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dos processos produtivos, objeto dos estudos realizados na Engenharia de Produção. 
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CAPÍTULO 2
 GESTÃO DE SISTEMAS DE PRODUÇÃO: UM 

ESTUDO DE CASO PARA REDUÇÃO DE CONSUMO 
DE ENERGIA ELÉTRICA NA AMBEV-CERVEJARIA 

ÁGUAS CLARAS

Everton Oliveira Santos
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Antônio Vieira Matos Neto
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Laís Gomes Barbosa da Silva
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Marcos Antonio Passos Chagas
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Bento Francisco dos Santos Júnior
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Grupo de Criação Em Experimentos De Ciências Ltad. 
– G-CEC
Aracaju-SE

RESUMO: Com as mudanças geradas pela 
globalização e partindo do princípio que se 
tem que produzir mais com menos para ser 
competitivo e sobreviver no mercado mundial, 

observa-se que desperdícios, além de ser 
coisa do passado para as organizações, tem 
um impacto negativo significativo sobre seus 
lucros. As ferramentas da qualidade vêm 
para esses casos como um direcionamento. 
Essa metodologia, quando utilizada de forma 
ordenada, ajuda a identificar as causas 
fundamentais dos problemas dando para tal o 
tratamento eficaz e consequentemente melhora 
o desempenho, a produtividade e a lucratividade 
dos sistemas produtivos. Este trabalho procura 
apresentar a utilização da metodologia PDCA e 
demais ferramentas da qualidade para solução 
de problemas, atingimento de metas e melhoria 
de resultados. Para tal, foi realizado um estudo 
de caso com o objetivo de reduzir o consumo de 
energia elétrica na Cervejaria Águas Claras. O 
uso destes métodos, mostrou-se bastante eficaz 
e rápido na identificação do problema encontrado 
na cervejaria, que é o alto consumo de energia 
elétrica nas áreas produtivas. No início da 
pesquisa o indicador estava longe da meta 
estabelecida que era de 12,36 KWh/hl e o real 
já estava em 13,74 KWh/hl. Por meio do Grupo 
de Melhoria de Resultados e dados obtidos com 
o ciclo PDCA e outras ferramentas da qualidade, 
as possibilidades de redução nos índices de 
consumo de energia nos processos produtivos 
da cervejaria se tornaram claras e puderam ser 
vistas em um curto espaço de tempo. No final 
do estudo o consumo de energia foi reduzido e 
o indicador foi colocado em um patamar real de 
12,03 KWh/hl.
PALAVRAS - CHAVE: PDCA, Ferramentas da 
Qualidade. Grupo de Melhoria de Resultados. 
Redução do Índice de Energia Elétrica.
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MANAGEMENT OF PRODUCTION SYSTEMS: A CASE STUDY FOR REDUCING 
ELECTRICITY CONSUMPTION IN AMBEV - CERVEJARIA ÁGUAS CLARAS

ABSTRACT: With the changes generated by globalization and assuming that one has to 
produce more with less to be competitive and survive in the world market, it is observed that 
waste, besides being a thing of the past for organizations, has a significant negative impact on 
their profits. The quality tools come to these cases as a guide. This methodology, when used 
in an orderly manner, helps to identify the root causes of the problems by giving it an effective 
treatment and consequently improves the performance, productivity and profitability of the 
production systems. This work seeks to present the use of the PDCA methodology and other 
quality tools for solving problems, achieving goals and improving results. To this end, a case 
study was carried out with the objective of reducing the consumption of electricity at Cervejaria 
Águas Claras. The use of these methods proved to be quite effective and quick in identifying 
the problem found in the brewery, which is the high consumption of electricity in the production 
areas. At the beginning of the survey, the indicator was outside the established target of 
12.36KWh / hl and the real was already at 13.74KWh / hl. Through the Results Improvement 
Group and data obtained with the PDCA cycle and other quality tools, the possibilities of 
reducing energy consumption rates in the brewery’s production processes became clear and 
could be seen in a short time. At the end of the study, energy consumption was reduced and 
the indicator was placed at a real level of 12.03KWh / hl.
KEYWORDS: PDCA, Quality Tools. Results Improvement Group. Reduction of the Electricity 
Index.

