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RESUMO. A busca por melhoria contínua e redução de custos vem sendo muito abordada nas 

grandes indústrias da atualidade. O uso de ferramentas de gestão para alcançar esses objetivos 

estão ganhando cada vez mais força. Neste âmbito, o trabalho retrata o uso de quatro dessas 

ferramentas na redução do sobrepeso nas embalagens finais de uma indústria de detergentes. 

As ferramentas utilizadas são 6W2H, WPA (Análise do Ponto de Trabalho), MTM (Matriz de 

Transformação do Equipamento) e Diagrama de Ishikawa, comumente conhecido como 

“espinha de peixe”. Após a implementação dessas ferramentas será aplicada uma solução 

prática no processo visando a redução significativa da perda encontrada. 
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ABSTRACT. The pursuit of continuous improvement and cost reduction has been widely 

addressed in today's major industries. The use of management tools to achieve these objectives 

is gaining increasing prominence. In this context, the project will depict the use of four of these 

tools in reducing overweight in the final packaging of a detergent industry. The tools employed 

will be 6W2H, WPA (Work Point Analysis), MTM (Methods-Time Measurement), and the 

Ishikawa Diagram, commonly known as the "fishbone diagram." After the implementation of 

these tools, a practical solution will be applied to the process, aiming for a significant reduction 

in the identified loss. 
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INTRODUÇÃO 

 

Neste estudo serão utilizadas ferramentas de qualidade para entender o problema, 

desenvolvê-lo e achar a melhor solução para a redução de overfilling, esse que seria a 

quantidade de produto que excede o volume indicado na embalagem, ocasionado o sobrepeso 

no produto final. Atualmente, a linha de produção em questão é a única com o sistema de envase 

que será abordado no estudo, possuindo um dos maiores índices de perda, não só de material, 

como também monetária. A partir da elaboração dos documentos e do estudo será possível 

identificar uma solução plausível para ser possível a diminuição da perda, trazendo economia 

para a empresa. 

Com o preenchimento de ferramentas como 6W2H, MTM – Matriz de Transformação 

da Máquina, WPA – Análise do Ponto de Transformação e a Espinha de Peixe será possível 

não só um maior conhecimento das transformações como também chegar a uma tese assertiva 

para a diminuição do problema e ainda com resultados significativos para o negócio. Para que 

assim haja a implementação da melhoria no processo. 
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METODOLOGIA 

 

1. Objetivos da Pesquisa

Como objetivos da pesquisa tem-se o aprendizado com o uso das ferramentas de 

eliminação de perdas, como 6W2H, por exemplo, que faz com que seja possível o afunilamento 

do problema estudado, visando alcançar uma solução plausível para o problema. 

O problema analisado é o excesso de produto envasado nas embalagens pela indústria, 

comumente chamado por overfilling, analisando os pontos de transformação do processo de 

envase. O motivo pelo qual se torna um problema para as empresas, pois estão tendo um 

prejuízo com esse envase excedente, já que o preço de venda não aumenta proporcionalmente 

ao volume que ultrapassou o valor máximo. 

Portanto, o objetivo principal acaba sendo a redução do prejuízo ocasionado pelo 

envase excessivo, utilizando as ferramentas responsáveis por auxiliar na eliminação da perda 

estuda e assim reestabelecer o sistema à condição ideal de trabalho. 

 

2. Tipo de Pesquisa

Para a execução do estudo, serão utilizados dados quantitativos, de maneira que seja 

possível a visualização, não apenas por números, como também por meio de gráficos gerados 

a partir de um CLP – Controlador Lógico Programável - que expressem visualmente o 

problema a ser solucionado em conjunto com a melhora no sistema após o compreendimento 

e aplicação da melhoria desenvolvida. 

3. População e Amostra

A população em análise serão as empresas no setor de envase de líquidos, cujos quais 

possuem o sistema de envase semelhantes ao estudado, podendo ser visualizado na Figura 1. 

