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RESUMO 

 

O objetivo deste trabalho foi aplicar a metodologia do ciclo PDCA em uma indústria de sabão 

para melhoria dos seus processos. Os resultados obtidos foram satisfatórios e possibilitaram o 

aumento da eficiência do setor de extrusão da empresa em questão. Os benefícios desta 

aplicação representaram um acréscimo de 10,45% na eficiência da operação, além disso 

desenvolveu-se procedimentos operacionais padrão, relatórios e fichas técnicas para um 

melhor controle da produção.  

 

Palavras-chave: Otimização de processo. Ciclo PDCA. Eficiência.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ABSTRACT 

 

The object of this work is one of them, being one of the pioneers and standing out for its 

sustainable practices and for the high quality standard of its products. From this, the aim of 

this work was to apply the PDCA cycle methodology in a soap industry to improve its 

processes. The results obtained were satisfactory and allowed to increase the efficiency of the 

extrusion sector of the company. The benefits of this application represented an increase of 

10,45% in the operation efficiency. In addition, standard operating procedures, reports and 

datasheets were developed for a better production control. 

 

Keyworks: Process optimization. PDCA Cycle. Effiiciency. 
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1 INTRODUÇÃO 

Com as constantes mudanças no cenário globalizado e competitivo as organizações 

buscam cada vez mais por ferramentas e estratégias que assegurem êxito em seu desempenho 

e garantam seu espaço no mercado. Nessa perspectiva, além de desenvolver novos produtos e 

serviços, as empresas passam a incorporar a seus processos produtivos conhecimentos e 

técnicas que proporcionem um melhoramento contínuo tornando-os mais eficazes.   

Segundo Imai (2014), a implementação da melhoria contínua permite às organizações 

atingir suas metas e objetivos pelo aumento do desempenho, como decorrência do aumento da 

produtividade e redução dos custos. Para Duppre et al. (2015), a utilização do ciclo PDCA em 

conjunto com as ferramentas da qualidade podem reduzir custos na empresa, melhorando seus 

processos. Considera-se tal metodologia como uma das mais eficazes aplicações de melhoria, 

pois possibilita mostrar as organizações as suas ações e o reflexo em seus resultados  

A empresa objeto desse estudo está localizada na região do Sertão de Pernambuco, do 

setor industrial de saneantes domissanitários. Sendo assim, de acordo com a ABIPLA (2017) 

o Brasil consolida-se como o quarto maior mercado de produtos de limpeza, representando 

5,2% do PIB das indústrias químicas nacionais incluindo petróleo. Apesar de não dominar o 

ranking brasileiro deste segmento, a mesma conta com a vantagem de ser destaque na região a 

qual está inserida pelas suas práticas sustentáveis de produção e pelo mais alto padrão de 

qualidade.  

Em todo o estado de Pernambuco estão instaladas mais de vinte indústrias desse 

segmento devidamente reconhecidas e regularizadas pelo SIPLA. Com o crescimento da 

concorrência na região do Sertão do estado surge a necessidade de aumentar os índices de 

eficiência, visando a redução de custos. Desse modo, estruturar e otimizar seus processos é 

uma das melhores alternativas.   

1.1 OBJETIVO GERAL 

Aplicar o PDCA como método de melhoria para estruturar e otimizar o processo 

produtivo de uma fábrica de sabão, relacionando a cada uma das suas etapas algumas 

ferramentas da qualidade.  

1.1.1 Objetivos Específicos 

1. Caracterizar a empresa;  

2. Identificar o gargalo da produção;  

3. Aplicar a ferramenta do PDCA; 

4. Elaborar e aplicar um plano de ação.   
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1.2 JUSTIFICATIVA 

O referido trabalho se justifica sob duas perspectivas. A primeira é a importância do 

setor a ser estudado para a economia regional. A segunda é a relevância do tema abordado 

para a melhoria dos índices de eficiência e competitividade das empresas.  

No panorama industrial, a fabricação de saneantes domissanitários é uma atividade 

que vem garantindo seu espaço e importância no desenvolvimento da economia. Pois, além de 

atividades ligadas diretamente a fabricação desses produtos, como os empregos e tributos 

gerados, a sua cadeia produtiva inclui ainda empesas responsáveis pela produção de insumos, 

equipamentos e maquinários, atividades terceirizadas e de apoio.  

De acordo com a ABIPLA (2017) estima-se que atualmente no Brasil o comércio 

desses produtos corresponde a 1,7% do PIB industrial e representa 10,2% da indústria 

química de uso final (sem a petroquímica). Dessa forma, para que as empresas desse setor se 

mantenham competitivas buscam incessantemente melhorias em seus processos, a fim de 

reduzir custos e aumentar seus índices de produtividade e eficiência.  

Conforme IMAI (2005), o conceito de melhoria contínua ou Kaizen tornou-se comum 

nas empresas como uma oportunidade de conseguir uma vantagem competitiva frente aos 

concorrentes de modo a aperfeiçoar todo o processo produtivo das organizações. É sob essa 

ótica que a utilização de ferramentas que auxiliam na identificação e solução de problemas 

torna-se essencial.  

Nessa perspectiva, a necessidade de aplicar um método que aumentasse a eficiência e 

reduzisse a ocorrência de falhas se tornou presente na organização. Sendo assim, encontrar 

uma solução passou a ser prioridade. Ao aplicar a metodologia do PDCA em consonância 

com as ferramentas da qualidade considera-se que o resultado seriam melhorias no processo, e 

consequentemente uma mudança no cenário atual da empresa.  

1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO 

O presente estudo está dividido em 5 seções, estruturadas da seguinte maneira: A 

seção 2 apresenta um referencial teórico sobre engenharia de métodos, melhoria contínua, 

ciclo PDCA e gestão da qualidade; na seção 3 é apresentada a metodologia da pesquisa, com 

base nas etapas do ciclo PDCA/MASP; na seção 4 é exposto uma breve caracterização da 

empresa e os resultados referente a execução das etapas descritas na seção 3; por fim na seção 

5 são apresentadas as considerações finais e propostas de estudos futuros.  
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2 REFERENCIAL TEÓRICO 

Neste capítulo são abordados os principais conceitos necessários para a compreensão 

deste estudo. Sua estrutura foi dividida em subcapítulos externando a ligação de cada um, 

formando um sistema integrado.  

