PROJECT CHARTER

Contrato de Projeto — Material de apoio ao especialista Lean Seis Sigma

B 1. IDENTIFICAGCAO DO PROJETO

NOME DO PROJETO
Reducao do Sobrepeso de Envase (Giveaway) ha Linha de Biscoitos 02

cODIGO AREA | PROCESSO DATA DE INiCIO CONCLUSAO PREVISTA
GB-2026-041 Producdo — Envase de Biscoitos 13/07/2026 11/12/2026

B 2. BUSINESS CASE Por que este projeto é importante para o negécio?

A linha 02 envasa 420 t/més de biscoitos (pacotes de 350 g e 400 g) com sobrepeso médio de 3,4% sobre o peso nominal —
produto entregue além do declarado, sem receita correspondente. A perda equivale a 14,3 t/més (cerca de R$ 117 mil/més; R$ 1,4
milh&o/ano), uma das maiores perdas mapeadas da planta. O projeto apoia o objetivo estratégico de redugdo do custo de
transformacgéo em 2026 e ndo altera a experiéncia do consumidor nem a conformidade metrolégica.

| 3. DECLARAQAO DO PROBLEMA 0 qué, onde, quando e qual a magnitude — baseada em dados, sem causas nem solucées

Entre janeiro/2025 e junho/2026, a linha 02 apresentou sobrepeso médio de envase de 3,4% (baseline medido no checkweigher),
com picos de 4,9% nas primeiras horas apés trocas de produto e desvio-padrdo de 6,8 g por pacote (Cpk do peso liquido de 0,62).
As ocorréncias concentram-se nos bicos 5 a 8 da envasadora. A perda soma 14,3 t/més de produto acabado (R$ 117 mil/més), com
ajustes manuais frequentes de dosagem. As causas-raiz ainda nao sao conhecidas.

B 4. DECLARAQAO DA META SMART: especifica, mensuravel, atingivel, relevante e temporal

Reduzir o sobrepeso médio de envase da linha 02 de 3,4% para 1,4% (reducao de 59%) até 11/12/2026, mantendo a
conformidade metrolégica do conteudo liquido e a produtividade atual da linha.

B 5. ESCOPO DO PROJETO Fronteiras claras evitam a expanséo descontrolada (scope creep)

DENTRO DO ESCOPO FORA DO ESCOPO

e Linha de envase 02 (turnos 1, 2 e 3) « Demais linhas de envase (replicagao em fase 2)
» Formatos de 350 g e 400 g (88% do volume) « Alteracdo de formulacao, receita ou embalagem
» Dosagem, envase, checkweigher e padrdes de setup « Substituicdo da envasadora (capex de linha)

» Calibracdo e manutengédo de dosadores e balancas * Fornecedores de matéria-prima e de filme

Voitto « Template de Project Charter Lean Seis Sigma « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO Péagina 1 de 2



PROJECT CHARTER

Contrato de Projeto Lean Seis Sigma

Hl 6. INDICADORES DO PROJETO Y primério do projeto e métricas secundarias de acompanhamento

BASELINE

UNIDADE

INDICADOR TIPO
Sobrepeso médio de envase — Y primario Primario
Desvio-padrao do peso do pacote Secundario
Cpk do peso liquido (400 g) Secundario

3,4% 1,4% % s/ nominal
6,89 3,29 g
0,62 1,33 indice

B 7. GANHOS ESTIMADOS Vvalidar hard savings com a area Financeira

GANHOS FINANCEIROS (HARD SAVINGS)

R$ 826 mil/ano em recuperacao de produto acabado hoje doado
como sobrepeso (validagao Financeiro em 06/07/2026). Payback
estimado do projeto: 2 meses.

