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RESUMO

Atualmente, a qualidade tem um papel decisivo assumido em face do processo de
globalizacdo, da abertura dos mercados e da consequente competicdo entre
organizacdes, na busca de competitividade. Os processos e modelos que fazem
parte desse universo possibilitam o incessante aprimoramento das empresas, que a
todo instante sdo impelidas a alterar suas sistematicas e procedimentos na tentativa
de obter maiores niveis de competitividade. Em um sentido mais amplo, o conceito
de qualidade total passou a significar modelo de gerenciamento que busca a
eficiéncia e eficacia organizacionais. Esse trabalho consta na utilizacdo do ciclo
PDCA como método gerencial na andlise de um problema critico dentro da operacao
do processo produtivo em uma industria de refrigerantes na embalagem retornavel
de 1L, a fim de promover a melhoria continua e sistematica na
organizacédo,consolidando a padronizagdo de praticas e tendo a base da filosofia do
melhoramento continuo refletido em suas quatro fases.

Palavras-chaves : Qualidade, PDCA, Competitividade, Padronizacdo, Melhoria
continua.



ABSTRACT

Currently, the quality has assumed a decisive role in the face of the globalization
process, the opening of markets and the consequent competition between
organizations in the search for competitiveness. The processes and models that are
part of that universe allow the incessant improvement of enterprises, that every
moment is impelled to change its systematic and procedures in an attempt to obtain
higher levels of competitiveness. In a broader sense, the concept of total quality
came to mean management model that seeks efficiency and organizational
effectiveness. This work uses PDCA cycle management as a method to analyze a
critical problem in the operation of the production process in a soft drink industry in
returnable packaging 1 L, to promote the continuous and systematic improvement in
the organization, consolidating the standardization of practices and taking the basis
of the philosophy of continuous improvement reflected in its four phases.

KeyWords: Quality, PDCA, Competitiveness and Standardization, Continuous

Improvement .
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1. INTRODUCAO

Atualmente, em um ambiente cada vez mais competitivo e no atual cenario do
mundo globalizado, as empresas estdo procurando sempre uma maneira de
diferenciar-se frente a concorréncia, buscando sempre novas ideias, métodos e
ferramentas. A capacidade de oferecer respostas rapidas, custos adequados e
atendimento as necessidades de clientes sdo fatores primordiais para que seja
determinado 0 insucesso ou sucesso de uma organizacdo. Para tanto, as
organizacdes podem adotar uma estratégia que abarca inovacdes em processos e
ferramentas de melhoria continua, que esta pautada na eliminacdo de desperdicios,
melhoria dos produtos, aumento da produtividade, bem como no uso de solucdes
gue se apoiem na motivacao e criatividade dos colaboradores para melhorar a
pratica de seus processos.

Primeiramente, é importante apresentar um conceito para melhoria continua:
Para CAFFFYN E BESSANT (1996), melhoria continua é um processo, em toda a
empresa, focado na inovacdo incremental e continua. No entanto, LIKER (2005)
afirma que melhoria continua se trata do processo de realizar melhorias mesmo
pequenas e atingir a meta enxuta de eliminar todo o desperdicio que adiciona custo
sem agregar valor. E DANENPORT (1994) afirma que a inovacéo de processos € um
veiculo fundamental para a implementacdo de estratégias de reducdo de custo,
aumento da velocidade e satisfacdo do cliente, tornando-se uma importante fonte de
vantagem competitiva para as organizacoes.

A reducdo dos custos de falhas (erros, enganos e omissdes) apresenta
normalmente a maior oportunidade de obter beneficios rapidos dos resultados da
empresa. Os custos da “ndo qualidade” (Cost of Quality), sdo a fundamentacéo
econbmica dos programas de Melhoria da Qualidade, segundo os dados
expressados por Armand Feigenbaum (MARINS, 2009), um dos mais proeminentes
autores sobre o tema. Estes custos, normalmente ocultos, podem chegar entre 20%
e 30% dos niveis de faturamento da empresa.

