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RESUMO

Com o crescente mercado de embalagens de papeldo ondulado e a competitividade
no ramo, as empresas estdo buscando alternativas que promovam a melhoria dos
Seus processos e garantam a posicdo da organizacdo no mercado. Neste cenario,
identificou-se diversos problemas que afetam a qualidade do produto final no processo
produtivo em uma empresa de grande porte na regido do meio oeste catarinense.
Desta forma, este trabalho tem objetivo de propor melhorias no processo de fabricacéo
de embalagens de papeldo ondulado em uma empresa do meio oeste de Santa
Catarina. Para realizar este trabalho, inicialmente foram realizadas inspecoes
amostrais no setor de Impressoras, baseadas nas Normas NBR 5425 e 5426. A
sequéncia deu-se por célculos estatisticos para a construcdo da carta de controle
“p”, que mostrou oquanto o processo varia ao longo do tempo. As falhas identificadas
foram priorizadase posteriormente foram identificadas as possiveis causas originarias
das falhas nas caixas. Estes célculos e dados coletados foram analisados e serviram
para a proposta de melhoria, resultando em um plano de acdo baseado na ferramenta
5W2H.

Palavras-Chave: Controle Estatistico de Processo. Inspecao por amostragem. Carta

de controle “p”.



ABSTRACT

With the growing corrugated cardboard packaging market and competitiveness in the
field, companies are looking for alternatives that promote the improvement of their
processes and guarantee the organization's position in the market. In this scenario,
several problems were identified that affect the quality of the final product in the
production process in a large company in the midwest region of Santa Catarina. In this
way, this work aims to propose improvements in the manufacturing process of
corrugated cardboard packaging in a company in the midwest of Santa Catarina. To
carry out this work, sample inspections were initially carried out in the Printer sector,
based on the NBR 5425 and 5426 Standards. The sequence was based on statistical
calculations for the construction of the “p” control chart, which showed how much the
process varies over over time. The identified failures were prioritized and later the
possible causes of failures in the boxes were identified. These calculations and collected
data were analyzed and served for the improvement proposal, resulting in an action plan

based on the 5W2H tool.

Keywords: Statistical Process Control. Sampling inspection. “P” control chart.
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1 INTRODUCAO

O mercado de embalagens no Brasil é o quinto maior do mundo, sendo dividido
por classes de materiais: papel, papeldo, cartdo, plastico, metal, vidro e madeira
(MACHADO et al. 2018). De acordo com Jankavski (2021), o setor de embalagens
cresceu historicamente junto ao Produto Interno Bruto (PIB) e o “Boletim Estatistico
Mensal da EMPAPEL aponta que o indice Brasileiro de Papeldo Ondulado (IBPO)
subiu 1% em julho deste ano na comparacdo com o mesmo més do ano anterior”
(GOUVEI; PACINI; ABJAUD, 2022, p.23). Os autores também apontam que do
mesmo modo, a expedicdo de chapas, acessoérios e caixas de papeldo ondulado
também superou o volume despachado no més de julho emcompara¢cdo com 0s anos
antecedentes, chegando a 355.686 toneladas no més, o que representa uma alta de
4,9%. Visto o crescimento no setor de embalagens de papeldo ondulado, Rosario
(2004) concorda que para as organizacbes se manterem nesse mercado competitivo
atual, evitarem desperdicios e retrabalho, faz-se necessario adotar ferramentas da
qualidade que auxiliem na melhoria e controle dos processos, como € o caso do
Controle Estatistico de Processos (CEP).

Rosario (2004) também afirma que o CEP, por meio de suas cartas decontrole,
permite monitorar e distinguir as causas dos problemas que ocorrem na empresa,
tornando possivel identifica-las antes de chegar no cliente final e direcionando a
empresa a tomar as acdes devidas. Conforme Machado et al. (2018) as cartas de
controle mostram a tendéncia dos pontos avaliados em um intervalo de tempo
determinado, onde sao calculados os limites de controle, para descobrir se 0 processo
estad sob controle estatistico. Caso os dados estejam sob controle estatistico, é
possivel calcular o indice de capabilidade do mesmo.

Para Bayeux (2001) a analise de capabilidade atua como um procedimento que
visa analisar se o processo estéd atendendo as especificacfes de qualidade exigidas.
Para isso, demanda uma investigacao na variabilidade do processo, bem como sua
posi¢cdo em relagao aos limites de controle, para garantir uma melhor estabilidade nas
caracteristicas do produto. Werkema (1995) acredita que os dados estatisticos
possibilitam chegar a conclusdes confiaveis sobre algum fenémeno observado e
diminuir esta variabilidade do processo, que pode ter causas comunsou especiais.

