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APRESENTAÇÃO 

A obra “Engenharia da Produção: What’s your plan?” é subdividida de 4 volumes. 
O quarto  volume, com 24 capítulos, é constituído com estudos contemporâneos 
relacionados a inovação em gestão organizacional, gestão de segurança do trabalho, 
ferramentas de gestão da qualidade e sustentabilidade.

A sequência, os estudos de gestão da qualidade e sustentabilidade apresentam 
a utilização de princípios e ferramentas para o aumento de produtividade sustentável. 
Na gestão da qualidade são abordadas ferramentas como QFD, CEP e MASP. Estas 
ferramentas auxiliam as organizações na melhoria dos processos e redução de 
desperdícios o que gera um resultado, não só financeiro, mas também ambiental e 
social. 

Aos autores dos capítulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador 
e da Atena Editora, pela dedicação e empenho sem limites que tornaram realidade 
esta obra que retrata os recentes avanços científicos do tema. 

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de 
conhecimentos e inovações, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersão em 
novas reflexões acerca dos tópicos relevantes na área de engenharia de produção.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado 
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GESTÃO DE QUALIDADE, PADRONIZAO E AUMENTO 
DA PRODUTIVIDADE DA SOPRADORA KRONES S12

CAPÍTULO 8
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RESUMO: Este trabalho propõe aumentar a 
produtividade do setor de sopro na indústria de 
bebidas sediada em Várzea Grande – MT. Para 
garantir o alcance das metas, foi implantado 
a gestão da qualidade para a melhoria e 
organização do setor a curto e médio prazo, 
tendo como problema focado as paradas na 
Sopradora Krones S12. Com a integração 
das técnicas e das ferramentas na gestão 
da qualidade, fundamenta se a tomada de 
decisão no processo produtivo do setor e seus 
resultados de forma positiva. Houve a utilização 
dos gráficos de análise e fluxograma, onde 
apontam dados coletados para uma possível 
comparação e diagnóstico, como também para 
uma melhor compreensão do problema de baixa 
produtividade deste setor e sua otimização. As 
etapas do processo produtivo foram ilustradas 
no Fluxograma para uma melhor visualização 
do processo e identificação de possíveis causas 
dos desperdícios. O Plano de ação enfatiza 
os objetivos para a redução de tempo e faz 
um direcionamento das ações ou etapas que 
devem ser seguidas. Já a Folha de Verificação 
vem a apresentar os dados apurados em tempo 
real para uma melhor tomada de decisão. Os 
resultados obtidos foram satisfatórios, através 
de uma comparação de dados anteriores (285 
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minutos de máquina parada) e posteriores (0 minuto) à aplicação das ferramentas da 
qualidade. Com isso verificou-se uma redução de 100% da perda de produtividade 
gerada por paradas na sopradora ocorridas por problemas de molde não bloqueado.
PALAVRAS-CHAVE: Gestão da Qualidade. Ferramentas da Qualidade. Sopradora 
Krones S12. Perdas. 

ABSTRACT: This work proposes to increase the productivity of the blow industry 
in the beverage industry based in Várzea Grande - MT. In order to guarantee the 
achievement of the goals, quality management was implemented for the improvement 
and organization of the sector in the short and medium term, with a focus on Stopping 
the Krones S12 blower. With the integration of the techniques and the tools in the 
quality management, it is based the decision making in the productive process of 
the sector and its results in a positive way. The analysis and flowchart charts were 
used, where they point data collected for a possible comparison and diagnosis, as 
well as for a better understanding of the problem of low productivity in this sector and 
its optimization. The steps of the production process were illustrated in the Flowchart 
for a better visualization of the process and identification of possible causes of waste. 
The Action Plan emphasizes goals for time reduction and directs actions or steps that 
must be followed. The Check Sheet, however, presents the real-time data for better 
decision-making. The results were satisfactory, through a comparison of previous data 
(285 minutes of stationary machine) and later (0 minutes) to the application of quality 
tools. This resulted in a 100% reduction in the productivity loss generated by blowdown 
stops caused by unlocked mold problems.
KEYWORDS: Quality Management. Quality tools. Blower Krones S12. Losses.

