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RESUMO

As empresas buscam continuamente o aperfeicoardergmcesso, por estarem diante de
um cenario que exige a reducdo de custos e a gamatqualidade. Desta forma, o
trabalho tem como objetivo aplicar as ferramentasjublidade no processo produtivo de
embalagens plasticas, buscando a minimizacdo dasordormidades. A aplicacdo das
ferramentas da qualidade foram realizadas noss#diges com maior ocorréncia de nao
conformidades. Para isso, identificaram-se os agtertambém os trés problemas com
maior incidéncia em cada um dos setores. Foranzadds as ferramentas: Folha de
Verificacdo, Diagrama de Pareto, FluxograrBeainstorming, Diagrama de Ishikawa e
5W2H. As mesmas possibilitaram a compreensao doepso e a identificacdo da causa
raiz de cada problema, viabilizando a execucdont@lano de acdo, bem como a reducao
das nédo conformidades, a melhoria dos indicesioges a reducédo de custos.

Palavras-chave: Ferramentas da Qualidade; Process®rodutivo; Industria de
Embalagens.
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1 INTRODUCAO

Neste tépico abordam-se as consideracdes iniseislo estas conexas a aspectos
gue se referem ao controle de qualidade e suamfentas. Apresentam-se, na sequéncia,
o problema que rege a pesquisa, assim como dgastia e os objetivos do trabalho, que

caracterizam o propadsito do presente trabalho.

1.1Consideracdes Iniciais

Atualmente, as constantes evolu¢bes do mundo modearretam a necessidade
de constante inovacao. Este cenario aplica-se tandlséempresas, que devem moldar-se
as exigéncias impostas. Assim, estas precisam tgaram diferencial diante da
concorréncia. Uma forma de firmar este diferentteite aos clientes € oferecer produtos
de qualidade, adaptando-se ao mercado e as suasngasde, principalmente, as
exigéncias do consumidor.

Os Sistemas de Gestdo da Qualidade (SGQ) séo wenessante alternativa gerar
esta vantagem, uma vez que estes buscam desenvoiveadrdo de melhoria a partir da
motivacdo do quadro de colaboradores, do contrelgprdcessos, da identificacdo de
requisitos e atendimento das necessidades dogesli¢BALARGE; LIMA, 2001). E
fundamental, contudo, a utilizagdo correta destsfrumentos para que a empresa se
beneficie de suas potencialidades.

O presente trabalho busca avaliar as nédo confodesdaque ocorrem
cotidianamente em chdo de fabrica em uma empresamo de embalagens plasticas.
Assim, a utilizacao das ferramentas da qualidad®sebase para o estudo e a tentativa de
resolucéo dos problemas mais frequentes.

A qualidade de bens e servicos deve ser encarada oma questdo maior na
empresa e ndo mais como um aspecto apenas voltadetar de producédo (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2002). Ou seja, o ideal é guengpresa como um todo
compreenda esta importancia.

Para isto, o controle da qualidade deve ser reliziurante todo o processo,
conduzindo desde a escolha e o recebimento daiapténa até o produto final. Para
realizar o controle de qualidade, é feita a inspex® teste no produto, verificando se o

mesmo atende as especificacbes (LOBO, 2014).
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1.2Problema

A empresa na qual a pesquisa foi realizada produzakgens plasticas para os
mais diversos setores industriais, tais como alifoen higiénico, fertilizantes, entre
outros.

A mesma busca atender as individualidades de sdéesates, produzindo
embalagens conforme sua demanda e obedecendo astmeEmento por ele imposto.
Dentre os maiores problemas recorrentes no setqudkidade, estq a presenca de néo
conformidades. Nesse sentido, Goulart e Berned@92i0) afirmam que as ferramentas da
qualidade se caracterizam como meios extremamefitazes, pois auxiliam as
organizacdes no processo de coleta de dados,fidegdio de causas e resolucdo de ndo
conformidades de diversos tipos. Para além diate férramentas podem “contribuir para
a melhoria dos processos, produtos e servicos” (GRUWWES; NEPOMUCENGO;
SOUZA, 2017, p.17).

As nao conformidades, diariamente, ocorrem em afitess setores da empresa,
dentre eles destacam-se o0 setor de mistura, eafrdgiinacdo, impresséo, tintas,
clicheria, corte e solda, refile, expedi¢cdo, adstrativo e Plano e Controle de Producéo
(PCP). Para Marrafa (2006), a ndo conformidadedéf@iéncia em uma caracteristica,
especificacdo de produto, parametro de procesgstne ou procedimento, que torna a
qualidade de um produto inaceitavel, indeterminamla fora de requerimentos
estabelecidos.

Observou-se, entdo, que as ndo conformidades téeirfitpacto no chao de fabrica
pois, além de gerar desperdicios para a empretarahegativamente a producéo.

Desta forma, o trabalho tem como questdo de pesqgiipossivel a aplicacdo das
ferramentas da qualidade para a reducdo de nd@roudddes em uma empresa de

embalagens?

1.3Justificativas

A constante evolucdo e a busca por praticidade l@rado a um aumento

significativo na utilizacdo de embalagens plastitas mais diversos produtos. Assim,

a embalagem representou uma grande importanciagpdesenvolvimento do
comércio e para o crescimento das cidades ao Idaguistéria. Em geral seu
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principal objetivo é proteger o produto, com a litede de preservar as

caracteristicas do alimento, por meio das propdeslale barreira aos fatores
ambientais, tais como luz, umidade, oxigénio e onganismos, mantendo o

produto sem alteracBes indesejaveis durante opwabese armazenamento. Hoje
as embalagens somam novas fun¢des, como a de tdespeesejo de compra,

transmitir informacdes, comunicacdo, ser suportagies promocionais e ainda
mais recente tem-se a utilizacdo de embalagenssatiembalagens que

interagem com o produto e das embalagens inteigeque interagem com

produto e comunicam com o consumidor. Desta foama&mbalagens passaram
a conservar, expor, vender os produtos e por finguistar o consumidor por

meio de seu visual atraente e comunicativo. (LANZi\I., 2016, p. 2)

A empresa analisada oferece embalagens para diveegmentos. Assim sendo,
para minimizar os erros e defeitos, € fundamental lggja um cuidado rigoroso pelas
equipes da qualidade e da produgéo, de forma a@et@s requisitos imposto pela 1ISO
9001. Muitas vezes, erros que ocorrem internans&diberados e chegam ao cliente que,
ao analisar o produto e identificar as ndo confdaaés, devolve o produto. Assim, ocorre
o custo de retrabalho, além da ma impressédo, acpreeta, possivelmente, danos maiores
como a perda do cliente (CARPINETTI, 2016).

