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MELHORIA ESPECIFICA NO PROCESSO DE ENVASE DO LEITE EM PO

Rodrigo Gouvéa Vieira

RESUMO

Tem o presente trabalho o objetivo de demonstrar como os custos dos insumos e materiais de
apoio podem contribuir diretamente nos resultados operacionais de produtividade de uma
empresa. O tema central usado para o desenvolvimento do trabalho, foi a melhoria em
desempenho, diminuicdo de custos, aumento de produtividade e lucros, que pode ser
alcancada por uma determinada empresa, com a minimizacdo de percas ocasionada por
paradas planejadas para a troca de bobina.

Essa melhoria é efetuada no processo de envase do leite em po, reduzindo as paradas para a
troca de bobina e aplicando de forma pré-planejada a padronizacdo nesse processo de
producdo. Os ganhos com a aplicacdo de ferramentas de melhoria especifica, para énfase na
economia financeira, padronizacdo dos processos operacionais, industriais e perca de horas
ociosas, proporcionam aumentos significativos do Al (Desempenho e Eficiéncia) das areas de
producdo. O desafio da empresa foi desenvolver um projeto em que o tempo de parada para
troca de bobina na envasadora Bosch chegasse a zero, padronizando e melhorando toda a
producdo da fabrica num periodo de 12 meses. Com o levantamento de dados feitos na RV
laticinios e a aplicacdo de padronizacdo com as ferramentas de melhoria, o processo foi
implementado e os resultados obtidos foram a diminuicdo de paradas planejadas, aumento da
produtividade, estabilidade na maquina, diminuicéo de start up, padronizagdo e otimizacao do
operador.



INTRODUCAO

Para uma empresa ser competitiva, se faz necessario superar as expectativas dos
clientes. As ferramentas e técnicas utilizadas na melhoria dos processos produzem reducdes
significativas, o almejado pelas organizagcbes, mantendo, agregando e aumentando a
introdugdo dentro dos polos do mercado.

O atual cenario econdmico exige que as empresas produzam cada vez mais, com
menos recursos. Muitas empresas utilizam indicadores como forma de monitorar o
desempenho de suas linhas de produgdo, como o indicador de Al (assetsman intense). Através
deste indicador é possivel evidenciar se existem oportunidades de melhorias no processo,
monitorando principalmente as paradas planejadas e ndo planejadas.

As paradas no processo de fabricacdo, sejam elas planejadas ou ndo, estdo
proporcionalmente ligadas ao cumprimento do cronograma e as entregas de producdo.
Paradas de linha representam dinheiro parado, mdo de obra ociosa, comprometimento de
entrega de produtos, reclamacdo e insatisfacdo de clientes e, consequentemente, a perda
gradual de espaco no mercado.

Neste estudo seré discutida uma solucdo para reducdo do tempo de paradas planejadas
em uma industria de alimentos lacteos, o que pode ter como consequéncia um aumento
significativo no Al da linha de envase da empresa analisada. Em seguida, serd demonstrado
de que forma os custos dos insumos e materiais de apoio podem contribuir diretamente nos
resultados operacionais e produtividade de uma empresa, apresentando aplicacGes de

melhorias especificas dentro do mesmo ramo da estudada.

FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 CICLO PDCA

O Ciclo PDCA é uma ferramenta de qualidade que proporciona as empresas uma Vvisao
mais ampla no estégio inicial de um projeto ou de melhoria continua, focando o controle de
planejamento inicial e de execu¢do do mesmo.

Também conhecido como ciclo de melhoria continua, tem por objetivo identificar e
organizar as atividades de um processo de solugdo de problemas de forma a garantir, de

maneira eficaz, o desenvolvimento de uma atividade planejada (LOBO, 2010).



O ciclo PDCA ¢ um método gerencial para a promogdo da melhoria continua
e reflete, em suas quatro fases, a base da filosofia do melhoramento
continua. Praticando—-as de forma ciclica e ininterrupta, acaba-se por
promover a melhoria continua e sistematica na organizacgdo, consolidando a
padronizacdo de praticas (MARSHALL, 2003. p. 78).

Conforme a Figura 1:

FIGURA 1. Ciclo PDCA de Deming
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Fonte: Paladini, 1997

O ciclo PDCA é um método de gestdo, representando o caminho a ser
seguido para que as metas estabelecidas possam ser atingidas. Na utilizagdo
do método pode ser preciso empregar varias ferramentas, as quais
constituirdo 0s recursos necessarios para a coleta, o processamento e a
disposicdo das informacgdes necessarias a conducdo das etapas do PDCA.
Estas serdo denominadas ferramentas da qualidade. Entre elas, as técnicas
estatisticas sdo de especial importancia (LOBO, 2010. p. 22).

