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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, diminuição de custos, aumento de produtividade e lucros, que pode ser 

alcançada por uma determinada empresa, com a minimização de percas ocasionada por 

paradas planejadas para a troca de bobina.  

Essa melhoria é efetuada no processo de envase do leite em pó, reduzindo as paradas para a 

troca de bobina e aplicando de forma pré-planejada a padronização nesse processo de 

produção. Os ganhos com a aplicação de ferramentas de melhoria específica, para ênfase na 

economia financeira, padronização dos processos operacionais, industriais e perca de horas 

ociosas, proporcionam aumentos significativos do AI (Desempenho e Eficiência) das áreas de 

produção. 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 

produção da fábrica num período de 12 meses. Com o levantamento de dados feitos na RV 

laticínios e a aplicação de padronização com as ferramentas de melhoria, o processo foi 

implementado e os resultados obtidos foram a diminuição de paradas planejadas, aumento da 

produtividade, estabilidade na máquina, diminuição de start up, padronização e otimização do 

operador. 
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INTRODUÇÃO 

 

Para uma empresa ser competitiva, se faz necessário superar as expectativas dos 

clientes. As ferramentas e técnicas utilizadas na melhoria dos processos produzem reduções 

significativas, o almejado pelas organizações, mantendo, agregando e aumentando a 

introdução dentro dos polos do mercado.  

O atual cenário econômico 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 produção, como o indicador de AI (assetsman intense). Através 

deste indicador é possível evidenciar se existem oportunidades de melhorias no processo, 

monitorando principalmente as paradas planejadas e não planejadas.  

As paradas no processo de fabricação, sejam elas planejadas ou não, estão 

proporcionalmente ligadas ao cumprimento do cronograma e às entregas de produção. 

Paradas de linha representam dinheiro parado, mão de obra ociosa, comprometimento de 

entrega de produtos, reclamação e insatisfação de clientes e, consequentemente, a perda 

gradual de espaço no mercado. 

Neste estudo será discutida uma solução para redução do tempo de paradas planejadas 

em uma indústria de alimentos lácteos, o que pode ter como consequência um aumento 

significativo no AI da linha de envase da empresa analisada. Em seguida, será demonstrado 

de que forma os custos dos insumos e materiais de apoio podem contribuir diretamente nos 

resultados operacionais e produtividade de uma empresa, apresentando aplicações de 

melhorias específicas dentro do mesmo ramo da estudada. 

 

FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA 

 

2.1 CICLO PDCA 

 

O Ciclo PDCA é uma ferramenta de qualidade que proporciona às empresas uma visão 

mais ampla no estágio inicial de um projeto ou de melhoria contínua, focando o controle de 

planejamento inicial e de execução do mesmo. 

Também conhecido como ciclo de melhoria contínua, tem por objetivo identificar e 

organizar as atividades de um processo de solução de problemas de forma a garantir, de 

maneira eficaz, o desenvolvimento de uma atividade planejada (LOBO, 2010). 
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O ciclo PDCA é um método gerencial para a promoção da melhoria contínua 

e reflete, em suas quatro fases, a base da filosofia do melhoramento 

contínua. Praticando–as de forma cíclica e ininterrupta, acaba–se por 

promover a melhoria contínua e sistemática na organização, consolidando a 

padronização de práticas (MARSHALL, 2003. p. 78). 

 

Conforme a Figura 1: 

 

FIGURA 1. Ciclo PDCA de Deming  

 

Fonte: Paladini, 1997 

 

O ciclo PDCA é um método de gestão, representando o caminho a ser 

seguido para que as metas estabelecidas possam ser atingidas. Na utilização 

do método pode ser preciso empregar várias ferramentas, as quais 

constituirão os recursos necessários para a coleta, o processamento e a 

disposição das informações necessárias à condução das etapas do PDCA. 

Estas serão denominadas ferramentas da qualidade. Entre elas, as técnicas 

estatísticas são de especial importância (LOBO, 2010. p. 22). 

  

Com análises dos dados do laticínio, direcionou-se um plano com quatro ações que são 

pontos de partidas para implementação da ferramenta, sendo as fases:  

A fase 1, consiste em traçar objetivo do plano, planejar (Plan), tendo as seguintes 

etapas: controle dos métodos; caminho estabelecido para atingir com sucesso a meta; definir 

os parâmetros que serão usados durante e após projeto. 

Na fase 2 é a execução do plano (Do), temos alguns pontos importantes, tais como: 

treinamento e adequação do método a ser implantado; implementação do método; e coleta de 

dados. Nesta fase, a execução das ações tem que ser como prevista nos planos. 

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

trabalho está sendo realizado com qualidade e padronização; comparar os valores padrões, 
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com os resultados após melhoria; ordenar se os itens de controle estão de acordo com os 

objetivos. 

