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RESUMO

A reducgdo de desperdicios na produgdo se tornou um tema cada vez mais visado pelos
profissionais da indtstria e pode se constituir como a base da tomada de decisdes para grandes
e pequenas empresas. Portanto, o presente trabalho foi aplicado em uma fabrica de leite em po,
situada na cidade de Ituiutaba, no estado de Minas Gerais. O objetivo doestudo ¢ aplicar o ciclo
PDCA (Plan, Do, Check e Act) para reduzir a producgdo de latas ndo conformes, as quais geram
desperdicios, tais como inutilizacdo das respectivas latas, enroscamentos e paradas nao
planejadas nas linhas em uma fébrica de leite em pd. Foram utilizadas as ferramentas de
qualidade Diagrama de Causa e Efeito e Brainstorming. Entre os principais resultados estdo a
identificagdo das causas do problema, a proposta e execucdo das agdes de padronizagdo e
melhoria do processo, nas quais causaram uma reducao média de 71% do defeito em relagao ao

total durante os trés meses de analise de eficacia do projeto.

Palavras-chave: PDCA. Leite em p6. Latas ndo conformes.



ABSTRACT

Reducing waste in production has become a crucial issue for industry professionals, and it is
the foundation for decision-making for both big and small companies. Therefore, this study
was conducted in a milk powder factory located in the city of Ituiutaba, in the state of Minas
Gerais, Brazil. The objective of this study was to implementing the PDCA (Plan, Do, Check,
and Act) cycle to reduce the production of non-conforming cans, which generate waste, such
as rendering the cans unusable, tangles and unplanned line stops in a powdered milk factory.
The quality tools Cause and Effect Diagram and Brainstorming were utilized. The primary
outcomes of the study include the identification of the root causes of the problem, the
implementation of standardization and process improvement actions, which resulted in an
average defect reduction of 71%. Additionally, the study showed that the problem of dented

cans was entirely eliminated during the three months of project effectiveness analysis.

Keywords: PDCA. Powdered milk. Non-compliant cans.
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1 INTRODUCAO

1.1 Contextualizacio

Nos ultimos anos, a industria leiteira teve avangos nos volumes de produgao. De acordo
com a pesquisa trimestral do leite realizada pelo IBGE (Instituto Brasileiro de Geografia e
Estatistica), foram adquiridos e industrializados 5,88 bilhdes delitros deleite cru no 1° trimestre
de 2023 (IBGE, 2023).

Em busca de um diferencial competitivo no setor, as empresas buscam atender a
satisfacao do cliente e, para isso, um dos focos ¢ a qualidade dos produtos e servicos oferecidos
(DE ALMEIDA et al, 2022). A missdao das organizacdes ¢ satisfazer as necessidades das
pessoas através de servicos e produtos aguardados pelo mercado e clientes (SELEME E
STANDLER, 2010).

Para acompanhar esses avancos a melhoria continua ¢ cada vez mais requerida e se
destaca para atender clientes exigentes, tendo como um dos seus principais focos a redugio de
desperdicios, buscando maior sustentabilidade e menor custo (FURUKITA, 2017).

Nesse sentido, a melhoria continua pode levar a um aumento do desempenho
organizacional. Para isso, ¢ essencial que seja aplicada em todas as areas da organizacao,
levando em consideragio as pessoas, em especial, suas habilidades e motiva¢des. E definida
como diversas pequenas agdes rotineiras que tragam resultados satisfatorios para os
colaboradores e clientes, sem a necessidade de grandes investimentos (FURUKITA, 2017).

O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) ¢ uma das metodologias de gestao que demonstra
o melhor caminho para alcangarem as metas visando a melhoria continua. Tal método ¢
composto pelas etapas dispostas na Figura 1, sendo elas: Planejamento (P), na qual as metas
sdo estabelecidas e os métodos para alcangarem as mesmas; Execugdo (D), em que os dados
sdo coletados e sdo realizados os treinamentos para execugao das atividades propostas na etapa
anterior; Verificagdo (C), com a comparacao e analise dos resultados obtidos com as metas
propostas anteriormente; Agir (A), o Gltimo passo consistindo em atuar no processo por meio
dos resultados, tomar agdes sobre as causas raizes do ndo atingimento da meta ou, caso o

resultado tenha sido satisfatério, adotar aquele plano como o padrdo a ser seguido
(WERKEMA, 1995).



Figura 1- Atributos do Ciclo de Planejamento, Execugdo, Verificagdo e Acao
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Fonte: SILVA ET AL (2017)

1.2 Objetivos de pesquisa

O presente trabalho tem como objetivo aplicar o ciclo PDCA para reduzir a produgio
de latas ndo conformes, as quais geram desperdicios, tais como inutilizacdo das respectivas

latas, enroscamentos e paradas ndo planejadas nas linhas em uma fébrica de leite em po.

1.3 Justificativa

O trabalho foi concebido em resposta a incidéncia de latas ndo conformes na linha de
producdo da fabrica, uma problematica que acarreta diversas consequéncias adversas. Entre
julho de 2022 e junho de 2023, ocorreram 3.746 latas ndo conformes durante o processo. As
latas ndo conformes representam nao apenas um produto defeituoso, mas também provocam
paradas nao planejadas na linha de producdo, interrompendo o fluxo de trabalho e
comprometendo a eficiéncia operacional. Além disso, sua presenga resulta em desperdicio de
tempo, uma vez que ¢ necessario dedicar recursos para identificar, corrigir ¢ descartar os
produtos afetados. Essas paradas e desperdicios tém um impacto direto nas finangas daempresa,
gerando perdas financeiras significativas. Assim, o desenvolvimento deste projeto visa nao
apenas resolver a questdo das latas nao conformes, mas também otimizar a producao, reduzindo

custos e melhorando a qualidade do produto.