Com analises dos dados do laticinio, direcionou-se um plano com quatro a¢des que sdo
pontos de partidas para implementacdo da ferramenta, sendo as fases:

A fase 1, consiste em tracar objetivo do plano, planejar (Plan), tendo as seguintes
etapas: controle dos métodos; caminho estabelecido para atingir com sucesso a meta; definir
0s parametros que serdo usados durante e apos projeto.

Na fase 2 é a execugdo do plano (Do), temos alguns pontos importantes, tais como:
treinamento e adequacdo do método a ser implantado; implementagcdo do meétodo; e coleta de
dados. Nesta fase, a execucdo das acOes tem que ser como prevista nos planos.

A fase 3, que ¢ a verificagdo dos resultados (Check), tem as etapas de verificar se o

trabalho esta sendo realizado com qualidade e padronizagdo; comparar os valores padrdes,



com os resultados ap6s melhoria; ordenar se os itens de controle estdo de acordo com 0s
objetivos.

A quarta e ultima fase, que é a de tomar acdes de forma corretiva (Action), cujas acoes
sdo baseadas perante 0s objetivos vistos na fase 3, possui as etapas: de tomadas de a¢des para

corregéo, investigacéo e tomada de agOes e decisOes para prevencao

2.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

O diagrama de Ishikawa é uma das ferramentas da qualidade mais importantes para a
industria, pois gera facilidade de agrupar possiveis causas potenciais e ter uma féacil
visualizacdo dos defeitos que impactam diretamente na qualidade do produto, proporcionando
varias melhorias no processo (MAXIMIANO, 2010).

Um exemplo de diagrama de Ishikawa é apresentado na Figura 2:

Figura 2. Estrutura basica de um diagrama de causa e efeito
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Fonte Carpinetti (2016)

Segundo Dale (2007), o diagrama em questdo pode ser transformado de uma estrutura
hierarquica para um diagrama de relagbes, uma das sete ferramentas da
qualidade desenvolvidas por Ishikawa, a qual ird apresentar uma estrutura de maior
complexidade nédo hierarquica.

O diagrama é uma ferramenta poderosa que podera ser utilizada quando existir mais
de uma causa potencial para um determinado problema, de modo a ser melhor analisado caso
a caso, até que seja isolada e tratada a principal causa, otimizando o tempo e impacto do
problema (ISHIKAWA,1990).

2.3 5W2H



E uma técnica utilizada nas empresas para apontar soluces e eliminar as causas raizes
do problema, tem como objetivo controlar as tarefas nas quais serdo atribuidas as
responsabilidades; como prazo de entrega de uma acéo, criacdo de formularios explicativos
para ndo ocorrer reincidéncia do mesmo e 0s custos que serdo gerados, por que me como

serdo executadas as acoes estabelecidas dentro do plano (BEHL et al., 2008).

O 5W2H é uma ferramenta de gestdo que podemos utilizar na aplicagéo de
aquisicdo de acervos, permitindo a elaboracdo de um bom plano de acédo e
esta ferramenta permite a estruturacdo do pensamento de uma forma bem
organizada e materializada antes de implantarmos alguma solucdo na agéo
(BEHL et al., 2008. p. 39).

O 5W2H tem como objetivo dividir cada etapa, que contem sete perguntas basicas
para qualquer processo e que sdo apresentadas abaixo, e € utilizada em melhorias de
processos, manutengdes, projetos, com intuito de reduzir as paradas ndo planejadas do
processo produtivo. Sua principal funcdo é encontrar e eliminar as possiveis causas raizes,

defeitos, que afetam diretamente os ganhos produtivos da empresa.

Atualmente, estas técnicas tém sido referidas como 5W2H:

- What — Qual é a proposta de melhoria?

- When — Até quando deve ser implementada?

- Where — Em qual (is) setor (es) organizacional (is) ela ocorre?

- Why — Qual ¢ o motivo? Por que a mudanga ¢ necessaria, ou seja, que
problema ela resolve e que beneficio traz consigo?

- Who — Quem ¢ o responsavel por conduzir a agao?

- How — Quais sdo 0s passos ou atividades principais da tarefa?

- How Much — Qual serd o custo ou quanto de recursos sera necessario para
a melhoria? (PAIM et al., 2009. p.192).

O 5W2H é uma ferramenta utilizada principalmente no mapeamento e padronizacdo
de processos, na elaboracao de planos de a¢des (PAIM et al.,2009).