Justifica-se este trabalho visto que empresas daste necessitam uma imagem
integra e, para isso, devem prezar pela qualidadpraduto oferecido. Além disso, a
politica da empresa preocupa-se em fornecer endraadiexiveis com seguranca,
qualidade, atendimento a legislacdo pertinentesgeguisitos dos clientes. Desta forma, a
mesma visa a busca de uma melhoria continua desegsus, tendo como prioridade a
melhoria de seus indices, com vistas a um posicientd competitivo no mercado.

Logullo (2016), aborda que muitas sao as formaaalencar a empresa, mas todas
elas sédo relacionadas de uma forma ou outra adeliBesta forma, prezar pela qualidade
do produto e garantir a satisfagéo dos clientegagéces que regem a constancia ou ndo de

uma empresa.
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1.40bjetivos

1.4.1 Objetivo Geral

Aplicar as ferramentas da qualidade no processdugiv@ de embalagens plasticas,

buscando a minimizagéo das n&o conformidades.

1.4.2 Objetivos Especificos

1) Levantar a situacéo atual dos setores referente&casonformidades;

2) ldentificar as ferramentas da qualidade que podagraicadas junto aos processos
produtivos;

3) Elaborar um plano de acao para melhorar os indieegio conformidades;

4) Mensurar 0os ganhos obtidos com a utilizacdo daanfemtas da qualidade.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Este capitulo apresenta uma Revisdo Bibliografestruturada por meio de

pesquisas que abordam os conceitos referentegjaiges aos resultados esperados.

2.1Breve histdrico da Gestdo da Qualidade

A gqualidade, palavra proveniente do latim, “reen&tcaracteristica de genuinidade,
de diferenciacdo, de virtude e de propriedade goeseu nivel mais elevado, conduz a
exceléncia, que pode ser caracterizada como uml rdee qualidade superior”.
(VASCONCELLOS; LUCAS, 2012, p. 2)

Ainda de acordo com Vasconcellos e Lucas (20d/@®sar das especificidades em
cada definicdo, dada pelos diferentes nomes quelédenvolvido o conceito de qualidade
desde seus primordios, € unanime a constatacamte&o do amadurecimento da Gestao
pela Qualidade no mundo contemporaneo.

Segundo Silva (2006, p. 12), “pode-se dizer qgeadidade passou por trés grandes
eras, a primeira € a era da inspecéo, logo emdsegucontrole estatistico da qualidade e
por ultimo a era da garantia da qualidade”.

A primeira, chamada era da inspecao, ainda delacom Silva (2006, p. 12), “foi
marcada primeiramente na ldade Média pelos artesa@otfices que eram responsaveis
pela fabricacdo de seus produtos com qualidade’épdaa, eram estabelecidos "padrdes
rudimentares da qualidade para bens e servicogess tidsicos de desempenho da méo-de-
obra, tendo sido determinadas as condi¢cdes geaeasoptrabalho humano”. (PALADINI,
1995)

J& a inspecdo formal s6 passou a ser neceseéaria surgimento da produgédo em
massa e a consequente necessidade do intercampiecds. As atividades de inspecao
foram relacionadas mais formalmente com o contialequalidade em 1922 onde, pela
primeira vez, a qualidade foi vista como responskale gerencial distinta e como funcéo
independente. (GARVIN, 2002). Nesta era, a precgdupara verificar o produto um a um,
de forma a verificar eventuais defeitos.

A era do controle estatistico corresponde aocogerbnde, de acordo com Silva
(2006, p. 12), “a inspecao foi aprimorada por nuaoutilizacdo de técnicas estatisticas.
Em funcédo do aumento da producéo industrial foiaiolizado a verificagdo de produtos

um a um”. Esta era marcou o desenvolvimento de x.@el@mentos na area da qualidade
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como, ainda conforme o autor, “a quantificacdodaedos da qualidade, o controle total da
gualidade, a engenharia da confiabilidade e o def®ito”.
A préxima era, da garantia da qualidade,

incorpora um sentido mais amplo, deixa de ser apgnalidade do produto ou
servigo para englobar todos os membros da orgduz#t se buscava uma visédo
proativa em relacdo aos possiveis problemas, pear d necessidade de se
englobar todos na contribuicdo pela qualidade jpapedir eventuais falhas.

(SILVA, 2006, p. 13)

Outros autores citam, ainda, uma quarta era:stigeda qualidade total que, de
acordo com Vasconcellos e Lucas (2012), tem conmipel caracteristica o foco no
cliente e nos processos de gestdo. Ainda confosnautores, nesta era “a qualidade
passou a ser vista ndo apenas como um mecanisnpoedenir defeitos e minimizar
perdas, mas também como uma maneira de agregaeal@rodutos, diferenciando-se da
concorréncia ao incorporar uma determinada vantagpenpetitiva”.

De acordo com Azambuja, (1996, apud BARCANTE,839Brasil é considerado

um dos paises que mais tém evoluido em favor dalgda a nivel mundial.

2.2Gestao da Qualidade

A competitividade imposta pelo mercado atualdam que as empresas busquem
constante aperfeicoamento, de forma a encaixapseeguisitos do mesmo. Assim, estas
procuram alcancar certificacées e garantir a qadédde seus produtos (CARPINETTI,
2016).

Assim,

com o crescimento da globalizac¢éo, a gestdo dédgdal tornou-se fundamental
para a lideranca e para o aperfeicoamento contileutodas as organizacdes.
Com a aplicacdo dos oito principios de gestdo ddidade, as organizacbes
produzirdo beneficios para clientes, acionistasneiedores, comunidades,
locais, ou seja, para a sociedade em geral (MELL&D.,e2009, p. 11).

Desta forma, a gestdo da qualidade tem como pdi#tsicos o foco no cliente, o
trabalho em equipe, de forma a permear toda a @aEfv, a tomada de decisGes baseadas
em fatos e dados e a busca constante da solugamlldlemas e da diminuicdo de erros
(CARVALHO; PALADINI, 2005).
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Uma forma de definir o termo qualidade se refempacidade de um produto ou
servico sair conforme o projetado (PALADINI, 2012)u ainda, € o produto ou servico
que atende o solicitado pelo cliente de modo avelssiconfiavel, obedecendo o tempo de
entrega determinado (FALCONI, 2014).

Em outras palavras, Falconi (2014) menciona quadidpde € quando o projeto é
executado de forma perfeita, mantendo a confiaukde sem defeitos. Além disso, se
refere a acessibilidade no atendimento e na buslcanpenor custo possivel. Ademais, é
fundamental que seja transmitida seguranca ao teliesatisfazendo os prazos e a
guantidade estipulados. Assim, 0 mesmo demonstiaraa clara que a razdo da empresa
sdo os clientes, ou seja, a sua satisfacao perap@dutos.

Conforme a norma ISO 9001 (2015), os principiasgéstdo da qualidade séo
fatores decisivos para a melhoria do desempenlwogdmizacao, tais como o mencionado
foco no cliente, lideranga, engajamento de pessdawdagem de processo, tomada de
decisdes baseadas em evidéncia e gestao de ralaeoto.

