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RESUMO - O presente trabalho baseia-se na aplicacdo da metodologia
DMAIC para o aumento da produtividade do processo produtivo de
emulsificantes de uma empresa do setor alimenticio. A metodologia
adotada é de natureza quantitativa e exploratéria tendo como
procedimento técnico a pesquisa acdo. A coleta de dados sucedeu-se
de forma descritiva considerando as operag¢des realizadas no setor
produtivo e o tempo despendido para a realizacdao de cada tarefa. Os
dados coletados foram compilados em uma planilha com o auxilio de
um software estatistico, onde foram analisados através de graficos
para obtenc¢do do cenario real de produtividade do setor, assim como
as causas impactantes geradoras de tempo improdutivo. A partir da
analise dos dados e a aplicacdo das etapas estruturadas do método,
desenvolveu-se o plano de agdo para trabalhar a melhoria proposta.
Os resultados obtidos corroborou a eficacia da metodologia DMAIC,
pois os resultados apresentados foram satisfatérios e significativos
com a obtengdo do aumento da produtividade em 10%.
Palavras-chave: DMAIC; Produtividade; Processo; Melhoria Continua;
Metodologia.

ABSTRACT - This present work is based on the application of the
DMAIC methodology for the productivity increase of the production
process of emulsifier in a food company. The methodology has
guantitative and exploratory nature having as technical procedure
action research. The data collection occurred is descriptively
considering the operations in the productive sector and the time taken
to perform each task. The data was compiled in a spreadsheet with the
assistance of statistical software, which was analyzed using charts to
obtain the real scenario sector's productivity, as well as the causes
downtime generating impactful. From the analyses of the data and the
application of structured steps of the method, developed the action
plan to work to improve the proposal. The results corroborated the
effectiveness of DMAIC because the results were satisfactory and
significant with achievement of the productivity increase in 10 %.
Keywords: DMAIC; Productivity; Process; Continuo Improvement;
Methodology.
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1. INTRODUCAO

O principal objetivo de uma empresa
é atender a demanda de seus clientes, no
prazo acordado, com qualidade especificada,
preco competitivo, produzindo com baixo
custo e finalmente a obtengdo do lucro
desejado. Porém, para atingimento de todos
esses atributos faz-se necessdrio processos
robustos e sustentaveis. Para isso, o uso de
ferramentas, métodos e metodologias sdo
indispensaveis para garantir a eficiéncia e
eficdcia dos resultados. Portanto, o programa
Seis Sigmas vém sendo disseminado pelas
grandes corpora¢des mundiais, sendo a
metodologia DMAIC, cerne desse programa,
utilizada para a resolucdo de problemas de
resultados

processos, gerando

extremamente  significativos para as
companhias. Dentre os maiores beneficios na
utilizacdo simultdnea e integrada das acoes
para a qualidade na busca da melhoria e dos
projetos DMAIC pode-se citar: alinhamento
dos processos, realinhamento cultural,
reducdo dos desperdicios, reducdo de falhas,
melhoria da produtividade, melhoria na
gualidade, atendimento as necessidades e as
expectativas dos clientes (RODRIGUES, 2014).

Atualmente as companhias
encontram-se inseridas em um cenario de
grande competitividade do mercado em
virtude da globalizagdo. Desta forma, as

empresas tentam buscar novas formas de

tornar-se competitivas para garantir a sua
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permanéncia no mercado. Todavia, para o
alcance desse objetivo requer que as
empresas adotem o controle e a eliminagao
de desperdicios como prioridade (OLIVEIRA,
2003).

Diante do grande potencial de ganhos
de produtividade existentes nos processos
fabris, é de fundamental importancia
conhecer as causas que impactam na
eficiéncia do processo tornando a empresa
menos produtiva. O presente trabalho vem
demonstrar os ganhos de produtividade
concebidos através da aplicacdo da
ferramenta DMAIC em uma empresa
alimenticia localizada na regido de Presidente
Prudente. E para o meio ambiente, o
trabalho trard beneficios a abstencdo de
perdas de recursos, para a opera¢ao o ganho
de eficiéncia no trabalho e, por fim para a
academia, o conhecimento adquirido pela
pratica da metodologia aplicada.

SEIS SIGMA

O conceito Seis Sigma foi criado
dentro da empresa Motorola na década de
1980, e logo depois difundido para outras
empresas de classe mundial devido os
ganhos obtidos pela sua implementagdo. O
programa baseia-se na adocdo de
ferramentas da qualidade e pensamento
estatisticos, na analise sistémica de
variabilidade de processo e também a
integragdo do gerenciamento por processos e

diretrizes, foco nos clientes, nos processo
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criticos e resultados da empresa (MONTEIRO;
PALADINI, 2012).

Segundo Pande (2013), “O Modelo
MAIC (Medir, Analisar, Melhorar, Controlar)
foi desenvolvida inicialmente na Motorola
como uma evolucdo do ciclo PDCA e depois
adotada pela GE como DMAIC, onde foi
inserido a fase Definir. Esse método passou a
ser a base operacional da ruptura Seis Sigma
para essas empresas, sendo fundamental
para o sucesso que alcangaram”.