As causas comuns, também chamadas de aleatérias, segundo Machado et al.
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(2010), referem-se a variacdes (valores diferentes entre si) oriundas de diversas
fontes, mas que se comportam de forma estavel no processo. Por sua vez, as causas
especiais, para 0 autor, sdo aquelas que ndao podem ser explicadas por uma
distribuicdo simples e podem tornar o processo instavel, afetando a qualidade do
produto final. Isso é, quando existem causas comuns em sua variabilidade, pode

significar que o processo esta sob controle estatistico (dentro dos limites de controle).

1.1 Justificativa do tema

Apesar da empresa em questdo estar atuando no mercado ha 80 anos, o
Controle Estatistico de Processo aplicado é algo promissor e necessario, visto que 0
nimero de reclamacdes por embalagens fora das especificacdes € consideravelmente
alto e esta afetando diretamente o desempenho da empresa frente aos clientes. Além
do mais, é fundamental colocar em pratica o conhecimento obtido no curso de
Engenharia de Producdo de forma a proporcionar melhorias no processo de
fabricacdo da empresa. Tendo ciéncia das diversas e constantes mudancas a nivel
de preferéncias e exigéncias de clientes, questdes econdmicas, fatores tecnolégicos,
politicas governamentais e concorréncia, compreende-se necessario que as
organizacbes alinhem sua capacidade e melhorem a performance do processo de
maneira continua (GAVIOLI, 2012).

1.2 Definicdo do problema

Em uma empresa de caixas de papeldo ondulado reciclado situada na regido
Oeste de Santa Catarina, o cliente preza pelos requisitos de qualidade do produto,
como por exemplo a colagem correta, impresséao conforme, caixas sem refile aderido,
dimensdes e medidas sem variacdes, vincos corretos, entre outros. Esses requisitos
acabam ndo sendo atingidos pela organizagéo, resultando em reclamacgdes por parte
dos clientes, que exigem um retorno da organizacdo e uma tratativa da causa do
problema. Porém, ao buscar mitigar esses problemas, ndo foi identificado na
organizacdo um historico de dados para detectar o fator originador dos mesmos,
impossibilitando uma resolugdo eficaz que nado gere a recorréncia dos fatos.

Isso acaba por gerar devolugdes, retrabalho e custos adicionais para repor o
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material, além do tempo decorrido que os colaboradores levam para resolver os
problemas. Um controle estatistico do processo aliado a métodos de inspecéo e a
utilizacdo de outras ferramentas de qualidade auxiliard na identificacdo da causa raiz
dos problemas e uma posterior proposta de melhorias. Ferramentas de controle
estatistico sao utilizadas na resolucao de problemas, no sentido de entender a causa
raiz dos mesmos, e atuam no planejamento, controle e otimizagdo dos processos
produtivos (WERKEMA, 1995).

1.3 Delimitacdo do estudo

O estudo foi realizado nas 4 maquinas impressoras que mais apresentam
problemas nas caixas, por se tratar de uma iniciativa pioneira dentro da organizacao,

a qual precisa ser testada para depois ser replicada para outros processos.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo Geral

Propor melhorias no processo de fabricacdo de embalagens de papeldao

ondulado em uma empresa do meio oeste de Santa Catarina.

1.4.2 Objetivos Especificos

a) Elaborar um fluxograma com todas as etapas de fabricacéo;

O

) Coletar os dados através de inspecdes por amostragem no processo;

Elaborar a cartas de controle;

O

) Identificar as causas comuns e as causas especiais dos problemas por

o

meio de ferramentas da qualidade;

e) Medir a variabilidade do processo;

f) Definir a capabilidade do processo (caso 0 processo ndo apresenta causas
especiais em sua variacao);

g) Propor as melhorias para o processo mediante ferramentas de gestéo da

gualidade.

1.5 Organizacéo do Trabalho
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O trabalho esta dividido em 5 capitulos, em que no primeiro capitulo apresenta-
se a contextualizacdo do tema proposto no ambiente econdmico, buscando expor a
problemética encontrada na organizacdo em questdo e a justificativa para o
desenvolvimento da proposta do estudo. Neste capitulo também é apresentado o
objetivo geral e os objetivos especificos, bem como a organizacdo do trabalho.

O segundo capitulo é o desenvolvimento do trabalho, onde os principaistépicos
trabalhados estdo explicados, como o surgimento da qualidade e suas ferramentas
(Fluxograma, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, 5W2H), o Controle
Estatistico de Processo (CEP), a inspecédo por amostragem que ird auxiliar na coleta
de dados, as cartas de controle, os calculos necessarios para o CEP (limites de
controle, capabilidade, indice cp e cpk, variabilidade), a descricdo do que é causa
comum e causa especial de variagdo, bem como a tendéncia e a instabilidade do
processo.

