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RESUMO. A busca por melhoria continua e redugéo de custos vem sendo muito abordada nas
grandes industrias da atualidade. O uso de ferramentas de gestdo para alcancar esses objetivos
estdo ganhando cada vez mais forga. Neste &mbito, o trabalho retrata o uso de quatro dessas
ferramentas na reducdo do sobrepeso nas embalagens finais de uma industria de detergentes.
As ferramentas utilizadas sdo 6W2H, WPA (Anélise do Ponto de Trabalho), MTM (Matriz de
Transformacdo do Equipamento) e Diagrama de Ishikawa, comumente conhecido como
“espinha de peixe”. Ap0s a implementacdo dessas ferramentas serd aplicada uma solucéo
pratica no processo visando a reducéo significativa da perda encontrada.

Palavras-chave: 6W2H, MTM, WPA, ldgica, sobrepeso, volume, pressao, reducédo de custo.

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.

Keywords: 6W2H; MTM; WPA; logic; overweight, volume pressure; cost reduction
INTRODUCAO

Neste estudo serdo utilizadas ferramentas de qualidade para entender o problema,
desenvolvé-lo e achar a melhor solucdo para a redugdo 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 producdo em questéo € a Unica com o sistema de envase
que sera abordado no estudo, possuindo um dos maiores indices de perda, ndo s6 de material,
como também monetéria. A partir da elaboracdo dos documentos e do estudo serd possivel
identificar uma solucéo plausivel para ser possivel a diminuicdo da perda, trazendo economia
para a empresa.

Com o preenchimento de ferramentas como 6W2H, MTM — Matriz de Transformacéo
da Méaquina, WPA — Andlise do Ponto de Transformacédo e a Espinha de Peixe sera possivel
ndo s6 um maior conhecimento das transformac6es como também chegar a uma tese assertiva
para a diminuicdo do problema e ainda com resultados significativos para o negdcio. Para que
assim haja a implementacéo 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
eliminacdo de perdas, como 6W2H, por exemplo, que faz com que seja possivel o afunilamento
do problema estudado, visando alcancar uma solucgéo plausivel para o problema.

O problema analisado € o excesso de produto envasado nas embalagens pela indistria,
comumente chamado por overfilling, analisando os pontos de transformacdo do processo de
envase. O motivo pelo qual se torna um problema para as empresas, pois estdo tendo um
prejuizo com esse envase excedente, ja que o preco de venda ndo aumenta proporcionalmente
ao volume que ultrapassou o valor maximo.

Portanto, o objetivo principal acaba sendo a reducdo do prejuizo ocasionado pelo
envase excessivo, utilizando as ferramentas responsaveis por auxiliar na eliminagdo da perda
estuda e assim reestabelecer o sistema a condicao ideal de trabalho.

2. Tipo de Pesquisa

Para a execucdo do estudo, serdo utilizados dados quantitativos, de maneira que seja
possivel a visualizacdo, ndo apenas por nimeros, como também por meio de graficos gerados
a partir de um CLP — Controlador Légico Programéavel - que expressem visualmente o
problema a ser solucionado em conjunto com a melhora no sistema ap6s o compreendimento
e aplicacdo da melhoria desenvolvida.

3. Populacdo e Amostra

A populacdo em anélise serdo as empresas no setor de envase de liquidos, cujos quais
possuem o sistema de envase semelhantes ao estudado, podendo ser visualizado na Figura 1.
Para a selecdo da amostra, sera utilizada como base de estudo uma linha de producéo da
industria de envase de detergentes que possui 0 sistema mencionado, por apresentar niveis
elevados quanto ao sobrepeso presente nas embalagens.

Figura 1: Esquema do sistema de envase
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Fonte: Proprio autor
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4. Coleta de Dados

A coleta de dados sera realizada via um controlador l6gico programavel (CLP), em que
coletara os dados de peso das embalagens ao passarem pela balanca de controle de peso.
Essas informacdes serdo visualizadas por meio de graficos lineares, sendo possivel a
visualizacao da abrupta mudanca na quantidade de material envasado.

Serdo feitas andlises para diferentes padrbes de volumes envasados pela empresa. Os itens
a seguir referem-se as condigdes iniciais do estudo, sem qualquer intervencéo.

4.1. Estudo do volume de 700 mL

Considerando que o valor ideal de massa a ser envasado é de 740 gramas € 0 minimo
é de 725 gramas, pode ser interpretado no Grafico 1 que existe uma variacdo expressiva em
determinados momentos, ndo sendo contante dessa oscilacdo para cima no valor que esta
sendo envasado.