DMAIC

O DMAIC ¢é uma metodologia
estruturada para a analise e solucdo de
problemas e oportunidade tendo como foco
a identificacdo da causa raiz encontrando
solucoes de melhoria duradouras. Trata-se de
um passo a passo para a solucao definitiva do
problema (NICOLETTI, 2011).

Os pontos fortes do DMAIC estdo
evidentes, afinal ndo ha conflitos entre o
DMAIC e o PDCA e, sim, um complemento,
de modo que ambos podem ser utilizados em
uma mesma empresa. O DMAIC tém um
roteiro detalhado e maior numero de
ferramentas analiticas, pode e deve
complementar o PDCA, a medida que
evoluem o sistema de gestdo e o nivel de
capacidade das pessoas da organizacao
(WERKEMA, 2013).

O DMAIC fornece além de orientacao,
as ferramentas a serem executadas com o
objetivo de planejar, implementar e

padronizar processos de melhoria altamente
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significativos, que sao em geral associados a
ganho financeiro e/ou fidelizagdo do cliente.
O DMAIC consolida a utilizagdo de raciocinio
l6gico formal. A utilizagdo do DMAIC visa
auxiliar a organizacao e a equipe de projeto
na analise dos dados e informacdes acerca do
problema (CAUCHINCK; FERREIRA, 2011).

A metodologia DMAIC é um aspecto
muito importante, j4 que uma organizagao
pode obter importantes beneficios ao
institucionalizar a empresa ao DMAIC para a
resolucao de problemas, eliminando, desta
forma, os problemas decorrentes (GUPTA;
SRI, 2012).

O modelo DMAIC focaliza na busca de
solugdes de problemas e oportunidades por
meio de decisoes baseadas em dados,
fundamentada em dados quantitativos e nao
em intuicdo (CERVO, 2007).

Para Chamon (2008) o modelo DMAIC
concentra varias outras ferramentas que
auxilia na definicdo, andlise, identificacdo de
melhorias nos processos em que a
variabilidade esteja presente, eliminando ou
reduzindo a ocorréncia de defeitos no
processo, neste momento é considerado
tanto o cliente final externo quanto o cliente
interno do processo.

O DMAIC permite uma anadlise
imparcial e direta do problema, evitando
assim, que concentremos esforgos em
sentido oposto ao da solugao do problema.
Usando a metodologia passo a passo,

garantimos o foco no problema original,
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aumentando em muito a probabilidade de
sucesso das a¢Oes (NICOLETTI, 2011).

O DMAIC apresenta alguns pontos
fortes como o foco no ganho financeiro, a
utilizacdo do DMAIC é um diferencial, pois é a
utilizagdo de uma metodologia estruturada
para a resolugdo dos problemas. Como
pontos negativos os autores também citam
gue um excesso de rigor na utilizagdao do
DMAIC pode acabar por amarrar o processo
de resolucdo de problemas, como também a
hierarquia apesar de potencializar o processo
acaba por excluir algumas pessoas que estao
em contato direto com o processo que
poderiam ajudar com ideias inovadoras na
resolucdo dos problemas (FERNANDES;
RAMOS, 2006).

2. METODOLOGIA

A primeira fase do projeto ¢é
denominada Definir (Define), nela foram
definidos os requisitos do clientes (VOC —
Voice Of Customer) e traduzidos em CTQ
(Critical To Quality), ou seja, Caracteristicas
Criticas para a Qualidade do produto ou
servico. Nessa etapa identificou-se os cliente
como sendo os membros de nivel
operacional e tatico que atuam diretamente
no setor, ou seja, operadores e lideres de
operacdo. Para capturar as necessidades do
cliente aliada a estratégia do negdcio,
utilizou-se de entrevistas ndo estruturadas e

para definicido do VOC utilizou-se de uma
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matriz QFD (Quality Funtion Deployment —
Desdobramento da Fungdo Qualidade).

Apds a identificacdo e definicdo do
problema, seguiu-se para a proxima etapa
denominada contrato do projeto. Elaborou-
se um documento contendo um resumo do
projeto com descricdo do problema, quando
e em que condicGes ocorrem o problema,
onde ocorre, qual a extensdo e o impacto.

Para finalizar a fase Define, definiu-se
o0 mapa do processo utilizando-se da
ferramenta SIPOC, onde foram identificados
os Suppliers, Inputs, Outputs e Customers do
processo estudado.

A préxima fase da metodologia
DMAIC é denominada Medir (Measure).
Nesta fase, responde-se a pergunta sobre
como o processo é medido e como é
executado. Carvalho e Paladini (2012)
definem essa fase como o desenho do
processo e os subprocessos que relacionam-
se com as CTQs, definindo as entradas e
saida, tdo como relacionar o Y = f(X). Na
etapa, seguinte definiu-se o Y do projeto
através da ferramenta de mapeamento de
processo. Depois, mensurou-se os padrdes
de desempenho, tais como a definicdo da
unidade utilizada para medir o Y do projeto,
as caracteristicas criticas, padrao de
desempenho atual e defeitos do processo
gue ndo estavam de acordo com os padrdes
requeridos. Apds definido o problema do

processo (Y), estabeleceu-se o plano de
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coleta de dados, ou seja, o que medir como
medir e quem medir.

