e~
e
e~

®

e,

UNIVERSIDADE FEDERAL DE PERNAMBUCO
CENTRO ACADEMICO DO AGRESTE
NUCLEO DE TECNOLOGIA
CURSO DE GRADUACAO EM ENGENHARIA DE PRODUGCAO

JEFFERSON MIGUEL DOS SANTOS SILVA

APLICACAO DA FERRAMENTA MASP EM UMA INDUSTRIA DE SANEANTES

Caruaru

2023



JEFFERSON MIGUEL DOS SANTOS SILVA

APLICACAO DA FERRAMENTA MASP EM UMA INDUSTRIA DE SANEANTES

Trabalho de Conclusédo de Curso apresentado ao
Curso de Engenharia de Producdo do Centro
Académico do Agreste - CAA, da Universidade
Federal de Pernambuco - UFPE, na modalidade de
monografia, como requisito parcial para a obtencao
do titulo de Bacharel em Engenharia de Producao.

Area de concentragio: Gestdo da Qualidade

Orientador: Prof°. Dr. José Ledo e Silva Filho

Caruaru
2023



Ficha de identificacdo da obra elaborada pelo autor, através do
programa de geracdo automatica do SIB/UFPE

Silva, Jefferson Miguel dos Santos.

Aplicacéo da ferramenta MASP em uma industria de saneantes / Jefferson
Miguel dos Santos Silva. - Caruaru, 2023.

67 p. : il., tab.

Orientador(a): José Ledo e Silva Filho
Trabalho de Concluséo de Curso (Graduagdo) - Universidade Federal de
Pernambuco, Centro Académico do Agreste, Engenharia de Producéo, 2023.
Inclui referéncias, anexos.

1. Ferramentas da qualidade. 2. Gestdo da qualidade. 3. MASP. 4. IndUstria
de saneantes. 5. Melhoria continua. I. Silva Filho, José Le&o e. (Orientacdo). 1.
Titulo.

620 CDD (22.ed.)




JEFFERSON MIGUEL DOS SANTOS SILVA

APLICACAO DA FERRAMENTA MASP EM UMA INDUSTRIA DE SANEANTES

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado ao
Curso de Engenharia de Produgdo do Centro
Académico do Agreste - CAA, da Universidade
Federal de Pernambuco - UFPE, na modalidade de
monografia, como requisito parcial para a obtencao
do titulo de Bacharel em Engenharia de Producéo.

Aprovado em: 22/09/2023

BANCA EXAMINADORA

Prof°. Dr. José Ledo e Silva Filho (Orientador)
Universidade Federal de Pernambuco

Prof°. Dr. Lacio Camara e Silva (Examinador)
Universidade Federal de Pernambuco

Prof°. Dr. Lucimario Gois De Oliveira Silva (Examinador)
Universidade Federal de Pernambuco



AGRADECIMENTOS

Inicio estes agradecimentos pensando no qudo diferente saio dessa grande jornada desde o
primeiro dia que pisei no campus da universidade. Olhar para anos atras e ver como estou mais
forte e maduro, pessoal e profissionalmente, é lembrar também que ndo estive sozinho nesta
caminhada. Lembrar que o que me tornei hoje € parte de uma costura de inUmeras pessoas que

cruzaram o meu caminho.

Nada disso seria possivel sem, primeiramente, agradecer a Deus por sempre estar ao meu lado,
até nos momentos em que duvidei ou me afastei de sua presenca. Em diversas situacfes em que
me questionava do porqué de estar ali, ou se de fato teria forgas para continuar ou enfrentar esta
ardua trilha. Obrigado, por me mostrar que ha sempre uma nova perspectiva, que é importante,
sim, conservar sua esséncia e que as coisas estdo sendo moldadas aos poucos, mesmo sem que Vocé

perceba.

Agradeco também aos meus pais, Carlos e Neci. Obrigado por todos os conselhos, conversas
e discussdes que foram necessarias para 0 meu amadurecimento. Obrigado por todo o esforgo e
suor derramado que foi priorizado com o objetivo de me ver crescer. Além deles, as minhas irmas,
Camila e Jamylle. Através delas, encontro também forcas para seguir com meus objetivos e me
orgulho das duas mulheres que ambas se tornaram. Obrigado também, a todos os meus familiares,

que de alguma forma me apoiaram e torceram pelas minhas conquistas.

Agradeco aos amigos que conheci na universidade e pude compartilhar diversos momentos
especiais, leves, engracados e, também, tristes e tensos. Cibele, Heglantini, Raiane, Rayra, Hercilia,
Allan, Lucas, Weslley, Everton, Igor, Augusto, Rita, Talio, Jonhantam e Vinicius, além de tantos
outros que estiveram comigo. Vocés foram pessoas sensacionais que encontrei no decorrer dos

anos e que fizeram com que fosse mais facil lidar com tudo.

Sou grato também as pessoas que conheci fora da universidade no decorrer deste tempo, mas
gue me ajudaram em diversos momentos durante minha mudanca e adaptacdo em Recife. George,

Marlon e Rodrigo, obrigado por todas as escutas, momentos, conversas e conselhos.

Um agradecimento especial a Cassio, que no ultimo ano foi o responsavel por me ajudar em

diversas esferas da minha vida, estando presente em meio as Vvarias conquistas pessoais e



profissionais. Além de me motivar a concluir esta etapa final, mesmo em momentos que até eu

mesmo desacreditei que era capaz e cogitei desistir.

Meus agradecimentos também a todos os professores da UFPE — CAA do curso de engenharia
de produgdo, que contribuiram de alguma forma para minha base profissional. Em especial, ao meu

orientador, José Ledo, pela paciéncia, motivacao e empatia neste Ultimo passo dado.

Por fim, agradeco aos meus colegas de trabalho, que diariamente troco conhecimento,
conversa e momentos leves e engragados. No inicio da jornada, ainda como estagiario, obrigado
Victor, Roberto e Renan, pela credibilidade e confianca vista. O desafio na fabrica de sabdo em p6
foi inicialmente assustador, mas recompensador. Varios aprendizados com a rotina corrida e me

desenvolvi como pessoa observando vocés.

Obrigado também a minha grande casa que foi a fabrica de fraldas, toda equipe da operacdo
que me acolheu diante os desafios tremendos que apareceram principalmente antes da minha saida,
em especial, a Antdnio, pela eterna paciéncia comigo e seu companheirismo. Cresci como pessoa
e pude sentir um gostinho do que é liderar uma equipe. Neste meio tempo, obrigado Erika, pela
motivacao e trabalho em equipe nos projetos iniciados, foi vital para que eu me reinventasse e visse

outras perspectivas no meu trabalho diério.

Por ultimo, agradeco as pessoas que passaram e/ou estdo no setor de planejamento e gestao.
Isadora, Elba, Ingrid Azevedo, Ingrid Santos, Rodrigo, Beatriz, Marcela e Fabio. Fui muito bem
recebido desde o processo seletivo e ao chegar me senti em casa, senti 0 que um ambiente de
trabalho saudavel e divertido proporciona e desenvolvi muito mais meu senso de trabalho em
equipe. Nesta etapa, consegui abrir outras esferas profissionais e me aperfeicoar ainda mais e
encontrar profissionais sensacionais, obrigado Milena, Elaine e Leila por toda ajuda na execucao e
comprometimento e por dividir momentos fortes e marcantes, vocés sdo sensacionais.
Agradecimento em especial, a Elba, por toda a troca, incentivo, confianga, acolhimento, amizade

e exemplo de profissionalismo e lideranca; disciplina e empatia.



RESUMO

A gestdo da qualidade tornou-se fundamental para a sobrevivéncia das empresas devido a
atual situacdo do mercado que esta cada vez mais acirrado. Além da concorréncia ter aumentado,
em todo o ambiente empresarial sdo encontrados problemas. Alinhado a isto, o contexto da
pandemia trouxe um aumento de custos nos insumos utilizados no ramo de saneantes, além de
novos habitos domiciliares de limpeza, fazendo com que os consumidores se tornassem mais
criticos. Com um melhor controle nos processos e utilizacdo de ferramentas da qualidade, as
empresas sdo capazes de tomar decisdes mais eficientes para que assim garantam a qualidade dos
produtos, melhorem sua produtividade e reduzam custos desnecessarios na cadeia de producéo.
Logo, o presente trabalho tem como objetivo de estudo a analise da rejeicdo de produtos nao
conformes no processo de empacotamento de uma industria do setor de produtos saneantes, em
uma féabrica responsavel por produzir sabdo em p6. Através de um estudo de caso, utilizou-se o
método de andlise e solucdo de problemas (MASP), depois da identificacdo e analise do problema,
quantificou-se o valor percentual de rejeicdo e a meta estabelecida ap6s as melhorias. Com auxilio
das ferramentas da qualidade, foram encontradas as causas raizes dos problemas e elaborado um
plano de acdo para que 0s objetivos pudessem ser alcancados. As agdes executadas no plano de
acao mostraram-se efetivas e o percentual de rejei¢ao da linha foi reduzido.

Palavras-chave: Ferramentas da qualidade; Gestdo da qualidade; Industria de Saneantes; MASP.



ABSTRACT

Quality management has become essential for the survival of companies due to the current
competitive market conditions. Along with increased competition, various challenges are prevalent
in the business environment. Furthermore, the context of the pandemic has led to rising costs in the
inputs used in the sanitizing products industry, coupled with new household cleaning habits,
making consumers more discerning. With improved process control and the use of quality tools,
companies can make more efficient decisions to ensure product quality, enhance productivity, and
reduce unnecessary costs in the production chain. Therefore, this study aims to analyze the rejection
of non-conforming products in the packaging process of a company in the sanitizing products
sector, specifically a factory producing laundry detergent. Through a case study, the analysis and
problem-solving method (MASP) was employed. After identifying and analyzing the problem, the
percentage of rejection and the set goal after improvements were quantified. With the assistance of
quality tools, the root causes of the issues were identified, and an action plan was developed to
achieve the objectives. The actions implemented in the action plan proved to be effective, resulting

in a reduction in the rejection rate on the production line.

Keywords: Quality management; MASP; Quality tools; Sanitizing products industry.



Figura 1
Figura 2
Figura 3
Figura 4
Figura 5
Figura 6
Figura7

Figura 8

Figura 9

LISTA DE FIGURAS

IO P C A . e
Etapas daferramenta MASP...... ...
Fluxograma do processo de produgdo e empacotamento do Produto “Aliz”.....
Empacotadora de sab&o em p6 — resumo dos principais componentes..............
Expulsdo de pacotes fora da especificacdo, constatadas na area em dias
diferentes de 0DSErVAGAD..........c.ccveie i
Avarias da Linha C acumuladas, devido a expulsdo de pacotes durante o
PEriodo A€ PrOAUGAD. .......ceeieiteieieete ettt st

Tela do software utilizado para controle de producédo e coleta de dados da

Diagrama de Ishikawa para o problema do alto percentual de rejeicdo da
T o - SRR
Procedimento operacional padrdo de limpeza dos componentes da

O] 0L L T T PSPPSR

Figural0 Peca confeccionada para estabilizar o fluxo constante de pé escoado...............

39

40

40

48



Quadro 1

Quadro 2

Quadro 3

Quadro 4

Quadro 5

Quadro 6

Quadro 7
Quadro 8

Quadro 9

LISTA DE QUADROS

Conceito e foco sobre qualidade.............cccovvevieiieiieiice e
Aspectos sobre qualidade de Crosby, Deming e Juran...........ccccoeevevveveevivenene

Organizacdo do 5W1H cara estruturacdo do problema da Linha de Produtos
CALIZ ot

Esquema dos 5 porqués para 0 GRUPO 1: expulsdo causada por subpeso —

Esquema dos 5 porqués para 0 GRUPO 2: expulsdo causada por sobrepeso e
GRUPO 3: erros no apontamento do SOFtWare...........ccccceveveeveiceveece e
Matriz de priorizacdo das causas do problema.............ccccocveveiiieiicie i,
Planejamento do plano de acdo para redugdo do percentual de rejeicdo da
LiNNa eStUAAda. ........cveiiieiieciee s

Acompanhamento das agdes realizadas no plano de ag&o...........cccccevervrvninnnn

43

45

46

47
49



Graficol

Gréfico2

Grafico 3

Gréfico 4

LISTA DE GRAFICOS

Percentual médio de rejeicdo das maquinas considerando os ultimos 6

Percentual médio de rejeicdo das maquinas considerando os ultimos 6
meses, apos remocao das duplicadas

