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1 - Apresentacao do Produto ou Servico, incluindo justificativa, relevancia,
descricdo sumaéria, nivel de desenvolvimento, ineditismo e inovacdo representada:

No cenario de constantes mudancas, as industrias do ramo de bebidas, devem
adaptar-se continuamente para manterem um ritmo de competitividade. Neste contexto,
fatores como qualidade, custo e prazo tém papel fundamental no sucesso das organizacfes
(RABECHIN et al, 2002).

No Brasil o setor de bebidas segundo (BNDES, 2017) foi caracterizado no passado
recente por um forte crescimento e, em relacdo ao futuro proéximo, por questées que vao
além das variaveis mais tradicionais, passando por segmentacdes de alto valor agregado e
chegando ao que vem sendo chamado de “economia da experiéncia’, 0 que se caracteriza
no mercado brasileiro por fortes fatores de competitividade.

O setor de bebidas vem apresentando grande dinamismo e segundo (IBGE, 2014)
gue apresenta informacdes da Pesquisa Industrial Mensal (PIM-PF), o crescimento
acumulado da producéo fisica de bebidas no Brasil chegou a 50% no periodo 2004-2013.
Nesse periodo, a taxa média de crescimento do volume produzido foi de 4,2% a.a. Dado
gue nesse intervalo de tempo o Produto Interno Bruto (PIB) brasileiro cresceu a uma taxa
média real de 3,7% a.a.

Esse tipo de indastria no mundo inteiro possui a caracteristica de acirrada
competitividade por maiores participacbes de share de mercado. Frente a esse fator, o
mercado ja ndo tem mais espago para ineficiéncia, a concorréncia ja ultrapassa o critério de
preco, o foco agora esta voltado para o valor ligado a padrbes de qualidade, baixos custos
de producéo, eficacia dos servigcos e preco justo (TERNER, 2008).

Para melhorar a eficiéncia em seus processos, diversas empresas trabalham com
metodologias de resolucdo de problemas, neste cenario diversas estratégias sao
desenvolvidas por essas empresas que buscam a adequacédo do sistema de producdo a
realidade do mercado atual, como as metodologias Lean Manufacturing e Seis Sigma, que
guando integradas entre si, Lean Seis Sigma, o qual tem sido utilizado com grande
representatividade (DIAS, 2011).

Duas abordagens vém sendo utilizadas na maioria dos projetos de melhoria de
processos e gestdo, fundamentando o Lean Seis Sigma, sendo a primeira: Manufatura
Enxuta (Lean Manufacturing), voltado para o pensamento enxuto, cujo foco é a eliminacao
de etapas e atividades em um processo que ndo geram valor ao produto, e a segunda: Seis
Sigma (Six Sigma), baseado na reducédo continua da variabilidade do processo, focado na
melhoria continua dos processos (YADAV; DESAI, 2016). A necessidade em produzir o
méaximo de valor utilizando o minimo de recursos, tém gerado uma orientacao dos esforgos
do mundo corporativo moderno para técnicas de gerenciamento como o Lean Seis Sigma,
gue busca o foco no cliente. Este método baseia-se em fatos e no uso de ferramentas da
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gualidade para identificacdo e reducéo das causas e defeitos dos problemas (MANI, 2008).
O Seis Sigma busca a variacdo em todos 0s processos criticos para alcance de melhoria
continua, variacdes que impactam os indices de uma organizacdo. A melhoria alcancada
visa 0 aumento da satisfacdo e lealdade dos clientes. Esta € uma iniciativa organizacional
orientada para criar processos de manufatura, servicos ou administrativo que gerem no
méaximo 3,4 defeitos por milhdo de oportunidades (RASIS, 2003). E de grande valia
aumentar o interesse em estudos e desenvolvimento de projetos que fazem uso de
metodologias e ferramentas de andlise de problemas baseado em andlise de dados para
gue a tomada de decisdo seja assertiva e sustentavel.

Para isso a implementacdo do método citado pode ser feita por meio da aplicacédo de
diversas ferramentas, como a abordagem de melhoria DMAIC (do inglés, Define, Mensure,
Analyse, Improve and Control). As empresas de bebida também se beneficiam dos
principios e ferramentas da metodologia DMAIC, portanto o presente trabalho, um estudo
de caso aplicado em uma empresa de bebidas do PIM (Polo Industrial de Manaus), visa
demonstrar as causas da perda de agucar por meio do uso de métodos estruturados, sendo
capaz de analisar o problema e propor acbes de melhoria para resolvé-lo e controlar
mensalmente esse indicador de forma a garantir a sua conformidade no processo de
producao.

Justificativa, relevancia e contribuic&do da aplicagao

Este estudo se justifica pelos resultados satisfatérios obtidos na implementagédo do
meétodo, onde seguiu-se as etapas estruturadas do DMAIC com foco na melhoria continua
dos processos de fabricagédo de xarope e engarrafamento de bebida, contribuindo com a
reducdo do custo de producdo, sendo esse fator de grande relevancia, uma vez que o
cenario do mercado global pés pandemia do Covid-19, sofreu grandes impactos econémicos
negativos, necessitando mais do que nunca estudos para mitigar estratégias de negocios
para manter as empresas competitivas.

O presente estudo busca contribuir com o tema de implementacdo de Lean Seis
Sigma por meio da abordagem DMAIC, a partir de um desenvolvimento de método que pode
ser utilizado em empresas de grande, médio e pequeno porte, servindo assim de referéncia
metodologica para empresas do ramo de atuacdo similares a empresa estudada. Com isso
as contribuicdes e relevancia desta pesquisa serao relacionadas a aplicacdo dos métodos
em busca da melhoria continua e aumento da competividade para a companhia.

2- Descricao do desenvolvimento, técnicas e bases teéricas:

METODOLOGIA LEAN SIX SIGMA: Originalmente o conhecido Pensamento Lean tem as
suas raizes no Toyota Production System, cujos impulsionadores revolucionarios foram
Sakiichi Toyoda, seus filhos, Kiichiri e Eiji e Taiichi Ohno, um engenheiro de produgéo
(DEKIER, 2012). E foi a partir da necessidade e dificuldade enfrentada pela empresa Toyota
poés o periodo da 22 guerra mundial que este sistema nasce e se desenvolve (LANDER,
2007).

Os conceitos e métodos de trabalho aplicados ao Sistema de produgdo Toyota
destacasse o termo Lean Manufacturing que gera em sua metodologia a reducao de perdas
de forma sistematica e continua, seja em etapas que ndo agregam valor ao processo ou
mesmo em atividades que estejam relacionadas a qualquer processo produtivo que agregue
valor ao negocio (BARRETO, 2012). Essa metodologia atua por meio de principios e
conjuntos de ferramentas, o foco é atingir a eliminacdo de residuos, a otimizacado de
processos, a eliminagcao de atividades que n&o agregam valor e o envolvimento de recursos
humanos na melhoria continua. No entanto, o uso de métodos e ferramentas nédo é em si
sé uma vantagem para a organizacao, sendo necessario envolver as pessoas a organizacao
(DOMBROWSKI, 2013). O Lean Manufacturing, Seis Sigma e TQM (em lingua inglesa "Total
Quality Management"), sdo algumas das ferramentas implementadas a partir de entdo para
gerar
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melhoria de processos, garantia da qualidade que é oferecida ao cliente final. Diante de
grandes evolu¢cbes que a industria vem sofrendo, o cenario atual permite misturar e
sincronizar diferentes ferramentas que podem tornar a empresa ainda mais competitiva. Um
exemplo é a combinacgéo da filosofia Lean com o método sistematico Seis Sigma (ANTONY
et al, 2018).

O método resultante da integracao de Lean e Seis Sigma € uma estratégia poderosa
para qualquer empresa de busca o aumento de competividade com a reducado do custo de
producdo. O Lean baseia-se na filosofia que elimina desperdicios, auxiliando no aumento
da produtividade, transformando o modo como as organizac¢des trabalham, gerando um
retorno mais rapido dos investimentos financeiros. Enquanto o Seis Sigma se volta para a
otimizacao de produtos, servigos e processos, para satisfazer os clientes e consumidores
(WERKEMA, 2006). A definicdo de Lean Seis Sigma envolve uma abordagem estratégica e
metodoldgica organizacional que aumenta a performance de processos resultando no
aperfeicoamento da satisfacao do cliente e maximizando de fato o valor oferecido ao mesmo
(SNEE, 2002).

Para a maioria das empresas focadas em se aperfeicoarem, trabalhar com Lean Seis
Sigma envolve adotar um conjunto sistematico, estruturado e estatistico de ferramentas,
pois ferramentas enxutas e um ciclo de melhoria continua ajudam na eliminacdo de
atividades que n&o agregam valor ao produto, melhoria na qualidade do produto eliminando
a variacao do processo, gerando reducédo do custo de producao.

Pode-se afirmar que sdo muitos os motivos para a implementagdo Lean Seis Sigma na
industria, por exemplo: para melhorar a eficiéncia operacional, capacidade produtiva e
alcancar mercados globais.

E possivel dizer que a metodologia Lean Seis Sigma pode ser explicada por abranger
um grupo de técnicas e ferramentas que, em conjunto, permitem as organizacdes
identificarem e eliminarem oito diferentes tipos de desperdicio, formulando o que foi
chamado de: Desperdicios da Industria (PETENATE, 2019):

. Producdo em excesso;

. Espera;

. Sub-uso do potencial;

. Transporte;

. Estoque;

. Movimentacéo;

. Processos desnecessarios;
. Defeito.