Desta forma, a qualidade dos produtos ou servigsgrlos por uma empresa é de
responsabilidade de todos os niveis gestacionaisegja, todos os membros da organizacao
devem estar envolvidos. Isso porque € através std@ea qualidade que sao formulados
0s objetivos, a politica da empresa, as respoicaddds, o controle da qualidade, a
garantia e a melhoria continua dos processos seqaentemente, tudo o que se refere aos

seus aspectos econdémicos (LOBO, 2014).

Conforme Longo e Vergueiro (2003), a gestdo daidmdé deve ser entendida
como uma nova maneira de ver as relagfes entress®gs, onde o beneficio comum é
superior ao de uma das partes e essa caractenistiiea oferecer produtos e servicos em
conformidade com seis dimensdes da qualidade:dqakdiintrinseca, custo, atendimento,

moral dos funcionarios, seguranca e ética.

Assim, os conceitos da qualidade enfatizam a irApord de uma visdao ampla e
voltada a este contexto interno da gestdo da @ubdide da qualidade do produto
(GARVIN, 2002).
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2.3Monitoramento e Controle de Qualidade

Neste item, sera abordada a importancia e a fuhgdoonitoramento e controle de
qualidade. Conforme descrito na Norma ABNT NBR 882008), a prestacao do servico
por parte da empresa requer o estabelecimento tmloséde controle de qualidade, de
forma que o trabalho obedeca as exigéncias da noissim, os procedimentos de
controle de qualidade do fabricante, o materiabealidade do servi¢o prestado devem ser
executados por profissionais qualificados.

O monitoramento do processo diz respeito a vegfioaperante a situacdo do
processo de forma cuidadosa, a fim de descoboralgspeito do mesmo. Desta forma, os
aspectos monitorados podem mudar com bastanteéfiegu Normalmente, os dados
recolhidos ndo sdo armazenados durante longogipsrie tempo (KUNG et al., 2005).

Ja o controle do processo garante que ativos opemtminuamente de forma
previsivel dentro da faixa mais rentavel, levandara maior producdo de produtos ou
servigos consistentes, com confiabilidade, prodidnde e qualidade (MOHAPATRA,
2009).

2.4Ferramentas da Qualidade

No contexto da qualidade de produtos e servixistem ferramentas que auxiliam

no processo da busca de resolucédo de ndo confatesidan chdo de fabrica. Assim,

as Ferramentas da Qualidade podem ser definidas t&micas que identificam
e melhoram a qualidade dos processos e consequatterdos produtos e
servigos. Elas séo utilizadas com o objetivo deligsara mensurar e propor
solugBes para problemas que podem interferir neslteelos da organizagéo
(SANTOS, 2017, p.15)

2.4.1 Diagrama de Ishikawa ou Diagrama de Causa e Efeito

Esta ferramenta foi criada por Kaoru Ishikawa. @dama tem a forma de uma
espinha de peixe, configurado como um grafico qma por finalidade organizar o
raciocinio e a discussdo sobre as causas de urnemlprioritario. Foi originalmente
criado para ser usado nos circulos da qualidade, gsiudar os problemas identificados

como prioritarios pela andlise de Pareto (MAXIMIANT®95).
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Nesta ferramenta, de acordo com Marshall (20090).“as causas sao agrupadas
por categorias e semelhancas previamente estatsdeou percebidas durante o processo
de classificacdo”. Assim, a vantagem € que € pelssituar de modo direcionado e

especifico perante ao detalhamento das causasgiessi

De acordo com Lobo (2014, p. 45), “o diagrama desaze efeito foi desenvolvido
para representar a relacdo entre o efeito e taslgssibilidades que podem contribuir
para ele”. No que diz respeito a estrutura, atdiestdo colocados os problemas ou efeitos

e, a esquerda, as causas.

Sua principal utilizacéo é a identificacdo entrecassas e os efeitos do processo,
considerando e analisando as circunstancias (BARRQIZ).

2.4.2 Folha de verificacéo

As folhas de verificagdo sé@o formulérios utilizagmsa o registro de dados que
serdo analisados, de forma a facilitar a avalia&o. objetivo é organizar, simplificar e
otimizar o registro das informacdes, por meio datacde dados (AGUIAR, 2002). O tipo
de folha de verificacdo a ser usado depende déiabpa coleta de dados, e geralmente é

construida depois de definidos quais pontos teréie dados estratificados.

2.4.3 Gréfico de Pareto

Este gréfico diz respeito a uma estrutura quejainiente, pertencia a area da
Economia. Esta teoria foi, por analogia, introdazicgh gestdo da qualidade. O principio da
mesma considera que alguns defeitos respondemnpelr potencial de perda, alguns
fornecedores respondem pela maior parte dos paseslguns servicos respondem pela

maior parte da demanda, e assim por diante. (PANA004)

O grafico se trata “de um grafico de barras, coidtr a partir de um processo de
coleta de dados (em geral, uma folha de verificag@pode ser utilizado quando se deseja
priorizar problemas ou causas relativas a um détedo assunto” (MARSHALL, 2003, p.
95).

Silva (2006, p. 24), cita que o grafico é “maigigfiite para encontrar problemas e
estimar a magnitude dos possiveis beneficios, pardegrande dificuldade é encontrar a

relacéo satisfatoria entre a causa e efeitos desymis problemas a acontecer”.
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O principio de Pareto é uma ferramenta que pemseitxionar prioridades quando
se enfrenta um numero consideravel de ndo confadridAssim, o principio estabelece
que os itens significativos de um grupo normalmegpeesentam uma peqguena proporcao
do total de itens desse mesmo grupo. (MAXIMIANO93)

2.4.4 Brainstorming

Segundo Marshall (2003rainstorming € um processo que deve ser realizado
enguanto grupo, onde 0s componentes emitem ideaforcha livre, sem criticas, no
menor espaco de tempo possivel. Assim, depois elifidar o problema, buscam-se

alternativas para a sua solucao.

Ainda segundo o autor, esta ferramenta tem compOpito obter o maximo de
ideias voltadas a resolucdo do problema. Poréracéssario que o organizador tenha uma
capacidade de sintese das sugestfes para apravear € realmente Util e, além disso,

gue este delimite o tempo de duracéo de aplicagaoetma.

2.4.5 Ciclo PDCA

Esta ferramenta também é conhecida como ciclo dbaonme continua e possui
como objetivo identificar e organizar os processoas atividades desenvolvidas nos
mesmos, com a finalidade de solucionar problemasfodma eficaz e garantir o

desenvolvimento planejado das atividades (LOBO4201

O ciclo PDCA (Planejar, Executar, Controlar e Ajuae baseia na busca da
melhoria continua, auxiliando a viabilizacdo dastdzes planejadas estrategicamente na
empresa. Isso requer, contudo, a colaboracéo ds tmlcolaboradores. O mesmo nao tem

interrupcdes, o que ndo impede que um novo cigiseiado (FALCONI, 2014).

