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RESUMO

A exceléncia nos produtos e servicos de uma empresa € essencial para ela
permanecer competitiva no mercado. E crucial que os produtos oferecidos nao
apenas atendam as expectativas dos clientes em termos de qualidade, mas também
sejam produzidos de forma eficiente para minimizar os custos da organizagao. Para
alcancgar esse objetivo, a disseminagdo de ferramentas e métodos de gestdo da
qualidade tem se intensificado, e uma dessas ferramentas € o FMEA, que € aplicado
de forma sistematica para identificar possiveis riscos nos processos. O presente
estudo tem como propdsito utilizar as ferramentas de gestdo da qualidade em uma
abordagem proativa. As ferramentas de gestdo da qualidade podem ser integradas
de forma sinérgica, promovendo contribuicdo mutua e interdependéncia entre as
analises implementadas, abordando, analisando e compreendendo o0s riscos
associados ao macroprocesso de uma padaria localizada no interior do Rio Grande
do Norte, com plano de agao que abrange a incorporagdo de dispositivos de
informacéao, a gestdo de manutencao e a adaptacao de procedimentos internos para
um melhor funcionamento.

Palavras-chave: qualidade; FMEA; produgao.



ABSTRACT

The excellence in a company's products and services is essential if it is to remain
competitive in the market. It is crucial that the products offered not only meet
customer expectations in terms of quality but are also produced efficiently to
minimize the organization's costs. To achieve this goal, the dissemination of quality
management tools and methods has intensified, and one of these tools is FMEA,
which is applied systematically to identify possible risks in processes. The purpose
of this study is to use quality management tools in a proactive approach. Quality
management tools can be integrated in a synergistic way, promoting mutual
contribution and interdependence between the implemented analyses, addressing,
analyzing and understanding the risks associated with the macroprocess of a
bakery located in the interior of Rio Grande do Norte, with an action plan that It
covers the incorporation of information devices, maintenance management and the
adaptation of internal procedures for better functioning.

Keywords: quality; FMEA; production.
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1. INTRODUGAO

No Brasil, a panificagao industrial cresceu consideravelmente ao longo das
décadas, acompanhando a urbanizacdao e a mudanca nos habitos alimentares da
populacao. O setor é marcado por uma variedade de empresas de diferentes portes,
desde grandes conglomerados nacionais até pequenas padarias industriais
regionais. Segundo a SINDIPAN/AIPAN (2020), no estado do Rio Grande do Norte, a
panificacdo industrial segue essa tendéncia nacional. O setor de panificagdo
desempenha um papel importante na economia do estado, gerando empregos
diretos e indiretos e contribuindo para o abastecimento de produtos de panificagao
em todo o estado.

A gestdo da producdo é uma parte essencial de qualquer industria. Neste
contexto, a producdo enfrenta desafios especificos, como pré-requisitos de
qualidade do produto, prazos de validade e a necessidade de responder a um
mercado cada vez mais competitivo. Analisando esses aspectos, sera possivel
identificar oportunidades de otimizag&o para melhorar a gestdo da produgdo em uma
panificadora localizada na cidade de Felipe Guerra/RN.

A otimizacdo da gestdo de producdo pode ajudar a identificar e eliminar
gargalos, reduzindo tempos de espera, otimizando o fluxo de trabalho e
maximizando a capacidade de produgao.

Nesse contexto, € importante destacar a relevancia do estudo da gestao da
qualidade, pois ela desempenha um papel decisivo no contexto da globalizacdo,
aumentando a competicdo e a disputa por mercado entre as organizagdes (Lima
Junior; Rodrigues, 2010).

Utilizando uma abordagem integrativa, o conhecimento sobre esse tema é
essencial para avaliar sua aplicagdo pratica em diversos aspectos técnicos e
gerenciais. O objetivo € obter uma compreensao aprofundada da execuc¢do dessas
ferramentas, bem como dos resultados alcangados e sua estabilidade, contribuindo
para o desenvolvimento de novos conhecimentos relacionados a qualidade do

produto.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Analisar e otimizar a gestdo de produgdo em uma panificagdo industrial

localizada na cidade de Felipe Guerra/RN, visando melhorias nos processos

produtivos, eficiéncia operacional e reducao de custos.

2.2 Objetivos Especificos

Identificar os principais gargalos e pontos de melhoria na gestado de produgéo;
Propor para otimizar a gestdo de estoques de matéria-prima e produtos
acabados;

Identificar os principais gargalos e pontos de melhoria na gestao de producgéo;
Avaliar a eficiéncia dos equipamentos utilizados na producdo e identificar
possiveis necessidades de modernizagao ou substituicao;

Implementar indicadores de desempenho para monitorar a produtividade,
qualidade e eficiéncia dos processos;

Propor e implementar medidas para otimizar a gestdo de estoques de

matéria-prima e produtos acabados.
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3. REFERENCIAL TEORICO

3.1 Panificagao industrial

A panificagao industrial no Brasil tem desempenhado um papel significativo
na economia do pais. A panificagdo industrial, que envolve a produgdo em larga
escala de paes, bolos, bolachas e outros produtos de panificagdo, é uma parte
essencial da cadeia de abastecimento de alimentos no Brasil, atendendo a uma
demanda crescente por produtos de conveniéncia e qualidade (Vianna, 2020).

