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Resumo: O sobrepeso de produtos manufaturados na industria de alimentos € um problema de
grande relevancia porque leva ao uso excessivo de matéria-prima, aumentando os custos de
producéo e reduzindo a eficiéncia industrial. Além disso, 0 aumento dos custos dos insumos pode
impactar negativamente o pre¢co dos produtos, afetando diretamente a competitividade das
organizacdes. Por outro lado, a abordagem Seis Sigma tem auxiliado diversas empresas a
reduzirem a variabilidade de seus processos produtivos e melhorando os resultados operacionais e
financeiros. Este artigo objetiva apresentar e analisar os resultados de um projeto Seis Sigma
direcionado para a reducao de sobrepeso na linha de biscoito coberto em uma industria de
alimentos nacional. Para tanto, adotou-se como método de pesquisa o estudo de caso Unico. A
investigacdo das praticas implementadas no projeto seguiu a sequéncia estabelecida no método
DMAIC (Define-Measure-Analyse-Improve-Control). Os dados foram coletados por meio de
reunides com time multidisciplinar executor do projeto. Apés a coleta dos dados, procedeu-se uma
analise de conteldo a respeito das etapas sequenciais estabelecidas no DMAIC e seus resultados.
Este estudo pode contribuir com a execucéo de futuros projetos de exceléncia operacional, cujo
proposito seja a implementacao de projetos de melhoria por meio da estrutura DMAIC voltados para
0s processos de fabricacéo de alimentos.

Palavras-chave: Seis Sigma, DMAIC, Sobrepeso, Exceléncia Operacional, IndUstria de alimentos.

Overweight reduction in the manufacture of covered biscuits: A
case study using the DMAIC method

Abstract: Excess weight in manufactured food products poses a significant challenge, as it results
in the overconsumption of raw materials, drives up production costs, and decreases industrial
efficiency. Additionally, rising input costs can adversely affect product pricing, directly impacting
organizations' competitiveness. On the other hand, the Six Sigma methodology has enabled many
companies to minimize variability in their production processes, resulting in enhanced operational
and financial performance. This article aims to present and analyze the outcomes of a Six Sigma
project designed to reduce excess weight in the coated biscuit line of a national food company. To
conduct this research, a single case study approach was utilized. The investigation of the practices
implemented in the project followed the sequence established in the DMAIC (Define-Measure-
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Analyze-Improve-Control) method. Data were collected through meetings with the multidisciplinary
team executing the project. After data collection, a content analysis was performed regarding the
sequential steps established in DMAIC and their results. This study can contribute to the execution
of future operational excellence projects, whose purpose is to implement improvement projects
through the DMAIC structure aimed at food manufacturing processes.

Keywords: Six Sigma, DMAIC, Overweight, Operational excellence, food industry.

1. Introducéo

Os impactos na industria podem ser profundos e abrangentes, afetando diversos aspectos
da sociedade, politica e economia. No ambito da industria de alimentos, especificamente
em relacdo a producado de biscoitos, a elevacdo dos custos do cacau e da gordura pode
aumentar significativamente o custo operacional, afetando diretamente os consumidores e
reduzindo a demanda, uma vez que a margem de lucro das empresas se torna cada vez
mais apertada. Para Han (2019) a inovacéao estratégica estabelece uma mentalidade e uma
estrutura de nego6cios de modo a apoiar o processo de transformacdo dos recursos e
capacidades das empresas, redefinindo sua base de clientes e 0 mercado em que atuam.
Portanto, a inovacao e melhoria dos processos de manufatura é essencial em contextos de
escassez de recursos.

As principais matérias-primas que formam um biscoito coberto sdo: agua, farinha de trigo,
acucar, aroma, lecitina, gordura e cacau. Nos ultimos anos, diversos insumos foram
impactados por eventos externos, incluindo a pandemia de Covid-19 e a guerra entre a
Russia e a Ucrania. No inicio de 2022, os precos do trigo registraram um aumento notavel:
em janeiro, atingiram US$ 374,24 por tonelada; em fevereiro, US$ 390,50 por tonelada; em
marcgo, US$ 486,30 por tonelada; e em abril, US$ 495,28 por tonelada (ALVES, 2022).