Entende-se como desperdicio todas as atividades que ndo agregam valor ao servico
ou produto, de acordo com Alddio (2019), sendo assim é importante o conhecimento de
cada uma das categorias de desperdicios e como o Lean Seis Sigma pode apoiar a empresa

na resolucao de cada um.
Figura: 1-Relacéo entre os tipos de desperdicios e o Lean Seis Sigma

O~NO O WN PP

Numero | 8 Desperdicios Meétodos do Lean Seis Sigma
#1 Producio em excesso Kanban, Heijunka, VSM
#2 Espera TPM, SMED
#3 Sub-uso do potencial Kaizen
#4 Transporte Kanban
#5 Estoque Kanban, Heijunka, VSM
#6 Movimentacio 5S. Trabalho padronizado
#7 Processos desnecessarios Trabalho padronizado, Kanban
#8 Defeitos Poka-Yoke, Jidoka, Kamishibai

Fonte: ADAPTADO DE REWERS (2016).

Producdo em excesso: Considerado o maior desperdicio sendo a producdo além do
necessario, o qual podeocasionar perda por qualidade, o desbalanceamento de linha, assim
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COmMo outros prejuizos para empresa. A producdo em excesso, Ou super processamento
também acontece quando a area de producao realiza operacfes de um produto ou servigco
superior as quais os clientes solicitaram e que nao estao dispostos a pagar, ou seja, realizar
trabalho maior do que o necessario. E possivel prevenir esta categoria de problema, sendo
uma opcéao viavel a atividade de sistema de producéo puxado, onde a producéo € realizada
conforme a demanda dos clientes, diminuindo a quantidade de estoque e produzindo
somente 0 necessario.

Para Menegon, Rentes e Nazareno (2003), existem dois tipos de perdas por
producdo em excesso: perda por produzir acima do esperado (superproducéo por
guantidade) e perda por produzir antes do previsto (superproducdo por antecipacao). Este
tipo de desperdicio acontece devido problemas e restricdes no processo produtivo oriundo
de altos tempos de preparacdo de equipamentos, elevando os lotes de producao; baixa
confiabilidade dos equipamentos, que afeta a confiangca das origens das ocorréncias de
problemas de qualidade, levando a producéo realizar mais do que é preciso; falha na gestao
e andlise entre as necessidades e a producdo, em termos de quantidades e ponto de
producdo (momento necessario).

Espera: Ocorre quando ndo ha um balanceamento dos processos ocasionando operador
OU equipamento o0cioso, iSSO gera a espera e estoques desnecessarios. Para esse
desperdicio qualquer tempo de espera € considerado atraso. Toda espera entre o inicio e 0
término de uma tarefa € um desperdicio. O balanceamento dos processos é essencial para
reduzir a espera e uma pratica fundamental € o controle para evitar este desperdicio. Para
ISSO € necessario mensurar o tempo de cada atividade para verificar seu periodo de
realizacao, isso viabiliza a possibilidade em quantificar a demanda e o planejamento de cada
lote de producéo que cada pessoa podera receber.

Sub-uso: do potencial: Este desperdicio tende acontecer quando nao existe o
aproveitamento das ideias e métodos de trabalhos novos, onde ndo ha vivéncias dos
colaboradores para o sucesso de projetos, ha resisténcia a mudancas. Estas atitudes podem
ocasionar colaboradores sem interesse e reduzir o autodesenvolvimento deles.
Considerado como o desperdicio da criatividade dos funcionarios. Perda de tempo, ideias,
habilidades, melhorias e oportunidades de aprendizagem.

Transporte: Desperdicio relacionado a movimentos excessivos de produtos durante etapas
dos processos. Essa movimentacdo desnecessaria de materiais, produtos e informacdes
também se caracteriza um desperdicio que pode prejudicar a sincronia do processo. Muitas
vezes esse desperdicio pode ocorrer pelo fluxo de trabalho errado e pela existéncia de
looping no processo, ou seja, um trabalho é devolvido varias vezes ao mesmo ponto sem a
efetividade do trabalho. Uma acdo de reducdo desse desperdicio trata-se de
implementacfes de dispositivos fisicos como recurso para reducdo das distancias entre as
movimentacdes ao longo do processo produtivo por ndo envolver ou ouvir seus funcionarios
(LIKER, 2006).

Estoque: Ocorre quando ha estocagem de matéria-prima ou produtos acabados acima do
planejado, podendo gerar perda por qualidade, vencimento, avarias e extravios, ou seja,
prejuizos para a organizacdo. Também sdo desperdicios de estoque quando ha altas filas
de espera, lead times altos, papeis amontoados e esperas de tarefas ao longo do processo
aguardando para serem concluidas sdo evidéncias desse desperdicio Lean. E possivel
prevenir esta categoria de problema, sendo uma opc¢éao viavel a atividade de sistema de
producdo puxado, onde a producdo € realizada conforme a demanda dos clientes,
diminuindo a quantidade de estoque.

Movimentacdo: Ergonomia inadequada e movimentacao de pessoas ocorrendo de forma
excessiva dentro das areas, como, por exemplo, distancia das ferramentas a serem
utilizadas em producédo ou setups, o qual estdo guardadas longe do local de utilizag&o. A
movimentacdo desnecessaria também ocorre quando insumos e informac¢des nao estédo
disponiveis de forma adequada, quando ndo ha uma boa definicdo de cargos e tarefas,
guando nédo ha uso correto de tecnologia ou recursos no trabalho. Uma solucéo viavel seria
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a mesma para 0 a categoria transporte, um arranjo ou dispositivo fisico planejado a fim de
diminuir os deslocamentos que poderiam ser evitados. Este desperdicio pode ser mais bem
mensurado por meio de um controle do tempo reduzindo desperdicios que nao sao
percebidos no dia a dia de trabalho.

Processos desnecessarios: No processo produtivo podem existir etapas a serem
eliminadas, pois ndo agregam valor ao produto, sdo etapas adicionais devido a
incompreensao dos requisitos do cliente. Com isso, a implementacdo do mapa do fluxo de
valor pode ajudar no mapeamento dos processos que

Defeito: Ocorre quando ha baixa qualidade durante o processo ou o ndo atendimento das
expectativas, apoés identificados os defeitos na producao deve se aplicar medidas rapidas,
para reduzir as perdas de matéria-prima e ndo gerar prejuizo a organizacdo (ALODIO,
2019). Para Menegon, Rentes e Nazareno (2003), a perda por defeitos é o resultado da
geragdo de produtos que apresentem alguma de suas caracteristicas de qualidade fora de
uma especificacdo ou um padréo estabelecido gerando a insatisfacdo dos requisitos de
aplicacdo. Na esséncia do Lean Manufacturing a reducao dos oitos desperdicios tem papel
fundamental na construcdo dos resultados segundo (OHNO, 2007). As atividades
relacionadas a reducdo de desperdicio € o pensamento enxuto. O Lean aborda cinco
principios que sao:

* Especificagado de Valor — aquilo que o cliente dar valor;

* |dentificagao do fluxo de valor;

* Criagao do fluxo continuo; geram valor ou ndo agregam valor e que podem eliminados
(ROTHER e JOHN, 2012).

Obter uma producgao puxada;

» Busca da perfeicao;

O Lean Seis Sigma também conta com a utilizacdo de demais ferramentas que

auxilia no desenvolvimento para alcance dos melhores resultados, tais como: Just in Time,
VSM (Valuo Stream Mapping), Kaizen, Kanban e 5S.
Apoés a 22 Guerra Mundial as indastrias automobilisticas Toyota no Japdo observaram a
inviabilidade da reconstrucdo de suas instalacdes devidos os danos causados pela guerra,
porém ainda assim conseguiram fabricar ampla variedade de produtos e reduzir os seus
defeitos, estoques, investimentos e esfor¢o de trabalhadores (IKEZIRI et al., 2020). Essa
concepcao da filosofia teve sua origem com a integracdo do conceito Just in Time (JIT) com
0 respeito pelser humano, iniciando uma participacéo ativa na redugao da movimentacao
dos trabalhadores.

Em um processo de fluxo, a entrega do que somente for o necessario, quando for
necessario e na quantidade necessaria. O JIT € umas das técnicas relacionada com a
metodologia Lean Manufacturing, pois ambos buscam a reducéo de desperdicios e custos
em Servigos e processos.

Com a aplicacdo deste método a empresa consegue até mesmo zerar o nivel de
estoque, onde a producdo passa a ser puxada, ou seja, 0 processo precedente sO é
demandado quando um item é retirado do processo procedente, mudando o tradicional
modo de abordagem, fazendo com que a transferéncia ocorra na direcédo inversa conforme
Figura 2.

Modelo JIT da empresa estuda.

Cliente Entregas JIT Cliente ProdugSo e Entregas JIT
——— S
AEEEEEL

BB =

Pedidos

Planejamento de
Produgciao

Planejamento de
Produgio

Inventaric FIFC Mantido

Fonte: GRUPO SIMOES (2022).
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Nas Entregas JIT: O produto é embarcado diretamente do inventario de produto

acabado; os pedidos passam por todos os estagios do processo produtivo; ndo ha
ligacdo direta com o cliente. Na Producdo e Entregas JIT: Producdo €& embarcada
diretamente do final da linha de producédo; processo de producdo € sincronizado com a
demanda; velocidade de producdo e demanda séo determinados por sistema Kanban.

SEIS SIGMA: Origem do Seis Sigma

O método Seis Sigma originalmente surgiu na Motorola em 1987 focado na reducéo
de perdas de qualidade dos produtos e ter retorno em lucratividade. De acordo com
Werkema (2004), o conceito do Seis Sigma é realizar a medi¢cdo do desempenho da linha
atual calculando quantos sigmas existem até que ocorra a insatisfacdo de um cliente, ou
seja, que um defeito é identificado pelo cliente. Um processo sera considerado Six Sigmas
guando nao gerar mais de dpmo (defeitos por milh&o de oportunidades).