No Rio Grande do Norte, a panificagao industrial também tem uma presencga
forte e crescente. O estado possui uma industria de panificagdo bem estabelecida,
com diversas empresas que fornecem uma ampla variedade de produtos de
panificagcdo para consumidores locais e além das fronteiras estaduais. Essas
empresas desempenham um papel vital na criagdo de empregos e no
desenvolvimento econémico da regido (SINDIPAN/AIPAN 2020).

3.2 Ferramentas da Qualidade

De acordo com Lobo (2020), a qualidade é um elemento inerente a nossa
vida diaria. No entanto, se consultarmos diferentes individuos sobre o significado
desse conceito, dificilmente chegaremos a um consenso. A Gestdo da Qualidade
engloba um conjunto de atividades coordenadas que visam direcionar e controlar
uma organizagado em relagédo a qualidade. Essas atividades incluem o planejamento,

o controle, a garantia e o aprimoramento da qualidade.

FIGURA 1 — A interconexdo entre o conceito de Qualidade, a Gestao da Qualidade
€ seus componentes essenciais.

Habilidade de um conjunto de
caracteristicas de um produto ou
processo em atender aos requisitos.
dos clientes e outras partes

interessadas.
/ QUALIDADE _EEEee
Atividades coordenadas para dirigir e
controlar uma organizagio com

relacéo a qualidade.
GESTAO DA S
QUALIDADE

¥ ¥ ¥ ¥

Estabelecer os objetivos, Cumprir os Prover confianca que Aumentar a
processos e recursos  objetivos e os requisitos da eficacia e
para cumprir os obetivos requisitos da qualidade sio eficiéncla.
da a P

Fonte: Adaptacao Carvalho e Paladini (2012).
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Com o mercado em constante crescimento e as crescentes demandas dos
clientes em relagéo aos produtos e servigos, é essencial garantir a qualidade desses
itens. De acordo com Rodrigues (2022), um Sistema de Gestdo da Qualidade com
énfase na prevencdo é fundamental para eliminar a necessidade de inspecao,
reduzir os custos relacionados a qualidade e atender as exigéncias dos clientes.
Portanto, as empresas devem procurar ferramentas que as auxiliem na analise e
resolugao de problemas, visando alcangar a melhoria continua.

O desenvolvimento das ferramentas esta ligado a histéria da Gestdo da
Qualidade. Essas ferramentas tém recebido destaque no campo e continuardo
sendo amplamente reconhecidas, mesmo que algumas modificacbes ocorram. Ainda
existem ferramentas tradicionais, como histogramas e fluxogramas, que tém sido
utilizadas, assim como aquelas que surgiram a partir de novas abordagens na
organizagao das operag¢des produtivas, como as ceélulas de produgdo. Além disso,
novas ferramentas tém surgido com concepg¢des mais recentes sobre o que significa

qualidade (Lima Junior; Rodrigues, 2022).

3.1.1 FMEA

A metodologia de Analise dos Modos de Falha e Efeitos (FMEA) é uma
abordagem sistematica utilizada para identificar, analisar e avaliar os possiveis
modos de falha de um sistema, componente ou processo, bem como os efeitos
dessas falhas. Essa metodologia € amplamente aplicada em diversas areas, como
engenharia, industria, aviagao, saude e automobilistica, com o objetivo de prevenir
falhas e melhorar a confiabilidade dos sistemas (Pinedo, 2016).

A FMEA é geralmente conduzida por meio de uma equipe multidisciplinar,
composta por especialistas relevantes para o sistema em analise. O processo
envolve as seguintes etapas principais:

° Identificacdo do sistema ou componente a ser analisado: nessa etapa,

é definido o escopo da analise, identificando o sistema ou componente
que sera objeto de estudo. Isso pode ser um produto, processo,
equipamento, sistema elétrico, entre outros (Gregoério, 2020);

° Identificacdo dos modos de falha: A equipe realiza uma analise

detalhada para identificar os possiveis modos de falha do sistema ou

componente. Os modos de falha sdo as formas como o sistema ou
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componente pode deixar de funcionar conforme o esperado (Almeida,
2018);

e Avaliagao dos efeitos das falhas: Para cada modo de falha identificado,
sdo analisados os efeitos potenciais que essa falha pode causar no
sistema ou processo. Esses efeitos podem incluir impactos de
seguranga, falhas de desempenho, danos ao equipamento, entre
outros (Lima Junior; Rodrigues, 2022);

e Identificacdo de acdes corretivas: Com base nos resultados da analise,
a equipe propde agdes corretivas para mitigar ou eliminar os modos de
falha de maior risco. Essas agdes podem envolver melhorias de
projeto, revisdo de processos, entre outras medidas (Lima Junior;
Rodrigues, 2022).