B 8. EQUIPE DO PROJETO

PAPEL NOME
Sponsor Henrique Barros
Champion Patricia Gomes

Green Belt (lider) Thiago Ramos

Membro Vagner Luz
Membro Elaine Duarte
Membro Rafael Pinto

H 9. CRONOGRAMA — FASES DMAIC

FASE PRINCIPAIS ENTREGAS

B} oefine
D measure
B anayze
B mprove
Control

B 10. RESTRIGOES E PREMISSAS

RESTRICOES

« Conformidade metrolégica (Portaria Inmetro n°® 291/2021)
* Sem alteragao de formulagao, receita ou embalagem
» Orgcamento aprovado: R$ 25 mil (sem capex de linha)

B 11. APROVACOES

Charter aprovado, SIPOC do envase, VOC e arvore CTQ

Plano de coleta no checkweigher, MSA das balancas e baseline (Cpk)

Estratificagdo por bico, turno e SKU; causas validadas por testes

DOE de dosagem, ajuste de setup e pilotos com controle por bico

Plano de controle, CEP de variaveis por bico, padrées e handover

GANHOS NAO FINANCEIROS (SOFT SAVINGS)

Menos ajustes manuais de dosagem e paradas do checkweigher,
processo mais estavel apos setup e maior confiabilidade dos dados
de peso.

AREA DEDICAGAO
Diretoria Industrial Pontual
Geréncia de Produgao 10%
Exceléncia Operacional 50%
Operacao — Envase 20%
Manutencao — Dosadores 20%
Qualidade e Seg. de Alimentos 15%
INiCcIO TERMINO
13/07/2026 07/08/2026
10/08/2026 11/09/2026
14/09/2026 16/10/2026
19/10/2026 20/11/2026
23/11/2026 11/12/2026

PREMISSAS

» Dados do checkweigher confiaveis ap6s MSA

» Apoio da Manutencéo na calibragdo dos dosadores

« Disponibilidade da equipe conforme dedicacdo acordada

SPONSOR 13/07/2026 CHAMPION 13/07/2026 GREEN BELT LIiDER 13/07/2026
Henrique Barros Patricia Gomes Thiago Ramos
Assinatura e data Assinatura e data Assinatura e data

Voitto « Template de Project Charter Lean Seis Sigma « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO Pagina 2 de 2



GB-2026-041
Produgédo — Envase de Biscoitos
Lider: Thiago Ramos (Green Belt)

voitto

SIPOC

Mapa macro do processo de envase — delimita onde o projeto atua e de onde vém os dados da fase Measure

l Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

B Processo: Envase de Biscoitos — Linha 02  Inicio: liberacéo do biscoito assado « Fim: pallet liberado para expedicéo

S | P

SUPPLIERS — PROCESS — PROCESSO

O C

INPUTS — ENTRADAS OUTPUTS — SAIDAS CUSTOMERS — CLIENTES

Forno / Producéo de biscoitos
(massa assada e resfriada)

Almoxarifado de embalagens
(filme BOPP 350 g / 400 g)

Manutengdo — dosadores e
balancas

Metrologia / Qualidade (padrbes
de peso e calibracéo)

PCP (ordens de produgéo e
sequenciamento de SKUs)

Biscoitos a granel liberados pela
Qualidade

Filme de embalagem e bobinas
conforme SKU

Ordem de producéo (SKU,
formato, quantidade)

Parametros de setup dos bicos
dosadores (1 a 8)

Padrées de peso nominal (350 g /
400 g) e tolerancias Inmetro

1. Setup e troca de produto

Ajuste dos bicos dosadores e parametros por SKU
(ponto critico: primeiras horas pés-troca)

v

2. Alimentacéo e dosagem

Dosagem do biscoito nos bicos 1-8 da envasadora
(variacéo concentrada nos bicos 5-8)

v

3. Envase e selagem

Formacao do pacote, envase e selagem do filme
v

4. Pesagem no checkweigher

Verificacdo 100% do peso; registro do peso real por
pacote, bico e turno

v

5. Encaixotamento e paletizacéo
Formacao de caixas e pallets para expedi¢édo

Pacotes de 350 g / 400 g dentro
do peso nominal

Dados de peso por pacote
(checkweigher) — base do
baseline

Sobrepeso (giveaway) — Y
primario: 3,4% - meta 1,4%

Rejeitos do checkweigher (sub/
sobrepeso fora de tolerancia)

Registros de ajustes manuais de
dosagem

Consumidor final (contetdo
liquido conforme declarado)

Expedi¢éo / Logistica (produto
liberado)

Controladoria (custo de
transformacéo e perdas)

Qualidade e Seg. de Alimentos
(conformidade metroldgica)

Equipe do projeto GB-2026-041
(dados para Measure/Analyze)

J

Leitura didatica: o SIPOC delimita o escopo fisico do projeto (etapas 1 a 4) e evidencia que o checkweigher (etapa 4) é a fonte primaria de dados do Plano de Coleta — todo pacote é pesado, permitindo estratificagao por bico, turno e SKU
na fase Analyze.