40

41

42



11
1.2
13

2.1

2.2

2.3

23.1
2.3.2
2.3.3
234
2.35
2.3.6
2.3.7
2.3.8
2.4

2.5

2.6

2.6.1
2.6.2
2.6.3
2.6.4
2.6.5
2.6.6
2.6.7
2.6.8

SUMARIO

INTRODUGAO . .......ooiieeceeeeeee e teeie s eses sttt 13
JUSTITICATIVA. .. c.eeivieiieie et 14
ODJEtIVO GEIal.......cceiiiiiiieeee e 16
ODbjetivos ESPECITICOS. .....cveieiiiieieiisiesieie e 16
REFERENCIAL TEORICO.......ooioieieeeeeeesesese s sns s, 17
(@ 10T 1o F- Lo [- T SRR OPRRUPROPRROPROTN 17
Gestdo da Qualidade............ccviveiieie i 20
Ferramentas da Qualidade............ccccoveiiiiiiineiie e 21
ESratifiCACAD. ... et 22
FOINa de VErFICAGAD. ... .ceeiiiiiiei st 22
GrAfiCO dE PArBLO......ccveiiiieiiieiiceieeee ettt 23
Diagrama de Causa e Efeito (Espinha de PeiXe)..........ccccvvveiirininieneneie s 23
[ 1T (0T [ Ly g - USSR 24
Diagrama de DISPEISAD. ......c.eruerueriirieriiaieeieieie ettt ens 24
Grafico de CONMIOIE........cveieiie et 24
Outras Ferramentas da Qualidade.............ccccoceiveiieiiieiee e 25
CONIOIE B PrOCESSOS. .....ecvieuieiieieiie ettt re e 26
PDCA ettt E ettt et re s 26
IMLASSP .. ettt ettt r e 27
Identificago do Problema...........ccoiiiiiiii 28
OBDSEIVAGHD. ...ttt a bbb 29
N g LTSS 29
PlaN0 08 ACAO0. ... i ieiieeiieie ettt 30
Execucdo das ag0es do PIan0.............ccoviiiiiiiiiieic e 30
VBITICAGAD. ...t 30
PAOIONIZAGED. ... ettt bbb bbbt 31
L0700 0] U1 To TSSOSO 31

METODOLOGIA. ... 32



4.1

4.2

4.3

43.1
4.3.2
4.3.3
4.3.4
4.3.5
4.3.6
4.3.7
4.3.8

5.1

[DIRTo] gTor: (oo L= W= g ] o] =T VOSSR SPSPR 33
Contexto do MASP Na 0rganiZagao..........cceceieiiereninieeieeienie e 33
IMLASSP ... ettt r ettt re e e 34
Identificacao do Problema............coooiiiiiiii 34
Observagao do ProbIEMA. ..o s 38
ANAlise dO ProbIEMA........c.oiiiii e 44
Elaboragcdo do plano de aG80.........cccevveieiieieeie e 50
EXeCucao do Plano d€ 8GAO0.........cccuiiririeieie et s 53
VS ) [0 Uor- o TSSOSO PSR 56
PAOIONIZAGED. ... ettt bbbttt 57
(070 0] 11 To TS RSUPSTRR 58
CONSIDERAQ@ES FINAIS. ... 59
Limitacdes e trabalhos fULUFOS...........c.coviiiiiice e 60
REFERENCIAS. ..ottt 61

ANEXO 1 - Checklist de limpeza e reparo de componentes dos
MAGUINATTIOS. ... .cvveiteete ettt st ste et e st e e taeste e e e steeste e e e saeesteesaeeneeabeebaaneesres 65
ANEXO 2 - Checklist de atributos do produto.............ccccevveveiveiieiciieceee 66



13

1 INTRODUCAO

Manter-se estavel no mercado é uma tarefa cada vez mais desafiadora para as
empresas Vvisto a acirrada concorréncia que aumenta a cada instante. Essa busca por espago
no mercado gera um ciclo continuo de melhoria nas empresas em diversas vertentes, como:
melhoria nos processos, exceléncia produtiva, minimizacdo de custos de producdo e
qualidade diferenciada. A busca pelo diferencial foi construida com o passar dos anos, pois
inicialmente oferecer um produto com qualidade ja era suficiente para se manter competitivo,
porém isto passou a ser apenas um requisito basico.

Paralelo a isto, com a alta demanda gerada pelas mudancas nos habitos de cuidado e
pela maior atencdo a higiene, salde e bem-estar desde o inicio da pandemia, a producao de
saneantes na inddstria quimica, os conhecidos produtos de limpeza, expandiu-se
consideravelmente sendo posto uma total atencdo no controle de qualidade dos produtos.

Essas novas visdes de pensamento e exigéncias fizeram com que toda a organizacéo
precisasse estar envolvida no processo de melhoria e que a qualidade fosse garantida nédo
apenas a partir de uma simples inspecdo, por exemplo, mas também através de melhoria nos
processos apoiadas pela utilizacdo de ferramentas de gestédo.

As ferramentas da qualidade séo vistas como aparatos metodolégicos que auxiliam a
identificacdo e andlise desses pontos de melhoria para que solugdes possam ser projetadas e
executadas e, assim, melhorar positivamente os processos avaliados, como observado por
Mariani (2005).

O método de andlise e solucao de problemas (MASP) é um exemplo de metodologia
que é comumente utilizada no ambiente industrial pela sua praticidade e eficAcia. O MASP
segue o raciocinio utilizado pelo Ciclo PDCA de anélise e manutencdo a melhoria continua.
Com isso, 0 MASP desmembra e detalna em uma sequéncia de etapas o processo de
resolucdo de um problema, a fim de aumentar a probabilidade de solugbes eficazes, como
explicita Sampara (2009).

Para este trabalho, serd adotado a ferramenta MASP com o objetivo de buscar redugéo
de custos, acerca do indicador de perdas por rejeicdo do processo de producdo de uma
empresa de saneantes. A metodologia guiara a busca pelas causas fundamentais que geram o

problema. A escolha dos equipamentos foi guiada tendo em vista o elevado indice de perda
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destes maquinarios, além de representar significancia para a empresa do ponto de vista de
geragdo de melhoria para a linha de produgédo em que estdo inseridos, dada a escassez de
trabalhos de melhoria em torno dela.

1.1 Justificativa

O Brasil j& é o quarto maior mercado para produtos de limpeza no mundo, atrds dos
EUA, China e Japdo. Entre 2009 e 2014, as vendas cresceram 17,3% totalizando US$ 7,8
bilhGes por ano, segundo a ABIPLA - Associacdo Brasileira das Industrias de Produtos de
Higiene e Limpeza (2023). Esse aumento nas vendas tem ligacdo direta com o cotidiano das
pessoas, que buscam por praticidade e rapidez na hora de realizar as atividades domésticas
ao passo que se tornam mais criticas e conscientes em relacdo ao custo-beneficio.

Com maiores exigéncias do mercado, as empresas precisam se manter competitivas e
devem estar sempre buscando melhorias nos seus processos para que além de garantir a
qualidade do produto, consigam também reduzir custos.

No contexto do mercado de saneantes, esta exigéncia foi influenciada também pelo
impacto da pandemia do COVID 19 em que os consumidores reavaliaram suas rotinas e
abordagens em relacdo a limpeza domiciliar. Essas modifica¢fes tiveram maior énfase na
higienizacédo do lar, impulsionando, assim, o setor de limpeza e higiene a se adaptar a novas
tecnologias e inovagdes que emergiram.

A ABIPLA (2023) pontua também que houve uma retracdo de 5,7% na producao
industrial anual de 2022 neste segmento. Acompanhado de um significativo aumento nos
custos de producdo a partir de 2020, principalmente devido a elevacao dos precos da energia
elétrica, dos combustiveis e dos insumos importados em resposta a valorizagdo do dolar.
Como impacto da inflagdo mundial, os precos de embalagens e matérias-primas também foi
mais valorado.

Ainda no contexto do segmento de saneantes, 0s produtos apresentam um baixo valor
agregado em seus itens, tornando essencial um volume consideravel de vendas para assegurar
uma margem de lucro vidvel para as industrias envolvidas no ramo. Com isto, é
imprescindivel se buscar formas de reduzir o desperdicio do produto final ao longo da cadeia

de producéo para garantir melhores retornos.
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Hupfer e Siluk (2014) comentam que as empresas atuantes no setor de saneantes
enfrentam desafios significativos que se agravam ainda mais em cenarios de alta demanda.
Os principais obstaculos incluem a pequena evolugdo dos equipamentos utilizados nos
processos produtivos, evidenciando a presenca de maquinarios antiquados que ndo conferem
a confiabilidade necessaria aos processos, resultando em desperdicio e necessidade de
retrabalho.

Em relacdo a literatura, o presente trabalho também traz uma grande relevancia
devido a limitacdo de estudos envolvendo o setor de saneantes, incluindo também, artigos ou
trabalhos em que séo utilizados as ferramentas da qualidade em conjunto com a aplicacdo do
MASP.

Trazendo esta Otica para o processo de produgdo do detergente em pd, o produto
necessita ser empacotado e pesado para a venda ao consumidor final e dado a isto a perda
pode ocorrer durante esta etapa. Fatores como a compactacdo do po, falta de manutencéo e
cumprimento de procedimentos de rotina sdo exemplos de desafios que sdo encontrados no
momento de empacotar o produto e que podem ocasionar divergéncia entre o volume nominal
e o volume real do produto, que consequentemente séo refletidos em perdas e/ou geracéo de
refugos para a organizacgao.

Nesse contexto, ressalta-se a importancia da utilizacdo de ferramentas que
desempenhem um papel fundamental na redugdo dos custos de producdo (PAIVA et al.,
2013). Com isto, a aplicacdo do MASP, complementada pelo uso das ferramentas da
qualidade como suporte, exerce um papel fundamental na busca pelo controle de qualidade
almejado. Sendo que para atingir a eficacia desejada, é essencial que esse modelo seja
amplamente compreendido e adotado como referencial por todos os membros da organizacao
(Campos, 1999).

A partir destes cenarios de mercado, da importancia do processo de empacotamento
para a empresa; da forma como o MASP se integra ao PDCA e seu bom funcionamento como
ferramenta para difundir a melhoria, no &mbito organizacional, pretende-se com este trabalho
utilizar a metodologia MASP, identificar causas e propor possiveis solugdes aos problemas
que afetam o elevado indice de perdas por rejei¢do da linha de producdo estudada. A partir

da solucdo das causas raizes e padronizagdo dos processos, € possivel proporcionar uma
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maior competitividade no mercado a empresa e aumento da eficiéncia do seu processo com

reducdo destas perdas.

1.2 Objetivo Geral
Identificar as causas e propor solugdes para o alto indice de rejeicdo em uma linha de

producdo de uma industria de detergente em po, através da utilizacdo do MASP.

1.3 Objetivos Especificos

Coletar dados em relacdo ao percentual de rejeicdo da linha C antes e pds melhorias
implantadas;

Descrever o funcionamento do processo de preparacdo e empacotamento do detergente em
po6 na Linha C;

Testar hipdtese que a Linha C é responsavel por apresentar o maior percentual de rejeicéo
dentre as linhas da fabrica;

Desenvolver um plano de acéo para ordenar as solugdes propostas para reduzir a rejei¢ao de
pacotes do produto “Aliz” da Linha C;
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Qualidade

Definir qualidade é um processo peculiar, pois existem diferentes formas para trazer
a composicdo académica sobre o que seria a qualidade. Fica claro que a qualidade é uma
necessidade buscada por todos os ambientes empresariais, ou seja, a qualidade ja faz parte
dos processos gerenciais, de fabricacdo, de servicos e esta atrelada ao desenvolvimento e
maturidade de uma organizacao. Para Pasquini (2018), a qualidade € um conceito de facil
percepcao, porém sua defini¢do exige um esforgo e cuidado.

Para Slack et al. (2013) a qualidade € o fazer de forma e modo correto e também na
proporcdo desejada. Esta sentenca, para o autor, estd sustentada no ato de entregar um
produto para o consumidor sem avarias. Enquanto para Neves (2003), a qualidade é adequar-
se ao uso, deixar o produto ou servico dentro das conformidades desejadas, com a capacidade
de executar de forma coerente as a¢Ges pelo qual foi projetado.

Além do mais, quando se tem esse entendimento dos mdltiplos conceitos da
qualidade, é de se assegurar que a qualidade também ¢ direcionada para varios diferentes
objetivos. Pode-se ter a qualidade direcionada ao cliente, a comunidade, a sociedade, a gestao
de pessoas, fornecedores, manufatura. E além, até que um mesmo objetivo pelo qual se
direciona o conceito de qualidade, pode ser percebido de diferentes maneiras por diferentes
organizacbes (mesmo que essas organizacfes disputem o mesmo nicho de mercado)
(CARRAZZONI, 2021; FALCONI, 2014).

Varios autores focam seus estudos no processo de definir, da melhor maneira
possivel, o conceito sobre qualidade. Nomes renomados como Juran (2010), Crosby (1979)
e Deming (1990) apud Saraiva (2012) foram capazes de trazer diferentes percepcbes na
evolucdo e aperfeicoamento da qualidade, principalmente direcionada para a Gestdo. O
quadro 1 fornece um aparato geral sobre os diferentes significados de qualidade e seu

direcionamento.

Quadro 1- Conceito e foco sobre qualidade

Autor Definicdo de Qualidade Foco
Satisfazer  efetivamente  as
Juran (2010) Adequar-se ao uso necessidades demandadas pelos
clientes
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Relaciona-se ao andamento
produtivo sem defeitos ou
Conformidade com os | avarias dos produtos. Além
Croshy (1979) requisitos e disso, mantém a organizagédo
especificacOes dentro dos padrbes necessarios
para a garantia  dessa
conformidade.