Este trabalho tem como objetivo mostrar a importancia da melhoria continua
aliada as ferramentas da qualidade e o controle da eficiéncia produtiva, e assim
alavancar a eficiéncia da linha de producao de garrafas retornaveis em uma indastria

de producéo de refrigerantes situada no municipio de Varzea Grande/MT
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 REFRIGERANTE

O Art. 45 do Decreto n° 2.314 de 1997, define refrigerante como uma “bebida
gaseificada, obtida pela dissolu¢do, em agua potavel, de suco ou extrato vegetal de
sua origem, adicionada de agucares” (BRASIL, 1997a).

Os refrigerantes sdo uma familia de bebidas n&o alcodlicas e néo
fermentadas, fabricadas industrialmente a base de potavel, aclucar ou edulcorante,
extratos vegetais, sucos de fruta, aroma sintetizado de frutas ou outros vegetais e
gas carbonico.

O surgimento do setor de refrigerantes no Brasil estd datado de 1904, neste
ano foi fundada a primeira industria de refrigerantes, posteriormente em 1905 surgiu
uma segunda, e outras trés até os anos 30. Essas empresas ainda estdo em
funcionamento, e sdo caracterizadas por sua regionalidade em virtude de serem
empreendimentos familiares. O processo, na época, era completamente artesanal,
portanto a producdo ndo passava de 150 garrafas por hora ou até menos
(AFEBRAS, 2015).

O consumo anual de refrigerantes no Brasil € da ordem de 69 litros por
pessoa, 0 pais é o terceiro maior produtor mundial do famoso liquido gaseificado. O
mercado interno da bebida cresceu 165% nos anos entre 1988 a 2004, aumentando
também a participacdo de 9% para 32% dos refrigerantes considerados regionais.
De acordo com a ABIR no ano de 2011 o consumo de refrigerantes pelos brasileiros
foi de 15.645 milhdes de litros, empregando em torno de 300 mil trabalhadores no
setor (LIMA; AFONSO, 2009; MENDA, 2011).

Em 2013, a producédo foi de 15,6 bilhdes de litros de refrigerantes, volume
3,6% menor que 2012, em que a producédo foi de 16,2 bilhdes de litros da bebida.
Em 2014, a producgédo de refrigerantes atingiu a marca de 15,8 bilhdes de litros, um
aumento de 1,46% comparado a 2013 (AFEBRAS, 2015).

2.2 PROCESSO DE PRODUCAO
O processo basico para obtencdo do refrigerante € realizado a partir do
preparo do xarope composto. No entanto, para se chegar ao composto é necessario
antes preparar o xarope simples, realizando a dissolugcdo de agUcar em agua quente
tratada (livre de micro-organismos patogénicos). ApOs esta etapa, adiciona-se ao

xarope simples; Conservantes, acidulantes e o concentrado que juntos irdo compor
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0 sabor da bebida, produzindo dessa forma o xarope composto que recebera a agua
ja gaseificada para, finalmente, transformar-se no refrigerante (NOVO, 2015).

A empresa em estudo, adota o modelo de trabalho onde a producéo e a
distribuicdo sdo franchising. A matriz produz o concentrado, que e vendido as
empresas engarrafadoras franqueadas no mundo inteiro.

A producdo da bebida é realizada através da mistura do concentrado de
xarope com Aagua gaseificada filtrada. Passa-se ao engarrafamento e
posteriormente, a venda e distribuicdo para o varejo.

Na Figura 1 a seguir mostra o fluxograma onde estdo exemplificadas,
basicamente, todas as etapas do processo de producdo durante a fabricacdo dos

refrigerantes, de forma simples e objetiva.