A metodologia tem como simbolo o Sigma (o) que faz parte do alfabeto grego e é

utilizado para indicar a variacéo existente sobre a média de um processo. Quando o
sigma é medido a um processo, o0 seu valor indica se ele estd sendo controlado, um maior
nivel sigma significa que existe um menor numero de defeitos associados ao processo,
gerando um menor custo de retrabalho e perdas (MANI, 2008).

O nivel sigma encontrado em um processo representa seu nivel de, ou seja, a sua
capacidade em atender as especificacdes pré-estabelecidas. A Tabela 2 demonstra o grau
de qualidade Seis Sigma representa um desempenho de 99,99966% de conformidade ou

3,4 partes por milhdo de ndo conformidades.
Figura 3-Grau de qualidade Seis Sigma.

30.9% 691462 1.0
69,1% 308538 2.0
93,38% 66807 3.0
99.977% 6210 4.0
99.99966 Y 3.4 6.0

Fonte: SILVA (2010).

Analisando este conceito no cenario em estudo, o Seis Sigma analisa a possibilidade

ou a ocorréncia de paradas inesperadas no processo, e ele s6 sera considerado Seis Sigma
guando atingir 3,4 dpmo. Neste caso, os defeitos sdo representados pelas paradas
imprevistas. Para Corréa e Corréa (2009) essa variabilidade esté relacionada aos resultados
oriundo dos processos, e que um indice elevado dessa variabilidade esta ligado a méa
qualidade, custos altos e cliente insatisfeito.
Conceitos e Objetivos do Seis Sigma: De acordo com Folaron (2006), o Seis Sigma nao
€ somente uma revolu¢cdo no modo de pensar, também ndo prové um conjunto novo de
ferramentas e técnicas. E uma evolucdo na forma de entender a melhoria continua, que
combina varios dos melhores elementos do GQT, de forma rigorosa, disciplinada e clara.)
Entende-se Seis Sigma como o0 processo de negocio queVpermite as empresas alcancar
ganhos financeiros significativos por meio do desenvolvimento e do monitoramento das
demais atividades do negdcio, minimizando os desperdicios e aumentando a satisfacdo dos
clientes.

O Seis Sigma objetiva a melhoria continua e a reducéo de variabilidade de processos
sempre com o foco no cliente e baseado em fatos e na utilizacdo de ferramentas da
gualidade para identificar e minimizar as causas e efeitos dos problemas; visa que as
atividades gerem, no maximo, trés ou quatro defeitos por milhdo de oportunidades;
metodologia de implantacdo € o DMAIC, sigla que significa definir, medir, analisar,
implementar e controlar (RASIS, 2003).

Metodologia Seis Sigma: O Seis Sigma busca reduzir as deficiéncias e desperdicios, pois
uma vez que os desperdicios sS40 menores Nos processos, mais otimizado serd o consumo
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dos recursos e materiais envolvidos. Como o0 Seis Sigma busca melhorar as capacidades
da organizacédo e a satisfacdo das exigéncias dos consumidores em constante mudancga,
ele utiliza-se de dados para fornecer melhores solucées e estatisticamente falando, alcancar
0 sexto sigma significa que os produtos ou resultados alcancados quase nao tém defeitos
em seus processos. O Seis Sigma é aplicado por meio de algumas metodologias, sendo
uma delas o método DMAIC, onde é utilizada na resolu¢éo de problemas, direcionador de

projetos de melhoria, sendo apresentado em cinco etapas conforme Figura 4.
Metodologias Seis Sigma.

Seis Sigma o
Redugdo de defeito

s ¥ Ll e . |
DMADOV DMADV DMAIC DSSS+ CFPM
Definir Definir Definir Desenvolvi-
Medir Medir Medir mento
Analisar Analisar Analisar Software
Redesenhar Redesenhar Melhorar Seis Sigma
Otimizar Verificar Controlar
Verificar

Melhorar os
Redesenhando ~
F—— Processos Desenvalvimento
Desenho e interfuncionais de Software
fabricacéo P ess0 existentes

Fonte: IKUMAPAYI (2020).

Os beneficios do Seis Sigma sdo os principais atrativos que despertam o interesse
das empresas pelo programa. O método tem como objetivo otimizar os processos de forma
a torndlo facil em eliminar ou reduzir defeitos e cuidar que ndo aparecam oportunidade de
erros, pois erros geram produtos com maior custo e menos confidveis, podendo gerar
insatisfacdo aos clientes. Qualquer pessoa que tenha trabalhado dentro de uma
organizacdo orientada pelo Seis Sigma sabe que Seis Sigma ndo € apenas uma
"metodologia de melhoria", trata-se de um sistema de gestédo para alcancar uma lideranca
empresarial duradoura e o melhor desempenho aplicado para beneficiar o negdcio e o seus
clientes, associados e acionistas.

METODOLOGIA DMAIC: A metodologia DMAIC originalmente também teve suas
raizes na Motorola como parte do método Seis Sigma e atualmente um dos métodos mais
utilizados para auxiliar a conducéo da gestao de projetos em uma empresa, uma vez que
esse método possibilita a organizacdo na implementacéo, desenvolvimento e conclusédo dos
projetos Seis Sigma (CLETO, 2011). O DMAIC é também conhecido como evolucdo do
programa Seis Sigma devido sua abordagem voltada para melhorias de processos. Os
estagios da metodologia DMAIC identificam os desvios e definem oportunidades para
melhorias por meio dos dados coletados e analisados.

A iniciativa em implementar a metodologia DMAIC no processo produtivo pode dar-
se por meio do desenvolvimento e aplicagdo de cinco etapas baseada em dados para
resolucdo de problemas. Essa abordagem ajuda a tratar de problemas complexos ou
recorrentes, com uma metodologia rigorosa, possivel de quantificar, medir os dados
eficientemente para analisar e eliminar problemas. Essa abordagem tem a definicdo Define,
Measure, Analyse, Improve e Control ou, conforme traducdo em portugués, Definir, Medir,
Analisar, Melhorar e Controlar.
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Figura 5-Etapas e atribuicdes do método DMAIC.

Definir (Define) Identificar qual processo serd estudado, definir a proposta e o escopo do projeto. Quais
os limites de abrangéncia, seu cliente e o que € defeito para o produto deste processo.

Medicao (Measure) Elaboracido do mapa de processo, identificando todos os subprocessos e etapas do
processo chave anteriormente definidas.

Andlise (Analyse) Selecionar as etapas de desempenho inferior e cuja melhoria promoverda um maior
retorno econdmico.

Melhoria (Improve) Desenvolver o piloto, revisam-se e implementam-se as solugdes que tratam as causas
raizes. Utiliza-se de ferramentas como o projeto de experimentos e técnicas de
otimizacdo.

Controle (Control) Realiza-se uma forma de controle estatistico sobre as varidveis de entrada de forma a

permanecer dentro dos limites operacionais.

Fonte: ADAPTADO DE WERKEMA (2006).
Definir: De acordo com Setec (2006) nesta fase, o objetivo principal é definicdo da
proposta escopo do projeto e utiliza-se de ferramentas com o formulario de planejamento
do projeto, a analise do CTQ e diagramas de “serpentes e escadas” Para Brassard et al
(2002 apud SILVA 2006 p. 62), nesta etapa as ferramentas mais comuns utilizadas sdo as
seguintes:
Diagrama de afinidade — esta ferramenta possibilita a equipe quanto a organizacédo e
sumarizagao dos dados;
Charter — Com esta ferramenta € possivel documentar que o projeto pode ser implementado
e que recursos sao disponiveis para a equipe;
Plano de comunicacéo — esta ferramenta auxilia a comunicagao regular com os acionistas
gue pode ajudar a equipe a compreender o trabalho, identificar as melhores solu¢bes para
0s problemas;
Cartas de Controle — com esta ferramenta é possivel direcionar a atencao na deteccao e
monitoramento da variacdo do processo no tempo;
Arvore de CTQ — com ela ha a possibilidade de a equipe descrever as necessidades dos
clientes e as caracteristicas mensuraveis correspondentes;
Coleta de dados — com os dados dos clientes coletados ajudam a equipe a compreender
melhor o que é importante para o projeto;
Modelo Kano — esta ferramenta ajuda a equipe compreender os requisitos dos clientes;
Grafico de Pareto — com uso desta ferramenta a equipe pode priorizar seus esforcos nos
problemas questdo causando maiores dificuldades e auxilia na definicdo preliminar do
problema,;
Gréfico de tendéncia — esta ferramenta possibilita a equipe a estudar o desempenho do
processo para identificar tendéncias no decorrer do tempo;
SIPOC - com a analise do SIPOC (fornecedores, entradas, processo, saidas clientes) a
equipe pode compreender os elementos principais do processo e definir os limites e o
escopo do processo estudado;
Revisao (Tollgate) — € um processo de revisdo formal que auxilia no acompanhamento e
sucesso do resultado do projeto;
Medir: Esta fase enfoca os esforcos de melhoria reunindo informacdes da situacao atual.
Entre as ferramentas estao fluxogramas, definicdes operacionais, ferramentas de coleta de
dados, amostragem, graficos de controle, estratificacdo e graficos de Pareto.

Para Eckes (2001) no desenvolvimento desta etapa deve-se medir o desempenho
atual do processo e diminuir a area do problema, deve-se obter os dados iniciais do
processo em estudo e avaliar a habilidade dos processos atuais em fornecer os produtos
de acordo com as exigéncias estabelecidas. Na fase medir é preciso priorizar a identificacdo
das métricas validas e confidveis que apoiardo no desenvolvimento de uma estrutura para
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medicdo de dados. Além de definir o que deve ser medido, € neste momento que se deve
criar um plano de coleta de dados bem elaborado e eficiente para possibilitar uma gestao
de quem coletara e compilara os dados, como o processo de medi¢cdo serd monitorado e o
qgue deve ser mudado ou adaptado para facilitar a sistematica da medicéo.