A indastria de alimentos pode ser caracterizada por meio de rupturas tecnolégicas de
produto e melhorias incrementais associadas a aquisi¢ao de novas tecnologias de processo
(RAIMUNDO et al., 2017). Por outro lado, a perecibilidade dos produtos alimentares e as
distancias percorridas na cadeia de abastecimento, demandam inovacdes nas areas de
logistica, organizacdo, producdo e marketing (DE MORI, 2011). O problema analisado
neste trabalho é o sobrepeso dos produtos, uma vez que, dependendo da magnitude do
excesso, o cliente pode recusar a mercadoria devido as limitac6es de capacidade de seus
equipamentos. Além disso, ha a questédo do prejuizo econémico ocasionado pelo envio de
uma quantidade de produto que ndo serd remunerada, resultando em um desperdicio de
matéria-prima (KAYO, 2010).

Seis Sigma é uma abordagem estratégica que ajuda as organizacdes a reduzirem a
variabilidade dos processos produtivos, integrando estratégias de negdcios e melhorando
os resultados do planejamento estratégico (SELEME, 2016). Tal abordagem tem ajudado
as empresas a produzirem com maior qualidade e melhor performance dos produtos,
resultando no aumento de produtividade e reducdo de custos, além da satisfacdo dos
clientes (ARMANDO, 2021).

A implementacao do projeto analisado neste estudo teve como objetivo a reducéo do
indicador de sobrepeso na linha de biscoito coberto, com um enfoque no aumento da
eficiéncia do processo e da qualidade do produto. O artigo esta organizado da seguinte
forma: A Secdo 2 apresenta o referencial tedrico, como foco na metodologia DMAIC. A
Secdo 3 descreve o método de pesquisa. A Se¢do 4 apresenta os resultados das analises,
divididos em cinco subsecdes: definicdo, medicdo, analise, implementacéo (melhoria) e
controle. Por fim, a conclusdo do estudo € apresentada na Secéo 5.
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2. Referencial Tedrico

O Programa Seis Sigma foi concebido na Motorola em 1987 com o propdsito de melhorar
drasticamente a qualidade de seus produtos. Dois anos ap0s essa iniciativa, a empresa
recebeu o prémio Malcolm Baldrige National Quality Award (PANDE et al., 2001). Contudo,
0 sucesso dessa abordagem foi reforcado na década seguinte, a partir dos resultados
obtidos na General Eletric, sob a lideranca de Jack Welch, que na época ocupava a posi¢ao
de CEO na empresa (BLACK; REVERE, 2006). Desde entdo, o Seis Sigma tem sido
adotado por organizacdes de manufatura e servicos em varios paises, com o propésito de
melhorar produtos, servigos e processos (EVANS; LINDSAY, 2014).

O termo “Seis Sigma” é utilizado para descrever a capacidade de um processo em gerar
apenas 3,4 defeitos por milhdo de oportunidades (DPMO), assumindo uma distribuicao
normal e média deslocada de 1,50 dos limites de especificacgo (MONTEGOMERY;
WOODALL, 2008). A ideia central a respeito da abordagem SS é que a qualidade dos
produtos e processos pode ser melhorada drasticamente por meio da compreensao das
relacdes entre as entradas (x’s) que influenciam significativamente as métricas pertinentes
as saidas do processo (y’s), assim como do controle dessas entradas, a partir dos limites
especificados (MEHRJERDI, 2011).