O capitulo 3 apresenta a metodologia do estudo, ou seja, como ele foi feito e
qual é o carater metodoldgico, abordando a forma de coleta de dados, como a carta
de controle “p” e os indices do processo foram calculados e de que forma sao tratados
no trabalho.

A andlise e discussao dos resultados obtidos com o estudo estéo no capitulo 4,
onde foi possivel determinar a variabilidade do processo com a elaboracdo da carta
de controle “p”, as possiveis melhorias desenvolvidas com o auxiio de ferramentas
de gestdo da qualidade e a analise do efeito desses dados na organizagéo.

Por dltimo, no capitulo 5 consta as conclusdes obtidas através da realizacdo do
presente estudo, assim como as implicagbes e dificuldades encontradas duranteo
trajeto, as contribuicdes geradas para a organizacao e as sugestdes para pesquisas
futuras de CEP.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Neste topico, serdo fundamentados os principais assuntos abordados neste
trabalho.

2.1 Qualidade

Conforme Corréa (2019), a qualidade surgiu tempos atras ainda quando o
homem fabricava seus bens de consumo de forma manual e cuidava com a qualidade
final de cada um deles. No entanto, Gomes (2004) relembra que o mundo passou por
um extenso periodo de guerra, o qual trouxe grandes danos a nivel mundial, como a
crise econdbmica. O autor também cita que a crise foi como um alavanque para a
economia, visto que era necessario produzir cada vez mais de forma mais rentavel, a
fim de melhorar o cenario econdmico. Com isso, a escala de produgcdo aumentou
progressivamente e segundo Corréa (2019), a concorréncia também foi crescendo e
0 homem j& ndo tinha mais um controle total sobre o seu processo, dessa forma foram
aparecendo mais defeitos nos produtos fabricados. O mesmo autor enfatiza que nesse
momento a preocupacdo com a qualidade era um bem necessario para a empresa
manter-se no mercado competitivo, evitar desperdicios no processo e atender 0s
clientes que por sua vez, exigiam mais dos seus fornecedores.

Um importante nome para a histéria da qualidade, Crosby (1979), sempre
defendeu a preocupacdo com a qualidade como um investimento para a empresa,
desde que se garanta que 0 processo ira produzir bem da primeira vez ("right first
time”) e todos se conscientizem e adotem essa preocupacdo em busca da melhoria
continua. Ainda sobre produzir com qualidade evitando desperdicios, outro renomado
guru da qualidade, Juran (1951) em seu livro “Quality control handbook” ganhou
destague neste meio quando apresentou o0 modelo de custos da qualidade,o qual
explicou como investir em um sistema de qualidade preventivo, através de
ferramentas de inspecdo no produto e outras, pode reduzir os custos causados por
falhas internas (produtos defeituosos) e falhas externas, como exemplo os custos com
garantia.

Desse modo, a preocupacdo com o cliente passou a ser prioridade para as
organizagcdes, Wood Junior e Urdan (1994) tratam a qualidade como a conformidade

do produto ou servico e a adequacdo ao uso para atender as necessidades e
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satisfacao dos clientes. Ou seja, sistematizar a qualidade nas empresas inteirando 3
variaveis principais: o produto, o cliente e o uso. A qualidade é definida segundo
Montgomery (2009) como uma vantagem competitiva, na qual os produtos e servicos
devem atender aos requisitos dos clientes. Paladini (2010) aborda a qualidade como
uma orientacdo dos processos da empresa com vistas ao melhor atendimento dos
consumidores, na entrega de produtos, servicos e métodos sem defeitos. Sendo que
para Carpinetti (2003, p.97) “defeito é toda falta de conformidade da unidade do
produto em relacdo a uma especificagao’.

De acordo com a norma ABNT NBR ISO 9000:2015, a qualidade dos produtos
e servicos pode ser medida pela capacidade de satisfazer os clientes e pelo impacto
gerado. E ainda afirma que, além de analise de funcdo e desempenho, também
envolve valor percebido e analise de custo x beneficio. Carpinetti (2003) considera
que para atingir a qualidade dos processos, deve-se ter um controle, o qual deve
seguir um fluxo de atividades com 4 etapas bésicas, sdo elas: coleta de dados,

avaliacdo do processo, diagndstico do problema e acéo corretiva.

2.2 Ferramentas da Qualidade

Para atingir o controle da qualidade, tem-se as ferramentas que servem de
auxilio na resolucdo de problemas e sdo estruturadas a partir de graficos, tabelas,
diagramas e fluxos (CORREA, 2019). As principais ferramentas seriam: Fluxograma,
Estratificac@o, Folha de Verificacdo, Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito,
Histograma, Diagrama de disperséo, Grafico de Controle (CARPINETTI, 2003).