Com o desenvolvimento desta etapa devemos ter, uma visdo melhor dos processos,
guais sdo os pontos ao longo processo que precisam de melhorias, ter as reais informacoes
dos processos possibilitando uma definicdo final do problema. Nessa etapa as ferramentas
mais comuns utilizadas séo:

Coleta de dados;

Fluxograma,;

Histograma;

Andlise de sistemas de medicao;

Cartas de controle;

DefinicGes operacionais;

Gréfico de Pareto;

Processo Sigma,;

Grafico de sequéncia,

Revisao do projeto (Tollgate).

Analisar: Nesta terceira fase deve-se analisar as causas-raiz potenciais e confirma-las com
os dados atuais do processo, em que esses dados sdo analisados para se determinar o
desempenho e a capacidade sigma dos processos (SETEC, 2006). A énfase nesta etapa é
a analise dos dados coletados e determinacéo das causas de defeitos e oportunidades para
busca da melhoria, identificando pontos de melhorias entre desempenho real e metas
estabelecidas, bem como as fontes reais de variagdo dos processos. As atividades
desenvolvidas nesta fase incluem ainda a caracterizagdo do nivel sigma e a identificacdo
das oportunidades para melhoria, assim como 0s objetivos quantitativos para cada
Oportunidade.

Brainstorming (Chuva de ideias);

Histograma,

Teste de hipotese;

Diagrama de causa e efeito;

Delineamento de experimento;

Diagrama de disperséo;

Diagrama de arvore;

5 Por qués;

Matriz de Priorizacéo (2 x 2);

5W2H;

Reviséo do projeto (Tollgate);

Melhorar: Na quarta fase, desenvolve-se o piloto, revisam-se e implementam-se as
solucBes que tratam das causas raizes. Usam-se os dados para avaliar tanto as solucdes
quanto os planos utilizados para finaliza-las. Nesta etapa deve-se melhorar o processo
desenvolvendo e testando solucdes que tratem das causas-raiz, atuando no processo com
o objetivo de reduzir significativamente os niveis de defeitos existentes. A melhoria do
processo estudado € obtida por meio de projetos que englobem solucgdes criativas para fixar
e prevenir problemas (SETEC, 2006).

Sera nesta fase a implementacdo de solugdes que eliminem as causas-raiz dos
problemas e para isto as ferramentas mais comumente utilizadas sao:

FMEA (Modo de falhas e seus efeitos) ferramenta de carater preventivo permite tomar acdes
de contencéo para reduzir ou eliminar riscos;

Histograma - comparando o antes e o depois, 0s histogramas mostram quanto de progresso
tem sido alcancado;
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Matriz de envolvimento - auxilia a equipe a pensar sobre quem deve estar envolvido nas
diferentes etapas necessarias para fazer da mudanca uma realidade, e qual nivel de
envolvimento € apropriado para eles;

Gréfico de Pareto - assim como os histogramas, o grafico de pareto € uma forma dever
objetivamente quanto de progresso tem sido obtido com o projeto;

Matriz de priorizacéo - avalia as alternativas de solucdes para um determinado problema,;
Controlar: Finalmente a quarta etapa, nela se mantém os ganhos pela padronizacédo dos
métodos de trabalho, dos processos e transicdo para a implementacdo completa.
Antecipam-se as melhorias futuras e preservam-se as licoes deste esforco. Nesta etapa
deve-se controlar o processo para manter os ganhos e a transicdo para a implementacao
completa, para isto usa-se o Controle Estatistico do Processo (CEP) para manter as
melhorias no desempenho esperado. Esta fase tera como resultados as praticas de
documentacdo para o novo método implementado, os treinamentos para o novo método e
um Sistema de Controle do Gerenciamento do Processo (PMCS) operacional para quem
ficar responséavel pela manutencéo das melhorias conseguidas pelo projeto.

Nesta fase deve-se controlar os ganhos obtidos com a implementacéo das melhorias,
padronizar os meétodos de controle e estabelecer responsaveis pela manutencdo da
melhoria destes processos e para isto as ferramentas mais utilizadas sao:

Plano de comunicacao — ajuda a comunicar efetivamente o projeto ao resto da organizagao;
Cartas de controle — podem ajudar a quantificar continuamente a capacidade do processo
e identificar quando eventos especiais interrompem as operag¢des normais;

Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) — serve como um lembrete para pensar em melhoria
como algo continuo;

Cartas de gerenciamento de processos — documenta o PDCA — o0 plano para executar o
trabalho, como verificar os resultados, e como atuar se algo indesejavel ou inesperado
surge;

Gréfico de tendéncia — monitora o progresso no decorrer do tempo apdés a finalizagdo do
projeto;

Revisao do projeto (Tollgate) — um processo de revisao formal que ajuda a manter o projeto
atualizado e promover resultados satisfatorios.

CRITICO PARA QUALIDADE (CTQs)

Para Brassard et al (2002) a segunda etapa do DMAIC, é a fase do entendimento
das necessidades e expectativas dos clientes relativas ao produto ou servi¢o que esta sendo
criado, para isto traduz-se a VOC (Voice Of Client - voz do cliente) em caracteristicas criticas
para a qualidade (CTQ — Critical To Quality) do projeto que, serdo os objetivos do novo
processo.

As métricas utilizadas no método DMAIC medem os defeitos de forma mais eficaz do
gue as utilizadas normalmente nos programas de qualidade. Essas métricas e termos sao
as caracteristicas Criticas para a Qualidade. Caracteristica Critica para a Qualidade (CTQ)
trata-se da descricdo de um atributo do produto ou servigco que influencia a decisédo de
compra do cliente. Os CTQs existem em varios niveis de processos e devem ser definidos
de modo que Indicadores possam ser criados para medi-los. Uma vez que é de
conhecimento para a empresa o0 que € critico para a qualidade, projetos DMAIC podem ser
realizados para garantir aumento sem seu desempenho reduzindo sistematicamente a
variabilidade em seus processos (STONE, 2012). Podemos listar dez Caracteristicas
chaves para a Qualidade, possiveis CTQs, pelas quais o cliente procura em um servico.
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Figura 6-Possiveis CTQs do Cliente: Servico.

CTOs

Caracteristicas principais

Confiabilidade

Consisténcia de desempenho e confiabilidade;

Receptividade

Disposicio e prontidio para prestar servicos;

Competéncia

Habilidades e conhecimentos necessarios para executar O servigo

Acessibilidade

Facilidade de contato:

Cortesia

Educacfiio e respeito. e uma aparéncia limpa e arrumada:

Comunicacio

Manter os clientes informados usando linguagem que eles possam compreender:
prestar atencao ao cliente:; responder as consultas dos clientes:

Credibilidade

Ter sempre em mente o interesse do cliente: honestidade :

Seguranca

Sem perigos_ riscos ou dividas;

Compreensao

Fazer um esforco para compreender as necessidades dos clients:

Tangibilidade Evidéncia fisica de servico:

Fonte: ADAPTADO DE SETEC (2006).
Podemos listar nove Caracteristicas chaves para a Qualidade, possiveis CTQs, pelas

guais o cliente procura em um produto, conforme figura 7.
Figura 7-Possiveis CTQs do Cliente: Produto.

CTQs Key features
Desempenho Caracteristicas bdsicas do produto;
Caracteristicas Toques adicionais;
Conformidade Precisao ou atendendo as expectativas;

Disponibilidade Disponivel conforme necessdrio;

Confiabilidade Desempenho constante ao longo do tempo;
Utilitdrio Adaptabilidade, capacidade de resposta;
Durabilidade Longa vida util;

Estética Som, textura, aparéncia;

Reputacio Qualidade percebida e fatores intangiveis;

Fonte: ADAPTADO DE SETEC (2006).
DIAGRAMA SIPOC

A ferramenta SIPOC originalmente pode estar relacionada a um dos gurus da
gualidade, Edward Deming, e ao movimento propagado pelo mesmo conhecido com total
Quality Management — TQM (Gestao da Qualidade Total, em portugués), no qual um dos
principios é de que 0s processos sao integrados sistemicamente (BROWN, 2019).

Para um melhor entendimento do SIPOC, o qual permite uma visdo de um processo
de alto nivel, definido os limites do processo, como ponto inicial e final, € preciso entender
gue processos sao seéries de atividades por meio das quais o material enviado por um
fornecedor (input/entrada) € transformado para que se entregue um resultado ou
output/saida ao cliente.

A ferramenta SIPOC passa pela transformac&o conhecida como “valor agregado”;
isto €, passa por uma entrada, adicionamos valor e a repassamos. O conceito é visualmente
descrito no modelo SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs e Customers -
fornecedores, entradas, processo, saidas, clientes).

O SIPOC pode ser representado pela Figura 3, onde sdo tratadas as seguintes
guestoes:

S — Fornecedores (Suppliers traduzido para o inglés): que fornecedor que alimenta a

entrada para o processo?

| — Entrada (Input traduzido para o inglés): que item ou servigo deve ser processo na

etapa seguinte?

P — Processo (Process traduzido para o inglés): quais sao as etapas passo a passo
do processamento? Se necessario desenhar um fluxo.

O — Saida (Output traduzido para o inglés): quais as entregas do que foi processado
na etapa anterior?

