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RESUMO

Num cenario industrial onde o aumento da competitividade é fruto de um peri-
odo de constantes mudangas, muitas empresas procuram alternativas de melhorar o
ciclo produtivo com finalidade de satisfazer o cliente final. Neste contexto, o conceito
de melhoria continua € bastante discutido nas organizacées como uma forma de che-
gar a niveis elevados de amadurecimento quando se fala de sistemas de gestédo da
qualidade, para que assim possa sobreviver e ter lucratividade diante de um mercado
competitivo. Além da adequacao com o que € esperado pelo consumidor final, indica-
dores de produtividade, defeitos e custos sdo extremamente relevantes na industria
de bens de consumo. Desta forma, este trabalho contém a analise e a descricdo de
um estudo de caso realizado em uma empresa pernambucana produtora de sanean-
tes, cosméticos e alimentos, baseado no Método de Analise e Solugéo de Problemas
(MASP) e nas ferramentas da qualidade. Neste projeto, um grupo de melhoria devi-
damente treinado aplicou a metodologia em uma linha produtora de garrafas de agua
sanitaria de um litro a base de polietileno, mostrando que o MASP é um método préa-
tico, simples e eficiente, podendo ser utilizado como ferramenta para solucionar pro-

blemas de processos dentro da empresa.

Palavras chave: Qualidade. Produtividade. Custo. Defeitos. MASP. Melhoria conti-
nua. Ferramentas da qualidade.



ABSTRACT

In an industrial scenario of increasing competitiveness as result of a period of
constant changes, many companies are searching for alternatives to improve the pro-
duction cycle in order to satisfy the final customer. In this context, the concept of con-
tinuous improvement is widely discussed in organizations as a way to reach high levels
of maturity when it comes to quality management systems, in order to survive and
become profitable facing a competitive market. In addition to the adequacy of what is
expected by the final consumer, productivity indicators, defects and costs are ex-
tremely relevant in the consumer goods industry. In this way, this work contains the
analusys and the description of a case study carried out in a Pernambuco company,
which produces sanitizers, cosmetics and foods, based on the Analysis and Problem
Solving Method (MASP) and quality tools. In this project, a properly trained improve-
ment group applied the methodology in an one-liter polyethylene-based bleach bottle
production line, showing that MASP is a practical, simple and efficient method that can

be used as a tool to solve process problems inside the company.

Keywords: Quality. Productivity. Cost. Defects. MASP. Continuous improvement.

Quality tools.
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1 INTRODUCAO

Diante de um mercado competitivo, a garantia da qualidade deixou de ser um
fator diferencial dentro dos processos produtivos e passou a ser um requisito basico
devido a um nivel de exigéncia cada vez maior por parte dos consumidores. Nos dias
atuais, préaticas de melhorias nas organizagbes sdo pré-requisitos para a manter a
competitividade no mercado. Ocorrendo de forma estruturada ou ndo, os programas
de melhoria devem oferecer as empresas condicfes de efetuarem rapidas mudancgas,
tornando-as flexiveis frente as alteracdes dos contextos sociais e econémicos (Gon-
zales & Martins, 2007).

De acordo com a evolucdo do conceito de qualidade, percebe-se que o foco
passa a migrar do processo produtivo para a valorizacédo e satisfacdo dos clientes.
Caffyn (1999) & Bessant (1996) defendem que a melhoria continua, expressao bas-
tante popular principalmente durante o movimento da Qualidade Total e também pre-
sente em outras abordagens como a Lean Production, € um processo que envolve
toda a organizacdo através da inovacao incremental, com finalidade de satisfazer
cada vez mais o cliente final e aumentar a competitividade de uma empresa.

Com esse intuito, as empresas estdo gradualmente aderindo aos programas
de qualidade através da sua aplicacao nos setores produtivos, em busca da melhoria
dos processos e reducao de custos (VIANA, 2017). Essas aplicacbes, no entanto, re-
guerem pessoas especializadas e com tempo suficiente para atender demandas além
da rotina de trabalho.

Conforme defendido por Santos, Cardoso e Chaves (2006), € de suma impor-
tancia a utilizacdo de métodos para solucédo de problemas, pelo fato de estarem dire-
tamente alinhados a melhoria em condicfes de servico em referéncia a produtividade,
custos e perdas. Com essa perspectiva, é possivel comparar tais ideias com o con-
ceito de falha zero na manufatura, a qual tem como objetivo atingir elevada satisfacéo
nas caracteristicas valorizadas pelo consumidor final.

A industria em estudo foi escolhida para este trabalho devido ao periodo no
qual o autor esteve inserido dentro do programa de estagio da companhia, como es-
tagiario de gestdo da qualidade, participando da implementacdo de um método para
solucdo de problemas e tendo facil acesso as informagfes que seréo apresentadas e
discutidas no decorrer do trabalho. A empresa esta sediada na cidade de Paulista e

possui dez unidades de fabricacdo de bens de consumo com um portfélio de mais de
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350 itens divididos em 3 segmentos: saneantes, cosmeéticos e alimentos, além da pro-
ducédo de embalagem para alguns desses produtos. A unidade de fabricacdo de gar-
rafa de dgua sanitaria a base de polietileno foi escolhida como um dos principais pro-
jetos de melhoria continua da empresa e sera a unidade de estudo no presente traba-
Iho.

Diante de uma decisao da alta lideranca em implementar uma metodologia que
fosse conhecida e pratica para analisar e solucionar problemas industriais, este traba-
Iho consiste na analise da aplicacdo do MASP em uma linha de producéo de garrafas
a base de polietileno, identificando as principais vantagens e limitagdes da sua imple-
mentacao. A andlise serd guiada pela propria aplicacdo do método e seu passo a
passo, ferramentas da qualidade, analise do processo (desde o recebimento da ma-
téria prima até a avaliacdo do produto acabado) e pelos padrées de qualidade esta-

belecidos de acordo com as Normas Técnicas e as Boas Praticas de Fabricacao.

1.1.0BJETIVOS

Analisar as principais vantagens e limitacées na aplicacdo do Método de Ana-
lise e Solucdo de Problemas e das ferramentas da qualidade numa industria Pernam-
bucana de producédo de garrafas de agua sanitaria a base de Polietileno.

Os objetivos especificos sao:

l. Realizar pesquisas de bibliografias e trabalhos académicos sobre o
MASP e ferramentas da qualidade, sintetizando os pontos que mais chamam atencéo;

Il. Sugerir pontos de melhoria nos processos existentes, contribuindo para
uma cultura de gestéo de qualidade na empresa;

. Determinar e implementar, através do MASP e das ferramentas da qua-
lidade, novos procedimentos e praticas que auxiliem o processo de padronizagao;
V. Estimular a companhia, através dos resultados obtidos, na pratica de

metodologias que contribuem para melhoria continua.
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1.2. JUSTIFICATIVA

ApGs o surgimento de recorrentes anomalias que interferiam diretamente no
processo produtivo, a industria percebeu que os problemas eram tratados utilizando
algumas ferramentas, baseadas em ferramentas da qualidade, para solucionar defei-
tos apenas de forma corretiva. Com este pensamento, a alta lideranga compreendeu
que a empresa apresentava ineficiéncia em préticas e métodos que pudessem anali-
sar e solucionar problemas dos setores produtivos e sua respectiva padronizacao, de
forma simples e inteligente.

Com esse Viés, surge a demanda de evoluir nos critérios que definem a quali-
dade dos itens produzidos e para iSso existe um projeto interno chamado “Super
Foco”. Esse projeto define os processos de producdo mais criticos, ou seja, aqueles
gue sdo mais rentaveis para empresa e direcionam uma aten¢ao e uma rotina de ges-
tao diferenciada em relacéo ao restante da planta industrial através de grupos de me-
lhoria continua.

A producgéo de garrafas de adgua sanitaria a base de Polietileno foi escolhida
para participar desse projeto por ser uma unidade de fabricacdo extremamente rele-
vante para a empresa, desde a complexidade do processo produtivo e sua necessi-
dade de controle até sua importancia no faturamento. Uma vez bem implementados
os programas de qualidade e os métodos que contribuem para a melhoria continua, o
sistema de producao caminha para uma evolucéo da qualidade, diminuindo o nimero
de defeitos encontrados no produto acabado, reduzindo as perdas e aumentando a
lucratividade.

Todas as empresas de bens de consumo tém como grande desafio garantir a
satisfacéo do cliente, reduzindo cada vez mais os custos. E importante mostrar tam-
bém que, pequenas ac¢des como a realizacdo de préaticas e rotinas bem definidas,
dentro de um contexto operacional, podem fazer total diferenca na tomada de deci-
sOes mais estratégicas.

A além da afinidade com o autor, o tema deste trabalho foi escolhido a fim de
analisar as possiveis vantagens e limitacdes na aplicacdo do MASP dentro da unidade
industrial, impulsionando a melhoria continua dos processos produtivos da empresa.
Desta forma, espera-se que método descrito neste trabalho traga resultados positivos
para empresa e também possa influenciar diretamente na rotina da companhia em

relacdo ao conceito de melhoria continua.
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1.3. ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalho esta dividido em cinco capitulos. O primeiro traz uma introducéo a
respeito do cenario atual das organizacbes em busca da Qualidade e do continuo
melhoramento dos processos e produtos, em prol do desenvolvimento econémico e
da satisfacdo dos clientes. Além disso, € mostrado também os objetivos — gerais e
especificos — do trabalho e a justificativa da escolha do método proposto.

Além de toda a construcdo de conhecimento para justificar a existéncia de mé-
todos que contribuam para melhoria continua, o segundo capitulo apresenta a funda-
mentacao tedrica necessaria para entendimento da aplicagdo do MASP em formato
sequencial.

O terceiro capitulo apresenta uma breve descricdo da empresa seguida de uma
explicacdo do processo de producdo de garrafas de agua sanitaria a base de polieti-
leno e também a descricdo completa de como se deu a aplicacdo da Metodologia
deste trabalho de concluséao.

O quarto capitulo contempla algumas analises e discussfes quanto a aborda-
gem do método de solucéo de problemas utilizado e também os préprios resultados
durante cada passo da metodologia.

O quinto capitulo traz uma analise geral do que foi o trabalho, sugestfes para
trabalhos futuros e a importancia do que foi construido, para a empresa e para o autor.

Por fim, também estao referenciadas as bibliografias utilizadas para construcao
do trabalho e também o Apéndice com informacdes relevantes para o projeto, citados

ao longo do desenvolvimento.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1. BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

Desde a década de 70, ap0s varios atos e incidentes, alguns até mesmo envol-
vendo morte de pessoas, a Organizacdo Mundial de Saude (OMS) comecou a desen-
volver um primeiro documento oficial a respeito de controle e regulamentacao no setor
de alimentos e medicamentos. Em 1969, foi divulgada oficialmente o que se denomi-

nava de Boas Praticas de Fabricacdo. Entretanto, naquele momento, o documento
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representava apenas a opinido de um grupo de especialistas internacionais e nao um
critério proprio da OMS. Mais tarde, na década de 80, os Estados Unidos passaram a
determinar as BPF’s como um aparato legal, obrigando as empresas produtoras de
bens de consumo a verificarem as recomendac¢des de boas praticas com risco de
descontinuacgdo, caso nédo as seguissem (IMMEL, 2001; FIOCCHI & MIGUEL, 2003,
PEREIRA FILHO; BARROCO, 2004). A partir dai as BPF’s tém sido atualizadas e
aperfeicoadas continuamente, a fim de estabelecer critérios para que haja garantia da
qualidade no setor produtivo.

Segundo Durek (2005), as Boas Préticas de Fabricacdo sdo normas de proce-
dimentos com objetivo de alcancar um padrao de qualidade de um produto, onde a
eficacia da conformidade desse padrdo, segundo ele, deve ser analisada através da
inspecao.

O Regulamento Técnico Mercosul de Boas Praticas de Fabricagéo para Produ-
tos Saneantes considera que “as Boas Praticas de Fabricacdo devem refletir os requi-
sitos minimos indispensaveis a serem cumpridos pelas industrias na fabricacdo, em-
balagem, armazenamento e controle de qualidade dos referidos produtos” (ANVISA,
2013). A adogao das BPF’s para produtos saneantes € um requisito da legislagao
brasileira vigente a partir da data de publicacdo do Regulamento Técnico e estdo pau-
tados nas portarias n°354/2006, n°422/2008, na Reunido Ordinaria n° 27/2013 e nas
Resolucdes da Direcdo Colegiada RDC n° 47/2013.