Gréfico 1: Oscilagdo no peso durante o envase do volume de 700 mL

750 08:35:50
Pesos Individuals =
73875 743

T -Peso em gramas
3{- Tempo em horas

08:33:50 08:34:14 08:34:38 08:35:02 08:35:26 08:35:50

Fonte: Préprio autor

A partir da anélise dos dados e com a coleta da pressdo de envase:

Tabela 1: Dados retirados do Gréafico 1 para comparacao

Volume analisado 700 mL
Peso minimo encontrado 734 g
Peso maximo encontrado 755 ¢
Pressdo de envase 1,15 bar

Fonte: Proprio autor
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4.2. Estudo do volume de 900 mL

Cruzando as informag6es de que a massa ideal do produto é de 948 gramas e a massa
minima é de 933 gramas, pode-se observar 0 mesmo comportamento visto anteriormente com
o volume de 700 mL, ou seja, hd uma variagdo em determinado espaco de tempo em que
ocorre uma alta variagdo no volume envasado.

Gréfico 2: Oscilacdo no peso durante o envase do volume de 900 mL
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Fonte: Préprio autor

Analisando as informacdes dos gréficos e a coleta da pressdo de envase:

Tabela 2: Dados retirados do Grafico 2 para comparagéo

Volume analisado 900 mL
Peso minimo 949 g
Peso maximo 965 g
Presséao de envase 1,15 bar

Fonte: Préprio 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 € 0 minimo é de 1195 gramas.
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Gréfico 3: Oscilagdo no peso durante o envase do volume de 1200 mL.
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Fonte: Préprio autor

As informac6es obtidas séo:

Tabela 3: Dados retirados do Grafico 3 para comparacao

Volume analisado 1200 mL
Peso minimo 1207 g
Peso maximo 12309
Pressao de envase 1,15 bar

Fonte: Préprio autor

5. Implementacéao das ferramentas de reducéo de perdas

Apos a analise do cenario atual, foi dado inicio a implementagdo das ferramentas para
auxiliar na resolucdo ou diminuigéo da perda existente no processo.

5.1. 6W2H

O método 6W2H e uma ferramenta de gestdo que visa facilitar a implementagéo de
planos de acéo e projetos.
Cada letra e nimero no nome 6W2H representa uma pergunta especifica que deve ser
respondida para garantir a clareza e eficacia do plano.

Essas perguntas ajudam a criar um plano detalhado, fornecendo uma viséo abrangente
e clara do que precisa ser feito, por quem, quando, onde, por que, como, quanto e quantos. O
6W2H é frequentemente usado em gestdo de projetos e processos para garantir uma execucao
eficaz e eficiente das atividades planejadas.

Aqui esté a definigdo de cada componente:



PR e @
I
us

RABALHO DE GRAD

Tabela 4 — Os 6Ws e 0s 2 Hs

What (0 que) O que esta acontecendo/sera feito?

Who (quem) Quem esta/deve ser envolvido?

When (quando) Quando acontece/ird acontecer?

Where (onde) Onde acontece/seré realizado?

Why (por qué) Motivo pelo qual a acdo sera feita

With (com o que) O que serd utilizado para fazer a acdo

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

@ Descreva quais fendmenos estiio acontecendo com o componente/produto em relaciio as partes/comp tes da
=
] Os valores dos pesos das embalagens variam de maneira excessiva durante o enchimento do tanque de envase
Como o problema ocorre? (Circunstéincias, frequénica,
uais os pontos de transformacdes?
modo de Falha). Q P ¢
Ao atingir o nivel minimo no tanque de envase da
E envasadora, as vilvulas de enchimento presentes no 2
5 caminho entre o tanque de produto final para o tanque de g .
[&] A . N @] Como pontos de transformagéio temos o tanque de envase e
emvase 860 abertas, o que ocagiona um aumento de presséo .
. . . L. os bicos das envaszadoras.
dentro do tanque de envase até o nivel maximo ser atingido.
Com isso, hd um pico nos valores de envase realizados pela
envasadora.
-é Quando ocorre e quando comecou? = Em quais marcas, formatos, materiais afetados,
E um problema desde o inicio de fincionamento da linha de g
-] P = . o Ocorre para todos os tamanhos.
o produciio estudada, portanio diario.
= Ha variacdes entre linhas, tiines, ou pessoas envolvidas Quantas vezes a perda acontece? Extensio do dano por
i = na operacio? e perda? Frequéncia?
o T 5
E =2 i st L " . 5 No primeiro trimestre de 2023 tivemos uma média de 0,65%
40 existem variagdes quanto a operagio. .
5, a q perag de overfilling, que representa 24168,35 BRL

Definiciio focada do problema:

Alto overfilling ligado a variagéio de pezo durante o enchimento dos tanques de envase da envasadora de uma indastria.
Essze fendmeno impactou a linha em 24168,35 BRL, 0,65% de overfilling no primeiro trimestre de 2023.