2.4.6 Diagrama de dispersao

Este diagrama é utilizado, estatisticamente, quér@dda necessidade de analisar e
averiguar a correlacdo existente entre duas vasig@eem que intensidade a mudanca de
um dado impacta o outro (DIONISIO, 2018). Além disgsta ferramenta pode ser
utilizada para realizar previsbes e para a anéhse duas causas, dois efeitos ou causa e
efeito de um processo. Para isso, € preciso qaefatq a coleta e o registro dos dados,
além da construcdo e andlise do calculo, para hplitesi a construcdo do grafico
(NEGREIROS; OLIVEIRA, 2012).
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2.4.7 Carta de Controle por Variaveis (CEP)

A carta de controle é uma ferramenta simples, debdda para separar dois tipos
de causas: as comuns e as especiais. Desde a di&cafa esta tem sido utilizada com
sucesso em diferentes situagdes (PITHON, 2014).

Conforme Vergueiro (2002), uma carta de controleognposta por: um gréafico
cartesiano, onde o0 eixo horizontal representa opdera, o vertical, o valor da
caracteristica; um conjunto de valores, represestpdr pontos e unidos por um segmento
de reta; trés linhas horizontais, que representalmite inferior de controle, o limite
controle e a linha média, além de trés fases, sesths a coleta de dados, controle e

analise de melhorias.

Lobo (2014), afirma que as cartas de controle determ a média e amplitude das
amostras. Estas demonstram a estabilidade, degoritam nimero igual de pontos acima
ou abaixo da média e entre os limites de conteldemonstram as mudancas que sdo

reveladas no grafico, duas sendo a sequénciangl@nea.

2.4.8 Histograma

O Histograma é um grafico de barras verticais, &mtona partir da distribuicdo de
frequéncias de um determinado evento. Por meio&ptessivel avaliar as variacdes de um
evento, baseando-se em sua intensidade. Sua montageer a escolha de um processo,
de um indicador de desempenho que servira de i@asam periodo estipulado para andlise
ou da quantidade de dados que seréao utilizados RGDES, 2010).

De acordo com Lobo (2014, p. 51), o mesmo “congistaim gréafico de barras que
resume visualmente a variagdo de um conjunto desdafl natureza grafica de um

histograma permite a visualizagcéo imediata da gadae um processo”.

2.4.9 Fluxograma

O fluxograma inclui-se nas ferramentas da qualidseiedo

uma técnica que descreve através de simbolos Bepgcicada etapa de um
processo. Apresenta-se de maneira resumida, iddwa tempos de espera e 0s
registros utilizados e gerados durante a execugaprocesso. Ha etapas que
seguem em sequéncia, outras que podem ocorrerlpanahte (AZEVEDO,
2016, p.4)
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Segundo Lobo (2014), este grafico € o que makpresenta o processo de uma
empresa voltado para trabalhos de analise adnatingty uma vez que este considera o
fluxo ou a sequéncia de qualquer trabalho, produtdocumento.

As vantagens da utilizacdo desta ferramenta,cdeda com Mello (2008), séo: a
verificacdo de relacdo entre os componentes deisienms, sendo ele mecanizado ou néo,
0 que viabiliza a andalise de sua eficacia; a ffaile de localizar as deficiéncias, uma vez
que os passos podem ser rapidamente visualizddosda transporte, das operacdes e dos
formularios e o entendimento de qualgquer mudangagsta nos sistemas aplicados em

chéao de fabrica.

2.4.105W2H

Conforme Erbault (2003), esta é uma das ferramemas utilizadas para o
planejamento de acdes corretivas de processos coblemas. A mesma auxilia na
viabilizacdo da execucdo das acdes planejadase dagilita sua implementacdo. Cada

acao deve ser enquadrada conforme a especificagéfdrramenta.

Para isso, de acordo com Meira (2003), devem sesideradas questdes que
abordam o que deve ser feito, quem, onde, quamdajy®, como e qual o custo da agao

executada.

Conforme Silva (2011), o objetivo desta ferrameét&liminar os riscos mais
graves nas condi¢cdes e no ambiente do trabalhdicardo situagbes fundamentadas em

encontrar, reconhecer e resolver.
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3 METODO DO TRABALHO

Este capitulo é dedicado a apresentacdo do métwtralshlho. O mesmo contém,
por passos, como foi desenvolvida a estruturacammlid¢a de dados, elaboracdo, analise,

interpretacdo e representacao dos dados levargautmglos.

3.1Descri¢ao do objeto de estudo

A pesquisa foi desenvolvida em uma empresa de laegdres plasticas,
localizada em Serafina Corréa, no norte estadoid@Rande do Sul. A empresa foi criada
pensando-se no desenvolvimento de um grupo de algateango na regido, com o
objetivo de produzir embalagens plasticas paragmeato de aves.

Em 1987, acompanhando o desenvolvimento e as sigadss do mercado, a
empresa adquiriu teares e ingressou no segmentaaiias. Em 1998, em busca da
padronizacdo e garantia da qualidade, a emprefahma sua gestdo e certificou-se na
ISO 9001/2000. A partir dai, envolveu-se em pr@etociais, implementou novos parques
fabris e reestruturou-se.

Atualmente, a empresa conta com 3 unidades deugdiod Pela necessidade
cada vez maior de embalagens plasticas, a mesroatemse em pleno desenvolvimento,
buscando acompanhar as exigéncias e atualizacGasrdado, investindo na qualidade de
seus produtos. O objetivo principal é proporcicaes clientes as melhores solugdes no
ramo, fortalecendo sua atuacao.

Conforme mencionado, a empresa atua no ramo dealagens plasticas,
fornecendo seu produto para uma grande variedadengeesas dos ambitos alimenticios,
higiénicos, fertilizantes e de nutricdo animal.

A empresa se encarrega, também, em atender tod@es@ssidades dos clientes,
preocupando-se, desde a aquisicdo da matéria prié a entrega final do produto. Um
diferencial da mesma € oferecer aos clientes, atdeaprovacdo da compra, um teste
piloto, de forma a verificar a qualidade e o ateradito dos requisitos do comprador. Além

disso, os respeita e, sobretudo, valoriza, assmoafaz com seus colaboradores.
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3.2Procedimento metodolégico

Este trabalho de pesquisa caracteriza-se, metadaiognte, com quali-
guantitativo. Minayo (1994) cita que esta relacatrec0 qualitativo e o quantitativo é
complementar, uma vez que 0 quantitativo ocupaese & ordens de grandeza e suas

relacdes, enquanto o qualitativo auxilia na inttgzao daquilo que ndo é qualificavel.