2.1.1. Requisitos béasicos de boas praticas de fabricacao

As BPF’s determinam que:

l. Os processos de fabricacdo devem ser claramente definidos e devem
mostrar que sdo capazes de fabricar os produtos dentro das especificagbes dos pa-
drées de qualidade;

I. As etapas criticas do processo devem ser controladas;

II. As éareas de fabricacdo devem possuir infraestrutura adequada, desde
as instalacdes fisicas até o pessoal treinado e qualificado;

V. Os procedimentos devem ser claros e de facil entendimento;

V. Os funcionérios devem estar treinados para realizar o procedimento de

forma correta;
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VI. As atividades dos procedimentos devem ser registradas durante a pro-
ducéo e as instrucdes seguidas de forma correta, atingindo quantidade e qualidade
do produto em conformidade;

VII. Todos os registros devem estar arquivados, organizados e de facil
acesso;

Além desses requisitos basico, é de extrema importancia que o processo tenha
um controle de qualidade eficiente, controlando e garantindo que o produto acabado
da producéo esteja de acordo com as especificacdes. O Controle de Qualidade é res-
ponsavel por assegurar que sejam executados todos os controles necessarios para a
amostragem e ensaio. Esses controles incluem avaliacdo e armazenamento dos pa-
drées de referéncia, analise da documentacao do lote, a revisdo de especificacdes de
materiais e produtos, amostra de retencdo e pode também incluir o monitoramento

ambiental.

2.2.EVOLUGAO DA QUALIDADE

Segundo Deming a Qualidade s6 pode ser definida em termos de quem a ava-
lia, entretanto, o conceito de qualidade foi evoluindo com o passar do tempo de forma
dindmica, sendo adicionadas mais e mais teorias, até que hoje, ela se apresenta com
toda a sua magnitude, mas sempre seguindo a sua trajetoria evolucionista. A Evolucéo
da Qualidade pode ser definida em quatro estagios. Cada estagio apresenta uma vi-
sdo prépria na definicdo de qualidade, provocando acdes diferenciadas nas praticas
das organizagoes.



Figura 1 - Evolugdo da Qualidade.

Fonte: SLACK - Administracéo da Produgéo, 2015.

2.3.INSPECAO

Segundo Carvalho, a qualidade moderna surgiu com a Revolugao Industrial de-
vido a necessidade de inspecionar os produtos acabados, assim, os itens nao confor-
mes poderiam ser separados ou corrigidos, quando possiveis.

O foco da qualidade na fase da inspecao fazia com que os produtores procu-
rassem defeitos ou detectassem eventuais ndo conformidades antes que pudessem
ser percebidos pelos clientes, entretanto, as causas das nao conformidades ndo eram
solucionadas.

No inicio do século XX, o modelo taylorista marcou o surgimento da funcéo do
inspetor no ambiente produtivo. Com a evolucdo natural da inspecao, foram sendo
desenvolvidas novas técnicas, resultando na fase de "Produgcdo em Massa", um sis-

tema de inspecdo mais adequado a estes novos niveis de produgéo.
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2.4.CONTROLE DE QUALIDADE

No estagio de controle de qualidade, o controle de inspecao foi aperfeicoado
por meio de técnicas estatisticas. Com o aumento da demanda mundial por produtos
manufaturados, a inspecéo de produto por produto ndo era mais eficiente, sendo ne-
cessario a utilizacdo das técnicas de amostragem.

No comeco dessa fase, o enfoque ainda se dava no produto, mesmo tratando-
se de uma amostragem. Porém, com a evolucao da técnica, a atencdo dada ao con-
trole de qualidade passou a ser do processo produtivo, pois conforme foi analisado
por Shewhart (1924), ficava claro que néo era possivel a existéncia de dois produtos
acabados absolutamente iguais, embora fabricado sob mesmas condi¢des.

A partir dai, surge o controle da qualidade moderno, uma nova forma de olhar
a qualidade reconhecendo a variabilidade da industria e do processo produtivo. Inici-
ando a estruturacdo do modelo de gestao corretiva fundamentado nos conceitos de
causa e efeito, agora seria possivel a identificacéo de fontes de variabilidade (causas)
gue afetam o produto (efeito) dentro do processo e agir de forma a elimina-las
(WERKEMA, 1995).

A aceitacao de variagOes e determinagéo de limites de variabilidade passou a
existir dentro do processo produtivo. Entdo, sempre que os produtos estiverem dentro
dos limites inferior e superior de aceitacdo, o processo estara sob controle.

O impacto da Segunda guerra mundial trouxe maior aceitacdo ao Controle Es-
tatistico da Qualidade, fazendo que a aplicacdo destes conceitos melhorasse muito a
qualidade e tivesse um impacto de reducdo nos custos de forma consideravel.

2.5.GARANTIA DA QUALIDADE

A garantia da qualidade caracteriza-se pela valorizacado do planejamento para
obtencado da qualidade, o acompanhamento e coordenagéo das atividades entre 0s
departamentos de uma unidade e a padronizacdo das técnicas além das estatisticas
(COSTA, 2008).

O obijetivo inicial da Garantira da Qualidade era prevenir os problemas, entre-
tanto, com o uso de mais do que técnicas estatisticas. Deming, Juran e Feigenbaun
dedicaram esforgos para execugéo de préticas gerenciais voltadas para qualidade de

empresas japonesas, fundamentadas em teorias desenvolvidas no passado (WOOD,
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1994). Foram entdo organizadas abordagens para resolucéao de problemas, conheci-
das como PDCA (Plan, Do, Check, Act) ou ciclo Deming. Os mesmos autores, confi-
antes da eficacia da probabilidade e da estatistica desenvolveram um importante com-
ponente chamado Engenharia de Confiabilidade, cujo objetivo era assegurar que 0s
produtos fossem funcionais e duraveis ao longo do tempo

Em 1951, segundo Juran, a necessidade de "evidéncias objetivas", enfatiza a
possibilidade de ver a qualidade de produtos e servi¢cos de forma mensuravel, corre-
lacionando-a aos custos de retrabalho, perdas financeiras associadas a insatisfacao
do consumidor, méo-de-obra para o reparo, entre outros fatores, definidos como evi-
taveis. Os custos inevitaveis estdo associados a Inspecao e ao Controle da Qualidade.
Mensurado pela reducéo de desperdicios, a gestdo dos processos produtivos e a pre-
vencao passam a ser consideradas, resultando num nivel de qualidade positivo.

Os quatro principais movimentos que compdem este estagio sao:

l. A quantificacdo dos custos da Qualidade;

I. O controle total da Qualidade;
[l. As técnicas de confiabilidade;
V. O programa Zero Defeitos;

A Garantia da Qualidade € um conceito amplo, o qual considera aspectos in-
dividuais ou coletivos, influenciando na qualidade do produto. Com objetivo de garantir
a qualidade requerida e usabilidade do produto, esta fase representa a soma de todas
as acOes realizadas em prol da reducéo de variabilidade, incorporando as BPF’s e 0
Controle de Qualidade (BRASIL, 2003; BOTET, 2006).

2.6.GESTAO DA QUALIDADE TOTAL

O estagio da Gestdo da Qualidade Total (TQM) € uma evolucdo natural das
trés fases que a precederam e estd em curso até hoje. Com foco na valorizacdo dos
clientes e a sua satisfacdo como fator de preservagao e desenvolvimento da partici-
pacdo no mercado, a TQM engloba os outros estagios (COSTA, 2008).

A Gestdo da Qualidade Total aborda a aplicacdo continua da Qualidade em
todos os aspectos do negdcio, mesmo que ndo estejam ligadas ao setor produtivo de
fato. Nesta fase, a Alta Dire¢do reconhece que o éxito competitivo da empresa de-

pende da Qualidade, o qual comeca a integrar-se na gestéo estratégica do negocio.
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Cada vez mais, a estratégia empresarial parte da definicdo do ponto de vista
do cliente. Identificar e traduzir as necessidades do cliente em especificagdes do pro-
duto € um fator critico de sucesso para qualquer organizacao. Portanto, considerando
também os recursos legais de defesa do consumidor, o processo produtivo necessita
de um planejamento estratégico mais rigoroso para adequacgao e participacdo compe-

titiva no mercado através de melhoria continua.

2.7.MELHORIA CONTINUA

Segundo Upton (1996), a melhoria continua pode ser apresentada com passos
gue devem ser seguidos para efetivar a melhoria propriamente dita, ou seja, trata o
assunto com um enfoque mais pratico para as organiza¢des. Por outro lado, na obra
de Slack et al. (1997) é compartilhada uma abordagem mais genérica, a qual contex-
tualiza a melhoria continua da producdo em termos pragmaticos. Entretanto, ambos
estabelecem passos, ou etapas, a serem seguidos para chegar a melhoria.

A partir de algumas observacdes realizadas por Juran (1990), muitas organiza-
¢cOes ainda hoje realizam atividades que o mesmo denominou de “combate a incén-
dios”. Essas organizag¢des visam o restabelecimento do desempenho anterior em um
nivel reativo, caracterizando apenas um carater de controle de processo. Contudo, as
atividades de melhoria ndo se limitam apenas ao controle de processo, elas sdo acdes
gue almejam a obtencao de patamares inéditos de desempenho, mais perto da per-
feicdo como jamais havia acontecido, sendo um sinénimo de inovacgao.

Para vencer a cultura de “apagar incéndios”, a organizacdo deve desenvolver
uma cultura interna que estimule a aprendizagem por meio de acfes que visem a
melhoria continua dos processos (Curado, 2006; Teare e Monk, 2002; Garvin, 1993).

Muitas organizacfes tém experiéncias frustradas em relacdo a implementacao
da melhoria continua, por exemplo, por terem pressa em atingir os beneficios deseja-
dos, acabam esquecendo que primeiramente € necessario adotar um novo jeito de
fazer as coisas, o qual requer tempo e dedicacdo (CAFFYN, 1999). Além disso, as
organiza¢des muitas vezes concentram-se exclusivamente na utilizacdo de métodos
e ferramentas, esquecendo-se dos outros aspectos organizacionais e entdo acabam

nao atingindo o nivel desejado de desempenho (BESSANT et al., 2001).
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A participagdo nos programas de melhoria continua da qualidade, segundo Da-
venport (1994), deve ocorrer em formato bottom-up (de baixo para cima) no organo-
grama organizacional, onde os funcionarios sdo motivados a analisar, avaliar e reco-
mendar mudancas nos processos de trabalho existentes.

Por fim, Bessant et al. (1994) explica a importancia do gerenciamento das ati-
vidades de melhoria continua e seus aspectos, como planejamento, objetivos, com-
prometimento da alta geréncia, etc., servindo de base na investigacao da sistematica
de melhoria continua nas empresas.

Para isso, algumas abordagens podem ser utilizadas como meio de implemen-
tacao dessa mentalidade, por exemplo, o PDCA (o ja conhecido ciclo Plan-Do-Check-
Action), o TQM (Total Quality Management), Seis Sigma e diversos outros que, de-
pendendo de seu nivel de implementacado, pode-se definir o grau de maturidade de

uma empresa em relacdo a melhoria continua.

2.8.PDCA

Reduzir os custos do processo produtivo com aumento de produtividade e ga-
rantir a satisfacéo dos clientes sédo os grandes desafios das organizacdes sob a pers-
pectiva da Gestédo da Qualidade Total. Para garantir a sobrevivéncia de uma organi-
zacao, segundo Werkeman (1995), o ciclo PDCA é um 6timo procedimento gerencial
gue representa as decisfes a serem tomadas a fim de alcancar as metas estabeleci-
das. Segundo Aguiar (2006), para confrontar os desafios, através do foco no gerenci-
amento de diretrizes, o PCDA é um sistema de gestédo que auxilia na solucéo de pro-
blemas, baseado na melhoria continua, que sdo fundamentais para a organizacao.

Através de um ciclo de 4 etapas (Plan, Do, Check, Act) é possivel observar um
determinado processo, encontrar um possivel problema, analisar suas possiveis cau-
sas até encontrar a causa raiz e até mesmo fornecer a solugdo para que ocorra me-
Ihoria dentro do processo.

l. Plan (Planejamento): Fase que consiste nas etapas de identificacao e
definicdo do problema, investigacdo das caracteristicas especificas do problema e
suas causas fundamentais e por fim o plano de acéo para bloqueio dessas causas.

II. Do (Execucéo): Fase em que as a¢dOes desenhadas na fase de planeja-
mento sejam executadas conforme previsto e que também sejam coletados os dados

necessarios para futura verificagao.
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lll.  Check (Verificacdo): Analisar e discutir os dados através da comparacgao
de resultados com intuito identificar a efetividade do bloqueio, ou a continuidade do
problema.

IV. Act (Ag&o): A Ultima etapa consiste no resultado das trés etapas anteri-
ores. Se as solugdes executadas foram efetivas, deve-se padronizar as acoes reali-
zadas para evitar a volta do problema. Apos isso, espera-se concluir o ciclo através
da revisdo das atividades e planejamento para trabalhos futuros, os quais podem ser

relacionados a problemas remanescentes, se existirem.