E O problema foi resolvido?

[

b

5

© Se nio, continue utilizando as ferramentas (MTM " WPA). Se sim, conclua o porque-porque.
Fonte: Préprio autor

A metodologia Methods Time Measurement - MTM, cuja tradugdo é Medicdo do
Tempo de Métodos, é um instrumento utilizado para descrever, estruturar, configurar e planejar
sistemas de trabalho tornando um padrdo eficiente de sistemas de producdo (ALMEIDA, 2008,
p.2).

Seguindo com a analise, no proximo passo foi realizado um estudo com os pontos de
transformacéo do equipamento utilizado e do produto que esta sendo envasado nas embalagens.

Sendo assim seria possivel conhecer mais sobre 0s processos e ser capaz de um olhar
mais clinico para encontrar possiveis anomalias que resultariam no problema estudado.
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Ferramenta 2: MTM

Dados do Produto Estudado
Caracteristicas da transformacdo Padrdo das medidas Esboco ou diagrama
6 bicos Injetores
Para o tamanho de 700 mLL temos um peso
target de 740g, utilizando um range de 2%
Envase de material dentro das } g X u g G
AR 5 temos o peso minimo de 725g. Nao possuimos
especificagies previstas. ¥ A = -
range maximo para nenhuma das versdes [ 1 5 |
produzidas. 1 2 3 4 l 6
— — i N - N B
V YV
Tanque de
Produto
Final
Capacidade 12000
58 : 0s valores das bombas de transferéncia irdo I X
Transferéncia de produto final entre ; g
variar confarme o volume envasado. Seguindo .
05 tanques de produto acabado, o &4 ;
0s valores de referéncia abaixo. Tanquede |
tanque de envase e a envasadora. tvae ||
[re——— L *—‘{
‘ W etern
Limite minimo do | Limite mdximo do | Velocidade
tamanho [ml] | tamanho [ml)] [%) | l | l = l
Minimo . | s 12]{3 '4. .5_ ‘5_
! O T Y
2 401 700 16
3 700 900 46
4 900 1000 46
3 00 | 1200 | 45
6 1200 1500 [T
7 1500 1600 | 50
8 1600 1800 65

Fonte: Préprio autor



Ferramenta 2.1: MTM

Dados do Equipamento Estudado

Ponto de trabalho

Padrio de medidas a partir das informacdes do
equipamento

Configuragdo da Mdquina

Onde o tangue de envase
mantém o produto final em
seu interiar.

Transrissor de nivel acima de 1%

Press&o entre 0,15 bare 1,3 bar.

Durante a Operagao a pressao e o hivel s3o
visualizados pelo IHM da ervasadora.

Onde os bicos injetores atuam
ho processo de envase,
Abrinda dentro de wm ciclo de
tempo conhecido para cada

Tempo maximo de dosagem ndo sendo excedido.

“alor de dosagem de cada bico deve estar entre o
lirmite minimo e maximo de envase, variando para

Yisualizado na tela de envase da [HM.

¥Ers30. -
cada versan.
Abalanca de pesagern do produto envasado e . ) o
L Yisualizado natelainicial do IHM da
Balanca embalado. Os valores de peso minimo e esperado

variarm canfarime as receitas.

balanga.

Tangue de produto final deve
possUir um valor minimo e
rnaximo de rmaterial.

Transmissor de nivel entre 100 Kg e 1200 Kg

Az valvulas de transferéncia
devern estar 100% abertas
durante a transferéncia de

produta final.

Walvulas de trasnferéncia permitindo a passagem de
produto

As bombas devern estar
ligadas, dentro do limite
estabelecida de acorda cam o
tamanha envasado e
transferindo material entre o
tanque de produto final, o
tangue de envase e a
envasadaora.

Limite minimo do | Limite miximo do | Velocidade
tariuthe [ml] tmminho [ml.) [%a]
Minimo - 5

1 ] 400 | 42
2 401 Ton 46
3 T S00 46
4 L] 1006 | 46
5 1000 1200 45
& 1200 1500 | 47
7 1300 1600 30
& 1600 1500 65

Wisualizado na tela de cantrole do Tanque
de Produta Final.