2.1 ENGENHARIA DE MÉTODOS  

 O termo “método” representa o caminho que leva a um melhor resultado. O método, 

em si, é um procedimento que simplifica tarefas com o objetivo de reduzir tanto esforços 

quanto custos (SELEME, 2009). 

 Segundo Barnes (1977), Engenharia de Métodos é o estudo sistemático do trabalho, 

buscando alcançar através de análises o melhor método para executar uma operação, 

padronizando e determinando o tempo que deve ser gasto por uma pessoa devidamente 

treinada para realizar uma tarefa de forma eficiente visando à redução de custos e produção de 

outputs com qualidade. 

 Em síntese, a Engenharia de Métodos atenta para a relação do homem em um processo 

produtivo (SOUTO, 2002). Assim, Engenharia de Métodos é o estudo que se preocupa de 

forma direta em implantar métodos e em analisar a carga de trabalho, com o intuito de 

melhorar o rendimento do trabalho e eliminar operações que desnecessárias a uma tarefa.   

2.1.1 Takt Time 

 O takt time de um processo produtivo é a medida de ritmo em que as atividades devem 

ser desenvolvidas para que se obtenha um determinado resultado ao final do período. Segundo 

Dennis (2008), o tempo de takt time de um período é definido de acordo com a equação. 

  

1.1.1 Takt Time = 𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 𝑑𝑜 𝑝𝑒𝑟í𝑜𝑑𝑜 / 𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑠á𝑟𝑖𝑜 𝑛𝑜 𝑝𝑒𝑟í𝑜𝑑𝑜    (1) 

  

1.1.2 Tempo operacional por período = Tempo de produção – paradas     (2) 

 

2.1.2 Cronometragem 

 Cronometragem é a determinação do tempo da execução de uma atividade através de 

instrumentos que ajudam a medir o tempo gasto, sendo assim, de suma importância para o 

controle de uma produção de manufatura ou de um serviço (TÁLAMO, 2016). 
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2.1.3 Tempo de Ciclo 

 Segundo Tapping e Shuker (2010), o tempo de ciclo é o tempo que passa do início de 

um processo ou atividade individual até o seu término. Diversos tempos de ciclo podem estar 

incluídos em um processo ou função individual. Para a determinação dos tempos de ciclo é 

fundamental a utilização da cronometragem, visando a obtenção do tempo necessário para a 

realização de cada atividade do processo. Sendo assim, de acordo com Peinado e Graeml 

(2007) o número de ciclos a serem cronometrados é dado pela equação.  

1.1.3 N = ( 𝑍 . 𝑅 / 𝐸𝑟 .𝑑2 . 𝑥̅ ) 2              (3) 

Onde:  

N = Número de ciclos a serem cronometrados 

Z = Coeficiente de distribuição normal para uma probabilidade determinada 

R = Amplitude da amostra 

Er = Erro relativo da amostra  

d2 = Coeficiente do número de cronometragens realizadas preliminarmente  

𝑥̅= Média dos valores das observações 

2.1.4 Tempo Normal 

 Para Slack (2009), é chamado de tempo normal o tempo em que um trabalhador 

realiza a sua atividade específica com um desempenho-padrão. Esse tempo é determinado 

pela equação: 

TN = TC.v   (4) 

 Onde TN = Tempo normal; TC = tempo cronometrado e v = velocidade de operação 

do operador. 

 De acordo com Peinado e Graeml (2007), na determinação do tempo de execução de 

uma determinada tarefa é preciso levar em consideração a velocidade com que o operador 

realiza a operação. Para tornar o tempo utilizável para todos os trabalhadores, a medida de 

velocidade, que é expressa como uma taxa de desempenho que reflete o nível de esforço do 

operador observado, deve também ser incluída para “normalizar” o trabalho. 

 A avaliação do ritmo de trabalho de operador, como sugere Barnes (1977), consiste 

em um processo durante o qual o analista de estudo de tempos faz a comparação entre o ritmo 

do operador em observação o seu próprio conceito de ritmo normal. 
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2.1.5 Tempo Padrão  

 Slack (2009) aponta que o tempo-padrão para um trabalho consiste numa extensão do 

tempo básico. O Tempo Padrão, diferente do Tempo Básico, inclui tolerâncias para pausa e 

descanso, que devem ser permitidos devido às condições sob as quais o trabalho é realizado. 

 A descrição das classificações de tolerâncias são apresentadas por Barnes (1977): 

− Tolerância pessoal: O operário tem direito há um tempo reservado para suas 

necessidades pessoais, por isso devem estar em primeiro lugar. Em uma jornada de 

trabalho de 8 horas diárias, o trabalhador usará cerca de 2% a 5% por dia para tempo 

pessoal, variando com a tolerância pessoal do indivíduo; 

− Tolerância para fadiga: O consumo de energia ocorre por meio do esforço empregado 

pelo trabalhador durante seu dia de trabalho; 

− Tolerância para espera: As esperas podem ser evitáveis ou inevitáveis. As esperas 

realizadas de modo intencional pelo operador são as evitáveis e não são consideradas 

para determinação do tempo-padrão. As inevitáveis são aquelas advindas de 

ajustamentos ligeiros, quebras de ferramentas ou interrupções pelos supervisores. 

Estas devem ser consideradas. 

O tempo padrão pode ser obtido pela a equação: 

TP = TN + FT     (5) 

 

Onde, TP = Tempo padrão, TN = Tempo normal e FT = Fator de tolerância. 

2.1.6 Índice de Eficiência 

 O índice de eficiência é dado por divisão da capacidade realizada pela capacidade 

efetiva. A capacidade realizada, quando comparada à capacidade efetiva, fornece a 

porcentagem de eficiência da unidade produtora em realizar o trabalho programado 

(PEINADO e GRAEML, 2007).  

 

Índice de eficiência = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎 /𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑒𝑡𝑖𝑣𝑎      (6) 
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 Onde a capacidade efetiva representa a capacidade disponível subtraindo as perdas 

planejadas e a capacidade realizada é a subtração das perdas não planejadas da capacidade 

efetiva. 

2.2 MELHORIA CONTÍNUA   

 Bhuiyan et al. (2006) definem melhoria contínua como uma cultura de melhoria 

sustentável, visando, por meio do envolvimento de todos os participantes da organização, 

eliminar desperdícios em todos os sistemas e processos organizacionais.  

 De acordo com Mesquita (2003), para que se obtenha um ambiente onde ocorra à 

melhoria contínua, é necessário promovê-la em todos os processos da organização. Para 

garantir o envolvimento destes, é preciso investir em motivação, educação e treinamento, 

sendo que este último deve ser frequente.  