A FMEA é uma ferramenta importante para a identificagdo de riscos e
aprimoramento da confiabilidade de sistemas. Sua aplicacdo permitira a analise
detalhada dos modos de falha e efeitos, contribuindo para a proposicédo de medidas

preventivas e corretivas adequadas.

FIGURA 2 — Elementos basicos da FMEA

MW
434333

Fonte: Adaptado de Lima Junior; Rodrigues (2022)

O planejamento do FMEA envolve a sele¢ao do projeto de FMEA que tem o
maior potencial de melhorar a qualidade e a confiabilidade para a organizagéo e
seus clientes. O préximo passo é identificar os modos de falha, suas causas e os

efeitos resultantes, respondendo as seguintes perguntas: "Como pode ocorrer uma
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falha?", "Por que ocorre uma falha?" e "O que acontece quando ocorre uma falha?"
(Lima Junior; Rodrigues, 2022).

Também se faz necessario classificar e quantificar cada uma das trés
categorias: ocorréncia, severidade e a detecgdo. Abaixo estdo os quadros com a
descricdo da severidade e ocorréncia para os modos de falhas detectados nos

processos aplicados visando uma melhor avaliagéo:

QUADRO 1 - Descrigéo da Escala de Severidade

DESCRIGAO DA ESCALA DE SEVERIDADE GRAU
Efeito ndo percebido pelo cliente 1
O efeito é bastante insignificante e é percebido pelo cliente, mas nao é 2

suficiente para motiva-lo a buscar o servigo.

Efeito de pequena importancia que causa desconforto ao cliente, mas nao 3
leva a procurar o servico.

Efeito consideravelmente leve, porém, perturbador para o cliente, 4
resultando na busca pelo servigo.

Efeito de menor impacto, causando inconveniéncia ao cliente; contudo, 5
nao estimula o cliente a buscar o servico.

Efeito de menor relevancia, causando inconveniéncia ao cliente e 6
levando-o a buscar o servico.

Efeito de intensidade moderada, comprometendo o desempenho do
projeto e resultando em uma falha séria, possivelmente capaz de impedir a 7
execucao de suas fungdes.

Efeito substancial que leva a uma falha critica; no entanto, n&o
compromete a seguranca do cliente nem acarreta custos significativos 8
decorrentes da falha.

Efeito de extrema gravidade que resulta na insatisfacdo do cliente,
interrompe as operagdes do projeto, acarreta em custos substanciais 9
devido a falha e apresenta um ligeiro risco a seguranga do cliente (nao
implicando em ameaca a vida ou incapacidade permanente).

Altamente perigoso, representando uma ameaca a vida, a possibilidade de
causar incapacidade permanente ou incorrer em outros custos 10
significativos decorrentes da falha, com potencial para comprometer a
continuidade operacional da organizagao.

Fonte: Adaptado de Palady (2007)
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ESCALA DE SEVERIDADE

GRAU

De maneira extremamente remota, altamente improvavel.

Improvavel

Pequena chance de ocorréncia

NuUmero reduzido de ocorréncias.

Antecipa-se um numero esporadico de falhas.

Ocorréncia moderada

Ocorréncia frequente

Ocorréncia elevada

Ocorréncia muito elevada

OO IN|O[(BAR]|WIN|=

Ocorréncia certa

-
o

Fonte: Adaptado de Palady (2007)

Existem diversos formatos e versdes de formularios disponiveis para a

Andlise de Modo de Falha e Efeito (FMEA). Cada organizagdo deve escolher ou

desenvolver um formulario que se ajuste melhor a sua realidade e esteja conforme

seus critérios.

No entanto, segundo Gregoério (2020), independentemente do formato

escolhido, os elementos basicos do FMEA s&o consistentes e incluem: cabecalho,

funcoes,

modos de falha, efeitos, severidade, causas, ocorréncia, controles,

deteccdo e acdes recomendadas. E fundamental que todos esses componentes

sejam considerados ao realizar uma analise de FMEA de maneira eficaz.