A escolha do método PDCA para alcangar os objetivos e implementar melhorias na
empresa foi fundamentada em sua abordagem sistematica e ciclica, que se alinha perfeitamente
as necessidades de melhoria continua e resolu¢ao de problemas enfrentados pela organizacao.
Uma das vantagens do ciclo PDCA ¢ sua aplicabilidade em diversos tipos de gerenciamento,
como por exemplo gestdo de qualidade, projetos e processos. Além disso, ¢ uma ferramenta
objetiva que se for aplicada da forma correta, pode gerar melhorias importantes para as

empresas (OLIVEIRA et al, 2022).

1.4 Estrutura do trabalho

O estudo apresenta no inicio a contextualizagcdo do mercado e 4rea em que a empresa se
situa, fornecendo informacdes sobre a industria de alimentos e explicacdo sobre as ferramentas
e conceitos utilizados. Em seguida, sdo apresentados os objetivos, justificativas e delimitacao
do trabalho.

Logo apos, apresenta-se a fundamentacgao teorica baseada em artigos e livros, trazendo
antecedentes historicos e aplicagdes das ferramentas e técnicas aplicadas na empresa. Na etapa
dametodologia, a pesquisa ¢ definida com base nas analises de dados e métodos evidenciados.

Os resultados sao descritos através da apresentagdo da aplicacao do ciclo PDCA, com
informagdes mais detalhadas sobre a empresa e o processo produtivo. Além disso, apresenta-se
as andlises das causas raizes do problema mencionado e, também, as melhorias propostas a
partir delas.

Por fim, nas consideragdes finais sdo descritas as conclusdes do estudo, ¢ as

oportunidades de melhoria para os trabalhos futuros.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Mercado de leite em pé

O Brasil tem se caracterizado como um agente oportunista e eventual no mercado
internacional de lacteos. Entre os anos 2013 e 2022, o pais importou, em média,
aproximadamente 160 mil toneladas por ano de leites e derivados (Figura 2), no qual os trés
principais produtos de maior volume foram leite em pod, soro de leite e queijos (EMBRAPA,

2023).



Figura 2 — Importacdes brasileiras de lacteos (2013 a 2022 em t)
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Apesar dos picos de importacdo observados em 2016, ¢ possivel afirmar que as
importacgdes brasileiras tém mantido uma certa estabilidade nos Ultimos anos. Isso evidencia o
papel do Brasil como um pais importador, com uma parcela significativa de sua demanda
interna sendo suprida pelo comércio internacional, especialmente através de fornecedores como
Argentina e Uruguai. Durante o periodo mencionado, o custo médio das importagdes foi de
USS$ 576,9 milhdes anuais, com 58% desse montante destinado a compra de leite em po.

J4 as exportagdes brasileiras de lacteos registraram um crescimento em 2013 (Figura 3),
alcangando seu apice em 2014/2015, porém, a partir desse ponto, houve uma redugdo nas
vendas no mercado internacional. Os principais destinos sdo: Argentina, Filipinas, Angola,
entre outros (EMBRAPA, 2021), onde os produtos mais significativos em termos de volume na
pauta de exportacdo brasileira durante esse periodo foram o leite em pd, o leite condensado e
0s queijos.

O pais exportou em média mais de 45 mil toneladas de lacteos. Dentre esses volumes,
foram exportadas 11,9 mil toneladas de leite em pd, 16,7 mil toneladas de leite condensado, 6,6
mil toneladas de creme de leite e 3,4 mil toneladas de queijos. O leite em pd, reconhecido como
uma das principais commodities lacteas no comércio mundial, destacou-se nas exportagdes
brasileiras, figurando como a segunda maior categoria de exportacao do pais (EMBRAPA,

2023).



Figura 3: Exportagdes brasileiras de lacteos (2013 a 2022 em t)
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2.2 PDCA

No ano de 1920, Walter Shewhart criou a ferramenta conhecida como ciclo PDCA, que
posteriormente foi divulgada pelo americano William Deming (CAMARGO, 2011). E um
método de gestdo que tem como objetivo andlise e investigacdo de problemas organizacionais,
sendo muito aplicado em solu¢do de problemas nas industrias (QUINQUIOLO, 2002). A
ferramenta ¢ muito 1til para processos de qualidade, tendo como caracteristica a flexibilidade a
ajustes que se facam necessario durante as etapas (CAMARGO, 2011).

No giro doPDCA, deve-se coletar informagdes, mensurar resultados, confronta-los com
a meta estabelecida e agir assertivamente. Assim, o uso de ferramentas adequadas direcionara
para tomadas de decisdes corretas (WERKEMA, 1995).

O objetivo daferramenta ¢ identificar as causas dos desvios e identificar as medidas que
podem ser aplicadas para solucionar esses problemas. O ciclo padroniza os dados, com o
objetivo de reduzir os erros e facilitar os processos produtivos (DE ALMEIDA et al, 2022).

A melhoria continua por meio do ciclo possui quatro passos ilustrado na Figura 4,

demonstrando suas etapas e os requisitos aplicaveis a cada uma (OLIVEIRA, 2022).