Dentro destas ferramentas, algumas servem também como método de
monitoramento dos dados e para Korzenowski (2014) as ferramentas mais utilizadas
no monitoramento de qualidade do processo sao as cartas de controle. Para Cortivo
(2005) o fluxo do processo é baseado em conhecimento, estabilizacdo e ajustes.
Sendo assim, o autor ainda afirma que € imprescindivel utilizar ferramentas que
ajudem a identificar as causas especiais que prejudicam o processo a fim de ajustar

0 mesmo.

2.1.1 Fluxograma

O fluxograma é uma das ferramentas da qualidade capaz de demonstrar de
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maneira visual cada etapa do processo atraves de simbolos especfificos (AZEVEDO,
2016). O autor ainda descreve a técnica como essencial para visualizar a realidade da
empresa e as informacdes necessdrias para realizar um estudo do processo da
organizacdo. Mello (2008, p.29) relata que: "O fluxograma é uma técnica de
mapeamento que permite o registro de acdes de algum tipo e pontos de tomada de
deciséo que ocorrem no fluxo real’. O autor também cita algumas vantagens na sua
utilizacdo, como a facilidade na localizacdo das falhas do processo, tendo em vista
que o fluxo é visualizado desde a entrada de matéria-prima até a entrega do produto
final, bem como permite analisar como cada etapa se conecta, relacionando os

componentes efacilitando verificar sua eficacia.
“Os padrdes de fluxogramagao mais utilizados no mapeamento de processos
sdo os padrdes ASME e ANSI. Eles séo internacionalmente reconhecidos, o que
facilita a andlise e interpretacdo dos fluxos por pessoasde qualquer lugar do mundo

que venham a interagir sobre o processo” (RAIMUNDO, 2016, p.32).

Em 1947, a ASME - The American Society of Mechanical Engineers
(Sociedade Norte-americana de Engenheiros Mecanicos) padronizou 0S cinco
simbolos que se encontram na Figura 1, para demonstrar o fluxo do processo, a fim
de facilitar a construgcdo e entendimento do mesmo (BARNES, 1977). Esse tipo de
fluxograma foi bem aceito por ser capaz de demonstrar de maneira simples o passo
a passo de um trabalho, facilitando sua analise analitica do processo (Peinado e
Graeml, 2007). O padrdo ASME é um fluxograma vertical usado para representar

rotinas simples de trabalho executado dentro de uma mesma unidade operacional

(MENDONCA, 2012).
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Figura 1 - Simbologia para fluxograma padrdo ASME

simbolo

descri¢do

exemplo

Operagdo: ocorre quando se modifica intencionalmente
um objeto em qualquer de suas caracteristicas fisicas ou
quimicas, ou também quando se monta ou desmonta
componentes e partes.

Martelar um prego, colocar um parafuso, rebitar,
dobrar, digitar, preencher um formuldrio, escrever,
misturar, ligar e operar maquina etc.

Transporte: ocorre quando um objeto ou matéria prima
é transferido de um lugar para o outro, de uma sec¢do
para outra, de um prédio para outro. Obs: apenas o
manuseio nao representa atividade de transporte.

Transportar manualmente ou com um carrinho, por meio
de uma esteira, levar a carga de caminhdo, levar
documento de um setor a outro etc.

Espera ou demora: ocorre quando um objeto ou matéria
prima é colocado intencionalmente numa posi¢do
(o} permanece  aguardando
processamento ou encaminhamento.

estatica. material

Esperar pelo transporte,
aguardando material ou
aguardando assinatura etc.

estoques em  processo
processamento, papéis

Inspegdo: ocorre quando um objeto ou matéria-prima é
examinado para sua identificagdo, quantidade ou
condigdo de qualidade.

Medir dimensdes do produto, verificar pressdao ou
torque de parafusadeira, conferir quantidade de
material, conferir carga etc.

<JdU 4O

Armazenagem: ocorre quando um objeto ou matéria
prima é mantido em &rea protegida especifica na forma
de estoque.

Manter matéria-prima no almoxarifado, produto
acabado no estoque, documentos arquivados, arquivos
em computador etc.

Fonte: ASME (1947) apud Peinado e Graeml (2007).

Outro padrao de fluxograma muito utilizado até hoje foi desenvolvido pelo ANSI

— American National Standards Institute (Instituto Nacional de Padrdes Americano) e

segundo Mendonca (2012), esse padrdo serve para fluxogramas horizontais e

representa atividades mais complexas, com o envolvimento de varias areas da

empresa. Rodrigues (2009) concorda que esse modelo, apresentado na Figura 2,

permite uma analise mais critica das ligacdes entre as atividades paralelas,onde os

retangulos representam as atividades dos processos, 0s losangos saousados onde

tem decisédo, os triangulos sdo empregados quanto existe arquivamentos, o retangulo

com cantos arredondados para inicio e fim do fluxograma e as setas para orientar o

fluxo.
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Figura 2 - Simbologia adotada no Padrdo ANSI

-~ . .
- \.,_\l‘ Arguivo —_——
Processo < Decisdo > Inicial |
. - \ y
- - . .
T
Y
Documento Entidade . L )
— Externa )
- "~ 4—— — Sentido do Fluxo
Conector de Fluxo Conector de Pagina

Fonte: Mendonga (2012, p.54).

