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RESUMO

Este estudo aborda a gestdo do processo prodilinids de producdo de enlatados em uma indUstria
de alimentos, tendo como objetivo identificar aésdo Método de Analise e Solucéo de Problemasasas
fundamentais das paradas ndo programadas desesgoppara que se possam obter elementos queandip!

a utilizacdo deste método estruturado podera sequadla para solucionar ou minimizar este problefna.
metodologia de pesquisa caracterizou-se como etphia e descritiva, com andlise qualitativa e tjtegtiva,
operacionalizada através de um estudo de casoyalauilizou-se de questionario aplicado nos fanérios
envolvidos com a gestdo do processo produtivoeesta com o Gerente e pesquisa documental junto a
empresa, com o intuito de obter dados e informaa@esca do problema. Os resultados obtidos na @asqu
foram apresentados e analisados utilizando-se tdpassdo Método de Analise e Solucao de Problentes e
algumas de suas principais ferramentas, onde af iom base nos elementos levantados na pesdjoisa,
claro que este método pode ser utilizado pela esapcemo uma ferramenta para organizar e direciosar
planos de acdo na busca da resolucdo das causdmmiemtais das paradas nao programadas, como uma
ferramenta na busca da maximizag&o da produtividammsequente aumento da competitividade.
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PRODUCTION PROCESS MANAGEMENT: A CASE STUDY IN A
FOOD INDUSTRY

ABSTRACT

This study addresses the management of the prodygtdcess of the product Corned Beef, in the Food
Industry, having as its aim to identify through tiethod of Analysis and Problem Solution the fundatal
causes of the non-scheduled stops of the procedstam elements that point if the use of thisatited method
will be appropriate to solve or diminish this isslidie research methodology was characterized deraipry
and descriptive, with qualitative and quantitatarealysis, operationalized through a case studwhiih, it had
been used a questionnaire applied to the emplapees/ed with the management of the production pesg
interview with the Industrial Manager and documénégearch together with the company, in order litaio
data and information about the problem. The reslitained in the research were presented and ahlysing
the steps of the Method of Analysis and Problenutgm and some of its main tools, where in the draded on
the elements of the research, it was clear thatrttathod can be used by the company as a toobtmize and
direct the action plans in the search of the resmiwf the fundamental causes of the non-schedstiggs, as a
tool in the maximization of the productivity puitsand therefore increased competitiveness.
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1. Introducéo

As constantes mudancas nos ambientes organizasimmaiocam a cada dia uma maior
necessidade de tornar a empresa mais competitra, yencer a acirrada concorréncia e
garantir o seu espaco no mercado. Para que issoaogonecessario o planejamento da
organizagcdo como um todo em torno do alcance debjetivos. A gestao de processos e a
utilizacdo de métodos modernos que auxiliam a esapma busca de equacionar ou minimizar
os problemas surgem como fator de alta importdpara a maximizacdo dos resultados e
consequente aumento da competitividade.

Sendo a empresa pesquisada preponderantementeéaerpay 0 ambiente onde atua é
de concorréncia globalizada e de busca constantexdeléncia da producdo, e sendo o
Corned Beef (carne bovina cozida em conserva) duboode maior volume de producao, a
procura de métodos que melhorem a eficiéncia ddugikadade deste produto se torna cada
dia mais importante.

Para Martins e Laugeni (2003), “a gestdo dos psosesera feita através da utilizagao
de indicadores de desempenho amplamente discugida®itos por todos os colaboradores
que estiverem intimamente ligados aos objetivomiggficos e taticos da empresa”, ainda os
mesmos autores afirmam que “em uma empresa inalygntendemos como um processo o
percurso realizado por um material desde que eatempresa até que dela sai com um grau
determinado de transformacéao”.

O Método de Andlise e Solucdo de Problemas (MASHistdui uma ferramenta
amplamente utilizada e que pode auxiliar a empnadausca de solucionar os problemas das
paradas ndo programadas do processo produtivo.

O estudo da gestdo do processo produtivo e de amanfenta como o MASP que
possa auxiliar a empresa na busca de seus objstvasde grande importancia, agregando
conhecimento na area pesquisada.