1 |  INTRODUÇÃO
Diante de um mercado cada vez mais competitivo, o gerenciamento dos custos 

operacionais de uma empresa é essencial para a manutenção da competitividade. O 
controle dos custos é uma das variáveis essenciais para que as empresas atuem no 
mercado de forma mais eficiente e produtiva.

A energia elétrica é uma das despesas significativos de uma empresa e requer 
atenção especial por ser um bem imprescindível para o funcionamento de qualquer 
processo ou operação. Portanto um dos grandes desafios das organizações é produzir 
mais com o menor consumo de energia elétrica possível, o que consequentemente tornará 
os sistemas produtivos mais lucrativos.

Diante desse cenário, é necessário o conhecimento de metodologias e técnicas que 
sejam de fácil compreensão e aplicação em todos os níveis das organizações e que tragam 
resultados sustentáveis.

As ferramentas da qualidade, nos últimos anos, vêm auxiliando as empresas no 
alcance da qualidade total. Elas possibilitam uma análise cuidadosa das causas de perdas e 
desperdícios ao longo dos vários processos produtivos das empresas, sendo sua utilização 
muito difundida dentro das organizações. Diante o exposto, este estudo de caso utiliza 
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ferramentas da qualidade para identificar as oportunidades de melhoria no consumo de 
Energia Elétrica no processo produtivo da Ambev-Cervejaria Águas Claras e assim propor 
as devidas melhorias.

A AmBev – Cervejaria Águas Claras é uma indústria composta por diversos 
processos produtivos que permitem a grande variedade de produtos ofertados ao mercado. 
Apesar dos funcionários receberem treinamentos periodicamente e da empresa investir 
bastante em tecnologia, alguns problemas são detectados quanto à utilização eficiente da 
energia elétrica. Para que a qualidade dos produtos ofertados aos clientes seja mantida, se 
faz necessário a utilização de energia elétrica em grande escala (na utilização do sistema 
de refrigeração, por exemplo), que quando não bem utilizada, acarretam em problemas de 
custo para a empresa, além de impacto ao meio ambiente.

2 |  FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA

2.1 Ferramentas da Qualidade
A Gestão da Qualidade Total vem evoluindo ao longo do tempo devido a consistência 

de seus conceitos e resultados. Segundo Paladini (2012, p. 68), a solidez que caracteriza 
as definições básicas da área decorre tanto da estrutura teórica que serve de sustentação 
a elas, quanto da plena aceitação dos principais pressupostos que tornaram a Gestão da 
Qualidade uma ação essencial na governança das organizações produtivas de qualquer 
setor, de qualquer porte ou de qualquer natureza.

Ainda de acordo com Paladini (2012p, p.46), a implantação prática dos modelos 
conceituais da Gestão da Qualidade, só foi possível após o desenvolvimento de tais 
técnicas, que alinhando simplicidade, facilidade de utilização e obtenção de resultados 
imediatos e notáveis, mostraram que a Gestão da Qualidade passou da teoria à prática. 
Daí compreende-se por que se atribui a estas técnicas uma compreensível relevância e um 
inquestionável mérito, creditando-se, a elas, parcela crítica em termos de contribuição para 
o sucesso dos programas de Gestão da Qualidade Total implantados Paladini (2012, p. 47).

2.1.1 Fluxograma

Para Paladini (2012, p. 244), fluxogramas são representações gráficas das 
etapas pelas quais passa um processo. Os fluxogramas permitem uma visão geral de 
como o processo opera, conduzindo a um rápido entendimento das suas características 
de funcionamento. A visão de um fluxograma possibilita uma rápida localização de que 
representam operações cruciais, que requerem, por exemplo, atenção especial, controle 
rigoroso ou monitoramento com características próprias.