2.4 BRAINSTORMING

A utilizacdo da técnica de brainstorming ou tempestade de ideias, é fundamental para
o crescimento do negécio. A rapidez e facilidade de se comunicar, mesmo estando
fisicamente separados, potencializou a discussdo e producdo de ideias em grupos

diversificados.



Para criacdo de um brainstorming, € importante e necessario que todos estejam cientes
dos objetivos e metas. Em hipdtese alguma se deve descartar as ideias ou julga-las como
absurdas, todas devem estar na compilacdo ou anotacfes ocorridas no processo, para depois
evoluir até a solucéo final (CERTO, 2009).

Normalmente, o grupo é formado por pessoas que tenham alguma experiéncia com o
problema em causa. E necessario ndo misturar os gestores com os colaboradores. Devem
escolher-se pessoas que estejam no mesmo nivel de conhecimento e patamar da hierarquia na
organizacdo (BARBIERI et al., 2009).

As sessdes de brainstorming podem ser estruturadas de forma rigida em
torno de determinado objetivo ou de forma totalmente livre, dependendo dos
gestores de topo. Contudo, para encorajar a participacédo e a criatividade, os
gestores tendem a dar total liberdade e nao emitir criticas nessas sessoes.
Apos a sessdo de brainstorming, na qual podem ser geradas dezenas de
ideias, é necessario efetuar escolhas, retirando todas as que nao se adaptam
aos objetivos, as capacidades financeiras, técnicas ou administrativas da
organizagao (LOBO, 2010. p.47).

O brainstorming ¢ realizado em trés etapas, conforme mostra o Quadro 1.

Quadro 1. Etapas para implementagdo Brainstorming



Descrigcao

Etapas

12) Definigado do
Problema

O lider/coordenador deve apresentar brevemente o assunto ou o problema que sera
abordado.

O lider/coordenador deve expressar o problema na forma de uma pergunta que deve ser
iniciada por: “o qué?”, “Como?”, ou “Por qué?”, dependendo do problema escolhido, e

destaca-lo quadro-negro ou flip-chart.

O objetivo é deixar os integrantes cientes sobre o que vao opinar.

2?2) Fase critica

O lider/coordenador deve conceder um tempo para que os integrantes pensem sobre o
assunto.

O lider/coordenador convida o time a apresentar as ideias.
Cada integrante deve colocar suas ideias verbalmente ou por escrito.
Todos devem apresentar o maior nimero de ideias possivel.

A medida que os integrantes geram ideias, o lider ou outro integrante do time anota cada
uma no quadro negro ou flip-chart.

12) Definigao do
Problema

O time analisa as ideias, comparando € eliminando as que s3o iguais ou que tém o mesmo
sentido, as inadequadas e selecionando as melhaores.

Cada integrante deve esclarecer suas ideias, quando necessario.

Depois da analise das ideias geradas & que se pode chegar a uma decisdo bem
fundamentada para solug¢éo do problema.

Fonte: (LOBO, 2010).

METODOLOGIA

Tendo em vista os objetivos antes aludidos, este trabalho serd delineado a partir de

duas partes metodol6gicas, quais sejam: pesquisa bibliografica e aplicacdo e andlise de

estudo.

No que se refere a pesquisa bibliogréfica, esta foi feita levando em consideracdo o

tema até aqui apresentado, de tal modo a aprofundar cientificamente a questao levantada.

O estudo de verificacdo da necessidade de execucdo desta melhoria utilizard como
ponto de partida um brainstorming que sera realizado na area técnica da empresa analisada,
em que a equipe ira realizar analises da arvore de perdas do processo, apresentada na Figura
3, e estratificacdo das paradas operacionais com maior impacto, apresentada na Figura 4.

Estes dados sdo extraidos do sistema Globe SAP, capturados automaticamente pela a interface

de operagdo da envasadora Bosch que fica localizada no setor de envase.