A empresa estudada tem como sua principal atividaderoducdo de alimentos
industrializados a base de carne, pertencendotaoisdustrial, e para atingir o seu objetivo
principal se utiliza de linhas de producéo, nasgjoasca solucdes para otimizar a producéo e
diminuir as paradas ndo programadas do seu processo

Neste contexto fica o seguinte problema de pesqaisdilizacdo de um Método de
Andlise e Solucado de Problemas (MASP), estrutupada identificar as causas fundamentais
das paradas ndo programadas do processo produtivBoched Beef, podera ser uma

ferramenta adequada para gestao de minimizacaasdessadas?
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Dessa forma, este estudo tem como objetivo prihaeatificar através do Método de
Anélise e Solucdo de Problemas (MASP) e o cicldP@CA® as causas fundamentais das
paradas ndo programadas do processo produtivo doe€dBeef em uma industria de

alimentos.

2. Aspectos Metodoldogicos

Adotou-se uma metodologia baseada em uma pesquiskoratoria, descritiva,
quantitativa e qualitativa operacionalizada atrad€sim estudo de caso, sendo realizada em
uma industria de alimentos, localizada na Regidcdmpanha, no sul do Estado do Rio
Grande do Sul, Brasil.

Para Gil (2007), “as pesquisas exploratorias témocprincipal finalidade desenvolver,
esclarecer e modificar conceitos e ideias, conayiatformulacdo de problemas mais precisos
ou hipGteses pesquisaveis para estudos postermrm@s;pesquisas descritivas identificam a
existéncia de rela¢des entre variaveis, pretenddetisminar a natureza dessa relagao”.

A estratégia de pesquisa é um estudo de caso,eqaeoddo com Yin (2001), “o estudo
de caso representa a estratégia preferida quancma=mm questdes do tipo “como” e “por
gue”, quando o pesquisador tem pouco controle smbeyentos e quando o foco se encontra
em fendmenos contemporaneos inseridos em alguraxtorda vida real”.

Foi realizada uma pesquisa exploratoria, atravésntlevista aberta com o Gerente da
empresa e através da consulta a documentos relatiwvoprocesso produtivo estudado,
também foi realizada uma pesquisa descritiva adrale aplicacdo de questionario de
perguntas fechadas com os funcionarios da empregdvielos com a gestdo do processo
produtivo do Corned Beef, totalizando 12 (doze)stjoearios, para verificar e relacionar
suas percepcdes quanto ao problema de pesquisssiorop

A populacéo alvo do estudo foram os funcionariosmaresa envolvidos com a gestao
do processo produtivo do Corned Beef.

Os dados foram tabulados e analisados pelo “métesderitivo”, que tém o objetivo de
proporcionar informacdes sumarizadas dos dadosdosno total de elementos estudados, e
responderam o0s objetivos propostos com auxilio eferencial tedrico obtido através da

pesquisa bibliografica.

% Sigla em inglés: Plan (Planejar), Do (Executaleck (Verificar) e Action (Agir)



3. Referencial Tebrico

3.1 Administracao da Producao e Operacdes

A Administracdo da Producdo e Operacdes € uma dEs dnais importantes da
Administracéo, sendo assim.

MOREIRA (2008), diz que de uma forma geral, “a Adisiracdo da Producéo e
Operac0Oes diz respeito aquelas atividades oriesijgaia a producdo de um bem fisico ou a
prestacdo de um servico”. Neste sentido, a prodegiama empresa industrial é de vital
importancia onde o mesmo autor diz que “a palavaygdo liga-se mais de perto as
atividades industriais, enquanto a palavra opesgéfere-se as atividades desenvolvidas em
empresas de servicos”.

Conforme Martins e Laugeni (2003), “todas as a#des desenvolvidas por uma
empresa visando atender seus objetivos de curtdioneélongo prazo, se inter-relacionam,
muitas vezes de forma extremamente complexa, twinsibjetivo da Administracdo da
Producao e Operacdes a gestéo eficaz dessas @isida

A Administracdo da producdo voltada para uma gestfioaz dos recursos
disponibilizados esta ligada diretamente com aytieidade da empresa, e por consequéncia
com os resultados obtidos.

3.2 O Planejamento e Controle

O planejamento e controle sdo indispensaveis aqaeralempresa que busque
maximizar resultados através da otimizacdo dazatifio dos recursos alocados de forma
organizada, medindo e controlando periodicamentesadtados para a melhoria continua.