A quarta e última fase, que é a de tomar ações de forma corretiva (Action), cujas ações 

são baseadas perante os objetivos vistos na fase 3, possui as etapas: de tomadas de ações para 

correção, investigação e tomada de ações e decisões para prevenção  

 

2.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA 

 

O diagrama de Ishikawa é uma das ferramentas da qualidade mais importantes para a 

indústria, pois gera facilidade de agrupar possíveis causas potenciais e ter uma fácil 

visualização dos defeitos que impactam diretamente na qualidade do produto, proporcionando 

várias melhorias no processo (MAXIMIANO, 2010). 

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

 

Figura 2. Estrutura básica de um diagrama de causa e efeito 

 

Fonte Carpinetti (2016) 

 

Segundo Dale (2007), o diagrama em questão pode ser transformado de uma estrutura 

hierárquica para um diagrama de relações, uma das sete ferramentas da 

qualidade desenvolvidas por Ishikawa, a qual irá apresentar uma estrutura de maior 

complexidade não hierárquica.  

O diagrama é uma ferramenta poderosa que poderá 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 
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É uma técnica utilizada nas empresas para apontar soluções e eliminar as causas raízes 

do problema, tem como objetivo controlar as tarefas nas quais serão atribuídas às 

responsabilidades; como prazo de entrega de uma ação, criação de formulários explicativos 

para não ocorrer reincidência do mesmo e os custos que serão gerados, por que me como 

serão executadas as ações estabelecidas dentro do plano (BEHL et al., 2008). 

 

O 5W2H é uma ferramenta de gestão que podemos utilizar na aplicação de 

aquisição de acervos, permitindo a elaboração de um bom plano de ação e 

esta ferramenta permite a estruturação do pensamento de uma forma bem 

organizada e materializada antes de implantarmos alguma solução na ação 

(BEHL et al., 2008. p. 39). 

 

O 5W2H tem como objetivo dividir cada etapa, que contem sete perguntas básicas 

para qualquer processo e que são apresentadas abaixo, e é utilizada em melhorias de 

processos, manutenções, projetos, com intuito de reduzir as paradas não planejadas do 

processo produtivo. Sua principal função é encontrar e eliminar as possíveis causas raízes, 

defeitos, que afetam diretamente os ganhos produtivos da empresa. 

 

Atualmente, estas técnicas têm 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 é o motivo? Por que a mudança é necessária, ou seja, que 

problema ela resolve e que benefício traz consigo?  

- Who – Quem é o responsável por conduzir a ação?  

- How – Quais são os passos ou atividades principais da tarefa? 

- How Much – Qual será́ o custo ou quanto de recursos será́ necessário para 

a melhoria? (PAIM et al., 2009. p.192). 

 

O 5W2H é uma ferramenta utilizada principalmente no mapeamento e padronização 

de processos, na elaboração de planos de ações (PAIM et al.,2009). 

 

 

2.4 BRAINSTORMING 

 

A utilização da técnica de brainstorming ou tempestade de ideias, é fundamental para 

o crescimento do negócio. A rapidez e facilidade de se comunicar, mesmo estando 

fisicamente separados, potencializou a discussão e produção de ideias em grupos 

diversificados. 
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Para criação de um brainstorming, é importante e necessário que todos estejam cientes 

dos objetivos e metas. Em hipótese alguma se deve descartar as ideias ou julga-las como 

absurdas, todas devem estar na compilação ou anotações ocorridas no processo, para depois 

evoluir até a solução final (CERTO, 2009). 

Normalmente, o grupo é formado por pessoas que tenham alguma experiência com o 

problema em causa. É necessário não misturar os gestores com os colaboradores. Devem 

escolher-se pessoas que estejam no mesmo nível de conhecimento e patamar da hierarquia na 

organização (BARBIERI et al., 2009). 

 

As sessões de brainstorming podem ser estruturadas de forma rígida em 

torno de determinado objetivo ou de forma totalmente livre, dependendo dos 

gestores de topo. Contudo, para encorajar a participação e a criatividade, os 

gestores tendem a dar total liberdade e não emitir críticas nessas sessões. 

Após a sessão de brainstorming, na qual podem ser geradas dezenas de 

ideias, é necessário efetuar escolhas, retirando todas as que não se adaptam 

aos objetivos, às capacidades financeiras, técnicas ou administrativas da 

organização (LOBO, 2010. p.47). 

 

O brainstorming é realizado em três etapas, conforme mostra o Quadro 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Quadro 1. Etapas para implementação Brainstorming  
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Fonte: (LOBO, 2010). 

 

METODOLOGIA 

 

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

duas partes metodológicas, quais sejam: pesquisa bibliográfica e aplicação e análise de 

estudo. 

No que se refere à pesquisa bibliográfica, esta foi feita levando em consideração o 

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

O estudo de verificação da necessidade de execução desta melhoria utilizará como 

ponto de partida um brainstorming que será realizado na área técnica da empresa analisada, 

em que a equipe irá realizar análises da arvore de perdas do processo, apresentada na Figura 

3, e estratificação das paradas operacionais com maior impacto, apresentada na Figura 4. 

Estes dados são extraídos do sistema Globe SAP, capturados automaticamente pela a interface 

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

 

Figura 3. Árvore de Perdas.  
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Fonte: Empresa RV 

 

Figura 4. Estratificação Paradas Operacionais.  