Manter previsibilidade | Manutencdo em gestdo focada
no grau de | em maximizacao de
uniformizacdo. Ademais, | produtividade. Isto para manter
atenta-se a adequar-se as | 0 foco nas conformidades e

necessidades do mercado | especificacdes do produto.
Fonte: O autor (2023)

Deming (1990) apud
SARAIVA (2012)

Esses autores sdo referéncias na construcdo conceitual da qualidade. Crosby (1979)
apud Exler e Lima (2017), foi o idealizador dos 14 pontos focados na melhoria da qualidade.
Este programa priorizava 0 modo de prevencao dos defeitos, além de fomentar a mudanca
organizacional. Para o autor, qualidade ndo se resumia apenas em dados analiticos, havia a
necessidade de impor participacéo total da empresa no processo de melhoria.

Os 14 pontos levantados pelo autor estavam relacionados com a administragéo,
formacédo, conscientizacdo, foco nas conformidades, foco na minimizacdo dos custos, foco
no estabelecimento e metas, foco na melhoria individual, foco no processo de estimulo e
renovagdo do compromisso com o programa. Tudo isto para garantir que a empresa chegue
no defeito zero.

Ja Deming (1990) apud Saraiva (2012), foi precursor da aplicabilidade, no Japéo, da
capacidade “estatistica” dentro do ambiente gerencial, a fim de garantir que o produto
satisfaca as expectativas geradas pelos clientes. O autor desenvolve que sé havera este
alcance se a qualidade for observada como um fator estatistico e avaliada por um profissional
capacitado para isto.

Deming também construiu 14 principios relacionados a competitividade e
organizacdo. Para ele, ha a necessidade de organizar atividades que alcance objetivo comum
e seguro para a empresa. Além disso, 0 autor sustentava que estes 14 pontos deveriam ser a
base organizacional para qualquer empreendimento (PAMPANELLI, SOUZA, 2017)

Juran (2010), por sua vez, propds uma abordagem direcionada aos custos de

qualidade. O autor detalha que estes custos podem ser classificados em trés categorias: 1 —
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Falhas (internas ou Externas), prevencdo e qualidade. O autor também foi responsavel na
composicao do planejamento, controle e melhoria como mecanismos de investimento para a
qualidade.

Para este autor, a gestdo da qualidade deveria estar focada em garantir padrbes que
estivessem direcionados em satisfazer nas necessidades dos clientes. Isto envolvia processos
para que se pudesse identificar os clientes, as suas necessidades, desenvolver mecanismos
para que os produtos pudessem garantir estas necessidades, promover uma avaliacdo para
que os produtos pudessem ser monitorados, garantir acompanhamento das melhorias e dos
Processos.

A partir disto, como concretiza Juran (2010), é possivel garantir um maior controle
da qualidade. Este controle estard focado em manter os processos dentro dos padrdes
exigidos, primeiramente pelos clientes, e depois pela construcdo cultural da organizacdo em
perseguir este padrdo. Deste ponto o autor constroi a capacidade de comparacdo das etapas
atuais com as anteriores, em atividades dividas por: avaliar o desempenho da qualidade dos
processos; transformar este desempenho em metas de qualidades; e, garantir agdes corretivas

para 0s pontos dissonantes.

Quadro 2- Aspectos sobre qualidade de Crosby,Deming e Juran

Croshy Deming Juran
o Conformidade com os | Uniformidade, baixo ~
Definicdo .. ~ Adequacao ao uso.
requisitos custo e adequacao.
Estatistica para medir Evitar campanha do
Desempenho Zero defeito P "fazer trabalho
0 desempenho. o
perfeito".
Prevengéo, ndo Reduzir a “Gestao em Todas as
Abordagem . x . "
inspecao variabilidade. Partes
14 passos para a x 10 passos para
Método melhoria 14 pontos de gestdo melhoria.
Melhoria da Processoe em melhoria FOC.O em re_du_2|r Projetos. Estabelecer
. . variagdoEliminar
qualidade continua . metas.
metas sem métodos.
Custo da qualidade Custo dg nao Nao ex!stg otlmp —a |Abordagens (_je grupos
conformidade. melhoria é continua. e da qualidade.

Fonte: adaptado de Silva (2017)

Tal evolugéo da qualidade foi capaz de caracterizar mudangas significativas no modo
como as empresas visualizavam este conceito. Com um quadro que vai desde a qualidade

como ponto de observacdo do produto estar ou ndo dentro do padréo especificado, até o
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gerenciamento da qualidade de forma total. Neste ultimo, ha estabelecimento do que se

entende por Gestdo da Qualidade.

2.2 Gestdo da Qualidade

Para Capinetti e Gerolamo (2016), os conceitos e observacdes relacionados a
qualidade e a gestdo da qualidade evoluiram ao ponto de se entender a gestdo da qualidade
como um método estratégico para alcance de mercados competitivos. Isto, pois, a partir da
gestdo da qualidade é possivel alcangar uma menor taxa de desperdicios, reduzir custos,
alcancar alto grau de melhoria e trazer maior harmonia no trabalho e nas relagdes
interpessoais dos colaboradores e com os clientes.

Assim, a gestdo da qualidade passou a atender um quadro geral dentro da empresa
com foco em pontos essenciais para o desenvolvimento e o alcance de alto grau de
competitividade. Deste ponto, para se ater no foco e no alcance destes niveis, tem-se a
necessidade de compilar, a partir de normativos, como a 1ISO 9001:2015, que promovam
principios que auxiliem nesse processo (SIMOES, 2020; FALCONI, 2014).

A ISO 9001:2015, portanto, propde pilares essenciais para o desenvolvimento
assertivo de qualquer escopo empresarial voltado para o gerenciamento da qualidade como
procedimento competitivo para sua organizacgéo.

1. Foco no cliente — Voltado para o estabelecimento da necessidade de se ater
ao usuario final, ou seja, todas as atividades realizadas pela organizacao
devem ter como foco alcancar as necessidades (ou ultrapassa-las) do cliente
final. E neste cliente que a empresa deve focar todo seu planejamento,
desenvolvimento e controle (DADQS, 2016)

2. Lideranca — Neste pilar, como disserta Dados (2016), relacionam-se
pessoas que tem a capacidade de liderar, inspirar, organizar e executar as
atividades de forma eficiente eficaz. Para a gestdo da qualidade néo se pode
obter resultados desejados sem uma equipe forte com uma lideranga com
capacidade de direcionamento.

3. Comprometimento — Do mesmo modo que o ponto anterior, faz-se

necessario desenvolver um grupo com capacidade e habilidades especificas
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de forma a garantir o desenvolvimento dos objetivos e das metas
estipuladas pela empresa (FALCONI, 2014);

4. Abordagem nos processos — O foco deste pilar é que a organizacao
demande maior tempo para planejamento dos processos a serem
executados. Isto garante maior eficiéncia do fluxo de atividades e menor
tempo para corregdes, e, consequentemente, menores custos para estas
corregdes (BARROS, 2017);

5. Melhoria — aqui é ponto pelo qual a empresa desempenha um papel de
sempre envolver-se em processos de continuos de aperfeicoamento. Neste
ponto, 0 que se espera sd0 mudangas no modo de organizacgdo e rotina
empresarial (DADOS, 2016);

6. Decisdes baseado em fatos — a monitoria das atividades é um ponto critico
para a garantia do aperfeicoamento dos processos. E isto garante que 0s
dados advindos desse monitoramento sdo capazes de auxiliar em tomadas
decisérias assertivas e que ndao caiam em especulagdes que podem ser
nocivas para a empresa (FALCONI, 2014);

7. Gestdo de relacionamento — toda gestdo precisa garantir que os promotores
desses processos estejam dentro do que se espera como padrdo de
execucao. Para isto, é necessario desenvolver coesdo e bom relacionamento
entre os colabores, isto garante maior desempenho, além de um ambiente
agradavel de trabalho (DADQOS, 2016).

Aqui, portanto, séo elencados os pilares para o desenvolvimento assertivo de uma
gestdo da qualidade estratégica e voltada em garantir competitividade empresarial, que é o
ponto claro da utilizacdo da gestdo da qualidade (SIMOES, 2020). Assim, esses pontos
podem ser desenvolvidos por ferramentas da qualidade. Ferramentas que sdo capazes de

fornecer o suporte a construcao dos processos e a execuc¢do das atividades.

2.3 Ferramentas da Qualidade
Ao pensar em ferramentas ja se norteia 0 pensamento e compreensdo do uso de

mecanismos para alcancar e monitorar resultados de um projeto. Assim, quando se atenta as
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ferramentas da qualidade, tem-se 0 pensamento e objetivos de assumir o controle na execucao
das melhorias continuas empresariais.

Para Corréa e Corréa (2012), existem ferramentas consideradas classicas para a
construcdo do entendimento sobre qualidade. Tais ferramentas sdo necessarias para auxiliar
0 processo de tomada de decisdo e garantir que a empresa alcance o desenvolvimento
competitivo tdo almejado. “E importante estar ciente de que as ferramentas e técnicas da
qualidade desempenham um papel importante na qualidade estratégica. As ferramentas da
qualidade visam por meio do ataque a causa, extinguir e coibir o aparecimento de problemas”

(BOW et al., 2006, p. 274).

2.3.1 Estratificagéo

Estratificar consiste em dividir o fendmeno observado em diversas subcategorias com
caracterizacdo distintas. O objetivo desta ferramenta é avaliar como cada fator observado
pode afetar o processo em questdo, assim abrir a compreensdo de quais medidas seréo
assertivas no processo de corregdo ou prevencdo (FERREIRA e SILVINO, 2020).

Ainda para os autores, 0 que se espera com o processo de estratificacdo é garantir uma
analise minuciosa sobre determinada situacdo. Por exemplo, é possivel verificar o indice de
pecas que estdo danificadas a partir da separacdo estratificada das pecas que se pretende
avaliar tal indice. Isto garante maior controle de processos. Maior entendimento sobre causas

e abre a possibilidade de demandar maior assertividade na resolucéo.

2.3.2 Folha de Verificacdo

Quando se pretende coletar dados de forma simples e organizadamente, tem-se, por
indicacdo, o uso desta ferramenta (AYRES, 2019). Aqui se apresenta um formulario simples
de itens que devem ser buscados. O que se espera com esta ferramenta é verificar produtos
para que possa classifica-los (em grau de defeito, em niveis de produtividade, etc.).

Assim, a folha ira conter as evidéncias necessarias e verificadas para que se possam
evitar falhas do processo. Com isto promover uma atenta organizagdo das formas de lidar
com o problema e garantir que este ndo veja a se repetir. Outro ponto interessante a ser
observado, é que ndo se indica o uso da folha de verificacdo de forma isolada. Ela deve vir

acompanhada de ferramentas aplicadas com antecedéncia (AYRES, 2019).
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2.3.3 Gréfico de Pareto

A simplicidade da ferramenta encontra-se em informar que 80% dos problemas sdo
advindos de 20% de causas. Esta proporcao é caracterizada em 80/20, e deixa claro que boa
parte dos problemas encontrados dentro do ambiente empresarial é devido ao numero

pequeno de causalidades.

Cerca de 80% do valor dos estoques concentram-se em cerca de 20% dos itens
estocados; 80% dos atrasos de entrega concentram-se em 20% dos fornecedores;
80% dos problemas de qualidade concentram-se em 20% dos itens fabricados ou
80% das falhas ocorrem devido a 20% das causas provaveis dessas falhas
(CORREA; CORREA, 2012, p. 197)

Do mesmo modo, Juran (2010) explica que o principio de Pareto constrdi a percepcao
que a grande maioria das situacOes ocorre devido ao efeito de outras pequenas parcelas
observaveis. Ou seja, o efeito maior na variagdo total é devido a uma pequena parcela de
situacOes que podem ser pontuadas e resolvidas.

Pareto, portanto, é capaz de fornecer uma ordenacéo e priorizacdo dos problemas que
devem ser sanados primeiros. O diagnostico é capaz de trazer uma percepgdo mais apurada
sobre causalidades e, assim, fornecer a capacidade de tomar decisdes mais assertivas para

solucionar tais problemas.

2.3.4 Diagrama de Causa e Efeito (Espinha de Peixe)

O diagrama tem como objetivo principal dar uma percepcdo relacional entre os
problemas encontrados nas mais diversas situacdes organizacionais e as possiveis causas
desses problemas. O diagrama, também conhecido como diagrama de Ishikawa, gracas ao
seu idealizador Kaoru Ishikawa, tem por objetivo a identificacdo das possiveis causas raizes
de um problema observavel (MELLO, 2017).