Voitto » SIPOC — Ferramenta da fase Measure « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO Projeto GB-2026-041 « Pagina 1 de 1



GB-2026-041
Produgédo — Envase de Biscoitos
Lider: Thiago Ramos (Green Belt)

PLANO DE COLETA DE DADOS

Define o qué, como, quando e quem medira — garante baseline confiavel antes da analise

| Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

B Matriz de Coleta

METRICA / INDICADOR

UNIDADE

TIPO DE
DADO

FONTE / INSTRUMENTO

Periodo de coleta do baseline: 10/08 a 04/09/2026 (4 semanas) * MSA das balanc¢as concluido antes do inicio

COLETA

FREQUENCIA

ESTRATIFICAGAO

voitto

RESPONSAVEL

PERIODO

Sobrepeso médio de envase % sobre o Continuo Checkweigher CW-02 (100% Automética Por pacote; Bico (1-8) ¢ Turno » SKU Vagner Luz 10/08 a
Y primério do projeto peso dos pacotes) (MES) consolidacéo 04/09/2026
nominal horéaria
Peso liquido por pacote g Continuo Checkweigher CW-02 Automética Por pacote Bico ¢ Turno « SKU ¢ Hora p6s- Vagner Luz 10/08 a
(MES) setup 04/09/2026
Desvio-padrao do peso do pacote g Continuo Calculo sobre dados do Automética Por turno Bico ¢ SKU Thiago Ramos Semanal,
checkweigher (planilha padréo) durante a
coleta
Cpk do peso liquido (400 g) indice Continuo Calculo estatistico (Minitab) Manual (anélise) Semanal SKU e Linha Thiago Ramos Fechamento
semanal
Ocorréncias de ajuste manual de n° de Discreto Folha de verificagédo no painel Manual A cada ajuste Motivo* « Bico ¢ Turno « SKU Vagner Luz 10/08 a
dosagem ocorréncias (atributo) da envasadora (operador) realizado 04/09/2026
Alimenta o Pareto da fase Analyze
Tempo de estabilizagéo pds-troca de min Continuo Registro de setup + Manual + Por troca de SKU de origem/destino * Turno Elaine Duarte A cada troca
produto checkweigher automatica produto
Rejeitos do checkweigher (sub/ n° de Discreto Contador do checkweigher Automatica Por turno Tipo de rejeito « Bico « SKU Rafael Pinto 10/08 a
sobrepeso) pacotes CW-02 (MES) 04/09/2026

* MOTIVOS PADRONIZADOS DE AJUSTE (FOLHA DE

VERIFICAGAO)

1. Deriva de dosagem nos bicos 5-8 « 2. Instabilidade p6s-troca de
produto (setup) * 3. Variacédo de densidade do biscoito « 4. Balanga/célula
de carga descalibrada « 5. Velocidade de linha alterada « 6. Falha de

selagem/filme « 7. Outros (especificar)

DEFINICAO OPERACIONAL DO Y
Sobrepeso (%) = (peso real médio — peso nominal) + peso nominal x 100,
medido no checkweigher CW-02 ap6s MSA aprovado (R&R < 10%).
Baseline atual: 3,4% e picos de 4,9% pds-troca  DP 6,8 g » Cpk 0,62.

Voitto « Plano de Coleta de Dados — Ferramenta da fase Measure s EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO

CRITERIOS DE QUALIDADE DOS DADOS
MSA das balangas aprovado antes da coleta « folha de verificacéo

validada em piloto de 2 dias » dados do MES auditados semanalmente
pelo Green Belt « registros incompletos sdo descartados e recontados.