1 |  INTRODUÇÃO

Os conceitos da qualidade mudaram ao longo do tempo deixando de ser simples 
operações em processos de manufatura, direcionadas a pequenas melhorias e passa 
a ser considerado um dos fatores críticos para a sobrevivência de organizações 
produtivas. Para elaboração desse trabalho foram utilizadas as ferramentas: PDCA, 
Fluxograma, Plano de Ação e Folha de Verificação. Para garantir o alcance das metas, 
foi implantada a gestão da qualidade para a melhoria e organização do setor de curto e 
médio prazo, tendo como problema focal as paradas na sopradora Krones S12. Houve 
a utilização dos gráficos de análise e fluxograma, onde apontam dados coletados para 
uma possível comparação e diagnóstico, como também para uma melhor compreensão 
do problema de baixa produtividade deste setor e sua otimização. O Plano de ação 
enfatiza os objetivos para a redução de tempo e faz um direcionamento das ações ou 
etapas que devem ser seguidas. Já a Folha de Verificação vem a apresentar os dados 
apurados em tempo real para uma melhor tomada de decisão. Os resultados obtidos 
foram satisfatórios, através de uma comparação de dados anteriores (285 minutos de 
máquina parada) e posteriores (zero minuto) à aplicação das ferramentas da qualidade. 
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Com isso verificou-se uma redução de 100% da perda de produtividade gerada por 
paradas na sopradora ocorridas por problema de molde não bloqueado.  Este trabalho 
busca padronizar e aumentar a produtividade do setor do sopro da Indústria situada em 
Várzea Grande/MT e que resultará em melhorias contínuas no processo de fabricação 
dos produtos deste setor. A escolha de uma indústria de bebidas, está focada em uma 
área de produção do setor do sopro, despertando o interesse da alta gerência, de 
como a gestão da qualidade e suas ferramentas de apoio podem ser aplicadas para a 
solução dos problemas apresentados. 

2 |  REFERÊNCIAL TEÓRICO

A gestão da qualidade total baseia-se em ações de monitoramento e controle da 
produção/processo voltados à garantia do atendimento das necessidades do cliente 
final. Nesse sentido, ações são tomadas em busca do entendimento e mapeamento 
dos pontos potenciais de interferências do processo na elaboração do produto final. 
PALADINI (2004) nos diz ainda que sempre há dois objetivos básicos como meta 
para os sistemas da qualidade, o primeiro no desenvolvimento de mecanismos que 
garantam a sua sobrevivência e mecanismos que possibilitem a sua evolução.

Planejar e controlar uma produção que envolve em modo geral, pois com a 
colaboração das equipes de cada setor, resultará em metas atingidas e lucratividade 
para a empresa e satisfação dentro do ambiente de trabalho. Há uma variedade de 
conceitos e definições na literatura especializada quanto à Qualidade. Pela definição 
de Campos (2001), pode-se entendê-la como um produto ou serviço que atende suas 
necessidades, de forma confiável, de forma acessível, de forma segura e no tempo 
certo às necessidades do cliente. 

Os planos estratégicos que reconhecem a qualidade como uma prioridade 
competitiva essencial precisam ser baseados em uma definição operacional de 
qualidade (RITZMAN & KRAJEWSKI, 2004). Implicando em trazer para a área 
operacional ferramentas que devem dar suporte ao processo produtivo de forma a 
proporcionar para a organização diferencial competitivo.

2.1 Ciclo PDCA 

O ciclo PDCA é um método gerencial de tomada de decisões para garantir o 
alcance das metas necessárias à sobrevivência de uma organização. A utilização 
do ciclo PDCA, ilustrada na Figura 1, está baseada em etapas em sequencial que 
estruturam o estudo do processo com passos norteadores das ações e resultados ao 
longo das respostas das intervenções realizadas no processo.
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Figura 1: Ciclo PDCA
Fonte: Etna Informática (2010)

Segundo CAMPOS (2001) o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) é composto 
das seguintes etapas: 

Planejamento (P): etapa que consiste em estabelecer objetivos e o método para 
alcançar as metas propostas.