A utilizac&o do nivel sigma como uma métrica de desempenho pode ser um ponto de partida
para as estratégias de melhoria continua e desenvolvimento de um processo por meio da
avaliacdo de erros e resultados, possibilitando alteracdes sistematicas para aumentar a
confiabilidade do processo (JOHNSTONE et al., 2003). Uma atividade-chave na
implementacdo de projetos Seis Sigma é a formulacdo da funcdo de transferéncia,
geralmente conduzida na fase de medicdo e que pode ser explicada em termos
matematicos como Y = [ (x', X3, ... xn), onde as provaveis causas “x's” representam as
principais entradas que sédo convertidas em saidas do processo (PYZDEK; KELLER, 2003).
Diversas organizacfes tém reportado o desempenho de seus processos entre 0s niveis
sigma 2.0 e 3.0 e melhorado significativamente esse desempenho (BREYFOGLE;
CUPELLO, 2001).

Para Oliveira (2024) as ferramentas de qualidade sdo componentes indispensaveis de um
processo e instrumentos fundamentais para o éxito de um programa de gestdo da
gualidade. Elas possibilitam a mensuracdo, definicdo e identificacdo de problemas,
culminando na tomada de decisfes informadas. De acordo com Snee (2004) os projetos
Seis Sigma apresentam quatro caracteristicas fundamentais: (1) foco em resultados, com
impacto financeiro; (2) integracdo do elemento humano com o processo de melhoria,
reforcando o trabalho em equipe e a cultura de mudanca; (3) metodologia especifica
orientada para a melhoria de produtos e processos existentes (DMAIC) ou para o
desenvolvimento de novos produtos e processos (DMADV); e (4) infraestrutura técnica, que
envolve um grupo de profissionais capacitados que desempenham papéis especificos para
liderar, desenvolver e implementar os projetos, incluindo Champions, Master Black Belts
(MBB), Black Belts (BB) e Green Belts (GB).

3. Método de pesquisa

A abordagem de pesquisa empregada neste estudo pode ser caracterizada como
gualitativa, visto que tal abordagem, por ser essencialmente interpretativa, faz com que o
pesquisador descreva o cenario por meio de uma perspectiva construtivista, recorrendo a
analise de dados para identificar temas ou categorias por meio de uma lente pessoal
(CRESWELL, 2007). Assim, o estudo de caso envolve uma abordagem detalhada e
contextualizada de um fenémeno ou situagdo especifica dentro de um ambiente real.
Segundo André (2013), destacam-se trés pressupostos fundamentais que precisam ser
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considerados ao escolher o estudo de caso qualitativo: (1) o conhecimento esta em
continua construcao; (2) o caso abrange diversas dimensdes interligadas; e (3) a realidade
pode ser interpretada a partir de diferentes perspectivas.

O procedimento para coleta e analise dos dados foi conduzido por meio de um estudo de
caso unico longitudinal, visto que este método é recomendado para trabalhos que tenham
como caracteristicas a necessidade de encontrar respostas as questdes “como” e “por que”,
pouco ou nenhum controle sobre o evento por parte do pesquisador e foco em problemas
contemporaneos dentro de um contexto real (YIN, 2009). O estudo de caso foi conduzido
entre agosto de 2023 e junho de 2024, em uma fabricante de biscoitos e balas, a qual sera
denominada “Beta”. A empresa emprega mais de 350 colaboradores e possui instalagoes
nos Estados de S&o Paulo e Minas Gerais. Os dados foram coletados através de reuniées
com time multidisciplinar e, apos a coleta, procedeu-se uma analise de conteudo a respeito
da abordagem adotada pela empresa para a conducédo do projeto de reducéo indicador de
sobrepeso. Apos a coleta dos dados procedeu-se uma analise da abordagem adotada pela
empresa para a conducdo do projeto Seis Sigma, suas etapas e técnicas utilizadas. A
analise foi norteada pelo modelo DMAIC e contraposta com as praticas

4. Resultados
4.1 Fase Definicao

A primeira etapa de um projeto DMAIC deve identificar o problema e o objetivo, sendo
assim, todas as informacgGes necessérias para essa fase foram registradas em um termo
de abertura do projeto (project charter), de modo a declarar o problema a ser tratado, a
equipe envolvida, o escopo e os indicadores do projeto, além dos beneficios esperados no
final do estudo. A Tabela 1 sintetiza as informacfes contidas no Project charter.