12



Cozimento da Calda Base

ki
Filtracdo
Amostra para
R .2 e
¥ Analise

Identificar Nao
Conformidade

Tanque de estocagem

l

Diluicdo e |
Carbonatagdo [

L Lavagem e

Sopro

Agua
E
(as Carbonico

Envazamento [+

l

» Inspecdo
Codificadora
Ink jet
l- Sim Adequado Nito—s| Fotira-se do
\/ pProcesso
Shinkagem
REFRIGERANTE

Figura 1 - Fluxograma do processo de refrigerante - FONTE: (Cruz, Graziela. 2012)
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2.3 MELHORIA CONTINUA

No inicio do século XX, quando a producdo em massa se tornou comum,
qualidade significava uniformidade (ou auséncia de variacdo). Nessa época,
percebeu-se que era necessario fazer pecas em grandes quantidades, como
parafusos, virtualmente idénticas, de forma que cada uma pudesse ser montada,
indiferentemente, em qualquer produto. Qualidade era entdo, como continuou a ser
até meados do século XX, uma questéo de uniformidade (MARINS, A. 2009).

A partir de 1948, no Japdo, iniciava-se um processo que modificaria 0 mundo
da qualidade e os negdécios no mundo. Esse processo foi inspirado por pensadores
norte-americanos (Feigenbaum, Deming e Juran), derivando-se em 1962 nos
primeiros Circulos de Qualidade, predecessores das atuais Equipes de Melhoria
Continua (MARINS, A. 2009).

Com a preocupacdo dos japoneses em reconstruir 0 pais, conquistar novos
mercados e recuperar a reputacdo dos produtos japoneses no pés-guerra, em 1950
a Japanese Union of Scientists and Engineers (sindicato japonés de cientistas e
engenheiros) convidou o estatistico americano Willian Edwards Deming para ir ao
Japdo e ministrar palestras para lideres. Deming ensinava e 0s japoneses
assimilavam tudo. Ele dizia: "Elimine defeitos, analise os erros até encontrar a fonte
dos erros, fazer correcdes e registrar os acontecimentos posteriores a correcao."
(CHIAVENATO, 1999). Com isso, a qualidade se tornou uma preocupacao prioritaria
na base das organizacdes japonesas, dando origem a fase de conceituacdo e
conscientizacdo da qualidade que provocou o surgimento da melhoria continua da

qualidade.

2.4 CICLO PDCA

O ciclo PDCA foi criado por Walter Shewhart na década de 20 e difundido por
Deming na década de 50. Por esse motivo o ciclo é também conhecido como Ciclo
de Deming, € o método mais genérico de processo de melhoria continua. Ele
consiste em quatro etapas, que Sao:

P: Planejar

D: Executar

C: Verificar

A: Agir

14



Na Figura 2 demonstra exemplo do ciclo PDCA.
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Figura 2 - PDCA - Método de Controle de Processos - Fonte: Campos, 1996

As letras que compde o nome do do ciclo vieram das inicias das etapas na
lingua inglesa, que sdo: "Plan”, "Do", "Check" e "Act".

A etapa "planejar" é utilizada para identificar o problema, investigar as causas
raizes, propor e planejar solugbes. Na segunda etapa "executar', é feita a
preparacao e execucao das tarefas de acordo com o planejado na etapa anterior. Na
terceira etapa "verificar", é feita a coleta de dados e comparando o resultado com a
meta planejada. Na Ultima etapa "agir’, sdo realizados os devidos acertos para
corrigir desvios observados, e ja planejadas, novamente, as ac6es de melhoria e é
entdo reiniciando o ciclo (TRIVELLATO, 2010).

2.5 PARETO

O principio de Pareto foi desenvolvido pelo soci6logo e economista italiano
Vilfredo Pareto (1843-1923). Em 1987 ele estudou e mostrou que a distribuicdo de
renda em Mildo era muito desigual, poucos detinham a maior parte da riqueza,
segundo ele 80% da riqueza estavam na maos de 20% da populacdo e somente
20% da riqueza estavam nas méao dos outros 80%. Resolveu entdo aplicar esta
teoria a qualidade e constatou que esta mesma ideia também se aplicava aos
problemas da qualidade. Ele chegou a conclusdo de que poucas causas eram as
principais responsaveis pelos problemas (TRIVELLATO, 2010).
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"O grafico de Pareto é um grafico de barras no qual as barras sdo ordenadas
a partir da mais alta até a mais baixa e € tracada em uma curva que mostra as

porcentagens acumulada de cada barra.” (WERKEMA, 2006).