A existência de fluxogramas para os processos de uma organização é de fundamental 
importância para a simplificação e determinação das atividades desenvolvidas, permitindo 
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compreensão e posterior otimização das mesmas em cada departamento ou área da 
organização. É muito empregado nas empresas, pois permite visualizar o processo de 
maneira clara. (SANTOS et al., 2014, p. 10).

2.1.2 Diagrama de Dispersão

De acordo com Werkema (2013, p. 67), o diagrama de dispersão é uma ferramenta 
utilizada para visualização do tipo de relacionamento existente entre duas variáveis, e essas 
variáveis podem ser duas causas de um processo, uma causa e um efeito do processo ou 
dois efeitos do processo.

A análise e compreensão das ligações entre as variáveis de um processo contribuem 
para o direcionamento da identificação de possíveis problemas e o planejamento ações a 
serem definidas.

2.1.3 Diagrama de Causa e Efeito

Conhecido também como espinha de peixe (por sua semelhança com uma espinha 
de peixe), ou diagrama de Ishikawa (em referência ao engenheiro japonês Kaoru Ishikawa, 
que o criou em 1943), esse diagrama é utilizado para apresentar a relação existente entre 
o resultado de um processo (efeito) e seus fatores (causas), que possam vir a afetar este 
resultado.

O diagrama é constituído por um eixo principal, que conduz um fluxo de informações, 
e as “espinhas” que se ligam a esse fluxo, e representam as contribuições secundárias ao 
processo que se está analisando.

Segundo Paladini (2012, p. 362), a lógica do diagrama é simples. O fluxo apresentado 
evidencia causas que conduzem a determinados efeitos. Assim, se o efeito é nocivo, as 
causas podem ser eliminadas; caso o efeito seja benéfico, pode-se conferir consistência a 
elas, garantindo a sua continuidade.

2.1.4 Gráfico de Contrale

Esta é uma das ferramentas conhecidas da gestão da qualidade. É também 
considerado um dos elementos fundamentais do conjunto de mecanismos que compõem 
a avaliação da qualidade. Estes gráficos foram desenvolvidos pelo engenheiro americano 
Walter Andrew Shewhart na década de 1920. Esta ferramenta introduziu as bases 
quantitativas para avaliação da qualidade e marcou o uso da estatística como instrumento 
básico da avaliação da qualidade em nível dos processos (PALADINI, 2012, p. 375).

São gráficos temporais, com pontos amostrais resultantes de medições realizadas 
de uma determinada característica do processo, que são plotados no eixo vertical, no 
eixo horizontal, é possível verificar a evolução temporal. É formado ainda por três linhas 
horizontais que indicam, limite inferior de controle (LIC), limite superior de controle (LSC) 
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e o limite médio.
2.1.5 6 Porquês

Também conhecida como técnica dos 5 porquês ou why-why, teve sua origem 
na Toyota no Japão e é até hoje utilizada como técnica de análise sobre determinada 
necessidade. Busca identificar a causa-raiz de um problema, podendo ser utilizada 
individualmente ou em pequenos grupos (CARDOSO, 2015).

A técnica é aplicada na solução de anomalias com a finalidade de descobrir a sua 
principal causa, portanto, ao chegar ao quinto porquê, devemos ter a definição clara da 
causa, devido ao processo de análise.

Para aplicação desta técnica devemos analisar as possíveis causas de maneira 
crítica, considerando a sua real participação no problema detectado, ou seja, qual o fator 
de importância que esta causa foi identificada e também se esta causa, de fato é a mais 
crítica para a ocorrência do problema analisado. O mais importante para esta técnica de 
análise de problemas é que se não considerar diversos fatores relacionados ao problema 
analisado, podemos apenas tomar uma medida intermediária que acabaria não gerando a 
solução.