Valor 28442 9727 2958 528 199

Percent 68,0 23,2 7,1 1,3 0,5
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Fonte: Empresa RV 

Após a aprovação da melhoria, será utilizada a folha de verificação alinhada à técnica 

da cronometragem e cronoanálise para copilar dados dos três turnos de operação da 
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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 substituição individual. 

Na seleção e definição da melhoria utilizaram-se as ferramentas da qualidade como 

objetivo de chegar a um grau de eficiência no sistema de desempenho da atividade ou 

processo de envase de leite em pó. 

 

RESULTADOS E DISCUSSÕES 

 

O núcleo do trabalho baseia-se num método de melhoria apresentada no momento da 

troca de bobina, objetivando a redução de tempo de troca, consequentemente, obtendo 

aumento da produtividade. 

A diminuição de horas ociosas no processo fabril, pode não só aumentar a produção e 

melhorar o processo produtivo, como também, diminuir custos aumentando a lucratividade, 

fazendo assim crescer o nível de desempenho e eficiência das áreas de produção. 

Para tanto, é necessário um processo de padronização na operação de troca da bobina 

(também nos demais processos operacionais e industriais), aplicando-se métodos adequados, 

com ênfase para os processos mais objetivos, sendo necessários planejamentos sistêmicos que 

antecedem a produção 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 área técnica da empresa RV de laticínios na cidade de Ibiá-

MG, onde foram feitas coletas e análises de dados buscando os principais pontos para 

melhorar o processo lácteo produtivo, visando aspectos como: tempo, variáveis, falhas ou 

oportunidades nos sistemas de envase do leite em pó e operações não padronizadas, para que 

o processo de melhoria atingisse o objetivo esperado. 

Formou-se uma equipe multidisciplinar composta por membros chaves das áreas de 

produção, técnica e segurança no trabalho, o que possibilitou listar e evidenciar uma serie de 

ideias e ações para êxito em nossos resultados, conforme se denota do quadro 2. 

 

Quadro 2. Tempestade de ideias Equipe do Projeto.  
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Fonte: Empresa RV 

 

Nos resultados obtidos, levando em consideração as condições 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 estágio inicial de um projeto, visando controle de 

planejamento inicial e de execução do mesmo, com base em análises técnicas e de 

planejamento, a empresa começa a ter como objetivos a implementação de melhorias para que 

o processo fique mais ágil e confiável. 

Foi direcionado um plano com quatro ações principais: Fase 1- traça objetivos do 

plano, planejar (Plan); Fase 2- Execução do plano (Do); Fase 3- Verificação dos resultados 

(Check); Fase 4- Tomar ações 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 soluções e 

eliminar raízes do problema, controlando tarefas e atribuindo responsabilidades. 

Após 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 poderíamos dar partida à 

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 AI da linha (Desempenho e 

Eficiência), na variação de temperatura nas barras de selagem e aumento do número de start 

up da máquina após troca da bobina, implementamos o projeto com êxito. 

A aplicação do projeto permitiu a redução das paradas planejadas contribuindo para o 

aumento do AI da linha (Desempenho e Eficiência) e disponibilidade da linha para atender 

maior volume de produção, maior estabilidade da máquina com a redução de start up, 

padronização da operação de troca de bobina, otimização do tempo disponível do operador e 

também aumentou significativamente o interesse dos colaboradores em buscar melhorias para 

o processo tamanho o reconhecimento, ganho de conhecimento e satisfação dos envolvidos no 

projeto.  

Na figura 6, é possível denotar os ganhos obtidos com os últimos projetos, onde a 

troca de bobina representou um ganho em destaque dos demais:  

 

 

 

 

 

Figura 6. Ganhos de Projetos da empresa RV Lácteos.  
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Fonte: Empresa RV 

Na figura 7, a representação do Aumento de AI em 12 meses, após a implementação 

do projeto:  

Figura 7. Ganho de AI (Desempenho e Eficiência).  

 

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

produção de sachets ao ano, aumentando por consequência, o lucro da empresa, conforme 

figura 8. 

 

Figura 8. Resultado com o ganho de AI (Desempenho e Eficiência).  

 

                                             Fonte: Empresa RV 

 

CONCLUSÃO 

 

O presente trabalho, sistematizado sobre a troca de bobina, tendo como objetivo a 

melhoria especifica no processo de envase do leite em pó, 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 laticínios, foi realizar um projeto no qual o 

tempo para a troca de bobinas chegasse a zero na envasadora Bosch, e a padronização da 

melhoria para toda fábrica de Ibiá no período de 12 meses. O projeto, com planejamento, 

compra de peças e materiais e mão de obra própria teve um custo de 12.136 reais com Pay 

Back em 6 meses. 

O processo foi implementado e os resultados obtidos foram a redução de paradas 

planejadas para o aumento da AL de linha (Desempenho e Eficiência) aumentando o volume 

de produção, estabilidade da máquina e redução de start up, padronização e otimização do 

operador.   
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