Para a seleção da amostra, será utilizada como base de estudo uma linha de produção da 

indústria de envase de detergentes que possui o sistema mencionado, por apresentar níveis 

elevados quanto ao sobrepeso presente nas embalagens. 

 
Figura 1: Esquema do sistema de envase 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fonte: Próprio autor 
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4. Coleta de Dados

A coleta de dados será realizada via um controlador lógico programável (CLP), em que 

coletará os dados de peso das embalagens ao passarem pela balança de controle de peso. 

Essas informações serão visualizadas por meio de gráficos lineares, sendo possível a 

visualização da abrupta mudança na quantidade de material envasado. 

Serão feitas análises para diferentes padrões de volumes envasados pela empresa. Os itens 

a seguir referem-se as condições iniciais do estudo, sem qualquer intervenção. 

4.1. Estudo do volume de 700 mL 

Considerando que o valor ideal de massa a ser envasado é de 740 gramas e o mínimo 

é de 725 gramas, pode ser interpretado no Gráfico 1 que existe uma variação expressiva em 

determinados momentos, não sendo contante dessa oscilação para cima no valor que está 

sendo envasado. 

Gráfico 1: Oscilação no peso durante o envase do volume de 700 mL 

Fonte: Próprio autor 

A partir da análise dos dados e com a coleta da pressão de envase: 

Tabela 1: Dados retirados do Gráfico 1 para comparação 

Fonte: Próprio autor 

Volume analisado 700 mL 

Peso mínimo encontrado 734 g 

Peso máximo encontrado 755 g 

Pressão de envase 1,15 bar 
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4.2. Estudo do volume de 900 mL

Cruzando as informações de que a massa ideal do produto é de 948 gramas e a massa 

mínima é de 933 gramas, pode-se observar o mesmo comportamento visto anteriormente com 

o volume de 700 mL, ou seja, há uma variação em determinado espaço de tempo em que 

ocorre uma alta variação no volume envasado. 

Gráfico 2: Oscilação no peso durante o envase do volume de 900 mL 

Fonte: Próprio autor 

Analisando as informações dos gráficos e a coleta da pressão de envase: 

Tabela 2: Dados retirados do Gráfico 2 para comparação 

Volume analisado 900 mL 

Peso mínimo 949 g 

Peso máximo 965 g 

Pressão de envase 1,15 bar 
Fonte: Próprio autor 

4.3. Estudo do volume de 1200 mL 

Para este volume tem-se que o valor ideal da massa presente na embalagem é de 

1213 gramas e o mínimo é de 1195 gramas. 
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Gráfico 3: Oscilação no peso durante o envase do volume de 1200 mL.  

Fonte: Próprio autor 

As informações obtidas são: 

Tabela 3: Dados retirados do Gráfico 3 para comparação 

Fonte: Próprio autor 

5. Implementação das ferramentas de redução de perdas 

Após a análise do cenário atual, foi dado início a implementação das ferramentas para 

auxiliar na resolução ou diminuição da perda existente no processo. 

5.1. 6W2H 

O método 6W2H é uma ferramenta de gestão que visa facilitar a implementação de 

planos de ação e projetos.  

Cada letra e número no nome 6W2H representa uma pergunta específica que deve ser 

respondida para garantir a clareza e eficácia do plano.  

Essas perguntas ajudam a criar um plano detalhado, fornecendo uma visão abrangente 

e clara do que precisa ser feito, por quem, quando, onde, por que, como, quanto e quantos. O 

6W2H é frequentemente usado em gestão de projetos e processos para garantir uma execução 

eficaz e eficiente das atividades planejadas. 

Aqui está a definição de cada componente: 

 

Volume analisado 1200 mL 

Peso mínimo  1207 g 

Peso máximo 1230 g 

Pressão de envase 1,15 bar 
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Tabela 4 – Os 6Ws e os 2 Hs 

What (o que) O que está acontecendo/será feito? 