2.9.METODO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS (MASP)

Preocupados em apresentar e documentar o historico do trabalho de melhoria,
em meados da década de 60 os Japoneses desenvolveram o QC — Story, um método
com funcédo de orientar o relato simples e inteligivel de como melhorias eram feitas
através de um carater descritivo (ORIBE, 2012). No Brasil, essa metodologia foi reali-
zada por Vicente Falconi Campos e ficou conhecida como MASP — Método de Analise
e Solucéo de Problemas.

O MASP é uma versdo mais detalhada do PDCA (CARPENETTI, 2012). A me-
todologia tem como foco a melhoria da qualidade, tornando os processos mais simples
e organizados com o intuito de solucionar problemas. Este método, afirma Santos
(2012), é muito utilizado para solucionar problemas em empresas que aplicam a me-
lhoria continua, levando em consideracdo a analise de causas e efeitos existentes.
Ainda segundo Santos (2012), a metodologia se desenvolve de forma rapida, logica e
eficaz nos passos necessarios para a solucao de problemas, desde a sua identificacao
até a solucéo por completo.

Embora derivado do ciclo PDCA, é importante que ndo se confunda os dois
métodos, pois 0 MASP, de acordo com Elaina (2011), € um método onde as causas
sdo investigadas através de dados, légicas, causas e efeitos de maneira minuciosa,
com o objetivo de se resolver problemas de forma planejada, rapida, simples e com o
menor custo a empresa. Ja o PDCA é uma metodologia de gestao sistémica que visa
solucionar uma insatisfacdo que pode acontecer devido a um desvio padréo ou obje-
tivo, levando a inUmeras alternativas de acéo.

Oribe (2008) define que o MASP é uma ferramenta sequencial e ordenada,

descrita em etapas pré-definidas. O processo de melhoria apresenta 8 passos e, cada
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um deles, contribui para a identificacdo dos problemas a serem solucionados e tam-
bém auxiliam na criacdo de planos e ac¢des para eliminar ou minimizar esses proble-
mas. As oito etapas consistem em:
l. Identificacdo do Problema;
Il. Observacao;
Il. Andlise das Principais Causas;

V. Plano de Acéo;

V. Acéo;

VI. Verificacao;
VII. Padronizacao;
VIII. Concluséo

A Figura 2 relaciona o MASP com o PDCA e também descreve o objetivo de

cada uma das etapas de forma simples e sequencial.

Figura 2 - Fluxograma do MASP correlacionado com o PDCA.

PDCA Fluxograma Fase Objetivo
] . Definir claramente o problema
— 1 Identificacdo do Problema ] o
Reconhecer sua importancia
Investigar as caracteristicas especificas do
2 Observacéo problema com uma visdo ampla e sob
P varios pontos de vista
3 Anélise Descobrir as causas fundamentais
4 Plano de Aciio Elaborar um plano para bloguear as causas
¢ fundamentais
D 5 Acéo Bloguear as causas fundamentais
5] Verificacdo Verificar se o bloqueio foi efetivo
NL_/, o
/ —l S (Blogueio foi efetiva?)
7 ‘J Padronizacéo Prevenir contra a reincidéncia do problema
8 Concluséo Recapitular todo o processo de solucdo do
problema para trabalho futuro

Fonte: Adaptado, FALCONI (1992).

Segundo Damazio (1998), as 8 etapas do MASP podem ser resumidas con-

forme a Tabela 1.



ETAPA

Identificacéo do Pro-
blema

Observagéao

Analise

Plano de Acéo

Acéo

Verificacdo

Padronizacéo

Conclusao
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Tabela 1 — Etapas do MASP.

DESCRICAO

Fase inicial do processo, aqui o objetivo € definir o problema que seréa es-
tudado e apresentar as justificativas que motivaram a escolha. Apés a es-
colha, o problema é apresentado e sdo fornecidas todas as informacgdes
conhecidas para a ocorréncia do fato. Nesta etapa, também é apresen-
tado o periodo a que se refere o problema, as possiveis perdas e ganhos
com sua existéncia e os responséaveis pelo estudo.

Por meio da observacgéo continua, o objetivo é descobrir as caracteristi-
cas do problema através da coleta de dados sobre varios pontos de vis-
tas, tais como: tempo, local, tipo e etc. Nesta fase, a demora é extrema-
mente saudavel, pois quanto maior o tempo de observacao do problema,
menor seré o tempo gasto para resolvé-lo. A andlise deve ser realizada
onde o problema for identificado, de modo a resguardar todas as caracte-
risticas de forma a ndo gerar uma observacéo distorcida do problema.
Neste processo, sdo identificadas a causas reais influentes do problema,
para facilitar esse processo é utilizado o Gréfico de Ishikawa, onde séo
lancadas as causas referentes a pessoas, armazenagem, método, siste-
mas e materiais. Ap0s a utilizagédo do Gréfico de Ishikawa, os dados sédo
lancados numa tabela que permite o detalhamento dos motivos possiveis
de cada causa apresentada.

Confirmadas as causas fundamentais do problema, o proximo passo é
elaborar o Plano de Agéo que englobe as ac¢des propostas, para isto,
monta-se uma tabela com as seguintes colunas (sugestéo): acbes pro-
postas; acao sobre causa ou efeito; existéncia de efeito colateral; prazo
de implantacédo e custo de implantagdo. Para bloquear as causas prova-
veis, utiliza-se a técnica 5SW2H, além disso, é preciso estabelecer as me-
tas a serem atingidas.

Neste processo, sdo divulgados os resultados do MASP e os treinamen-
tos necessarios para as pessoas responsaveis por lidar com o problema.

Nesta etapa, os resultados iniciais sdo comparados aos resultados obti-
dos apoés a implementagéo das contramedidas propostas, assim como 0s
custos iniciais e 0s custos apés a implementacédo das contramedidas, é
feita analise se houve ganho apoés a utilizacdo do MASP. Se os efeitos in-
desejaveis continuam, significa que a solucéo foi falha, novo MASP de-
vera ser realizados apés a implementacgéo das contramedidas (sugere-se
um periodo nao seja inferior a dois meses).

As instrugdes utilizadas no processo de desenvolvimento do MASP de-
vem sofrer alteragdes antes de serem mapeadas, € vital que ap0s o ma-
peamento dos processos, antigos vicios ndo tornem a aparecer, incorpo-
rando padrdes de trabalho que qualquer trabalhador possa realizar a ta-
refa. Os novos procedimentos devem ser amplamente divulgados a todos
0s envolvidos no processo, expondo as razdes, motivos e beneficios das
mudancas. Outro fator importante para o sucesso da acao é a realizacao
do treinamento no préprio local de trabalho.

Relacionar os problemas que n&o foram resolvidos, verificando se al-
guma coisa deixou de ser realizada. Os resultados acima da expectativa
também devem ser apresentados, pois indicadores da eficiéncia do es-
tudo podem ser utilizados para possiveis corre¢des dos erros remanes-
centes, que, devem ser corrigidos para que se possa atingir 100% da
meta proposta. ApdGs estudar todas as etapas do MASP, é possivel per-
ceber a importancia das ferramentas da qualidade no controle, analise,
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interpretacdo e apresentacdo das inUmeras variaveis que as organiza-
¢cOes lidam no seu cotidiano. Com a realizacdo do MASP é possivel estu-
dar um problema a fundo, de forma que se possa encontrar uma solucao
gue atenda a necessidade da empresa.

Fonte: Adaptado de Damazio (1998).

Para cada uma dessas etapas, uma série de atividades devem ser realizadas
para se obter sucesso na aplicagdo da metodologia.

Com o objetivo de simplificar a execuc¢do, dar agilidade e evitar perda de tempo
de cada atividade, sao utilizadas dentro do método, as ferramentas de qualidade. Es-
tatisticas ou nédo, as ferramentas da qualidade que constituirdo o meio necessario para
se obter dados, processa-los e disponibiliza-los em informagdes. Seguem abaixo al-
gumas ferramentas da qualidade:

l. Histograma;

Il. Folha de Verificacao;

Il. Diagrama de Pareto;

V. Andlise de Causa e Efeito;
V. 5W2H;

VI. Diagrama de Dispersao;

VIL. Gréficos de Controle;

2.10.FERRAMENTAS DA QUALIDADE

2.10.1. Histograma

O histograma é uma forma de descricdo grafica com barras verticais justapos-
tas, as quais representam dados de uma variavel quantitativa agrupados em classes
de frequéncia, possibilitando um diagndstico da forma, posicdo ou tendéncia central e
dispersédo dos dados (BARBETTA, 2001; MONTGOMERY, 1997). Mesmo sendo uma
Otima ferramenta para visualizagdo de determinados fendbmenos, o Histograma néo
leva em conta a ordem temporal das observacdes (caracteristica implicita na maioria

dos problemas de controle de qualidade).
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Figura 3 - Exemplo de Histograma e suas variaveis.

A AMPLITUDI

CLASSE _D| K]_

D

FREQUENCIA

- -

Fonte: Pessoa, 2007.

2.10.2. Folha de verificacéo

A Folha de Verificacdo é o registro utilizado principalmente nos estagios iniciais
do CEP, o qual possui o langamento do numero de ocorréncias de um certo evento
passado ou atual. A sua aplicacao esta relacionada com a observacao de fendmenos,
ocorréncias de um problema ou de um evento e anota-se de forma simples a sua
frequéncia.

Ao planejar uma Folha de Verificagcdo é importante:

I. Especificar o tipo de dado a ser coletado;

IIl. Data/ Operados / Frequéncia;

[ll.  Outras informacgdes Uteis para investigacdo de causas de defeitos;
2.10.3. Diagrama de Pareto

Desenvolvido pelo economista italiano Vilfredo Pareto, o Diagrama de Pareto
mostra uma proporcdo (80/20) que ocorre com frequéncia na andlise de situacfes
cotidianas diversas. Em seus estudos, ele percebeu que poucas causas (20%) princi-
pais influenciavam fortemente nos problemas socioeconémicos e existia um grande
namero de causas (80%) que eram pouco importantes e influenciavam discretamente
nos problemas.

O Gréfico trata-se de uma distribuicdo de frequéncias organizados por catego-
ria, de forma similar a um Histograma, em ordem decrescente. Ele possibilita identifi-
car de forma rapida os defeitos que ocorrem com mais frequéncia, facilitando a sub-

sequente busca na eliminacéo das causas, conforme apresentado na Figura 4.
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As causas significativas (20%) s&o, por sua vez, desdobradas em detalhes com
niveis crescentes, até se chegar as causas primarias (causa raiz), para que possam
ser efetivamente atacadas. O método de quantificar a relevancia dessas causas de

um problema, de ordena-las e de desdobra-las é denominada estratificacéo.

Figura 4 - Exemplo de Digrama de Pareto.

25000 - r 120.00%
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L B0.00%

15000 -
- B0.00%

10000 -
- 40.00%
5000 L 20.00%
0.00%

Fonte: Gréafico exemplo criado pelo Autor.

2.10.4. Analise de causa e efeito ou diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Causa e Efeito, criado pelo engenheiro japonés Kaoru Ishikawa
(1990) é utilizado para identificar as causas de um problema. Nesse diagrama, atraves
de sessbes brainstorming (chuva de ideias), sdo descritas as possiveis causas de um
problema identificado e previamente escolhido. Muitas vezes, esse problema é prove-
niente do Diagrama de Pareto e entdo € isolado para determinagcédo das causas pro-
vaveis baseado em seis categorias, chamadas de 6M’s (Maquina, Medida, Mao de
Obra, Método, Meio Ambiente, Matéria-Prima).

E importante ressaltar que nem sempre as causas levantadas na sessdo de
brainstorming séo registradas no diagrama, apenas 0s eventos mais relevantes séao
considerados. E possivel também acrescentar ramificagdes dentro das causas, des-
dobrando tais eventos até um nivel de detalhamento com o intuito de se encontrar a

causa raiz.
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Figura 5 - Exemplo de Diagrama de Ishikawa.

Métodos Matéria-prima M3ao-de-obra
(Causas)
Problema causado
(Efeito)
Maquinas Meio-ambiente Medidas

Fonte: Dicionario Financeiro, 2013.

2.10.5. 5W2H

O 5W2H (plano de agéo) identifica as agOes detalhadas e as responsabilidades
do executor dessas ac¢des, orientando as diversas execuc¢des a serem implementadas
(CESAR, 2011). A fim de permitir uma rapida identificacdo dos componentes essenci-
ais para a execucéao do plano de acéo, o 5W2H deve ser estruturado de forma orga-
nizada.

Segundo Campos (2004), através dessa ferramenta, podem ser definidas
acOes (what), prazos (when), justificativas (why), responsaveis (who), locais da acao
(where), métodos (how) e recursos (how much), visto que consiste numa plataforma
de analise utilizado para definicées de atividades com o objetivo do cumprimento de
metas.