Para Chiavenato e Sapiro (2003), “o planejameniee daaximizar os resultados e
minimizar as deficiéncias utilizando principios ohaior eficiéncia, eficacia e efetividade.
Eles séo os principais critérios de avaliacdo c¢tage.

Ainda os mesmos autores dizem que “o controleugab administrativa que monitora
e avalia as atividades e resultados alcancados gssagurar que o0 planejamento, a
organizacao e a diregcdo sejam bem-sucedidos”.

Em um processo produtivo, em que se busque mininfaiaas, o planejamento feito
para melhorar o desempenho deve estar sempre atloagmade um controle eficaz das acdes

tomadas, e assim podendo agir sobre os pontosmeedivergem do esperado.
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Os objetivos do planejamento de producdo em umasirid levam em consideracao
informacgBes da capacidade de producdo da empresearitlo a maxima utilizagdo possivel
dessa capacidade.

Para Jacobs e Chase (2009), “o termo capacidadeampn indice atingivel de saida,
trata-se do nivel de capacidade para o qual o gsodei projetado e, portanto, é o volume de

saida em que o custo médio por unidade é minimizado

3.3Gestao de Processos

O processo produtivo industrial pode ser compreendomo o caminho percorrido
entre a entrada inicial de insumos e as saidas filegprodutos.

CONTADOR (2004) conceitua processo como “uma segjaéde atividades, que
transforma as entradas dos fornecedores em sada®$ clientes, com um valor agregado
gerado pela unidade, e um conjunto de causas gaeigeou mais efeitos”.

A gestdo dos processos produtivos em uma emprgsidica gerir todos 0s recursos
envolvidos durante o todo processo para garantiethor desempenho em relagéo ao nivel
maximo de produtividade, e conforme Ritzman e Kvaje (2004), “gerenciamento de
processos € a sele¢cdo dos insumos, das operag8dias de trabalho e dos métodos que
transformam insumos em resultados”.

Conforme De Sordi (2008), um dos principais desa@o“identificar atividades que
estejam reduzindo a capacidade produtiva do procggsmitindo estabelecer regras que
tenham o throughptie o tempo de execucdo das atividades como padsyeira o disparo
de agles corretivas”.

3.4 Método de Analise e Solucao de Problemas — MASP

O MASP é uma ferramenta de controle e andlise dblgmas que pode auxiliar a
organizacdo a reconhecer os problemas existentegrotucdo, assim possibilitando o
tratamento dos mesmos de forma mais eficaz.

CAMPOS (2004), diz que “o MASP € uma sequéncia dmquimentos logicos,
baseado em fatos e dados, para resolver problersagdo utilizada como “uma das

* Capacidade Total
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ferramentas mais importantes da Geréncia da ratmajedida em que é utilizada tanto para a
solugéo de problemas quanto em situacdes de melth®processos”.

Ainda o mesmo autor diz que “cada nova meta ou aniellé um novo problema, e,
portanto requer alguma alteracdo no processo. Wapode pretender alcancar resultados

diferentes fazendo as coisas do mesmo jeito”.

3.5 O Ciclo do PDCA

A sigla do PDCA vem de termos na lingua inglesanRplanejar), Do (executar),
Check (verificar) e Action (agir), e conforme Slagtkal. (1999), “o PDCA € a sequéncia de
atividades que sao percorridas de maneira cicica melhorar atividades”.

Para Campos (2004), “é um método de gerenciamenjmratessos ou sistemas. E o
caminho para se atingir as metas atribuidas acessos dos sistemas empresariais”.

As quatro etapas do ciclo do PDCA sé&o as seguintes:

* Planejar (Plan), que para Campos (2004), “tém o significado de e&tabr metas
sobre itens de controle, estabelecer a maneiraninbo, o método) para se atingir as metas
propostas, esta € a fase do estabelecimento dazdite controle”.

» Executar (Do),que para Campos (2004), “é a execuc¢ao das tavedtengente como
previstas no plano e coleta de dados para a \a#cdo processo. Nesta etapa é essencial o
treinamento no trabalho decorrente da fase de jpiaeato”.

Segundo Reid e Sanders (2005), “durante a impleag@of os gerentes de processo
devem documentar todas as mudancas realizadalsex dados para a avaliagéo”.

» Verificar (Check), que para Campos (2004), “a partir dos dados calstath
execucao, compara-se o resultado alcangado conegpiaaejada’.