2.3 CICLO PDCA/MASP 

 O ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Action) é um método para gerenciar processos ou 

sistema e que tem como foco a melhoria continua. Essa metodologia tem como função básica 

o auxílio do diagnóstico, análise e solução dos problemas organizacionais, podendo ser 

aplicado em praticamente todos os processos, sendo considerado muito útil para a solução de 

problemas (FORNARI JUNIOR, 2010).  

 Conforme Falconi (2014) o Ciclo PDCA – Plan, Do, Check e Action – é uma 

metodologia para solução de problemas baseada na melhoria contínua, que possibilita que as 

diretrizes traçadas pelo planejamento estratégico sejam viabilizadas na empresa, sendo de 

extrema importância o alinhamento de todos os colaboradores dentro da organização com o 

método. O Ciclo PDCA é composto por quatro etapas:  

▪ Planejamento (Plan): estabelecimento de metas executáveis, e possivelmente 

mudanças nos meios para seu alcance;  

▪ Execução (Do): execução do planejamento previsto e coleta de dados. É o momento 

essencial para treinamento e educação dos membros da empresa;  

▪ Verificação (Check): comparação dos dados coletados na fase anterior com os 

previstos no planejamento;  

▪ Atuação Corretiva (Action): a partir do resultado da fase anterior, existem dois tipos 

possíveis de atuação, o primeiro é a padronização do modelo proposto, no caso da 

obtenção da meta. Caso contrário, as causas devem ser corrigidas e o ciclo refeito 

(WERKEMA, 2006). 
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 De acordo com Juran (1994), o gerenciamento de processos pode ser feito através de 

três ações gerenciais: planejamento, controle e melhoramento, gerando o planejamento da 

qualidade, o controle da qualidade e o melhoramento da qualidade. A Figura 1 exibe o Ciclo 

PDCA. 

Figura 1 - Ciclo PDCA 

 

Fonte: Periard (2011) 

 Para Campos (1999), o PDCA é o “caminho” que as organizações devem seguir para 

atingir as metas atribuídas aos seus produtos.  

 Conforme Sampara et al. (2009), o objetivo do MASP é aumentar a probabilidade de 

solucionar um problema, onde a solução para o problema é um processo que segue uma 

sequência lógica e racional.  

2.4 GESTÃO DA QUALIDADE 

 O mercado atual está cada vez mais exigente, buscando inovações, produtos 

diferenciados e de alta qualidade, isso ocorre devido ao aumento da exigência dos 

consumidores e da grande concorrência entre as empresas. Disponibilizar produtos e serviços 

de qualidade tornou-se uma questão de sobrevivência para as organizações (CHIAVENATO, 

2004). 

 Segundo Paladini (2002), a avaliação da qualidade sempre teve um espaço no 

gerenciamento das organizações, a fim de se obter ambientes competitivos para o 

desenvolvimento de estratégias que viabilizem o processo de avaliação de um produto. 
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Ainda conforme Chiavenato (2004):  

“Estamos vivendo uma era de mudanças, incertezas e perplexidade. A Era da 

Informação está trazendo novos desafios para as organizações e, sobretudo, para sua 

administração [...] A constante necessidade de inovação e renovação, a busca de 

flexibilidade e agilidade para proporcionar mudança e transformação, a adoção de 

novas ideias.”  

De acordo com Slack et al. (2002), existe uma crescente consciência de que bens e 

serviços de alta qualidade podem dar a uma organização uma considerável vantagem 

competitiva. 

 Para Alves et. al (2009), as ferramentas da qualidade são dispositivos gráficos, 

numéricos e analíticos estruturados para viabilizar a implantação da qualidade total, sendo 

que, normalmente, cada ferramenta se dispõe a uma determinada aplicação. 

2.4.1 Brainstorming 

 Conforme Miguel (2001), Brainstorming significa tempestade de ideias, ou seja, 

pensamentos e ideias que cada pessoa do grupo pode expor sem restrições. Pode considerar, 

por exemplo, fatores de influência de um determinado problema (causas), sendo 

posteriormente discutidos pelo próprio grupo. 

  Com o uso desta atividade, segundo Fagundes e Almeida (2004), o Brainstorming 

busca romper com este paradigma na abordagem das questões. Espera-se liberar os membros 

da equipe de formalismos limitantes, que inibem a criatividade, e, portanto, reduzem as 

opções de soluções e meios e busca-se encontrar a diversidade de opiniões e ideias. 

2.4.2 Diagrama de Ishikawa 

 O diagrama de Ishikawa, o qual também é conhecido como diagrama de causa e efeito, 

ou até mesmo diagrama de espinha de peixe (por seu formato gráfico) foi desenvolvido pelo 

engenheiro japonês Kaoru Ishikawa (LINS, 1993). 

 De acordo com Willians (1995), o diagrama de Ishikawa, trata-se de uma ferramenta 

que permite a identificação e análise das potenciais causas de variação do processo ou da 

ocorrência de um fenômeno, bem assim como da forma como essas causas interagem entre si.  

 Para classificar as causas de um problema, é utilizado um desenho em forma de 

“espinha-de-peixe”, onde se define, primeiramente, o “efeito”, que deverá ser anotado à 

direita e traçando, à esquerda, uma larga seta, apontando para o efeito. Em seguida, 
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descrevem-se as ramificações, que são os fatores detalhados que podem ser considerados 

como causas secundárias. Outros fatores mais particularizados serão, por sua vez, descritos 

em ramificações menores e assim por diante (SILINGOVSCHI, 2001). A seguir na Figura 2 

será mostrado o Diagrama de Ishikawa. 

Figura 2 - Modelo de Diagrama de Ishikawa 

 

Fonte: Adaptado de Meireles (2001, p.55) 

2.4.3 Gráfico Sequencial  

 É um gráfico que mostra a variação de dados ao longo do tempo, sendo utilizado para 

descobrir tendências em dados durante um espaço temporal, além disso ajuda a identificar 

processos controlados ou fora de controle. Sua finalidade ajuda a descobrir problemas e 

possibilita a partir de outras ferramentas uma visão mais acurada da situação. Werkema 

(2006), afirma que para construir um gráfico sequencial, devemos plotar em um diagrama os 

dados gerados pelo processo na sequência em que foram produzidos e, a seguir, ligar os 

pontos obtidos. 