Teoricamente, o procedimento utilizado foi o estutt caso, referente as néo
conformidades nos setores onde ha maior incidédeigoroblemas. De acordo com
Andrade et al. (2017, p. 2), “o estudo de caso émétodo de pesquisa estruturado, que
pode ser aplicado em distintas situacbes para ilboimtrcom o conhecimento dos
fendmenos individuais ou grupais”. E afirmado gaee$colha por este método se torna
apropriada quando o pesquisador busca respondstdgaeque expliquem circunstancias
atuais de algum fenémeno social, na formulacdoodeoocou por que tal fendmeno social

funciona”.

Como proposta de trabalho, foi realizado um estuageado nos indices de néo
conformidades em chéo de fabrica. Para isso, fafivadas as ferramentas da qualidade,
de forma a resolver os problemas mais frequentest@lo buscou, para além da reducao

de ndo conformidades, garantir a qualidade do poodu
Na Figura 1, apresentam-se as etapas do procedimetodologico.

Figura 1: Fluxograma do procedimento metodoldgico

Fluxograma do
procedimento
metodologico

L = B O A

Analise das |Implementagdo  Monitoramento
nao das da aplicagéo
conformidades ferramentas da das
gualidade ferramentas

Analise
efetiva do
processo

Revisdo
bibliografica

Fonte: o autor.
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7

A revisao bibliografica, de acordo com FreitasO&0p. 76), é “peca fundamental
para o encaminhamento adequado de um problemasdeig&’. Ainda de acordo com a

mesma,

a ma qualidade da revisdo de literatura compromoeke o estudo uma vez que
esta ndo se constitui em uma sec¢do isolada, masré@rio, tem por objetivo

iluminar o caminho a ser trilhado pelo pesquisadtgsde a definicdo do
problema até a interpretacdo dos resultados. (FREI2006, p. 76)

No que diz respeito a analise das ndo conforreslas da implementacdo das
ferramentas da qualidade, pode-se afirmar que uewre da outra, ou seja, as
ferramentas da qualidade servirdo para a buscaollgéds das n&o conformidades
verificadas. Para isso, serdo utilizadas as femgaseda qualidade folha de verificacao,
diagrama de Pareto, fluxograma, 5SW2H e diagramiahdkkawa. A tabulacdo e anélise dos
dados sera feita através doftware Excel. Goulart e Bernegozzi (2010) citam que as
ferramentas da qualidade podem caracterizar-se coenams extremamente efetivos, uma
vez que auxiliam as organizacdes no processo agacde dados, na identificagdo de
causas e na resolucdo de ndo conformidades desakvignos. Para eles, essas ferramentas
podem ser aplicadas nos processos decisorios,adasda preciséo, isto porque atuam na

interpretacdo e na investigacao dos problemasrdeafmais assertiva.

J& no que tange ao monitoramento das informa€fies,e Souza (2006, p. 219), “é
necessario, inicialmente, realizar a gestdao darnmQ&o, por meio do monitoramento
sistematico da situacédo de fomento que auxilieoogsso de definicdo de prioridades”. No
caso da presente pesquisa, sera feito o monitotardaes ndo conformidades, de forma a
identificar as mais recorrentes e buscar soluciaga-Tal monitoramento sera feito

mensalmente, de forma a observar o comportamentoedmo.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo sdo analisados e apresentados olades obtidos através da
implementacéo das ferramentas da qualidade, berm codetalhamento do processo de
producdo e pesquisa. O levantamento das ndo cadfmes considera os setores nos
quais as mesmas ocorrem com mais frequéncia, defaridentificar os problemas mais

recorrentes.

4.1Processo de producao

A empresa na qual a pesquisa foi realizada produzakgens plasticas para os
mais diversos setores. Seu processo de produgéa eunsiderando-se a solicitacdo do
cliente, de forma a atender suas necessidades@ifzidades. A matéria-prima encontra-
se em estoque, sendo adquirida em grande quantipade o caso de pedidos com
urgéncia. A mesma chama-se polietileno, sendowsteomposto produzido a partir do
etanol de cana-de-acucar, de origem 100% renov&vedado para diferentes tipos de

produtos finais.

Apés a solicitagdo do pedido, é gerada uma ordepratfucdo, para ser utilizada
na etapa inicial, mais precisamente onde ocorreisiura do material, segundo a
solicitacdo. Posteriormente, a fila de producéocseimr da extrusao seleciona a mistura
desejada, conforme a ordem presente. Ocorre, antéprocesso de fusdo que transforma
a matéria-prima, polietileno, em uma pelicula lstavés de um jato de ar, gerando um
baldo e produzindo o plastico. ApGs esta etapap seaterial for liso, 0 mesmo ira
diretamente da extrusdo para os setores de rafileode e solda, se precisarem ser
refilados ou cortados. No refile € realizado o dimenamento do material, conforme a
solicitacao do cliente, considerando a puxada ¢messao, o peso, a largura e a espessura
e gerando bobinas de material. No setor de costda € realizado o corte e a solda do
material, ainda atendendo o requisitos referermtituda, espessura, largura e tipo de solda,

produzindo embalagens parcialmente prontas paebheeo produto que abrigara.

Caso contrario, o0 material ira diretamente parape@icao, com destino ao cliente.
Se o material liso requer impressao, 0 mesmo sagugelo setor de impressao, onde sera
realizada a arte desejada pelo cliente, bem coowr definida pelo mesmo, no setor de

tintas.
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Se o material ndo for laminado, ira para o refileoge e solda. Posteriormente,
passara pela expedicdo, com destino ao cliente.desdr recebe os materiais de todos os
setores, realiza a conferéncia dos dimensionamengesa a nota fiscal. Ja se o material
for laminado, ira para a laminacdo, onde é colocatksivo e catalizador, realizando a

juncao de dois filmes.

A empresa muitas vezes adquire matéria-prima deites, para atender alguns
clientes especificos, uma vez que ndo possui aueipara processa-los. Estes materiais
incluem desde polipropileno (PP), polietileno tedefto (PET) até pelicula de
polipropileno biorientada (BOPP).

Na Figura 2 pode ser visualizado um fluxograma qaetém o processo de

producédo. Esta é uma das ferramentas da qualidade.

Figura 2: fluxograma do processo de producéo

Saolicitacao Matéria-
do cliente prima

Extrusao

Qualidade

Expedicao

Entrega Refile

ao cliente

Laminac3doe Laminadeo Impressao

Fonte: o autor.
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4 .2Andlise dos resultados

Os resultados foram obtidos na préopria empresayes de duas ferramentas da
qualidade: a folha de verificacdo e o diagramaatetB. O objetivo desta acéo foi realizar
o levantamento de dados em todos os setores eestl#sso, identificar os setores com
maior ocorréncia de ndao conformidades. Nas FigBras4 pode-se visualizar a folha de

verificacdo realizada em todos os setores, segladkbagrama de Pareto que a representa.