C — Clientes (Customers traduzido para o inglés): o que o cliente recebera como
saida?
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Figura 8 : Mapa do SIPOC.
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Fonte: ADAPTADO DE SETEC (2006).
HISTOGRAMA

O histograma segundo Miguel (2001) € uma ferramenta estatistica que fornece a
frequéncia de um determinado valor ou uma classe de valores ocorrida em um grupo de
dados. O gréfico de barras é a caracteristica desta ferramenta, uma representacédo grafica
de uma distribuicdo de frequéncia por meio de barras na horizontal, onde sua largura
representa um dado intervalo de classe da variavel, e a altura na vertical representa a

frequéncia de ocorréncia.
Figura 9: Modelo de Histograma
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i Fonte: SILVA (2010).
FERRAMENTA 5 POR QUES

O método 5 Por qués foi também originalmente criado pela Toyota e tem como
objetivo ajudar a encontrar a origem do problema por meio de cinco indagacdes seguidas
de sobre o porqué acontece determinadas ocorréncias (OHNO, 1997).

Este método inicia-se com o a definicdo do problema e a pergunta do porqué ele
ocorreu. Apés se descobrir os maiores motivos do problema é feito novamente a pergunta
do porqué dessas causas. Normalmente encontra-se a causa raiz depois da quinta
indagacao, porém se for preciso, deve-se continuar as perguntas do porqué até descobrir 0
que originou o problema (JOHNSON, 2003).

No método dos 5 por qués é colocado em questdo o porqué daquele problema,
sempre questionando a causa anterior. O nimero de cinco perguntas é variavel, pois na
pratica pode ser identificada a causa raiz do problema por meio de mais de cinco perguntas
ou menos de cinco perguntas (SERRAT, 2017).

Ao chegar nos Por Qués mais profundos, é hora de organizar as ideias, usando a

ferramenta Diagrama de Causa e Efeito ou outra ferramenta, assim, ao analisar o
gue foi levantado sera possivel dizer “isto causa isto que causa aquilo”, o que funciona como
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uma outra checagem de seu raciocinio. A real causa raiz sera sempre o “por qué” mais baixo
gue for respondido e para aplicacdo dessa ferramenta pode-se utilizar.
DIAGRAMA DE ISHIKAWA

O Diagrama de causa e efeito, ou também conhecido como espinha-de-peixe ou
ainda Diagrama de Ishikawa, é uma ferramenta grafica utilizada no gerenciamento controle
da qualidade em diferentes processos. Foi sugerido pelo engenheiro quimico japonés Kaoru
Ishikawa na década de 40 e melhorado ao longo dos anos. Com a sua utilizacdo € possivel
identificar as provaveis causas de um problema especifico, destacando a interacdo entre
efeito, uma caracteristica de qualidade, e as suas causas (FERNANDES et al, 2012). De
acordo com Peinado & Graemi (2007), o Diagrama de Ishikawa ilustra as possiveis causas
de uma ocorréncia especifica. Estas possiveis causas correspondem a hipéteses que
precisam ser analisadas e validadas individualmente, com a finalidade de atestar sua
veracidade e determinar o grau de influéncia ou impacto sobre a situacdo em andlise. Nessa
metodologia, todo problema possui causas especificas, e essas por sua vez devem ser
analisadas uma a uma, a fim de assegurar qual delas é a real causa do efeito, com isso,

elimina-se a causas, logo elimina-se o problema.
Figural0: Diagrama de Ishikawa.

|
Definicio final

do problema
ﬁ ﬂ (Ereito)

(Causas)

Fonte: SETEC (2006).
FERRAMENTA 5W2H

Apoés a identificacdo da causa raiz de um problema ou efeito estudado, seré preciso
a criacao de varias acoes de melhoria para a eliminacdo de cada causa. Deste modo, a
ferramenta 5W2H é proposta com o intuito de eliminar as causas e implementar melhores

condicBes de operacdes nos processos de estudo conforme figura 11.
Figura 11-Modelo de ferramenta 5W2H.

Palavra Chave Questoes
O que Qual € o problema detectado?
Por que Por que esta acdo sera feita, qual € sua justificativa?
Onde Onde esta acio sera realizada?
Quando Quando esta acdo sera realizada?
Quem Quem € o responsavel pela acao?
Como Como ela serd realizada?
Quanto custa Quanto custard a realizacio da agdo?

Fonte: ADAPTADO DE SETEC (2006).

3 - Apresentacao do produto (fotografia, PrintScreen, imagens em geral para
apresentar o produto ou processo):
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3.1 MATERIAIS E METODOS

3.2 Para construcdo deste trabalho a metodologia de pesquisa utilizada foi um estudo de
caso qualitativo e quantitativo, realizado por meio de pesquisa de campo e pesquisa
documental. As pesquisas realizadas envolveram um levantamento bibliografico sobre o
tema, entrevistas com colaboradores da empresa estudada que tiveram experiéncias
praticas com o problema pesquisado e investigacdo de dados histéricos concedidos pela
empresa para uma melhor investigacao do problema. Com este método, foi possivel realizar
a descricdo das caracteristicas de uma organizacdo do segmento de bebidas atuante na
cidade de Manaus, antes e depois da implantacao do Lean Seis Sigma e método DMAIC
visando a obtencgao dos objetos definidos.

METODOS

Os métodos de estudo aplicados neste trabalho foram em uma das empresas do
Grupo Simdes, atuante no segmento de bebidas a mais de 70 anos no PIM. Os objetos de
estudo foram nos setores de xaroparia e envase de bebida refrigerante, mais
especificamente na linha de producdo de PET. Diante de conceitos pré-estabelecidos sobre
ferramentas do Lean Seis Sigma e método DMAIC, definiu-se estratégias para a aplicacéo
dessas ferramentas com foco no levantamento das oportunidades para reducéo da perda
de acucar ao longo do processo produtivo.

Procedimento de coletas e analise de dados

Na etapa de coleta de dados secundarios, as informacdes foram obtidas por meio de
fontes disponibilizadas pela empresa, como os relatorios de consumo de insumos referentes
ao periodo de janeiro a outubro de 2021, detalhando a quantidade de agucar consumida no
periodo analisado. A técnica de coleta para obtencdo de dados secundarios baseou-se nha
consulta a esses documentos. Richardson (1999, apud Moura, 2002, p. 70) ressalta que a
analise documental pode ser definida como a observacdo que tem como objeto nédo os
fendmenos sociais, quando e como se produzem, mas as manifestagbes que registram
estes fendbmenos e as ideias elaboradas a partir deles”.

Foram utilizadas as mesmas ferramentas de coleta de dados e indicadores utilizados
para avaliacdo das etapas da implementacdo do procedimento metodolégico Lean Seis
Sigma na empresa:
consumo de agucar na dosagem xaropes (Consumo em kg);
percentual de perda de acucar (% Indicador de Perda);
controle estatistico de processo do conteudo liquido (CEP);

Aplicacdo do método DMAIC

A aplicagdo do procedimento metodologico do Lean Seis Sigma trata-se do ponto
central desta etapa cujo objetivo foi aplicar o modelo DMAIC neste estudo de caso de cunho
exploratorio em busca da reducao de uma perda significativa para a empresa em estudo.
Em seguida foi realizada uma coleta de dados e de informacdes pertinentes ao processo de
dosagens de xarope que consomem acgUcar em suas atividades e o processo de
envasamento de garrafa PET com bebida refrigerante. Foram analisadas as ferramentas
estatisticas e de qualidade aplicadas a partir do modelo DMAIC, analisando os resultados
praticos da aplicacdo deste procedimento e por fim foi realizada a compilacdo desta
pesquisa com apresentacao dos resultados obtidos. Todas as etapas citadas acima foram
realizadas dentro de um cronograma pré-estabelecido e divididas nas seguintes etapas do
DMAIC. andlise dos Indicadores de Desempenho da Empresa: custo unitario de producéo,
perdas industriais, performance de linha e nivel de estoque.
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Etapa Definir: Nesta fase, define-se a proposta e o escopo do projeto por meio da

identificacdo da oportunidade ou gap do negécio. Entre as ferramentas desta fase estédo o
formulario de planejamento do projeto, a identificacdo e analise dos CTQs do cliente,
diagrama de “serpentes e escadas”. Nesta etapa identifica-se o indicador que se necessita
de melhoria e elabora-se o planejamento do projeto. E possivel descrever um mapa desta

fase.
Figura 12: Mapa do DMAIC — 1. Definir.
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O desdobramento da primeira atividade dentro da fase definir pode ser representado
pela Figura 12 o qual demonstra a necessidade de identificar a oportunidade de negécio ou
gerando uma mensuracao da oportunidade de ganho financeiro para a empresa, assim
como a selecado de recursos com seus respectivos percentuais de dedicagao de tempo na

execucao do projeto, assim possibilitando a constru¢cdo do cronograma do projeto.
Figura 13: Mapa do Definir — 12 atividade.
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O desdobramento das segunda e terceira atividades dentro da fase definir pode ser
representado pela Figura 14 o qual demonstra a necessidade de identificar os atributos
criticos da qualidade do cliente (CTQ), identificando os indicadores estratégicos “Y”, assim
como os indicadores “X” que impactam no resultado de “Y”. Assim como a elaboracao do
mapeamento dos processos de alto nivel e estabelecimento dos limites de atuacdo do

projeto.
Figura 14: Mapa do Definir — 22 e 32 atividades.
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O desdobramento da quarta atividade dentro da fase definir pode ser representado
pela Figura 15 o qual demonstra a necessidade de identificar os indicadores de saida que
precisam de melhorias, esse levantamento pode ser oriundo de gréaficos estatisticos que

demonstram os histoéricos e tendéncias dos resultados atuais do negécio.
Figura 15: Mapa do Definir — 42 atividade
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O desdobramento da quinta atividade dentro da fase definir pode ser representado
pela necessidade de desenvolver uma definicdo preliminar do problema frente aos dados
iniciais levantados, nesta atividade é possivel avaliar o impacto financeiro que a empresa
esperar como resultado apds a implementacdo da metodologia DMAIC, esse impacto pode
ser de valor qualitativo quanto quantitativo para o negécio.