A Figura 6 apresenta um exemplo de plano de acao elaborado através da fer-

ramenta SW2H.
Figura 6 - Exemplo de Plano de Acdo (5W2H).

PLANO DE ACAO
Setor: Servico de apoio e logistica. Responsavel: Jodo
Objetivo: Reduzir os custos intemos de geracdo de | Prazo: 30/07/2014
fotocopias em 30%
O QUE QUEM QUANDO ONDE POR QUE COMO CUSTOS
(WHAT) (WHO) (WHEN) (WHERE) (WHY) (HOW) (HOW MUCH)
Reavaliacdo | Joana Até 10/07 Em nossa| Ha Comparacédo | R$ 2.000,00
de contratos empresa e | suspeitas de | com outros
e nos as clausulas | contratos e
negociacdo formecedores | de desconto | pesquisa
com por volume | junto aos
forecedores ndo estarem | fomecedores
compativeis | alternativos
com o
mercado

Fonte: Marchall Junior et al. (2006).
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2.10.6. Diagrama de disperséao

O grafico de Disperséo permite visualizar correlacdes potenciais entre duas va-
riaveis. Os dados relativos as duas variaveis sdo coletados aos pares e entdo plota-
dos em um plano cartesiano dentro de uma escala ideal. E importante observar se
problemas em uma variavel podem levar a problemas em outras variaveis. Os tipos
de correlacdo podem ser inexistentes, lineares, néo lineares ou outros tipos de distri-

buicdes como, por exemplo, agrupamentos bem delimitados.

2.10.7. Grafico de controle

Desenvolvido pelo americano Walter Shewhart na década de 1920, os graficos
de controle sao utilizados para acompanhamento de processos. Sabendo que as ca-
racteristicas de um produto dependem do processo produtivo adotado e da combina-
cdo das mesmas variaveis da Andlise Causa e Efeito (6M’s), se for de interesse reali-
zar alguma modificacao dessas caracteristicas, é necessario entéo alterar o processo.
Entretanto, para que essas modificagbes possam ser implementadas, o processo de-
vera estar sob controle.

Os Gréficos de Controle séo as técnicas mais conhecidas e utilizadas do CEP.
Tratam-se de correlagBes graficas da performance do processo, que podem ser com-
paradas com alguns limites de controle, por exemplo, com o niumero de defeitos, a
média de uma medida, etc. Se os pontos de comparacéo estiverem distribuidos se-
gundo padrdes aleatoérios (naturais), dentro dos limites de controle, o processo estara
sob controle estatistico e as variacdes sdo ditas como Causas Comuns. Caso isso
nao aconteca e exista pontos além dos limites, com padrdes néo aleatérios e desvios
sisteméticos, a Variabilidade indica a ocorréncia de uma ou mais causas, ditas como
“Especiais”. E necessario identificar essas causas para que possam ser eliminadas.

Para montar um gréfico de controle, é necessario:

l. Escolher a caracteristica a ser medida (item de controle);

Il. Medir periodicamente essa caracteristica em um certo nimero de ocor-
réncias sucessivas;

M. Calcular a média (X) e a amplitude (R) da amostra;
V. Plotar os valores no Grafico de Controle;

V. Verificar se o processo esta sob controle;
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VI. Corrigir as causas dos desvios;

A amplitude (R) é definida como a diferenca entre o maior e o menor valor en-
contrado na amostra e os limites de controle (LSC e LIC) séao calculados a partir da
meédia e da amplitude encontrada, além dos valores tabelados em fung¢édo do tamanho
da amostra (A,).

LSC =X+ A,R (1)
LIC = X — A,R (2)

Os Gréficos de Controle, quando bem implementados, aumentam a porcenta-
gem de produtos capazes de satisfazer o cliente, diminuem a sucata e o retrabalho,
diminuem os custos de fabricagdo e muitas vezes ainda sinalizam dados e informa-

cOes para melhoria do processo.

Figura 7 - Exemplo de Gréfico de Controle.
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Fonte: SAMOHYL, 2009 (adaptado)

3 METODOLOGIA

Partindo de uma mentalidade de melhoria continua adotada na empresa, a pes-
quisa tem como objetivo analisar da aplicagdo do MASP, assim como as ferramentas
da Qualidade, para uma linha de Sopro a base de Polietileno cuja fungéo € fabricar

embalagens de Agua Sanitéaria.

3.1. EMPRESA EM ESTUDO
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A industria em estudo é produtora de uma gama de produtos de trés categorias:
Saneantes, Cosméticos e Alimentos. Dentro da area dos produtos Saneantes, desta-
cam-se a producdo de agua sanitaria, detergentes, alcool e a embalagem destinada
a envase desses produtos. Visto que a maioria dos produtos da area de Saneantes
sdo envasados nas embalagens a base de polietileno e também sabendo que eles
representam a maior parte do faturamento da empresa, foi escolhido o processo de
fabricacdo de garrafas para implementacédo das ferramentas do estudo em questéao.

A geréncia industrial da empresa optou pela escolha desse processo também
para acompanhamento rotineiro de um projeto maior dentro da empresa chamado de
Super Foco, que sera guiado por um dos grupos de melhoria que estdo envolvidos
diretamente com o processo. Este nome foi dado visto a importancia do processo para
a companhia, a necessidade de formalizar praticas eficientes que envolvam avanco
no conceito de melhoria continua e para garantir que, ap6s envasamento subse-
quente, o produto acabado esteja dentro dos padrdes minimos de qualidade seguindo

os critérios da BPF.

3.1.1. Processo de fabricacao a base de Polietileno

No processo de Sopro, apds recebimento e distribuicdo correta da matéria
prima destinada para a fabricacéo das garrafas, vem a moldagem. Essa etapa do pro-
cesso € um grande desafio, pois exerce impacto tanto na eficiéncia quanto na quali-
dade do produto. O processo de moldagem por sopro consiste em 4 fases:

l. Plastificacdo de resina termoplastica através de uma extrusora;

Il. Producado de um tubo cilindrico e oco de polimero extrudado (parison);

Il O sopro do parison no molde;

V. Extracdo e remocao de rebarba da peca na operacéo;
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Figura 8 - Processo de Fabricagdo de garrafas por extrusédo continua.

extrusora

sopro e
resfriamento

‘ l extragao

Fonte: Histéria do Plastico, 2015.

Na empresa em questdo, o processo de sopro € realizado por extrusdo conti-
nua, pois, o parison é formado com fluxo constante, plastificando e homogeneizando
0 composto de polietileno. A extrusora usa um parafuso rotativo para empurrar o poli-
etileno derretido através de uma cabeca que forma o tubo de sopro ao redor de um
pino molde, chamada de cabecote. Para manter a temperatura ideal da resina derre-
tida até o final do cilindro/rosca, a maquina possui zonas de aquecimento localizadas
ao longo do percurso da resina até o cabecote.

O tubo de sopro € extrudado verticalmente entre as duas partes abertas do
molde, para que eles possam fechar o parison e o pino molde. O ar pressurizado flui
através do pino molde para inflar o tubo de sopro, fazendo com que 0 mesmo mante-
nha o formato de parison desejado e ndao grude. Quando o parison atinge o compri-
mento ideal, o0 molde se fecha ao redor do mesmo cortando-o com o auxilio de uma
faca de corte com temperatura elevada enquanto o molde é rapidamente transferido
para a posicdo de sopro.

Na posicao de sopro, um pino de sopro (mandril) infla 0 parison para preencher
a cavidade do molde, o qual é resfriado através de serpentinas contendo agua gelada.
A0 mesmo tempo em que isso ocorre, 0 proximo parison esta sendo extrudado e outro
molde faz 0 mesmo processo. E importante que a velocidade de extrus&o seja contro-
lada com preciséo, atingindo o comprimento ideal do parison enquanto o molde com-

pleta sua fase de sopro e seu ciclo de resfriamento.
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Apés formacgédo das garrafas, uma estrutura metélica chamada de régua é utili-
zada automaticamente no processo a fim de remover as rebarbas inferiores e superi-
ores da embalagem. Apds isso, a garrafa formada é direcionada para um testador de
furos pressurizado através de uma esteira e posteriormente enviada para um silo onde

sera armazenada até a hora do envase.

3.2.METODO DE APLICACAO DA PESQUISA

Na industria em questao, ja existem diversas praticas e politicas voltadas para
melhoria da qualidade. Entretanto, devido a uma necessidade de uma metodologia
eficiente e padronizada de solucéo de problemas e também o direcionamento vindo
da alta lideranca de melhorar cada vez mais os processos produtivos e estabelecer
padrées de qualidade em busca da qualidade total, o autor teve a oportunidade de
acompanhar de perto, participar e sugerir melhorias nos controles existentes da fabri-
cacdo de garrafas, com auxilio dos grupos de melhoria, da metodologia do MASP e
das ferramentas da qualidade.

Sob o ponto de vista tedrico, foram realizadas algumas pesquisas de trabalhos
académicos semelhantes, conforme mostrado na Tabela 1, com objetivo de entender
a importancia da teoria por tras do método, o que pode ser considerado um dos prin-
cipais fatores a serem analisados neste trabalho. A plataforma do Google Academics
foi a principal fonte de pesquisa de referéncias usando palavras-chaves como MASP,
PDCA, BPF, qualidade e ferramentas de qualidade. Além de alguns artigos sobre a
aplicacdo do MASP em processos produtivos com problemas em inddstrias, esse es-
tudo de caso foi analisado com base em teses de mestrado, graduacgdes e pds-gradu-
acOes mais voltadas para estudos de caso com contetdo similar em empresas reais.
Assim, a estrutura do trabalho foi baseada em trabalhos semelhantes realizados em
empresas reais, encontrados através desta fonte.

O primeiro critério utilizado nesta pesquisa bibliografica foi a busca por traba-
Ihos académicos dentro do intervalo de 2008 até 2018. Apds o primeiro filtro, os tra-
balhos foram analisados em uma ordem, comecando por teses de doutorado e disser-
tacoes de mestrado, em seguida trabalhos de concluséo de curso e por fim artigos
académicos. E importante ressaltar que, nessa pesquisa, o autor teve dificuldade em

encontrar teses de doutorado e dissertagdes as quais abordassem a metodologia sob
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0 ponto de vista teérico em um estudo de caso real. Entretanto, foi perceptivel identi-
ficar que o0 MASP em todas as fontes lidas e analisadas estado associadas ao conceito
de melhoria continua, conforme levantado no topico 2.7. Assim, espera-se que a im-
plementacao traga uma melhor sistematizacdo no tratamento de problemas de forma

simples, rapida e eficiente.

Tabela 2 - Andlise de projetos académicos com utilizagdo do MASP.

TITULO

AUTOR COMENTARIOS

METODO

OBJETIVO RESULTADOS

DATA

Roteiro de Aplicacédo do o .
Eliminar as Na fase de anélise, o
MASP: um Estudo de ) )
o ] perdas no . i grupo de melhoria poderia
Caso na Industria Madei- Reducéo de 50% no na- ) .
) processo pro- ter ido mais a fundo nas
reira; ) MASP | mero de pequenas para- e
) ) dutivo de possiveis causas do pro-
Ademir Stefano Piech- ) ) das por hora em 5 meses. .
o . ) "Finger Join- blema. Algumas causas fi-
nicki & Joéo Luiz Kova- i ) -
) ting". caram muito genericas.
leski (2011)
i . Criagdo de um sistema in- | Boa abordagem na ana-
Método de Analise e Solu- ) ]
. Propor uma formatizado de manuten- | lise de causas e constru-
¢do de Problemas ) » . L ) . .
L sistematica ¢ao, possibilitando maior | ¢do do plano de agéo.
(MASP) — Aplicagdo na ) o . )
. . para o diag- dindmica na manutencdo | Uso da matriz GUT pode-
Gestédo da Manutencéo de o . . o o
. noéstico dos MASP | varejista, resposta rapida | ria ajudar a priorizar as
uma rede varejista no es- ) L
) problemas de aos envolvidos e acompa- | principais causas e tam-
tado de Sergipe; . ) 3
i . manutengao nhamento da necessidade | bém desprender menos
André Maciel Passos . o
. varejista de méo de obra especiali- | tempo no desdobramento
Gabillaud (2011) )
zada de forma setorial. de planos.
Acuracia de Estoque: Re- |
. ) . . Todas as etapas no meé-
alidade ou Mito? Anélise Reducéo do percentual de
L Aumentar o ) o todo bem executadas, en-
da aplicacéo da ferra- divergéncia de 30% para )
percentual de ] ] _ . | tretanto, a ferramenta foi
menta MASP no controle . 3% nos itens do inventario
) acuracia de MASP usada de forma apenas
de estoque de um Usina guando comparado o es- ) o
o estoque de . corretiva. A ideia da ferra-
Siderurgica; toque fisico com estoque ) . )
o EPIs. ) menta & que seja um ciclo
Sinué Coelho Santos do sistema (SAP). L
constante de aplicacéo.
Motta (2009)
Aplicabilidade da metodo- Apesar dos ganhos em
logia de analise de solu- Reducéo das cima do investimento apli-
¢Oes de problemas MASP | horas de re- Ganhos de mais de cado no projeto, 0 pata-
através do ciclo PDCA no | trabalho no MASP R$20.000 através dare- | mar baixo de horas retra-
Setor de Embalagens: Es- | setor de em- ducéo de horas de retra- | balhadas ndo apresentou
tudo de caso na “Industria | balagens da balho. constancia. O processo
de Embalagens” no Brasil; inddstria. ainda néo esté sob con-
Gleison Hidalgo Martins trole, necessitando dar
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& Sonia Ferreira Martins continuidade ao uso do
& Renata Lincy Ferreira MASP e dedicar mais es-
(2016) forcos para identificar a

causa raiz do problema.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Considerando um viés mais pratico, o projeto so foi possivel devido ao conte-
udo aprendido antes de iniciar sua realizacdo. A empresa em estudo contratou uma
consultoria terceirizada para realizar um treinamento para um grupo de 25 pessoas,
com 8 horas de duracao por dia, durante 5 dias. Tal atividade teve como objetivo de
longo prazo, fazer projetos de melhoria continua através da formacdo de grupos de
melhoria com funcionéarios da propria empresa, incluindo o autor deste trabalho. Du-
rante este treinamento, foram abordados casos reais da aplicacdo do MASP em em-
presas e também a descricdo do passo a passo de como pode ser aplicado na reali-
dade de cada tipo de organizacao.