Para Reid e Sanders (2005), “nesta etapa os dad@valiados para que se verifique se
o plano esta alcancando os objetivos estabelenaltase de planejar”.

e Agir (Action), que para Campos (2004), “esta € a etapa onde oiuslgiectou
desvios e atuara no sentido de fazer correcOesitiefs, de tal modo que o problema nunca
volte a ocorrer”.

Para Reid e Sanders (2005), “a ultima fase do édgir com base nos resultados das
trés primeiras fases. A melhor maneira de fazey &ssnformar os resultados aos outros
integrantes da empresa e depois implementar o pmaedimento se este tiver sido bem-

sucedido”.
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CAMPOS (2004) estabelece a relacdo entre o Cicl®ldGA e as etapas do MASP
conforme abaixo (Figura 1):

IDENTIFICAGAO DO PROBLEMA
OBSERVACAO

CONCLUSAO

8 ANALISE
PADRONIZACAO
7 PLANO DE ACAO
A
e/
VERIFICACAO ACAO
C 6 5 o

Figura 1: Relacdo entre o MASP e Ciclo do PDCA
Fonte: CAMPOS (2004)

4. Apresentacao e analise dos resultados da pes@uis

Esta secdo tem como finalidade a apresentacadiseadés dados obtidos na pesquisa
documental realizada, na entrevista com o0 Gereateehpresa e na aplicacdo dos
guestionarios com os funcionarios da empresa eitla\com a gestao do processo produtivo

do Corned Beef.

Etapa 1: Identificacdo do problema

A primeira etapa do MASP Conforme Campos (20048stitha-se a definir claramente
o problema e reconhecer sua importancia”.

Analisando os resultados da pesquisa, verificatg® @s principais motivos estao
relacionados com trés fatores, sendo eles: faltandeutengdo preventiva, mudangas no
planejamento de producédo e layout industrial owxodfl@le producdo, o que evidencia a
percepcdo dos funcionarios de que estes sejam insippis motivos dos problemas

encontrados pela empresa.
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A andlise dos dados obtidos revela que as parad@sosesso produtivo podem estar
ligadas a varios fatores de maior ou menor imporgm que completa o relato de Slack et al.
(1999), quando ele diz que “as falhas na produgd@em ocorrer por razdes muito diferentes.
As maquinas podem quebrar, os clientes podem pekdos inesperados que a producao nao
consegue atender, o pessoal pode cometer errotesiem seus trabalhos, que impedem o
trabalho normal, os materiais dos fornecedoresmagitar defeituosos e assim por diante”.

Os gerentes de producao tém papel importante e&gta, pois dentre o conjunto de
atividades que se relacionam as falhas Slack €1299) diz que “o primeiro diz respeito a

compreensao de quais falhas estdo ocorrendo nagétme por que ocorrem”.

Etapa 2: Observacgao

A segunda etapa do MASP conforme relata CampogH28alestinada a “investigar as
caracteristicas especificas do problema com unda @spla e sob varios pontos de vista”.

Verificou-se através da pesquisa documental quamesa se utiliza da ferramenta da
Folha de Verificacdo para o controle dos motivos paradas do processo produtivo, que
conforme Werkema (1995), “uma folha de verifica¢da ferramenta da qualidade utilizada
para facilitar e organizar o processo de coletdats, de forma a contribuir para otimizar a
posterior analise dos dados obtidos”.

Para uma melhor observacao a respeito dos mota®garadas no processo produtivo
tomou-se como base os dados referentes ao méstetab®e de 2012, por serem estes 0s
dados mais recentes da pesquisa.

Diante dos dados obtidos para saber o problema migisficativo no processo
produtivo, foi utilizada a ferramenta do DiagraneaRhreto, que conforme Maximiano (2000)
“é uma técnica que permite a empresa selecionatigades quando ha um grande niumero de
problemas. Segundo o principio de Pareto, os g&msficativos de um grupo normalmente
representam uma pequena propor¢ao do total desdesse mesmo grupo”.

De acordo com o gréfico 1, percebe-se que os prasanecanicos ou elétricos em
maquinas do processo produtivo sdo os que tém mapacto sobre o total das paradas, com
35% (trinta e cinco por cento), e, portanto devenogoco das acdes por parte da empresa.