2.1.2 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, ou Diagrama de causa e efeito ou até mesmo Espinha
de peixe foi, segundo Gomes (2004), criado por Kaoru Ishikawa com o propoésito de
chegar a causa raiz dos problemas, explorando as possiveis causas da falha e assim,
facilitando na resolucdo delas. Rocha (2019) explica que o Diagrama de Ishikawa tem
sua logica fundamentada no brainstorming (tempestade de ideias), em que o0s
participantes se reinem com foco no problema principal e langcam as ideias sobre os
fatores geradores do problema separados por categorias, os chamados 6 M's:
medidas, material, mao de obra, maquina, meio ambiente e métodos, conforme
demonstrado na Figura 3. Isto é, um problema pode ser causado pela manipulacao
incorreta do material, bem como por falha mecanica de maquinas ouaté mesmo por

falta de incentivos aos colaboradores, como exemplos.
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Figura 3 - Exemplo de Diagrama de Ishikawa

Meio

Poucas liderangas &—Falta de maténa-

Baixo nivel de lormadas 4 Falta de fiscalizagdo
formagdo g

Falta de planc

de cameira Falta de incentivos —>

<— Alto nivel de poeira
da fabrica

Fomecedores
F

alta de treinamente —» despreparados
Insatisfagdo dos

clientes

Auséncia de uso i
de ferramentas da

I -
qualidade — 55 e Falta de inspecdo de
maténa-prnma

Maquindno anligo—3 Instrumentos

descalibrados

Faha de controle
€ e estoque

Fonte: Rocha et al (2014).

ApOs a realizacdo do brainstorming, o proximo passo de acordo com Carpinetti
(2003) é a equipe questionar o porqué de cada causa levantada ocorrer e assim por
diante, até chegar a possivel causa raiz. Posteriormente, o grupo deve relacionar um
grau de importancia para cada causa, baseado em dados quantitativos quando
possivel, os quais podem ser apoiados por outras ferramentas, como o Diagrama de

Pareto.

2.1.3 Diagrama de Pareto

“Este diagrama também é conhecido como regra 80/20, pois seu criador,
Vilfrido Pareto, o utilizou para explicar que 80% da riqueza estava na mao de 20%
da populagao” (Corréa, 2019, p.156). O mesmo autor explica que a ideia de Pareto é
baseada na afirmacdo que para a maioria dos eventos, aproximadamente 80% dos
efeitos vém de 20% das causas, portanto, essa ferramenta pode auxiliar na priorizagao
dos problemas, ordenando as causas em funcdo de suas frequéncias através de um
grafico de barras. Isso €, deve-se levantar as causas e em seguida a frequéncia com

gue elas ocorrem na empresa, demonstrado na Figura 4.
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Figura 4 - Exemplo de Diagrama de Pareto

140
120
100
80
60

_— Frequéncia
40 "

-8 % Acumulada
20

Fonte: Corréa, 2019, p.158.

Em resumo, conforme Machado et al. (2010), o Diagrama de Pareto é uma
ferramenta grafica util para estabelecer uma ordenacdo decrescente nas causas de
um determinado problema ou ndo conformidade e como € um instrumento baseado
em dados mensuraveis, é esclarecedor no momento da empresa desenvolver um

plano de acéo para resolver os problemas mais criticos, oriundos de 20% das causas.

2.2 5SW2H

Nas palavras de Grosbelli (2014), a ferramenta 5W2H foi criada por
profissionais japoneses do ramo automobilistico como uma ferramenta auxiliar na fase
do planejamento, ou seja, com o intuito de elaborar planos de acfes dentro da

organizacdo. O método é estruturado por 7 perguntas, conforme a Figura 5.
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Figura 5- Método do 5W2H

Método do S5SW2H
What O que? Que acao sera executada?
Who Quem? Quem ird executar/participar da acao?
SW Where Onde? Onde sera executada a acao?
When Quando? Quando a agao sera executada?
Why Por que? Por que a agao sera executada?
2H How Como? Como sera executada essa acao?
How much | Quanto custa? Quanto custara para executar a acao?

Fonte: Grosbelli, 2014, p.23.

Grosbelli (2014) também declara que o0 objetivo basico desta ferramenta é
permitir que todas as tarefas planejadas possam ser discutidas em grupo e incluidas
no cronograma da empresa, assegurando a implantacdo de forma clara e organizada.
Para Polacinski (2012) essa ferramenta nada mais é que um plano de acdo de

atividades que necessitam ser desenvolvidas com prazos e responsaveis definidos.