Além disso, as ferramentas de qualidade necessarias na aplicacdo da metodo-
logia foram reforcadas, também através de treinamentos presenciais, pelo time de
qgualidade da empresa em estudo. Da mesma forma, algumas ferramentas seleciona-
das durante a graduacao e também a revisdo dos principios tedricos de qualidade,
foram extremamente importantes para maior embasamento e profundidade do autor
no trabalho realizado.

Em relacdo as habilidades praticas necessarias para a realizacéo do trabalho,
o periodo de 9 meses de estagio na empresa em questao contribuiu diretamente para
a execucao das atividades. Dentro desse periodo, foi possivel aprender um pouco
sobre toda a cadeia do processo produtivo e também participar da implementacéo
pratica de metodologias que buscam promover melhoria continua.

Antes de mostrar como a ferramenta foi abordada neste trabalho, é importante

ressaltar que:

o O PC-Factory e 0 TOTVS, softwares de gerenciamento online da produ-
cao foram as plataformas mais utilizadas como fonte de dados, principalmente para

KPIs de produtividade e custo de producao da garrafa. Além disso, forneceu também
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dados de carregamento de frotas e quantidade de produtos avariados, 0s quais sao
imputados no sistema através de uma atividade manual operacional de funcionarios
pertencentes ao setor de recuperacao de produtos e logistica,

o Todos os dados do programa séo extraidos em planilhas no formato .xlIsx
de Microsoft Excel de acordo com as informacgdes desejadas: periodo, linha, produto,
lote produzido, etc;

o O envolvimento com a alta lideranca é extremamente necessario para
adquirir todas as informacfes necessarias para o projeto como também para aprovar
as acodes que forem planejadas;

. O grupo de melhoria, além de multidisciplinar, deve ser comprometido
com o trabalho, estando presente em todas as reunifes presenciais e discutindo ati-

vamente para o desenvolvimento do projeto;

3.2.1. Aplicagcéo do MASP

Na implementacdo do MASP, conforme a sequéncia de passos que € definida
na pesquisa bibliografica, foi necessario primeiro determinar qual seria o critério para
escolha do problema a ser tratado com o uso da metodologia. No entanto, a empresa
em estudo ja faz monitoramento de alguns indicadores de performance que ajudam a
identificar a criticidade dos processos e, portanto, sob a perspectiva pratica. A perfor-
mance desses indicadores é também um dos principais fatores que deveréo ser ana-

lisados neste trabalho, sdo eles:

e Percentual de avarias (quociente entre o n° de itens encaminhados para
0 setor de avarias e o carregamento deste mesmo produto, em caixas);
e Produtividade;

e Custo de producéo;

Além de analisar o que a empresa define como estratégico, este trabalho tam-
bém deve ser analisado pela prépria execucdo. Apés a alta direcéo fazer a escolha
de um desses indicadores como base inicial, € necessario estudar os dados de todas
as familias de produtos, para que assim possa ser justificado o uso de uma ferramenta

gue contribua positivamente na situacéo atual apresentada e, ap0s isso, € necessario
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levantar também o histérico dos 3 indicadores estratégicos para que apos execugao
do projeto, os resultados sejam comparados. Esta escolha foi baseada no peso repre-
sentativo da familia de produtos em relacéo a toda unidade Fabril, apos estratificacédo
gue pode ser realizada na Tabela 3. Portanto, a unidade com mais representatividade

no critério analisado poderia ser considerada como a mais urgente a ser tratada.

Tabela 3 - Tabela para estratificagéo do indicador selecionado.

UNIDADE FABRIL Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
Clorados

Amaciantes
Vinagre
Lava Roupas
Outros

Fonte: Elaborado pelo autor.

Por saber também que existem varios setores dentro de uma unidade que con-
tribuem no processo produtivo, como por exemplo, 0s setores de producao e logistica,
uma nova estratificagdo foi feita com intuito de direcionar os esfor¢os do trabalho em
um nivel mais micro. Para auxiliar na estratificacéo, sera utilizado um procedimento ja
existente na empresa conhecido como ODA (Ocorréncia Diaria de Avaria), realizado
pela equipe de logistica. O procedimento ODA € um formulario que registra a quanti-
dade avariada de caixas e categoriza as ocorréncias de acordo com sua origem, po-
dendo ser de armazém, box, devolucéo, producéo, transporte, sinistro interno, sinistro
externo, separacdo e revenda, conforme mostrado na Figura 9. Com excecdo dos
itens que correspondem a producéo e devolucédo, todos os outros tipos de categoriza-

cdo de avaria serdo unificados como avarias de logistica neste trabalho.

Figura 9 - Formulario de identificagdo de avarias (ODA).

l OCORRENCIA DIARIA DE AVARIA - ODA
Processo: Almoxarifado PA Tarefa: Tratamento de Produtos Ndo-Conformes Cédigo: FRAMPED13
Pagina: 01 de 01
TIPO DE MOVIMENTACAO DATA: ] ]
A ( ) AVARIA DO ARMAZEM P () AVARIA DE PRODUCAO SE | ( ) SINISTRO EXTERNO
B { )AVARIA DO BOX T ( ) TRANSPORTE (O.V) S | ( ) SEFARACAO
D | ( )AVARIA DE DEVOLUGAQ st | () SINISTRO INTERNO R | () REVENDA
[ ] (-)DEVOLUGOES N° Romaneio:
AVARIADO: CLIENTES B FILIAL D NF OU NE: N® Box:
VENCIDO: CLIENTES FILIAL I:I NF OU NE Transportadora:
PRODUTOBOM:  cLiENTES [ FuaL [ Etiqueta N°:
coéD PRODUTO SO T
' BAIXA ESTOQUE () RECUPERADO (+)

Fonte: Empresa foco do trabalho.
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Além disso, apds determinar o setor para avaliacdo, é preciso direcionar 0s
esforcos para um processo/linha de producéo especifica, a fim de se aprofundar ao
maximo na implementacédo do método, baseado na importancia que este processo ou
esta linha de producédo tem para a empresa.

Uma vez identificado e escolhido o problema a ser tratado, € importante que os
grupos de melhoria estejam previamente treinados e que a alta lideranca possa dire-
cionar os desafios de forma mensuravel e objetiva para a aplicacdo bem-sucedida do
método. Apods definido o grupo de melhoria e as metas para este trabalho, a etapa de
observacéo sera responsavel por trazer os principais pontos a serem tratados no de-
correr do projeto, para isso, € necessario acompanhar o processo escolhido de perto
e assim levantar dados para analises e discussoes.

Seguindo as etapas do MASP, uma vez definidos quais eram os principais efei-
tos negativos presentes no processo, a partir da analise dos dados coletados na etapa
de observacao, é hora de identificar quais séo as possiveis causas para tais proble-
mas. A construcdo de diagramas e matrizes abordadas nas ferramentas da qualidade
do referencial tedrico contribuem diretamente para a selecao dos principais fatores
gue seguirdo para a fase de plano de agao e, portanto, seréo utilizadas nesse trabalho.

Na construcéo do plano de acao, com base também em ferramentas ja existen-
tes, € importante que acfes possam ser devidamente acompanhadas e implementa-
das. Desta forma, posteriormente a fase de acado propriamente dita, vem a etapa de
verificacdo e entdo € hora de fazer a comparacado dos indicadores de desempenho
levantados no inicio do projeto para que possa ser feita uma analise critica da imple-
mentacdo do método proposto.

Por fim, sob o ponto de vista metodoldgico, apés verificar os KPI's de desem-
penho, € preciso que as boas praticas sejam padronizadas e que também seja feita
uma andlise geral sobre a aplicacdo da metodologia dentro do processo.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os resultados mostrados a seguir séo fruto de um projeto realizado por um dos
diversos grupos de melhoria atuantes na fabrica citada anteriormente. O grupo teve
como objetivo: implementar método de analise e solugéo de problemas dentro de uma

linha de sopro a base de polietileno e, posteriormente analisar as possiveis vantagens
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e limitagBes da aplicacdo do MASP, a partir de uma mentalidade de melhoria continua.
A metodologia utilizada no projeto € baseada no MASP e nas ferramentas da quali-
dade.

4.1.IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

A alta direcéo definiu o indicador de numero de avarias como ponto de partida,

com intuito de definir a unidade fabril mais critica para aprofundamento deste trabalho.

Tabela 4 - Estratificag@o de avarias por UF (em caixas).

Familia Jan Fev Mar Abr Mai Jun ul Ago Set Out Nov Dez
Clorados 581 | 5508 | 8145 | 655 | 6.621 | 6.649 | 5920 | 7.180 | 7.033 | 6710 | 6.454 | 7.376
Amaciantes | 2.098 | 1307 | 1054 | 1588 | 1574 | 1.689 | 1.818 | 1542 | 1590 | 1618 | 1304 | 1555
Vinagre 993 618 465 729 786 703 758 822 73 701 600 850
Lava Roupas 867 816 814 859 818 818 830 850 855 822 821 826
QOutros 586 | 1025 | 1032 | 2583 | 449 | 3152 | 2261 | 1351 | 508 91 | 1434 | 684

Fonte: Elaborado pelo autor com dados de avarias da empresa.

Baseado nos dados de 2017 apresentado na Tabela 4, o nUmero total de caixas
avariadas na unidade fabril dos Clorados corresponde ao maior peso percentual, re-
presentando 60% dentro de todas as avarias da industria. Apos selecionada a unidade
dos Clorados, com base nos dados de 2017, a tabela abaixo mostra a estratificagéo

das Avarias em trés possiveis grupos: Producao, Devolucéo e Logistica.

Tabela 5 - Avaria dos Clorados por Subgrupo (caixas).

UNIDADE FABRIL| Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez TOTAL 3
Clorados 5861 | 5508 | 8145 | 6.556 | 6.621 | 6.649 | 5920 | 7.180 | 7.033 | 6710 | 645 | 7.376 80.013 100%
PRODUGAO 4771 4.341 6.575 5.488 5.368 5.603 4.720 5.832 5.802 5.498 5.424 6.249 65.677 82%
LOGISTICA 230 346 327 251 265 233 311 370 399 271 207 223 3.433 4%
DEVOLUGAO 854 821 1.243 817 988 813 889 978 832 941 823 904 10.903 14%

Fonte: Elaborado pelo autor com dados do ODA.

Com o resultado mostrado na Tabela 5, fica claro que o setor de producéo é o
principal responsavel pelo alto indice de avarias nos Clorados (82%) e, portanto, sera
o0 setor estudado e abordado neste projeto.

Dentro da unidade séo produzidas 4 volumetrias diferentes de garrafas: 500
mL, 1L, 2L e 5L. Para este trabalho, foi escolhida a linha de producéo dos frascos de

1L, devido ao grande volume de vendas dessa embalagem dentro da categoria de
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produtos saneantes, representando 35% do faturamento da empresa. A linha de pro-
ducédo, definida como “Linha 17, produz 4 marcas diferentes de saneantes, utiliza o
mesmo material de fabricacdo, maquinas, ferramentas e opera nos trés turnos, seis
vezes por semana, durante todo o ano.

Uma vez selecionada a linha de producdo com base no indicador de defeitos,
faz-se necesséario também observar o histérico dos outros 3 indicadores, citados an-
teriormente nesse trabalho, dentro da Linha 1, percentual de avarias, produtividade e
custo de producéao por garrafa.