Execução (D): fase de executar as tarefas como foi previsto na etapa de 
planejamento e coletar dados que serão utilizados na próxima etapa de verificação do 
processo.

Verificação (C): a partir dos dados coletados na execução comparar o resultado 
alcançado com a meta planejada.

Atuação corretiva (A): etapa que consiste em atuar no processo em função dos 
resultados obtidos, adotando como padrão o plano proposto.

2.2 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade são ferramentas gerenciais e permitem as análises 
de fatos e tomada de decisão com base em dados, dando a certeza de que a decisão 
é real a indicada (FILHO 2003).  Ainda conforme o autor, a gestão da qualidade total 
pode ser descrita como uma excelente ferramenta gerencial que tem auxiliado as 
organizações nesta busca incessante na melhoria de seus produtos ou serviços. 

Segundo Miguel (2006) as ferramentas da Qualidade são usadas como suporte 
ao desenvolvimento da qualidade ou ao apoio à decisão na análise de determinado 
problema. Mata-Lima (1999) completa afirmando que o grande potencial delas, está 
quando são utilizadas para a identificação das causas raízes dos problemas e para 
a solução destes.  As Sete Ferramentas Tradicionais da Qualidade, de acordo com 
Miguel (2006) e Vieira (1999), são: Fluxograma, plano de ação, folha de verificação, 
cartas de controle, diagrama de causa e efeito, gráfico de Pareto, matriz GUT. 
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2.3 Fluxograma E PLANO DE AÇÃO

A utilização do fluxograma (como o próprio nome sugere) refere-se à determinação 
do fluxo de operações de um processo. A estrutura do fluxo permite tanto uma visão 
global do processo quanto pode enfatizar operações, ações ou decisões críticas. 
Garante também que sejam identificadas situações nas quais há cruzamento de 
vários fluxos (que pode, por exemplo, constituir-se em ponto de congestionamento) ou 
situações em que atividades desenvolvidas em paralelo poderiam ser compactadas ou 
ainda, determinar quais as sequências mais usuais de ações encadeadas.

O plano de ação é uma ferramenta para acompanhamento de atividades, após 
a etapa onde são relacionadas ás causas prováveis, com visualização das mais 
significativas por ocorrência, volume e importância, pode-se estabelecer ações 
corretivas e prioridade para o desenvolvimento e implementação dos trabalhos. 

2.4 Folha de verificação

A folha de verificação facilita a coleta e análise de dados para melhoraria do 
processo produtivo registrarão itens das etapas a serem verificadas, permitindo 
agilidade na real situação do processo e uma instantânea interpretação da realidade. 
Elas são estruturadas de acordo com as exigências de cada usuário, e por isso, 
mostra extrema elasticidade de preparação, utilização e interpretação, no entanto, não 
devem ser confundidas com check-list, que são listagens de itens a serem verificados. 
(PALADINI, 1997).

2.5 Cartas de controle

Carta de controle é um tipo específico de gráfico de controle que serve para 
acompanhar a variabilidade de um processo, identificando suas causas comuns 
(Intrínsecas ao processo) e especiais (Aleatórios). Para construção da carta de 
controle deve-se calcular o limite superior de controle (LSC), o limite inferior do controle 
(LIC) e a média (M) de um processo. Os dados do processo, dentro desses limites, 
caracterizarão, na maior parte das vezes, que o mesmo está sob controle (estável) e 
que as flutuações são consistentes e inerentes ao processo. De modo geral, causas 
comuns devem ser tratadas via ação gerencial, enquanto as especiais devem ser 
tratadas pelos próprios operadores. (CAMPOS,2001).

2.6 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito, também conhecido como diagrama de Ishikawa 
ou diagrama espinha de peixe, é uma ferramenta de representação das possíveis 
causas que levam a um determinado efeito. As causas são agrupadas por categorias 
e semelhanças previamente estabelecidas ou percebidas durante o processo de 
classificação. (CAMPOS, 2001).
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2.7 Gráfico de Pareto

É um gráfico de barras, construída a partir de um processo de coleta de dados 
(em geral, uma folha de verificação), e pode ser utilizada quando se deseja priorizar 
problemas ou causas relativas a um determinado assunto. (CAMPOS, 2001 ) A ideia 
básica surgiu a partir do princípio de Pareto que foi desenvolvido com base no estudo 
sobre desigualdade na distribuição de riquezas, cuja conclusão era de que 20% 
da população (poucos e vitais) detinham 80% de riqueza, enquanto o restante da 
população (muitos e triviais) detinha apenas 20%. Essa relação é também conhecida 
como a regra dos 80/20. (CAMPOS, 2001).