Who (quem) Quem está/deve ser envolvido? 

When (quando) Quando acontece/irá acontecer? 

Where (onde) Onde acontece/será realizado? 

Why (por quê) Motivo pelo qual a ação será feita 

With (com o que) O que será utilizado para fazer a ação 

How (como) Detalhamento da metodologia a ser utilizada 

How much (quanto) Quantia de recurso a ser utilizada 
Fonte: Adaptado de Paladini 2000 

Ferramenta 1: 6W2H 

Fonte: Próprio autor 

5.2. MTM  

A metodologia Methods Time Measurement - MTM, cuja tradução é Medição do 

Tempo de Métodos, é um instrumento utilizado para descrever, estruturar, configurar e planejar 

sistemas de trabalho tornando um padrão eficiente de sistemas de produção (ALMEIDA, 2008, 

p.2). 

Seguindo com a análise, no próximo passo foi realizado um estudo com os pontos de 

transformação do equipamento utilizado e do produto que está sendo envasado nas embalagens. 

Sendo assim seria possível conhecer mais sobre os processos e ser capaz de um olhar 

mais clínico para encontrar possíveis anomalias que resultariam no problema estudado. 
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Ferramenta 2: MTM

Fonte: Próprio autor 
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Ferramenta 2.1: MTM 

Fonte: Próprio autor 
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5.3. WPA – Análise do Ponto de Trabalho  

“O Work Point Analysis (WPA), é um método utilizado para entender a inter-relação 

entre equipamento e sistema”. (MANFREDINO,2009). 

Ferramenta 3: WPA 

Fonte: Próprio autor 

Ferramenta 3.1: WPA  

Fonte: Próprio autor 
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Ferramenta 3.2: WPA  

Fonte: Próprio autor 

5.4. Definição Atualizada do Problema 

Após toda a análise realizada com base nas ferramentas implementadas e no 

conhecimento adquirido durante o estudo sobre o sistema de envase, é possível definir com 

mais clareza o problema em si que deve ser trabalhado. 

Com isso, tem-se que a definição atualizada é: 

Alto sobrepeso nas embalagens devido à variação de peso que ocorre durante o 

enchimento do tanque de envase da linha estudada. 
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5.5. Diagrama de Ishikawa 

“O primeiro passo no entendimento do controle de processo é a compreensão do 

relacionamento causa-efeito” (FALCONI, 1992). 

Ferramenta 4: Diagrama de Ishikawa 

Fonte: Próprio autor

6. Considerações Éticas

Visando a confidencialidade da empresa estudada, não serão atribuídos nomes que 

relacionem o estudo de caso a marca do produto no decorrer do estudo, seja por meio de 

textos como por meio de figuras de exemplificação. 

RESULTADOS E DISCUSSÃO 

 

Com base nas teses estabelecidas durante o uso da última ferramenta “Espinha de 

Peixe”, foram realizados os testes para garantir se eram teses falsas ou verdadeiras. 

• Produto final aerado: 
Para esse ponto foi coletada uma amostra do material e encaminhada para que o 

laboratório garantisse que o produto está dentro das especificações previstas. – Tese Falsa, pois 

o produto estava dentro dos padrões. 

• Regulador de vazão descalibrado: 
Nessa tese foi feito um levantamento com o fornecedor do equipamento de forma que 

foi assegurada que não existe a calibração do componente. – Tese Falsa, pois não há calibração 

do componente. 
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• Pressão no momento do envase não contempla a pressão contrária do tanque de 

envase: 

Com essa tese foi possível observar que por mais que exista uma pressão padrão para 

o tanque de envase, no momento em que a válvula de entrada do tanque abre para enchê-lo, a 

pressão no manômetro aumenta, de forma que impacta diretamente no valor envasado nas 

embalagens. – Tese Verdadeira, pois a pressão no envase é estipulada independente da pressão 

interna durante o enchimento do tanque de envase. 