QUADRO 3 - Etapas do Processo do FMEA

EFEITOS PROCEDIMENTOS,
ETAPAS DO FUNCOES DO MODO DE POTENCIAIS DE | CAUSAS/PERIGOS | CONTROLE DE | CONTINGENCIA | INSTRUCOES,
PROCESSO PROCESSO FALHA FALHA DETECCAD FORMULARIOS E
RELATORIOS
ETAPA 1 Fungdo 1 Falha 1 Efeito 1 Causa 1 Controle 1 Contingéncia 1 Documento 1
ETAPA 2 Fungdo 2 Falha 2 Efeito 2 Causa 2 Controle 2 Conftingéncia 2 Documento 2
ETAPA 3 Funcdo 3 Falha 3 Efeito 3 Causa 3 Controle 3 Contingéncia 3 Documento 3
ETAPA 4 Funcdod Falha 4 Efeito 4 Causa 4 Controle 4 Contingéncia 4 Documento 4

Fonte: Autoria Prépria (2023)
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Resumidamente, o modo de falha refere-se a forma pela qual um processo
pode potencialmente falhar em cumprir os requisitos descritos na coluna de funcéo
do produto ou processo. Os efeitos da falha sao as consequéncias resultantes do
modo de falha, conforme percebidos pelos clientes internos ou externos. Por sua
vez, as causas da falha indicam possiveis fraquezas no projeto ou no processo, que

levam a ocorréncia do modo de falha.

3.1.2 5W2H

O 5W2H é uma ferramenta de gestdo desenvolvida para solucionar
problemas encontrados nos processos metodologicos das empresas. De acordo
com Lucinda (2016), ela opera como uma lista de verificagdo de atividades claras e
bem definidas que devem ser realizadas em um projeto. Essa ferramenta tem a
capacidade de resumir as atividades diarias e, portanto, auxilia no planejamento, na
distribuicao de tarefas, na definicdo dos elementos que estardo incluidos em um

plano de agao, além de registrar e estabelecer prazos para sua conclusao.

O método consiste em sete perguntas organizadas conforme o quadro

abaixo, utilizando as mesmas para implementar solugdes:

QUADRO 4 — Principios do método 5W2H

Termo original Traduzido Acgéo
What O qué O que vai ser realizado?
sW When Quando Quando essa agéao sera realizada?
Why Por que Por que isso sera realizado?
Where Onde Onde essa agéo sera desenvolvida?
Who Quem Quem é o responsavel por isso?
2H How Como Como essa acgao sera feita?
How Much Quanto Quanto custara para realizar essa atividade?

Fonte: Autoria Prépria (2023)

Para que se busque uma maior clareza sobre cada um desses pontos, sao
utilizados os seguintes questionamentos para chegar a uma melhor abordagem
pratica que viabilize a identificacdo, em qualquer instante, de dados cruciais e das

operacdes essenciais na producio. Trata-se de um mapeamento de atividades no
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qual séo definidas as informagdes mais relevantes e significativas no processo de
producdo. O quadro abaixo baseado no estudo mostra como seria as etapas de
cada processo.

QUADRO 5 - Etapas da 5W2H

O QUE? QUEM? | ONDE? POR QUE? QUANDO? COMO? QUANTO?
Aumentar a temperatura do
forno
X X X X X X
Incluir inspegao durante o
processo
X X X X X
X
Reunido de seguranga no
inicio do turno
X X X X X X
Novo sistema de
manutengao
X X X X X X

Fonte: Autoria Propria (2023)

De acordo com o Quadro 5, para colocar em pratica o plano de agdo com a
metodologia 5W2H, € necessario responder o objetivo da agao por meio da pergunta
‘O que?”, em seguida justificar porque essa ac¢ao deve ser realizada e passar por a
definicdo de onde sera realizado, em que periodo devera ser realizado e quem sera
0 responsavel por sua implementagdo. Esclarecidas essas questdes, € preciso
planejar como essa atividade sera realizada e, por fim, quanto orgar para que tudo

isso seja realmente concluido.

3.1.3 Folha de Verificagao

De acordo com Lobo (2020), a Folha de Verificagdo é um documento
pré-impresso que permite a coleta e registro de dados de forma facilitada. Ela
desempenha um papel importante ao simplificar, organizar e padronizar o processo
de coleta de dados, visando otimizar a codificagdo e analise posterior das

informacgoes.



FIGURA 3 — Exemplo de Folha de Verificagao

Lista de Verificagio

Problema:
Estdglo de Verlfl cacdo:
Produto:
Total Inspeclonado:
Turno | Magulna |Operador st
Segunda| Terca Quarta | Quinta Sexta | Sdbado
2 A EL
1 B = |32
3 A
Y 5 i
> C = Bl
3 b} = []
3 L
! D s

Fonte: Voitto (2010)
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De acordo com Carvalho e Paladini (2012), as folhas de verificagcdo sao

consideradas como uma das ferramentas mais simples e eficazes para monitorar o

progresso das atividades dentro de um processo. Elas sdo dispositivos praticos que

registram informagdes sobre as atividades em andamento ou em analise,

proporcionando grande flexibilidade em sua estrutura, utilizagdo e compreensao.

3.1.4 Grafico de Pareto

Os problemas de qualidade se manifestam na forma de perdas e custos

devido a produtos defeituosos. Compreender como essas perdas se acumulam é

muito importante. A maioria dos produtos defeituosos é causada por alguns tipos de

defeitos devido a um pequeno numero de causas.