2.8 Matriz GUT

A matriz GUT é em geral utilizada na priorização de problemas e na análise de 
riscos. Os problemas são arrolados, conforme mostra a figura 5, e analisados sob os 
aspectos de gravidade (G), urgência (U) e tendência (T). Que se atribui um número de 
inteiro entre 1 a 5 a cada uma das dimensões (G, U e T), correspondendo o 5 à maior 
intensidade e o 1 à menor, e multiplicam-se os valores obtidos para G, U e T a fim 
de ser obter um valor para cada problema ou fator de risco analisado. Os problemas 
ou fatores de risco que obtiverem maior pontuação serão tratados com prioridade. 
(CAMPOS, 2001).

3 |  MÉTODO

3.1 Processos de sopro em garrafas PET

Em uma fábrica de refrigerantes situada em várzea Grande utiliza-se uma 
sopradora Krones S-12 de fabricação alemã (Figura 2), composta de 12 estações de 
sopro que tem a função de sopragem das pré-formas para a moldagem de garrafas 
PET, utilizadas na Linha de produção de envase de refrigerantes, com produção 
nominal de 21.600 garrafas/hora (250 ml, 500 ml, 510 ml, 600 ml), 18.000 garrafas/
hora (1,5 litros) e 16.000 garrafas/hora (2,0 litros), 12.500 garrafas/horas (2,5 litros e 3 
litros).  Ele é chamado de sopro inline, ou seja, depois de serem sopradas as garrafas 
vão diretamente via transporte aéreo até a rotuladora e posteriormente a enchedora 
não sendo armazenadas temporariamente para uso , como acontece no sopro outline. 
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Figura 2: sopradora da marca Krones S12 
Fonte: https://www.krones.com/br

As pré-formas são recebidas da logística, aprovadas pela segurança da qualidade 
do produto, após a liberação do controle de qualidade é liberada para produção, são 
colocadas no basculador antes de serem direcionadas para a Sopradora passando 
por um transporte com sensores e dispositivos. Ao entrar na Sopradora, a estrela de 
transferência é responsável por elevar a pré-forma e direcioná-la para a entrada do 
forno.

O forno é composto por nove zonas de aquecimento, que têm a função 
de distribuição do material na garrafa, onde cada zona possui nove lâmpadas 
infravermelhas. A zona nove possuem lâmpadas de 3000 watts de potência cada, 
enquanto que as zonas um a oito possuem lâmpadas de 2.500 watts cada. Através 
das lâmpadas, dos refletores, da ventilação e das réguas de refrigeração do forno com 
temperatura que varia entre (60ºC a 90ºC), tem a função de aquecer as pré-formas em 
um processo de produção com qualidade estável e confiável em uma temperatura do 
pré-molde que varia de 90ºC a 100ºC.

Além da regulagem individual de cada zona existe uma regulagem geral que 
facilita o aumento da potência em todas as zonas ao mesmo tempo. Ao saírem do 
forno os braços de transferência levam as pré-formas para a roda de sopragem onde 
serão estiradas e sopradas (figura 3).
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Figura 3: processo de sopragem das pré-formas
Fonte: Krones, 2016

Após, os braços de transferência levam as pré-formas para a roda de sopragem que 
tem a função de estirar e soprar a pré-forma aquecida que vem do forno infravermelho. 
A roda de sopragem é o local onde os postos de sopragem estão instalados em uma 
base giratória, esta base gira e os faz passar por cames que irão acionar cada um dos 
postos em sequência correta, sincronizada e precisa. Os postos de sopragem são um 
conjunto formado por semi-moldes, porta-moldes, fundo dos moldes, tubeira, sistema 
de estiramento e sistema de distribuição do ar. A sopragem é o momento da entrada 
de ar de alta pressão (28 bar) para a constituição do formato e detalhes da garrafa. 
O tempo que o ar de alta pressão fica no molde irá influenciar no volume da garrafa.

