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Resumo:

A utilizacdo do MASP, através do ciclo PDCA, pode ser grande adepto para garantir sobrevivéncia e o
alcance das metas nas organizacOes, tomando decisbes, baseadas em fatos e dados previamente
comprovados como causas raiz dos problemas. Neste contexto, foi aplicado o método de analise e
solucéo dos problemas “MASP” de modo a solucionar o problema de alta perda de polpa de tomates de
uma empresa do ramo alimenticio. O objetivo do artigo foi reduzir as perdas na produc¢éo dos derivados
de tomates de 2,68% para 1,5%. Para tal foi realizado inicialmente uma revisao bibliogréafica sobre o
método MASP, PDCA e ferramentas da qualidade e depois, através de dados gerados no estudo,
utilizando-se de ferramentas como o 5w1lh, grafico de Pareto e diagrama de causa efeito foi possivel
encontrar as causas raizes do problema e gerar um plano de agdo. Com a implantacdo da manutengdo
preventiva e com a padronizagdo da preparacdo da receita o percentual de perdas de polpa de tomates
chegou a 1,45% um percentual a baixo do que foi estabelecido.

Palavras chave: Masp, Ciclo Pdca, Desperdicio e Indistria de Alimentos.

APPLICATION OF THE MASP METHOD FOR THE CONTROL OF TOMATO
PUMP LOSSES: CASE STUDY

Abstract

The methodology MASP, through the PDCA cycle, can be a great supporter to ensure survival and
achievement of goals in organizations, to take decisions, based on facts and previously proven the main
causes of problems. In this context, the method of analysis and solution of problems MASP was applied
to solve the problem of high loss of tomato pulp in a Brazilian food company. The purpose of this article
was to reduce the losses in the production of tomatoes derivatives from 2.68% to 1.5%. To reach this
goal, the bibliographic review was carried out on the MASP method, PDCA and quality tools, and then,
through data generated in the study, using tools such as 5W1H, Pareto chart and effect-cause diagram
was possible to find out the main causes of the problem and create actions to solve those problems.
Using the preventive maintenance and the standardization of the preparation of the recipe the percentage
of pulp losses of tomatoes reached 1.45% to percentage below that established.

Key-words: Masp, Pdca, loss, food company.
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1. Introducéo

Tendo grande influéncia a nivel nacional, o ramo alimenticio industrial infundiu o aumento do
PIB, contribuindo para o desenvolvimento socioecondmico e a geragcdo de empregos no Brasil.
De acordo com a ABIA — Associacdo Brasileira de industrias alimenticias (2017) no ano de
2016 o setor industrial alimenticio contribuiu em 614,3 bilhGes no PIB nacional, (representando
certa de 10,1%) e provocou 1.632.000 na esfera nacional.

Diante do cenario econdmico no ano corrente e com 0 avango mercadologico é necessario que
as organizacOes tenham seus recursos distribuidos de maneira a extrair 0 maximo possivel dos
mesmos, visando a reducdo de perdas e a busca constante pela exceléncia operacional, pois a
sobrevivéncia na livre concorréncia dependera do grau de eficiéncia da organizacéo e da sua
capacidade de reagir as mudangas no mercado, atualmente disponibilizar um produto com
qualidade é apenas um requisito para manter-se no mercado, uma vez que a tendéncia
tecnoldgica e a eficiéncia nos processos vem sendo um diferencial para as organizacGes que
buscam melhorias, inovacgdes, e padrdes de alto nivel que visem a eliminacdo dos desperdicios
nos processos industriais.

Womack & Jones (1998) atividades que por erros de processos geram retrabalho e
consequentemente aumento de custos como por exemplo pecas defeituosas, acimulo de
produtos procedimentos nos processos que sdo desnecessarios, movimentacao em excesso e
transporte de mercadorias excessivos sdo considerados desperdicios para uma organizagao.
Também conhecida por Lean Manufacturing ou Sistema Toyota de producdo (SPT), a producao
enxuta agrega uma filosofia produtiva essencialmente utilizada com o objetivo de eliminar ou
minimizar os desperdicios. De acordo com Ohno (1997) os conceitos fundamentais e de grande
importancia para a producdo enxuta sdo 0s procedimentos agregam valores para 0S
consumidores, simplificar fluxos, producdo puxada Just in Time, melhoria continua,
automacdo, qualidade, organizacdo, treinamento, e dentre outros.