2.4.4 5W2H 

  A ferramenta 5W2H é um documento de forma organizada que identifica as ações e as 

responsabilidades de quem irá executar, através de um questionamento, capaz de orientar as 

diversas ações que deverão ser implementadas (PONTES,2005). 

 Conforme Behr (2008), a técnica 5W2H tem por finalidade identificar, segmentar e 

estruturar, de maneira bem organizada, todas as ações de um projeto ou atividade de 

produção. O método consiste em responder a sete perguntas para implementar as soluções, 

que são: 
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Figura 3 - Metodologia 5W2H 

 

Fonte: Adaptado de Oliveira (2007) 

De acordo com as considerações acima, pode-se entender a ferramenta 5W2H como 

um de Plano de Ação para um problema específico, um mapeamento das atividades de 

resolução do problema. 

2.5 MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR 

 Cadioli e Perlatto (2008), afirmam que o fluxo de valor é o caminho por onde o 

produto passa. Sendo assim, na busca pela melhoria contínua este fluxo deve ser mapeado 

visando reduzir perdas e encontrar operações “gargalos”, ajudando assim a ter uma visão 

macro da cadeia produtiva.  

SHOOK (1999) aponta as principais vantagens:  

− Ajuda a identificar o desperdício e suas fontes. (principal ação a ser tratada neste 

trabalho); 

− É uma ferramenta qualitativa que descreve, em detalhes, qual é o caminho para a 

unidade produtiva operar em fluxo; 

− Ajuda a visualizar mais do que os processos individuais;  

− Fornece uma linguagem comum para tratar os processos de manufatura. - Facilita a 

tomada de decisões sobre o fluxo; 
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− Aproxima conceitos e técnicas enxutas, ajudando a evitar a implementação de 

ferramentas isoladas; 

− Forma uma base para o plano de implantação da Mentalidade Enxuta; 

- Apresenta a relação entre o fluxo de informação e o fluxo de material.  

  Colaborando com a ideia anterior, Womack e Jones (2004), explicam que ao percorrer 

esse trajeto, irão existir, em cada uma dessas etapas, atividades agregadas e não agregadas de 

valor ao produto e, por isso, todos os envolvidos no processo devem buscar um entendimento 

destes conceitos, objetivando a eliminação de tarefas desnecessárias em cada atividade e, 

também entre as mesmas. 
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3 METODOLOGIA 

3.1 CARACTERIZAÇÃO DA PESQUISA 

A utilização de métodos para mensurar o desempenho das operações dentro de uma 

organização é fundamental, pois quantifica a efetividade da mesma. Assim, com relação à 

natureza esta pesquisa caracteriza-se como aplicada, por meio de um estudo de caso, 

buscando dessa forma gerar conhecimentos direcionados para a resolução de problemas 

específicos (Gil, 1999). 

De acordo com Venturini (2007), o estudo de caso trata-se do método de procedimento 

adotado, indicando quando o pesquisador quer conhecer um ou poucos fenômenos. Nessa 

perspectiva, considera-se este trabalho como um estudo de caso.  

A abordagem do problema pode ser considerada como quali-quantitativo. Pois, 

segundo Llewellyn e Northcott (2007), a abordagem qualitativa centra-se na identificação das 

características de situações, eventos e organizações. Por sua vez, a pesquisa quantitativa 

possibilita ao pesquisador mensurar opiniões, hábitos, atitudes e reações por meio de uma 

amostra estatística que representa o universo pesquisado (TERENCE E ESCRIVÃO FILHO, 

2006).           

3.2 ELABORAÇÃO DE PARÂMETROS 

A utilização de métodos para mensurar o desempenho das operações dentro de uma 

organização, seja ela de qualquer segmento é fundamental, pois quantifica a efetividade e o 

desempenho da mesma. Nesse contexto, a primeira medida para quantificar o impacto das 

mudanças propostas a organização foi criação de indicadores que possibilitasse uma melhor 

análise e facilitasse a tomada de decisão. A partir disso, utilizou-se o indicador de eficiência 

da máquina de acordo com a Equação 6 da seção 2.1.6. Tais indicadores são essenciais para a 

realização desse estudo, pois ao ser implementadas mudanças faz-se necessário verificar seus 

impactos no processo.  

3.3 PROCEDIMENTOS METODOLÓGICOS 

A metodologia utilizada no referido estudo é o PDCA/MASP como uma 

ferramenta de melhoria contínua. A sequência lógica de passos que este estudo seguiu pode 

ser visualizada no Quadro 1. 
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Quadro 1 - Sequência lógica de etapas do trabalho 

 

 Fonte: Autoria própria (2018) 

De acordo com o Quadro 1, a sequência inicia-se com a identificação do problema e 

do item a ser controlado, por meio de um mapeamento de fluxo de valor e de um gráfico de 

balanceamento de operações. Em seguida, é realizada a observação do fenômeno para que 

possa ser investigada suas causas, bem como um levantamento da situação atual do problema 

identificado. A próxima etapa é a análise do processo através do diagrama de Ishikawa, que 

permite descobrir as causas raízes do problema para assim ser elaborado um plano de ação. 

Com isso, conclui-se a etapa de planejamento do PDCA deste estudo que servirá de base para 

as etapas seguintes.  

Após a elaboração do plano de ação foram implementadas as mudanças, com o intuito 

de sanar as causas identificadas anteriormente. Em seguida, verificou-se os resultados por 

meio de um gráfico sequencial da atual situação, de um novo balanceamento de operações e 

mapeamento de fluxo de valor.  

Por fim, concluiu-se o estudo com a etapa de padronização das mudanças realizadas 

através de documentos e relatórios de controle, procedimentos operacionais padrões e com a 

conclusão expondo os pontos positivos e negativos do trabalho.  

3.4 FERRAMENTAS UTILIZADAS  

As ferramentas utilizadas no referido trabalho foram essenciais para seu êxito, pois 

possibilitaram que ações de melhorias fossem realizadas. Em conjunto ao ciclo PDCA 

utilizou-se também algumas ferramentas da gestão da qualidade, como: Brainstorming, 
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Diagrama de Ishikawa, Gráfico Sequencial, 5W2H, Balanceamento de Operações e 

Mapeamento de Fluxo de Valor.  