Tabela 1. Sintese do Project Charter.

Titulo do projeto Reducéo de sobrepeso na linha de palitos

A linha de producéo de palitos enfrenta sobrepeso, com o peso do produto

Descricdo do excedendo o indicado na embalagem. Isso ndo prejudica o cliente, mas aumenta 0s
problema custos de producéo ao enviar mais produto sem retorno financeiro.
Equipe do projeto 1 analista de processos, 1 supervisor, 1 mecénico, 1 eletricista, 1 operador e 1

assistente da qualidade

Indicadores Alto indice de sobrepeso e custo elevado de matéria-prima

Escopo do projeto O projeto tem como objetivo a reducdo de sobrepeso na linha de palitos através de

ferramentas da qualidade

Beneficios esperados Beneficios financeiros de R$ 55.000,00 dos custos de insumos e aumento de
rendimento dos ingredientes.
Definigdo: maio de 2024, Melhoria: agosto de 2024.
Cronograma ) L
Medicao e andlise: julho de 2024. Controle: setembro de 2024.

Fonte: Dados da pesquisa
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Apbs a validagéo do projeto pelo diretor industrial, a equipe elaborou um diagrama SIPOC
(Supplier, Input, Process, Output, Customer) a fim de melhor compreender o fluxo do
processo de fabricacdo de biscoito, bem como levantar informagdes sobre dados, entradas
e saidas dos processos. A Figura 1 ilustra a viséo clara do processo, além da identificacao

de entradas e saidas.

s
SUPPLIERS

Dosimetria
Dosimetria
Mezanino
Rotativa
Forno

Esteira de resfriamento

Figura 1 — SIPOC realizado nalinha de biscoito coberto
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Fonte: Dados da pesquisa

Todas as definicbes e etapas do estudo de caso foram definidas pela equipe
multidisciplinar. Por se tratar de um projeto de curto prazo, o planejamento e acodes
assertivas foram definidas em uma Unica reunido, portanto, o objetivo do estudo foi definido
como “reducédo do indicador de sobrepeso na linha de biscoito coberto de 3,3% para 2,20%
até setembro de 2024”.

4.2 Fase Medicéao

A etapa medicdo tem como proposito coletar dados relevantes para entender o
desempenho atual do processo e estabelecer métricas de referéncia (baseline). Nesta
etapa, sao identificadas as variaveis criticas para a qualidade (CTQs) e o impacto que elas
tém no problema.

Deste modo, procedeu-se uma secao de brainstorming para a elaboracdo de um diagrama
de espinha de peixe, conforme mostrado na Figura 2. Nesta etapa buscou-se entender
guais as causas raizes do problema. A ferramenta analisa diversas variaveis para descobrir
as possiveis causas raizes do motivo do estudo de caso, sendo elas: meio ambiente, mao
de obra, método, maquina, medida e material. O método dos 5 porqués foi utilizado para
ajudar a investigar profundamente o problema, perguntando “por qué”? repetidamente,
geralmente cinco vezes, até identificar a causa fundamental.

Figura 2 — Ishikawa para descobrir a causa raiz do problema

A

[ wAcuina |

\ s

SOBREPESO DA
LINHA DE PALITOS

\ A1l

/ A
i 1

"

| METODO |

Dados da pesquisa.
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A Matriz de Causa e Efeito € uma ferramenta utilizada para identificar, organizar e priorizar
as possiveis causas de um problema ou de um efeito especifico, auxiliando nas tomadas
de decis6es mais assertivas. Essa metodologia é realizada através de pontuacfes para
indicar sua influéncia no problema, onde a soma das pontuacdes de cada causa ajuda a
classificar as mais importantes, permitindo que a equipe priorize os fatores mais criticos
gue devem ser abordados. A metodologia Lean Six Sigma é muito ampla e devido a isso,
a ferramenta de matriz de esforgco impacto é uma ferramenta visual utilizada em processos
de tomada de decisdo para priorizar acdes ou solucdbes com base em dois critérios
principais: o esforco necessério para implementar uma ac¢édo e o impacto esperado dessa
acao. As Tabelas 2 e 3 ilustram as priorizacfes dos levantamentos realizados no diagrama
de Ishikawa.