Em funcdo da elevada competitividade presente no mercado nos dias de hoje, se faz necessario
a toda organizacdo que almeje atuar de maneira competitiva, ndo apenas ofertar produtos de
qualidade aos seus clientes, mas produzi-los com o minimo de perdas pois de tal forma a
empresa ira fidelizar seus clientes pelo seu nivel de padrdo em qualidade, mas também
processando produtos com valores mais acessiveis de marcado e aumentando seu potencial de
lucro.

Nesta contexto, 0 presente artigo objetiva-se fazer o acompanhamento e controle das perdas
de polpa de tomate e aplicagdo do Método de Analise de Solucao de Problemas, o “MASP” em
uma empresa do segmento alimenticio situada no agreste de Pernambuco com objetivo reduzir
as perdas de polpa de tomate . A escolha da empresa se deu na oportunidade de explorar
profissionalmente a area de desperdicios de matéria prima dos produtos derivados de tomates
como por exemplo Extrato de tomate, Catchups dentre outros produtos do ramo alimenticio.

2. Referencial tedrico

Eliminar perdas é uma maneira inteligente das organizacfes adentrarem o mercado que atuam
com mais competitividade, grande partes dos problemas que geram perdas néo estdo ligadas a
questdes técnicas, mas a problemas que sdo absolvidos gradativamente e na falta do
cumprimento basico de padrfes e métricas pré-estabelecidas na operacdo e a falta de
gerenciamento na rotina de producdo, dentro dessa realidade vivida por muitas organizacoes
surge a necessidade da utilizacdo da gestdo da qualidade para a aplicabilidade de metodologia
de solucgéo de problemas.
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Sendo assim, através do uso do método Masp e do clico PDCA, o setor estratégico da empresa
pode consolidar sua sobrevivéncia no mercado e alcancar objetivos de desempenho podendo
tomar decisfes baseada em dados confiaveis, pois conhecerd as causas raizes dos problemas
(WERKEMA,1995).

Um problema pode ser definido como um resultado indesejado no processo de producéo, pois
tal resultado é prejudicial em todo ambito produtivo uma vez que as perdas remetem a um
elevado custo para as organizacOes, desse modo o Masp surge com 0 objetivo de eliminar a
possibilidade de interferéncia de alguma anomalia atuando de acordo com as filosofias de
melhorias. (CAMPQS, 2004).

A melhoria continua parte do principio de que um processo pode sempre ser melhorado
envolvendo as pessoas da organizacdo através da andlise da melhoria continua que
individualmente remete a pouco impacto porém, o somatério das acdes podem apresentar uma
melhoria significativa para a organizagdo. (GONZALEZ, 2006).

De acordo com Arioli (1998), para agregar melhorias o0 Masp atua como uma ferramenta
eficiente elevando as possibilidades de solu¢do de um problema com o auxilio de grupos de
pessoas na tomada de decisdo. Ferreira (2010), o método de solucdo de problemas “MASP”
deve seguir um cronograma de etapas como por exemplo: identificacdo do problema,
observacao, analise, planejamento da acéo, acdo, verificacdo, padronizacdo e concluséo.

Neste contexto, o conceito de qualidade pode ser ndo preciso, alguns consumidores acreditam
que a qualidade é a relacédo entre o desempenho técnico e a durabilidade do produto; outros que
produto de qualidade é aquele que atende as expectativas durante a sua utilizacdo (VIDOLIN,
2017). Para Carpinetti (2010) ainda tem aqueles que associam a qualidade a conformidade que
0 produto apresenta e que um bom desempenho com um custo acessivel é sindénimo de
qualidade.

3. Empresa X

A empresa X atua no mercado ha mais de 17 anos com produtos de tradicdo e com grande
aceitacdo pelas familias Brasileiras, possui quatro plantas industriais distribuindo seus produtos
nas regides Norte, Nordeste, Sudeste e Centro-oeste do Pais. Com uma vasta linha de produtos,
ampla comercializacdo e possui logistica propria, o que torna o preco final do produto acabado
diferenciado tornando a empresa mais competitiva no mercado consumidor.

Ao longo dos anos a empresa X conquistou a confianga dos consumidores, e atua nos mais
diversos lares com uma ampla variedade de itens, que vao desde os produtos alimenticios aos
produtos de limpeza e higiene pessoal e bebidas ndo alcodlicas com a unidade situada no
interior do agreste atua no ramo alimenticio ha mais de 30 anos, a unidade conta com uma area
total de 120.000 m2 e possui cerca de 300 colaboradores. Com uma capacidade de producéo de
aproximadamente 2.500 toneladas mensal, a planta possui oito linhas de producdo e cerca de
70 itens alimenticios. Possui ainda duas linhas de moagem, um sistema de envase asséptico,
armazenamento da matéria-prima em camara fria, tratamento de efluentes, etc... o portfélio da
empresa é bem diversificado desde a producdo de doces até a producéo de sucos e atomatados.
Atomatados: A linha de atomatados tem tradigdo dentro do segmento, possui uma 6tima
imagem como produto e e referéncia por ofertar ao mercado produtos com um sabor
diferenciado e um alto padréo de qualidade. Caracteriza-se por ter muito mais tomate, um brix
maior que a maioria de seus concorrentes e uniformidade de seu paladar.