Figura 4 — M¢étodo de Melhoria Continua: ciclo PDCA
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2.2.1 Planejamento (Plan)

A primeira etapa do ciclo consiste em identificar o problema por meio da meta de
melhoria, e para isso, ¢ necessario ter assertividade na escolha do problema e meta sdo os mais
urgentes para a empresa naquele momento (WERKEMA, 1995). Nessa fase d o planejamento
(Plan), sao definidos os objetivos e metas para que se alcancem os resultados desejados. Nessa
etapa, também sao definidas as ferramentas que serdo utilizadas, como por exemplo Diagrama
de Causa e Efeito, Grafico de Pareto, SW2H e 5 porqués (PEREIRA, 2012).

O planejamento ¢ subdivido em quatro fases: a primeira consiste na localizagdo do
problema, onde serd identificado o problema que foi gerado um resultado inesperado que ndo
atingiu a meta e necessita de melhoria. Nessa fase, sdo aplicados métodos como: pesquisa de
mercado, grafico de Pareto, histograma, entre outros (WERKEMA, 1995). O proéximo passo €
realizar a andlise do fendmeno da etapa de planejamento, na qual sdo detectadas todos as

caracteristicas do problema por meio da obtencao dedados. Isso € possivel através da utilizagao



da estratificacdo das informacdes, folha de verificacdo, testes de hipotese, entre outros
(WERKEMA, 1995). Em seguida, as principais causas sao descobertas e priorizadas para
solucionar o problema. As ferramentas utilizadas sdo: Diagrama de Ishikawa, amostragem,
diagrama de dispersdo, etc. (WERKEMA, 1995). Por fim, ¢ elaborado um plano de acdo, no
qual sao geradas agdes estrategicamente para bloquear as principais causas que foram

identificadas nas fases anteriores (WERKEMA, 1995).

2.2.2 Execucao (Do)

Ap0s o planejamento, tem-se a fase de execucao (Do) que envolve agir de acordo com
o plano de acdo. Os dados serdo coletados para que na proxima etapa serem utilizados
(WERKEMA, 1995). Algumas ferramentas que podem ser utilizadas sdo: Analise de regressao
na coleta das informagdes do processo; Carta de controle para o tratamento e distribui¢ao dos
dados do equilibrio do processo. (WERKEMA, 1995).

Dessa forma, os responsaveis irdo executar as agdes propostas do plano de atendendo o
prazo estabelecido anteriormente. Em resumo, € a pratica sucessiva do plano de agdo de forma

estruturada e organizada para atingir os resultados esperados (CAMARGO, 2011).

2.2.3 Verificacao (Check)

Em seguida, ¢ a verificagdo (Check), na qual ¢é realizada uma andlise comparativa entre
os resultados obtidos e as metas que foram estabelecidas. Os resultados devem ser consistentes
e conexos com o planejamento do inicio (CAMARGO, 2011). Nessa fase, os métodos
estatisticos mais empregados sdo: grafico de Pareto, medidas de variabilidade, indices de

capacidade de processos, entre outros (WERKEMA, 1995).

2.2.4  Agir (Ach)

Por fim, tem-se a fase de agir (Acf), na qual as causas detectadas sdo solucionadas para
que o problema ndo aconteca novamente na organizagdo (WERKEMA, 1995). Com as agdes
bem executadas e eficazes, ¢ definido o padrdo ideal para o processo da empresa (CAMARGO,
2011).

A nova forma de trabalhar serd implementada através de treinamentos e

acompanhamentos do padrido estabelecido com o foco de manter o processo no nivel de



desempenho atingido. A folha de verificagdo ¢ uma ferramenta que pode ser usada para

acompanhamento da utilizagdo do padrado (WERKEMA, 1995).

3 METODOLOGIA

3.1 Caracterizacio da pesquisa

A metodologia ¢ compreendida como uma disciplina que se associa com a filosofia da
ciéncia. Seu objetivo € analisar os aspectos dos diversos métodos existentes, avaliar suas
capacidades, limitagcdes, e criticar as suposigoes de sua utilizagdo. Em um nivel mais pratico, a
metodologia envolve a avaliagdo de ferramentas de pesquisa e a experimentagdo de novos
métodos que abordam efetivamente a captacao e a computacao de informagdes, bem como a
resolucdo de varios tipos de problemas teoricos e praticos da pesquisa. Para além de sua fungdo
como campo de estudo dos métodos, a metodologia também ¢ vista como um guia para a
conducdo da pesquisa (THIOLLENT, 2022).

Existem diversos tipos de investigacdo-acdao, que ¢ qualquer técnica que oscila entre
conduzir na pratica e pesquisar sobre ela (TRIPP, 2005). Dentre eles a pesquisa-a¢do ¢ um tipo
de investigacao social fundamentada em evidéncias empiricas, projetada e executada em
estreita colaboracdo com a resolucdo de um problema coletivo ou uma agdo especifica. Essa
pesquisa busca combinar a pesquisa com a pratica, ou seja, desenvolver o conhecimento na
pratica (ENGEL, 2000). Além disso, nesse método os pesquisadores e os participantes que
representam a situagdo ou o problema trabalham de forma cooperativa e participativa
(THIOLLENT, 2022).

Na pesquisa-acao, os pesquisadores desempenham uma funcao ativa na identificagao e
solucdo dos problemas detectados, bem como no acompanhamento e avaliagdo das acdes
tomadas em resposta a esses problemas. A aceitagdo dos pesquisados no ambiente de pesquisa
¢ um desafio que deve ser abordado durante o processo de pesquisa. No entanto, a participagao
do pesquisador ndo ¢ o unico aspecto distintivo da pesquisa-agdo; ela também envolve a
organiza¢do da investigacdo em torno do conceito. Em geral, a abordagem encontra um terreno
fértil quando os pesquisadores desejam ir além das perspectivas burocraticas tipicas das
pesquisas habituais. Nao se trata apenas de coletar dados ou produzir relatérios para serem
arquivados, os pesquisadores buscam desempenhar um papel ativo na realidade dos fendmenos

observados (THIOLLENT, 2022).