Projeto GB-2026-041 « Pagina 1 de 1



GB-2026-041

DIAGRAMA DE ISHIKAWA de:Tisgo Ramos (Gregy ol

voitto

Espinha de peixe (6M) — organiza as causas potenciais levantadas em brainstorming com a equipe do projeto

l Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

I Causas Potenciais do Sobrepeso de Envase  Brainstorming de 15/09/2026 + equipe: Thiago, Vagner, Elaine, Rafael + 2 operadores da linha 02

MAO DE OBRA

m Desgaste das vedagOes das valvulas dosadoras dos m Setup pos-troca sem procedimento de ajuste fino por Ajuste de dosagem baseado na experiéncia
bicos 5-8 bico individual
Folga no atuador pneumatico de dosagem m Alvo de peso ajustado acima do nominal “por Critérios de ajuste divergentes entre turnos 1, 2 e 3
’ ) e seguranca”’ . )
Checkweigher com deriva de zero entre verificacées 9 ¢ Treinamento de setup desatualizado (sem
Controle de peso pela média da linha, ndo por bico checkweigher)

EFEITO (Y)

Sobrepeso médio de
envase de 3,4% na Linha
02, com picos de 4,9%
pés-troca de produto

" MEIO AMBIENTE

m Variagdo de densidade do biscoito entre lotes de Calibrag&o dos dosadores sem frequéncia definida Temperatura da sala de envase variavel entre turnos
forno ) . .
MSA das balangas realizado apenas na fase Umidade relativa alta no turno 3 (madrugada)
Umidade do biscoito variavel no resfriamento Measure
Filme BOPP com variagéo de gramatura (menor Registro de ajustes sem padronizag@o de motivo
impacto) (pré-projeto)

Leitura didatica: as causas em vermelho/negrito foram priorizadas na Matriz Causa e Efeito e encaminhadas para validagdo com dados (estratificagédo do checkweigher e 5 Porqués). O Ishikawa organiza hipéteses — nenhuma causa é tratada
como raiz antes da verificagao.

Voitto  Diagrama de Ishikawa — Ferramenta da fase Analyze « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO Projeto GB-2026-041 « Pagina 1 de 1



GB-2026-041
Produgédo — Envase de Biscoitos

GRAFICO DE PARETO e Tiago Rgpos e oo

VOl

Prioriza 0os poucos motivos vitais — categorias herdadas da folha de verificagdo do Plano de Coleta de Dados

| Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

. Ocorréncias de Ajuste Manual de Dosagem —_ por Motivo Coleta de 10/08 a 04/09/2026 (4 semanas) * 214 ocorréncias registradas na folha de verificacéo ¢ linha 02, turnos 1-3

98% 100% MOTIVO OCORR. % % ACUM.
0 o
100 = 100% Deriva de dosagem bicos 5-8 92 43.0% 43.0%
Instabilidade pds-troca de produto (setup) 58 27.1% 70.1%
Variagao de densidade do biscoito 28 13.1% 83.2%
80%
____________________________ Balanca / célula de carga descalibrada 16 7.5% 90.7%
75 75% Velocidade de linha alterada 10 4.7% 95.3%
Falha de selagem / filme 6 2.8% 98.1%
(%)
@© o Outros 4 1.9% 100.0%
g °
@ 8
= c POUCOS VITAIS (REGRA 80/20)
S 50 50% 3 : g - .
8 c Os motivos 1 E 2 concentram 70,1% das ocorréncias (com o motivo 3,
o ) 83,2%). A andlise seguird com 5 PORQUES sobre a deriva dos bicos
o % 5-8 e a instabilidade p6s-troca.
S CONEXAO COM O BASELINE
O padréo confirma a Declara¢é@o do Problema do Charter: ocorréncias
concentradas nos BICOS 5-8 e picos de sobrepeso (4,9%) nas
25 25% primeiras horas APOS TROCAS DE PRODUTO.
6
4
0° - . ) ) ) 0%
Deriva de doskagtabilidade pd&tiacao de d&adadade/ célula d&/elrgdade de IFdlha de selagem / Outros
bicos 5-8 de produto (setup) do biscoito  descalibrada alterada filme

Voitto » Gréfico de Pareto — Ferramenta da fase Analyze « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO Projeto GB-2026-041 « Pagina 1 de 1



5 PORQUES

GB-2026-041
Produgédo — Envase de Biscoitos

Lider: Thiago Ramos (Green Belt)

voitto

Investigacao vertical das causas priorizadas — do sintoma a causa raiz, com validagdo em campo a cada nivel

l Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

B Analise dos Dois Motivos Vitais do Pareto (70,1% das ocorréncias)

Deriva de dosagem nos bicos 5-8: peso dosado acima do alvo, exigindo ajustes manuais frequentes

1° Por qué — Por que os bicos 5-8 dosam acima do alvo?