Assim, 0 que se espera com a utilizacdo desta ferramenta é gerar ideias possiveis de
solucBes a partir da identificagdo das causas raizes deste mesmo problema (MELLO, 2017).
Esta ferramenta tem a intencao de trazer maior seguridade para a implementacdo da melhoria

continua em uma empresa, aléem de garantir maior controle de qualidade.
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2.3.5 Histograma

Também conhecido como gréfico e variacdo de dados, o histograma serve para trazer
uma andlise mais estatistica para o problema em questdo. O ponto principal da ferramenta é
fornecer uma avalia¢do mais intuitiva do processo com uma representacdo grafica dos dados
que foram observados. Além disso, a ferramenta tem a capacidade de indicar com que
frequéncia determinado valor ocorre dentro do ambiente observado (GOMES, 2019)

Isto auxilia, segundo o autor, na composicéo de identificacdo de erros, por exemplo,
ocorridos na fabricacao de lotes observados por determinado periodo. Com estas informagdes
é possivel demandar procedimentos corretivos além de trazer maior capacidade no processo

de monitoramento das acOes corretivas realizadas.

2.3.6 Diagramas de Dispersao

Quando se tem interesse de promover uma analise entre dados, esta ferramenta torna-
se Util e indicada. Os diagramas de dispersao sdo ferramentas gréficas que d&do suporte no
processo de relacionamento entre causa e efeito de dados, como a dureza e composic¢éo de
um material, ou mesmo relacionar a iluminacdo de um ambiente com o ndmero de erros
ocorridos no processo realidade naquele ambiente.

O diagrama também fornece a capacidade de identificar pontos fora da curva, ou
pontos atipicos, que podem dizer ou ndo alguma coisa, como: coleta imprecisa, pico atipico
de demanda, entre varias outras causas que podem ser responsaveis por esses pontos. A
indicacdo é que tais oscilacbes sejam isoladas e eliminadas do gréafico para ndo causar
interferéncia da analise e, consequentemente, trazer possibilidade de tomadas decisérias ndo

assertivas.

2.3.7 Gréfico de Controle

Monitorar processos deve ser uma atividade continua. Garantir que as atividades
estejam dentro dos padrdes especificados de producdo ou execugdo € uma necessidade clara
para qualquer organizagdo. Os graficos de controle dao conta de oferecer um suporte sobre a
variabilidade adequada de um processo (MIRANDA et al., 2019).

A partir desse gréafico é possivel observar se um determinado processo em execucgao

estd dentro dos padrdes especificados, em soma a isto, € possivel também dar uma clara



25

percepcao sobre desvios que possam ocorrer dentro das atividades analisadas (MIRANDA

etal., 2019). Processos fora de controle séo facilmente identificados devido a anormalidades

de suas variagoes.

Outro ponto de importancia, é que se deve escolher bem o tipo de grafico que sera

utilizado pela organizacdo. Podendo-se usar graficos que irdo avaliar atributos (desempenho,

forca, textura) ou graficos que irdo avaliar variaveis.

2.3.8 Outras Ferramentas da Qualidade

Além destas ferramentas supracitadas, algumas outras podem ser identificadas como

usuais para a composicdo do desempenho gerencial da qualidade (SOUZA, 2018), entre elas

podem ser citadas as seguintes:

1.

Indicadores de desempenho — medem as acdes que foram planejadas com
as acOes que realmente foram realizadas. Além disso, a ferramenta é capaz
de auxiliar em identificar se houve ou néo eficacia das a¢bes (SANTOS;
SANTOS, 2018).

5S — baseado nos conceitos de SEIRI — Senso de Organizacao /Arrumacéo;
SEITON - Senso de Utilizacao /Ordenacdo; SEISOU — Senso de Limpeza;
SIKETSU — Senso de Saude /Seguranca; SHITSUKE - Senso de
Autodisciplina. E uma ferramenta que pode ser utilizada para dar maior
harmonia no processo de implementacdo de atividades necessarias para a
organizacdo (SOUZA, 2018)

Os Cinco Porqués - Ferramenta simples, de facil implementagdo. E capaz
de oferecer causas raizes em um processo de simples de questionamento
sobre as motivacdes para que determinado problema ocorra (VIERIA,
2021);

Brainstorming — € um processo de dindmica em grupo que fornece 0s mais
diversos e possiveis métodos de acdes para solucdo de determinados

problemas que ocorrem no Ambito empresarial.

Estas ferramentas ddo suporte para identificagdo de causas raizes dentro de um

ambiente de trabalho, cada uma dessas ferramentas pode ser usada de forma Unica
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(separadas) ou, como € indicado, em um conjunto e diversas ferramentas que irdo auxiliar no

processo de organizacao e execucao da gestdo da qualidade (VIEIRA, 2021).

2.4 Controle de Processos

O controle de processos esta diretamente ligado ao conceito de causa e efeito.
Processos devem ser observados como atividades para transformacéo, em critério de analogia
imagina-se 0s insumos como entrada no inicio do processo, e na saida hd um produto final
(transformado) ou um servico entregue ao usudrio final. Ou seja, ndo existem produtos se
ndo ha processos (GARCIA, 2017).

Toda empresa tem seus processos, € quando ndo h& padrdo definido para esses
processos, 0s insumos ndo sdo adequadamente transformados e, entdo, ocorrem as avarias.
Por isso, é necessario compreender os procedimentos assertivos para que os produtos nao
voltem para a producao (retrabalho), gerando custos, desperdicios, e isto pode comprometer
a qualidade do produto e causar insatisfagdo para os clientes (SILVA; GASPAROTTO,
2020).

Assim, para Garcia (2017), é necessario criar procedimentos que criem padrdes dos
processos, para que estes possam ser controlados e assim reduzir os custos, monitorar 0s
erros, evitar retrabalho e usar de forma coerente os insumos disponiveis. Mas para que isso
aconteca, se faz necessario usar ferramentas assertivas para o desenvolvimento dessa questao.

As ferramentas focadas em desenvolver processos coerentes, também se direcionam
em perseguir o gerenciamento da qualidade. Isto na relacdo de que quando se fomenta
processos corretos, mantendo-se o padrdo necessario para a manuten¢do dos mesmos,
encontra-se a possibilidade de garantir a qualidade do produto (SILVA; GASPAROTTO,
2020).

25 PDCA

O ciclo PDCA pode ser compreendido como uma metodologia focada em oferecer
subsidios claros para tomar decis6es. O principal objetivo da ferramenta é obter resultados
confiaveis e claros para uso organizacional. Isto ocorre em um processo (Figura 1) continuo
de atividades que constroem entradas e saidas de acdes voltadas para resolver problemas e
trazer melhoria para a empresa (CORREA; OLIVEIRA, 2017).
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Figura 1 - Ciclo PDCA

Fonte: adaptado de Campos (2014)

A forma usual das atividades relacionadas ao ciclo PDCA se estabelece em 04 etapas
(LAURINTINO, 2019), descritas em:

1. Planejar (Plan) — nesta etapa sdo elaborados os objetivos e 0s processos
que devem ser controlados para se alcancar os objetivos focados da
organizacdo. Atendendo as necessidades impostas pelo cliente;

2. Executar (Do) - aqui acontece toda a execucdo dos processos e das
atividades planejadas;

3. Verificar (Check) — no ponto em questdo ocorrem os registros e a avalia¢éo
dos processos executados. Nesta fase todas as avaliacBes e requisitos sao
observados e se estdo dentro dos padrdes especificados;

4. Corrigir (Act) - por fim, agdes corretivas sdo adicionadas aos processos
para evitar que a situacédo indesejada ocorra novamente.

A ferramenta ndo pode ser vista apenas como um processo de correcdo de problemas,
mas também para evitar que os problemas ocorram. Assim, o ciclo PDCA se apresenta como
uma necessidade empresarial para construir acbes que possam padronizar informagdes,
impedir que erros evitaveis acontecam e deixem as informac6es mais palpaveis para tomadas
de decisdo (LOBO; LOOS, 2019).

2.6 MASP

Conhecido como ciclo de analise para solugdo de problemas baseado nas etapas do
PDCA (Figura 2), o MASP foi desenvolvido para auxiliar no processo de identificacao,
solucdo e monitoramento de problemas de estdo (CAMPOS, 1992). A ferramenta é dividida
em oito etapas: Identificacdo do problema; Observacdo; Andlise, Plano de Acdo; Acdo;

Verificacdo; Padronizacéo; e, Conclusao.
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Figura 2 - Etapas da ferramenta MASP

PDCA | FLUXO ETAPA OBJETIVO

Identificagéo do Definir claramente o problema e reconhecer
problema sua importancia.

Investigar as caracteristicas especificas do
Observagao problema com uma viséo ampla e sob varios
pontos de vistas.

@ Analise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloquear as

Plano de acéio causas fundamentais.

Acéo Bloquear as causas fundamentais.

' Verificagao Verificar se o bloqueio foi efetivo.
@ (Bloqueio foi efetivo?)
@ Padronizago Errgglirr\;ra(-:ontra o reaparecimento do
A
—

Fonte: Campos (1992)

A abordagem realizada pelo MASP segue os preceitos apresentados no Ciclo PDCA.
Cada passo detalha-se em descrever procedimentos e ferramentas usuais para garantir a
identificacdo do problema, suas causas, as correcdes necessarias para a mitigacdo do
problema, além de padronizar as etapas para evitar que o problema possa surgir novamente
(TZASKOS; GALLARDO, 2017; REIS et. al., 2018).

2.6.1 Identificagdo do Problema

Esta fase é essencial para garantir a efetiva identificacdo do problema que sera sanado.
Aqui sdo observados os pontos de incidéncia do problema, a area de lastro que o problema
alcanca, 0s prejuizos causados, alem da compreensdo dos prejuizos futuros com a
permanéncia da problematica (REIS et. al., 2018).

O problema deve ser identificado a partir de fatos visiveis e que podem ser
documentados e mensurados. Este processo pode alcancado a partir de documentos e
historicos monitorados durante a ocorréncia da situacdo indesejada. Para Campos (2014),

nesta fase deve-se deixar claro e evidente sobre qual situacéo se esta aplicando a ferramenta
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em questdo, além de levantar questionamentos sobre a necessidade de intervengdo ou ndo no

quadro em questéo.

2.6.2 Observacao

Aqui sdo considerados 0s principais pontos e especificidades relacionados a situagdo
indesejada. Todos 0s possiveis pontos sdo observados e analisados, cada desdobramento
também é levado e conta, ja que se espera que problemas menores sejam identificados nestas
acoes (LOBO; LOQOS, 2019).

Esta etapa € considerada a fase mais critica, ja que é nela em que se tem o
levantamento dos dados no local onde a situacéo é observada. Assim, caso esta coleta ndo
seja adequada, todas as etapas subsequentes serdo comprometidas. Isto pode ocasionar uma
aplicacdo ineficaz do método, ou mesmo uma avalia¢do distorcida que pode trazer danos
financeiros para a empresa (MANFIO; ARAGAO, 2017).

Portanto, durante as observagOes sdo indicados processos de estratificacdo do
problema geral. A ideia basica é organizar as atividades em problemas menores, com critérios
bem definidos e identificacdo intuitiva. Logo apés a estratificacdo, diagramas de Pareto
podem ser utilizados para observar pontos criticos que devem ser o alvo de solugdo (REIS
et. al., 2018).

2.6.3 Anélise

Em seguida, a analise é realizada. Nesta etapa ocorre a investigacao entre as causas e
falhas relacionadas dentro do processo observado. Aqui, portanto, 0 que se espera € uma
avaliacdo das causas fundamentais dentro do processo e que possam ter influéncia no
problema que deve ser resolvido (TZASKOS; GALLARDO, 2017).

Ferramentas como Brainstorming, para o desenvolvimento apurado sobre as causas
raizes € uma indicacdo nesta etapa. Além disso, as reunides em Brainstorming sdo usadas
para garantir que todos os colaboradores que estdo relacionados aos problemas possam ser

ouvidos e recepcionados nas possiveis formas de solucdo (REIS et. al., 2018).
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2.6.4 Plano de Acao

Nesta etapa ocorre a elaboracdo, documental, das ac6es que devem ser realizadas para
a solucéo da questdo indesejada. Aqui ocorre a identificacdo dos itens que seréo usados como
controle, as fichas de verificacdo, as responsabilidades de cada colaborador, além dos prazos
e das formas de atuacdo (REIS et. al., 2018).

Para que as medidas possam ser desenvolvidas e executadas de forma assertiva, faz-
se necessario entender as habilidades e competéncias da equipe que ira realizar as agdes. Isto
¢ feito para que ndo seja demandado atividades para colaboradores que ndo tenham
preparacdo técnica para tal servico. E a ma escolha pode influenciar negativamente a
execucdo do processo de melhoria (LOBO; LOOS, 2019).

O plano de agdo deve ser elaborado de forma clara e objetiva, com todas as metas
conhecidas e entendidas pela equipe de atuacdo. O plano de acdo deve garantir uma aplicacdo
rapida e eficaz no processo de resolucdo do problema e seu monitoramento (MANFIO;
ARAGAO, 2017).

2.6.5 Execucdo das Acdes do Plano

A empresa deve, no inicio desta fase, apresentar as tarefas que serdo executadas com
todos os passos que devem ser seguidos pelos colaboradores envolvidos na solucdo
(TZASKOS; GALLARDO, 2017). Esta fase envolve, portanto, acdes e o foco também no
colaborador, com indicaces de treinamento e educacdo para garantir a efetiva acdo dos
passos elaborados no plano.