Observando o histérico de carregamento, o0 numero de produtos avariados, a
produtividade e custo da garrafa da Linha 1 através do software TOTVS, sao eviden-

ciados os seguintes resultados:

Tabela 6 - Indicadores de desempenho de qualidade na Linha 1 em 2017.

INDICADOR Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez |MEDIA 2017,

% AVARIA 0,71% 0,82% 0,87% 0,80% 0,73% 0,80% 0,84% 1,00% 0,91% 0,76% 0,76% 0,78% 0,82%

PRODUTIVIDADE 53% 55% 53% 52% 54% 58% 56% 61% 55% 51% 57% 60% 55%

CUSTO DA GARRAFA| R$ 0,195 | R$ 0,190 | R$ 0,191 | R$ 0,187 | R$ 0,191 | R$ 0,174 | R$ 0,191 | R$ 0,198 | R$ 0,170 | R$ 0,199 | R$ 0,175 | R$ 0,197 | R$ 0,188

Fonte: Elaborado pelo autor, coletado do sistema TOTVS.

A Tabela 6 acima serda utilizada como referéncia para que, apds a realizacéo
das acbes que serdo descritas neste trabalho, seja possivel comparar os resultados e
validar a eficiéncia do projeto realizado. Para tanto, antes mesmo de iniciar as ativida-
des, a alta lideranca junto com os principais responsaveis pelos setores de producao
da empresa, estabeleceram metas para melhorar esses resultados como consequén-
cia do foco em melhores praticas de fabricacdo, apresentadas na Tabela 7. Assim,
sera possivel mensurar a efetividade das a¢fes e replicar para outras areas da planta

industrial.

Tabela 7 - Indicadores de desempenho de qualidade na Linha 1.

INDICADOR MEDIA 2017 | META 2018
% AVARIA 0,82% 0,60%
PRODUTIVIDADE 55% 70%

CUSTO DA GARRAFA | R$ 0,188 [ R$ 0,170

Fonte: Elaborado pelo autor
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Uma vez definida a linha de producgéo dentro da unidade fabril selecionada, a
equipe responsavel pelo projeto pode ser estabelecida. Para escolha dos componen-
tes do grupo, a selecédo de pessoas de diferentes departamentos e niveis, tendo um
grupo com maior diversidade e visdes diferentes a fim de construir algo além da rotina
dos departamentos envolvidos, foi o principal critério utilizado.

Os integrantes do grupo na Tabela 8 foram treinados com a metodologia MASP
e as ferramentas da qualidade 8 horas por dia, durante 5 dias. Os participantes tam-
bém passaram por uma integracdo dentro do processo de fabricacdo de garrafas de
1L a base de polietileno, para que a metodologia fosse conhecida por todos os envol-
vidos e os resultados esperados fossem alinhados. Além disso, a cada 15 dias o grupo
realizou um encontro presencial agendado para planejamento das atividades e tam-

bém para discussdo de temas mais complexos.

Tabela 8 - Grupo de melhoria do projeto.

Membros ‘ Cargo ‘
Participante 1 Analista de Logistica
Participante 2 Supervisor de Sopro
Participante 3 Operador de Sopro
Participante 4 Analista de Processos
Participante 5 Estagiario de Qualidade
Participante 6 Recuperador de Produtos
Participante 7 Analista de Inovacéo

Fonte: Elaborada pelo autor.

A criagdo de uma meta para o time serviu como motivacao para alcancar resul-
tados cada vez melhores. Da mesma forma, a integragdo no processo produtivo de
fabricacdo possibilitou o grupo multidisciplinar em conhecer mais caracteristicas do
processo, contribuindo para uma discussao futura com mais embasamento.

Por outro lado, como a escolha do indicador de ponto de partida foi vindo dire-
tamente da alta lideranca, isso limitou o trabalho na procura de problemas que pudes-

sem ser mais criticos dentro da unidade industrial.

4.2. OBSERVACAO
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Uma vez realizados os devidos treinamentos para o grupo de melhoria, con-
forme descrito no Capitulo 3, como sequéncia do método, a equipe precisava entender
quais eram os problemas mais comuns que faziam com que o0 numero de caixas ava-
riadas fosse téo alto.

Um dos processos ja existentes na fabrica € o de avaliagdo das avarias. Ele
consiste no preenchimento de uma Folha de Verificacdo a qual tem como objetivo
registrar as ocorréncias dos possiveis tipos de defeitos, numa amostragem de produ-
tos avariados. Na rotina desse procedimento, as garrafas avariadas sdo separadas
para avaliagdo e entdo um funcionario do setor de Recuperacdo de Produtos faz a
avaliacdo da garrafa indicando no formulério, encontrado no Apéndice deste trabalho,
qual foi o defeito encontrado na garrafa avariada.

O preenchimento dessa Folha de Verificacdo gera um banco de dados que per-
mite identificar as principais ndo conformidades decorrentes do processo produtivo. A
escolha das garrafas para avaliacao é feita de forma aleatéria e a maioria dos produtos
fabricados da empresa conseguem ser avaliados qualitativamente. No processo de
avaliacdo, o recuperador de produtos treinado para as avaliagdes qualitativas escolhe
uma amostra entre 5 — 10% de todas as caixas avariadas do SKU a ser examinado e
inspeciona todos os produtos contidos na caixa. A fim de encontrar o problema espe-
cifico para os resultados de avaria dentro da producao das garrafas de 1L a base de
polietileno, o grupo de melhoria coletou os resultados do ultimo trimestre de 2017,
separados por més.

Em outubro de 2017, percebe-se que 3 tipos de defeitos encontrados nas ava-
liacdes correspondem a 87% dos defeitos das garrafas avariadas, apresentados na
Figura 10. A partir disso, fica claro que existem alguns defeitos que impactam mais na
gualidade e, consequentemente no controle do processo. Ja na Figura 11, quatro tipos
de ndo conformidades sdo responsaveis por 84% das avarias identificadas no mo-
mento da avaliacdo e dessas 4, trés sdo defeitos encontrados no més anterior. Para
a ultima coleta de 2017, a Figura 12 mostra que os mesmos defeitos encontrados no

més de novembro correspondem a 79% das ndo conformidades encontradas.
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Figura 10 — Pareto dos defeitos do processo de Sopro em outubro de 2017.
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TRINCA NO GARGALO

EMENDA DE FUNDO ROMPIDA
MA FORMACAO DO FUNDO

Fonte: Elaborada pelo autor com dados do formulario de avaliacdo de avarias.

Figura 11 — Pareto dos defeitos do processo de Sopro em novembro de 2017.
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Fonte: Elaborada pelo autor com dados do formulario de avaliagdo de avarias.
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Figura 12 — Pareto dos Defeitos do processo de Sopro em dezembro de 2017.
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Fonte: Elaborada pelo autor com dados do formulario de avaliag@o de avarias.

Portanto, apds perceber que houve uma maior incidéncia e repeticdo em alguns
defeitos durante os meses analisados, o grupo de melhoria selecionou as 4 anomalias
que representavam por volta de 80% de todas as ocorréncias levantadas.

Fazendo uma andlise geral desta etapa, € concluido que a amostragem da ana-
lise qualitativa utilizada ndo € embasada em normas técnicas de avaliacdo e que a
coleta de dados qualitativa esta concentrada apenas em um funcionario, colocando
em risco o processo de avaliagdo caso ocorra algum imprevisto. Por outro lado, ao
fazer uma observacao in loco, ha mais dominio no conhecimento do processo produ-
tivo.

A partir disso, conforme descrito no Capitulo 3, posteriormente deve ser feita
uma analise mais profunda das possiveis causas para tais ocorréncias, encontradas

na proxima secao.

4.3. ANALISE DAS PRINCIPAIS CAUSAS

Conforme citado no Topico 2.10.4, apos escolhidas as principais ndo conformi-
dade (efeitos), o grupo de melhoria agendou uma reunido de brainstoming para fazer
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o levantamento das possiveis causas que estavam ocasionando tais problemas. Para
ISSO, a equipe toda teve como tarefa inicial observar e analisar criticamente o processo
de fabricacéo das garrafas, desde a separacdo dos insumos até a formacéo das gar-
rafas e os testes de qualidade envolvidos para que a causa raiz de cada problema
identificado fosse devidamente tratado e acompanhado.

Com auxilio do Diagrama de Ishikawa, para cada defeito escolhido uma série
de possiveis causas foram dispostas de maneira a separar e qualificar cada possibili-
dade. A formacéo de garrafa “Mal Distribuida”, discutidas pelos integrantes do projeto,
pode ser proveniente da existéncia de sujidades entre o pino molde e as paredes in-
ternas do cabecote, da ndo uniformidade de aquecimento da resina através das zonas
de aquecimento, da aprovacdo equivocada do teste de qualidade em garrafas que
estdo com defeitos devido a ineficiéncia de padronizacdo e mais 4 possiveis causas
qgue foram relatadas como agravante para os resultados de avarias, mostrada na Fi-
gura 13.

Entretanto, com objetivo de ser mais assertivo na hora de desenhar planos de
acles, a equipe decidiu classificar todas as hipoteses baseado nos 3 pilares da ana-
lise GUT: gravidade, tendéncia e urgéncia. Para cada um dos pilares, foram atribuidos
trés possiveis niveis, variando entre critico (3), regular (2) e aceitavel (1), facilitando a
selecdo da causa raiz a ser tratada.

Figura 13 - Diagrama de Ishikawa para o efeito “Mal Distribuida”.

[Mé&o de Obra ou _ [Maquina ou
o Fapament]

FALHA NA VERIFICAGAO DOS AQUECIMENTO NAO UNIFORME DA
PONTOS CRITICOS DO PRO- RESINA NAS ZONAS DE AQUECI-
DESCENTRALIZAGAO DO INJETOR DE AR
EM RELACAO AS PAREDES DO MOLDE
MAL DISTRI-
BUIDA
RESINA E MASTER (COLORAGAO) EXISTENCIA DE SUJIDA- PROCEDIMENTO DE TESTE DA GAR-
COM HOMOGENIZAGAO INCOR- NFR AN RFNOR NN CARF- RAFA INEFICIENTE

Fonte: Elaborado pelo autor
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Tabela 9 - Matriz GUT para o efeito “Mal Distribuida”.
EFEITO CAUSA EFEITO CAUSA TENDENCIA G.U.T
Falha na Verificacdo dos

pontos criticos do pro- 3 3 2 18
cesso

Aquecimento n&o uni-
forme da resina nas zo- 2 3 3 18

nas de aquecimento

Descentralizacdo do in-

jetor de ar em relacao as 1 2 2 4
MAL DISTRI-

) paredes do molde
BUIDA

Resina e master com
homogeneizagé&o incor- 2 1 2 4

reta

Existéncia de sujidades

ao redor do cabecote

Procedimento de inspe-
¢ao da Garrafa inefici- 3 2 2 9

ente

Fonte: Elaborado pelo autor ap6s Diagrama de Ishikawa.

Na Tabela 9 é fornecida a classificacao das hipéteses de acordo com os crité-
rios da matriz GUT. Para cada efeito associado, o grupo decidiu tratar inicialmente os
maiores valores numéricos do indice GUT, podendo selecionar até duas possiveis
causas para cada efeito.

Apoés o levantamento das causas raizes de cada um dos outros problemas,
encontrados no Apéndice, o grupo de melhoria também classificou as possiveis cau-
sas de acordo com a analise GUT na Tabela 11.

Mesmo com todos os treinamentos e também a presenca no processo produ-
tivo, foi possivel observar que ha limitagdo na expertise técnica do grupo de melhoria
no que se refere ao aprofundamento na identificagcdo das possiveis causas dos pro-
blemas selecionados. Entretanto, por se tratar de um grupo multidisciplinar, algumas
hipdteses as quais nunca tinham sido consideradas, foram levadas a discusséao, enri-
guecendo o processo de brainstorming. A matriz GUT também auxiliou a equipe na

priorizacao das acgoes, contribuindo positivamente para o projeto.
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4.4, PLANO DE ACAO

O Plano de Acéo teve a sua estrutura em 5W1H devido a dificuldade de orcar
a maioria das acoes e a urgéncia em dar seguimento ao projeto.

Para a elaboracao do Plano de Acao (Figura 24 — Apéndice), o grupo de me-
lhoria descreveu todas as agBes com responsaveis e prazos, sempre com cuidado
para que as acoes fossem incidentes nas causas selecionadas, com intuito de serem
rotineiramente acompanhadas por um dos integrantes da equipe e, logo em seguida,
verificadas e comparadas com os resultados anteriores para mensurar sua efetivi-
dade.