O método se distingue da pesquisa cientifica tradicional, uma vez que a pesquisa-acao
modifica simultaneamente o que esta sendo pesquisado e ¢ restrito pela circunstancia dapratica.
Assim, a metodologia necessita de agao tanto na pesquisa quanto na pratica, sendo caracterizada
pela pesquisa cientifica e pratica rotineira (TRIPP, 2005).

Frequentemente, existem discussdes sobre as definigdes e diferencas entre a pesquisa
acdo e a participante (Figura 5). A primeira ¢ caracterizada como participativa, na qual as
pessoas relacionadas ao problema necessariamente participardo ativamente. Além disso, o
pesquisador ndo ¢ investigado e possui algumas diretrizes, como por exemplo: acdo geralmente
decarater social ou educacional, agao para resolugao deum problema por meio do levantamento
e andlise rigorosa dos dados. Ja na pesquisa participantes os pesquisadores estabelecem uma
comunica¢do com didlogos entre eles com o intuito de se identificarem com os valores e
conceitos do grupo para serem mais bem aceitos. Além disso, ndo existe uma acdo para

solucionar um problema em questao.

Figura 5 — Caracteristicas metodoldgicas da pesquisa-agdo e pesquisa participante

Pesquisa-agao
Toda pesquisa-acéio é do tipo participativa;

Pesquisa participante

Tudo que é chamado de pesquisa participante
ndo ¢ pesquisa-agio;

Cada um dos envolvidos ¢ pesquisador e
pesquisado ao mesmo tempo;

Aspira-se a uma comunica¢fiio o mais possivel
horizontal entre todos os participantes;

O pesquisador néio ¢ pesquisado;

Supde uma forma de agdo planejada de cardter
social, educacional, técnico ou outro;

Acbes planejadas nem sempre se encontra em
propostas de pesquisa participante;

O pesquisador TEM uma agfio destinada a
resolver o problema em questéo;

O pesquisador NAO tem uma acéo destinada a
resolver um problema;

O pesquisador é que se
mtensamente dos dados;

apropria mais

Utiliza o didlogo como meio de comunicagédo
mais importante no processo conjunto de estudo
e coleta de informagéo;

Pesquisador deve ter um alto grau de analize, de
moderacéio, de interpretagdo e de animagio,
dominar técnicas de dinAmicas de grupo.

Asg metas e o desenvolvimento do projeto néo
sfo previamente determinados, mas que se
elaborem com a intervengdo de todos os

participantes.

Fonte: FELCHER ET AL (2017)

Percebe-se que o método pesquisa-agao aproxima a pesquisa, conceito € pratica. Nas
organizagdes, 0s pesquisadores investem no problema estudado, enquanto na pesquisa
exploratoria os atores ndo desempenham um papel essencial. As primeiras informagdes foram
apuradas nos registros da empresa estudada, enquanto os demais dados foram coletados por

meio das pesquisas bibliograficas.
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Portanto, o presente trabalho pode ser caracterizado como aplicado e descritivo, no qual
foi utilizado o método pesquisa-agdo. O estudo pode ser caracterizado dessa forma, uma vez
que envolve a aplicacdo pratica dos conceitos teoricos do ciclo PDCA em um contexto
especifico de resolugdo de um problema gerado dentro de fabrica de lacteos, com o objetivo de
descrever e analisar fenomenos e processos existentes. Além disso, o foco esta na observacao
detalhada e na descrigdo precisa dos eventos ou situagdes em estudo, utilizando métodos que

permitam uma compreensao profundo do problema em questao.

3.2 Procedimentos metodoldgicos

Inicialmente foi realizada uma revisdo bibliografica para entender o contexto e as
melhores praticas associadas ao ciclo PDCA, ferramentas de qualidade e mercado de leite em
po6. Em seguida, foram obtidos dados a partir de relatérios internos e registros de desempenho
da empresa, proporcionando uma base quantitativa solida para que um problema fosse
selecionado, em conjunto com a empresa estudada, e estruturado um projeto de melhoria
continua, tendo como base o método PDCA. Além disso, observacdes diretas foram realizadas
durante as fases do projeto para identificar variagcdes e pontos criticos. Todos os dados coletados
foram sistematicamente organizados e analisados, utilizando ferramentas de analise qualitativa,
permitindo uma avaliagdo abrangente ¢ detalhadado impacto e daeficacia doprojeto de PDCA.
Com isso, tornou-se possivel aplicar o método e encontrar solugdes para o problema
apresentado.

Por ultimo, ap6s uma andlise dos dados, também foi realizado uma pesquisa de campo
com os operadores delinha, sendo possivel identificar as causas raizes e gerar um plano de acao
que foi aplicado na organizagao.

Durante o planejamento da pesquisa-agdo, foi realizado um brainstorm com os
operadores de linha para entender o problema e quais seriam as possiveis causas para que
pudessem ser geradas as agdes matadoras. Ja na fase de coleta de dados, foram levantadas as
informagdes de apontamentos de defeitos do problema em questdo para verificar a ocorréncia
do mesmo e confrontar com as causas e agdes da etapa anterior.

Na etapa de analises, identificou-se as possiveis causas do desvio e se elaborou planos
de acdes que na proxima fase de implementa¢do foram executadas.

Por fim, os resultados foram avaliados comparando com o histérico anterior a execugao

do projeto, nos quais obteve-se resultado satisfatorio.