A realização deste trabalho baseou-se em um estudo de caso onde de acordo 
com Yin (2005), é uma pesquisa empírica que inquire elementos atuais, dentro de um 
cenário real, sobretudo, onde os fenômenos ainda não estão claramente definidos. O 
método desse trabalho visa fazer um acompanhamento e gerenciamento do processo 
de produção da sopradora Krones S12, com análise e coletas mensais de dados.

Com base no problema formulado neste projeto são apresentadas as tipologias 
da pesquisa quanto aos objetivos, procedimentos e a abordagem do problema, os 
procedimentos técnicos adotados de coleta e análise de dados para o delineamento 
do trabalho. Foi realizado estudo de pesquisa em livros, artigos, revistas específicas, 
sites relacionados ao assunto essencial para aprofundar o conhecimento, pois trata se 
de um caso especifico e prático.

 O período de execução do estudo de caso foi de julho a setembro de 2017 e um 
período de estabilidade do projeto de mais três meses (Outubro/2017 a Dezembro/2017) 
totalizando seis meses de estudo em uma indústria de bebidas situada em Várzea 
Grande – MT.

A empresa estudada conta com 1121 funcionários sendo que destas 183 
pessoas atuam na área industrial, possui quatro linhas de envase e suas respectivas 
capacidades produtivas estão descritas a seguir:

• Linha PET 90 – Capacidade 32m3/h. 26 SKU´s – 250 ml a 3 litros;
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• Linha PET 64-Capacidade 21,8m3/h. 7 SKU´s - 2 litros;

• Linha Lata 40- Capacidade: 30.000 latas/h - 24 SKU´s- 250 a 350 ml;

• Linha RGB 140 - Capacidade: 30 m3/h-10 SKU´s - NS, KS e LS.

Inicialmente formou-se uma equipe multidisciplinar para atuar na aplicação 
da metodologia PDCA (Figura 4), denominado grupo de melhoria, de acordo com 
Saavedra (2010), os grupos de melhorias são formados por pessoas de um ou mais 
departamento, que estejam envolvidos no problema que está ocorrendo em um ativo 
da organização.  Partindo desta afirmação o grupo de melhoria foi composto por um 
Técnico de Produção do setor, um Mecânico, um Eletricista, um Auxiliar Administrativo 
e uma Supervisora, na equipe cada componente possuía funções distintas sendo estas: 
atualizador, timoneiro, curinga, secretário e líder respectivamente. O cronograma de 
atividades do PDCA seguiu a ordem de fases descritas por Campos (2001).
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Figura 4: cronograma de atividades da equipe 
Fonte: Empresa, 2017

A linha escolhida para realização do estudo foi a PET 90 sendo diretamente 
analisado o setor de sopro especificamente a Sopradora Krones S12, essa escolha 
se deu devido à linha e o setor participar do programa de excelência operacional 
desenvolvido na empresa no mesmo período. A coleta de dados referente a paradas 
do equipamento foi retirada da planilha de Excel de uso da empresa denominado 
“SGP” (Sistema de Gerenciamento de Produção). Para identificação do problema foi 
utilizado o Diagrama de Pareto com objetivo de verificar e priorizar os problemas com 
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maiores impactos na produtividade. 
Através dos apontamentos realizados na folha de verificação do SGP foi possível 

estratificar as principais paradas da sopradora Krones S12 ocorrida no período de 
janeiro/2016 a junho/2016 e elaborar o Gráfico de Pareto, constatando assim a principal 
parada como sendo Molde não Bloqueado. Visando compreender em qual SKU e 
turno havia maior evidencia do problema elaboraram-se mais dois Gráficos de Pareto 
(figura 5) um para SKU (figura 7) e outro para turnos de produção. Observa-se que 
quase 80% da falha ocorrem nas SKU´s de 1,5 L (27%), 500 ml (19%), 2L (18%) e 3L 
(14%). E o turno de produção com mais relatos de paradas, devido falha de molde não 
bloqueado é o turno C responsável por 54% do tempo total de parada por este motivo.  