Fonte: Préprio autor




5.3. WPA — Anélise do Ponto de Trabalho

“O Work Point Analysis (WPA), é um método utilizado para entender a inter-relacéo
entre equipamento e sistema”. (MANFREDINO,2009).

Ferramenta 3: WPA

Analise do Ponto de Trabalho
Impacto da perda

Dosagem fora do range estabelecido
Contaminagéo do produto
Respingos de material na embalagem podendo ocasionar problemas de selagem
Parada de equipamento
Scrap

Rascunho/Diagrama do ponto de trabalho:

= | Flov: Metter

Valvula Diafragma

. Flange quadrada do cilindro
. Stopper do cilindro

. Cilindro

. Flange Rendonda

. Acoplamento do eixo
Eixo

. Bucha

. Corpo do bico

. Vedagdo do bico

10. Corpo Y

11. Triclamp

12. Vedagdo TC

13. Bico

14. Anel de Vedacdo

O NSNS WS

o

Fonte: Préprio autor

Ferramenta 3.1: WPA

Principio de Operacio

Através de hastes ¢ cames no ¢ixo principal do equipamento, os bicos realizam o mowvimento de sobe ¢ desce ¢ entram deniro da
embalagem através da abertura ja realizada na operagiio anterior, o envase somente € liberado se niio houver nenhuma falha nas estagdes
anteriores ¢ o momento exato do envase € ajustado através de um parametro de IHM "Filler Discharge”, abre-se a valvula diafragma e
aciona o c¢ilindro para abertura da vedagiio do bico, liberando da passagem do produto, esses acionamentos estio em comandos de duas
solendides em bases manifold através de ar comprimido. Exitem dois reguladores de fluxo controlados por centerline, avango ¢ retorno do
cilindro do Bico, pois interferem diretamente nessa transformagio conirolando para que nio haja o respingo de materiais na parte interna
da embalagem.

A guantidade de produto a ser envasada & carregada através da receita ¢ pode ser ajustada através da THM do equipamento, o controle de
dosagem € realizada através de Flowmeters magnéticos, instalados na saida do mamifold na mesma linha das mangueiras de cada bico. Para
controle da correta dosagem & controlado além do volume o tempo de dosagem, e esse controle é dado através de contadores 16gicos,
evitando que a dosagem exceda o tempo do ciclo do equimanto ocasionando derrame de produto.

Ao finalizar a desagem, ou atingir o tempo méaximo, a vilvula tipo diafragma fecha e o cilindro avanga ao mesmo tempo. No avango do
cilindro € acionado um pistdo com uma vedagfio na ponta, que tampa a passagem de produto pelos orificios do bico de dosagem. Quem
determina o fim do envase €, nessa sequencia de importiincia, ¢ o temporizador ¢ o flowmetter. Apés o envase, os bicos retornam a sua
posigio inical liberando o transporte para a proxima estagio.

Como feedback para a reprova por falta de produto no envase do pouch ¢ utilizado o temporizador, o flowmeter nio possui feedback de
reprova caso nio passe a quantidade completa de produto no envase.

Fonte: Proprio autor
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Ferramenta 3.2: WPA