Dessa forma, ao identificarmos as causas desses poucos defeitos, podemos

eliminar a maioria das perdas, concentrando nossos esforcos nessas causas

fundamentais e, inicialmente, deixando de lado os defeitos diversos e triviais

(Gregorio, 2020).

Para abordar esse tipo de problema de maneira eficiente, podemos utilizar o

diagrama de Pareto, conforme demonstrado no grafico a seguir:
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FIGURA 4 — Exemplo de Diagrama de Pareto
Analise do diagrama

Fonte: Autoria Propria (2023)

O diagrama de Pareto € uma representagéo grafica que ilustra os valores
simultaneos de variaveis relacionadas a um mesmo processo. Ele permite visualizar
as alteragdes em uma variavel quando a outra se modifica, auxiliando na analise da
relacéo entre elas. De acordo com Slack (2019), os diagramas podem ser utilizados
de maneira mais avancgada para quantificar a intensidade do relacionamento entre
0s conjuntos de dados, ndo se limitando necessariamente a existéncia de uma
relagdo de causa e efeito. Portanto, um diagrama de Pareto pode indicar uma

correlagao positiva, negativa ou nula.
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4. METODOLOGIA

Essa pesquisa se enquadra como um estudo de pesquisa aplicada, uma vez
que se utilizou de uma ferramenta de analise de risco ja existente para avaliar os
processos produtivos de uma panificadora que produz bolachas, localizada na
cidade de Felipe Guerra/RN. O processo de fabricagao das bolachas envolve cinco
etapas essenciais: a mistura da massa, a formagao das bolachas, do cozimento, o
resfriamento e, por fim, o empacotamento. A qualidade é avaliada com base em
suas caracteristicas, como sabor, textura, aroma e aparéncia.

A metodologia aplicada neste trabalho foi baseada em um estudo de caso,
utilizando dados reais da panificadora e informacgdes da literatura. O estudo € de
natureza qualitativa devido as descricoes detalhadas e preocupagcbes com o
processo, e também quantitativa, pois se valeu de dados para analise e
estratificacdo. Varias ferramentas de qualidade foram utilizadas na pesquisa, com
foco principal na analise dos fatores que resultam no desperdicio na linha de
producao das bolachas grudadas.

Inicialmente, a ferramenta de folha de Vverificagdo foi empregada,
baseando-se nas ocorréncias mais frequentes relacionadas a massa da bolacha. As
observagdes foram realizadas ao longo de um més de agosto, preenchendo a folha
de verificacdo ao longo de um periodo de 10 dias e examinando 50 pacotes de
bolachas. Isso permitiu a identificagao das principais falhas no processo produtivo. A
analise dessas falhas foi facilitada pelo uso do grafico de Pareto, que visualmente
representou as falhas registradas na folha de verificagcdo por meio de um grafico de
barras.

Por meio da aplicacdo do Grafico de Pareto o procedimento foi
documentado, permitindo o inicio da identificacdo das falhas mais evidentes. Além
disso, foi conduzida uma entrevista ndo-estruturada com o responsavel e auxiliar de
producdo, abordando questdes relevantes relacionadas ao processo de producéo,
gestao de pedidos e servigo de entrega.

Por fim, com todas as informacdes e dados coletados, uma matriz de
investigacao foi desenvolvida para identificar causas comuns. Essas causas foram
fundamentais na criagdo de um plano de ac&do destinado a melhorar a gestdo da

qualidade na panificadora.
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5. RESULTADOS E DISCUSSAO

Esta secédo explora a avaliagdo dos riscos intrinsecos ao procedimento de
producdo em uma panificadora especializada na fabricagdo de bolachas, em
especifica a massa da “Bolacha Felipe Guerra”, produto mais famoso da mesma,
utilizando diversas ferramentas relacionadas a qualidade. O objetivo é identificar e
examinar as principais falhas e suas repercussdes no ambito das operacgdes. A folha
de verificacdo implementada aponta a frequéncia das falhas ocorridas durante a
producao das bolachas.

No Quadro 6 estdo destacadas as principais questdes identificadas em uma
amostragem no més de agosto no processo de fabricagdo das bolachas. E notavel
que o problema recorrente de bolachas coladas apresenta a maior ocorréncia
durante o periodo analisado, com 73 casos dentre as 300 amostras, referente aos 50
pacotes examinados exibindo essa falha. Foram selecionados e separados por
coloracao e todo o processo foi observado e realizado a degustagao dessas massas

para observar esses erros de massas queimadas e com excessos de sal.

FIGURAS 5e 6 - Iforno da Panificadora com amostras estudadas

Fonte: Autoria prépria (2023)
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QUADRO 6 - Lista de Verificagao do Processo Referido

PROBLEMA DESCRIGAO N° DE OCORRENCIAS
Massa crua Forno com variagao de 9
temperatura
Massa salgada demais Excesso de sal na massa 5
Massa colada Cilindro sem ajuste adequado 47
Massa queimada Forno com variagao de 7
temperatura

Fonte: Autoria prépria (2023)

Como resposta, foi elaborado o Grafico de Pareto, ilustrado abaixo,

mostrando uma representacao visual comparativa das falhas para priorizacao.