Analisando os dados obtidos fica clara a importama utilizagdo do Diagrama de
Pareto e da Folha de Verificagdo nesta etapa doRMASra que se possam identificar os

principais motivos das paradas, e assim contrfina a posterior analise.
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PROBLEMAS MECANICO/ELETRICO EM
MAQUINAS DO PROCESSO PRODUTIVO
FALTA MATERIA PRIMA (CARNE,
INGREDIENTES)

Motivos das paradas

Gréfico 1: Diagrama de Pareto - Motivos das paradaso processo produtivo
Fonte: dados primarios (2012)

Etapa 3: Andlise

Esta etapa conforme descreve Campos (2004), destirem “descobrir as causas
fundamentais”, depois de identificar o problemdsenva-lo nas etapas anteriores.

Para analisar as possiveis causas dos problemese fe uso do Diagrama de Causa e
Efeito (Ishikawa), que conforme Maximiano (200@,Um gréfico cuja finalidade é organizar
0 raciocinio e a discussédo sobre as causas de oipkema prioritario de qualidade. Os
problemas estudados por meio do diagrama sédo e@uasccomo uma pergunta que tem a
seguinte estrutura: por que ocorre este problemafiais as causas deste problema?”.

Para esta etapa da pesquisa foram coletados daawodsada entrevista realizada com o
Gerente da empresa, que teve por objetivo obtemi#gcdes especificas para a montagem do
Diagrama de Causa e Efeito, assim foi colocadordedstado, atendendo a estrutura de
pergunta indicada por Maximiano (2000), o seguipiestionamento:

Em sua opinido quais as causas primordiais queeindiam diretamente nas paradas
nao programadas do Processo Produtivo do Cornefl Beanto aos seguintes fatores:
Métodos; Maquinas; Meio Ambiente; Mao de Obra; Mats; Medidas.
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Os dados coletados através da entrevista foraetigados no diagrama abaixo:

Causas Primarias

M étodo: Magquinas Meio Ambient Causas Secundarias
Procedimento Manutengéo Layou_t
Padrio Industrial

PARADAS NAO-
PROGRAMADAS

Participacdo na solucéo
de problemas

Planejamento de
necessidades

Planejamento da
capacidade

Mao de Obr M ateriais M edidas

Figura 2: Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)

Fonte: dados primarios (2012)

Analisando as informac¢bes contidas no Diagrama das& e Efeito (Figura 2),
percebem-se as causas que influenciam em cadasufatdees estudados, conforme abaixo:

Quanto a Métodos, a causa primordial identificadevas da entrevista foi a
dificuldade em estabelecer Procedimentos Padré@i@atammento dos problemas.

Quanto a Maquinas, foi identificado o problematretaa Manutencao, pois a empresa
se utiliza da técnica da Manutencdo Corretiva qoefocme Contador (2004), “as
manutencdes corretivas ndo sdo programadas, s@otadas sempre que ocorrem paradas
inesperadas de maquina por falha e ocupam, portanto periodo de tempo que
originalmente estava programado para que a magsihesse em producao”.

Quanto ao Meio Ambiente, foi identificada como @aws problemas, o Layout
Industrial para atender ao fluxo das linhas de ygad, e que segundo Slack et al. (1999), “o
arranjo fisico por produto é aquele em que os sesude transformacgéo estdo configurados
na sequéncia especifica para a melhor conveniéingiaoduto ou tipo de produto”.

Quanto a Mao de Obra, foi mencionada a necessidad@romover uma maior
participacdo dos funcionarios na solucao dos pnodde o que reforca a afirmacéo de Liker e
Hoseus (2009), onde dizem que “a chave para o su@&s$er um sistema de producdo que
destaca os problemas e um sistema humano que ppmhspas capazes e dispostas a
identifica-los e soluciona-los”.

Quanto a Materiais, foi mencionado o planejamerdondcessidades de materiais e
matéria-prima, que de acordo com Jacobs e Chasi®)(2ta parte do planejamento da

necessidade de materiais das atividades de maraufetierage mais firmemente com o
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programa mestre, com 0 arquivo da lista de masgram o arquivo dos registros de estoque
e com os relatorios de producgéo”.