2.6 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

O Diagrama de Causa e efeito, assim como o grafico de Pareto, sao
ferramentas técnicas estatisticas e gerenciais que auxiliam na obtencao,
organizacdo e analises das informacdes necessarias para a resolucao do problema,
utilizando dados quantitativos.

O Diagrama de Causa e Efeito foi desenvolvido em 1943 pelo engenheiro
quimico Kaoru Ishikawa, na Universidade de Toquio. Ele construiu um diagrama de
causa e efeito para explicar a alguns engenheiros de uma industria japonesa como
os varios fatores de um processo estavam inter-relacionados. Por esse motivo, 0
diagrama é também conhecido como Diagrama de Ishikawa.

O diagrama permite a organizacdo das informacfes possibilitando a
identificacdo das possiveis causas do problema. Ele atua como um guia para a
identificacdo da causa fundamental deste problema e é utilizado para sumarizar e
apresentar as possiveis causas do problema considerado, com isso, pode-se entdo
determinar medidas corretivas para serem adotadas (TRIVELLATO, 2010).

" O Diagrama de Causa e Efeito € uma ferramenta utilizada para apresentar a
relacdo existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causa) do
processo que, por razfes técnicas, possam afetar o resultado considerado
(WERKEMA, 2006).

2.7 FOLHA DE VERIFICACAO

Estas folhas sé@o dispositivos utilizados para registrar os dados. Elas séo
estruturadas de acordo com as exigéncias de cada usuario, e por iSso, mostra
extrema elasticidade de preparacao, utilizagdo e interpretacdo, no entanto, nao
devem ser confundidas com checklists, que sao listagens de itens a serem
verificados (PALADINI, 1997).

A folha de verificacdo e uma representacdo grafica de situacbes que
requerem grande organizacdo de dados. Da maneira como é feita, a folha exige
atencdo a coleta de dados, seguranca e precisdo nas ocorréncias relatadas. Apesar

deste cuidado, € facil construi-la e interpretd-la. O modelo visual que a folha
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determina permite rdpida percepcdo da realidade que ela espelha e imediata
interpretacdo da situacao.
Vale ressaltar que ndo existe um modelo geral e Unico para as folhas de

checagem, elas resultam de cada aplicacao feita.

2.8 EFICIENCIA

Em sistemas de producéo continuos, em especial em linhas de fabricacéo, é
prioritaria a obtencdo de uma elevada produtividade mediante uma apropriada
distribuicdo de recursos fisicos e procedimentos operacionais adequados.
Entretanto, a produtividade em tais sistemas de producdo, caracterizados por
elevado volume e baixa variedade de produtos, depende diretamente da eficiéncia
de suas operacdes criticas ou "gargalos".

E raro encontrar na literatura, definicbes claras a respeito de eficiéncia, que
se constitui de uma medida que permite definir a capacidade real de um sistema em
relacdo a uma capacidade tedrica ou “de projeto”. Alguns textos que abordam este
conceito definem a eficiéncia como a relagédo da capacidade real pela capacidade
efetiva, definindo capacidade real como a capacidade observada em um periodo de
tempo pré-determinado e a capacidade efetiva como a maxima capacidade
apresentada pelo sistema considerando paradas programadas, intervalos entre
turnos, etc. (SLACK et al., 1997; STEVENSON, 1996; SHAFER e MEREDITH, 1998;
MARKLAND et al., 1998).

Tal formulacdo baseia-se em uma metodologia genérica, denominada OEE
(overall equipment effectiveness, eficacia global de equipamento), que foi adaptada
e simplificada para aplicagdo em linhas de produgéo.