Com os colaboradores devidamente preparados ha de se impor a programacédo de
acOes que devem ser executadas, com monitoramento de atividades, reunides periodicas para
corre¢do de erros e alinhamento, controle em todos os pontos do processo, além de observar
a evolucdo do problema para se ter compreensao da efetividade das a¢des planejadas (LOBO;
LOOS, 2019).

2.6.6 Verificacdo

Nesta etapa ocorre a observacdo das acOes e se elas foram capazes de oferecer
resultados palpaveis. Assim, o monitoramento do problema é analisado e se tem um quadro
sobre a real situacdo do processo (MANFIO; ARAGAO, 2017). Assim, caso as atividades
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sejam efetivas, ocorre continuidade e acdes de atualizacdo e melhoria do processo. Caso, ndo
se tenha observacdo de melhoria, a etapa retorna para a fase de observagdo para se
compreender quais pontos foram deixados de fora e que ndo deveriam estar — a partir de
entdo, um novo plano é elaborado e novas agdes de atuacdo sdo organizadas (TZASKOS;
GALLARDO, 2017).

2.6.7 Padronizagao

Aqui ocorre a eliminacéo total do problema. E nesta fase que acdes de prevencéo séo
executadas e isto ocorre a partir de procedimentos padronizados de atividades, para que, caso
ocorra o problema é questdo, as atividades de mitigacéo ja sejam conhecidas pelas equipes
que estdo na linha de frente do processo (LOBO; LOQS, 2019).

O que se espera €, que a partir das acdes padronizadas, cada colaborador esteja ciente
do seu papel e responsabilidade em garantir que os resultados esperados daquele processo se
mantenham dentro dos padrdes desejados. E isto, como disserta Lobo e Loos (2019), tudo
deve ser documentado para ser considerado um padrao.

2.6.8 Concluséo

Por ultimo, nesta fase sdo realizadas as revisdes de todas as acdes realizadas durante
0 processo de execugdo da ferramenta. Além do mais, a documentacéo é organizada para
garantir historico para projetos posteriores (REIS et al., 2018).

Dessa maneira, a empresa garante que o ciclo de melhoria continua ndo seja
abandonado em qualquer etapa de execucgéo das ferramentas focadas na melhoria da gestéo
e a qualidade. Ou seja, conclui-se um ciclo, comeca-se outro (LOBO; LOOS, 2019;
MANFIO; ARAGAO, 2017).
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3 METODOLOGIA

Nesta sec@o apresenta-se a metodologia adotada no desenvolvimento deste trabalho.
Em termos de sua natureza, a pesquisa se enquadra na categoria de aplicada, cujo propdésito
é desenvolver conhecimento para ser empregado de forma pratica, focando na resolucéo de
problemas especificos e situacionais conforme definido por Silva & Menezes (2005).

Acerca da forma de abordagem, encaixa-se de maneira mesclada entre o formato
quantitativo e qualitativo. A abordagem quantitativa devido ao uso de métricas que auxiliam
a coleta, estruturacdo e acompanhamento de dados sendo resgatados no decorrer do trabalho
para analise dos resultados almejados, enquanto a abordagem qualitativa é incorporada pela
utilizacdo da percepcdo e experiéncia de cada individuo como aspecto relevante para
descoberta das reais causas dos problemas (MARTINS, 2012).

Sob a perspectiva dos objetivos, esta pesquisa pode ser classificada como uma
abordagem parcialmente exploratéria e parcialmente descritiva. Segundo Gil (1991), a
pesquisa exploratdria engloba a realizacdo de entrevistas com individuos que possuem
experiéncia pratica com o problema em analise, bem como a verificacdo de exemplos que
estimulem a compreensdo. O seu intuito é criar uma maior familiaridade com o problema,
tornando-o mais evidente. Por outro lado, a pesquisa descritiva, ainda pelo mesmo autor, se
concentra na descrigdo das caracteristicas de um fendmeno em relacdo as varidveis
envolvidas. Nesse contexto, sdo empregadas técnicas padronizadas de coleta de dados, tais
como a observacdo sistematica.

No que diz respeito aos procedimentos técnicos, conforme explicado por Gil (1991),
este estudo se enquadra na categoria de estudo de caso. Isso implica em uma analise
aprofundada e abrangente de um conjunto de elementos, com o objetivo de adquirir um
conhecimento detalhado e completo sobre eles.

Marconi e Lakatos (2011) também comentam que a abordagem do estudo de caso
fundamenta-se na coleta de dados por meio de informacGes e analises, empregando diversas
técnicas a fim de proporcionar uma compreensao mais abrangente sobre o que esta
acontecendo. Além disso, esse método busca esclarecer como os problemas sdo identificados,

sugerindo melhorias para evitar a recorréncia de erros.
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4 ESTUDO DE CASO

A problemética envolvendo o estudo, gira em torno da aplicagdo da metodologia
MASP com o objetivo de reduzir o percentual de rejeicdo no processo de empacotamento
em uma das linhas de producdo. A empresa utilizada para aplicacdo do estudo de caso
trata-se de uma industria de produtos saneantes, mais especificadamente, responsavel

pela fabricacdo do sabdo em po.

4.1 Descricdo da empresa

O grupo empresarial em que a fabrica de sabdo em pd esté inserida, teve seu inicio na
década de noventa, com a responsabilidade de produzir marcas de destaque dentro das
categorias dos produtos que vdo desde produtos de limpeza, higiene pessoal e alimentos de
consumo da cozinha brasileira. A empresa tem cerca de 1300 funcionérios, distribuidos em
3 localidades. E destaque em Pernambuco com marcas ja consolidadas pelos consumidores.
Possui demanda de vendas por todo o Brasil, mas com grande fatia de mercado de consumo
no Nordeste.

4.2 Contexto do MASP na organizacao

O uso da metodologia pela empresa ja é conhecido, mas ainda precisa ser bastante
difundida para todos da organizacdo a ponto de se tornar parte da cultura do local. Apesar
disso, hd uma rotina ciclica com abertura de grupos de melhoria continua nos setores
industriais com objetivo de difundir paralelamente conceitos da manufatura enxuta. Com
isto, ao iniciar um ciclo, foi-se comunicado e convocado representantes de cada unidade
fabril para oficializar o inicio de todo o processo. No primeiro momento, foram dados
explicacbes e treinamentos de como desenvolver a metodologia e fornecido
acompanhamento para o decorrer dos encontros. Para cada setor, foram definidos
responsaveis pela organizacdo, coordenacgéo e desenvolvimento dos chamados “projetos” ou
“grupos de melhoria”. O responsavel tem o compromisso de organizar a agenda de reunides

semanais que aconteceriam 2 vezes na semana e de seguir 0 passo a passo proposto pelo
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MASP, além disso, de documentar, arquivar e atualizar as informac6es a medida que o MASP
fosse desenvolvido nas suas demais etapas.

Para o desenvolvimento deste grupo, participaram 7 pessoas. Sendo elas o estagiario
do processo de empacotamento, 3 analistas de processos da fabrica, 1 operador de maquina
do setor de empacotamento, e 1 representante do setor da manutencéo, encarregado de um
dos turnos. O tempo estabelecido para desenvolvimento do trabalho foi um periodo de 5

meses.

43 MASP

O Método de Analise e Solucédo de Problemas (MASP) é uma abordagem sistematica
amplamente utilizada na gestdo da qualidade e resolucdo de problemas em diversas
industrias. No contexto da industria de saneantes, 0 MASP desempenha um papel crucial na
identificacdo, andlise e eliminacdo de desafios operacionais, garantindo a producéo eficiente
e a entrega de produtos dentro do padréo de qualidade aos consumidores.

Neste subcapitulo, exploraremos como o MASP foi aplicado no estudo de caso e

desenvolvido suas 8 etapas, como comumente ele é estruturado.

4.3.1 ldentificacdo do problema

A unidade da empresa objeto de estudo em Recife é formada por um centro industrial
com 4 fabricas: a fabrica de detergente em p0, a de sabdo em barra, a de detergente liquido,
de fraldas e absorventes. A unidade do detergente em pd, serd o foco deste trabalho.

A fabrica do detergente em p6 é composta por 2 macroprocessos: 0 de producéo do
detergente em pd e o0 processo de empacotamento dessa matéria-prima. A parte do
empacotamento conta com 3 linhas de producdo: Linha A, B e C. Na Linha A e B séo
produzidas versdes dos Produtos que chamaremos de X e Y e ambas dividem os mesmos
processos citados. A Linha C dentre as trés, é a que foi construida mais recentemente para
dar suporte a produgdo de um novo produto que compde a familia de detergente em po, que

serd denominado de Produto “Aliz”.
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O Produto “Aliz” foi criado para um nicho do mercado diferente, sendo vendido com
preco mais competitivo e barato. A formula do produto é composta por determinados
componentes que também causam comportamento diferente nas maquinas, dado sua
formulacdo quimica, além de um processo de producdo mais simples que inclusive é
realizado de forma manual.

No processo desta linha C, as etapas se iniciam pelo processo de producéo do sabéo,
comumente chamado de preparacdo. A etapa se resume em diluir os componentes e garantir
que eles sejam misturados. Nesta linha em especial, ndo acontecem as juncdes de insumos
gue causam as reagdes quimicas de modo a produzir o sabdao em p6 “base”. O chamado “po
base” é coletado a partir do processo de fabricacdo advindo do setor de preparacdo que
abastece a Linha A e B, localizadas no mesmo prédio, porém em setores diferentes. O “pé
base” recebe esse nome por conter todos os insumos base para a fabricacdo do po6 para
consumo. Nesta etapa, 0 pd ainda se encontra altamente concentrado com os ativos
responsaveis por realizar a limpeza e retirada de gordura das roupas, com isso ele precisa ser
diluido a outros componentes, para estar nos niveis desejados de qualidade, ndo provocar
nenhum dano a saude do consumidor ou em suas roupas, e continuar sendo viavel
economicamente para 0 negocio.

Com isto, apds a pesagem acontecer em uma balanca localizada na &rea, 0s insumos
sdo colocados em um Unico “big bag” (recipiente frequentemente usado na industria para
transporte de materiais granulados), este big bag € icado para o local onde 0 homogeneizador
esta localizado para mistura dos componentes.

Apo6s 10 minutos nesta etapa, a mistura passa a ser denominada como “pé final” e
cai sobre uma esteira inclinada que levard o produto até a parte superior do setor de
empacotamento. O pé caird sobre uma peneira vibratoria que sera responsavel por filtrar o
material, garantindo que seja retirado impurezas sélidas e que s6 ocorra a passagem de
particulas do menor tamanho possivel.

Seguindo o fluxo, este pd filtrado caira em tubulagbes que serdo divididas ate as
primeiras estruturas das empacotadeiras a serem abastecidas, as chamadas moegas de
alimentacdo. A partir deste momento, consideramos que o produto entra no segundo
macroprocesso, 0 do empacotamento. Em seguida, este pd é alocado em uma estrutura

giratoria, o dosador. A medida que este giro acontece, o po é transferido e preenchido nos
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espacos das canecas. As canecas estdo localizadas dentro do dosador e servirdo como
recipiente de dosagem volumétrica a serem despejadas no pacote que sera formado. Apos o
abastecimento do p6 na moega, o po é jogado na caneca do dosador, que sofre rotagdo da
saida da moega ate a entrada do funil de alimentac&o, despejando todo o conteudo que ira se
concentrar no final do pacote. Em paralelo, ocorre a formacéo do pacote.

Para acontecer a formacéo do pacote, chamado de “saché”, uma bobina de filme de
embalagem é posicionada na parte traseira da maquina e passa por diversos rolos até chegar
no tubo formador, que pega o filme aberto e fecha-o. Para este fechamento acontecer, ha a
aplicacdo da selagem vertical e horizontal através das mordacas que sdo estruturas que
quando aquecidas sdo capazes de unir fortemente o filme plastico. A selagem vertical sera
responsavel por fechar o filme no sentido transversal e a horizontal de realizar o fechamento
do fundo do pacote ao passo que estara formando simultaneamente o inicio do préximo
pacote no decorrer dos ciclos da maquina, quando em funcionamento. Com isto, o filme de
fato adquire o formato de um saché. A partir disto, se obtém o saché ja preenchido com o p6
que sera derrubado por gravidade no classificador de peso, chamado de chutador. O chutador
sera responsavel por realizar a classificacdo de peso ideal de acordo com os limites inferiores
e superiores definidos. Dentro de sua estrutura ele possui uma célula de carga que sera capaz
de calcular o peso e transferir esta mensagem para a maquina. Caso o pacote esteja fora da
especificacdo, ele é rejeitado pela maquina. Caso esteja dentro da especificacdo, o pacote €
liberado para seguir o fluxo. Em seguida, os pacotes seguem em esteiras e sdo acumulados e
enviados para uma enfardadeira, responsavel por colocar o produto acabado em fardos.