Identificardo dos componentes
Inspegio Anilise Padrio
0K | Defeito Possiveis fihas o PMTEJE, — Descrigio do padrio adotada
% f Bicos de envase Vazamento de produto, quebes, contaminago, desgaste de vedabes CIL Limpeza, inspeqio e cabioragio
E Produto Vazamento de at CIL Inspeqio de vazamentos de at
E Embalagens Enro de posicionamento ¢ guantidade menor dosada
1-Flange guadrada do clindto Contaminagio CIL Litnpeza
2-3topper do cilindro Contaminagio CIL Limpeza
3Cilindro Contarinagio ¢ desgaste do componente CIL, TEM Limpeza ¢ troca do components
4 Flange Contaminagio CIL Limpeza
S-Arvoplamento do et Desgaste do componente CIL Insperio & toca do componente
£-Pistdo Desgaste do componente TEM Troca do componente
7-Bucha Desgaste do components TEM Troca do comporents
2-Catp do hico (tespita) Contaminagio CIL Litpeza
a 0-Vedagda do bico Desgaste do componente TEM Troca do componente
a 10-Cotpo ¥ do hico (envage) Contaminagio CIL Litpeza
E 11-Triclamg Contaminagio CIL Limpeza
E 12-Vedagio triclamp Desgaste do componente TEM Troca do Componente
8 13-Bacal do Bieo Entupimentn devido a contandnagio CIL Litpeza
o) 14-Ainel de Vedagdo Desgaste do components TEM Troca do Componente
2 13-Manipulos Contaminacio e desgaste do componente CIL Litpeza
E 16-Baramento de ajuste de posicio dos bicos Contaminagio CIL Limpeza
E 17-Reguladores de fluxo dos bicos Desgaste do componente CIL Inspegio do componente
E 18-Conectores pneumdtico da vilvila disfragma Contarinagio ¢ desgaste do componente CIL Limpeza
8 19-Disfragma Contarinacio ¢ desgaste do componente TEM Troca do components
g 20-16 Rolamentos lneares + retentores O Desgaste do componente TEM Troca do componente
E 21-Pontos de hubrificago (8 pontos) Contaminagio CIL Limpeza
& 22-Manguedras preumdticas PA (18 unidades) Contaminacio e desgaste do componente CIL Litpeza ¢ Inspeo
E 23-Valvulas solendides (12 unidades) Desgaste do componente TEM Troca do componente
% 24 Cantraladores de itha de vavulas (2 unidades) Desgaste do componente TEM Troca do comporents
g 23-Came (2 upidades) Cotarinacho ¢ desgaste do componente CIL Litpeza ¢ Inspegio
E 26-Rolamento do Came (2 unidades) Desgaste do componente TEM Troca do componente
2T-Parafisso do Rolamento (2 vnidades) Desgaste do componfnte . CIL Inspegio de reapetio
Afrouar 0 parafisso devido 2 wihrachio do equipamento
28-Ratula MI0 (6 unidades) Desgaste do componente CIL Inspegio ¢ teesperio
29-Porca da rotula (3 unidades) Desgste da componfnte . CIL Inspegio de reapetio
Afrowrar o parafiaso devido a wihracho do equipamenta
30-Molas (2 unidades) Desgaste do componente devido a fadiga CIL Inspecio do componente
31-Parafasos de fixagho suportes ¢ hastes DIS Desgate do componfnte ) (L Inspeqio de reaperio
Afrorar o parafiaso devido 2 vibracko do equinamento
32 Flowmetters Contaminagio e desoabibragio TEM Calibragio do components
. . . X . . Reaperto dos hotnes e linpeza do
33 Painel Elétnico Mal contata nos tetminats devido a vobragdo acabar drowrando as fivagdes TBM

painel

Fonte: Proprio autor

5.4. Definicéo Atualizada do Problema

Apos toda a andlise realizada com base nas ferramentas implementadas e no
conhecimento adquirido durante o estudo sobre o sistema de envase, é possivel definir com
mais clareza o problema em si que deve ser trabalhado.

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

Alto sobrepeso nas embalagens devido a variacdo de peso que ocorre durante o
enchimento do tanque de envase da linha estudada.




5.5. Diagrama de Ishikawa

“O primeiro passo no entendimento do controle de processo ¢ a compreensao do
relacionamento causa-efeito” (FALCONI, 1992).

Ferramenta 4: Diagrama de Ishikawa

Materiais Equipamento

Produto final aerado Regulador de vazio
descablibrado
Presséiono momento do envase nfo
contempla a presséo contraria do
tanque de envase

Humano Meétodo
Fonte: Proprio autor

6. Consideragdes Eticas

Visando a confidencialidade da empresa estudada, ndo serdo atribuidos 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 exemplificagéo.

RESULTADOS E DISCUSSAO

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

Peixe”, foram realizados 0s testes para garantir se eram teses falsas ou verdadeiras.
e Produto final aerado:

Para esse ponto foi coletada uma amostra do material e encaminhada para que o
laboratorio garantisse que o produto estd dentro das especificagdes previstas. — Tese Falsa, pois
0 produto estava dentro dos padrdes.

e Regulador de vazao descalibrado:

Nessa tese foi feito um levantamento com o fornecedor do equipamento de forma que
foi assegurada que ndo existe a calibracdo do componente. — Tese Falsa, pois ndo ha calibragéo
do componente.



e Pressdo no momento do envase ndo contempla a pressao contraria do tanque de
envase:

Com essa tese foi possivel observar que por mais que exista uma pressdo padrao para
o0 tanque de envase, no momento em que a valvula de entrada do tanque abre para enché-lo, a
pressdo no mandmetro aumenta, de forma que impacta diretamente no valor envasado nas
embalagens. — Tese Verdadeira, pois a pressdo no envase é estipulada independente da pressdo
interna durante o enchimento do tanque de envase.