As valvulas dosadoras desses bicos apresentam fechamento lento (retardo de ~0,3 s), despejando produto além
do ponto de corte. v
2° Por qué — Por que o fechamento das valvulas é lento?

As vedacdes (gaxetas) das valvulas estdo desgastadas — verificagdo em campo de 22/09/2026 confirmou
desgaste severo nos 4 bicos. v
3° Por qué — Por que as vedagdes estdo desgastadas?

A substituicdo das vedacdes ndo esta prevista no plano de manutengédo preventiva da envasadora.

v

4° Por qué — Por que a troca nédo esta no plano de preventiva?

O plano foi elaborado na instalagéo da linha a partir do manual genérico do fabricante, sem andlise do histérico
de falhas por componente. v
5° Por qué — Por que néo hé histérico de falhas por componente?

As ordens de manutencao registram apenas descri¢éo livre, sem campo padronizado de componente e causa
da falha.

SessOes de 22 e 24/09/2026 « respostas validadas com verificagdo em campo e dados do checkweigher « facilitador: Thiago Ramos

Instabilidade pés-troca de produto: sobrepeso atinge picos de 4,9% nas primeiras horas apds o setup

1° Por qué — Por que o sobrepeso dispara ap6s as trocas de produto?
Os operadores ajustam o alvo de dosagem acima do peso nominal “por seguranga” no inicio de cada SKU.

v

2° Por qué — Por que ajustam o alvo acima do nominal?
Ha receio de gerar subpeso e reprovagdo metrolégica enquanto o processo ainda néo estabilizou.

v

3° Por qué — Por que o receio persiste durante horas?

O setup ndo possui etapa de ajuste fino com verificagéo rapida de peso por bico — a convergéncia é feita por
tentativa e erro. v

4° Por qué — Por que o padrao de setup ndo prevé ajuste fino por bico?

O padréo contempla apenas parametros mecanicos (formato, filme, velocidade); peso-alvo por bico nunca foi
incorporado. v
5° Por qué — Por que o peso-alvo nunca foi incorporado ao padrao?

O padréo foi criado antes da instalagdo do checkweigher e nunca foi revisado para usar seus dados em tempo
real.

CAUSA RAIZ
O plano de manutencgédo preventiva ndo contempla componentes de desgaste (vedacdes) porque o sistema de

CAUSA RAIZ
O padréo de setup é anterior ao checkweigher e n&do incorpora ajuste fino de peso por bico com dados em

ot p s nI’I \adaek . &l ﬁnuﬁ &l pp (V7 rm-\ Ee

dens néo gera historico padronizado por t
) Ld Ll -

154

CONTRAMEDIDA ENCAMINHADA AO IMPROVE
Incluir troca periddica das vedagdes no plano de preventiva e padronizar o registro de componente/causa nas

2 da-Pl A

CONTRAMEDIDA ENCAMINHADA AO IMPROVE
Revisar o padrédo de setup com etapa de ajuste fino por bico usando o checkweigher e definir alvo de peso com

AP da-A

o 4. £, = A 1 4 2a)
ofgeRS-ae-Manthtentac(agoes—Te--aorraho-ae-Agao):

Voitto « 5 Porqués — Ferramenta da fase Analyze « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO

FP T = ixi (apd 2 | 20)
Rargem-estattstteaad-emptiea(acoesSse€-4-aor1ano-ae-Acao):

Projeto GB-2026-041 « Pagina 1 de 1



GB-2026-041

MATRIZ CAUSA E EFEITO P %\;5{{0?@85')

Prioriza as causas do Ishikawa pelo impacto ponderado nas saidas criticas (CTQs) do processo

| Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

Priorizacao das Causas Potenciais  Escala de correlagéo: 0 = nenhuma « 1 = fraca « 3 = moderada « 9 = forte « pontuacéo = ¥ (nota x peso do CTQ)
G