Figura 5: uso do gráfico de Pareto para selecionar as falhas 
Fonte: Empresa, 2017

Com base nas informações adquiridas através da estratificação da folha de 
verificação do SGP, Gráfico de Pareto (Figura 6) e do histórico de parada mês a mês, 
concluiu-se que o fenômeno da falha pode ser descrito como: “Não ocorre bloqueio 
da árvore de fechamento gerando molde não bloqueado durante processo contínuo 
da sopradora S12, ocorrendo na porta molde, não há relação com habilidades com 
tendência no turno C principalmente na SKU 1,5L sendo o tempo médio de 284,5 
minutos/mês”. 
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Figura 6: Pareto das SKU´S que mais geram a falha 
Fonte: |Empresa, 2017

Com base no histórico de tempo de parada estabeleceu-se a meta para os três 
meses seguintes onde o mês de julho/2017 estabelece-se uma meta de 150 minutos 
de paradas por mês, ou seja, uma redução de 61% da perda, para os meses seguintes 
(agosto e setembro) o proposito foi uma redução de 96% o que significa que o tempo 
de parada reduziria de 284,5 min para 11 min por mês. Além do período do projeto 
estabeleceu-se um período de estabilidade de mais três meses com a mesma meta 
proposta para o mês de setembro.

Entre os dias 06 e 07 de julho realizou-se a observação in loco do problema esta 
atividade tinha por objetivo verificar como a falha ocorre e possibilita a percepção de 
possíveis causas do problema. Foram contemplados os três turnos de produção, ou 
seja, a observação teve um período de 48 horas. De acordo com Pires (2014) é na 
fase de observação que são investigadas as características especificas do problema 
com uma visão ampla e sobre vários pontos de vista, isto é, conhecer o problema nos 
mínimos detalhes, seguindo este conceito durante a observação entrevistou-se os 
operadores, mecânicos e supervisor da área indagando-os sobre como o problema 
ocorre; frequência de limpeza da máquina; mecanismos utilizados para evitar a falha; 
frequências de manutenção; relação da falha com modo de operação. 

Com esta observação foi possível identificar e entender como o problema ocorre 
verificando que a falha de molde não bloqueada pode surgir em diversas situações 
as quais foram relatadas na tempestade de ideias. Entre as principais observações 
e relatos dos operadores, mecânicos e supervisor sobre ocorrência da falha pode-se 
destacar:

• Procedimentos operacionais realizados de maneira incorreta (ajuste de al-
tura de molde, utilização de instrumentos para setup, ajustes de parafusos 
não realizados, etc.);
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• Alta incidência da falha quando pré-forma entram torta na roda de sopro;

• Peças com desgastes e com necessidade de troca;

• Falha no plano de limpeza da sopradora;

• Apontamentos inadequados no SGP (Folha de verificação).

Através destas observações algumas intervenções foram realizadas utilizando a 
ferramenta Ver e Agir, está por sua vez busca eliminação de erros fáceis e correções 
de pequenas anomalias. 

3.2 Análise do problema

Para realização da análise do problema reuniu-se o grupo de melhoria continua 
e aplicaram-se as técnicas de Brainstorming (Tempestade de Ideias), Matriz de GUT 
Diagrama de Causa e Efeito e Cinco Porquês. Após realização do Gemba (Observação 
no local), iniciou-se uma seção de brainstorming com objetivo de identificar as causas 
possíveis de moldes não bloqueados. Primeiramente aplicou-se um treinamento com 
operadores, mecânico, eletricistas, técnicos e supervisor do setor de sopro, onde 
foram apresentadas as principais regras para realização de uma tempestade de ideia, 
definição do problema e objetivo do projeto, sedo este último definido como: Reduzir 
de 284,50 minutos para 11 minutos as perdas por molde não bloqueado na sopradora 
Krones S12 da linha Pet 90 (96% de redução).