Como desdobramento da terceira atividade dentro da fase medir pode-se representar
por meio da Figura 16 o qual demonstra a necessidade de analise dos dados capturados na
coleta, essa andlise da-se por meio de plotagem dos dados e geracdo de graficos
estatisticos os quais serdo comparados com especificacfes predefinidas pela empresa,

onde seréo identificadas as variacdes dos processos estudados.
Figura 16- Mapa do Medir
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Como desdobramento da quarta atividade dentro da fase medir pode-se representar
por meio da Figura 16 o qual demonstra o desenvolvimento de uma definicao final do
problema estudado, uma vez que ha dados suficientes para este fechamento da fase de
medicao.

4 - Apresentacdo dos reflexos econémico e sociais (geracdo de riqueza/saude,
gualidade de vida e reducéo de assimetrias regionais, dentre outros):

Os reflexos econémicos e sociais e qualidade de vida serdo apresentados nesta
etapa que envolve a identificacdo das variaveis do processo que influenciam nos CTQs
levantados, identificando também variaveis de ruidos. Nesta etapa as causas raizes sao
identificadas e confirmadas com os dados. Entre as ferramentas relevantes estéao
ferramentas de coleta de dados, diagrama de causa e efeito, teste de hipoteses, diagramas
de dispersao, analise de regressao e delineamento de experimentos, resumido no Mapa da
Fase.

Figura 17- Mapa do DMAIC — 3. Analisar

Identificar Organizar as Verificar causas Relacionar causa e efeito
potenciais potenciais Causas raizes através de através dos dados
causas raizes raizes coleta de dados coletados e confirmar

causas raizes

O desdobramento demonstra a necessidade de realizagdo de um Brainstorming com
o time envolvido nos processos estudados para levantamento das possiveis causas que
geram o0s desvios nos processos estudados, esta atividade € um método para gerar muitas
ideias rapidamente, o qual estimula a criatividade, envolve a todos, cria excitamento e
energia, separa as pessoas das ideias que surgem.
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Figura 18-Potenciais causas raizes
FEdemntifTicar potennciais
causas ralses

BErainstor smnminzgs coxsn fisrne pp=ae =
Ilevantar posSssiveis cawusas

Sl © I Seea == Bt 7 1o ftcan 13

fctemin = oS & Bctanam = - Bclemion 35

S
Bcteim 2 S = Bciaacs = fcSataon 4 8 S ctamicn 1 S
T<Sci

Buscando relagdes entre si por meio do uso da ferramenta Diagrama de Ishikawa ou
também conhecido como Diagrama de Causa e Efeito, ou ainda Diagrama de Espinha de
peixe por se parecer com uma.

O desdobramento da segunda atividade dentro da fase analisar pode ser representado
pela Figura 19 o qual demonstra a necessidade de organizar as causas potenciais,
buscando relacdes entre si por meio do uso da ferramenta Diagrama de Ishikawa ou também
conhecido como Diagrama de Causa e Efeito, ou ainda Diagrama de Espinha de peixe por
Se parecer com uma.

Figura 19-Causas Raizes
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O desdobramento da terceira atividade dentro da fase analisar pode ser representado
pela Figura 20 o qual demonstra a necessidade de verificar as causas, uma vez que 0
diagrama utilizado na atividade anterior identifica apenas causas potenciais, porém é

preciso coletar dados para confirmar quais causas potenciais realmente contribuem para o
problema.
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Figura 20- Coleta de dados
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Etapa Melhorar

Nesta etapa devem ser geradas ideias sobre solugbes potenciais para eliminagéao
das caudas fundamentais dos problemas priorizados na etapa de analise (WERKEMA,
2002). Nesta fase desenvolve-se o piloto, revisam-se e implementam-se as solugdes que
tratam das causas raizes. As ferramentas desta etapa incluem formularios de checagem,
matriz de priorizagcdo, analise de custo-beneficio, FMEA, delineamento de experimentos,
ferramentas de planejamento, ferramentas de gerenciamento de mudanca, graficos de

Pareto, graficos de controle e gréaficos de frequéncia
Figura 21- Melhoria
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Os desdobramentos da primeira e segunda atividades dentro da fase melhorar
podem ser
representados pela Figura 22 o qual demonstra a necessidade de identificar possiveis
solucdes para as causas raizes por meio da ferramenta brainstorming de possiveis
solucdes. Uma vez levantadas as ideias de possiveis solugdes utiliza-se a ferramenta matriz
de selecéo de solugbes
o qual quantifica e prioriza as solu¢gbes maior pontuacao nos critérios: alta eficiéncia com a
implementacéo, grau de facilidade de implementacdo e custo com a implementacdo da

solucéo.
Figura 22- Soluces
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O desdobramento da segunda atividade dentro da fase controlar pode ser
representado pela Figura 23 o qual demonstra a necessidade de construir um sistema de
controle e gerenciamento do processo melhorado fornecendo o foco para as equipes de
trabalho, auxiliando no treinamento e aplicacdo do que € aprendido em um processo a
outros processos semelhantes. Esta etapa busca mantém os ganhos obtidos por meio dos
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esforcos de melhoria estabelecendo um fundamento para gerenciar processos e focar nas
melhorias futuras.

Figura 23- Gerenciamento e controle do processo
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O desdobramento da ultima atividade dentro da fase controlar pode ser representado
pela Figura 24 o qual demonstra a necessidade de reconhecer o tempo e esforgo
consideraveis gastos no desenvolvimento do projeto, além de retirar os aprendizados
obtidos e transferir a responsabilidade da implementacédo em curso e do gerenciamento do

PMCS para pessoas apropriadas, como 0os Donos do Processo.
Figura 24- Projeto
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5 - Descricdo da participacdo do solicitante em caso de ser co-autor

Como ja abordado, o Modelo, APLICACAO DO LEAN SEIS SIGMA E METODO DMAIC
PARA REDUC}AO DA PERDA DE ACUCAR EM UMA EMPRESA DE REFRIGERANTE
ESTUDO DE CASO: GRUPO SIMOES, foi desenvolvido na dissertacdo de mestrado Kelen
do Amaral Devezas, sob orientacdo do Professor Dr. Jandecy Cabral Leite.

6 - Descricao do estagio de andamento da utilizacdo do produto/servico

Apresentaremos a implementacédo da metodologia Lean Seis Sigma em um projeto
de melhoria onde sera utilizado o método DMAIC aplicado em um estudo de caso em uma
das empresas do Grupo Simdes, atuante no ramo de bebida refrigerante. Com a aplicacao
da metodologia DMAIC para captura de uma melhor oportunidade de negocio frente a
variacdo no consumo de acgucar existente na empresa em estudo, aplicamos as etapas
descritas no capitulo 3, onde foi possivel observar por meio de medidores de desempenho
internos nos processos de dosagem de xarope e envase de bebida na linha de producéo de
PET uma perda deste insumo de alta relevancia na composi¢éo do Custo de Produgéo.
Perfil da Organizacéao

A Brasil Norte Bebidas SA fundada no ano de 1943, faz parte de uns dois maiores
grupos empresariais da Regido Norte do Pais, o Grupo Simdes, atuante em trés segmentos
de negdcio e possui atividades fabris e comerciais nos Estados do Amazonas, Roraima,
Rondénia, Acre, Pard e Amapa, cobre uma area que corresponde a mais de 42% de todo
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territério brasileiro. A Brasil Norte Bebidas SA, tem uma quantidade de 12.681 (doze mil,
seiscentos e oitenta e um) clientes ativos na unidade de Manaus. No ano de 2021, a
empresa conseguiu atender a mais de 12 mil clientes na cidade de Manaus. Considerando
apenas os clientes com visitas programadas a cobertura chega a mais de 95,2% de
atendimento.

A histéria de sucesso do Grupo Simdes comeca ha cerca de 70 anos, com a garra e
determinacdo de seus trés socios: Antonio Simdes, Petrénio Pinheiro e Osmar A. Pacifico,
os fundadores. Juntos, eles cultivaram o sonho do grande empreendimento amazdnico para,
em 1970, lancaram a semente do que hoje € o Grupo Simdes: a Refrigerantes da Amazoénia,
primeira franquia da Coca — Cola na regiao norte do pais. A ousadia e a determinacdo da
dupla Anténio Simdes e Petrénio Pinheiro logo renderam frutos, em 1973, foi inaugurada a
primeira fabrica de gas carbénico de Manaus, Carboman. No mesmo ano, 0s sécios
conheceram OsmarPacifico, com quem adquiriram a Companhia Paraense de
Refrigerantes, em 1 976.

Os negacios foram crescendo e se expandindo, contornando os obstaculos diérios e
operando sempre de forma produtiva e integrada a natureza local. De uma atuacao no
estado do Amazonas, a empresa conquistou outros estados da Regido Norte nos anos 80.
Embora fosse dificil estabelecer e manter novas unidades, eles perseveraram e, no final da
mesma década, criaram um holding, em que membros das trés familias tornaram-se
acionistas das empresas, sendo a Brasil Norte Bebidas uma das empresas destaques por
suas instalagoes.

Figura 25: Instalagbes da empresa estudada

=

Fonte: GRUPO SIMOES (2022)

Aproximadamente a empresa atende a mais de 60 mil clientes em toda a Regido
Norte do Brasil, onde a Divisdo de Bebidas do Grupo Simdes eleva o Grupo a posicdo de
um dos maiores fabricantes da marca no mundo. Presente desde a década de 70 na Regido
Norte, a Coca-Cola Brasil ajudou a escrever a histéria de sucesso deste Grupo empresarial.
Em 2022, o portfolio da empresa inclui os sabores Coca-Cola Original, Coca-Cola Sem
Acucar, Coca-cola café, Fanta, Kuat, Tuchaua, Sprite, Guarana Jesus, Del Valle, Del Valle
Kapo, Del Valle Fruit, Del Valle Fresh, Burn, Schweppes, Powerade, Aquarius Fresh, Lim&o
e Nada, Maracuja e Nada, Matte Le&o, Ledo Ice Tea e 19.