SOBREPESO DESVIO-

MEDIO DE PABRAG BB CONFORMIDADE

METROLOGICA
(SUBPESO)

REJEITOS DO
CHECKWEIGHER TOTAL ENCAMINHAMENTO

CAUSA POTENCIAL (DO ISHIKAWA) ENVASE (Y PESO DO
PRIMARIO) PACOTE

e Desgaste das vedacdes das valvulas — bicos 5-8 Maquina 9 9 3 9 243 22% 5 Porqués / validagdo em
campo
28 Setup sem ajuste fino de peso por bico Método 9 9 3 3 207 19% 5 Porqués / validagdo em
campo
39 Variacdo de densidade do biscoito entre lotes Material 3 9 3 3 147 14% Estratificacdo / teste de
hip6tese
40 Alvo de peso ajustado acima do nominal “por seguranca” Método 9 B 1 3 141 13% Estratificacéo / teste de
hip6tese
52 Checkweigher com deriva de zero Maquina 1 1 9 3 117 11% Monitorar
6° Calibragao dos dosadores sem frequéncia definida Medigao 3 3 3 1 87 8% Monitorar
© Critérios de ajuste divergentes entre turnos Mé&o de Obra 3 3 1 1 69 6% Monitorar
8° Umidade do biscoito variavel no resfriamento Material 1 3 1 1 49 5% Monitorar
9° Temperatura da sala de envase variavel Meio 1 1 0 1 24 2% Monitorar
Ambiente
COMO LER A MATRIZ COERENCIA COM O PARETO E OS 5 PORQUES
Cada causa recebe nota de correlagdo (0/1/3/9) com cada saida critica; a nota € multiplicada pelo peso do CTQ e As causas 12 e 22 correspondem aos motivos vitais do Pareto (deriva bicos 5-8 e instabilidade p6s-troca) e foram
somada. As 4 PRIMEIRAS CAUSAS (destacadas) concentram a prioridade de investigagdo da fase Analyze. destrinchadas nas cadeias A e B dos 5 Porqués. As 32 e 42 seguem para teste de hip6tese com dados

estratificados.



GB-2026-041

MATRIZ DE PRIORIZACAO — ESFORCO x IMPACTO de:Tisgo Ramos (Gregy ol

voitto

Seleciona quais solugées entram no Plano de Agdo — impacto no Y primario versus esfor¢co de implementacao

l Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

[ | Priorizagéo das SO|U(;6€S PI‘OpOStaS Workshop de solucdes de 19/10/2026 « notas de esforco e impacto atribuidas por consenso da equipe (escala 0-10)  orcamento-teto do Charter: R$ 25 mil

N°  SOLUGAO PROPOSTA ESF. IMP. QUADRANTE
10 QU|CK WINS PROJETOS ESTRATEG ICOS 1  Substituir vedagdes das valvulas dosadoras dos bicos 5-8 2 9
Fazer primeiro o jar e executar 2 Incluir troca periédica de vedacdes no plano de preventiva 2 8
e 3 Padronizar registro de componente/causa nas ordens de 8 6
e manutengéo
4 Revisar padréo de setup com ajuste fino por bico 6 9
(checkweigher)
a 5  Definir alvo de peso com margem estatistica (DOE de 6 9
e dosagem)
1
> 6  Implantar CEP de variaveis por bico com alarme no 8 9
o checkweigher
c
@) 7  Treinar operadores dos 3 turnos no novo padrdo de setup 4 7
=
FILL-INS DESCARTAR / ADIA
2 - b N . 8 Classificar lotes por densidade com ajuste automatico de 8 4
a azer se soprar recurso ao priorizar agora DE (PSATRDa EQUIPE
; Solu&ées 1,2,3 EI 7d(quick wins) inicizlam imediatamenat\/e; 4,d5 E 6 (estratégicas) entram ng
gAgéo (':rc])q%t%l 00 BRI S %S?L?Eé@g fjoef 5%]“6{?]35{%5{3 g'?a'ls%df)do programa e a29 foi des
(impacto marginal comprovado na estratificacéo por turno). Todas as priorizadas somam R$ 15,1 MIL
e — dentro do orgamento do Charter.
0
0 10

ESFORCO - (custo, tempo, complexidade)
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PLANO DE ACAO — 5W2H