FIGURA 7 - Grafico de Pareto para os principais problemas observados

Grafico de Pareto

a5 100%  100%

0 _— 20% 90%
a5 79% 80%
0 6% 70%
60%
25 50%
20 40%
15 30%
9 8

10 7 20%
5 B B =

0 0%

Massa colada Massa crua Massa quebrada Massa queimada
mmmm OCORRENCIA % Acumulada

Fonte: Autoria propria (2023)

O engajamento do responsavel e auxiliar também foi fundamental na
elaboragdo das tabelas de Analise de Modo de Falha e Efeito, fornecendo
informacdes valiosas e perspectivas.

Ao analisar os potenciais do problema de aderéncia da massa e ao utilizar a
ferramenta, foi viavel identificar os estrangulamentos presentes na linha de produgao
das massas. A falta de capacitacdo dos funcionarios esta diretamente ligada ao

principal ponto de estrangulamento na produgao.
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O forno constitui uma infraestrutura intrincada, e a esteira ndo possui uma
regulagem fixa. A operagao do forno deveria ser executada por um profissional
habilitado, sendo substituivel somente por alguém com qualificagdes equivalentes e
que siga as diretrizes de boas praticas de fabricagc&do. Adicionalmente, a flutuag&o na
umidade, ocasionada pela mudanga de tipo de farinha, € corrigida por meio de
ajustes na férmula da massa, resultando em um aumento do teor de bicarbonato de
amonio.

As variagdes nas marcas de farinha de trigo utilizadas e a subsequente
variagao na umidade da massa também influenciam a adaptacdo do molde, que
passa por modificagdes na tentativa de determinar o tempo de forno mais adequado
para as massas.

Visando mitigar os problemas relacionados as bolachas excessivamente
assadas, foi construido um plano de ag¢do fundamentado nas causas mais

importantes que foram identificadas. Esse plano é detalhado no quadro descrito a

sequir:
QUADRO 7 - Processo Produtivo
Motivo Descrigao Relativo Solugao
a:
Umidade relativa Comparagao entre a Meio Implementacao de
do ambiente. quantidade de 4gua presente | Ambiente dispositivos
no ar e a quantidade maxima umidificadores.
que poderia estar presente na
mesma temperatura.
Alta temperatura Temperatura elevada no Meio Instalagéo de
do ambiente ambiente Ambiente | ventiladores industriais
Variagao nas Massa muito pesada Matéria Modificar a composicao
dimensdes das Prima da bolacha,
bolachas. incorporando agua.
Auséncia de Operador nao qualificado e Mao de Proporcionar formacéao
capacitagao para | inexperiente desempenhando obra ao operador por meio
os funcionarios uma tarefa. de programas de
recém-contratados treinamento.
Moldes/férmas Férma/molde desalinhado Maquinas Aquisicao de
sem ajustes. resultando em bolachas quantidade adequada
excessivamente pesadas, de resistores para o
queimadas ou coladas umas forno.
as outras devido a vazamento
de massa.
Manuseio Obtencao de uma massa mais | Medidas Utilizacdo de um tipo
inadequado das leve requer ajuste na férmula especifico de farinha
substancias dos fermentos quimicos nos procedimentos de
quimicas. devido a troca da farinha. produc3ao.

Fonte: Autoria Prépria (2023)
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Assim, para cada etapa do processo, sao identificadas as principais falhas

potenciais, modos de falha correspondentes, efeitos resultantes e causas. O quadro

abaixo descreve os principais modos de falhas na panificadora.

QUADRO 8 - Construgdo da FMEA

FUNCAO

FALHA

MODO DE FALHA

EFEITO

CAUSA

Massa com qualidade

Massas fora do padrio

Massa assada a mais ou
menos do estabelecido

Massa colada

Massa queimada ou crua

Temperatura abaixo da
recomendada

Temperatura acima da
recomendada

* Pesagem incorreta
da massa, sale
manieiga;

+ Falta de fermento.