E quanto a Medidas, foi mencionada a necessidagdadejamento da capacidade, que
conforme Jacobs e Chase (2009), “ao determinae@sssidades de capacidade, € necessario
tratar as demandas por linhas de produtos indilsdaapacidades de fabricas individuais e a

alocacao da producdo em toda a rede da fabrica”.

Etapa 4: Plano de acao

Apos a identificacdo do problema, observacdo eisnélas causas principais, nesta
etapa do MASP conforme Campos (2004) é destinddangeber um plano para bloquear as
causas fundamentais”.

Conforme Chiavenato e Sapiro (2003), “um planocagsgico € um plano para a acao.
Mas néo basta apenas a formulacéo das estratégisa dcdo. E necessario implementa-las
por meio de programas e projetos especificos. Reaoe grande esforgco de pessoal e
emprego de modelos analiticos para a avaliacdocagdo e o controle de recursos”.

Analisando os dados obtidos, percebe-se que a sapsta implementando planos de
acdo na busca de solucionar os problemas, masjdmwos planos ainda precisam de um
aprimoramento para que possam atingir os resulesjorados.

Etapa 5: Acao

Conforme Campos (2004), esta etapa do MASP des#éina-“bloquear as causas
fundamentais”. E nesta etapa que deve ser colamadoratica o Plano de A¢do em busca de
equacionar os problemas encontrados.

Campos (2004), indica que nesta etapa deve segudlosutilizada a ferramenta do
5W2H e a ferramenta da Folha de Verificacdo, quéréepara que se possa medir se o plano

esta conseguindo o resultado esperado.
Etapa 6: Verificacao
Nesta etapa buscou-se obter dados sobre o plamg@e&ontrole que a empresa faz

sobre as acles corretivas, visto que conforme Can(p004), esta etapa destina-se a

“verificar se o bloqueio foi efetivo”.
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De acordo com os dados obtidos, 58% (cinquentaoepair cento) dos pesquisados
afirmaram que participam apenas do controle dassacgorretivas, repassando os resultados
obtidos e os problemas identificados para os sepsrieres, enquanto que 34% (trinta e
quatro por cento) afirmaram que participam de @esiperiodicas para o planejamento e
controle das acgles corretivas, e apenas 8% (oitognto) afirmaram que néo participam de
reunides periddicas sobre o planejamento e cordedecdes corretivas.

Para Chiavenato e Sapiro (2003), “o planejameniee deaximizar os resultados e
minimizar as deficiéncias utilizando principios ohaior eficiéncia, eficacia e efetividade.
Eles séo os principais critérios de avaliacdo dtagé, e sobre controle o mesmo autor afirma
que “é a fungdo administrativa que monitora e ava$ atividades e resultados alcancados
para assegurar que o planejamento, a organizag@lorecio sejam bem-sucedidos”.

Analisando os dados obtidos percebe-se que a eenfaesim controle sobre as suas
acOes corretivas, sendo que a maioria dos pesgsispdrticipa apenas do controle
repassando as informagOes para 0s seus superorgse indica que as definicbes do
planejamento e controle séo realizadas pelos gsstor

Etapa 7: Padronizacao

Conforme Campos (2004), o objetivo desta etaparé&vgmir contra o reaparecimento
do problema”.

Com o objetivo de obter dados sobre a utilizacdprdeedimentos padréo por parte da
empresa, foi pesquisado através do questionaewisténcia de procedimentos padrdo quanto
as paradas operacionais e as paradas de manutencéo.

De acordo com os dados obtidos, verifica-se que %itguenta por cento) dos
pesquisados optaram pela resposta Existe para ¢sdq®os de paradas, sendo que os demais
50% (cinquenta por cento) optaram por Existe pkyana tipos de paradas, o que evidencia
gue a empresa se utiliza de procedimentos padracapsolucao dos problemas operacionais,
mas, contudo estes procedimentos ou nao atendedos ¢s tipos de paradas ou nao sao do
conhecimento de todos participantes do processtupvo.

“O Procedimento Operacional Padrdao (POP), sejad@au gerencial, é a base para
garantia da padronizagdo de suas tarefas e assamtigem a seus usuarios um servico ou

produto livre de variacdes indesejaveis na suadpgsg final”>

® DUARTE, Renato Lima. Disponivel em: <http://wwwésa.gov.br/reblas/cursos/qualidade17/MP_apostila_5
final.pdf> Acesso em: 09 set. 2012
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Etapa 8: Concluséo

A conclusao das etapas do MASP conforme Campostf2@6stina-se a “recapitular
todo o processo de solucdo do problema para taldathro”, onde o0 mesmo autor ainda
relaciona as tarefas que compdem esta etapa: dcelaps problemas remanescentes,
planejamento do ataque aos problemas remanesecrisxao”.