GB-2026-041
Produgédo — Envase de Biscoitos
Lider: Thiago Ramos (Green Belt)

voitto

Traduz as solugGes priorizadas em agdes com responsavel, prazo, método e custo — status na visdo de 09/11/2026

l Projeto: Redugéo do Sobrepeso de Envase (Giveaway) na Linha de Biscoitos 02 — baseline 3,4% de sobrepeso ¢ meta 1,4% até 11/12/2026 « perda atual 14,3 t/més (R$ 117 mil/més)

M Ac0es Priorizadas na Matriz Esfor¢o x Impacto

O QUE (WHAT)

POR QUE (WHY) ONDE (WHERE)

QUEM (WHO)

Janela da fase Improve: 19/10 a 20/11/2026 « investimento total: R$ 15,1 mil (teto do Charter: R$ 25 mil)

QUANTO
COMO (HOW) (HOw
MUCH)

QUANDO

(WHEN) STATUS

1 Substituir vedagées das valvulas
dosadoras dos bicos 5-8

Causa raiz A — desgaste provoca Envasadora — linha
fechamento lento e superdosagem (43% 02
das ocorréncias)

2 Incluir troca periddica de vedagdes no
plano de manutencé&o preventiva

3 Padronizar registro de componente e

causa nas ordens de manutencao

4 Revisar padréo de setup com etapa de
ajuste fino de peso por bico

5 Definir alvo de peso por SKU com
margem estatistica (DOE de
dosagem)

6 Implantar CEP de variaveis por bico

com alarme no checkweigher

7 Treinar operadores dos 3 turnos no
novo padréo de setup

RASTREABILIDADE DMAIC

Causa raiz A — componente de desgaste
sem substituicdo programada

Causa raiz A — falta de histérico por
componente impediu preventiva
adequada

Causa raiz B — padrao anterior ao
checkweigher induz superdosagem
preventiva

Causa raiz B — alvo empirico “por
seguranga” gera sobrepeso cronico
Sustentar ganhos — detectar deriva de

dosagem antes do ajuste manual

Eliminar critérios divergentes entre turnos
(causa 52 da Matriz C&E)

Plano de preventiva
(CMMS)

CMMS — médulo

de ordens

Padrao POP-
ENV-012

Linha 02 — SKUs
3509 e 4009

Checkweigher
CW-02 / MES

Sala de treinamento
+ linha 02

As agOes 1-3 atacam a CAUSA RAIZ A (5 Porqués, cadeia A) e as agdes 4-5 a CAUSA RAIZ B (cadeia B). As
acOes 67 sustentam os ganhos e alimentam diretamente o Plano de Controle e o OCAP da fase Control.

Voitto « Plano de Agio 5W2H — Ferramenta da fase Improve « EXEMPLO PREENCHIDO — ALIMENTICIO

Elaine Duarte 24/10/2026 Parada programada de 4 h; kit de vedac6es R$ 3,2 mil
original; teste de estanqueidade e dosagem poés-
troca
Elaine Duarte 31/10/2026 Cadastrar tarefa trimestral no CMMS com kit e —
tempo padréo; validar periodicidade com histérico
Elaine Duarte 07/11/2026 Criar campos obrigatérios (componente/causa) e
lista padronizada; treinar mantenedores
Vagner Luz 07/11/2026 Incluir verificacdo de 20 pacotes/bico no
checkweigher ap6s troca, com critério de liberagéo
Thiago Ramos 14/11/2026 DOE fatorial (velocidade x vibragéo x alvo); alvo =
nominal + 30 do processo estabilizado
Rafael Pinto 20/11/2026 Configurar cartas X-barra/R por bico no MES com
alarme em 20 e escalonamento OCAP
Vagner Luz 18/11/2026 Treinamento tedrico (2 h) + pratico supervisionado

em 2 trocas reais por operador

RESULTADO DO PILOTO (APOS ACOES 1, 4 E 5)
Piloto de 2 semanas nos turnos 1 e 2: sobrepeso médio caiu de 3,4% para 1,6%, sem ocorréncia de subpeso
metrolégico e com produtividade mantida — trajetéria compativel com a meta de 1,4% até 11/12/2026.
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