Através da planilha de acompanhamento, as a¢des sdo acompanhadas em 3
possiveis status (com suas respectivas formatacdes): concluida dentro do prazo
(verde), concluida fora do prazo (amarelo) e cancelada (vermelho). Todas as reunides
eram também inseridas como parte das a¢des afim de manter significativa importancia
ao acompanhamento do projeto. Em cada reunido foram discutidos possiveis planos,
insights, estratégias, negociacao de prazos, construcdo de ideias e o status atual das
acOes gque estavam em andamento. Ao final do projeto das 22 acdes realizadas, 14%
delas foram concluidas fora do prazo e apenas uma foi cancelada, devido a sua apli-
cabilidade ndo ser mais necesséria no decorrer do projeto, conforme mostrado na Fi-

gura 14.

Figura 14 - Acompanhamento dos planos de acgéo.

ACOMPANHAMENTO DOS PLANOS DE ACAO
~ CONCLUIDO DENTRO DO PRAZO 18
Resumo dos Planos de Agéo -
CONCLUIDO FORA DO PRAZO 3

Més: Todos CANCELADA 1

Ano: 2018 Total 22
Area de Atuagéo: Todos

Responsavel: Todos
STATUS DOS PLANOS DE AGAO - SOPRO AGUA SANITARIA
1

4%

I CONCLUIDO DENTRO DO
PRAZO

[ CONCLUIDO FORA DO
PRAZO

u CANCELADA

Fonte: Elaborado pelo autor, com base na planilha de acompanhamento das ac¢fes.
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Além da dificuldade em orcar as a¢des que foram planejadas, uma das limita-
cOes desta etapa foi a dificuldade em prever possiveis efeitos colaterais que poderiam
ocorrer ao realizar as acdes planejadas. Por outro lado, o plano serviu como um guia
de atividades, com prazos e datas organizados em forma de cronograma. Além disso,
a partir da construcéo da planilha de acompanhamento das ac¢des, a cobranca para
realizagédo das acoes foi direcionada de forma eficiente, sabendo quem era o respon-

savel para nao deixar a atividade ser esquecida no processo.

4.5. ACAO

Conforme foi mostrado anteriormente, a propria planilha de Plano de Acéo
serve como cronograma das acdes que foram executadas. Além disso, a ferramenta
foi disponibilizada para todos os stakeholders que faziam sentido, de forma a compar-
tilhar o andamento do projeto e ser um mecanismo de comunicacdo das atividades
realizadas/néo realizadas.

As 22 acbes foram divididas para varias areas da empresa, com acdes de: ob-
servacgdo, treinamento, inspecao, criacdo de formularios, aquisicdo equipamentos,
manutencdes, correcdes, etc. Como o exemplo da aquisicdo da bancada teste, pode-
se ver abaixo a implementacdo executada de forma simples e visual, mostrando o

equipamento pronto e sujeito a teste de inspecao.

Figura 15 - Bancada de inspec¢édo da qualidade das garrafas produzidas.

‘ A AW —

Fonte: Foto tirada pelo autor
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Uma das limitagBes em executar acdes que foram planejadas é a dependéncia
de outros setores da empresa para sua realizacéo, levando a um processo mais bu-
rocratico do que previsto. Em contrapartida, a comunicacao e a reciclagem de proce-

dimentos foram elementos chave para aprimorar a cultura de melhoria continua.

4.6. VERIFICACAO

Na sexta etapa do MASP é a hora de coletar os dados dos indicadores de qua-
lidade comentados no Capitulo 3 e comparar com os resultados histéricos e a meta
proposta pela empresa.

Falando primeiramente do indicador de percentual de avarias em cima do car-
regamento mostrados na Figura 16, apdos simples e pequenas a¢des como a troca de
resisténcias da zona de aquecimento, substituicdo da borracha de vedacgao dos tes-
tadores de furo e a confecgédo de tampas para os tambores de polietileno, fica claro a
melhora no percentual a partir do més de fevereiro (onde todas essas ac¢fes ja haviam
sido realizadas). Uma queda de 7 pontos percentuais de janeiro para fevereiro é um

otimo destaque para comprovar a eficacia do plano.

Figura 16 - Percentual de Avarias na Linha, 1 de janeiro a junho de 2018.

% AVARIA

0,749 0,82%

0,64% 0,64% 0.57% 0,61%
.\‘_\!v% 0,60%
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=0—|INHA 1 MEDIA 2017 ===META 2018

Fonte: Elaborado pelo autor

Além dessas ac¢0es, na medida que os procedimentos rotineiros foram recicla-
dos através de treinamento e também o direcionamento em busca de melhoria conti-
nua e melhores préticas de fabricacdo foram enfatizadas, o resultado mostrou étima

performance no decorrer dos meses, chegando a 0,57% em abril. A Figura 17 mostra



52

um bom exemplo de como esses tipos de acdes surtem efeito na produtividade (70%
em junho), uma vez que os operadores estao devidamente treinados e motivados por

fazerem parte de um projeto macro.

Figura 17 - Percentual de Produtividade na Linha 1, de janeiro a junho de 2018.
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Fonte: Elaborado pelo autor

Os novos procedimentos e equipamentos também sédo determinantes para a
evolucdo dos dados, desta forma, também é perceptivel o impacto no custo de produ-
cdo da garrafa (variavel que esta muito atrelada ao conjunto dos outros 2 indicadores
comentados anteriormente). Na Figura 18, é possivel ver a evolugcao em reais do custo
de producdo por unidade na Linha 1, atingindo a meta pré-estabelecida em junho de
2018.

Figura 18 - Custo de produgdo/un em R$ na Linha 1, de janeiro a junho de 2018.
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Fonte: Elaborado pelo autor
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Os resultados acima mostram que as acoes realizadas surtiram efeito significa-

tivo dentro da linha de producéo. Desta forma, antes mesmo de finalizar o estudo do

projeto, a empresa em questado sentiu a necessidade de implementar formalmente

rotinas as quais ainda n&o existiam no processo produtivo afim de manter os resulta-

dos obtidos na etapa de Verificacdo. No préprio Plano de Acéo, o grupo de melhoria

certificou-se que todos os novos procedimentos fossem documentados e que folhas

de verificacdo fossem criadas afim de manter o controle e registro das garrafas que

fossem produzidas e assim validar a solugé&o.

Na Figura 19, é possivel ver um exemplo de um dos novos procedimentos cri-

ados afim de unificar todos os testes que fossem relativos a inspecéo da garrafa.

Figura 19 - Procedimento Operacional de Inspecgéo de garrafas de 1L.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL

CODIGO: POSPPE042

PAGINA: 01 de 03

PROCESSO: Sopro Agua Sanitaria

TAREFA : Teste de Qualidade em garrafas de dgua sanitaria de 1L

CARGO DO EXECUTANTE : Operador de maquina

1.0 Teste de Inspec¢é&o Visual

1.0 Passo

A cada uma hora, separar uma embalagem de cada cavidade
apds passar pelo testador de furo, para iniciar os testes a seguir,
sempre registrando no FRSPPEO036, usando a seguinte
sequéncia:

Realizar inspeg&o visual, observando conformidades:

- Distribuicé@o do material na garrafa;

- Nao ocorréncia de listras;

- Solda da emenda da base bem formada;

- Solda da emenda lateral bem formada;

- Existéncia de estria/canal no gargalo (verificando se é de
cardcter critico, grave ou toleravel);

- Auséncia de mal acabamento deixado pela bucha de
corte/navalha;

- Rebarba colada no corpo ou no fundo;

- Impureza e/ou membrana;

- Gargalo sem extrair;

- Gargalo mal formado;

- Furo na alga (quando aplicavel);

- Furo no gargalo;

- Superficie da garrafa sem presenca de marcar de condensado
no molde (se presente, verificar se de carécter toleravel, grave
ou critico)

- Numero da cavidade e informacgdes legais na base da garrafa
Havendo n&o conformidade, proceder com agdes corretivas.

NOTA: Importante seguir esta sequéncia de testes para
permitir contragéo e resfriamento das amostras.

3.1 Passo

Checar se os pesos localizados na parte anterior da bancada sdo de 5Kg.
Coletar 1 garrafa de cada cavidade e aguardar acima 10 minutos (o suficiente para
resfriamento). Encher as garrafas com o produto a ser envasado e, em seguida, veda-
las com tampas novas (as mesmas que sdo utilizadas no processo de envase).
Extender a barra de compresséo, posicionando as garrafas na vertical, dentro do
mecanismo e com a tampa para baixo, e submeté-las a pressdo durante 5 minuto.
Verificar ocorréncia de vazamento entre o gargalo e a tampa.

2.0 Teste de Peso

2.1 Passo

Zerar a balanca e pesar as garrafas de todas as
cavidades, verificando se o peso esta conforme tabela
abaixo. Registrar no FRSPPE036. Caso ocorra néo
conformidade, proceder com acdo corretiva.

RECURSOS NECESSARIOS

Bancada de teste, balanga, depdsito para refugo, calibradores|
passa ou ndo passa, de altura do paralelo do gargalo e de|
dimensional interno e FRSPPEO036 - Formulario para testes|
de controle da qualidade de garrafa.

RECOMENDAGOES DE SEGURANCA

Usar EPI's (sapatos de proteg&o, protetor auricular).

RESULTADOS ESPERADOS

Garantir garrafas dentro dos padrdes de qualidade, livre de|
contaminag&o.

ACOES CORRETIVAS

Multl 1L 38+1g
Brilux / Olimpo / Cloral / Fresh 1L 37+1g
TubarSo 1L 36+1g |

3.0 Teste de estanqueidade

OBS.: As garrafas ndo devem ter
passado por algum teste anterior
que as deformem.

Segregar a garrafa e encaminhar para moinho. No caso de
impureza, antes de encaminhar, retirar a mesma.

Listra: parar e limpar a boquilha, conforme procedimento de|
limpeza POAS021. Segregar a embalagem e enviar ao|
moinho.

Caso haja vazamento em qualquer uma das garrafas|
comunicar ao encarregado do setor, para que sejam tomadas
as acdes necessarias.

Fonte: Empresa em estudo, criado pelo autor.
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Para cada novo procedimento criado, € de suma importancia que todos os en-
volvidos no processo sejam devidamente treinados e conscientizados com o0 seu
passo a passo. O time de qualidade junto a alguém especializado na atividade execu-
tada, s@o os responsaveis por fazer todas as alteracdes necessarias e também as
revisdes programadas nos procedimentos da empresa. Dentro da rotina da equipe de
Gestdo da Qualidade, existem os chamados diagnésticos técnicos operacionais
(DTOs), que nada mais sdo do que auditorias dentro dos processos com intuito de
identificar junto ao funcionario da area auditada novas praticas mais eficazes e novos
parametros considerados na atividade operacional, para que iSso possa ser devida-

mente corrigido e documentado.

4.8.CONCLUSAO

As etapas iniciais do MASP foram indispensaveis para a constru¢do do Plano
de Acdo e sua consecutiva execucdo. Os resultados obtidos, apesar de ainda nao
garantirem o atingimento da meta do ano com a média dos meses analisados, mos-
tram uma tendéncia de avanco na pratica de métodos com base no conceito de me-
lhoria continua. Os procedimentos estdo mais exigentes e controlados, os indicadores
verificados apresentaram crescimento substancial em performance e as pessoas de-
monstraram mais interesse e conscientizacdo com as atividades realizadas apés uma
série de treinamentos e reunides realizadas. A Tabela 10 mostra o comparativo dos
indicadores e uma projecdo de como é esperado performar os resultados no futuro,
considerando sempre os ultimos trés meses como base de dados e partindo do pres-

suposto que nenhuma acéo adicional esta sendo realizada.

Tabela 10 - Procedimento Operacional de Inspec¢éo de garrafas de 1L.

’ MEDIA PROJECAO | PROJECAO
INDICADOR MEDIA 2017 | META 2018 2018.1 2018.2 2018
% AVARIA 0,82% 0,60% 0,63% 0,59% 0,61%
PRODUTIVIDADE 55% 70% 66% 67% 67%
CUSTO DA GARRAFA| R$ 0,188 | R$ 0,170| R$ 0,173| R$ 0,171 | R$ 0,172

Fonte: Elaborado pelo autor

Mesmo com 23% de reducao no indicador de avaria no primeiro semestre de
2018, o aumento de 11 pontos percentuais de produtividade e a expressiva redugéo

no custo de producao da garrafa, devido a uma producédo mensal de quase 500.000
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garrafas, fica claro que as ag¢les realizadas ndo foram totalmente suficientes para
atingir a meta estabelecida pela alta lideranca. Observando também as projecdes para
0 segundo semestre de 2018 pode-se concluir que o projeto ndo deve parar. Pois
mesmo mantendo a mesma tendéncia de resultado, o numero médio n&o seria atin-
gindo no final do ano.

Para tanto, conforme defendido por Damazio (1998), a etapa de concluséo é a
hora de relacionar os problemas que néo foram resolvidos, verificando se alguma
coisa deixou de ser realizada. Sabe-se, entretanto, que os problemas de uma planta
industrial s&o recorrentes e devem ser acompanhados por especialistas no processo
e também tratados, desde a sua identificacdo até construcdo e execucédo dos planos
acao, de forma a eliminar o problema pela raiz.