Entregas para os
comerciantes na
quantidade correta

Alrasos na entrega e
erros na quantidade de
entrega

Producio atrasar

Faltar gds

Excessos de massas
cruas, coladas ou
queimadas

Bolachas ndo embaladas

Insatisfacdo dos clientes

CQuebra de formo

Erro em anotacio de
pedidos de saidas

Falta de matéria-prima
para producio

Falta de embalagem

Fonte: Autoria prépria (2023)

Apo6s o preenchimento do Quadro 8, procedemos a avaliagdo dos niveis de

gravidade, incidéncia e deteccdo. A gravidade esta diretamente ligada ao impacto

resultante da falha e é avaliada utilizando uma escala que varia de 1 a 10 (conforme

detalhado no Quadro 6). Por outro lado, a incidéncia e a detecgao estao associadas

ao modo em que a falha ocorre e também sao avaliadas com base em escalas de 1

a 10 (conforme explicado no Quadro 1 e no Quadro 2). A analise foi conduzida pelo

encarregado juntamente com o assistente de produgdo, demandando uma

colaboragdo mutua para alcangcar uma melhor abordagem sobre a classificacéo a

atribuir a cada efeito e modo de falha. Desse modo, foram enumerados os modos de

falha para a severidade e ocorréncia, as descrigdes das mesmas estdo nos Quadros

1 e 2, com o intuito de facilitar as operacdes corretivas nos planos de acdes para

melhorar o desempenho da panificadora.
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QUADRO 9 - Construgédo da FMEA

MODO DE _
FUNGAO FALHA FALHA EFEMO | SEVERIDADE CAUSA OCORRENCIA | pESCRICAO
lMassa assada Temperatura abaixo da 2 6
a mais ou 6 recomendada
menos do
estabelecido
(2) Massa Temperatura acima da 3 5
Massa com Massas fora queimada ou T recomendada
qualidade do padrio crua (B)
Massa colada Pesagem incormreta da
(1 5 massa, sal e manteiga; 3 5
Falta de fermento.
Producio
atrasar 9 Quebra de forno 1 2
3
Entregas para os | Afrasos na Erro em anotacio de
comerciantes na entrega e Faltar gas (4) | Insatisfacio 9 pedidos de saidas 3 5
quantidade 2Iros na dos clientes
correta quantidade (A)
de entrega Excessos de Falta de matéria-prima
massas cruas, para producéo
coladas ou 9 2 1
queimadas Falta de embalagem
()

Legendas:
Numeros: Modo de Falha
Letra: Efeitos
Fonte: Autoria Prépria (2023)

Através da ferramenta Excel, foi gerado um Gréafico de Areas para cada
modo de falha detalhando as principais ocorréncias detectadas na panificadora,
mostrando uma visdo clara e abrangente das tendéncias e padrdes das ocorréncias,
auxiliando a gestao da panificadora a tomar decisdes informadas e estratégicas.

Dessa forma, & possivel observar que numeros sao utilizados com a
finalidade de identificar os diferentes modos de falhas. Portanto, tanto o responsavel
quanto o auxiliar de produgado chegaram a um consenso para definir essas regides,
qgue foram nomeadas como risco elevado, risco moderado e risco baixo.

Para visualizar essa classificacdo e entender melhor a distribuicdo dos
riscos, um grafico de areas foi elaborado para cada modo de falha. Nesse grafico, as
regides de "baixo risco" foram atribuidas ao nivel de classificagdo 4 tanto para o fator
de ocorréncia quanto para o de severidade. Por outro lado, as areas de "alto risco"
foram identificadas com pontuagdes significativamente mais elevadas, alcangando
niveis 10 para o fator de ocorréncia e 9 para o fator de severidade. Essa
classificagdo permitiu a empresa tomar medidas proativas para mitigar os riscos nas
areas de "alto risco" e alocar seus recursos de forma mais eficiente, priorizando a

seguranga e a sustentabilidade ambiental.
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Essa ultima classificagao reflete o objetivo de evitar a insatisfagao do cliente.

Com base nessas duas delimitagdes, a regidao de "médio risco" é determinada como

0 espaco entre as regides de baixo e alto risco.

FIGURA 8 - Massa colada

MATRIZ

Severidade da Falha

MATRIZ

=
o

[ T R ST T ]

Escolha um modo de falha: ‘ MASSA COLADA - MASSA QUEIMADA OU CRUA e veja onde ela se encontra na matriz:

Ocorréncia

Fonte: Autoria prépria (2023)

FIGURA 9 - Massa assada a menos do estabelecido

Escolha um modo de falha:! | MASSA ASSADA & MENDS D0 ESTABELECIDO - MASSAG e veja onde ela se encontra na matriz:

Severidade da Falha

=
[=]

L R ]

‘Ocorréncia

Fonte: Autoria propria (2023)

FIGURA 10 - Producgao atrasar

MATRIZ

Escolha um modo de falha: FHDDU[}AU ATRASAR - INSATISFAGAD DO CLIENTE eveja onde ela se encontra na matriz:

Severidade da Falha

-
o

HBoMoWw oA @ N @ o

Ocorréncia

Fonte: Autoria propria (2023)
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FIGURA 11 - Faltar gas

MATRIZ

Escolha um modo de falha FALTAHDGAS e veja onde ela se encontra na matriz:

Ocorréncia

Fonte: Autoria prépria (2023)

=
o

Severidade da Falha
[ T T R S R - ]

FIGURA 12 - Massa queimada

MATRIZ

Escolha um modo de falha:‘ EXCESSOS DE MASSAS QUEIMADAS - INSATISFACAD DOt I & veja onde ela se encontra na matriz:

I
o

Severidade da Falha
[T R R T R R

Ocorréncia

Fonte: Autoria propria (2023)

Com base na matriz, € possivel identificar claramente as causas comuns
dos modos de falha, sendo a massa colada a mais proeminente, seguida pela causa
do erro humano no processo. Para evitar esses e outros modos de falha, foi
elaborado um plano de agao que inclui medidas preventivas consideradas tanto
viaveis quanto eficazes.