3.5 SOFTWARES UTILIZADOS  

Alguns recursos computacionais também foram fundamentais para realização do 

estudo, tais como: Microsoft Office Word, Microsoft Office Excel e AutoCAD. Dentre estas, o 

software que Microsoft Office Excel foi essencial para a compilação de dados e gráficos que 

determinaram a eficácia das melhorias. O Microsoft Office Word foi responsável pela 

elaboração de documentos e relatórios. Por fim, o AutoCAD auxiliou no desenvolvimento do 

layout da empresa e no mapeamento de fluxo de valor.  
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4 RESULTADOS 

 As etapas utilizadas para aplicação do método proposto na empresa, bem como as 

formas de análises e sugestões de melhorias seguem a metodologia já descrita no capítulo três.   

4.1 CARACTERIZAÇÃO DA EMPRESA 

O presente estudo foi realizado em uma empresa de médio porte do setor de saneantes 

domissanitários intitulada Indústria e Comércio José Miguel Ltda, que tem como nome 

fantasia Saboaria Arcoverde e atua desde 1952 no município de Arcoverde, localizado no 

Sertão de Pernambuco. A empresa conta com um mix de vinte e um produtos, dentre eles 

sabão extrusados em barra e líquidos.  

 A visão da empresa é ser reconhecida como sinônimo de qualidade e de práticas 

sustentáveis na região Nordeste, fabricando produtos de alta performance e com um preço 

acessível, superando as expectativas dos clientes.  

Em relação a concorrência, a mesma é bem acirrada na região, entretanto a empresa 

em questão destaca-se por ter sido a pioneira neste segmento. Os fornecedores de insumos por 

sua vez, estão localizados em várias regiões do país.  

A estrutura organizacional divide-se nas seguintes áreas: Administrativa, Comercial e 

Marketing, PCP, Recursos Humanos e Vendas. A Figura 4 apresenta o organograma da 

empresa.  
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Figura 4 - Organograma da empresa 

 

Fonte: Autoria própria (2018)
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A empresa dispõe de uma equipe de 49 funcionários e 11 representantes, que atuam 

nos estados de Pernambuco, Paraíba, Alagoas, Bahia e Sergipe. Essa equipe é suficiente para 

atender à demanda, entretanto algumas vezes faz-se necessário a realização de horas-extras.  

O sabão em barra é considerado como “carro-chefe” da empresa e sua produção conta 

com equipamentos sofisticados, possuindo apenas algumas atividades semi-manuais. O sabão 

produzido na empresa é de três tipos: tradicional, extra e plus. Contudo, são formados pelos 

mesmos componentes, sendo eles: soda cáustica, água, sebo, óleo recuperado, corante e 

essência que divergem apenas em relação a qualidade dos mesmos. A Figura 5 mostra a 

árvore do produto.  

Figura 5 - Árvore do produto dos componentes do sabão em barra 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

O sistema produtivo do sabão em barra possui meios de produção específicos e 

funcionários responsáveis pela realização de cada tarefa, como podem ser visualizadas na 

Figura 6.  
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Figura 6 - Fluxograma do processo produtivo do sabão em barra 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

As etapas de processamento sofrem alterações quando a produção é de produtos 

líquidos. O setor de almoxarifado é responsável por receber, conferir e armazenar os insumos. 

Por sua vez, o setor do controle de qualidade é encarregado de analisar e avaliar tanto as 

matérias-primas quanto os produtos em processo e acabados, nenhum produto é liberado antes 

que todas as etapas de análise para aprovação sejam concluídas. Este setor possui autoridade 

dentro do processo produtivo de pará-lo e só autorizar a retomada após os ajustes necessários. 

O layout da empresa pode ser visto na Figura 7. 

 

.  
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Figura 7 - Layout da empresa objeto de estudo 

 

  Fonte: Autoria própria (2018) 

4.2 IDENTIFICAÇÃO DO PROBLEMA  

 Apesar de reconhecida na região, a empresa objeto de estudo apresenta aspectos 

internos que precisam ser melhorados. Dessa forma, a identificação do problema deste 

trabalho deu-se a partir de observações in loco de todo o sistema produtivo e um 

brainstorming com os diretores, supervisores e encarregados da produção. Em seguida, foi 

desenvolvido um mapeamento de fluxo de valor do sistema produtivo do sabão em barra plus. 

A Figura 8 mostra o MFV do cenário atual da empresa.  

Figura 8 - Mapa de Fluxo de Valor do cenário estudado 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 
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O Mapa de Fluxo de Valor é uma ferramenta fundamental para compreensão do fluxo 

de materiais e informações que constitui o produto final, bem como as ações que agregam ou 

não valor ao mesmo. Em suma, trata-se de um método que permite a visualização do sistema 

produtivo como um todo, facilitando a identificação imediata de gargalos existentes e suas 

causas.  

Diante disso, com o auxílio dessa ferramenta além analisar todo o fluxo de 

informações, desde a solicitação do pedido do cliente até a entrega do produto final, foi 

possível identificar o gargalo do sistema que é a operação de extrusão, uma vez que se trata da 

atividade com maior tempo de processamento, estimado em 0,36”. A partir dos dados 

anteriores realizou-se o balanceamento do processo pelo método do takt time com base na 

demanda diária de 90.000 barras de sabão e uma jornada de trabalho de 8 horas.  

Entretanto, devido às limitações impostas pela operação de extrusão a empresa 

consegue produzir apenas 80.000 barras. O Gráfico 1 mostra o balanceamento das operações 

do produto.  

Gráfico 1 - Balanceamento das operações 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

Portanto, com base nas informações expostas no mapa de fluxo de valor do cenário 

atual da empresa e no gráfico de balanceamento de operações, identificou-se que o processo 

de extrusão está acima do takt time de todo o processo exigido pela demanda que o setor de 

vendas estimou, sendo o principal obstáculo no aumento do desempenho da empresa. Dessa 
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forma, faz-se necessário um estudo minucioso para encontrar possíveis melhorias para o 

mesmo. 

4.2.1 Importância do problema  

A busca por melhoria contínua e consequentemente aumento de indicadores de 

desempenho como eficiência é a meta de qualquer organização, tendo em vista que seus 

recursos produtivos sendo aproveitados ao máximo impactam diretamente no aumento de 

desempenho e redução de custos. Tais resultados são essenciais para competitividade e 

estabilidade de qualquer empresa no mercado.  

4.3 ANÁLISE DO FENÔMENO  

A partir dos dados coletados buscou-se priorizar o indicador de eficiência na operação 

de extrusão pelo seguinte motivo, o mesmo impactava diretamente nos custos relacionados ao 

produto. Dessa forma, se a eficiência do processo aumenta, o custo e o tempo de produção 

consequentemente diminuem, pois são inversamente proporcionais.  