Figura 3: folha de verificacdo das n&o conformidaules setores

FOLHA DE VERIFICAGAO DAS NAO CONFORMIDADES NOS SETORES - JUNHO DE 2020
Produto: embalagens plasticas Total inspecionado: 10 setores
Estagio de fabricagfo: intermediario Data: Junho de 2020
Setores: impressdo, extrugio, laminagdo, PCP, clicheria, refile, corte e solda, comercial, expedigio e mistura

NUMERO DE NAO CONFORMIDADES NOS SETORES - JUNHO 2020
SETORES N° DE NAO CONFORMIDADES TOTAL

IMPRESSAO 30
EXTRUSAO HTTHHTHHA 17
LAMINAGCAOQ Il 4
PCP I 3
CLICHERIA I 2
REFILE I 2
CORTE E SOLDA | 1
COMERCIAL - 0
EXPEDICAO 0
MISTURA - 0
TOTAL 59 59

Fonte: o autor.

Figura 4: diagrama de Pareto das ndo conformidaoesetores
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Fonte: o autor.
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Nesta etapa, foram analisados 10 setores da empgxgasés da andlise destas
ferramentas de forma conjunta, foi possivel vaifios resultados e concluir que o maior
namero de ndo conformidades encontra-se nos seferespressao e extrusdo. Para cada
um destes setores, foram utilizadas as mesmasniemtas aplicadas anteriormente, de
forma a identificar quais as ndo conformidades megsrrentes em cada um deles. Nas
Figuras 5 e 6 abaixo encontram-se a folha de vag#io e o grafico de Pareto do setor de

impressao.

Figura 5: folha de verificacdo das nédo conformidaute setor de impressao

FOLHA DE VERIFICAGAQ DAS NAQ CONFORMIDADES NO SETOR DE IMPRESSAQ - JUNHO DE 2020
Produto: embalagens plasticas Total inspecionado: 10 setores
Estagio de fabricagio: intermediario Data: Junho de 2020
Tipo de defeito: falhas, cliché danificado riscos, descentralizagio, manchas, conicidade, tensionamento, sombra e reticula entupida, desalinhamento
NAOQ CONFORMIDADES - JUNHO DE 2020
SETOR DE IMPRESSAOQ N° DE NAQ CONFORMIDADES
FALHA DE IMPRESSAQ i
CHICHE DANIFICADO Nl
IMPRESSAO COM RISCOS I
IMPRESSAQ DESCENTRALIZADA Il
MATERIAL COM BORRAO( MANCHAS DE TINTAS) I
TONALIDA FORA DO PADRAO |
IMPRESSAOQ COM TRATAMENTO VIRADO |
ABA FORA DO PADRAQ |
BOBINA CONICA
BOBINA DESALINHADA
RETICULA INTUPIDA
SOMBRA DE IMPRESSAO
TENSIONAMENTO
PUXADA ERRADA
OP INCORRETA -
TOTAL 30

H
:

=

o|lo|lo|o|o|o|o | ke w5

173
=

Fonte: o autor.

Figura 6: diagrama de Pareto das ndao conformidamlestor de impressao
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Fonte: o autor.



29

Através da analise do diagrama de Pareto, obsee@s trés ndo conformidades
gue ocorrem com mais frequéncia no setor de im@oess falha de impresséao e o cliché
danificado, que consistem nos problemas persiste{eimpressdao com riscos ocorre,

normalmente, pela falta de limpeza.

Nas Figuras 7 e 8 encontram-se a folha de verdiwaco grafico de Pareto do setor

de extrusao.

Figura 7: folha de verificacdo das nédo conformidau® setor de extruséo

FOLHA DE VERIFICACAO DAS NAO CONFORMIDADES NO SETOR DE EXTRUSAO - JUNHO DE 2020
Produto: embalagens plasticas Total inspecionado: 10 setores
Estagio de fabricacio: intermediario Data: Junho de 2020
Tipo de defeito: largura, formulagéo, espessura, tratamento, dobras, bolhas, gel, falta de material

NAO CONFORMIDADES - JUNHO 2020
SETOR DE EXTRUSAQ N° DE NAO CONFORMIDADES TOTAL
BOBINA COM LARGURA MAIORMENOR Il
FORMULAGAQ CONTAMINADA I
PROBLEMA DE ESPESSURA I
PROBLEMA DE TRATAMENTO I
BOEBINA COM DOBERAS Il
BOBINA CONICA |
BOBINA MARCANDO |
|

Lid

BOEINA COM BOLHAS

MATERIAL COM GEL (MAL DERRETIDO)
QUANTIDADE DIVERGENTE DO PEDIDO -
FALTA DE MATERIAL -
TOTAL 16
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—
=3

Fonte: o autor.

Figura 8: diagrama de Pareto das ndo conformidaalestor de extrusao
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Através da analise do diagrama de Pareto, obseswa@s trés ndo conformidades
gue ocorrem com mais frequéncia no setor de extrusdobina com largura incorreta,
formulacdo contaminada e problemas de espessutas E€s ndo conformidades
correspondem a 56% dos problemas. O primeiro malproblemas consistem em uma
falha no ajuste das maquinas. A formulacdo contadanocorre devido a erros

operacionais.

4.3Proposta de melhoria para diminuicdo das néo confonidades

Por meio da aplicacédo das ferramentas da qualiDatgama de Pareto, folha de
verificacdo e fluxograma foi possivel identificaa @80 conformidades mais recorrentes,
especialmente nos setores de impressao e extgécsao: falha de impresséao, cliché
danificado, impressao com riscos, bobina com largurorreta, formulacdo contaminada e
problemas de espessura. Assim, foi feita a apras@&midestes resultados e uma analise dos
mesmos junto a direcdo da empresa e do setor didaglea Foi optado, entdo, que fosse

dada a devida atencao aos problemas, de formai@izan sua ocorréncia.

Com o intuito de identificar a causa principat gwoblemas supracitados, buscou-
se a aplicacdo de outras ferramentas da qualidaeleupdessem auxiliar neste processo.
Assim, verificou-se que as ferramentas da qualid®d®H e diagrama de Ishikawa

contribuiriam para o reconhecimento da raiz doslproas.

A ferramenta 5W2H de acordo com Melo et al. (30ddghsiste no plano de acao
que objetiva a realizagcdo de uchecklist para tornar preciso o resultado pretendido,
atraves da realizacédo de perguntas que permitermgio das respostas, a obtencdo de um
planejamento para a tomada de decisdo no que sieite as acdes que devem ser

realizadas.

JA o diagrama de Ishikawa, segundo Paladini (20dRjetiva a analise das
operacdes dos processos produtivos, evidencianggasajue conduzem a determinados

defeitos.