Para melhor entendimento, o processo de produgdo e empacotamento pode ser visto
de forma resumida através do fluxograma na figura 3 e a demonstra¢do visual e espacial dos

componentes da empacotadora através da figura 4:
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Figura 3 - Fluxograma do processo de produgdo e empacotamento do Produto “Aliz”
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Figura 4 - Empacotadora de sabdo em p6 — resumo dos principais componentes
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Devido a menor quantidade de vendas do produto, que ainda esta se inserindo no
mercado, a Linha C é programada em quantidades reduzidas em relacdo as outras fazendo
com que seja necessario a realocacdo de operadores das outras linhas para comandar o
processo de producgdo. Além destas limitages, quando a linha é programada, ela ndo vem
conseguindo entregar a quantidade estipulada de producéo por turno. Isto acontece porque
dentro do tempo disponivel para producdo enfrentam-se dificuldades de manter o peso dos
pacotes estavel e dentro da faixa permitida pela qualidade. Poucos trabalhos e analises de
melhoria nos processos foram desenvolvidos até o presente momento, pois trata-se de uma

linha recém-criada. Com isso, foi percebido um cenario com provaveis oportunidades de



38

melhorias neste setor, guiadas pelo grande desvio do indicador de rejeicdo das maquinas que
é acompanhado periodicamente pela equipe de processos.

A quantidade de avarias geradas em especial nesta linha vem apresentando um alto
indice e este fato acabou sendo decisivo para escolha de uma observacdo mais detalhada do
problema e levantamento de dados. Além disto, por ser uma linha menos complexa em
relagdo as outras, ela seria utilizada como piloto para que em caso de melhorias
implementadas o que fosse possivel replicar para outras. Com isto, definiu-se que a aplicacdo
do MASP giraria em torno de levantar as causas raizes que vem provocando o alto indice de

rejeicdo das maquinas empacotadoras da Linha C.

4.3.2 Observacao do problema

Apbs a definicdo do problema estar pautada em levantar as causas raizes que
provocavam o alto indice de rejeicdo das maquinas empacotadoras da Linha C, o foco foi
observar in loco e evidenciar, se possivel quantitativamente, o problema através de coleta de
dados. Com isso, durante uma semana, foram acompanhados 4 turnos para se observar a

geracdo das avarias e entender melhor o problema.

A partir destes acompanhamentos, foi constatado que a quantidade de avarias geradas
no processo de empacotamento, devido a expulsdo de pacotes, estava muito elevada como
podemos observar nas figuras 5 e 6. Isto ocasionava desperdicio de producao, retrabalho dos
produtos avariados (corte da embalagem e reaproveitamento do pdé no processo) e
ineficiéncia da producéo. A expulsdo ocorre durante a etapa de pesagem dos pacotes, apés a
dosagem e colocacdo do pd no saco. Caso 0 pacote apresente peso maior ou menor que a
especificacdo, ele é considerado como inadequado e ¢ “expulso” da maquina através de um

dispositivo, aumentando o indice de perdas por rejeicao.
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Figura 5 - Expulsdo de pacotes fora da especificagdo, constatadas na area em dias diferentes de observacao

Fonte: Autor (2023)

O indice de rejeicdo das maquinas é um dos indicadores do setor, sendo aceitavel que
o valor do indicador por maquina fique em cerca de 1,5%.

O célculo do percentual de rejeicdo é feito como representado na expressao abaixo:

2/sachés rejeitados por subpeso ou sobrepeso

Percentual de rejeicao (% rej. )= 3 sachés produzidos
Z

Com o auxilio do software de acompanhamento da producao, foi possivel levantar
dados das balancas de dosagem dos pacotes e pode-se analisar o histérico dos Gltimos 6 meses
com relacdo a este indicador e comprovar o que foi evidenciado na linha de produgédo. O
software disponibiliza em tempo real os dados de cada méaquina das fabricas, fornecendo
informacdes sobre quem estd operando o maquinario, quantidade produzida, indice de
rejeicdo que sdo coletados a medida que sdo pesados os pacotes e possui algumas ferramentas
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que podem ser utilizadas para garantir a qualidade dos produtos, além de trazer analises
estatisticas. Um exemplo da tela do software se encontra na figura 7, abaixo:

Figura 7 - Tela do software utilizado para controle de producéo e coleta de dados da fabrica
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Fonte: Autor (2023)

Os dados foram consolidados a partir dos relatérios extraidos no formato de tabelas

em excel e estruturados em gréfico para melhor visualizagéo, conforme o grafico 1.

Gréfico 1 - Percentual médio de rejeicdo das maquinas considerando os Ultimos 6 meses
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Fonte: Autor (2023)

O levantamento realizado considerou as informacg6es de todas as maquinas presentes
na fabrica de sabdo em po para validar também se o que foi identificado na etapa 1 era valido
do ponto de vista da escolha em relacdo a Linha C, formada pelas maquinas 16 e 17,
apresentando 17% e 15% do percentual de rejeicdo, respectivamente. Este fato, confirmou
0s varios acumulos de avarias de forma quantitativa e que em relacdo as demais maquinas
elas se destacavam devido a discrepancia em relacdo ao percentual de rejeicdo. Com isto, foi
detalhado as informagdes para entender melhor o comportamento deste indicador més a més
nesta ilha de maquinas. Com esse alto indice em ambas as maquinas, foi verificado se havia
alguma inconsisténcia na base de dados. Ao realizar a abertura desta forma, confirmou-se
que por algum motivo, havia dados coletados pelo software que estavam duplicados. Para
que isso ndo sofresse impacto nos resultados durante toda a aplicacdo da metodologia, foi
realizado uma limpeza dessas informacdes e recalculado o indicador para todas as maquinas.
Com excec¢do das maquinas 16 e 17 as demais permaneceram com 0S mesmos valores, como

pode ser observado no grafico 2, abaixo:

Gréfico 2 - Percentual médio de rejeicdo das maquinas considerando os Gltimos 6 meses, apds remocao das

duplicadas.
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Fonte: Autor (2023)

Mesmo apos esta checagem da base de dados, as maquinas da linha C ainda eram as

mais representativas. Além disso, o fato de sé elas terem estes dados duplicados indagou
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ainda mais a equipe de analistas, responsavel pela coleta de dados, para entender o que
acontecia em especifico no local e se havia alguma condicdo externa que propiciava isto.
Abaixo, segue o gréfico com o percentual de rejeicdo mensal referente ao conjunto de

maquinas da linha C.

Gréfico 3 - Histdrico do percentual de rejeicdo das maquinas da Linha C dos Gltimos 6 meses
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Fonte: Autor (2023)

Ap0s a extracdo dos dados, com o objetivo de envolver pessoas no processo de
geracdo de ideias, formou-se uma equipe para estudo aprofundado composta por operadores
do setor e pessoas que trabalhavam diretamente com o processo de producdo e
empacotamento da linha. O grupo era composto por 7 pessoas. Sendo elas o estagiario do
processo de empacotamento, 3 analistas de processos da fabrica, 1 operador de maquina do
setor de empacotamento, e 1 representante do setor da manutencao, encarregado de um dos
turnos. Apresentado o problema, foram marcadas reunides de acompanhamento semanais
para desenvolvimento do projeto de melhoria. Inicialmente realizou-se o brainstorming com
relacdo a realidade da linha e as dificuldades na rotina de producdo. Alem desse
brainstorming com a equipe de melhoria, foram realizadas conversas com outros operadores
mais antigos no setor, pessoal responsavel por realizar manuten¢Ges na maquina, filmagem

e registros fotograficos da linha.
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Utilizou-se a estrutura do método 5W1H para entender melhor o problema, planejar

e posteriormente estabelecer metas para serem alcangadas. O esquema do método 5W1H para

0 problema pode ser visto no quadro 3:

Quadro 3- Organizacdo do 5SW1H para estruturacdo do problema da Linha de Produtos "Aliz"

Metodologia 5SW1H

Contexto do problema

SW

What?
(O que?)

O que esta acontecendo?

A linha C vem apresentando um alto %
de rejeicdo do produto ocasionando
elevado nimero de avarias e com isso
desperdicio e retrabalhos.

Where?
(Onde?)

Onde aconteceu?

Nas maquinas empacotadeiras
INDUMAK que compdem a Linha C -
Maquina 16 e 17

When?
(Quando?)

Em que fase do processo ocorre(u) o
problema?

Durante a pesagem dos pacotes, nas
méaquinas INDUMAK

Who? (Quem?)

O problema pode ser relacionado a
habilidade?

Sim, a falta de capacitacdo pode
interferir. O funcionario é capaz de
alterar alguns pardmetros para realizar
pequenos ajustes na pesagem ou que
causem a expulsdo do pacote.

Why? (Qual?)

Existe tendéncia na ocorréncia desse
problema?

Sim, diariamente sdo formados varios
big bags gerados por rejeicdo. Além
disso, observando o indicador
"percentual de rejeicdo" percebe-se
oscilagBes e aumento no decorrer dos
Gltimos 6 meses avaliados.

1H

How? (Como?)

Como se encontra o estado da
ocorréncia em relagdo ao estado
padrao/desejado?

Atualmente o percentual de rejeicao das
maquinas deve estar em torno de 1,5%.
No més de Junho (més do inicio da
coleta de dados) a Linha C apresentou
16,5%.

Fonte: Autor (2023)

Observando a realidade do problema e com o consenso da equipe foi estabelecido

para 0 projeto a meta de reduzir o percentual de rejeicdo da Linha C para 11% no primeiro

més, 10% no segundo més e 9% para o terceiro. Estes valores foram definidos com base na

média dos meses de fevereiro a julho das duas maquinas que totalizavam 13%.
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4.3.3 Analise do Problema

Depois de identificado o problema e constatado através da coleta de dados e
averiguacao no chdo de fabrica, a meta a ser alcancada foi estabelecida para que o objetivo
também fosse algo quantificavel e pudesse ser medido ao longo do processo. Com estas
definicbes, o estudo chega a terceira etapa do MASP: a de identificacdo e anéalise das
possiveis anomalias do processo que causam o aumento do percentual de rejeigéo.

Neste ponto, foram consideradas todas as informagdes repassadas durante o
brainstorming pelos participantes envolvidos no projeto. Durante as reunides foram
levantadas as causas que teriam impacto sobre o que foi constatado como problema. Para
descobrir as causas raizes, utilizou-se a ferramenta dos 5 porqués, para que desta forma fosse
possivel desenvolver com maior profundidade a elaboragdo futura de um plano de acéo que
fosse bem fundamentado e efetivo.

Para uma melhor visualizacdo e entendimento da utilizacdo da ferramenta,
fragmentamos o esquema completo em 3 grupos que atuam diretamente para que a maquina
aumente seu indice de rejeigdo:

e GRUPO 1 -expulsdo de pacotes por subpeso que pode ser visualizado nos
quadros 4 e 5 divididos em parte 1 e 2 para melhor visualizacéo;

e GRUPO 2- expulsdo de pacotes por sobrepeso, com suas informacgdes no
quadro 6.

e GRUPO 3- erro no apontamento do software sendo mostrado também através

do quadro 6.



Quadro 4 - Esquema dos 5 porqués para 0 GRUPO 1: expulsdo causada por subpeso - parte 1
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GRUPO 1 - EXPULSAO POR SUBPESO - parte 1

PROBLEMA A maquina expulsa por subpeso
Por qué? Canecas ndo foram dosadas corretamente**
Por qué? Falta p6 nas canecas do dosador
Ha acimulo de p6
Por qué? Obstrucdo das tubulagdes na parte inferior das
canecas
O material ndo é
Por qué? H4& acimulo de pé nas paredes das tubulagoes O pé consolida dentro das tubulacoes adig;ﬁggrp:ra
escoamento do pd
Falta limpeza dos Paredes das Né&o tem um fluxo - .
. AL P ~ x O p6 Aliado esta -
Por qué? O pd Aliado estd muito tmido componentes da tubulagdes estéo constante de muito Gmido* A maquina parou
preparacdo deformadas escoamento
. Batem nas
. S O operador é ~
Barrilha anidra é tubulagdes para x (mesmo R
A - A alocado para outro . A preparacéo de ] N&o ha bateladas
Por qué? utilizada no O sal estd imido setor no dia da desgrudar o p6 bateladas parou desenvolvimento da rontas
processo i com ferramentas P causa 1) P
impeza - ;
indevidas
Manuteng&o no A preparacdo néo
sistema de . 5z . .
a . x O sal passou muito | N&o ha operadores Sensor da esteira no consegue suprir o
Por qué? hidratacéo( falha e :
Al tempo armazenado suficientes manual abastecimento das
mecanica ou AQui
. maquinas
elétrica)
es Saulén; ﬁl,atg se A esteira ndo esta O processo de
Por qué? d parando preparagéo é
obedece a regra do -
automaticamente demorado
FIFO
O sensor suja quando Nao existe
Por qué? 0 pé atinge o nivel padronizagéo no
indicado processo
O pd em suspensao
Por qué? adere a superficie
de leitura do sensor
Enumera(;a,o das 1 2 3 4 5 6 7 8
causas raizes

Fonte: Autor (2023)




Quadro 5 - Esquema dos 5 porqués para 0 GRUPO 1: expulsdo causada por subpeso - parte 2