Ainda faz parte do portfélio conforme a figura 33 a 4gua mineral Beldgua engarrafada,
comercializada, distribuida e produto préprio do Grupo Simdes. Representante da Heineken
Brasil na regido, o Grupo Simdes consolida sua posi¢cdo de destaque em comercializagéo
de cerveja, contando com as consagradas marcas Kaiser Pilsen, Chopp Kaiser, Kaiser
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Radler, Heineken, Chopp Heineken, Bavaria, Bavaria Premium, Bavaria 0,0%, Sol Premium,
Xingu, Dos Equis, Birra Moretti e Edelweiss.
Figura 26: Portifélio de produtos da empresa.

Fonte: GRUPO SIMOES (2022)

Levantamento de dados atuais: Para construcdo deste trabalho, as informacdes foram
obtidas por meio de varias fontes disponibilizadas pela empresa, por meio de estudos
desenvolvidos com o uso da Metodologia Lean Seis Sigma que ja esta disseminado na
empresa, porém este estudo de caso sera limitado em analisar a sua aplicacdo em apenas
na area Industrial, subprocesso Xaroparia e Linhas de Envase PET, com foco na reducéao
da perda de acucar utilizado no processo de fabricacdo do xarope simples, dosagem do
xarope final e no processo de envase de refrigerante, reduzindo o impacto do consumo em
quilos de agucar e a reducdo do Custo de Producao, gerando resultado financeiro para a
empresa. Para levantamento dos dados foi desenvolvido um cronograma de atividades para

coleta e obtencéo de informacoes.
Tabela 1: Cronograma de atividades.

Atividades Periodo Como

Reunido com Diretoria da empresa para autorizacdo para | Janeiro/2021 Reunido na empresa

realizacdo do estudo de caso

Reunido com equipe de Especialistas para definicdo das | Janeiro/2021 Reunido na empresa

etapas do DMAIC

Execugdo da Fase Definir e Medir Fevereiro/2021 Atividades presenciais com
equipe de processo

Execugdo da Fase Analisar e Melhorar Junho/2021 Atividades presenciais com
equipe de processo

Execuc¢do da Fase Controlar Outubro/2021 Atividades presenciais com
equipe de processo

Validagdo e consolidacdo dos dados da Fase Controlar Outubro/2021 ReuniGes semanais
presenciais com equipe

Desenvolvimento e Implementacdo no processo de fabricagcdo: A empresa em estudo
de caso, ja vinha a estudar formas de enxugar os processos e reduzir os niveis de perdas
em seu processo produtivo. O contato com a ferramenta Lean Seis Sigma com uma
abordagem DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar) iniciou- se em 2012 e no
mesmo ano foi contratada uma empresa terceirizada e experiente no mercado para orientar
e monitorar todo processo de implementacao.

O Grupo Simdes possui um vasto processo para garantir o seu produto, que envolve
desde niveis complexos de automacéo e temas legais que abrangem o Food Fraud e Food
Defend, além da dinamicidade do mercado e dos segmentos diferentes de bebidas. A partir
desta realidade foi percebida a necessidade de um maior investimento em aplicacdes de
metodologias bem estruturadas para tratar problemas complexos, baseado em estudos
rigorosos e analise de dados que pudessem garantir a reducdo do Custo de Producéo e
uma maior rentabilidade para a empresa.

Etapa Definir: Escolha do projeto para estudo de caso. Toda iniciativa em implementar a
metodologia Lean Seis Sigma e o desdobramento da metodologia DMAIC no processo
produtivo deu-se por meio de um diagnostico para levantamento de oportunidades de
melhorias da area de exceléncia operacional da empresa. E uma estratégia ja usada pela
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empresa para melhorar a qualidade do seu processo fabril, seus servicos e aumentar a
satisfacdo de seus clientes, buscando o atendimento das metas internas, a consolidagcao e
sustentacdo de resultados. A empresa em estudo utiliza a ferramenta analise de arvore
decisoria para decidir dar inicio a um projeto Lean Seis Sigma por meio da abordagem
DMAIC para melhoria em seus processos, conforme mostra a Figura 27.
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nEEmEn

Durante a escolha do projeto foi realizado internamente um diagnostico de
oportunidades de melhoria, onde os indicadores operacionais com maiores impactos no
resultado da empresa foram identificados, destacou-se a matéria prima acucar sendo o
maior ofensor para o ndo atendimento do Custo de Producéo. Os referidos dados dos
indicadores levantados estdo demonstrados na Figura 35, onde a matéria prima acucar

representa 29% da perda financeira, equivalente a R$136.278,40.
Figura 28: Resultados de perdas de insumos.

Firm

Resultados de Perdas de Insumos

--—1

Aclecar Preforma Lata Strech TP Alum R&tule Tampa Rolha
Plastica

Perda RS Milhar

Fonte: GRUPO SIMOES, (2022).

Etapa Definir: Formacao da equipe do projeto Para o inicio da implementacdo do estudo
de caso, uma equipe multidisciplinar foi formada, onde a Diretoria de Supply Chain e a
Geréncia de Operac0Oes Industriais selecionaram um Black Belts (do inglés faixa preta) para
lideranca do projeto dentro da metodologia Seis Sigma, com base na lideranga e suas
habilidades em resolucédo de problemas e gerenciamento de projeto para obtencdo de bons
resultados. Os demais membros da equipe foram selecionados para Green Belt e Yellow
Belt, (do inglés faixas verdes e amarelas) conforme graduacédo em Seis Sigma.

Para capacitacdo da equipe do projeto em estudo o Grupo Simdes contratou a empresa
Setec Consulting Group o qual aplica os treinamentos necessarios e realiza 0s
acompanhamentos dos projetos de Lean Seis Sigma, sendo ela uma empresa que possuli
sélidos conhecimentos na metodologia Seis Sigma. Todos os membros envolvidos neste
estudo foram escolhidos pelas suas experiéncias no desenvolvimento do processo, bem
como suas atuacgdes nas areas de interface com o tema em estudo, conforme apresenta o

quadro 1.
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Quadro 1: Formagédo da equipe do projeto DMAIC.

MEMBRO CARGO SETOR

Membro A Assistente de Qualidade Laboratdrio de Sopro PET
Membro B Técnico de Processo Produgio de Sopro PET
Membro C Mecinico Industrial Manutencio Mecénica
Membro D Coordenador de AQ/MAJAS Asseguracio da Qualidade
Membro E Especialista de Logistica Logistica

Membro F Coordenador de Producéo Producgio

Membro G Analista de Meio Ambiente Meio Ambiente

Membro H Analista de Producio Planejamento e Controle da Producio
Membro 1 Especialista de Processo Industrial Departamento
Membro J Operador de Processo 1 Xaroparia

ANALISE DESTA APLICACAO

Etapa Definir: Identificagdo da oportunidade do negdécio com a aplicacdo da metodologia
DMAIC para captura de uma melhor oportunidade de negécio frente a variacdo no consumo
de acucar existente na empresa em estudo, aplicamos a etapa definir o qual foi possivel
observar por meio de medidores de desempenho interno nos processos de dosagem de
xarope e envase de bebida na linha de producé&o de PET uma perda deste insumo de alta
relevancia na composicao do Custo de Producéo.

Etapa Definir: Definir o processo Core do projeto. Apdés a analise dos impactos nos
indicadores, a equipe buscou demonstrar por meio do processo core do projeto o
desdobramento dos principais processos da empresa até 0s subprocessos a serem
analisados. Um processo core € um foco estratégico do negdcio que especificamente visa
ao cumprimento da missao da companhia. Os processos Core servem ao cliente externo e
incluem os processos de negocios exigidos para definir, desenvolver, construir e servir as
necessidades do cliente, conforme o percebido por este.

Processos core sao ilustrados em diagramas de serpente, com isso a equipe do projeto,
realizou a delimitacéo de atuacao do projeto, isto 0s ajudou a ganhar perspectiva do negdcio
e focar o escopo do projeto por meio de uma série de niveis de processo conforme

demonstrado na Figura 29.
Figura 29: Processo Core do projeto.

Conforme demonstrado na Figura 29, foi a partir do Diagrama de Serpente a
definicdo em que Mega Processo da empresa o projeto iria atuar, com foco nos principais
processos e subprocessos. Desta forma pode-se observar que a partir do Mega Processo
Industrializar chega-se ao processo Planejar Operacdes de Envase e Sopro, posteriormente
chega-se ao subprocesso Executar Planejamento e subsequentemente aos subprocessos
detalhados no diagrama como criticos, Fabricar Xaropes e Envasar. Tais subprocessos

seréo analisados com o desdobramento da metodologia DMAIC.
Figura 30: Indicadores Core do projeto.
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- -~ -

Ls Fa -~ ”
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Figura 31: Indicadores Core do projeto.
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Etapa Definir: SIPOC do Processo de fabricagdo. Dando continuidade ao uso das
ferramentas DMAIC, foi realizado um mapeamento do processo de fabricacdo de
refrigerante iniciando com o fornecimento de agucar cristal pelo fornecedor Sonora,
passando pelo processo de fabricacdo de xarope simples que € o composto de agua e
acucar, até o processo de envase de bebida pronta da empresa em estudo, ele esta
representado por meio da utilizacao da ferramenta SIPOC para detalhamento dos processos
por meio dos quais o material enviado por um fornecedor (input/entrada) € transformado
para que se entregue um resultado ou output/saida ao cliente. Esse desdobramento é
visualmente descrito no modelo SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs e Customers —

fornecedores, entradas, processo, saidas, clientes) conforme demonstrado na Figura 32.
Figura 32: SIPOC do processo de fabricacao.