Com a definição da causa do problema estudado, foi elaborada uma lógica no 

programa da envasadora a fim de reduzir o impacto causado por essa variação na pressão 

enquanto ocorre o enchimento do tanque de envase, pois assim o sobrepeso nas embalagens 

diminuiriam e consequentemente o prejuízo da empresa também. 

A lógica foi elaborada em linguagem ladder, no próprio programa de funcionamento 

da envasadora. O intuito da lógica é identificar o momento em que é solicitada a abertura da 

válvula de enchimento do tanque, para que assim ocorresse a correção no valor pré-estabelecido 

para a pressão de envase, com isso reduzindo essa pressão, ou seja, assim que a válvula abrir a 

pressão de envase diminui de maneira a tentar compensar a pressão interna contrária presente 

no enchimento do tanque com a de envase. Dessa forma, independente da situação, a pressão 

estabelecida de envase seria mantida o mais próxima possível do valor padrão para o envase.  

Devido às similaridades quanto as pressões padrões de envase entre os tamanhos de 

700 mL, 900 mL e 1200 mL, foi possível elaborar apenas uma lógica que contempla os três 

tamanhos.  

Na Figura 2  é possível visualizar a primeira parte de como foi escrita a lógica para 

garantir os resultados. 

 
Figura 2: Lógica de Redução de Pressão 

Fonte: Próprio autor 
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Figura 3: Lógica de Redução de Pressão  

Fonte: Próprio autor 

 

Após o uso da lógica, os gráficos referentes a coleta de pesos se tornou bem mais 

estável. Estando o mais próximo do peso target de cada tamanho, sendo 740 g para 700 mL, 

948 g para 900 mL e 1213 g para 1200 mL. 

• 700 mL: 
 

Gráfico 4: Redução na variação do peso no volume de 700 mL  

Fonte: Próprio autor 
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Tabela 5: Dados retirados do Gráfico 4 para comparação 

Volume estudado 700 mL 

Peso máximo com a lógica 744 g 

Peso máximo sem a lógica 755 g 

Peso padrão 740  
Fonte: Próprio autor 

• 900 mL: 
 

Gráfico 5: Redução na variação do peso no volume de 900 mL 

Fonte: Próprio autor 

Tabela 6: Dados retirados do Gráfico 5 para comparação 

Fonte: Próprio autor 

 

 

Volume estudado 900 mL 

Peso máximo com a lógica 953 g 

Peso máximo sem a lógica 965 g 

Peso padrão 948 g 
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• 1200 mL: 

 
Tabela 7: Dados retirados do Gráfico 6 para comparação 

Volume estudado 1200 mL 

Peso máximo com a lógica 1216 g 

Peso máximo sem a lógica 1230 g 

Peso padrão 1213 g 
Fonte: Próprio autor 

 
Gráfico 6: Redução no valor do sobrepeso no volume de 1200 mL 

Fonte: Próprio autor 

 

Com a implementação da lógica, ocorreu uma redução extremamente significativa na 

porcentagem de impacto quanto ao sobrepeso, saindo de 0,65% para 0,29% no primeiro mês, 

totalizando uma redução de mais de 55% e uma redução no custo de 45%, passando de 

R$24168,35 para R$13148,32. 

 

CONCLUSÃO 

 

Após a utilização prática de ferramentas de reduções de perdas, pode-se afirmar que o 

uso das mesmas contribui de maneira expressiva em diversas áreas, principalmente nas 

industriais, mostrando um resultado deveras expressivo. 

Com uma redução monetária de mais de 45% no primeiro mês após a implementação 

de uma solução baseada nas informações encontradas no final do uso das ferramentas, conclui-

se a efetividade do trabalho e solução desenvolvida para a redução da perda no sobrepeso dos 

produtos finais. 
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