Na Figura 3, verifica-se o exemplo dos pilares da metodologia OEE

17



1. Queabra/Falha
r_/-" Disponibilidade 2. Sabtup & regulagans
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5. Queda de Velocidada

o [ - I

6. Raefugo
7. Retrabalbo

N -

Figura 3 - Elementos da eficiéncia global de uma maquina - Fonte: (Santos. 2007)

A aplicacdo desta medida permite avaliar de maneira simples o efeito de
parametros de manutencao, variagdes no tempo de ciclo, problemas de qualidade e
outras interrupcdes sobre a capacidade ou eficiéncia do sistema (NAKAJIMA, 1988).

O OEE equivale ao produto de trés indices: disponibilidade, qualidade e
desempenho.

OEE = Disponibilidade x Desempenho x Qualidade

A Disponibilidade representa o percentual do tempo operacional — tempo
durante o qual a maquina opera em cada dia — no qual a maquina encontra-se
disponivel, isto é, ndo se encontra parada devido a quebra, falha, preparacéo, troca
de ferramentas, etc. Em outras palavras, a Disponibilidade equivale a relacéo entre o
tempo disponivel — durante o qual a maquina ndo encontra-se parada devido as
causas mencionadas — pelo tempo operacional.

A Qualidade indica o percentual de pec¢as "boas" produzidas no "gargalo”, isto
€, pecas produzidas que nao foram retrabalhadas ou rejeitadas na operagao
"gargalo".

Finalmente, o Desempenho leva em consideracao todos os demais fatores,
tais como variagdes de ciclo, falta de materiais, espera ou bloqueio, falta de pessoal,
etc

Na Figura 4 encontra-se o exemplo da realizacdo dos calculos da metodologia OEE.
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Tempo total disponivel

A | Tempo disponivel para producéo Pln::;:ido

B | Tempo real de produgéo Falhas

Pandsspeaienss. | OEE =

E | Qtd produtos total B/A X x FIE

Sucata Indice de indice de
F | Qtd produtos OK | iRsteabaie Disponibilidade Qualidade

Figura 4 - Elementos da eficiéncia global de uma maquina - Fonte: (Santos. 2007)

Todas as causas "desconhecidas" refletem-se no Desempenho, pois este
indice equivale a relacdo da capacidade total — ou capacidade ideal incluindo pecas
rejeitadas ou retrabalhadas — pela capacidade disponivel — determinada em funcéo
de todas as paradas "reconhecidas” devido a problemas de manutencé&o, preparagao

e ferramentas.

3. METODOLOGIA

Este trabalho fez o uso da metodologia de melhoria continua e das
ferramentas da qualidade para o cumprimento de uma meta de eficiéncia de 63%
na linha de producgédo de garrafas retorndveis em uma industria de refrigerantes .

Foi organizada uma equipe multidisciplinar de trabalho de melhoria, através
da metodologia de Melhoria Continua.

As ferramentas da qualidade:Folha de verificagdo, Diagrama de Causa e
Efeito e Gréfico de Pareto; Ciclo PDCA

A coleta de dados - quantidades de producéo e paradas diversas, tais como:
paradas de manuteng¢do, programadas, operacionais, e de manutencdo bem como
causas externas - realizara na linha de envasamento de garrafas retornaveis, tendo
como base para este trabalho o refrigerante sabor cola, embalagem de 1L desta
linha producédo, em uma empresa de grande porte produtora de refrigerante, situada

no municipio de Varzea Grande/MT.
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3.1 RESULTADO E DISCUSSAO
A Figura 5 apresenta o grafico dos resultados do ano de 2014, onde foi
estabelecido uma meta de 61% de eficiéncia bruta para a linha em estudo, e a

mesma obteve o resultado acumulado ao final dos 12 meses de 57,84%.

Eficiéncia Bruta e==\eta
100 -
90 - <
80 4 M ‘9\‘1 E < m\ ~ ™~ © a R 2 §r°~
I n o8 = o5 % % & 5 g 5 o3
70 3 q A o
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Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago  Set Out Nov Dez Média

Figura 5 - Gréfico adaptado do SGP 2014 - Fonte: Autor

Através deste grafico nota-se que a média ficou 2,16% abaixo da meta inicial
estipulada, e em apenas trés meses (Julho, Agosto e Dezembro), foi atingida a meta
de 61%.