11

4 RESULTADOS

4.1 Caracterizaciao da empresa e mapeamento da realidade empresarial

O estudo desse projeto foi aplicado em uma industria do setor lacteo no processo de
acondicionamento, no qual envasa o leite em po na lata. Esse processo € separado em algumas
etapas, conforme apresentadas na Figura 6 e descritas a seguir: a etapa inicial consiste no
recebimento do material, na qual os empilhadeiristas abastecem as folhas de flandres, que serdo
transformadas em latas posteriormente. Apos a tesoura cortar as folhas no tamanho padrao, a
soundronic ¢ a maquina responsavel por realizar a solda para a formacao do corpo da lata. Em
seguida, no conjunto combinado (Cantec) ¢ formada a borda, o friso e a recravagdo do fundo
docorpo da lata para o envase doleite em p6 Ninho. Depois desse processo, a lata estd formada,
faltando apenas o fechamento da tapa que € realizado apds o envase.

Apos a formacgao da lata, existe o processo de ionizagdo que garante a limpeza e evita
qualquer material estranho presente na hora do envase. Em seguida, chegamos na envasadora
(Albro), na qual é realizada a dosagem do leite em pd. Apds o checkweigher (realiza a checagem
do peso), a lata ¢ direcionada para a recravadeira de 1* operagdo, sendo transportada por uma
esteira, na qual tem a func¢ao de enrolar a tampa com a borda da lata, formando assim o gancho
do corpo e o gancho da tampa.

A composicao do ar atmosférico pode influenciar fortemente o shelf-life (vida 1til do
produto). Para evitar esse problema, as cAmaras de gasagem sao responsaveis por retirar todo o
oxigénio residual presente na lata através do vacuo, no qual é quebrado posteriormente através
dainjecdo de gas inerte (mistura de gés nitrogénio e gas carbonico) dentro da lata para ajustar
a pressdo interna da lata e garantir a vida util do produto. Logo apds a gasagem, a lata ¢
direcionada para a recravadeira de 2% operagdo, na qual terminara de fechar a lata e garantira
que ela esteja hermética a fim de assegurar o shelf-life do leite em po.

A rotuladeira € a encarregada pela colocagdo derdtulos na lata, e ¢ uma das etapas finais
do processo. Apos sair da rotuladeira, existe o raio-x que ¢ um equipamento utilizado para
detectar e rejeitar produtos com materiais estranhos a partir da linha de produgdo, a fim de
proteger os consumidores, reduzir o risco de reclamagdes e proteger a marca.

J& a Laurent ¢ maquina ¢ responsavel pela aplicacdo das sobretampas plasticas nas latas.
O processo ¢ bem simples, onde a lata entra na maquina através de uma estrela e passa por uma
guia inclinada onde se encontra a tampa. Quando a lata passa, ela se encaixa na tampa e assim

a tampa € colocada.
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Apos a lata estar formada, envasada com leite em po, rotulada e fechada com a tampa,
ela ird passar pela maquina do carimbo, no qual € responsavel pela datagdo da lata. A gravagao
¢ realizada no fundo da lata e contém as seguintes informacgdes: lote, tipo d e produto, horario
do envase e data de validade. O ultimo processo de producao é o armazenamento das latas em
caixas, para assim serem enviadas para os compradores. Esse processo ocorre na maquina
chamada Pack Master, na qual é composta pela moldagem das caixas, inser¢do das latas dentro
das caixas (sdo colocadas 24 latas em cada caixa) e datagao dascaixas. Por fim, o empilhamento
das caixas em pallets ¢ realizado através de um robd, no qual sdo formados 8 andares de caixas,
com 8 caixas por andar (ao todo sdo 64 caixas por pallet, totalizando 1.536 latas), para serem

destinadas para o armazém, e logo apods para os caminhdes para serem enviadas ao centro de

distribuicao.
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Figura 6 — Mapeamento dos processos que envolvem a etapa de acondicionamento da fabrica

Acondicionamento

Soundromc Cantec (Conjunto Envasadora Eecravadeira 12 e
(Eletrosoldadeira) Combinas) Albre Operagio 8

Eecebimento das
folhas de flandres
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Eecravadewa 22
Operacio

A

Pack Master ](—[Can'mbo das latas](—[ Laurent ](—[ Fado 3 Eotiladetra

Empihamento
das caixas em
pallets

Fonte: Autoria propria (2024)
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4.2 Planejamento (Plan)

A partir do segundo semestre de 2022 se observou uma grande quantidade de produgao
de latas ndo conformes (Figura 7), gerando enroscamentos e paradas nao planejadas na linha de

producao.

Figura 7 — Representacdo de uma Lata: Conformidade (A) vs. Nao Conformidade (B)

Situacio Ideal (Foto)

Situagao defeituosa (foto)

Fonte: Autoria propria (2024)

Diante dessa constatagdo, foram coletados dados acerca da recorréncia de latas nao

conformes, conforme Tabela 1, a qual traz, de forma temporal e sequencial, a quantidade de

defeitos relacionados a latas ndo conformes em um periodo de 1 ano (entre julho de 2022 e
junho de 2023), e a porcentagem do quanto ele representa em relacdo ao total de modos de

defeitos da fabrica.
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Tabela 1 — Frequéncia de latas nao conformes ao longo de um ano

Total lata
nao 493 1.475 117 112 168 166 514 1 72 0 538 90 3.746

conforme

Total
defeit 6.852 5.190 5295 7.011 14520 29263 9.594 580 1.079 4498 4.512 2.388 90.782
efeitos

% Lata nao
72% 28,4% 22% 1,6% 1,2% 0,6% 54% 02% 6,7% 0,0% 11,9% 3,8% 4,1%
conformes

Fonte: Autoria propria (2024)

Assim, a partir do problema escolhido, iniciou-se o projeto no final de julho de 2023
(semana 30), definiu-se o cronograma das etapas de planejamento, execugao, verificagdo e agao
conforme ilustrado na Figura 8. O trabalho foi planejado para ter duracdo de 15 semanas, com

previsao de término em outubro de 2023 (semana 44).