2.3 Controle Estatistico de Processos (CEP)

Quando se fala em CEP, Gomes (2004) relembra que um importante guru da
gualidade nesse assunto foi o Wiliam Edwards Deming. O mesmo autor cita que
Deming foi convocado pela Universidade de Stanford no inicio da II Guerra para
contribuir com seu conhecimento, o qual propds aplicar principios do controle
estatistico da qualidade a producdo do material bélico em empresas dos Estados
Unidos e Japéo, a fim de controlar a qualidade que as guarnicdes eram produzidas,
diminuindo os riscos de falhas nas batalhas.

Lima (2017) define o CEP como um conjunto de ferramentas capaz de
monitorar 0 processo para obter-se seu comportamento, podendo identificar sua
variabilidade e facilitar seu controle. Corréa (2019) afirma que o desenvolvimento de
técnicas estatisticas nasceu com o intuito de viabilizar a inspecdo em grandes lotes
de producédo, de maneira que fossem capazes de acompanhar 0s processos. Em
relacdo a inspecdo dos lotes, para Rocha (2019), o CEP se trata da juncdo do

acompanhamento dos resultados dos processos com a pratica das medidas por
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amostragem.

O acompanhamento dos resultados é util na busca pela estabilidade do
processo e reducdo de variabilidade (MONTGOMERY, 2009). Tendo em vista 0 amplo
cenario do CEP, para Hermenegildo (2017) essa ferramenta contempla analise
estatistica do processo, desenvolvimento de cartas de controle, monitoramento das
cartas de controle e analise das causas especiais. Os graficos e cartas de controle
sao o tipo mais simples de procedimento de controle estatistico, e estardo sob controle
estatistico quando for possivel presumir os resultados, através da analise de dados
histéricos (CARPINETTI, 2003).

O CEP tem por objetivo acompanhar a qualidade durante todo o ciclo produtivo,
ao invés de controla-la ao final do processo, de tal forma, diminuindo os custos com
retrabalho (HERMENEGILDO, 2017). O autor ainda aponta que associara qualidade
apenas ao produto final, reduz a confiabilidade de entregar exceléncia; além de
diminuir a probabilidade de padronizacdo e estabilidade do processo. Para
implementar o CEP, Montgomery (2009) afirma que se deve se basear nos seguintes
principios: lideranca gerencial, gestdo de equipe e colaboradores, foco na redugéo
da variabilidade, mecanismos confiaveis de avaliacdo e comunicacdo eficiente dos
resultados. O mesmo autor complementa que em qualquer fluxo produtivo, sempre
havera algum nivel de variabilidade inerente ao processo. Essa variabilidade € o efeito
cumulativo de causas pequenas e inevitaveis. E de acordo com Carpinetti (2003) é
justamente porque todo processo apresenta um certo grau de variabilidade em seu

resultado que se justifica utilizar o Controle Estatistico de Processo.

2.3.1 Inspecé&o por Amostragem

Tendo em vista que todo processo possui uma certa variabilidade que precisa
ser estabilizada para garantir a qualidade dos produtos e servigcos, Pereira Neto et al.
(2013, p.2) afirmam que “quanto menor, melhor sera a confiabilidade e a aceitagéo do
produto ou servico”. Segundo os autores, € imprescindivel realizar inspegdes por
amostragem ao decorrer do processo para verificagdo da conformidade dos produtos.

Assim, de acordo com a ABNT (2005, p. 25) “inspecdo € a avaliacdo da
conformidade pela observacdo e julgamento, acompanhada, se necessario, de

medic¢des, ensaios ou comparagao com padrdes”. Baily (2000) afirma que a
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checagem de todos os itens de um grande lote é tediosa e muitas vezes inviavel para
a empresa, portanto torna-se mais eficaz a verificacdo de uma amostra selecionada
na base estatistica. Para definir o tamanho da amostra a ser inspecionada, bem como
a quantidade de produtos defeituosos que sera aceita ou rejeitada, em 1985 foi criada
a Norma NBR 5425: Guia para inspecao por amostragem no controle e certificacédo
de qualidade, que tem como objetivos “descrever procedimentos de amostragem,
explicar os principios da inspecdo por amostragem e demonstrar a maneira pela qual
os planos de amostragem s&o usados, para que as formas adequadas de inspecao e
decisao fiqguem convenientemente definidas” (ABNT, 1985, p.1).