Diante destes resultados para o ano decorrente foi estabelecida uma meta de
eficiéncia bruta de 58,91. Devido ao resultado do ano posterior ndo atingir o objetivo,
observou-se a importancia da formacao de uma equipe de melhoria continua, e foi
lancado um desafio aos membros da equipe, que ao final dos 12 meses do ano de
2015, obtivessem uma eficiéncia bruta de 63%, desafio este que supera a meta
inicial em 4,09 %.

Os calculos de eficiéncia foram realizados por uma planilha de Excel de uso
da empresa denominado "SGP" (Sistema de Gerenciamento de Producdo), que e
baseada no método estatistico "OEE" "Overall Equipment Effectivences” ou
Eficiéncia Geral (ou Global) do Equipamento ou Maquina.

A prioridades das agcfes a serem tomadas serdo definidas com o auxilio do
diagrama de Pareto, em conjunto com o diagrama de Ishikawa para definicdo da
causa raiz.

A efetividade das ac¢des foram monitoradas seguindo o ciclo PDCA.
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2.1 PLANEJAMENTO
Para definirmos as acdes a serem executadas, realizamos o estudo de caso
do dltimo trimestre (de Outubro a Dezembro) do ano de 2014, como base de dados
para a implementacdo do trabalhos de melhoria continua, bem como para o uso das
demais ferramentas da qualidade.
Com a meta definida de 63% criou-se o plano de agdo com as atividades a
serem executadas para obter-se o resultado esperado.

2.1.1 FOLHADE VERIFICAC}AO

Realizou-se 0 monitoramento constante da linha de producéo, anotando todas
as paradas decorrentes na mesma; Alimentou-se a folha de verificagdo com data,
horario, area, equipamento, descricdo e a producao hora a hora.

o Area - Descricdo qual setor da indUstria que ocasionou a parada,
podendo ser:

v Programada;

Processo;
Utilidades;
Logistica;
Elétrica;

Mecanica;

N N N

Operacional.

. Equipamento - Equipamento da linha que foi causador da parada,;

o Descrigéo - Texto breve detalhando o motivo ou a falha ocorrida;

o Producdo - Quantidade de caixas produzidas em uma hora de
producao;

As paradas ocorridas comecam a serem contabilizadas apenas quando para
o enchimento de garrafas, é considerado tempo de parada ate o0 momento que o
processo de enchimento retorne a sua velocidade nominal.

Na figura 6, pode-se observar um exemplo claro de uma folha de verificacéo,

demonstrando o apontamento das ocorréncias da linha de producéao
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2.1.2 PLANO DE ACAO

A figura 7 mostra o plano de acéo definido pela equipe de melhoria continua.