O cálculo da eficiência deu-se através da Equação 6, como foi descrita não seção 2. O 

Gráfico 2 apresenta o cenário atual da empresa correspondente a eficiência na operação de 

extrusão do sabão em barra do decorrer de três semanas.     

Gráfico 2 - Gráfico sequencial de eficiência na operação de extrusão 

 

Fonte: Autoria própria (2018)  

A análise foi realizada dentro de um regime de trabalho de segunda à sexta com 8 

horas diárias, resultando em 40 horas semanais. Inicialmente, para que a empresa seja capaz 

de alcançar seus objetivos deseja-se que a eficiência de custo seja de 85%, mas durante a 

análise percebe-se que somente em alguns dias essa eficiência é atingida.  
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Essa eficiência de custo citada tem como base a faixa de preço de vendas dos produtos 

oferecidos pela empresa considerando seu custo de produção. Assim, esses 85% diz respeito a 

menor eficiência que o cliente aceita pagar pelo produto.  

O gráfico também permite visualizar que a operação de extrusão não atinge a 

eficiência desejada, com uma média de 79,43% apresentando também picos inferiores. Dessa 

forma, fica evidente a necessidade de um estudo detalhado.  

4.4 ANÁLISE DO PROCESSO  

Após a identificação do problema de eficiência no processo de extrusão é fundamental 

descobrir os motivos que originam tais acontecimentos. Para tal, realizou-se outro 

brainstorming com todas as equipes envolvidas no processo de fabricação do sabão em barra, 

dessa vez com a finalidade de descobrir as possíveis causas que influenciavam no problema 

em questão.  

Em seguida, utilizou-se uma ferramenta da qualidade denominada Diagrama de 

Ishikawa que permitiu a visualização detalhada das ações que originavam o problema, como 

mostra a Figura 9.  

Figura 9 - Diagrama de Ishikawa para o problema de baixa eficiência na operação de 

extrusão 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

Desse modo, a partir das informações expostas no diagrama buscou-se analisar de 

forma minuciosa as causas e seus impactos no processo, a fim de identificar as possíveis 

raízes do problema.  
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4.4.1 Causas relacionadas ao método de trabalho 

Após as observações in loco no sistema produtivo do sabão em barra, alguns pontos 

críticos relacionados ao método de trabalho foram identificados como responsáveis pelo 

problema de baixa eficiência da operação de extrusão.  

O primeiro deles foi a sobrecarga de trabalho do funcionário responsável por operar a 

máquina extrusora. Pois, o mesmo era o único capacitado para execução de tal tarefa. Além 

disso, também era encarregado de realizar a limpeza da máquina quando ocorria alterações na 

programação da produção.   

O segundo ponto foi referente ao tempo elevado de setup decorrentes de mudanças 

constantes na programação da produção e em falhas no planejamento, controle e 

administração dos materiais. Nesse contexto, quando ocorria essas falhas a única solução 

imediata encontrada pelo encarregado da produção era alterar o tipo de sabão que estava 

sendo produzido. Entretanto, para realizar essa mudança na programação era necessário que a 

máquina extrusora estivesse em boas condições de limpeza para que outra produção se 

iniciasse. Esse processo é o que ocasiona o tempo de setup elevado, pois consiste em a 

máquina expelir toda matéria-prima ali presente, provocando assim um aumento no lead time.  

O terceiro ponto crítico são as paradas não planejadas da máquina e estão relacionadas 

diretamente ao tempo setup. Além das já mencionadas é importante destacar também as 

causadas pela manutenção, que por sua vez são de caráter corretiva prejudicando ainda mais 

todo o fluxo do processo.  

A tabela 1 mostra a quantidade de paradas por motivos diversos durante três semanas e 

o seu tempo de duração no decorrer do dia.  
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 Tabela 1 - Paradas diárias e tempo de duração 

DATAS QUANTIDADE DE PARADAS DURAÇÃO EM MINUTOS 

DIA 1 
3 120 

DIA 2 
2 100 

DIA 3  
2 108 

DIA 4 
3 111 

DIA 5 
2 100 

DIA 6     4 140 

DIA 7 
2 100 

DIA 8 
1 50 

DIA 9 
2 110 

DIA 10 
1 43 

DIA 11 
3 99 

DIA 12 
2 104 

DIA 13 
3 120 

DIA 14 
2 80 

DIA 15 
2 88 

 
34 1.473 

Fonte: Autoria própria (2018) 

4.4.2 Causas relacionadas as pessoas   

A principal causa identificada relacionada as pessoas foi a mão-de-obra sem 

treinamento. Após a contratação dos funcionários não existia uma capacitação nem uma 

integração para os mesmos, dessa forma durante as semanas iniciais foi possível observar que 

atividades em que suas paradas ocasionavam interrupções no fluxo da produção, como por 

exemplo no processo de extrusão, onde o responsável era sobrecarregado.  
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4.4.3 Causas relacionadas a máquina   

Nas causas relacionadas a máquina extrusora o ponto crítico identificado foi a 

ausência de um plano de manutenção. Assim, todas as vezes que a máquina parava por algum 

defeito como por exemplo o vazamento de óleo, era necessário acionar o responsável pela 

manutenção das máquinas. Esse tipo de manutenção é denominado como corretiva e não é 

indicada para processos produtivos pelo tempo elevado da parada que resulta em ineficiências 

no processo.  

4.4.4 Causas relacionadas aos materiais  

A respeito das causas relacionadas aos materiais identificou-se que a falta da matéria-

prima era a principal causa do problema. Desse modo, a ausência do material, mais 

precisamente do corante, era o que acarretava a mudança na programação da produção, uma 

vez que a mesma não poderia esperar que o material chegasse, pois, seus fornecedores 

estavam situados em outras regiões.  

Além disto, percebeu-se também que o motivo dessa falta de insumo era uma falha na 

comunicação interna dos setores do almoxarifado e PCP diretamente envolvidos na produção 

do sabão.  Sendo assim, o setor do almoxarifado relatava o baixo estoque do material, 

entretanto como não existia um sistema que mensurasse e definisse as quantidades necessárias 

de cada item e o momento de comprar e produzi-los as informações eram dispersas e quando 

chegava ao setor de PCP a produção já havia sido iniciada.  

Por fim, identificou-se que a programação da produção era desenvolvida 

empiricamente pela equipe de Compras e Vendas juntamente ao encarregado da produção, 

realizada a partir de experiências adquiridas por estes profissionais.  