Sucos concentrados: A linha de suco de garrafas do grupo ASA Palmeiron Diferenciase pela
qualidade e rendimento em brix de seus produtos. Atende todas as demandas do mercado com
uma variada gama de sabores.
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Linha de doces: A linha de doces Palmeiron € uma das mais tradicionais da empresa, sendo
um dos produtos mais conhecidos da marca. Caracteriza-se pela qualidade de seus itens que sao
extraidos do melhor da goiaba e da banana. Oferece um alto teor de sélidos solUveis para o
mercado, consisténcia e sabor primorosos. Além das tradicionais bananada e goiabada, a
empresa produz: goiabada cascdo, goiabada com castanha e goiabada com coco.

Linha Food Service: Conta com a mesma qualidade e padréo dos outros produtos da unidade
de Belo Jardim ASA - Palmeiron, a diferenca é que esta linha possui embalagens com
gramaturas maiores, de 1 kg a 1,3 kg.

4. Principais atividades

O projeto deve inicios com a aplicacdo das ferramentas da qualidade 5W1H ilustrado na figura
7
Figura 7 clarificacdo do problema 5SW1H

1. O que esta Alto Indice de perdas em polpa de tomate.
acontecendo?

(O que?)

2. Onde Em toda linha Tetra Pak
aconteceu?
(Onde?)

3. Em que fase do Durante a preparacéo da receira até o produto acabado.
processo ocorre(u)
o problema?
(Quando?)

4. O problema pode| O problema pode ser relacionado com a habilidade do colaborador em preparar a receita proximo ao limite

ser relacionado a superior de grau Brix.
habilidade?
(Quem?)
5. Existe tendéncia Constante nos Gltimos seis meses

na ocorréncia
desse problema?

(Qual?)

6. Como se Atualmente estamos com uma perda de polpa de tomate de 2,22%
encontra o estado
da ocorréncia em
relagdo ao estado
padrioldesejado?

Descrigao do Atualmente estamos com uma perda de polpa de tomate de 153.533,87 R$ o que representa um alto indice de
Fendémeno (6-1-2-3) perdas. O problema encontra-se nalinha Tetra Pak e Catchup Pet durante a preparagio dareceita até o produto
5-4) acabado nos dltimos seis meses, um dos problemas pode estar relacionado com a habilidade do operador em
preparar a receita no limite superior de grau brix.

Fonte: (Autoria Propria)

Apos a utilizagdo da ferramenta 5W1H é importante fazer a observagdo do problema a fim de
entender melhor o que esta de fato acontecendo no processo, a fira 8 mostra a planilha usada
para anexar as informacgdes necessarias no projeto.
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Figura 8: Informacdes relevantes para o projeto

0s procedimentos estio| - Estéo sendo cumpridos o padrdo da dosagem dos ingrediientes para a preparacéo da receita de acordo com o

sendo cumpridos? manual & procedimentos de qualidade em kg.
(verificar os POPs da

area observada)

Existe alguma atividade Sim, falta POP para a preparacéo da receta.
ou tarefa que nao esta
padronizada?

Quais séo as anomalias Homogeneizador algumas vezes por falta de pecas funciona apenas como bomba.
encontradas que podem
causar alguma falna?

Existe algo de erradono Nao existe
local que pode estar
causando o problema?

Fonte: (Autoria Prépria)

Visto que a padronizacdo do processo de preparacdo da receita ndo existe foi criado também o
“POP” procedimento operacional padrao a fim de reter as perdas sobre a quantidade exata de
polpa que deve ir em cada receita preparada, posteriormente a padronizacdo sera apresentada.
A polpa de tomate é o item que apresentava um maior indice de perdas no processo o grafico 2
(gréfico de pareto) apresenta as matérias prima com maior evidencia de perdas.
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Gréfico 2: Gréafico de pareto
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Fonte: (Autoria Prépria)

De acordo com Werkema (1995) o gréafico de pareto fornece informacBGes que da uma
possibilidade de tomadas de decisdes em pontos de maior importancia, onde possibilita um
ganhos. Para aplicar o Diagrama de Pareto Viera (1999), afirma que é necessario a organizacao
dos dados coletados em tabelas.