Dessa forma, realizou-se a aplicacdo destasnfentas, iniciando pelo plano de
acéo, o 5W2H.
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4.3.1 A aplicacéo da ferramenta da qualidade Diagrama déshikawa
Através das informacdes coletadas em chao de #lpir meio ddorainstorming,
foi possivel apurar os dados para a aplicacdo dgrBina de Ishikawa. O brainstorming &
uma ferramenta associada a criatividade e utilizgel@lmente, na fase de planeamento de

um projeto, na busca de solugdes para um determprathlema (OSBORN, 1987, p.73).

No setor de extrusdo, a aplicacdo do Diagramaldkalsa foi realizada em duas
partes. A primeira compreende duas nédo conformglgde envolvem a mesma maquina:
bobina com largura incorreta e problemas de espes®a Figura 9 encontra-se o
diagrama de Ishikawa referente ao setor de extrwsEonao conformidades bobina com

largura incorreta e problemas de espessura.

Figura 9: diagrama de Ishikawa referente ao set@xttusao

Miio de obra Miiquina Material

Equipamento P 8
Operadores sem JUIpAIE Matéria-prima

" antie 1
treinamento g reutilizada
Muitas paradas o
Falta de
ara .
Operadores P - material da
tesmotivadis manutencao férmul:
desmotivade Exitiisor ormula
Maquindrio Nio ha Muito calor na
com bastante supervisor de linha de
variacio produgio produgio
Oscilagoes y
g Falta de Queda de
durante o e v
auxiliares energia
processo
Medida Método Meio Ambiente

Fonte: o autor.

Por meio desta ferramenta é possivel observailhddtmnente, o processo e como
se da a ocorréncia dos problemas. Logo, conclupse os equipamentos de baixa
qualidade e com muita variacdo sdo determinantagravantes no que diz respeito a
persisténcia dos problemas. A manutencdo da miqairteoca de equipamentos e a
atencdo do operador sdo alternativas simples eeigigpara a resolucdo das nao
conformidades. O acompanhamento de um supervis@searecer as informacdes sobre

0 maquinario ao operador, também auxiliou na solaigproblema.

No que diz respeito a ndo conformidade matedataminado, também no setor de

extrusdo, o Diagrama de Ishikawa foi elaboradofarame a Figura 10.
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Figura 10: Diagrama de Ishikawa referente ao skt@xtrusao

Mio de obra Miquina Material

Polietileno

Pessoas Misturador Mistura de
material
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experiéncia antigas Aditivos
Banus Material com
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misturadas
Incentivo ;
Falta de Falta de espaco
auxiliares no setor
Medida Método Meio Ambiente

Fonte: o autor.

Esta ndo conformidade ocorre em decorréncia, pahtiente, da falta treinamento
das pessoas envolvidas no setor. A falta de espagtas vezes, faz com que uma mistura
ocorra de forma simultanea as outras. As sobrasaderiais, que sao reutilizadas de varias
maneiras, também contribuem para agravar o problBara qgue o mesmo seja reduzido, é
preciso que os responsaveis pela tarefa sejam nayoarados para realizar a mistura de
forma corretamente, priorizando a matéria-primaneééhor qualidade, ou seja, nova. Além
disso, a organizacdo do setor como um todo seriamportante fator para amenizar a

situacao.

No que tange o setor de impresséo, a aplicacdcedmanferramenta da qualidade

também ocorreu, inicialmente abordando a falhageessao, conforme a Figura 11.

Figura 11: Diagrama de Ishikawa referente ao sktompressao

Mo de obra Miquina Material
Treinamento Impressora Filmes lisos
Falta de
Atengio manutengio Material de
Falta de Miguinas terceiros
experiéncia obsoletas
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Exigéncia trabalho Solventes
excessiva
Incentivo Falta de Acetato
controle da Tinta
qualidade
Medida Método Meio Ambiente

Fonte: o autor.
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A cobrancas dos operadores neste setor influenciprablema de forma
significativa, uma vez que estes focam de formengumilial na produtividade e acabam
deixando de lado o quesito qualidade. Ademaismgseissoras, em sua maioria, sao de
altima geracdo. As demais impressoras, contudoysétanto obsoletas. Estas ultimas séao
as maquinas que geram mais problemas, dado guengstgpossuem um video scan. Esta
ferramenta é de suma importancia pois € possivelsguenha uma visdo instantanea da
impressado que esta sendo realizada. Para que &staonformidade seja reduzida, os
operadores deveriam permanecer na maquina, e n@arwo outras funcdes. Ou seja, a
cada ocorréncia do problema o ideal é que o openatgorompa a producao, para que este
mesmo erro ndo seja cometido até finalizar o pediira alternativa é buscar, através do
setor da qualidade, conscientizar os operadorequdea qualidade é significativa em

detrimento da quantidade produzida.

O cliché danificado é outro problema persistentesetor de impressdo. Na Figura
12 pode-se observar o Diagrama de Ishikawa refegeasta ndo conformidade.

Figura 12: Diagrama de Ishikawa referente ao sktompressao

Mio de obra Maiquina Muaterial
Lavadora de
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Pressa cliché “He
Atencio Haliadle Fita crepe
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experiéncia obsoletas
Cliché com
problema Solvente
Falta d Produtos de
“alta de
TR lavagem
conferéncia L
: Acetato
Manuseio

inadequado

M¢étodo Meio Ambiente

Fonte: o autor.

Este fator ocorre mensalmente na empresa. Ohsee/gue, muitas vezes, 0s
funcionarios que ndo ocupam a funcdo de manutedgéadiché acabam tendo que
realizar o descolamento dos mesmos, por ndo estalemro dos parametros
especificados pelo cliente. Para a diminuicdo destaréncia, o cliché em maquina
deve ser destinado a pessoa responsavel, paratquiaga o descolamento do mesmo
de forma correta.
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Por dltimo, outra ndo conformidade persistentesator de impressédo é a
impressao com riscos. O Diagrama de Ishikawa nefiera esta ndo conformidade

encontra-se abaixo, na Figura 13.

Figura 13: Diagrama de Ishikawa referente ao sktompressao

Mao de obra Maquina Material
Falta de Impressora Rolos
limpeza . )
Limpeza dos TG
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de limpeza
Meétodo Meio Ambiente

Fonte: o autor.