Tabela 2. Diagrama de causa e efeito

indice de Importancia 9 10 8
[} o E ©
58 §8¢%|gel B85
, T —= N @© 0o o 5 S =
X's do Processo 22 8 c < % o 5 2 & TOTAL
S S=2§5 |85 88
Q2 o E o g | = S o
m © n A O
X9 [Peso da massa na rotativa 9 10 8 245
X19 | Operador capacitado 9 10 8 245
X10 | Massa seca e massa mole 10 8 5 210
X7 | Excesso de cobertura (% e viscosidade) 4 9 10 206
X2 [Quantidade e presenca de tira rabicho 7 10 5 203
Faca fora da posicdo ou desalinhada (diferenca
X15 ; 197
de peso na rotativa) 9 10 2
X1 | Soprador da cobrideira (ventilador) 2 9 10 188
X33 | Palito em V 10 5 6 188
Fonte: Dados da pesquisa
Tabela 3. Matriz de esforgo impacto.
Operador capacitado
Soprador da cobrideira
o~ (ventilador)
5"<’ o | Falha na automagcéo
4 P | (caindo 1 fileira a mais)
@ < | Viscosidade da cobertura
] A ~
oo Parametros de automacao
x -8 Leitura do sensor da
LU'3 @ Pullnose
w s Quantidade dos
o ingredientes
© o
] x
2 <
[0}
ALTO BAIXO
IMPACTO
(nos requisitos do clientes "Y's")

Fonte: Dados da pesquisa
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A utilizacdo das duas ferramentas em conjunto faz com que seja mais visivel e facil a
priorizacdo das acfes a serem levantadas, uma vez que € possivel observar todas as
possiveis causas dentro das especificacbes “alto impacto e baixo esforgo”. Além da
implementacdo imediata das acdes, a equipe conduziu uma analise mais aprofundada a
respeito das causas, que serdo discutidas a seguir.

4.3 Fase Anédlise

Os conceitos estabelecidos para identificar a causa raiz do problema envolvem analises de
acOes corretivas que sejam focadas nos fatores que realmente impactam o desempenho,
pois evitam desperdicios de recursos e tempo, além de resultar em melhorias no processo.
Considerando que as causas potenciais relacionadas ao problema tratado no projeto foram
identificadas e selecionadas na fase Medicdo, o objetivo das atividades nesta fase foi
direcionado pelo time multidisciplinar através das andlises de X potencial e FMEA, conforme
mostrado nas Tabelas 4 e 5.

Tabela 4. Analise X Potencial

Os operadores precisam estar atentos a . .
) ) ] Analise de competéncia
1  Operador capacitadc programacéo, pois o peso na moldagem Atributo
) ) ] dos operadores
interfere diretamente no peso final

) Cobrideira em O ventilador da cobrideira distribui o Atribut Definir os requisitos de
ributo
condicdo de base vento de Maneira irregular operacgdo (brainstorming)

Sincronismo da A automacéo trava, ocasionando em ]
3 . i o ; Atributo FMEA
automacao acumulo de 1 fileira no bercinho

Fonte: Dados fornecidos pela empresa (2023)

A andlise realizada na empacotadora mostrou que as maiores variacdes de peso ocorreram
em dois periodos diferentes, sendo eles: inicio de turno e revezamento de almogo,
conforme Figura 3 abaixo. Sendo assim, foi feito um treinamento com os operadores que
manuseiam a moldadora nesse intervalo, visto que, foram identificados dois principais
fatores através de uma reunido, como: falta de programacéo no setor e falta de treinamento
pratico no processo produtivo.