S I P (o} C
(Fornecedor) (Entrada) (Process) (Saida) (Cliente)
Sonora Acticar Cristal Recegr;s::o de Estocagem Bags de acicar Dissolvedor
ETA Agua

Eletrobras (20%)

Mercado livre (80%) Energia elétrica

Cigas Vapor Dissoclucao,
RH Mao de obra clarificacdo e Xarope Simples Xaroparia Final
Liess Equipamentos filtracdo do agucar
Quimica Credi Soda caustica
M Filtro Bags
Carbomam coz

Estocagem de Xarope Producao via Blender ou
Simples batelada
Producao da bebida com
Programa-;?o de Envase de bebida infcrmaq.ﬁes sobre o consumo
producao dos insumos e volume
produzido

Tanques de Xarope

Simples Linhas de producao

Xarope Simples
Area Administrativo (MAA)
Acionistas/ Diretoria/
Presidéncia

PCP

Etapa Definir: DefinicAo Preliminar do Problema. Foi definido nesta etapa de forma
preliminar o problema que sera trabalhado com base nas informacfes apresentadas nos
passos anteriores. Foram identificados os indicadores afetados pelo problema e buscou-se
estimar o possivel beneficio financeiro do projeto. Foram analisados alguns dados antes da
criacdo da definicdo preliminar do problema, tais como a perda financeira de agucar nos
anos de 2020 e 2021. Na Figura 33 demonstra graficamente o valor da perda do acucar nos
processos de xaroparia e envase analisados no periodo entre 2020 e 2021. Em 2020 foram
perdidos R$ 82.789,00 e em 2021 a perda foi de R$136.000,00, essa variagado representou,
no periodo analisado, um acréscimo na ordem de 86%.
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Figura 33: Despesas com perdas de agucar entre 2020 e 2011.

Planejamento do Projeto DMAIC
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RESULTADOS OBTIDOS

A partir de agora detalharemos as demais etapas do método DMAIC, iniciaremos
com a fase medir cuja meta principal e medir o desempenho atual do processo e reduzir a
area do problema estudado. Esta fase medir se inicia com a criagdo de um mapa detalhado
do processo.
Os membros da equipe de projeto realizam coletas dos dados referentes aos defeitos,
analisaos e entdo delimita-se a area do problema. Esta fase é finalizada com o
desenvolvimento da Definicdo Final do Problema, que demonstrar4 a meta do projeto e 0s
impactos financeiros.
Etapa Medir: Criar mapa detalhado do processo: Os dados dos defeitos e do processo
foram analisados por meio das seguintes ferramentas: graficos de controle, grafico de
Pareto e gréfico de tendéncia, para apoiar as ferramentas da metodologia Lean Seis Sigma.
Para medicdes dos dados de defeitos e processos foram analisados por meio das seguintes
ferramentas: Gréaficos de Controle, Grafico de Pareto e Gréfico de Tendéncia, como apoio
as ferramentas da metodologia DMAIC, além da utilizacdo do mapeamento do processo de
xaroparia para identificacao do primeiro ponto a ser medido e incluido no plano de coleta de
dados, identificado como M1 que tera seus dados coletados nos tanques de xarope final,

conforme Figura 34.
Figura 34: Mapeamento do processo de xaroparia.

Processo de fabricacao de Xarope

] I [ [
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4 P Control e ——
Blender e

Sabor Tanque de

Xarope

Banco de Simples 02

valvulas e

Para medi¢oes dos dados do segundo processo estudado, Envase da Linha de PET,
foi igualmente utilizado a ferramenta de mapeamento do processo para identificacdo dos
pontos a serem medidos e incluidos no plano de coleta de dados, foram identificados dois
pontos, M2 que tera seus dados coletados no equipamento enchedora e o M3 que tera seus
dados coletados no equipamento proporcionador de bebida.
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Etapa Controlar: Desenvolver e Documentar as Praticas Padrdao

A equipe do projeto também pode implementar diversos padrbes de operacao
cruciais para o processo de liberacéo de linha de producéo, esta atividade envolve os dois
equipamentos estudados, enchedora e proporcionador, com a implementacéo foi possivel
reduzir 480 litros de perdas de bebida refrigerante que antes era desperdicado no processo.
A implementacéo pode sera demonstrada na Figura 34.

Criacao de padrao de liberacao de linha

Assim como os padrdes de liberacdo de linha a equipe do projeto também pode
implementar padrdes de operacgéao para corte/finalizagéo de linha de produgéo, o qual gerava
perda de bebida e tempo de linha parada, com o estudo realizado foram possiveis criacées
de licbes ponto a ponto realizadas pelos proprios operadores envolvidos no processo

produtivo, a implementacéo.
Figura 34: Criacédo de padréo de corte de linha.

Criaciao de Licdes Ponto a Ponto para Corte de linha

— p— T

- - f ¢ Operador - — —— -
< comunicando 1 — \
o Xaropeiro a
abrir a valvula
de agua no
corte da
produc3o

Xaropeiro
abrnindo a

valvula
de agua

Figura 35: Sistema de enchimento de embalagem PET.

Sistema de enchimento de embalagem PET

Este trabalho envolveu diversas areas da Industria, como o setor de Qualidade,
Producédo, Manutengao e Engenharia de Processo, com o foco na disseminacgéo do uso das
ferramentas da metodologia DMAIC, pois tratava-se de um dos principais problemas
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enfrentados pela empresa que gerava a perda de acucar. Os padrbes foram elaborados
para reduzir a variabilidade no processo de enchimento e toda a aplicacdo do método gerou

resultados satisfatério conforme demonstrado na Figura 35.
Figura 36: Reducéo na variagdo do conteudo liquido de PET.

Reducao na variacao do conteudeo liguideo de embalagem PET
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-
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r__ .. Alvo: 2.000ml!

Real Depois: 2.000ml
+ 0,8ml

Etapa Controlar: Construir o PMCS

Com as ac0Oes aplicadas no sistema de valvula de enchimento foi possivel observar
uma reducdo significativa na variabilidade do conteudo liquido das garrafas envasadas, este
controle é feito temporariamente na linha de producédo PET utilizando a ferramenta CEP
(Controle Estatistico de Processo). E possivel analisar estatisticamente esta reducdo no
histérico do conteudo liquido conforme dados gerados no grafico de Carta Xbarra-R onde
os pontos de conteudo liquido apos as implementacdes das acdes de melhoria estdo sob
controle, pois variam aleatoriamente em torno da linha central que € a média do resultado
para este indicador que é o equivalente a 2000,811ml por garrafa envasada.
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8 — Apéndice — comprovante que a pesquisa foi aplicada
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TECNOLOGIA E EDUCAGAO GALILEO DA AMAZONIA | PRO-REITORIA DE POS-

GRADUAGAO, PESQUISA E EXTENSAO - ITEGAM, realizou nos processos de Xaroparia €
Linha de PET o trabalho de pesquisa intitulado “APLICAGAO DO LEAN SEIS SIGMA E METODO

DMAIC PARA REDUGAO DA PERDA DE AGUCAR EM UMA EMPRESA DE REFRIGERANTE.
ESTUDO DE CASO: GRUPO SIMOES’, para fins de obtencdo do Titulo de MESTRE EM
ENGENHARIA, GESTAO DE PROCESSOS, SISTEMAS E AMBIENTAL.
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Received 17 S;Nm«bﬂ._ 2022 Sigma, two methods that have been adding value to the productive processes, generating the best
Recaived in revized form results, because they provide tools to assist in the management of the mdicators of the compamnies that
27" September, 2022 use them The use of thus method in the manufacturing process is a strategic factor for the competitive
Accepted 24 October, 2022 companies, whose focus seeks to meet the customers with an appropnate cost fo the market
Published onlme 30® October, 2022 requirements, considenng that the existing processes related to the manufacture of a fished product
have their variabality. Objective: This study aimed to present the application of Lean Six Sigma tools,
Key Words: describe the use of the DMAIC model and demonstrate its application in the process of syrup and filling
Lean Six Sigma. DMAIC. of beverage in one of the companies of Simédes Group, as well as demonstrate the results obtamed with
Loss Reduction. the reduction of production cest by reducing the loss of sugar. Methodology: The techmique applied n
Beverage Indusiry. this study followed the steps of DMAIC methodology, where statistical tools were used to DEFINE the
Corvesoondi hor- objective, the scope and the mam steps of the project and te delimit the problem, to MEASURE the
orependmg ont G.'" current performance of the process and to reduce the problem area, to ANALYZE the potential root
Helen Farias de Amara causes and confirm them with data to determine the opportunities for improvement, to IMFLEMENT

the process improvements by developing and testing solutions that address the root causes and finally to
CONTROL the processes to mamfain the gams and the framsition fo full implementation
Result/Diseussion: This project had a team that applymg VOC methedologies - Voice of Customer,
identification of the Critical Attributes for the Quality of the customer - CTQs (Crtical to Quality),
Serpent Diagram and SIPOC, were able to collect with the internal customers information about the
processes of manufachuring of simple syrup, final syrup and filling of drinks in PET bottles, as well as
others related to the theme. Conclusion: It was possible to determine and quantify the main process
wastes after the total implementation of the actions proposed by the six sigma team having reached the
objective of this project. By comparing the sugar loss with the previous period measured, the analyzed
process reduced the average percentage of losses from 2.02% to 0.07% after the implemented actions.
Thus, there was a financial contribution of the project to the company with the average ammual
production cost reduction on sugar waste from $26,036 to $862, resulting in a loss reduction of $23,194
for the company.
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