Figura 8 — Plano de cronograma do projeto

CRONOGRAMA Plﬂx e

Atrazacn

SEMANA 30
SEMANA 31
SEMANA 32
SEMANA 33
SEMANA 34
SEMA NL 35
SEMANA 38
SEMA NL 37
SEMANA 38
SEMANA 33
SEMANA 40
SEMANL 41
SEMANA 42
SEMANA 43
SEMANA 44

E=|

Ezcalha do Proklema

Definir cronograma e Meta

Demonstrar as causas conhecidas

Elaboragio da estratégia do plano de acéo

Reslizar treinamerto para oz envolvidos

Execugio

Walidar (Testar) & Executar as agles

Comparazdo dos resultados

=
=,

)
€

g
=

wetificacdo da Eficacis

Elaborar ou atterar os padries

-E" Reslizar treinamento & acompanbamento do pactéo

Revizar oz probelmas remanescentes

b=l R T = R I = e eI = o =T - =R R

Fonte: Autoria propria (2024)

Conforme ilustrado na figura 9, entre os periodos de julho de 2022 e junho de 2023, em
média 4,1% dos modos de defeitos foram relacionados a lata murcha, com uma grande
variabilidade entre os meses, com destaque para junho de2022, agosto de 2022 e maio de2023,

nos quais houve uma grande quantidade desse tipo de defeito. Por outro lado, os meses de
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dezembro de 2022, fevereiro e abril de 2023 quase nao apresentaram esse tipo de defeito. Essa

andlise foi aprofundada por meio da Figura 7, a qual traz o indice de latas ndo conformes.

30,0%

25,0%

20,0%

Porcentagem de lata murcha

15,0%

10,0%

5,0%

0,0%

Figura 9 — Taxa de incidéncia de latas ndo conformes

11,9%

6,7%
5,4%

Jul
2022

A.1%. 3,8%
232 1,6% 1% ZT%
05% 0.2% 0,0%
- ;8% ~
Ago Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun
2022 2022 2022 2022 2022 2023 2023 2023 2023 2023 2023

% Lata Murcha —Meédia —Benchmarking —Meta

Fonte: Autoria propria (2024)

Foi entdo definida uma meta de desempenho, a fim de reduzir os desperdicios devido a

latas ndo conformes. Para definicdo da meta, calculou-se o valor da média, benchmarking

interno (valor minimo dos resultados), lacuna (igual a média menos o benchmarking) e a

recuperagao da lacuna, conforme a Tabela 2. A partir disso, € possivel calcular a meta, conforme

a Equacao, sendo essa de 2,1%1:

Meta = média — (% de Redugdo da Lacuna x Lacuna) (1)

Tabela 2 — Defini¢do da meta

Descricao Resultado (%)

Média 4,1
Benchmarking 0,0
Lacuna 4.1
Recuperacio Lacuna 50,0
Meta 2,1
% Reducao 50,0

Fonte: Autoria propria (2024)
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Assim, a meta proposta era reduzir o defeito para 2,1% em relacdo ao total, e assim
diminuir as ocorréncias dele em 50%. Para entender melhor a problematica, foi realizada uma
entrevista com os operadores que atuavam no setor de acondicionamento € que tinham mais
conhecimento sobre o processo. Durante as entrevistas foi questionado sobre qual etapa do
processo que gerava essas latas ndo conformes e quais fatores poderiam influenciar para ocorrer
esse desvio na linha de produgao.

ApoOs o levantamento de dados foi realizado um brainstorm com os colaboradores
envolvidos no processo, com o objetivo de identificar as possiveis causas e chegar na causa raiz
do problema, para isso foi aplicado a ferramenta conhecida como diagrama de causa e efeito

ilustrada na Figura 10.

Figura 10 — Diagrama de causa e efeito

AMNALISE DE CAUSA-EFEITO

Pegas da Cantec " Falha nawerifimgln da Temperatura do
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X

Falta de lubrificag 8o

Geracdo de latas murchas na
linha de produgio

Distanciados roletes
x na l3recravadeira

Frequéncia de
lubrificag 8o e inspegEo

1

Espessurada '

~ i

folha deflandres,

Tempo de realizagdo Altura da bnrda\/ "
devdcuo e

Ea3s eamento

Fonte: Autoria propria (2024)

O problema para aplicacdo do diagrama foi a gera¢do de latas ndo conformes na linha
de producao, e aplicando a metodologia dos 6M’s (meio ambiente, maquina, matéria-prima,
mao-de-obra, medida e método) identificou-se as possiveis causas.

No ambito do meio ambiente, foram analisadas a temperatura e umidade da linha de
producdo. Logo foi constatado pelos colaboradores que esses parametros estavam dentro do
padrdo e ndo seria a causa do problema.

Com relacdo a mao de obra, foi atribuida a falha na verificacdo da quantidade correta

de o6leo utilizado no conjunto combinado (Cantec). O motivo desse ponto ser levantado foi que
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a auséncia de 6leo poderia gerar problemas no funcionamento na maquina, porém foi
averiguado que todos os colaboradores sabiam da quantidade exata a ser colocada, e todos
estavam treinados.