Figura 3 — Média de peso por hora

Média de peso por hora
78 77

77 o
77

77
76 76 76 76
76 76
7 76
76 m Total

~
7 I
75

6 7 8 S 10 11 12 13 14 15 16

Fonte: Dados da pesquisa

a o o
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Tabela 5. Analise FMEA

Principais
Modo de Efeitos das
Etapa do Funcgdes / Causas Controles
Falha Falhas
Processo Entradas do Potenciais AOETH
Potencial Potenciais
Processo
o S
) o o [Quais Sédo i
Quais Sdoos | & | Descreva | © 8 $ G| o
_ Como a o _ S 0s v & S
Descreva a | Quais séo as Impactos sob | © | Quais Sdos | ¢ O 8 ®| €
Entrada (X) Py <L g Controles @ L | © o
Etapado | Entradas (X) do os Processos/ | = as o o . e 2| 5 ¢
pode - A o ® © |Awasdo | o o ¢ 2
Processo Processo? Especificagdes | g | Potenciais | L 2 0 8| o
falhar? ) = S @ |Processo/[ 8 @B o
dos Clientes? | 5 Causas < E S | ©
o &> o Produto? | O aA| &
@] S
z
) ) Granulado Palitos com
Aplicador Variacédo no .
) grudado e pesos Falta de N&o tem
de aplicador de ) ) 9 ) 10 10
entupimento | diferentes entre limpeza controle
granulado granulado ] o
do aplicador as fileiras
Abastecime ) ) o
Sincronismo Espacamen | Fileira inteira .
nto dos . ) Velocidade Inspecao
) dos parédmetros to das caindo no 9 ) 10 ) 9
palitos nos o da linha visual
de automacéo fileiras berco
bercos
o Palitos com .
Varia¢do no Falha na Tubulacéo
o ) o pesos N&o tem
Cobrideira | ventilador da | distribuicdo | _ 8 do 10 8 640
L diferentes entre ) controle
cobrideira do vento o ventilador
as fileiras

Fonte: Dados da pesquisa

Para concluir a etapa Analise, a equipe multidisciplinar conduziu outra reunido de
brainstorming a fim de identificar as principais oportunidades para recuperar o indicador de
sobrepeso. Essa reunido teve como resultado um plano de acdo identificando os
responsaveis e adicionando o prazo determinado para a conclusdo das oportunidades. O
andamento do plano de acéo e os conhecimentos adquiridos foram estruturados na fase de
melhoria.

4.4 Fase Melhoria

E na etapa de Melhoria que mudancas realmente ocorrem para transformar o processo. Ela
foca ndo apenas em corrigir problemas, mas também em otimizar o desempenho, reduzir a
variabilidade, aumentar a eficiéncia e garantir que as melhorias sejam sustentaveis a longo
prazo. A primeira acdo de melhoria foi a adicdo da programacdo semanal no setor da
moldadora, pois a linha de producao do estudo de caso possui nove SKU'’s, sendo seis com
a adicdo de granulado, o que afeta diretamente o peso do produto. Na primeira semana
foram realizadas trés acdes importantes para o0 andamento do projeto, além da melhoria
citada anteriormente, foi comprado um radio para o operador de rendimento, a fim de
melhorar a comunicacdo entre os setores do processo produtivo e foram instalados
aproximadamente dez computadores para a implementacéo de uma plataforma de controle
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estatistico de processo juntamente com um treinamento e criacdo de procedimentos,
conforme apresentado na Figura 4.

Figura 4 — Procedimento de acesso a plataforma de Controle Estatistico de Processo
INSTRUQDES DE OPERAGAO PASSO A PASSO

1 - Apés ligar o computador, o operador deverd Inserir o Usudrio e a Senha do COMPUTADOR, conforme imagens 1a e 1b.
Usudrio: CEP
Senha: cory@2024

2 - Apds abrir o aplicativo, o operador deverd Inserir © usudrio e a senha do APLICATIVO, como mostrado nas imagens 2a e
2b.
Usuario: mezaninopalitos
Senha: Cory@1234

Foto 3 - No lado esquerdo da pagina, clicar em "Entrada de dados”.

Foto 4 - Clicar em “Formulario”.