2.1.6  Plano de Ação

A Ferramenta 5W1H tem como finalidade mostrar claramente todos os aspectos 
que devem ser definidos em um plano de ação. Este método consiste em responder seis 
perguntas básicas para programar soluções: “o quê?” (What), “quando?” (When), “quem?” 
(Who), “onde?” (Where), “por quê?” (Why) e “como?” (How). Dessa forma, esta ferramenta 
é considerada por Gomes (2006) como um método sistemático para compreender 
determinada situação (DEOLINDO. 2011 apud SOUZA et al 2015, p.04) 

2.1.7 PDCA

Desenvolvido por Walter Stewart, por volta de 1930, difundido posteriormente por 
William Deming, o ciclo PDCA (do inglês: Plan-Do-Check-Act) foi estruturado a partir de 
quatro etapas, sendo constituído por questionamentos repetidos dos detalhados processos 
de uma operação. (CORRÊA; OLIVEIRA, 2017, p.90). Duppre et al. (2015, p. 3) enfatizam 
que a utilização do ciclo PDCA em conjunto com as ferramentas da qualidade podem 
reduzir custos na empresa, melhorando seus processos.

Segundo Werkema (2012, p. 19), o ciclo é composto das seguintes etapas: 
Planejamento (P), consiste em estabelecer metas; execução (D), consiste em executar 
a atividade conforme planejado; verificação (C), consiste em comparar a execução com 
planejado; e atuação corretiva (A), consiste em adotar um plano de ação para correção 
dos desvios.
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3 |  METODOLOGIA
No referido estudo de caso, foi utilizado a pesquisa descritiva, pois não houve 

interferência do autor na pesquisa e buscou-se as causas dos problemas e suas relações 
com outros fatores. Sendo também explicativa por ter o propósito de identificar fatores que 
contribuem na ocorrência de problemas.

A pesquisa de campo de acordo com o modelo conceitual foi usada no estudo, 
assumindo o papel de coleta e análise de dados na empresa Imagem Som Eletrônica, local 
onde foi realizado o referido estudo. Assim como também a bibliográfica, por se tratar de 
uma pesquisa cientifica.

Neste estudo, a abordagem ou tratamento da pesquisa foi qualiquantitava, pois 
apresenta uma análise da compreensão e interpretação dos problemas observados em 
consequência das informações coletadas.

Uma vez que a autora deste trabalho é colaboradora da empresa pesquisada, 
procedeu-se com uma observação participante, através da análise dos problemas e das 
não conformidades detectadas no objeto de estudo, a fim de comparar os dados coletados 
nos arquivos disponibilizados pela empresa com os da pesquisa de campo.

4 |  ANÁLISE DE RESULTADOS

4.1 Mapeamento do Fluxo do Processo Produtivo
O processo produtivo desta Filial constitui-se basicamente de cinco setores: 

Ensilagem/Beneficiamento, brassagem, fermentação/maturação, filtração e envasamento, 
conforme ilustrado na Figura 1.
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Figura 1 - Visão geral do processo produtivo da empresa

Fonte: O autor (2019)

Ensilagem e beneficiamento – Na ensilagem é realizado o recebimento e o 
armazenamento do malte em silos. O beneficiamento é a primeira fase do processo de 
fabricação da cerveja. O malte passa por uma série de peneiras, onde são retiradas as 
impurezas, e passa por equipamentos responsáveis pela retirada de pedras e metais, 
denominados despedradeiras.

Em seguida, os grãos são moídos em um equipamento chamado moinho (no caso 
da fábrica estudada, utiliza-se o moinho tipo martelo). A finalidade para que os grãos 
sejam moídos, é torná-los solúveis em água e permitir uma maior extração dos açúcares 
fermentáveis.

Em paralelo é realizado o beneficiamento do milho, que é utilizado em substituição 
à High Maltose, que é o xarope utilizado durante o processo de cozimento. Segue abaixo 
fluxograma referente ao processo de ensilagem / beneficiamento.

Brassagem – Essa etapa inicia-se pela mostura. Após a moagem do malte, tem 
início a elaboração do mosto que será fermentado. A primeira etapa é fazer uma mostura, 
que implica em adicionar o malte moído à água quente e aumentar gradualmente a 
temperatura para permitir a ativação das enzimas, proteases e amilases, presentes no 
mesmo. Após a preparação do macerado, inicia-se a filtração da mostura para obtenção 
do chá, que é chamado de mosto. O processo de filtração pode ser realizado com filtros-
prensa ou tinas de clarificação (na unidade estudada, utiliza-se o filtro-prensa), e tem como 
principal objetivo, separar o bagaço do malte presente no macerado. O processo dura em 
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média 3 horas e o bagaço retirado é vendido à uma cooperativa, que utiliza o mesmo para 
complemento de ração animal.