Figura 3. Arvore de Perdas.
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Envase Sachet meses: 01/07/17 a 30/06/18
Valor UNI Valor R$
Unidade Atualizagio
Kg 906.375 Semenrat PMT 01- Perda de Material 279.619 _
Hs!Maq. 394  Semawal PMQ 06 - Limpeza, Inspeg3o e Lubrificagdo 60,220 -
Hs ! Maq. 274 Sementral PMQ 07 - Paradas Operacionais 41.939 -
Hs ! Maq. 243  Sementral PMQ 11 - Espera de Processo ou de Maquina 37476 -
Kg 202 Semerval PMQ 08 - Refeigdes e Intervalos 30.856 -
Hs ! Maq. 69 Semartral PMQ 03 - Perdas por Manuteng3o Planejada 2721 -
Hs ! Maq. 149  Semerwal PMQ 10 - Pequenas Paradas 22,820 .
Kg 16.721  Semertral PMT 02 - Perda de Ferramental 16.721 .
Hs!Miq. 2389 Semennsl PMO 02 - Hora Adicional 1568 [
HsIMD 1682 Smews  PMOO1- Absenteismo mote I
Hs ! Maq. 56 Semartral PMQ 14 - Perdas por Redugio de Velocidade 8.559 I
HsMiq. 35 Smewa  PMQ13-Falha de Processo 5563 |
HsiMiq. 36 S PMQ12 - Quebra sa2 |
HsIMaq. 20 Smemd  PMQOS- Start-up! Shut down 203 |
HsIMiq. 12 Smews  PMQO04 - Troca de Produto 1eee |
HsIMiq {7 Seews  PMQ09- Treinamentos e Reunides sss |
Hs ! Maq. Somartral PMQ 17 - Testes
Hs ! Maq. Somartral PMQ 15 - Varredura e Perdas
Hs ! MO Sumarteal PMQ 16 - Retrabalho
Hs | Maq. Somartral PMQ 01 - Ociosidade
Hs I Maq. Semartral PMQ 02 - RestrigGes Legais
Hs ! MO Sumactral PMT 03 - Perda de Utilidades
TOTALREAL _ 568.308
Fonte: Empresa RV
Figura 4. Estratificacdo Paradas Operacionais.
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Fonte: Empresa RV
Apos a aprovacdo da melhoria, sera utilizada a folha de verificagdo alinhada a técnica
da cronometragem e cronoanalise para copilar dados dos trés turnos de operacdo da



envasadora Bosch, sendo mapeados dados como método de trabalho individual de cada
operador, turno de trabalho de maior rendimento, quantidade de bobina de produto utilizada
por turno e a média de tempo para substitui¢do individual.

Na selecdo e definicdo da melhoria utilizaram-se as ferramentas da qualidade como
objetivo de chegar a um grau de eficiéncia no sistema de desempenho da atividade ou
processo de envase de leite em po.

RESULTADOS E DISCUSSOES

O nucleo do trabalho baseia-se num método de melhoria apresentada no momento da
troca de bobina, objetivando a reducdo de tempo de troca, consequentemente, obtendo
aumento da produtividade.

A diminuicdo de horas ociosas no processo fabril, pode ndo sé aumentar a producao e
melhorar o processo produtivo, como também, diminuir custos aumentando a lucratividade,
fazendo assim crescer o nivel de desempenho e eficiéncia das areas de producao.

Para tanto, é necessario um processo de padronizacdo na operacdo de troca da bobina
(também nos demais processos operacionais e industriais), aplicando-se métodos adequados,
com énfase para 0s processos mais objetivos, sendo necessarios planejamentos sistémicos que
antecedem a producdo e consigam chegar a raiz do problema. Neste caso, visando otimizar as
percas de produtividade advindas das paradas planejadas para troca de bobina na envasadora
Bosch.

Foi feita uma pesquisa na area técnica da empresa RV de laticinios na cidade de Ibia-
MG, onde foram feitas coletas e analises de dados buscando os principais pontos para
melhorar o processo lacteo produtivo, visando aspectos como: tempo, variaveis, falhas ou
oportunidades nos sistemas de envase do leite em po6 e operacdes ndo padronizadas, para que
0 processo de melhoria atingisse o objetivo esperado.

Formou-se uma equipe multidisciplinar composta por membros chaves das areas de
producdo, técnica e seguranga no trabalho, o que possibilitou listar e evidenciar uma serie de

ideias e acOes para éxito em nossos resultados, conforme se denota do quadro 2.

Quadro 2. Tempestade de ideias Equipe do Projeto.

Aumnetar capacidade de armazenamento de leite em pé. | Ter um silo de escape.

# Ideia sugerida Detalhamento da ideia
1 Fazer troca da bobina com maguina em funcienamente  Troca da bobina automatica.

2 Desvia produto para cutro bico durante a troca 5S4 um bico fazendo envase do produto.

3 Aumentar volume da bobina. Ter um tempo maior de produgao.

4 Ter dois colaboraderes na troca da bobina Agilizar o processo de troca da bobina.

5

]

Trocar do equipamente com tecnologia mais avancada. | Magquina que tenha troca da bobina automatica



Fonte: Empresa RV

Nos resultados obtidos, levando em consideragéo as condigdes de mercado dos meses
de agosto, setembro e outubro de 2019, obteve-se uma média de 35,5 horas de tempo gasto
nas trocas de bobina.