Foto S - Selecionar a data de entrada dos dados e, em seguida, clicar em "Palitos” "Mezanino” na parte de grupo de
- o P Metethe e oo coleta/tags.

Foto 6 - Clicar em "Adicionar” para adicionar o horério de entrada dos dados. Apés esse processo, aparecerd um campo
com um horério e outro campo em branco ao lado direito.

Fonte: Dados da pesquisa

O treinamento dado aos operadores abrangeu contetdos praticos e tedricos, pois trata-se
de uma ferramenta fundamental para garantir a qualidade e a eficiéncia em uma industria,
através de monitoramento e analise estatistica através de apontamentos realizados em
tempo real. Com base nas informacdes geradas nesta fase do projeto, a equipe
multidisciplinar decidiu acompanhar o peso do produto através de uma planilha com
pesagens a cada hora, proporcionando uma reducao de sobrepeso logo no primeiro més
do estudo. As acgdes realizadas de treinamento, implementagcédo de novas ferramentas e
adicdo de programacdo nos setores, garantiram uma reducdo de 3,30% para 1,77%,
representando um valor financeiro de R$ 26.000,00 durante o periodo, conforme Figura 5.

Figura 5 — Progresso sobrepeso dalinha

Sobrepeso
2.50%

nnnnnnnn > 209 2.20%

o, 1 rJ/
=.00%0 B8%% 1,77%
[s)
1.,50% 1,48%0
mm Media sobrepeso

1,00% —Meta
0,50%
0,00%0

mai’/24a jun/za juza ago/24

Fonte: Dados da pesquisa

4.5 Fase Controle

Na ultima etapa do método DMAIC, o objetivo é garantir que as melhorias implementadas
na fase de melhoria sejam sustentadas a longo prazo e que 0S processos permanegcam
estaveis e dentro dos padrdes desejados. Para isso, foram efetivados dois processos
fundamentais que sinalizam os pesos em cada etapa do processo, ou seja, desde o preparo
de massa até o produto, sendo assim, todos os setores possuem a ferramenta CEP
(Controle Estatistico de Processo) e a ultima etapa (setor empacotamento) contém uma
planilha de sobrepeso hora a hora. As Figuras 6 e 7 ilustram o modelo de CEP informando
0S pesos nas etapas do processo e os indicadores de sobrepeso por hora.
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Figura 6 — Controle estatistico do processo
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Fonte: Dados da pesquisa
Figura 7 — Controle de sobrepeso por hora
07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00

M1 M2 | M1 Mz | M1 M2 | M1 Mz | M1 M2 | M1 Mz | M1 Mz | M1 Mz | M1 Mz | M1 Mz | M1 M2
780 | 760 | 76,0 | 770 | 770 | 780 | 770 | 760 | 770 | 780 | 760 | 760 | 770 | 770 | 760 | 750 | 760 | 76,0
77,0 | 770 | 760 | 770 | 770 [ 770 | 760 | 780 | 770 | 770 | 750 [ 760 | 760 [ 780 | 750 | 750 [ 750 | 780
780 | 780 | 770 | 780 [ 770 | 770 | 770 | 780 | 800 | 770 | 760 | 760 | 770 [ 770 | 780 | 760 | 760 | 780
77,0 | 770 | 760 | 770 [ 770 [ 770 | 760 | 780 [ 760 | 760 | 750 [ 770 | 770 [ 780 | 780 | 7e0 [ 750 | s20
770 | 780 [ 770 [ 770 [ 770 [ 770 | 770 [ 770 [ 770 | 750 | 760 [ 780 | 770 [ 780 [ 750 | 770 [ 760 | 7e0
77,0 | 760 | 760 | 760 | 770 | 770 | 760 | 780 [ 770 | 750 | 780 [ 720 | vro [ 770 | 70 | 770 [ 7e0 | 750
76,0 | 76,0 | 760 | 7600 [ 760 [ 760 | 760 | 780 | 770 | 760 | 780 [ 770 | 7e0 [ 770 [ 750 | 760 | 760 | 750
770 [ 780 [ 770 [ 780 [ 770 [ 770 | 770 [ 780 [ 760 | 770 [ 760 [ 770 | 770 [ 780 [ 750 | 760 [ 760 | 780
77,0 | 77.0 | 760 | 760 | 780 [ 760 | 76,0 | 780 | 770 | 770 | 750 [ 760 | 770 [ 750 [ 780 | 760 [ 750 | 750
770 | 770 | 750 | 750 [ 780 [ 770 | 750 [ 750 [ 770 | 770 | 760 | 770 | 760 [ 760 | 770 | 760 | 760 | 760
78,0 | 77,0 | 780 | 770 [ 780 [ 770 | 780 | 770 [ 770 | 760 | 750 [ 750 | 770 [ 780 [ 770 | 750 [ 750 | 750
76,0 | 770 | 760 | 770 [ 760 [ 770 | 760 | 770 | 770 | 760 | 760 | 760 | 760 [ 760 | 720 | 740 | 760 | T80
770 | 770 | 770 [ 770 [ 770 [ 770 | 770 [ 770 | 760 | 760 | 760 | 760 | 770 [ 760 | 750 | 770 | 760 | 780