AREA: INDUSTRIAL SOLAR -

i Item de Controle (Meta): 63% de eficiéncia na linha 140
Ceztedy
£58 L7 ER0E PR L7
Lewantar histdrico da eficiéneiada | [dentificar as paradas que mais impactam na eficiéncia . . .
1 : . Criando grafico pareta das microparadas.
linha 140 da linha.
3 Selecionar membros do grupo e treina- Fara familiarizar oz membros do gropo com a Aplizandao treinamento de POCA, & expondo 2
los com a metodologia das reunides, metodolagia. frequéncia de reunides.
. . . o | Paral b daz d i I ] . .
3 Realizar Brainstorming na 2¢ reunidc araleuaniar cauzas para paradas dos equipamentos Fiealizando brainstorming.
que mais impactam na eficiéncia da linha.
- . - L t fund taiz e elab lanio d -
4 Fiealizar a terceira reuniao. EUANIAr CaUEas fun a:;?; Az & glaborar plana o Utilizando 5 PO's.
Acompankamenta Estatistica de Pyl
] - fat h ta d lugia do Indicad . . N Lo
1] Fealizar 4* reuniio. sompanhamenta oa evalugas da indleadar Reunindo a equipe e discutindo oz indicadores
Faollow UP das agdes
Freenchimento da revisio das 3 geragdes para agdes
Acompankamento Estatistica de PuR
. - Acompanhamento da evolugio do Indicadar Lewantamento das causas raizes de paradas
E Fealizar 5 reuniio. o P o
Follow UP das agdes operacionais de maior impacto no resultado
Preenchimento da revis3o das 3 geragdes para agles
Acompankamento Estatiztica de PiR
. - Acompanhamento da evalugio do Indicador Feestruturagio em novo formato de todos os
7 Fiealizar B reunido. o : N
Follow UP das agdes procedimentos operacionais
Preenchimento darevis3o das 3 geragdes para agles
Acompanhamento Estatistica de PR Lewantamento das causas raizes de paradas de
. - Acompanhamento da evalugio do Indicadaor manutengad elétrica e mecdnica de maior impacta
] Fealizar T* reuniao. o I w
Follow UP das agdes noresultada e priofizagio da erecugao em
Preenchimento da revis3o das 3 geragdes para agdes reuniio de PCM
Jl Acompanhamento Estatistica de PR
4 Realizar 8 reunifo. feampanhamenta da e*.-c-lug:io daIndicader Walidagio dos procedimentos operacionais
Follow UF das agdes
Preenchimento da revis3o das 3 geragdes para agdes

Figura 7 - Plano de acéo - Fonte: SGP

2.2 IMPLEMENTACAO

2.2.1 GRAFICO DE PARETO
Na figura 8 pode se observar os resultados estratificados de horas paradas,
onde o campo "Confiabilidade"” demonstra os equipamentos onde houve maior
frequéncia de paradas por manutencdo. O campo "Operacionalidade" apresenta os

equipamentos com maior frequéncia de paradas operacionais.
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Figura 8 - Grafico de Pareto do referente ao més de Novembro de 2014 - Fonte: SGP

Seguindo a metodologia de Vilfredo Pareto, nota-se que 80% das paradas de
linhas concentra-se em 20% dos equipamentos, onde observa-se que a enchedora e
o Linatronic influenciam diretamente no resultado da eficiéncia.

Conforme as descri¢cdes das paradas contidas na folha de verificacdo baseou-
se 0s pontos a serem tratados.

Enchedora:Revisdo do procedimento operacional;, Elaboracdo da "Instrucdo
de Trabalho" uma ferramenta com a linguagem mais simples e contendo imagens
dos passos a serem seguidos na execucao da tarefa. E treinamento dos operados
no novo procedimento e na "Instrugéo de Trabalho" .

Linatronic: As principais acdes realizadas foram, revisdo do plano de
manutencdo preventiva do equipamento, revisdo do procedimento operacional,

treinamento dos eletricistas que realizam a liberagdo do mesmo.

2.2.2 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO
Segundo a definicio WERKEMA, 2006 esta ferramenta apresenta a relacao
existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causa) do
processo que, por razdes técnicas, possam afetar o resultado considerado
Pode-se, com o auxilio desta ferramenta, atuar na causa raiz e assim
eliminarmos o efeito ocasionado.
A figura 9 mostra o diagrama de Causa e Efeito realizado para a falha

operacional exploséao de garrafas na enchedora.
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Diagrama de Causa e Efeito

Maguina Mo de Obra Método
Garfos empenados Falha na montagem
kit's da enchedora
I Explosdo de garrafas I
Materiais Meio Ambiente Medida
Garrafas Pressdo elevada
desgastas de CO2

Figura 9 - Diagrama de Causa e Efeito - Fonte: Autor

Baseando-se no diagrama de Causa e efeito foram realizadas as seguintes
acoes:

Maquina - Troca das pecas danificadas.