O mosto filtrado é enviado para a caldeira de fervura, onde permanece entre 2 e 3 
horas, a uma temperatura de 100°C, onde recebe a adição do lúpulo e outros aditivos. O 
lúpulo dá à cerveja as características de amargor e amora, e os aditivos aumentam o teor 
dos açúcares fermentáveis. O mosto fervido é injetado tangencialmente a alta velocidade 
em um tanque circular Whirlpool, onde ocorre a precipitação / decantação das proteínas 
coaguladas, que podem prejudicar a qualidade da cerveja. O mosto decantado é a seguir 
resfriado entre 6-10°C, temperatura de início de fermentação. O resfriamento é realizado 
em trocadores de calor. Durante o resfriamento, o mosto é intensamente aerado com ar 
estéril.

Fermentação / Maturação – O processo de fermentação consiste de 2 etapas com 
uma duração total de 6 a 10 dias. A primeira etapa é a aeróbia, onde ocorre a reprodução 
da levedura. Esta etapa dura entre 24 e 36h. A segunda etapa é a anaeróbia, que é onde 
ocorre a fermentação propriamente dita.

Durante o processo de fermentação os açúcares contidos no mosto são consumidos, 
gerando álcool, calor, CO2 e a multiplicação do fermento. Na empresa estudada, o CO2 
gerado neste processo, é enviado para a usina de CO2, localizada na própria unidade onde 
é beneficiado.

A fermentação é realizada em tanques fechados envolvidos por camisas de 
refrigeração, utilizadas no controle da temperatura durante todo o processo. O controle da 
temperatura deve ser rigoroso, pois a reação ocorrida nos tanques é exotérmica. Ao final 
desta etapa tem-se a cerveja.

Após a fermentação, a cerveja é resfriada a temperaturas em torno de 3,5°C e 
transferida para os tanques de maturação, onde a temperatura é mantida entre -0,5 e 
0°C. A maturação consiste no armazenamento da cerveja fermentada a baixa temperatura, 
durante um determinado período de tempo, esse processo proporciona a clarificação da 
cerveja, devido a precipitação de leveduras, proteínas e dos sólidos solúveis, além disso, 
melhoram o aroma e o sabor da mesma.

4.2 Análise de Dados e Indicadores Atuais da Cervejaria
Seguindo a metodologia PDCA, ferramenta utilizada neste trabalho, o Plan que 

significa planejar foi realizado conforme as etapas que são descritas a seguir.

• Criação do Grupo de Melhoria de Resultados (GMR)

Conforme diretrizes da empresa, no início de cada semestre, o gerente fabril, 
baseado na análise estratégica do negócio da cervejaria, pode definir até 5 indicadores 
a serem tratados via GMR (Grupo de melhoria de Resultados). Os critérios para escolher 
quais problemas devem ser tratados via GMR são: Problemas crônicos de maior impacto, 
metas mais desafiadoras e/ou desdobramento de metas. Estes critérios e problemas a 
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serem tratados são definidos em um desdobramento de metas que acontece a cada início 
de semestre. Criou-se então, o GMR para tratar o indicador Consumo de Energia Elétrica 
na Cervejaria.

• Identificação do Problema

Nesta etapa, o líder do GMR juntamente com os membros que o compõe, realizaram 
a identificação do problema (resultado atual  versus meta) a ser tratado pelo grupo. Utilizou-
se o gráfico de controle. Conforme a Figura 25 pode-se verificar a existência de uma lacuna 
acumulada no ano de 1,38% no indicador de consumo de energia em relação à meta, ou 
seja, a meta acumulada até o mês era de 12,36% e o real acumulado estava em 13,74%. 
Considerou-se para a análise o período de janeiro a julho de 2019.