Média

69,5 | 694 | 68,8 | 69,2 | 69,4 | 69,4 | 68,9 | 69,0 | 694 | 68,8 | 68,1 | 69,0 | 69,3 | 69,4 | 685 | 684 | 68,1 | 68,6 69,0
06 | 07 | o8 | 08 | 06 | 05| 08 | 09| 10| 09| 05| 09|06 0] 11 ] 11| 05] 18 08
66,5 | 67,3

6D 6N D 7N 8D 8N 9D 9N 10D 10N 11D 11N 12D 12N 13D 13N 14D 14N 15D 15N 1sD

Jonivel Média: 76,5 Contagem: 234  Soma: 17907,0 B M -—

Fonte: Dados da pesquisa

5. Conclusdes

A implementacdo de projetos Seis Sigma (ou Lean Six Sigma) nas industrias pode
representar uma estratégia eficaz para a melhoria do processo produtivo, pois a metodologia
resulta em melhora de produtividade, qualidade, custo e velocidade. Segundo Silva (2017)
0 Seis Sigma é um método estruturado e sistematico voltado para a melhoria estratégica de
processos e 0 desenvolvimento de novos produtos. Sua aplicacdo é baseada no uso de
métodos estatisticos e cientificos, com o objetivo de alcancar reduc¢des substanciais na taxa
de defeitos.

Neste estudo de caso, a implementacdo de um conjunto de acdes estruturadas utilizando
a metodologia DMAIC resultou em melhorias significativas no controle do sobrepeso dos
biscoitos, reduzindo-o de 3,30% para 1,77%. As principais iniciativas incluiram a
implantacéo de CEP, que permitiu monitorar e ajustar os parametros de produ¢cao em tempo
real, e a andlise detalhada hora a hora do sobrepeso, possibilitando a identificacdo de
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padrdes e desvios no processo produtivo. Além disso, o treinamento das equipes
operacionais desempenhou um papel crucial para garantir que todos os envolvidos no
processo estivessem capacitados a identificar e corrigir eventuais problemas de maneira
proativa. Conforme Saccol (2006) é essencial proporcionar aos manipuladores o
conhecimento teorico-pratico necessario para capacita-los e promover o desenvolvimento
de habilidades e atividades especificas no setor de alimentos. A implementacdo de uma
programacdo na linha de producdo também ajudou a padronizar e estabilizar os
procedimentos, reduzindo variabilidades no processo.

Como resultado dessas acdes, foi possivel alcancar uma melhora expressiva na
consisténcia do peso dos biscoitos, gerando um impacto direto na qualidade do produto e
no controle de desperdicios, além de melhorar a eficiéncia operacional. A reducdo do
sobrepeso contribuiu para a otimizacdo do uso de matéria-prima e para o aumento da
competitividade da empresa no mercado.
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