As perdas relacionadas a polpa de tomate acontece em todo processo, desde a preparacdo da
receita até o produto acabado, a figura 9 mostra os tanques de preparagéo.

Figura 9: Tanques de preparacéo

Fonte: (A Empresa)

As perdas acontecem no sentido de ndo haver uma pesagem da polpa que é inserido nos tanques
influenciando no grau Brix da receita, no entanto outras perdas séo relacionadas no processo,
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havendo uma quebra dos equipamentos como por exemplo as bombas de alimentacdo ou a
queda de esterializacdo da planta o produto é arriado em tambores e levado para a camara fria,
entretanto até que seja feito o CIP da linha o produto por ndo haver conservante acaba
fermentando e esse matéria ndo é possivel retrabalhar ou recuperar de alguma forma.

Ap0s a preparacgdo da receita o produto passa pelo controle de qualidade que por sua vez faz a
liberacdo do produto para que seja encaminhado para a planta.

Para encontrar a causa raiz de como solucionar o problema o diagrama de causa e efeito foi
aplicado para extrair as possiveis causas para o problema encontrado e logo depois o estudos
dos porqués, a figura 12 ilustra a diagrama de causa e efeito.

Figura 12: Diagrama de causa e efeito

MAO DE OBRA METODO MEIO AMBIENTE

PERDAS DE POLPA

g DE TOMATE

FALHANO HOMOGENIZADOR

RESPONSAVEL POR DAR VOLUME
"GANHO" DEPRODUTO NO
PROCESSO

PADRONIZACAO NA COMPRA E
RECEBIMENTO DA MATERIA
PRIMA "POLPA"

MAQUINA MEDICAO MATERIAL

Fonte: ( Autoria Prépria)

Segundo Vieira filho (2010) o diagrama de causa e efeito, também conhecido por diagrama de
espinha de peixe foi criado para representar as relagdes existentes entre um problema e todas
as possiveis causas desse problema, que apresenta a relacdo entre o resultado (Efeito) e os
fatores (Causas). Com o objetivo de organizar as causas potenciais de um problema por grupos
I6gicos, o diagrama mostra elevacgao entre as causas potenciais e o fator potencial do problema
Apbs o diagrama de causa e efeito é necessario o estudo dos porqués a fim de encontrar a causa
raiz dos problemas, a figura 13 apresenta o estudo realizado no projeto.
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Fonte: (Autoria Propria)

Terner (2008) defende que os 5 por qués é um método importante pois permite que através de
multiplos questionamentos se separe a causa do efeito, contribuindo para a construcdo de
hipbteses plausiveis para a causa raiz do problema.

Uma vez que encontrada as causas raizes dos problemas o plano de a¢éo é colocado em pratica
com o objetivo de solucionar os problemas e atingir a meta estabelecida no inicio do projeto, a
figura 13 mostra o plano de acdo com as principais causas que apresentaram um maior volume
das perdas no processo.
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Figura 14: Plano de agdo Geral

PLANO DE AGAO

Item Atividades Resp. Envolvidos Status Data Abr | Mai | Jun | Jul
1 Trocar os pistdos danificados no Homo / Realzar D Producdo 05/
mutencdo semanal no Homo 80 final da producdo e Nautencds Ok -
13 Rever a programacdo da produgdo Alan | Produgdo/PCP | Realizar Definir
Reaizar manutencdo preventiva no desgaste da cores| Produgdo
14 = finir
: Davyd Manuiencio Realizar Defin
R Producdo ¢ .
15 Elsborar Pop na preparacdo da receds Rodrigo operscio 0K 12jun
2 Realzar Manutencdo preventiva na bomba M7 Davyd Pfow;39 0K 18ijun
5 | Manutencao
21 |Resizar Manutencio preventva na bomba M2 Davyd Producdo Realizar Otlout
’ Uanutencdo
s Producdo
R v
3 eakzar inspercao no homo semanal . Davyd Uanutencdo OK Semanal
3y | Cencerarabalanca pa;: r;:e;a; apobanapreparagdo o o %0 Producdo Realizar

Fonte: (A Empresa)

Uma vez que o projeto ainda ndo foi finalizado algumas acGes ainda estdo sendo definidas e
também aguardando que a data de outras a¢des sejam cumpridas por outros setores envolvidos
no projeto.