Nesse momento também foi calculada a curva de captura do indicador para todos 
os meses seguintes, que se trata de uma nova meta mensal, menor do que a inicial, 
considerando-se as perdas acumuladas nos meses anteriores. Isto para garantir o 
atingimento do indicador no final do ano (Figura 2).

• Análise do Fenômeno

Na unidade havia apenas 1 medidor de consumo de energia elétrica e este, ficava 
localizado na subestação principal da planta fabril. Devido a isso, não foi possível verificar 
o consumo das áreas / equipamentos separadamente para realizar comparações entre o 
consumo teórico e o consumo real de cada um desses.

Diante dessa situação, o grupo decidiu realizar o acompanhamento dos consumos 
das áreas através de IVs (itens de verificação), que foram definidos em uma das reuniões 
com os representantes das áreas.

Figura 2 - Gráfico de controle do Consumo de Energia Elétrica utilizado na Identificação do Problema

Fonte: O autor (2019)
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Para facilitar a definição desses IVs e a fim de que nenhum item relevante fosse 
esquecido, foi realizado o mapeamento de cada processo produtivo. Nesse momento foram 
utilizados os fluxogramas de processo das áreas como referência e cada representante 
levantou as operações que tinham o maior impacto no indicador e os itens de controle que 
estavam relacionados às mesmas (anexo A).Ao final dessa etapa, foi listado um total de 
quatro IVs que têm um grande impacto no indicador de energia elétrica. Esses quatro IVs 
foram definidos pelo grupo e validados pelo gerente fabril.

De acordo com o mapeamento do Processo, foram definidos os seguintes IVs para 
acompanhamento:

I. Relação do Mosto versus PL envasada: Esse item refere-se basicamente à 
relação entre a cerveja produzida e a cerveja envasada, que deve ser entre 90 e 110%. 
Quando se produz mais do que se envasada, se desperdiça não só a energia elétrica 
utilizada na fabricação em si, mas também a energia gasta para manter o que se produziu, 
como por exemplo, energia com o sistema de resfriamento; 

II. Ociosidade da planta de Flakes: Refere-se ao desperdício de energia elétrica 
por meio do sistema de beneficiamento do milho para produção de maltose, a planta 
de beneficiamento não deve ficar em modo de operação se não houver necessidade de 
produção da mesma, ou seja, para esse IV foi definido que a meta deveria ser 0h da planta 
em ociosidade; 

III. Média pressão de sução dos compressores de Frio: Para que os compressores 
que resfriam cerveja operem de forma eficiente, é necessário que a pressão de sução 
dos mesmos seja no mínimo 3 bar, pois quanto maior a pressão de sucção, melhor o 
desempenho dos mesmos, caso contrário será desperdiçado energia elétrica com mais 
compressores em operação. 

IV. Média pressão de distribuição ar comprimido linhas de envasamento: 
Através desse item é verificado o desperdício de energia elétrica através dos vazamentos 
de ar comprimido existentes nas linhas de envasamento, que são as máquinas que utilizam 
mais ar comprimido na planta fabril, pois o acionamento de muitos de seus sistemas se dá 
através deste produto oriundo da área de utilidades. A meta desse indicador varia entre 6 
e 6,5 bares.

•  Análise do Processo

Foi realizado o acompanhamento diário dos IVs definidos na fase anterior durante 
um período de 30 dias (mês de agosto) via gráfico de controle, a fim de verificar o 
comportamento de cada um.

As figuras de 3 e 4 a seguir mostram os resultados dos acompanhamentos 
realizados. Através deles podemos verificar que nenhum dos quatro IVs estava atingindo 
as metas estabelecidas para os mesmos.

De posse dessas informações, o líder do GMR utilizou a ferramenta diagrama de 
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dispersão (conforme anexo B), para checar a relação entre os resultados dos IVs definidos e 
os resultados do indicador de energia, essa verificação foi importante para o direcionamento 
dos trabalhos realizados, pois mostrou que todos os indicadores monitorados tinham 
relação com o indicador principal.