GRUPO 1 - EXPULSAO POR SUBPESO - parte 2

PROBLEMA A maquina expulsa por subpeso
Por qué? Canecas ndo foram dosadas corretamente**
Por qué? Falta p6 nas canecas do dosador
Por qué?
Por qué? Faltou p6 no Colcho(moega de alimentagéo) do dosador Canecas estdo gastas
Por qué? O p6 se acumula nos cantos vivos do Colcho(moega de alimentagéo) Tempo de uso

A O pé cai no local incorreto do Um dos lados do Colcho tem N4o hé periodicidade de
Por qué? - ~ -
Colcho vibrag¢do maior do que o outro troca
Por qué? Os tubos estdo colocados com Héa apenas um vibrador
que inclinagéo incorreta instalado por maquina
Enumeracéo
das causas 9 10 11
raizes

Fonte: Autor (2023)
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Quadro 6 - Esquema ds 5 porqués para 0 GRUPO 2: expulsdo causada por sobrepeso e GRUPO 3: erros no apontamento do software

GRUPO 2 - EXPULSAO POR SOBREPESO

GRUPO 3 - ERROS NO APONTAMENTO
DO SOFTWARE

PROBLEMA A méquina expulsa por sobrepeso Ha erro no apontamento de dados no Perfor
Canecas néo foram | .
A Ajuste do aumento da altura do dosador com a caneca <
Por qué? dosadas Canecas ndo foram dosadas corretamente
(forma manual)
corretamente
Por qué? Tempo de uso Evitar expulsao pelo critério do INMETRO Verséo ultrapassada do software
Nao ha
Por qué? periodicidade de Grande variacéo de peso dos pacotes Ha duplicidade de informagdes
troca
Por qué? Canecas ndo foram dosadas corretamente** Problema de comunicagéo elétrico
A . . . Programa antigo néo
?
Por qué? (mesmo desenvolvimento da causa 12) Conector sujo com po compativel
Enumeracéo
das causas 12 13 14 15
raizes

Fonte: Autor (2023)
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Ao analisar as causas raizes do problema, observou-se uma vasta oportunidade de
melhorias. Entretanto, devido as limitacGes relacionadas ao tempo para aplicagdo do projeto,
da complexidade de mudanca para o cenério estratégico da empresa e do investimento
associado a acao, foi visto a necessidade de se utilizar o diagrama Ishikawa, conhecido como
diagrama espinha de peixe, para agrupar as causas de acordo com o efeito associado e deixar
visual esta organizacdo. Através dele, foi possivel enxergar as causas mais relevantes dentro
da realidade citada para prioriza-las. O critério de relevancia foi definido pela experiéncia
dos analistas de processos e equipe de manutencdo. Alem deles, foi solicitado pelo supervisor
da fabrica que pela complexidade envolvendo a estrutura de formulagcdo quimica do produto,
ndo fosse aprofundado e gasto esfor¢os nas causas relacionadas a este tipo de efeito. Para
investigar essa linha de causa, havia um projeto do setor de desenvolvimento de produtos
sendo estruturado paralelamente. Na figura 8, esta exposto o diagrama de Ishikawa com todas

as causas levantadas.

Figura 8 - Diagrama de Ishikawa para o problema do alto percentual de rejei¢do da Linha C

) Dozagem dos
mnpunerlt‘;s\ & precisio Umidade no ambiente
Quantidade de pessoas Tempo que o mix passa no 5
focadas na impeza Ribbon (misturadar) Local de armazenagem
., influenciando na umidade do sal
Tempo de residéncia do

pd nas tubulagies

Nao hi periodicidade de manutenio
dos componentes
Tipo de barrilha usada na Balanga de pesagem dos sachés com

Geometria do funil de alimentagio . medigio incorreta
IR produgio do pé do produto Z
Inclinagdo das tubulagdes que caem
no colcho(moega de ﬂl]menlagsn)
Tubulagbes danificadas devido ao uso . .
de barras de ferro para desobstrugio Balanga da preparagac com medicio
7 incorreta
Nao hi frequéncia de
limpeza dos componentes /
Apenas umtvihmdnrmlncadn no colcho
) (moega de alimentagic) Apontamento incorreto no
Sensor da peneira(nivel de pd) ndo indica o nivel software

cometo, ccasionando uso da esteira manual

Fi
Acimulo de po na parte
inferior das canecas

m

Fonte: Autor (2023)
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A fim de facilitar a visualizacdo, os blocos em laranja foram os pré-selecionados para
desenvolvimento com base na anélise dos stakeholders que focados no projeto avaliaram e
priorizaram e os em azul os que foram vistos como inviaveis para o presente momento. Esta
inviabilidade foi embasada levando-se em conta um alto investimento envolvido ou a alta
complexidade de uma possivel solucdo dado o horizonte de tempo delimitado de aplicagédo
da metodologia.

Tratando das causas que foram desenvolvidas, percebeu-se que mesmo com a
priorizacdo inicial, era necessario se ter um levantamento quantitativo referente a importancia
destas causas raizes, além de ser uma forma de envolvimento e aproveitamento do
conhecimento dos envolvidos no projeto de melhoria que estavam diariamente ligados ao
problema.

Buscando estes objetivos, aplicou-se uma ferramenta de priorizacdo chamada de matriz
de priorizacao, podendo ser visualizada no quadro 7. Importante citar que a partir da diviséo
proposta no diagrama de Ishikawa houve uma maior facilidade de entender onde se

concentrava o problema e como poderia se atuar em diferentes seguimentos no projeto.

Quadro 7 - Matriz de priorizacdo das causas do problema

MATRIZ DE PRIORIZACAO

5 Nota dos Participantes
Relacdo de causas que
odem estar provocando o Analista Analista [ Analista
Ne° p . Total
problema: Alta % de Estagiario de o?ﬁgaﬂ?r:ada de de
Rejei¢do na Linha C Processos q processos | processos
Limpeza incompleta e
1 irregular no processo de 5 5 5 5 5 25
preparacéo
2 Uso de sal umido no 5 5 5 5 3 23
processo
3 Tubulagbes amassadas 5 5 5 3 3 21
4 Inclinacdo inadequada dos 5 5 5 3 3 21
tubos que caem no colcho
5 . Ser]sor da esteira sem 3 3 3 3 3 15
uncionar no automatico
6 Padronizacgdo da dlnamlga 3 3 3 3 3 15
do processo de preparacao
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Material inadequado das

7 canecas para facilitar o 3 3 5 3 1 15
escoamento
Apontamento incorreto de
8 dados no Perfor 3 5 3 3 1 49
9 Canecas us?das na dosagem 5 3 1 3 1 13
estdo gastas
10 Apenas um vibrador é usado 1 3 3 1 1 9

nos colchos

Fonte: Autor (2023)

Considerando o total de cada causa, foram escolhidas as cinco que obtiveram os
maiores valores, ou seja, estas causas foram consideradas pela equipe como sendo as mais
criticas a interferirem no aumento de rejeicao de pacotes. As causas do ranking de criticidade
foram as de numero 2,1,3,6 e 10. Esta Gltima, empatou na pontuacdo com as de nimero 4, 5
e 7, mas foi escolhida entre a equipe como a mais viavel a ser priorizada dado o espago de
tempo para aplicacdo da metodologia e resultado a curto prazo.

4.3.4 Elaboracdo do plano de acdo

Com as causas que foram priorizadas e escolhidas como criticas, seguindo o andar da
metodologia, foi elaborado o plano de acdo. A criacdo do plano é essencial, pois é através
dele que se desenvolve agdes que irdo bloguear o surgimento dessas causas e atingir 0s
objetivos definidos. A estratégia do plano de acdo envolveu areas de apoio ao processo para
facilitar o desenvolvimento das acfes, além de delegar um responsavel por cada acdo e
distribuir melhor as atividades. Por fim, foram estabelecidos prazos e metas para cada

solucdo, resumido no quadro 8.

Quadro 8 - Planejamento do plano de acdo para reducéo do percentual de rejeicdo da Linha estudada.

CAUSAS-RAIZ CONTRAMEDIDAS QUEM PRAZO

Estagiario de

Criar POP de limpeza para a preparacao 18-nov
processos
Lo A1 @ e Ao Criar cronograma de manutencdo para a Linha | Encarregado da
nos componentes da N 30-dez
x C manutencéo
preparagao
Criar checklist de limpeza para a preparacéo da Estagiario de 18-nov

Linha C processos
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Criar checklist de limpeza para o envase da Estagiario de
- 18-nov
Linha C processos
2.Uso de sal umido no Implementar FIFO Estagiario de 29-nov
processo processos
3 Tubulacdes amassadas Confeccionar peca de borrachz_al para amortecer o | Estagiério de 29-nov
impacto da batida processos
Alongamento da tubulagéo para diminuir Encarregado da 23-out
volume de p6 no colho manutencéo
B TS IEEGIEeR ¢ Providenciar confec¢do de alongamento para Estagiario de
tubos que caem no colcho x . 11-nov
: x tubulacdo com material adequado processos
(moega de alimentacéo)
Analisar dados depois da colocacdo do Estagiario de 29-nov
alongamento processos
Atualizar versdo do software Encarregad9 da 30-out
manutencéo
5. Apontamento incorreto de Acompanhar recebimento dos dados do Estagiario de
. 31-out
dados no software software diariamente processos
Atualizar registro do hora a hora com registro Analista de
: 18-nov
de peso e atributos do produto processos

Fonte: Autor (2023)

Além das acGes terem como base as causas raizes do problema a equipe estruturou

em conjunto qual seriam as contramedidas. Elas foram embasadas nas seguintes observagoes:

Causa 1- Falta de limpeza adequada nos componentes da preparacdo: O produto é
constituido por substancias higroscépicas, ou seja, substancias que tem alta afinidade com a
agua e que devido a isto, facilitavam o acumulo de material nas tubula¢des e por toda a
méaquina de empacotamento. Partindo desta analise, a limpeza dos equipamentos era
considerada um ponto critico. Com o incrustamento, havia delimitacdo do fluxo de pé nas
tubulagdes contribuindo com a dosagem inadequada do produto, ocasionando a expulsdo dos
pacotes. Acarretava também no desgaste precoce do equipamento, além do desempenho
incorreto da maquina e aumento nos riscos de quebra. A partir disso, a contramedida
planejada foi a criacdo de procedimentos de limpeza para padronizagdo da atividade e

checklist de acompanhamento afim de inspecionar e criar uma rotina de acompanhamento.

Causa 2- Uso de sal amido no processo: Analisando a composi¢do do po e sua facilidade
de absorcdo de agua do ambiente, o sal era a matéria-prima que mais influenciava no

incrustamento do pd. Partindo dessa premissa, observou-se que o sal ficava armazenado de
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forma inadequada de modo a facilitar a absorcdo de umidade do ambiente. Além disso, ndo
se obedecia a regra FIFO (First in First out) para consumo do insumo. Analisando a longo
prazo, estas condic¢des influenciavam no futuro incrustamento dos equipamentos, pois ao ser
utilizado no processo, devido a retencdo da umidade do ambiente, ele adicionaria uma
guantidade maior de agua na férmula do produto, que por sua vez aumentaria sua
pegajosidade. Esta propriedade contribui diretamente para o incrustamento. Considerando as
limitacbes sobre as mudancas de armazenamento do produto e suas condigdes de
recebimento, foi decidido implementar a técnica FIFO no setor para otimizar o consumo e

organizar o local.

Causa 3- Tubulagdes amassadas: Os operadores utilizavam ferramentas inadequadas para
bater nos equipamentos e tubulacGes a fim de desprender o p6 acumulado da regido. As
tubulacbes e equipamentos posteriormente amassados, facilitavam a acomodacdo do po o
que provocava um ciclo de a¢des incorretas e repetitivas para sanar o entupimento. Para que
ISSO Ndo acontecesse mais, pensou-se em fornecer ferramentas que agredissem de forma bem

mais reduzida as tubulacdes ja que este acimulo era intrinseco ao processo junto a atividade

Causa 4- Inclinacdo inadequada dos tubos que caem no “colcho” (moega de
alimentacéo): Percebemos que os tubos que forneciam o p6 ao recipiente de armazenamento
das maquinas, chamados pela operacdo de “colchos”, estavam muito afastados e assim o
fluxo de pé em movimento era muito pequeno, visto que o “colcho” demorava muito tempo
para esvaziar. O “colcho” é o recipiente de armazenamento anterior a etapa de dosagem de
peso dos pacotes. Com fluxo baixo de movimentagdo no processo, 0 pd tende a consolidar e
assim facilitar todo o incrustamento devido a suas propriedades quimicas e assim afetar a
pesagem dos pacotes durante sua dosagem. Para resolver essa questdo, foi pensado na
confeccdo de um alongamento para esse tubo usando um material parecido com o de lona,
para facilitar a remocéo e limpeza da peca. A colocacdo da peca garantiria um fluxo de po
constate, diminuicdo na segmentacdo de material no “colcho” e reducdo do incrustamento
nas canecas de dosagem, evitando dosagens incorretas que acarretavam expulsdo dos

pacotes.
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Causa 5- Apontamento dos dados incorretos no Software — Apos a coleta dos dados
historicos pelo software, percebeu-se que o banco de dados possuia informagGes repetidas
sobre os dados de rejeicdo de produtos das maquinas. Como o indicador era formado
considerando estas informacgfes, procurou-se realizar manutencbes e atualizagbes no
software para garantir padronizacéo e aumento da confiabilidade do indicador. E importante
ressaltar novamente que para andlise inicial todo o banco de dados foi revisado e retirado
informacgdes duplicadas. Além de atacar diretamente os erros no software, foi sinalizado a
necessidade de atualizar o documento de conferéncia dos atributos do produto para
acompanhamento da operacdo durante o turno de producédo. Para preencher este documento,
agora o operador fica responsavel de coletar 5 amostras do produto e pesa-las em uma balanca
a parte; em caso de grande variacdo na média de peso ele devera realizar ajustes na maquina
para garantir um maior controle e identificar outras causas que possam vir a interferir nesta
variacdo. Esta analise foi agregada a inspecdo que ja era realizada, mas com relacdo a

qualidade do produto.