Usando o ciclo PDCA no estagio inicial de um projeto, visando controle de
planejamento inicial e de execucdo do mesmo, com base em analises técnicas e de
planejamento, a empresa comeca a ter como objetivos a implementacdo de melhorias para que
0 processo fique mais agil e confiavel.

Foi direcionado um plano com quatro acdes principais: Fase 1- traca objetivos do
plano, planejar (Plan); Fase 2- Execugdo do plano (Do); Fase 3- Verificagdo dos resultados
(Check); Fase 4- Tomar agdes de forma corretiva. Também foi usado um diagrama de causa e
efeito, para ter de identificar causas potenciais, e visualizar os defeitos que impactam
diretamente na qualidade do produto.

Foram usadas também outras técnicas como o 5W2H utilizado para apontar solugdes e
eliminar raizes do problema, controlando tarefas e atribuindo responsabilidades.

Apbs elaborar o Braisntorming, utilizamos o diagrama de causa e efeito para ter um
conhecimento técnico detalhado da melhoria, e também ter um desenvolvimento melhor em
nosso estudo caso, levantando as causas potenciais e assim onde poderiamos dar partida a

melhoria, conforme figura 5.

Figura 5. Diagrama Ishikawa Equipe do Projeto.
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Fonte: Empresa RV

Sendo assim, destacado o problema que impactava diretamente o indicador de paradas
planejadas (principal perda "Parada Operacional™ da linha), no Al da linha (Desempenho e
Eficiéncia), na variacdo de temperatura nas barras de selagem e aumento do ndmero de start
up da méquina apds troca da bobina, implementamos o projeto com éxito.

A aplicacdo do projeto permitiu a reducdo das paradas planejadas contribuindo para o
aumento do Al da linha (Desempenho e Eficiéncia) e disponibilidade da linha para atender
maior volume de producdo, maior estabilidade da maquina com a reducdo de start up,
padronizacao da operacdo de troca de bobina, otimizacdo do tempo disponivel do operador e
também aumentou significativamente o interesse dos colaboradores em buscar melhorias para
0 processo tamanho o reconhecimento, ganho de conhecimento e satisfacdo dos envolvidos no
projeto.

Na figura 6, € possivel denotar os ganhos obtidos com os Ultimos projetos, onde a

troca de bobina representou um ganho em destaque dos demais:

Figura 6. Ganhos de Projetos da empresa RV Lacteos.
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Fonte: Empresa RV
Na figura 7, a representacdo do Aumento de Al em 12 meses, apos a implementacédo
do projeto:

Figura 7. Ganho de Al (Desempenho e Eficiéncia).

Ganhos do Projeto

Ganho Previsto de Al d/g\ Sachet

+ 3,6%
Ano

m Antes do Projeto
I Depois (nov e dezembro) 0,6%
@ Depois (periodo de 12 meses) 3,6%

Fonte: Empresa RV
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O excelente resultado com o crescimento no Al obtido ap6s o projeto, permite maior

producgédo de sachets ao ano, aumentando por consequéncia, o lucro da empresa, conforme

figura 8.

Figura 8. Resultado com o ganho de Al (Desempenho e Eficiéncia).
Resultado Esperado com o
Ganho de Al

+ + +
1.199.500 = 99.960 = 2040
sachets/ano caixas/ano palets/ano
3 carr
Fonte: Empresa RV
CONCLUSAO

O presente trabalho, sistematizado sobre a troca de bobina, tendo como objetivo a
melhoria especifica no processo de envase do leite em pd, vem demonstrar como o
melhoramento desses aspectos de forma planejada, pode potencializar significativamente os
resultados produtivos e operacionais de uma empresa.

O desafio do time corporativo da RV laticinios, foi realizar um projeto no qual o
tempo para a troca de bobinas chegasse a zero na envasadora Bosch, e a padronizacdo da
melhoria para toda fabrica de Ibid no periodo de 12 meses. O projeto, com planejamento,
compra de pecas e materiais e mdo de obra prépria teve um custo de 12.136 reais com Pay
Back em 6 meses.

O processo foi implementado e os resultados obtidos foram a redugdo de paradas
planejadas para o aumento da AL de linha (Desempenho e Eficiéncia) aumentando o volume
de producdo, estabilidade da maquina e reducdo de start up, padronizacdo e otimizagdo do

operador.
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