A tempestade de ideia ocorreu de maneira não estruturada, ou seja, cada 
participante da reunião apresentou suas ideias conforme estas surgiam sem pressão, 
todos os participantes da reunião interagiram desde o funcionário mais experiente 
até o mais novo independentemente do nível hierárquico, conseguindo assim atingir 
o objetivo de elencar as possíveis causas do problema possibilitando a detecção da 
causa raiz com aplicação das demais ferramentas da qualidade utilizada. Obteve-se 
um total de 28 causas prováveis através da tempestade de ideias, onde posteriormente 
elencaram-se as causas fundamentais através de essa de reuniões com funcionários 
do setor e pessoas entendidas do problema.

Para desenvolvimento do diagrama de causa e efeito as causas fundamentais 
foram agrupadas em categorias (Mão-de-obra, Máquina, Método, Material, Medida 
e Meio Ambiente) e semelhanças prévias estabelecidas ou percebidas durante o 
processo de classificação verificou-se que de vinte e oito (28) causas levantas no 
Brainstorming foram priorizadas treze (13) causas. A categoria com maior número de 
possíveis causas foi o de Máquinas com 69% das causas.

O método de priorização visando reduzir e ordenar as causas fundamentais para 
posterior análise através do método dos cinco porquês. Utilizou-se a matriz de GUT 
para elencar as causas considerando a Gravidade em relação ao processo, resultados 
e pessoas, a Urgência em função do tempo para resolução do problema e a Tendência 
considerando crescimento, redução ou eliminação do problema.  A análise foi realizada 
durante reunião do grupo de melhoria com participação do supervisor e pessoas 



Engenharia de Produção: What's Your Plan? 4 Capítulo 8 115

conhecedoras do processo e seguindo os critérios de pesos.
Na aplicação dos cinco porquês objetivou-se descobrir a causa raiz das possíveis 

causas priorizadas (5 causas foram priorizadas) possibilitando a eliminação ou 
redução do problema de molde não bloqueado. Para que isso ocorresse houve uma 
explicação prévia sobre a correta aplicação do método, exemplificações da forma de 
uso e importância para eliminação de problemas.

Com base nas causas raízes definidas para o problema em estudo desenvolveu-
se o plano de ação através da ferramenta 5W2H. Durante a execução do plano de ação 
buscou-se respeitar as datas prevista no planejamento e cobrar dos responsáveis a 
implementação das ações quando em atrasos. As ações implementadas foram de 
caráter orientativo onde se desenvolveu treinamentos e instruções aos operadores, 
técnicos, mecânico, eletricista e supervisor do setor de sopro e de qualidade, ações 
de elaboração de procedimentos e LPP’s (Lição Ponto a Ponto) operacionais e de 
processo, revisão de planos de manutenções periódicas além de troca de peças do 
equipamento.

4 |  CONSIDERAÇÕES FINAIS

Conclui-se que para o aumento de produtividade gerando redução de perdas 
e padronização do setor de sopro da empresa de bebidas situada em Várzea 
Grande\MT, observou-se melhorias no processo produtivo do setor de sopro e na 
padronização dos procedimentos após a implantação da gestão da qualidade neste 
setor em especifico. Conforme apresentado os resultados obtidos foram satisfatórios, 
através de comparação de dados anteriores de 285 minutos de máquina parada e 
posteriores zero minutos. A ferramenta PDCA importante para as tomadas de decisão 
relacionadas ao planejamento estratégico da gestão da qualidade do setor, direcionando 
e especificando cada etapa das ações tomadas para a solução da causa raiz. Com 
as aplicações corretamente das ferramentas contribui para o gerenciamento de 
processos e aumento de produtividade gerando redução de perdas. Como comprovado 
pela redução de 100% da perda de produtividade gerada por paradas na sopradora, 
ocorridas por problemas de molde não bloqueados. Foi possível calcular um ganho 
de R$ 4.131,60 por hora de produção e R$ 890,00 em pré-forma por ano apenas por 
motivo de molde não bloqueado. Obtiveram-se ainda ganhos não tangíveis, ou seja, 
ganhos não financeiros com padronização de processo, redução de desgastes de 
peça e conhecimentos adquiridos por parte de toda a equipe envolvida e todo o setor 
de modo geral.
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