Com a definicdo da causa do problema estudado, foi elaborada uma logica no
programa da envasadora a fim de reduzir o impacto causado por essa variacdo na pressao
enquanto ocorre o enchimento do tanque de envase, pois assim 0 sobrepeso nas embalagens
diminuiriam e consequentemente o prejuizo da empresa também.

A logica foi elaborada em linguagem ladder, no préprio programa de funcionamento
da envasadora. O intuito da Idgica ¢ identificar o momento em que é solicitada a abertura da
valvula de enchimento do tanque, para que assim ocorresse a corre¢do no valor pré-estabelecido
para a pressdo de envase, com isso reduzindo essa pressdo, ou seja, assim que a valvula abrir a
pressdo de envase diminui de maneira a tentar compensar a pressao interna contraria presente
no enchimento do tanque com a de envase. Dessa forma, independente da situacao, a pressdo
estabelecida de envase seria mantida o mais proxima possivel do valor padréo para o envase.

Devido as similaridades quanto as pressdes padrbes de envase entre 0s tamanhos de
700 mL, 900 mL e 1200 mL, foi possivel elaborar apenas uma l6gica que contempla os trés
tamanhos.

Na Figura 2 € possivel visualizar a primeira parte de como foi escrita a l6gica para
garantir os resultados.

Figura 2: Logica de Reducédo de Pressdo
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Figura 3: Logica de Reducéo de Pressdo
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Apobs 0 uso da légica, os graficos referentes a coleta de pesos se tornou bem mais
estavel. Estando o mais proximo do peso target de cada tamanho, sendo 740 g para 700 mL,
948 g para 900 mL e 1213 g para 1200 mL.
e 700mL:

Gréfico 4: Reducéo na variacéo do peso no volume de 700 mL
E Pesos Individuais % 073528

Y -Peso em gramas
- Tempo emhoras

07:33.42 07:34:06 07:34:30 07:34:54 07.35:18 07:35:42

Fonte: Préprio autor

P



TRABALHO DE GRADUA(;AO

Tabela 5: Dados retirados do Grafico 4 para comparagédo

Volume estudado 700 mL
Peso maximo com a logica 744 g
Peso mé&ximo sem a l6gica 755 ¢
Peso padréo 740

Fonte: Préprio autor

e 900 mL:

Gréfico 5: Redugdo na variagdo do peso no volume de 900 mL

Pesos Individuais }ﬁ

03|, 122140
93557

¥ -Peso em gramas
¥- Tempo em horas

122019 122043 2.0 1221:31 1221:58 12219

Fonte: Proprio autor

Tabela 6: Dados retirados do Grafico 5 para comparagédo

Volume estudado 900 mL
Peso maximo com a logica 953 ¢
Peso maximo sem a logica 965 g
Peso padréo 948 g

Fonte: Proprio autor
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e 1200 mL:

Tabela 7: Dados retirados do Grafico 6 para comparacdo

Volume estudado 1200 mL
Peso maximo com a ldgica 1216 g
Peso maximo sem a logica 1230 g
Peso padréo 1213 g

Fonte: Proprio autor

Gréfico 6: Reducéo no valor do sobrepeso no volume de 1200 mL

11
Pesos Individuais =
1,195]; 5,

T -Peso em gramas
- Tempo em horas

195
08:59:36 09:00:00 09:00:24 09:00:48 09:01:12 09:01:3&

Fonte: Proprio autor

Com a implementacédo da l6gica, ocorreu uma reducdo extremamente significativa na
porcentagem de impacto quanto ao sobrepeso, saindo de 0,65% para 0,29% no primeiro més,
totalizando uma reducdo de mais de 55% e uma redugdo no custo de 45%, passando de
R$24168,35 para R$13148,32.

CONCLUSAO

Ap0s a utilizacdo préatica de ferramentas de reducdes de perdas, pode-se afirmar que o
uso das mesmas contribui de maneira expressiva em diversas areas, principalmente nas
industriais, mostrando um resultado deveras expressivo.

Com uma reducdo monetéria de mais de 45% no primeiro més apos a implementacao
de uma solucédo baseada nas informacdes encontradas no final do uso das ferramentas, conclui-
se a efetividade do trabalho e solugéo desenvolvida para a reducéo da perda no sobrepeso dos

produtos finais.
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