4.3.5 Execucéo do plano de acdo

Apbs apresentado a execucdo do plano proposto teve um acompanhamento através de
reunides periddicas para follow-up das demandas com o0s responsaveis e possiveis
dificuldades encontradas, isto tudo considerando o prazo limite das acdes. A maioria das
acoes foram simples e com custo baixo para execucao, pois foram utilizados e aproveitados
recursos internos da organizacdo, além de envolver a criacdo e padronizacdo de novos
processos das atividades. Ap6s o fim do periodo considerado para realizacdo do projeto, o

status final das acdes pode ser visto no quadro 9:

Quadro 9 - Acompanhamento das a¢des realizadas no plano de acéo

CAUSAS-RAIZ CONTRAMEDIDAS QUEM  |PRAZO|  STATUS
Criar POP de limpeza para a Estagiario de Wnray
preparagéo Processos
1.Falta de limpeza Criar cronograma de Encarregado

adequada nos componentes 30-dez

da preparacéao

manutenc¢do para a Linha C da manutencéo

Criar checklist de limpeza paraa | Estagiario de

preparacdo da Linha C processos LRI ) ERETIETD




Criar checklist de limpeza para o

Estagiario de

do produto

envase da Linha C processos IS
2.Uso de sal tmido no Implementar FIFO Estagiério de 29-nov
processo processos
Confeccionar peca de borracha o
. . Estagiario de
3.Tubulagdes amassadas para amortecer o impacto da 29-nov
batida processos
Alongamento da tubulagdo para | Encarregado
LI . ~ | 23-out
diminuir volume de p6 no colho | da manutencéo
4.Inclinacdo inadequada dos Providenciar confecgag de Estagiario de
alongamento para tubulagcdo com 11-nov
tubos que caem no colcho . processos
material adequado
Analisar dados depois da Estagiario de 2
x 9-nov
colocagdo do alongamento processos
. x Encarregado
Atualizar versdo do software da manutengio 30-out
5. Apontamento incorreto | Acompanhar recebimento dos | Estagiario de 31-out
de dados no Perfor dados do software diariamente Pprocessos
Atualizar registro do hora a hora .
- . Analista de
com registro de peso e atributos 18-nov
processos

Fonte: Autor (2023)
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Para a causa 1, a contramedida com relagéo ao cronograma de manutengdo para a linha

de producéo néo pode ser iniciada, pois a manutencao precisou priorizar outras atividades e

contava com uma méao-de-obra reduzida. As demais contramedidas foram concluidas e criado

0 procedimento para limpeza na preparacdo, podendo ser visto na figura 9. Além de

checklists de acompanhamento para a limpeza do processo de producéo e empacotamento

(Anexo 1).
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Figura 9 - Procedimento operacional padréo de limpeza dos componentes da preparacdo

DETEROENTE EM PO

DPO- LIC-POP-007-00

5o LIMPEZA DO RIEEON, ESTEIRA E PENEIRA DA LINHA C

Recponcavel: Operador |

Copla Confrolada

1- OBJETIVO

o i de limpeza do Gbbgw, da esteira e da peneina da

preparacia do detergents am pd Aliado (linha C).

2- AREAS ENVOLVIDAS

Detergente em Po

3- MATERIAL NECESSARIO

1
2
3
4
5.

Langa
P

Vasszours

. Pana seco e pana com aleal

. Escova de ago;

4- PROCEDIMENTO

4.1- LIMPEZA DO MISTURADOR RIBSON

Abrit 2 tampa do ghbaw(Figura 1);

Figura 1 - Abiir a tampa do ghbgg de soordo com as setas da figura

2. Limpar as paredes do ghben utilzando a lanca (Figura 2)

Figura 2 - (A] Lanca uilizada na impeza, (B) Pareds do ribbon.

3. Limgar a héfice do Gobap também uilizando a lanca (Figura 3)

Fonte: Autor (2023)

A causa 2 ndo foi implementada, devido a limita¢do de tempo do projeto e assim nao

foi possivel se iniciar a técnica FIFO no setor.

Em relagéo a causa 3, foram confeccionados martelos de borracha para que pudessem

ser utilizados como ferramentas para desprender o pé acumulado nas tubulagdes. A utilizacdo

da borracha, diminuiu o impacto durante o contato com as tubulagdes, além de aumentar a

vida util das pecas.

Na causa 4, a pec¢a, que pode ser vista na figura 10, foi confeccionada e acoplada nas

tubulacbes que possuiam contato direto com a moega de alimentacéo, a fim de estabilizar o

fluxo constante de p6 escoado. Com este alongamento, o pd vindo das tubula¢@es ndo passava

grande tempo armazenado neste local e assim, evitava possivel segmentacdo do produto e

reduzia o incrustamento no equipamento e em especial, nas canecas de dosagem.
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Figura 10 - Peca confeccionada para estabilizar o fluxo constante de p6 escoado

Fonte: Autor (2023)

Paralelo a isso, de forma continua acompanhou-se os dados depois da colocacdo do
alongamento. Os resultados serdo apresentados nas sessdes adiantes.

Analisando as contramedidas da causa 5, contratou-se um técnico responsavel pela
manutencdo do software e ocorreu a atualizagdo da versdo do programa. Além disso, vistorias
foram feitas periodicamente para garantir o funcionamento correto do software. Apds a
atualizagdo, dados repetitivos ndo foram mais gerados e houve diminui¢do no tempo de
resposta entre o software e computadores da rede do setor. Para garantir que o controle de
peso estivesse acontecendo por parte da operagéo, foi criado o campo de controle de peso no
documento de preenchimento, chamado de hora a hora, que é preenchido durante o turno de

producéo.

4.3.6 Verificagdo

Ap0s o inicio das acGes de acompanhamento e mudanca de rotina, além das que
necessitaram de confecgdo de material é necessario que nesta etapa se verifique a eficacia
do plano proposto e sendo possivel quantificar valores. Com isto, foi acompanhado o
indicador nos meses de setembro, outubro e novembro, como pode ser visualizado na
figura 11. Analisando o més de Setembro, na Gltima semana do més houve a colocacao
da adaptacdo nas tubulacbes e inicio dos ciclos de limpeza no processo e maquina,
obedecendo o procedimento. O percentual de rejeicdo das maquinas ainda se manteve
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alto e sem reducdes significativas, os checklists de acompanhamento foram
implementados neste mesmo periodo, além da disponibilizacdo das ferramentas
adequadas.

Nos meses seguintes de outubro e novembro observou-se reducdo significativa no
percentual de rejeicdo da linha, com valores na maquina 16 de 7,17% e 5,1%
respectivamente e na maquina 17 com percentual de 4,9% e3,2% respectivamente. Estas
informagdes podem ser vistas no grafico 4.

Gréfico 4 - Grafico do percentual de Rejeicdo de fevereiro a novembro da Linha C
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Fonte: Autor (2023)

4.3.7 Padronizacao

Com a verificacdo realizada em um periodo de tempo para garantir a padronizagédo
das agOes, pode-se constatar que elas tinham surtido efeito no percentual de rejeicdo e com
isso os procedimentos, checklist de limpeza e registro de peso foram aprovados e pelos
gestores da éarea. Os documentos foram definidos como padrdo, tendo carater de
preenchimento obrigatdrio na atividade diaria operacional. A limpeza do setor passou a ser
feita e acompanhada semanalmente. A colocagdo da peca também se tornou parte
componente da maquina e foi um ponto decisivo para reducdo dos valores visto que a

modifica¢do impactava diretamente na dosagem dos pacotes.
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4.3.8 Concluséao

O MASP trouxe resultados positivos que puderam ser verificados através de
acompanhamento diario e auxilio de todos os envolvidos no processo produtivo.

Com a implementacdo das acOes, a quantidade de expulsdo foi reduzida e assim
conseguiu-se maiores valores de producdo com qualidade e menor retrabalho e geracao de
avarias, além de melhorar a organizacédo do local que na maioria das vezes estava baguncado
por conta da quantidade de pacotes expulsos. Fez com que o produto “Aliz” ficasse
consequentemente mais competitivo e aumentasse sua viabilidade de fabricacdo, devido a

diminuicdo dos seus custos de producéo.

As contramedidas elaboradas surtiram efeito sobre o percentual de rejeigdo que foi
reduzido de uma média de 13% para 5,1% na maquina 16 e 3,2%, na 17, respectivamente.
Com os resultados de rejeicdo reduzidos também foi possivel alcancar a meta que foi
estabelecida no inicio do projeto, além de serem resultados melhores do que a meta definida

previamente.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Qualquer empresa, independente do seu porte tem problemas e precisa encontrar
melhores formas de gerencia-los a fim de sanar suas causas de origem. Além da grande
competitividade natural no mercado, elas precisam estar preparadas a inovar nos seus

processos e otimiza-los.

Com a nova percepcao do consumidor, sequelas no mercado devido ao contexto da
pandemia do COVID 19 e a peculiaridade do setor de saneantes, fica claro a importancia de
uma boa estruturagdo na tomada de deciséo apoiada de ferramentas e metodologias que visem
garantir a qualidade e tornar o produto competitivo.

A utilizagdo do MASP atrelado as ferramentas de qualidade se mostrou totalmente
viavel para reducdo do percentual de rejeicdo da linha analisada, pois a partir da juncdo dos
conhecimentos técnicos, criatividade e vivéncia do chao de fabrica por parte dos integrantes

do projeto as causas do problema foram identificadas, esclarecidas e atacadas de forma direta.

O controle do percentual de rejeicdo das maquinas se mostrou um indicador
extremamente importante para o desenvolvimento e descobrimento de oportunidades de
melhorias, a partir deles vérias informacdes podem ser retiradas com o objetivo de estudar

um determinado processo ou criar formas de analise.

Pode-se dizer que o objetivo deste trabalho foi alcangado, que foi a identificacdo das
causas e proposta de solucdes para o alto indice de rejeicdo para a linha de producédo
utilizando o MASP — foi obtido com satisfacdo acima do esperado. Tendo em vista 0
desenvolvimento completo de todas as etapas da metodologia e de resultados abaixo da meta

estabelecida.

Da perspectiva académica, este trabalho trata de temas ja recorrentes na literatura
relacionados ao uso da metodologia de analise e resolucéo de problemas - MASP. Porém traz
novas perspectivas de aplicacdo envolvendo a inddstria de saneantes, a qual se mostra
limitada de informagdes para consulta na literatura quando comparada a outros segmentos.

Com isto, a aplicacdo de todas as etapas da ferramenta e de forma pratica podem servir de
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base e agregar positivamente para outros estudos relacionados ao MASP e/ou gestdo da

qualidade envolvendo o setor de saneantes.

5.1 Limitacdes e Trabalhos futuros

A partir das restricdes da organizacdo quanto a investimentos que exigissem recursos
financeiros, limitacdo de m&o de obra e uma necessidade mais rapida de mudancas, apenas
foram trabalhadas causas raizes que dentro do horizonte de tempo do projeto se mostraram

relevantes.

Ainda se considera que, por mais que a aplicagdo do MASP represente uma parte
consideravelmente responsavel por trazer as melhorias além da meta estabelecida, ainda ha
trabalhos a serem realizados. O processo de fabricacdo de saneantes é complexo e abrange
uma série de outras variaveis que podem, ainda assim influenciar os resultados. Seja no
percentual de rejeicdo do produto como também em outros indicadores de referéncia de

qualidade do segmento.

Também se deve considerar a ndo aplicacdo completa das melhorias sugeridas até a
concluséo desse estudo, por inviabilidade do tempo e outras dificuldades encontradas por néo
priorizacdo da sua execucdo, porém as que foram realizadas trouxeram uma maior
conscientizacdo das atividades e modificacbes nas rotinas a serem seguidas pelos
colaboradores da organizacdo, além de adaptacdes feitas diretamente no processo de

producao.

Para trabalhos futuros, aconselha-se a abertura de um novo ciclo de aplicacdo do
MASP com foco nas causas que ndo foram tratadas e nem desenvolvidas, bem como das
causas envolvendo a parte do processo de fabricacdo que estavam conectadas as outras linhas

de producédo A e B, dado que o processo se tornaria mais robusto.
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ANEXO 1 - Checklist de limpeza e reparo de componentes dos maquinarios
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ANEXO 2 — Checklist de atributos do produto
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