4.5 PLANO DE AÇÃO  

Diante do que foi exposto, faz-se necessário que para cada problema identificado 

existia uma ação de melhoria que possa repará-lo. Assim, o plano de ação é uma atividade que 

funciona como complemento para o diagrama de Ishikawa com a finalidade de propor 

melhorias para o sistema a partir dos pontos críticos identificados. O Quadro 2 mostra o plano 

de ação criado como medida de melhoria para a operação de extrusão.  
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Quadro 2 - Plano de ação para melhoria da eficiência na operação de extrusão 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

4.4.1 Implantar mais um funcionário para reduzir a sobrecarga de trabalho  

A primeira ação a ser realizada é diminuir a sobrecarga do operador responsável pela 

máquina extrusora através de um balanceamento de atividades entre os funcionários. Em 

outras palavras, deve-se introduzir à operação mais um funcionário que auxilie nas tarefas 

diminuindo a sobrecarga de atividades e facilitando o fluxo do processo.  

Entretanto, a escolha desse profissional deve ser cuidadosa e obedecer a vários 

requisitos. Além disso, deve ser realizado um treinamento e capacitação para a execução da 

atividade visando-o integrar o mesmo ao ambiente e conscientizá-lo da importância da sua 

função para todo o processo.  

4.4.2 Criar e aplicar Procedimentos Operacionais Padrão  

A criação de POP’s é necessária para uniformizar o trabalho no setor, e além disso 

reduzir o tempo de setup por meio da criação de métodos específicos que visem minimizar o 

tempo de execução da atividade. Sendo assim, o treinamento da mão-de-obra acontecerá 

baseado em tais padrões. 

4.4.3 Treinar a mão-de-obra 

É necessário que a empresa possua funcionários capacitados para realizar suas tarefas, 

para isso é importante um treinamento interno de funcionários afim de mostrar como funciona 

todo processo produtivo, além de criar, padronizar e disponibilizar uma instrução detalhada 

do trabalho, descrevendo como executar cada função.  
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4.4.4 Desenvolver um plano de manutenção para a máquina extrusora  

Por ser considerado o gargalo da produção faz-se necessário que a manutenção da 

máquina extrusora seja de caráter preventiva com o objetivo de prevenir falhas e 

consequentemente reduzir paradas.  

Além disto, para que se reduza as paradas não planejadas da máquina faz-se necessário 

expor a empresa o conceito de manutenção preventiva, bem como as vantagens da sua 

utilização e impactos na produção.  

Vale salientar que a manutenção preventiva se antecipa a ocorrência de possíveis 

falhas, monitorando e controlando a máquina sem precisar pará-la o que diminui tanto seus 

custos quanto o seu lead time. 

4.4.6 Desenvolver um planejamento semanal da produção  

Sugere-se que a empresa adote um sistema de planejamento semanal da produção e 

invista em um software e que auxilie na tomada de decisão baseado em relatórios gerados 

pelo setor de compras e vendas e nas decisões tomadas em reunião, seria uma das alternativas 

para evitar a falta de matéria-prima na empresa.   

4.5 EXECUÇÃO 

Nesta na fase executa-se o plano de ação proposto com base na metodologia 

anteriormente mencionada, a fim de obter resultados satisfatórios para o processo de melhoria 

contínua.  

Para que as ações fossem realizadas da melhor forma foi necessário que o ambiente de 

trabalho estivesse em condições aptas para as alterações e os funcionários cientes das 

implementações de melhorias. Nesse contexto, a primeira ação foi conscientizá-los que iriam 

ocorrer mudanças tanto organizacionais como operacionais no setor.  

Em seguida, foi inserido outro funcionário no processo de extrusão treinado para 

auxiliar na operação, desse modo foi possível balancear as atividades existentes na mesma. 

Este por sua vez, foi devidamente capacitado por um funcionário que possui todo o 

conhecimento necessário para isto e o melhor é que ambos faziam parte do quadro de 

funcionários da empresa o que não acarretou no aumento de custos com mão-de-obra.  

Após essa pequena mudança identificou-se que o fluxo do processo apresentou 

melhorias, pois influenciou na redução do tempo de setup e consequentemente no aumento da 

eficiência da operação.  

A segunda ação também iniciou-se com uma reunião, entretanto fizeram parte da os 

setores Compras, Vendas e Almoxarifado com o objetivo de facilitar a comunicação interna 
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dos mesmos. Foi proposto que ambos os setores elaborassem relatórios semanais a fim de 

apresentar suas demandas e quantidade de insumos disponíveis e que fossem analisados em 

reuniões periódicas havendo assim uma integração entre as partes e um controle eficiente de 

materiais.  

A terceira ação foi conversar com a equipe de manutenção para descobrir quais os 

principais pontos que apresentavam problemas na máquina extrusora e expor o conceito de 

manutenção preventiva e sua importância para a organização, evidenciando suas vantagens 

como a redução de custos com quebra ou envelhecimento da máquina, entre outros. Assim, 

constatou-se que os principais problemas eram relacionados ao motor, roscas, parafusos e 

troca de óleo.  

A quarta ação foi referente ao treinamento da mão-de-obra e seguiu a mesma 

metodologia que foi usada para o treinamento do novo operador da extrusora. Ou seja, uma 

capacitação interna de uma semana onde os funcionários responsáveis pelas demais etapas 

explicavam o funcionamento de cada uma das máquinas e cada operação. A partir disso foi 

possível elaborar um procedimento operacional padrão para etapa de extrusão do processo de 

produção do sabão em barra com o objetivo de diminuir a ocorrência de erros e padronizar a 

execução da tarefa. A Tabela 2 mostra o POP desenvolvido para operação.   
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Tabela 2 - Procedimento Operacional Padrão 

 

Fonte: Autoria própria (2018)  

A quinta ação foi um complemento para a terceira, pois, consistiu no desenvolvimento 

do plano de manutenção preventiva que serviu de apoio para o trabalho da equipe 

responsável. Assim, foi criado uma ficha técnica para a máquina extrusora com todas as 

especificações do equipamento para nortear a equipe de manutenção. A Figura 10 mostra a 

ficha técnica desenvolvida.  

 

   

 

 

 



43 

 

Figura 10 - Ficha de manutenção 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

Por fim, a última ação foi sugerir a empresa um investimento em um software que 

possibilite que a programação da produção seja semanal e auxilie na tomada de decisão, 

eliminando assim o problema da falta de matéria-prima.  