Mao de Obra - revisdo do procedimento operacional, elabora¢éo da instrucao
de trabalho e treinamento dos operadores de enchedora.

Materiais - Aquisicao de garrafas novas.

2.3 VERIFICACAO

Nesta fase foi verificado o atendimento ao objetivo planejado, através da
comparacao do desempenho do processo antes e depois da implantacdo da Equipe
de Melhoria Continua, além de verificar o cumprimento das metas ao longo do
tempo, como pode ser observado nos gréaficos abaixo. O gréfico da figura 10 mostra
a evolucao da eficiéncia da linha de producéo, comparando os resultados de Janeiro
a Maio de 2014 e o mesmo periodo de 2015. O indicador teve aumento médio de
13,48 %.
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Figura 10 - Gréfico diferenca de eficiéncia - Fonte: Autor

Observando-se o grafico da figura 11, nota-se que houve evoluc¢do no volume

de caixas/hora.
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Figura 11 - Gréfico quantidades de caixas produzidas/hora - Fonte: Autor

Obtendo-se esta melhora na eficiéncia da linha, foi possivel aumentar a

producdo em média m 336 caixas/hora, onde sua capacidade nominal de producéo

€ de 2.500 caixas hora, considerando uma producdo média de 100 horas mensais,

teremos um aumento acumulado de 33.600 caixas, logo em um ano teremos uma
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produgdo acumulada de 403.560 mil caixas a mais, o que equivale uma receita
aproximada de 424 mil reais superior ao ano de 2014.

Constatou-se que tal aumento € equivalente a 2 (dois) meses de producédo ao
ano, com isto, se pode adotar praticas de reducdo de custos, com a otimizacdo da
producdo se pode deixar de produzir aos sabados, assim diminuindo custos com

energia elétrica, agua, vapor e mao de obra.

2.4 ACAO
Em virtude do sucesso obtido, o planejamento adotado durante a fase inicial
foi adotado como padréo, ja que as metas planejadas foram alcancadas.Caso o0s
resultados obtidos ndo fossem satisfatorios, deveria-se buscar as causas
fundamentais do ndo cumprimento das metas e refazer o planejamento, isto é, girar

um novo ciclo PDCA, a fim de prevenir a repeticao dos efeitos indesejados.
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4. CONCLUSAO

No presente trabalho, verificou-se que a ferramenta de gestdo da qualidade
adotada (PDCA), para o tratamento do problema foi extremamente eficiente,
proporcionando maior eficiéncia da linha de produgcdo em estudo, em virtude da
reducdo dos erros operacionais. Além disso, proporcionou ganhos de produtividade
e maior operacionalidade do processo.

Com a implantacdo da equipe de melhoria continua, pode-se verificar que
hoje, o processo esta sob controle, apresentando uma produtividade maior, ou seja o
nivel de operacéo esta melhor.

A gestdo da qualidade é um aspecto fundamental que deve estar presente
em todas as empresas que almejam manter a competitividade e desenvolver novas
oportunidades .

A medida que investe-se em conhecer os problemas, as necessidades e as
boas praticas para fortalecer os resultados, estabelece-se uma relacdo de
credibilidade e confianga com os colaboradores, e ter uma equipe adequadamente
preparada e motivada, também pode-se gerar um caminho para as empresas
efetivarem o0 crescimento sustentado e por consequéncia natural garantir sua
sobrevivéncia, crescimento e competitividade no mercado globalizado.

O ponto de partida para a melhoria é reconhecer a necessidade, e isso vem
do reconhecimento do problema. Como primeiro ponto de importancia para
assegurar 0 sucesso de um projeto de processo de melhoria continua, é
absolutamente necessario o comprometimento de todos, inclusive a alta direcao da
empresa.

Por fim, a implementacdo de pequenas melhorias, por mais simples que
parecam, aumenta a eficiéncia das operacbes e, 0 que € mais importante, cria a
cultura necessaria para garantir a continuidade das melhorias e a participacdo dos

funcionéarios na busca de novas oportunidades de melhoria para 0s processos.
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