Para maquina, foram levantadas trés possiveis causas. A primeira causa foi a falta de
lubrifica¢ao dificultando o funcionamento do equipamento, porém segundo os colaboradores
isso ndo seria a causa raiz que levaria a producdao de uma lata murcha. A segunda causa foi
pecas da Cantec desgastadas, e verificou-se que as pecas estavam no final da sua vida ttil, e
isso prejudica a formagdo do friso, borda e recravagdo do fundo do corpo da lata (formagao
completa da lata). Por fim, a tltima causa desse topico foia falha no mandril de recravagao,
que basicamente ¢ um molde em forma de “prato” para realizar a recrava¢dao do fundo da lata.

J4 no método foram identificadas duas causas que poderiam gerar o problema. A
primeira seria a frequéncia de lubrificacao e inspecao, porém a equipe verificou que a atividade
estava ocorrendo dentro da frequéncia estabelecida. E o outro ponto, foi o tempo de realizagao
de vacuo e gaseamento da lata que ocorre nas cameras de gasagem. Verificou-se que o tempo
que ¢ retirado o gas oxigénio residual de dentro da lata através do vacuo e a inje¢do de gas
inerte estd diretamente relacionado a formagdo de latas ndo conformes que serdo expulsas logo
em seguida desse processo.

Em medida foram levantadas duas causas. A primeira ¢ a distancia dos roletes na 1*
recravadeira (processo em que ocorre a formacdo dos ganchos da lata e tampa) que se nao
estiver na distancia correta pode gerar ma recravagao da tampa da lata. Outra causa ¢ a altura
dabordada lata que ¢ formada no conjunto combinado, no qual verificou-se que nao havia um
padrao estabelecido para a altura da lata na bordeadeira.

Por fim, em relacdo ao material foi levantado apenas um ponto, a espessura e dureza da
folha de flandres (material utilizado para formagao do corpo dalata). O motivo dessa causa foi
o fato de que dependendo da espessura ou dureza da folha pode gerar problemas na formagao
da lata e gerar latas ndo conformes que gerardo enroscamentos na linha.

Em seguida, foi criado um plano de agao para cada uma das causas apontadas, conforme

Quadro 1.



Quadro 1 — Plano de acao
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Para garantir os Analise Realizagdo 1 vez por Latoaria Apoio de
padrdes de SEAMETAL da analise dia produgio
recravagao

Parareciclar que a  Treinamento para  On the Job 30/12/2023 Latoaria Analista da
analise de operagao Qualidade
espessura da folha

de flandre esta
conforme

Padronizagdo da Treinamento On the Job 09/11/2023 Latoaria / Analista da

dureza da folha de sobre sequéncia Armazém Qualidade
flandres da utilizagdo de
dureza da folha
de flandres
Padronizagdo do Defini¢ao da On the Job 09/11/2023 Latoaria Mecanico
descarte da pista inspecao
"base lateral" e do planejada para
rolete descarte da pista
"base lateral" e
treinamento
sobre descarte do
rolete
5 Definir padrdo de  Definir padrdo de  On the Job 09/11/2023 Latoaria Mecanico -
altura da 120mm de altura
bordeadeira dalata na
bordeadeira

Fonte: Autoria propria (2024)

Para garantir os padrdes de recravacao, a solu¢do proposta foi a implementacao da
andlise de SEAMETAL, para garantir que todas as etapas de recrava¢do foram realizadas
corretamente e a lata esta conforme dentro dopadrao de qualidade (sem falhas no mandril e que
o gaseamento foi eficaz).

J& para garantir que a espessura da folha de flandres estava conforme, foi proposto um
treinamento para operacdo sobre a andlise que deve ser realizada e calibracdo de todos os
pontos. Quanto a dureza do material, a solu¢ao proposta seria a padronizagao da dureza através
de um treinamento sobre sequéncia da utilizacdo de dureza da folha de flandres.

Para a padronizacdo do descarte da pista “base lateral” e do rolete que esta relacionada
a distancia deles, a solugdo apresentada foi a defini¢do da inspeg¢do planejada para descarte da

pista “base lateral” e treinamento sobre o descarte do rolete.
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Por fim, a ultima solu¢do seria o mecanico estabelecer o padrao da altura da lata na

bordeadeira, responsavel pela formagdo da borda da lata.

4.3 Execucio (Do)

De acordo com o plano deag@o proposto na etapa anterior, cinco a¢des foram escolhidas
e executadas: a primeira agdo ¢ a “andlise SEAMETAL”, na qual foi delegada ao apoio de
produgdo executar uma andlise completa dalata, conferindo a formagao do corpo dalata (tampa,
fundo e corpo) e verificacdo da gasagem.

A segunda e terceira acdes, conforme comentado anteriormente estdo relacionadas ao
material, na qual foram realizados treinamentos ministrados pela analista de qualidade para a
operacao ter autonomia e conhecimento sobre a “analise da espessura e utilizacdo da dureza da
folha de flandres” durante a produgao.

Outra agdo implementada esta relacionada aos “roletes e descarte da pista base lateral”,
na qual foi definido pelo mecanico uma inspe¢ao planejada em uma determinada frequéncia e
um treinamento sobre como descartar os roletes utilizados.

Por fim, a ultima a¢do foi a “definicdo do padrdo de 120mm da altura da borda da lata”
que ¢ feita na bordeadeira. Esse parametro foi definido pelo mecanico com base em sua
experiéncia e especifica¢do da altura da borda.