4.6 VERIFICAÇÃO 

A partir das ações executadas na fase anterior levantou-se novamente os dados para 

verificar a eficácia do que foi aplicado. O Gráfico 3 apresenta a situação atual da eficiência da 

operação de extrusão no período de três semanas após as mudanças.  
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Gráfico 3 - Gráfico sequencial de eficiência na operação de extrusão durante as três semanas 

após as melhorias 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

 Após a análise do Gráfico 3 pode-se constatar que todo o estudo desenvolvido 

acarretou em ótimos resultados, uma vez que a eficiência da operação de extrusão aumentou 

para uma média de 89,99%. Sendo assim, como consequência os custos de produção e com 

horas-extra foram reduzidos. A Figura 11 mostra o novo mapeamento de fluxo de valor 

elaborado após as melhorias.  

Figura 11 - Mapa de fluxo de valor após as melhorias 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

Com o mapa de fluxo de valor apresentado na Figura 11 percebeu-se que as mudanças 

foram eficazes e influenciaram na redução do tempo de setup e de ciclo na operação de 

extrusão. Por fim, analisou-se o novo gráfico de balanceamento de operações e identificou-se 
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que após as mudanças a operação de extrusão se encaixou no takt time imposto pela empresa 

como mostra o Gráfico 4.  

Gráfico 4 - Gráfico de Balanceamento de Operação após as melhorias 

 

Fonte: Autoria própria (2018) 

A partir do que está exposto no Gráfico 4 é possível perceber que a aplicação da 

metodologia deste trabalho foi efetiva, visto que conseguiu-se atender à demanda estipulada 

pela empresa e padronizada no GBO pelo takt time. Contudo, mesmo com a operação de 

extrusão enquadrada dentro das exigências da empresa fica evidente uma ociosidade no 

processo.  

4.7 PADRONIZAÇÃO  

Em qualquer estudo que envolva a melhoria contínua faz-se necessário que após seu 

término o procedimento de padronização seja desenvolvido para que as alterações sejam 

mantidas e funcione como ponto de partida para futuras melhorias.  

A elaboração do Procedimento Operacional Padrão foi a primeira ação executada com 

esse objetivo e seu modelo está contidos no Apêndice A. Além disso, foi criada uma ficha 

técnica para manutenção da máquina como consta no Apêndice B. 

4.8 CONCLUSÃO 

Foi possível alcançar resultados satisfatório para problema de eficiência do referido 

estudo após implementar melhorias tanto operacionais quanto organizacionais. A eficácia 

dessas mudanças fica evidente no Gráfico 3 que mostra o aumento de aproximadamente 

10,45% na eficiência da operação de extrusão. Vale salientar que a aplicação dessas melhorias 

obteve uma excelente relação de custo/benefício para empresa, devido aos baixos custos 

envolvidos.  
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5 CONSIDERAÇÕES FINAIS  

O referido trabalho foi desenvolvido com o objetivo geral de aplicar a metodologia do 

PDCA em uma indústria do ramo de saneantes domissanitários. Como ficou evidente nos 

resultados tal objetivo foi alcançado e a eficiência da operação de extrusão aumentou em 

cerca de 10,45%, que por sua vez localiza-se na faixa de eficiência de custo estimada pela 

empresa. Para isso, inicialmente buscou-se na literatura sobre métodos relacionados a 

melhoria de processos e as principais ferramentas identificadas foram: Brainstorming, 

Diagrama de Ishikawa, Gráfico Sequencial, 5W2H, Balanceamento de Operações e 

Mapeamento de Fluxo de Valor. 

No decorrer dos resultados houve a caracterização da empresa e após a identificação 

do problema foi elaborado um plano de ação que resultou no aumento da eficiência da 

operação. Em seguida, ocorreu uma análise minuciosa das causas dos problemas e utilizou-se 

indicadores de eficiência que serviram de base para verificação dos resultados. Ainda foi 

desenvolvido o procedimento operacional padrão da operação de extrusão, a ficha técnica da 

máquina extrusora e relatórios de gerenciamento que atendiam os objetivos específicos do 

trabalho.  

Como proposta para trabalhos futuros neste sistema produtivo sugere-se a redução da 

ociosidade evidente no gráfico de balanceamento de operações após as melhorias. Sendo 

assim, uma das soluções é o aumento da demanda por meio de estratégias de publicidade e 

marketing da marca, que acarretará em uma diminuição no takt time e no tempo ocioso do 

processo.  

Outra proposta de estudo que se encaixa para empresa, tendo em vista sua ampla 

variedade de produtos fabricados é que a metodologia do PDCA seja aplicada nos demais 

sistemas produtivos, com o intuito de otimizar seus processos, implementar procedimentos 

padronizados e como consequência obter redução de custos e o aumento da eficiência e do 

lucro como ocorreu na produção do sabão em barra.  
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APÊNDICE A – MODELO DE PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRÃO (POP) 

 

 

 

 

 

 

 

PRODECIMENTO 

OPERACIONAL PADRÃO 

Setor:  

 

Estabelecido em:  

 

Revisado em: 

 

Nº da Revisão: 

 

TAREFA- 

 

EXECUTANTE- 

 

OBJETIVO DA TAREFA-  

 

MATERIAIS NECESSÁRIOS- 

 

PROCESSO:  

 

CUIDADOS ESPECIAIS- 

 

AÇÕES EM CASO DE NÃO CONFORMIDADE  

 

ELABORADO / REVISADO POR  

 

APROVADO POR 
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APÊNDICE B- MODELO DE FICHA DE MANUTENÇÃO 

 

 

FICHA DE 

MANUTENÇÃO DA 

MÁQUINA  

 

 

DATA:  

 

    

 IDENTIFICAÇÃO  

 

DESIGNAÇÃO:  

MARCA:  

MODELO:  

N° DA SÉRIE: 

CÓDIGO:  

 

PLANO DE MANUTENÇÃO 

 

Ref. DESCRIÇÃO ATIVIDADE MODALIDADE TIPO 

1[1]  MAN. 

CORRETIVA 

ÚNICO HORA 

2[2]  MAN. 

PREVENTIA 

RECORRENTE DATA 

 

REGISTRO DE MANUTENÇÃO 

 

Ref. ITEM TIPO RESPONSÁVEL 

1[1]   ASSINATURA 

2[2]   

ELABORADO / REVISADO POR  

PESQUISADORA 

APROVADO POR 

GERENTE GERAL 