Antes de escolher um plano de amostragem, deve-se definir o Nivel de
Qualidade Aceitavel (NQA) da empresa, ou seja, a maxima porcentagem de produtos
defeituosos que a organizacdo declara inerente ao seu processo, isto é, a
porcentagem de defeituosos que a organizacao aceita em seu lote. Para a escolha de
um NQA conveniente € necessario levar em consideracdo diversos fatores como:
requisitos de clientes e de produtos, custo da qualidade e da inspecéo, historico dos
dados, quantidade de possiveis defeitos, entre outros (ABNT, 2015). Para
complementar a NBR 5425 e conduzir melhor a inspecéo por atributos, em outras
palavras, inspecdo para dados qualitativos, em 1985 também foi criada a NBR 5426
- Planos de amostragem e procedimentos na inspecéo por atributos. Nesta norma
estdo tabelados os planos e os niveis de inspecdo que servirdo como base para o

presente trabalho, como demonstrado no Quadro 1.
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Quadro 1 - Codificacdo de amostragem

Miveis especiais de inspecio Miveis gerais de inspecao

Tamanho do lote
31 52 53 54 | [ ]
2 a 8 A A A A A A B
L 15 A A A A A B c
16 pis] A A B B B C D
26 50 A B B C C D E
| 80 B B c C C E F
D] 150 B B C b o F G
151 280 B c D E E G H
281 500 B C 0] E F H J
501 1200 C Cc E F G d K
1201 3200 C D E G H K L
3201 10000 C D F G J L M
10001 35000 C D F H K M M
35001 150000 DO E G J L M P
150001 500000 O E G J M P Q
Acima de 500001 O E H K N Q R

Fonte: NBR 5426, ABNT (1985).

De acordo com a ABNT (1985) o tamanho € a quantidade de produtos na qual
a amostra € retirada e inspecionada durante um periodo. Ainda de acordo com a
norma, a diferenca entre 0s niveis especiais de inspecdo e 0s gerais € a sua
criticidade, o primeiro tende a ser mais critico que o segundo (na ordem crescente
do S1 ao S4) e o mesmo para o nivel geral, do | ao ll. Quanto maior € o nivel
selecionado, mais amostras serdo inspecionadas. Essa decisdo deve partir da prépria
empresa que fara a escolha do nivel baseado no tempo que sera decorrido para a
inspecdo, bem como os recursos que serdo disponibilizados e principalmente pelo
grau de exigéncia dos clientes. Com o nivel escolhido e o tamanho do lote identificado,
€ necessario levar esses dados para o Quadro 2, a fim de encontrar o tamanho da
amostra correspondente e a quantidade de produtos defeituosos que seréo aceitos ou

rejeitados no lote inspecionado.
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Quadro 2 - Plano de amostragem simples - Normal

1000

AcRe
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23|28
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B|5F
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Fonte: NBR 5426, ABNT (1985).

2.3.2 Cartas de Controle

Para Rocha (2019), as cartas de controle permitem compreender o
comportamento dos processos, identificando se estes estdo sob controle e
funcionando conforme previsto; ou fora de controle, quando é possivel identificar que
houve uma mudanca no processo. Com as cartas de controle € possivel nos
anteciparmos aos problemas, identificar situacées que ndo seriam possiveis de outro
modo.

De acordo com Corréa (2019) uma carta de controle € um grafico utilizado com
0 proposito de medir estatisticamente os limites de controle, monitoramento assim, 0
fluxo do processo. Para Carpinetti (2003), através de graficos de controle é possivel
estabelecer os limites de variabilidade do processo e monitorar 0 processo com 0
objetivo de identificar possiveis ocorréncias de variagdo estatistica.

Os gréficos de controle sdo Uteis para separar a variabilidade de causacomum
da variabilidade de causa significativa; realizar teste de hipdtese estatistica; e realizar

estimativa de intervalo de confianca. Segundo 0 mesmo autor, 0s trés usos
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fundamentais de uma ferramenta de controle grafico seriam: Reducédo da variabilidade
do processo; Monitoramento e vigilancia de um processo; e estimativa de parametros
de produto ou processo (MONTGOMERY, 2009).

Silveira (2013) lista os passos para construcdo de uma carta de controle:
definicdo do que serd controlado, definicdo do tamanho da amostra, definicdo da
periodicidade de coleta dos dados amostrais, e por Ultimo, calculo da média, desvio
padréo, o limite superior e o limite inferior de controle.

Rocha (2019) e Cortivo (2019) definem dois tipos de graficos de controle: os
gue lidam com variaveis continuas (graficos/cartas de controle por variaveis) e osque
tratam de varidveis discretas (graficos/cartas por atributos). O autor ainda exemplifica
os graficos por variaveis, que tratam de unidades quantitativas de medida como peso,
altura, comprimento, etc. Em contrapartida aos graficos por atributos que tratam
caracteristicas da qualidade como cor, tipo de acabamento, entre outros.