Este problema ocorre em virtude da falta de tem@@ pealizar a limpeza da
maquina, uma vez que a empresa possui alta derdaruididos. Nota-se, neste diagrama,
que ha locais de dificil acesso, o que dificultamgpeza. No entanto, a mesma poderia ser
realizada se o tempo destinado a tarefa fosse adeglWma possivel solucdo para este
problema é a realizagdo de wmecklist semanal, envolvendo os trés turnos do setor, de

forma a propor que facam a limpeza geral da maquina

4.3.2 A aplicacéo da ferramenta da qualidade 5W2H
Primeiramente, conforme o processo de produgdde @ processo de fabricacédo
ocorre no setor de extrusao e, posteriormenteetos de impressao, seguiu-se esta mesma
ordem para a obtencdo do plano de acdo, por meferdamenta 5W2H, conforme a

Figura 14.
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Figura 14: plano de acdo

PLANQ DE ACAO — 5W2H
O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como? Quanto?
Motivos que
Periodo de levaram a Através de Custos
A pessoa i . .
O problema a responsdvel tempo Ambiente de | executar tal metodos relacionados a
ser resolvido P . proposto pelo trabalho agdo para estabelecidos | resolugdo do
pela maquina i ,
setor resolicio do | pelo aplicador |  problema
problema

Fonte: o autor.

Esta ferramenta, por sua vez, foi aplicada nés problemas mais recorrentes no
setor de extrusdo: bobina com largura incorretanditacdo contaminada e problemas de

espessura. Na Figura 15, € possivel observar o deea¢do no setor de extruséo.

Figura 15: plano de acao no setor de extrusédo

PLANO DE ACAO - 5W2H - SETOR DE EXTRUSAO

O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Comao? Quanto?
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O operador da Setor de OCOofTam )
largura p' . 30 de agosto . cada jogo de Custo zero
. maquina extrusdo perdas no .
ncorreta bobinas, com
processo o
medicio
Para que nio Tomando
Formulacdo | O misturador Na mistura de | tenha material cuidado ao
. .| 30 de agosto . . Custo zero
contaminada | de formulagio matéria-prima | em estoque separar a

com problema | matéria-prima

Para que nio

ha Acompanhando
aja
Problemas de |O operador da Setor de .. ! . O Processo com
.. 30 de agosto . insatisfagdo . Custo zero
espessura magquina extrusdo equipamento de
por parte do ..
, medicio
cliente

Fonte: o autor.

O mesmo foi feito para o setor de impressaogonsl trés problemas mais
frequentes séo: falha de impresséo, cliché daddie impressdao com riscos, conforme
Figura 16.



Figura 16: plano de acao para o setor de impressao
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PLANO DE ACAO - 5W2H - SETOR DE IMPRESSAQ
O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como? Quanto?
P _ | Prestando mais
Falha de |O operador da 02 de Setor de ara que nao atencdo na
. . . . ocorram - . Custo zero
impressdo magquina setembro Impressédo camera video
retrabalhos
scan
Manmuseando o
Cliche O operador da 02 de Setor de Para que ndo | cliché de forma
. . . . Custo zero
danificado maquina setembro Impressdo | hajam custos | correta a cada
recolagem
Para que ndo
1 Li diari
[mpressdo com| O operador da 02 de Setor de acarrete an Hipeza dlaria
. .. . problemas nos | dos rolos e da Custo zero
riscos maquina setembro Impressdo . o
demais maquina
processos

Fonte: o autor.

O plano de acéo, ou 5W2H, € uma ferramenta atiizomo medida corretiva para
as causas relacionadas com problema identificadoe$ino foi primordial para a coleta e
reflexdo acerca dos dados, uma vez que foi netedsdscar detalhadamente a forma
como o processo ocorre. Ou seja, por meio do pleregdo foi possivel levantar questdes
basicas sobre os setores e o processo de produrg@adendo os principais motivos, as
pessoas e organizacbes envolvidas no processo, ddéntustos relacionados, dentre

outros fatores relevantes relacionados a producao.

4.3.3 Estimativa de resultados com a aplicacao das ferrammtas da qualidade
No setor de impressédo, com o cuidado e aplichgfiuente das ferramentas da
qualidade, foi possivel reduzir de 30 para 8 o mande ndo conformidades, totalizando
73%. De igual forma, no setor de extruséo, as wadoomidades foram reduzidas de 16

para 8, totalizando 50%.

Assim, foi possivel verificar que, por meio daliGggdo das ferramentas da
qualidade, que foram empregadas nos dois setores m@ior numero de nao
conformidades e nos trés problemas mais frequentesada um dos setores, o0 nimero de
ndo conformidades reduz em média 61,5% a partmée da aplicacdo das ferramentas.

Isso porque as falhas ocorriam de forma frequentgegorrer dos meses e nao recebiam a
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devida atencdo, onde as acgdes corretivas tomaélaanto ndo avaliavam a solucdo da

causa raiz do problema.

Evidencia-se que, caso a aplicacdo das ferramatdaqualidade venha a ser
aplicada em todos os setores de forma frequepi@vavel que a ocorréncia de problemas

na empresa seja minimizada.

Ademais, além de reduzir significativamente o atonde ndo conformidades, as
ferramentas da qualidade e sua devida aplicacaoitueem para a melhoria dos indices
internos e, consequentemente, na reducdo de cussosporque a nao resolucdo dos
problemas implica em sua permanéncia, gerando warlanais custos de retrabalho a
empresa, incorrendo também no desperdicio de mgt@ma e tempo de produgéo.
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5 CONCLUSAO

5.1Conclusdes do trabalho

Com base no referencial teérico analisado, benpamancoleta e analise dos dados
obtidos em chéo de fabrica, pode-se concluir gegmpresa necessitava de melhorias e um
cuidado maior destinado ao setor da qualidade.

Assim, as ndo conformidades recorrentes foramisaols, buscando-se a sua
resolucdo. Para isso, as ferramentas da qualidad@asn de base, uma vez que foram
utilizadas desde a verificagdo inicial dos problemt# sua solucao.

Através da andlise inicial realizada, foram avwedps os setores de produgdo com
maior numero de ndo conformidades: impressao as&dr Tais setores sdo determinantes
no que tange a qualidade do produto final. Ademaissignificativo numero de
adversidades que ocorriam de forma assidua e, gstemsdesconsiderados, acabavam
persistindo ao decorrer dos meses.

Por meio da implementacdo das ferramentas dadaualifoi possivel reduzir as
nao conformidades ndo somente nos setores maaslagetmas sim de forma generalizada.
Esta atitude, além de contribuir para a qualidadepaduto, auxilia na melhoria dos
indices internos e na possivel redugéo de custos.

Acredita-se que todas as empresas deveriam reala@licacdo das ferramentas da
qualidade, tomando como ponto de partida a caisdaa problemas.

Por fim, pode-se concluir que os objetivos fordoarcados. E indispensavel para
todas as empresas a busca de melhoria continuaneestimento na qualidade dos
produtos.

5.2Recomendac0des para trabalhos futuros

1. Estender a aplicacao das ferramentas da qualidaddquos os setores da empresa;

2. Aplicar uma formacéo para os funcionarios envolgidm cada setor, repassando
informagdes acerca das ferramentas;

3. Criar um indice interno de ndo conformidades para gs funcionarios tenham

acesso as mesmas.
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