5. Resultados

A padronizacdo também inclui como métodos utilizados para reter as perdas, ou seja, trinar e
padronizar o processo de preparacdo da receita e o processo produtivo em si 0 produto estudado
remete também aos resultados da pesquisa realizada no chdo de fabrica as figuras abaixo
ilustram a padronizacdo realizada a fim de se ter um controle mais sistematico mais
especificamente sobre a polpa de tomate.
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Figura 14: Padronizag&o na preparacgao da receita
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POITO 08 v

Fonte: (Autoria Propria)

O modelo do pop adotado foi em forma de fotos e legendas a fim de tornar o material mais
didatico para que os colaboradores entendessem melhor o novo padrdo de preparo das receitas
dos atomatados.

Figura 15 Manutencéo preventiva do homogenizador

TAREFAS A REALIZAR
Descricdo .
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INSPECIONAR BLOCOS E ANEIS
INSPECIONAR MOLAS E ANEIS
INSPECIONAR MOLAS SUPERIORES
SUBSTITUIR VALVULAS SUPERIORES
INSPECIONAR SEDES SUPERIORES
INSPECIONAR ORINGS
SUBSTITUIR SEDES INFERIORES
INSPECIONAR MOLAS INFERIORES
INPECIONAR QILINDROS PNE DE 17 E 2% ESTAGIO
INSPECIONAR PISTOES DE 1% E 2% ESTAGIO
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Fonte: (Autoria Propria)

Com a implanta¢do da manutengdo preventiva do homogenizador “ que apresentava o maior
indice de perdas de polpa” e com a padronizagdo da preparacao da receita os resultados ja sdo
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evidentes uma vez que chegamos a 1,45% um percentual a baixo do que foi estabelecido no
projeto, 0 MASP ainda esta sendo finalizado para reter ainda mais as perdas relacionado a polpa
de tomate por tanto conseguimos observar que a utilizacdo do mas para solugédo de problemas
se mostra bastante eficaz com os resultados obtidos.

O acompanhamento e controle das perdas de polpa de tomate no projeto desenvolvido na
empresa “MASP” tem como objetivo reduzir as perdas de polpa de tomate de 2,68% para 1,5%
Apos realizadas as agOes necessérias a fim de reter as perdas dentro da meta estabelecida no
projeto conseguimos atingir a meta chegando a 1,45% o grafico a baixo 1 ilustra o resulta junto
a apresentacdo de resultado no ultimo més.

Veda Jan

20

Grafico 1 Demonstracao dos resultados
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Fonte: (Autoria Prépria)
6. Concluséao

O estudo de caso realizado favoreceu o desenvolvimento do conhecimento prético da
aplicabilidade das ferramentas da qualidade em processos. Possibilitando observar a
sintetizacdo de conceitos do controle da qualidade, por intermédio de técnicas que auxiliam a
analise e monitoracdo, visando a identificacdo de aspectos a serem alvos de aprimoramentos e
eliminacdo de custos relacionados a perdas provenientes de ndo conformidades.

Contribuindo, portanto para a percepcao da relevancia da implantacdo das ferramentas da
qualidade nos mais variados segmentos, de maneira a permitir a buscar constante de solucéo de
problemas, melhorias continuam, viabilizando o mantimento de um padrdo de exceléncia. Os
objetivos tragados inicialmente foram cumpridos, todas as ferramentas previamente escolhidas
para aplicagdo foram utilizadas. Porém, o trabalho apresentou como limitagbes a
impossibilidade de uma coleta de dados aprofundada, inviabilizando o emprego do gréafico de
controle de maneira mais ampla, como esperado.

Entretanto, os resultados obtidos mostram que atingimos a meta estabelecida pela empresa,
mostrando-se reduzir ainda mais as perdas relacionadas a polpa de tomate ainda com as acgoes
a serem realizadas por toda equipe envolvida no projeto.

Por tanto a experiéncia do na execucao do projeto proporciona ao estudante a realidade do ch&o
de fabrica com as teorias vista em sala de aula e assim podemos fazer uma analogia com 0s
assuntos vistos em sala com a prética, com os resultados alcangados podemos vivenciar uma
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experiéncia profissional no dia a dia do engenheiro de produgdo contribuindo de maneira
eficiente e conduzindo um sistema produtivo reduzindo os custos e aumentando a lucratividade
da empresa.

O projeto ainda proporcionou experiéncias em sobrepeso dos produtos alimenticios como por
exemplo doces, sucos, molhos de pimenta e os atomatados em geral. O sobrepeso € uma massa
que vai no produto acima do estabelecido por lei e chega até ao consumidor acima de seus
padrbes de massa 0 que é considerado desperdicio pelas empresas.
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