O Quadro 2 demonstra todas as agdes propostas e o status de cada uma, onde todas as

acdes foram executadas dentro do prazo estabelecido no projeto.
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Quadro 2 — Andamento do plano de acao

Item Por que Quando Quanto Status
custa
1 Para garantir Analise Realizagao 1 vez por Latoaria Apoio de - Concluido
os padrdes de SEAMETAL da analise dia produgio
recravagao
2 Para reciclar Treinamento para  On the Job 30/12/2023 Latoaria Analista da - Concluido
que a analise operacdo Qualidade

de espessura

da folha de
flandre esta
conforme
3 Padronizagdo Treinamento On the Job 09/11/2023 Latoaria / Analista da - Concluido
da dureza da sobre sequéncia Armazém Qualidade
folha de da utilizagao de
flandres dureza da folha de
flandres
4 Padronizagio Definigao da On the Job 09/11/2023 Latoaria Mecanico - Concluido
do descarte da inspe¢ao
pista "base planejada para

lateral" e do descarte da pista
rolete "base lateral" e
treinamento sobre

descarte do rolete

5 Definir padrdo  Definir padrao de On the Job 09/11/2023 Latoaria Mecéanico - Concluido
de altura da 120mm de altura
bordeadeira da lata na
bordeadeira

Fonte: Autoria propria (2024)

4.4 Verificacao (Check)

Todas as agoes selecionadas foram executadas, e assim, foi realizada uma avaliagdo de
eficacia durante trés meses. Entre os periodos de novembro de 2023 e janeiro de 2024, em
média apenas 1,2% dos modos de defeitos foram relacionados as latas ndo conformes (Tabela
3). Dessa forma, reduziu-se 71% em relacdo a média anterior, assim como reduzida a sua
variabilidade. Mesmo quando comparados més e més, nota-se uma menor variabilidade nos
percentuais: 1,2% (novembro de 2022) contra 0,9% (novembro de 2023); 0,6% em dezembro
de 2022 contra 1,6% em dezembro de 2023; 5,4% em janeiro de 2022 contra 1,8% em janeiro
de 2023.
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Tabela 3 — Apontamentos de latas ndo conformes

Nov 2023 Dez 2023 Jan 2024 Ano

Total lata nao 86 73 55 214
conforme
Total defeitos 10.106 4.620 3.136 17.862
% Lata nao 0,9% 1,6% 1,8% 1,2%
conforme

Fonte: Autoria propria (2024)

Dessa forma, atingiu-se um resultado satisfatorio, abaixo da meta proposta de 2,1% e
com a reducdo de variabilidade. Apesar de mais dados serem necessarios para uma melhor
comparagdo, os resultados apontam no sentido de que as acdes elaboradas no plano de agdo

foram eficazes.

4.5 Agir (Act)

O objetivo do projeto foi alcancado, que era a redugdo de produgdo de latas nao
conformes na linha de produgdo. E para isso, através dos treinamentos foram estabelecidos os
novos procedimentos como padrdes a serem seguidos. O acompanhamento ainda esta sendo
realizado com o objetivo de manter o nivel de desempenho alcangado.

Logo, apesar dos resultados obtidos sejam positivos, ainda se tem oportunidade de
melhorias e novas intervencgdes a serem realizadas, visto que sempre se tem a entrada de novos
colaboradores no setor € que necessitam de treinamentos e capacitagdes para manter os bons
resultados.

5 CONSIDERACOES FINAIS

5.1 Conclusao

O presente trabalho conseguiu atingir seu principal objetivo que era a redugdo de
producao de latas ndo conformes durante o envase de leite em pd em uma indtstria alimenticia.
O uso de ferramentas de qualidade foi um fator importante e crucial para a aplicagdo do
ciclo PDCA, desde o inicio o brainstorm foi utilizado para coletar informagdes com os
colaboradores que estavam envolvidos no processo, o diagrama de causa e efeito para levantar

as possiveis causas, estabeleceram um plano deagao robusto com focona solu¢do do problema.
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Garantir que as implementagdes sejam continuas e adaptadas de acordo com as
melhorias do processo ¢ de grande importancia, evitando a geragcdo de desperdicios e custos

desnecessarios.

5.2 Limitac¢oes do estudo

Na execugado dotrabalho um obstaculo encontrado foi a atuacao das pessoas envolvidas,
uma vez que houve certa resisténcia com as mudangas e prioridades, o que dificultou um pouco
a coleta de dados e informagdes, mas em seguida o cenario foi mudando, uma vez que alguns
foram convencidos que as mudangas gerariam apenas beneficios para os colaboradores e para

a empresa.

5.3 Trabalhos futuros

O estudo abrangeu apenas o defeito da gera¢do de latas ndo conformes durante o envase
de leite em pd, uma das maiores vozes antes do projeto ser implementado. Para futuros
trabalhos, com base no presente estudo, percebe-se a oportunidade de aplicagdo da ferramenta
ciclo PDCA para os outros modos de defeitos que ocorrem no processo, como por exemplo
latas com membrana danificada, lata sem rotulo, caixa sem carimbo, entre outros. Dessa forma,
reduziria também a quantidade de outros defeitos que ocorrem durante o processo.

Para continuidade do trabalho, identificou-se a importancia da ‘“andlise do
SEAMETAL” para acompanhar a qualidade das latas que estdo sendo produzidas, além dos
treinamentos para os novos colaboradores.

Por fim, com a continua coleta de dados, deve-se fazer testes estatisticos, como de
intervalos de confianga, a fim de verificar se as melhorias obtidas até o momento realmente se

mantém e forma devidas as intervengdes realizadas no processo.
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