Com base nos dados obtidos, a ampla maioria dogligagos com um indice de 92%
(noventa e dois por cento) considera que € muitessério que se tenha um programa
estruturado para identificar as causas fundamedésigparadas ndo programadas do processo
produtivo do Corned Beefbomo uma ferramenta adequada para gestdao de maggoiz
dessas paradas, enquanto que apenas 8% (oitorpo)y des pesquisados consideram que tem
alguma necessidade.

CAMPOS (2004), diz que “cada nova meta ou melhériam novo problema, e,
portanto requer alguma alteragdo no processo. Kapode pretender alcancar resultados
diferentes fazendo as coisas do mesmo jeito”.

5. Consideracdes finais

A gestdo do processo produtivo é um tema de grampertancia dentro do ambiente
dos negocios, pois esta ligada diretamente a puidiade da empresa e a otimizacdo dos
resultados, onde no ramo industrial como é o cas@rdpresa pesquisada, representa a
constante busca por atingir niveis maximos de ta$os$ operacionais, o que faz com que se
busque equacionar os problemas referentes ao tempgue as linhas de producdo sofrem
paradas que ndo estavam programadas, gerandodiessee altos custos para a empresa.

O problema da empresa com as paradas ndo progmrdadarocesso produtivo do
Corned Beef foi estudado durante a pesquisa solerefanjue do MASP, onde os dados e
informagdes obtidos foram organizados e analisagostilizando de algumas ferramentas
indicadas pelos autores estudados.

Assim, com auxilio da apresentacédo e analise diesgdaste estudo conseguiu atingir o
objetivo proposto, identificando através da utgéa da sequéncia de etapas do MASP, como
causas principais das paradas nao programadassqueblemas estdo relacionados em sua
maioria com trés fatores: a manutencdo de maqguragstao dispostas ao longo do processo
produtivo; o planejamento da necessidade de m@tegiade matéria-prima, 0 que esta

relacionado com o planejamento de producdo; e @mudd relacionados com o layout
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industrial da empresa, 0 que ocasiona problemas @diaxo de producdo ao longo do
processo.

Os resultados da pesquisa demonstram que a engpuessobre o problema, através de
planejamento e controle de acdes corretivas, beno s utiliza de procedimento padrdao no
tratamento e resolucdo de alguns tipos de para@taprogramadas, mas, contudo essas acdes
estdo resolvendo parcialmente os problemas, sesgssario um aprimoramento para atingir
melhores resultados.

A partir dos resultados obtidos, em resposta abl@mma de pesquisa fica claro que os
elementos levantados indicam que o Método de AndisSolucdo de Problemas (MASP)
pode ser um método estruturado que atende as mlEchss da empresa para solucionar ou
minimizar o problema, pois atuaria como uma fermatiaepara organizar e direcionar 0s
planos de ac&o na busca da resolucéo das caudastemtais das paradas ndo programadas.

A utilizacdo durante a pesquisa de algumas ferrtaeendicadas se mostrou de grande
importancia, como as que foram utilizadas: o Diagrale Pareto como forma de priorizar 0s
problemas que mais vezes atingem a empresa; egoadia de Causa e Efeito como fator de
selecionar as causas primarias e secundarias fieniciam no problema.

Mesmo que tenha sido possivel o levantamento desdaxhcretos sobre o problema, e
a utilizacdo de algumas ferramentas que auxiliararapresentacdo e analise dos dados, pode
ser usada outras ferramentas que nao foram utikzad citadas nesta pesquisa e que no caso
de futuros trabalhos mais aprofundados sobre o wammostrarem mais adequadas, bem
como no caso de implantacéo por parte da empresa aetodo para auxiliar na resolucéo
dos seus problemas.

Assim, acredita-se que o presente estudo tenhgiddia sua finalidade, e contribuido
para um melhor entendimento acerca dos principeablgmas da gestdo do processo

produtivo, deixando contribuicdes para novas pasgusobre 0 assunto.
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