Na reunião seguinte, com a confirmação da relação entre os IVs definidos e o 
indicador principal, o grupo utilizou o diagrama de Ishikawa a fim de levantar as possíveis 
causas para os efeitos indesejados, que no caso seria os resultados fora dos parâmetros 
ideais.

Figura 3 - Acompanhamento IV Relação mosto versus PL envasada – mês Agosto/19

Fonte: O autor (2019)

Figura 4 - Acompanhamento IV Ociosidade planta de Flakes – mês agosto/19

Fonte: O autor (2019)
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Na Figura 5, segue utilização do diagrama para levantamento das possíveis causas 
do não atingimento da meta do IV “Razão de mosto versus PL envasada”.

Figura 5 - Levantamento das possíveis causas para os efeitos do IV Relação Mosto versus PL 
envasada

Fonte: O autor (2019)

4.3 Resultados do PDCA
A metodologia PDCA já é utilizada nas unidades fabris da Ambev para melhoria de 

resultados. Desde a diretoria até a execução de fábrica conhece a ferramenta e sabe os 
benefícios que a mesma pode trazer, quando utilizada de forma correta.

Os resultados obtidos a partir da utilização da metodologia, aliada à disciplina na 
execução dos prazos levantados no plano de ação fizeram com que se confirmasse a 
eficácia da utilização da metodologia para solução de problemas, que no caso da empresa 
estudada era o não atingimento da meta do indicador de energia elétrica.

Então, pode-se reafirmar a eficácia da metodologia PDCA. Verificando a Figura 6 do 
capítulo anterior, verificamos que existia uma lacuna no indicador em relação à sua meta 
de 1,38% e após a realização dos trabalhos desenvolvidos, e execução do plano de ação, 
verifica-se na Figura 38 que esta lacuna foi reduzindo ao longo dos meses até se conseguir 
bater a meta com um ganho real de 0,33%. Foi evidenciado que à medida que as ações 
definidas para os IV’s foram realizadas, houve melhoria no indicador de energia mês a mês.
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Figura 6 - Melhoria nos Resultados do indicador de energia elétrica

Fonte: O autor (2019)

5 |  CONCLUSÃO
Considerando os resultados obtidos, mostrados na seção anterior, certificou-se 

que o uso da metodologia PDCA juntamente com as ferramentas da qualidade que foram 
utilizadas para o tratamento do indicador de energia elétrica na Filial da empresa estudada 
foi extremamente eficiente.

Ao longo deste trabalho, ficou clara a importância dos sistemas de gestão, como 
requisito imprescindível para manter as organizações competitivas no mercado. Cada 
vez mais fica evidente que a qualidade se tornou um ponto extremamente forte de 
competitividade entre as empresas, tornando a mesma um aspecto fundamental para 
sobrevivência e sucesso de qualquer organização. Porém, como todo trabalho que se 
espera ter resultados satisfatórios, a dedicação, o empenho, perseverança e disciplina 
foram os maiores impulsionadores para o alcance do objetivo final. Durante este estudo 
foi preciso realizar muitas visitas em campo, horas e horas acompanhando a performance 
de alguns equipamentos e ao mesmo tempo relacionar o que se viu durante as visitas com 
dados realmente mensuráveis. Nada foi por acaso.

 Além da melhora no indicador foi observado que, a partir de uma boa liderança, a 
empresa pode conseguir de forma eficiente e eficaz suas metas. A atuação do gerente de 
fábrica influenciou de forma positiva a condução do trabalho do grupo. Outros benefícios 
observados foram: A conscientização dos colaboradores quanto à utilização da energia 
elétrica, estímulo e motivação das pessoas que fizeram parte do desenvolvimento do 
trabalho, padronização de atividades importantes, possibilitando otimizar determinadas 
operações do processo produtivo

O retorno positivo da aplicação do método só foi possível devido a participação de 
todos os envolvidos no processo, do operador ao gerente de cada área, principalmente 
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através da exposição de problemas existentes e consciência da necessidade de mudança 
de hábitos.
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