Utilizando-se da ferramenta Diagrama
de Causa e Efeito, elencou-se as possiveis
causas que impactam no problema, ou seja,
perdas de tempo no processo. Em seguida,
compilou-se os dados de apontamento e
utilizando-se de um software estatistico
gerando-se um grafico sumario basico.

A fase seguinte ¢é denominada
Analisar (Analyse), com o uso da ferramenta
Grafico de Pareto, identificaram-se as causas
de maiores impactos por perda de horas,
sendo essas: Troca de produto, Falta de MP e
Aguardando PE. Na primeira etapa dessa
fase, utilizando-se do um diagrama de causa
efeito, identificou-se a lista das principais
causas (Xs) que impactavam por perda de
horas (Y) pelas trés maiores causas citadas
acima. Na sequéncia, utilizando-se de uma
matriz QFD priorizou-se os Xs vitais, ou seja,
os que tinha impactos mais significativos.

Na fase  Melhorar (Improve),

desenvolveu-se o plano de acdo para atacar

cada X vital para o processo. E por fim, na
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fase Controlar (Control), desenvolveu-se o

plano de controle.

3. RESULTADOS E CONCLUSOES

O projeto foi desenvolvido com o
objetivo de eliminar ou diminuir causas que
contribuem para o desperdicio de tempo,
evitando-se assim periodos improdutivo no
setor produtivo, pois com isso, otimiza-se o
processo e hd maior proveito dos recursos
como mao-de-obra e energia. Além de
propiciar o aumento de capacidade
produtiva, criando-se possibilidade para
absorver novas demandas.

Todas essas causas impactantes no
processo estudado, estdao relacionadas na
Figura 01, assim como suas respectivas
porcentagem de horas perdidas. No entanto,
priorizou-se trés maiores causas, a troca de
produto, aguardando PE (o PE trata-se da
primeira fase do processo onde sao
produzidos os intermedidrios que sao
destinados a finalizagdo em pd no setor
estudado) e falta de MPs, as quais somadas

representaram 35% do tempo improdutivo.
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Pareto - Causas

Horas perdidas

- 100

- 80

- 60

Percent

- 40

- 20

Causas

Percent 17996555443 3333222211111 1111005
Cum % 1727364247 525761 6467 707376 79 8183 85 87 888991 91 92 9393 94 9495 95100

Figura 01. Relacdo das horas perdidas durante o turno de trabalho pelas causas que as ocasionam

Fonte: dados trabalhados pelo autor.

Tabela 01. Comparativo entre cendrio anterior e posterior a aplicacdo da metodologia.

Horas perdidas
2013 /2014 | 2015 / 2016 | Redugdo em %
Troca de produto
Aguardando PE 68,2 horas | 49,4 horas 27,6 %
Falta de MP
Demais causas 120 horas ok K ok kK
Total 188,2 horas ok K 10%

Fonte: Dados trabalhados pelo autor.

Conforme observa-se na Tabela 1, a
linha base (anos 2013/2014) comparada com
os resultados atingidos em 2015/2016,
conclui-se que houve reducdo significativa de
horas perdidas, tdo somente pelas trés
causas principais, que passou de uma média
de 68,2 horas/més para 49,4 horas/més, ou
seja, houve uma reducdo de 27, 6%. Ja em
relacdo a linha base total de horas paradas, a
reducdo significou 10 %.

Outro fato importante observado foi a

reducdo de variabilidade do processo, ou

seja, demonstrando-se mais mais estavel e
controlavel. Essa conclusao foi verificada com
a reducdo do desvio padrdo entre a linha
base que era de 55,27 horas passando a ser

40,41 horas pés melhorias.

4. CONCLUSAO

O trabalho apresentado abordou a
aplicagdo dos conceitos e utilizagdo da
metodologia DMAIC no processo produtivo
de uma industria de alimentos situada na

regiao de Presidente Prudente com o intuito
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de reduzir o desperdico de tempo. Pode-se
afirmar que a aplicacdo da metodologia no
processo, assim como a utilizacdo das
ferramentas da qualidade trouxeram
resultados satisfatéorio e contribuiram para
melhoria sistémica do processo estudado.
Com a aplicagdo da metodologia,
observou-se que houve diminui¢do de horas
perdidas pelas causas maiores, ou seja, troca
de produto, aguardando PE e falta de MP.
Comparando-se com a linha base o ganho foi
de 27,6 % e se, comparado com o total de
todas as causas, o ganho foi de 10 %, ou seja,
com a diminui¢cdao de horas paradas ganhou-
se em produtividade, ampliacdo da
capabilidade, reducdao de custo por
quilograma de produto e melhor utilizacdo
do recurso humano.
Finalizando, conclui-se que o
programa Seis Sigma e a metodologia DMAIC
pode ser visto como uma importante arma
de competitividade, pois permite a melhoria
de resultados de processo bem como a
reducdo de variabilidade do mesmo,
permitindo reduzir as perdas de processo e

garantindo o maximo de lucratividade para a

empresa.
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