Com base nessa analise, sera adotada uma abordagem preventiva,
originando assim uma matriz investigativa. Essa abordagem visa formular um plano
de acao destinado a preservar a exceléncia dos produtos e dos servigcos oferecidos
pela empresa, visando ampliar a contento a gratificagdo dos clientes e promover a

fidelizagdo dos mesmos.
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5.1 Plano de agao

Com base na analise efetuada, foi empregada a metodologia SW1H para
desenvolver um plano de agdao com o propésito de administrar as principais
ameacgas que podem afetar a qualidade do produto. O plano de agédo abrange
elementos sobre dispositivos informativos, manutencao preditiva e a padronizagao

de processos internos.

QUADRO 10 - Plano de agao

0O QUE POR QUE ONDE QUANDO QUEM COMO
Caontrolar a Evitar massar Aquisicdo de um
temperatura do | coladas e queimas No forno A partir de Auxiliar de producéo controle de
forno das massas 12/09/23 temperatura para
o forno.
Realizar a vistoria
Realizar vistoria dos
nos fornos e Equipamentos | Acada 4 meses a equipamentos,
equipamentos, Evitar falhas em geral (forno partir de Técnico visando a
para possivels e ferramentas) 12/09/2023 possibilidade de
manutencdes haver ou ndo
manutencéo
Padronizar os
Controle de Evitar pausa na No estoque A partir de Proprietario processos de
estoque producéo 12/09/2023 entrada e saida de
produtos

Fazer controle de
qualidade que

Evitar mandar Evitar a inclua a inspecéo
massas coladas e | insatisfacao dos Na fabrica A partir de Auxiliar de producéo visual das
gueimadas nos clientes com o 12/09/23 bolachas ap6s o
pacotes produto cozimento para

detectar qualquer
sinal de queima.

Fonte: Autoria propria (2023)

Foram propostos diversos dispositivos informativos para prevenir erros
decorrentes das causas comuns identificadas. Dessa forma, podemos observar que
a analise realizada desempenhou um papel crucial para a fabrica, destacando as
principais deficiéncias e os impactos que elas tém no negdcio em questdo. Além
disso, as solugdes propostas indicaram areas especificas e métodos de intervengao.

No entanto, € fundamental que essas solugdes sejam incorporadas de
maneira cultural, com o objetivo de promover a melhoria continua dos produtos,
garantindo que as falhas internas nédo afetem os clientes e ndo prejudiquem os

processos da panificadora.
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6. CONSIDERAGOES FINAIS

O sucesso de uma empresa esta ligado ao seu compromisso, tanto com a
qualidade de seus produtos quanto com a exceléncia do servico que oferece, bem
como a eficiéncia de seus processos internos. Com base nessas premissas, a
organizacdo deve se esforgar para estabelecer um processo que minimize a
ocorréncia de erros.

As ferramentas de gestdo da qualidade podem ser integradas de forma
sinérgica, estabelecendo uma contribuicdo mutua e uma interdependéncia entre as
diversas analises implementadas. Isso ocorre porque o modelo adotado promove a
conexdo entre os varios instrumentos de controle, cada um com suas
particularidades e objetivos especificos.

O plano de agao abrange a incorporagao de dispositivos de informacéo, a
gestdo de manutencdo e a adaptacdo de procedimentos internos para um melhor
funcionamento.

Os resultados mostram como as ferramentas de Gestdo da Qualidade
podem ser aplicadas de forma coordenada, resultando em uma contribuicao
significativa e uma interdependéncia entre as diversas analises que foram
implementadas. Isso se deve ao fato de que o modelo utilizado promove a
integracdo dos varios instrumentos de controle, cada um com suas particularidades
e objetivos especificos.

Logo também, é possivel afirmar que os objetivos definidos foram atingidos.
A analise de riscos no processo de produgdo e na entrega de servigos da fabrica foi
conduzida de forma acessivel, e as medidas propostas séo de facil implementacgao e
execucao.

Como sugestdo para trabalhos futuros, € importante considerar a analise
dos demais tipos de produtos fabricados na panificadora, pois possuem processos
distintos e, portanto, podem apresentar diferentes tipos de falhas. Nesse contexto,
sera necessario explorar alternativas para solucionar essas falhas especificas,

levando em consideracao as particularidades de cada tipo de produto.
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