E importante ressaltar que mesmo com o resultado positivo atingido no primeiro
semestre, o trabalho ndo acaba. O grupo de melhoria deve voltar a etapa de observa-
¢cao junto com uma equipe especializada no processo (operadores, supervisores) e
verificar se 0s mesmos problemas persistem ou se outros problemas que aparenta-
vam ndo ser tdo incidentes no resultado dos indicadores, sdo relevantes para serem
tratados a partir de agora.

Desta forma, € necessario iniciar um novo ciclo do MASP, afim de reduzir ainda
mais 0s problemas existentes e atingir a meta estabelecida pela alta direcdo da em-

presa.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Através do que foi mostrado nos capitulos anteriores, € possivel afirmar que os
objetivos descritos no comeco deste trabalho foram alcancados. Com a implementa-
cdo da metodologia no estudo de caso foi possivel fazer anélises em cima do que foi
construido e principalmente, mostrar que o MASP, se guiado com embasamento teo-
rico, € um método aplicavel e eficiente para solucionar possiveis problemas.

Com a construcao do trabalho, foi perceptivel que, tanto os envolvidos no pro-
cesso produtivo como também os participantes do grupo de melhoria que executaram
a implementacdo do método de analise e solucdo de problemas, comecaram a olhar
os conceitos de melhoria continua de forma mais pratica e eficiente. Com essa men-
talidade em construcdo, pode-se afirmar que a empresa passa por processo de ama-

durecimento e comeca a seguir um caminho estavel de melhoria continua.
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Além disso, mesmo tendo consciéncia que as metas estabelecidas pela alta
lideranca no decorrer do trabalho ndo foram alcangadas por completo, os objetivos
especificos foram realizados com éxito. No ponto de vista tedrico, € perceptivel que
apos os resultados alcancados, a empresa como um todo entende a importancia de
construir conhecimento teorico sobre Gestdo de Qualidade, para que ferramentas
como o MASP sejam corretamente implementadas. Portanto, fica evidente que base
tedrica advinda dos trabalhos académicos e bibliografias foram devidamente incorpo-
radas na aplicacdo do MASP.

Por outro lado, existe uma certa dificuldade em disseminar este conhecimento
quando s&o consideradas empresas com um nimero elevado de funcionarios. E im-
portante que todas as pessoas que forem treinadas com os fundamentos, praticas e
ferramentas de Gestdo da Qualidade, entendam que é necessario ser multiplicador
de boas préticas, contribuindo para uma cultura de melhoria continua.

Sob um viés mais prético, a andlise dos indicadores estratégicos de qualidade
da empresa foi feita de forma quantitativa e qualitativa, mostrando bons resultados e
corroborando que a aplicacdo deste método esta associada ao conceito de melhoria
continua, conforme identificado nas pesquisas bibliograficas. Além disso, novas prati-
cas de inspecéo e seus procedimentos foram implementados e padronizados durante
o projeto, confirmando mais uma vez que sua aplicacao trouxe rapidos resultados
agregadores para 0 processo.

No entanto, € preciso entender que muitas vezes o0s critérios para determinar
se existem problemas ou ndo em algum processo, sdo advindos da prépria cultura e
de indicadores de performance da empresa. Para isso, 0 método néo traz a resposta
chave de como deve ser definido se ha algum problema a ser solucionado ou néo,
confirmando a ideia de que € preciso sempre se reinventar no contexto organizacional,
conforme o0 aumento de competitividade das industrias de bens de consumo.

Conforme defendido por Juran (1990) a melhoria da Qualidade é obtida traba-
Ihando dentro do proprio sistema, sendo atingido em dois niveis: empresas devem
buscar alta qualidade de produtos com base na satisfacéo do cliente final e cada indi-
viduo deve atingir alta qualidade individualmente. E de extrema importancia que, para
conseguir garantir que a empresa como um todo siga com um pensamento de quali-
dade continua, as partes interessadas devem ser engajadas e multiplicadoras dessa

conscientizacdo, conseguindo disseminar a importancia de utilizar metodologias como
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meios de melhoria continua. Esse processo € lento e dificil, mas, uma vez conquis-
tado, os resultados sédo evidentes.

Crosby (1990), por outro lado, afirma que um sistema de qualidade deve atuar
de forma a prevenir defeitos. Sabe-se também que independente de quéo especiali-
zados sejam 0s processos, € inevitavel o aparecimento de problemas e por isso é
importante que existam métodos eficientes, rapidos e praticos para identificacéo e so-
lucdo de possiveis problemas. Desta forma, conforme aplicado no estudo de caso,
considerando os fatores metodologicos, o MASP foi evidenciado neste trabalho como
uma étima ferramenta para satisfazer essa necessidade e sua aplicacao pode ser re-
alizada de forma continua, mantendo sempre um compromisso com o que esta sendo
executado.

Além de reconhecido positivamente pela empresa, a aplicagcdo do método na
companhia contribuiu profundamente para o desenvolvimento do autor, uma vez que
0 mesmo conseguiu participar da implementacéo e contribuiu de forma significativa
para o desenvolvimento das acfes. Por outro lado, é perceptivel também que existirdo
sempre problemas com um nivel de complexidade elevada, o que exige mais dominio
na execucdo do método por parte dos participantes. Para isso, € indispensavel que
todo o processo de construcéo seja de alta confiabilidade, desde a coleta de dados
para determinacao do problema até as conclusdes obtidas apés aplicacéo.

Visto os resultados que foram apresentados no estudo de caso, como possiveis
trabalhos académicos futuros, o autor sugere:

. Utilizar outras metodologias similares, como por exemplo o proprio
PDCA, CAPDo ou DMAIC, com intuito de analisar e solucionar problemas, assim como
foi feito com o MASP neste projeto e entdo comparar os resultados obtidos;

. Utilizar o MASP, em outros setores da companhia em questédo, que néo
facam parte, necessariamente, da rotina industrial, avaliando a performance dos re-
sultados obtidos;

o Combinacdo do CEP (Controle Estatistico de Processos) com o MASP

para solucdo de problemas e reducao da variabilidade dos processos;
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APENDICE A — FIGURAS E TABELAS COMPLEMENTARES

Figura 20 - Formulario de avaliacéo de produtos Avariados.

AVALIACAO DE PRODUTOS AVARIADOS

Caédigo: FRRPPEOO1
Pagina: 01 de 01

DATA!: QUANTIDADE DE CAIXAS RECEBIDAS:
PRODUTO: C DE CAIXAS AVALIADAS:
FABRICAGAO: QUANTIDADE DE CAIXAS AVARIADAS:
LOTE/TURNO:
Defeitos Quantidade Cavidades | Repeticdo Defeitos Quantidade Repeticédo

VAZAMENTO PELO GARGALO MOLHADA

MAL DISTRIBUIDA < |RASGADA

STRESS NA BASE E MAL SELADA

STRESS NO GARGALO o CODIFICAGAO ILEGIVEL

FURO NA EMENDA DA BASE CAIXA FALTANDO UNIDADE
i FURO NA EMENDA DA ALCA DESALINHADA
é MICROFURO S |MANCHADA
% (E:II_?EF;/;FC\ COM FURO PROVOCADO NA § DESCOLANDO

GARRAFA COM GARGALO RACHADO 5‘ ROTULO DESBOTADO N N

ROMPIDA POR QUEDA '5 ROTULO RASGADO PRI:b:»:% Lijll\'ll'ﬁéﬁlUTzU SO

ROMPIDA NO FUNDO Y |AUSENCIA DE ROTULO

IMPUREZA MAL APLICAGAO DE COLA LOTE

MEMBRANA ' TAMPA RACHADA

GARGALO AMASSADO/ MORDIDO SEM TAMPA

COLA DE CAIXA NA TAMPA ) |TAMPA COM FURO

GARRAFA AMASSADA g BATOQUE TRINCADO NO CENTRO

VAZAMENTO POR SOBREPESO 8 BATOQUE TRINCADO NA LATERAL
QO |SOBREPESO Z ROTULO COM 22 IMAGEM
'é MAL SELAGEM DE TAMPA / FOLGADA ROTULO APAGADO OU COM FALHAS
8 MOLHADA COM PRODUTO TAMPA COM LACRE DANIFICADO
0O |SUJIDADES

COLA NA GARRAFA 8

CODIFICAGAO BORRADA |E

CODIFICAGAO APAGADA 8

SEM CODIFICAGAO

Fonte: Empresa em estudo
Figura 21 - Diagrama de Ishikawa para o efeito “Microfuro”.
St e L
REGULAGEM INCORRETA NO TES- FALTA DE PADRONIZACAO NA
TADOR DE FURO PRESSAO DO TESTADOR
MICROFURO

[Materiais]

[Meio Ambiente]

AQUECIMENTO INEFICI-
ENTE DA RESINA

[Método]

Fonte: Elaborado pelo autor.




Figura 22 - Diagrama de Ishikawa para o efeito “Impureza”.

=

[Maquina ou
Equipamento]

FILTRO DA EXTRUSORA VELHO

FALTA DE LIMPEZA DOS BICOS
QUE FORMAM O PARISON

Fonte: Elaborado pelo autor

MATERIA PRIMA COM IMPUREZAS

Figura 23 - Diagrama de Ishikawa para o efeito “Paralelo Desnivelado”.

[Maquina ou
Equipamento]

FALTA DE MEDICAO PARA OS LIMI-
TES DO TAMANHO DOS COMPO-
NENTES DO GARGALO

REGULAGEM DESPADRONIZADA
ENTRE OPERADORES

FACA DE CORTE INCLINADA

PROCEDIMENTO DE INS-

PECAO INEXISTENTE
[Método]

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Tabela 11 - Matriz GUT: “Microfuro”, “Impureza” e “Paralelo Desnivelado”.

EFEITO GRAVIDADE URGENCIA TENDENCIA G.U.T

Regulagem incorreta no
testador de furo
Padronizacéo na pres-
sao aplicada no testa- 3 3 2 18
MICROFURO |dor in€ficiente
Presséo de sopro ele-
vada

Aquecimento ineficiente
da Resina

Matéria prima com su-
jeiras

Barris de alimentacdo
do processo mal tam- 2 3 2 12
pados

Filtro da extrusora an-
tigo

Falta de rotina de lim-
peza nos bicos que for- 3 2 3 18
mam o parison
Regulagem diferente no
ferramental entre ope- 2 2 1 4
radores

Falta de medicdo nos
componentes do gar- 3 2 1 6
galo da garrafa

IMPUREZA

PARALELO
DESNIVELADO

Faca de corte inclinada 2 2 2 8

Procedimento de inspe-
¢ao no paralelo inexis- 3 2 2 12
tente

Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 24 - Plano de Acéo.

LEGENDA INFORMATIVA - STATUS DAS A(;OES
- Cancelada Acompanhamento de Planos de Acéo

- Concluida Arasada PROJETO DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

| . Concluida Antecipada
Acompanhamento Data (WHEN) Responsabilidades (WHERE/WHO) PLANO DE ACAO (WHAT/WHY/HOW)

Nimero| e | praze | S1%U%  |concustolatungte| TP
;//)/%//J%//////////)///%//////////// —
M////ﬁ%gg;&//é/ -

,//

. -

e -

%%%%%%/ ////%/?//{/////////;///// - _ ///////////// _ é’///%/%

’ o / 275 .

- 2 s . . _
7 15fan 22fjan  OK 2aan S0 Eietrica L e ) ?53.3 g::rtr:od;ng:nutengao

AS das zonas de aquecimento. imperfeicdes em sua

7 resisténcias.
superficie.

_ _

5S¢

8 i1s%an 29 . / . _ =
- “ pudadam e -
Z / n

. o

S das //;

Fazer levantamento e Ter um plano B caso as Fazer pesquisa do testadores
Qualidade Matheus Lyra orgamento de novos borrachas nao de furo por pressao de alta
testadores de microfuros. solucionem o problema. tecnologia e precisao.

10 15/jan 22/jan Cancelada =

. ~»>»>»>@Z9@GoG6G6G6G6R»6n <
_ /////%g/

=

/ . /// , / -
_

.

7
_
. o ?/ /f/////// _ ///////////////% o
. -
_ _ _

7 %
» ok ooter s owon -
- - . .
e ok o ' cuome  anns | :

Garantir e controlar a Levar projeto para Usinagem
qualidade do processo e criar formuléarios de
de formacéo de inspecédo para preenchimento
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Producéo,calibracéo e
Usinagem Elton criacéo de formulério dos
mecanismos de inspecgéao.
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Reunido semanal do grupo de
melhoria.
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Verificar o andamento
do projeto e alinhar os
proximos passos.
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Fonte: Elaborado pelo autor