Um gréfico de controle € estruturado conforme a Figura 6.

Figura 6 - Grafico de controle

LIMITE SUPERIOR DE
Carta de Controle para valores individuais CONTROLE

200

LSC=29.35

275

o A/\/\/\ Al
R RANAR e

Valor Individual

nE

150 -~

LIC=1465

1 5 k] L E] i1 2 25 28 EL] LIMITE INFERIOR DE
Observacic COMNTROLE

Fonte: Voitto (2020).

Onde para HENNING et al. (2014), os grafico de controle séo tipicamente
compostos pela linha central (LC) que constitui o valor médio da caracteristica da
qualidade quando do processo estar sob controle estatistico e 2 limites de controle: o

limite inferior (LIC), localizado abaixo da linha central e o limite superior de controle



30

(LSC) acima da linha central, portanto os pontos dentro desses limites estdo em
controle, enquanto os que ficarem fora podem ser devido as causas especiais de

variacao.

2.3.2.1 Limites de Controle

De acordo com Corréa (2019, p.152) “limites intermediarios, denominados
limites de controle séo utilizados para que as variacbes no processo sejam detectadas
antes que uma pecga seja reprovada.” Rocha (2019) argumenta que o principio
fundamental dos graficos de controle é que as variacdes de um processo estdo sob
controle e ndo variaram muito, e para se considerarem aceitaveis devem respeitar
limites, geralmente *+ 3 desvios-padrdes, isso €, os dados devem apresentar-se dentro
dos limites de controle. Para Peinado e Graeml (2007) geralmente é estabelecido uma
variacao de trés desvios padrées acima e trésdesvios padrbes abaixo da média, o que
representa um processo 99,74% conforme.

Nas palavras de Carpinetti (2003, p.22) “as comparagbes das médias e das
amplitudes sédo base para analisar como o processo esta variando”. Segundo Cortivo
(2005), quaisquer pontos que ultrapassem os limites de controle devem ser
investigados e se forem encontradas causas especiais, deverdo ser descartados e

novos limites de controle devem ser definidos.

2.3.2.2 Cartas por Variaveis

Um dos tipos das cartas de controle € a carta por variavel, a qual Cortivo (2005)
define variavel como uma caracteristica que € percebida em uma escala numérica
continua, e que para seu monitoramento as principais estratégias estdo associadas
as violacbes de normalidade e independéncia. Sendo assim, para Carpinetti (2003) as
variaveis sdo valores continuos como dimensao, pressao, peso etc.

Rocha (2019) lista as principais cartas de controle de variaveis:

¢ Cartas de controle para a média e a amplitude;

¢ Carta de controle para o desvio-padréo;

o Carta de controle para a mediana;

o Carta de controle para valores individuais.
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2.1.3.2.3 Cartas por atributos

A outra classificacéo de carta de controle € a carta por atributo, a qual Cortivo
(2005) define atributo como uma caracteristica ou propriedade da unidade de um
produto. Para Carpinetti (2003), os atributos s&do, no contexto da andlise da qualidade
de processos, valores discretos como passa/ndo passa, aceita/ndo aceita.Ainda para
0 mesmo autor, as Cartas de Controle de Atributos sdo usados para controlar
caracteristicas que ndo podem ou ndo convém serem gquantificadas ou representadas
numericamente.

Korzenowski (2014) destaca que cartas por atributos tem limitacdo das
ferramentas tradicionais para monitorar processos de alta qualidade. E Cortivo (2005)
afirma que cartas padronizadas para atributos permitem a combinacdo de diferentes
medidas, em uma Unica carta de controle. Dado o exposto, para talcenario seria
melhor classificar cada item como conforme ou ndo conforme as especificacoes
(MONTGOMERY, 2009).

Rocha (2019) ainda diz que se o interesse for que as medidas estejam dentro
ou fora dos valores especificados ou as pecas terem ou ndo algum dano superficial
de qualidade, o mais apropriado é a utilizacdo dos gréaficos por atributos. Por fim, o
mesmo autor lista as principais cartas de controle de atributos:

o Carta’p” para % de ndo conformes;

o Carta “np” para nimero de ndo conformes;

¢ Carta “c” para numero de ndo conformidades;

o Carta “u” para nimero de nao conformidades por unidade.

Dentre estas, destaca-se a carta “p” que serd empregada neste trabalho.

2.3.2.3.1 Carta “p”

De acordo com Rocha (2019), uma carta de controle por atributo “p” representa
uma analise de proporcéo de itens defeituosos produzidos, ou seja, medea fracéo de
produtos ndo conformes em uma dada amostra. E d& dois exemplos:

o Percentual de componentes defeituosos produzidos em uma hora de
producéo;

o Percentual de componentes com diametro fora do especificado produzidos
em um turno de trabalho.

Para Carpinetti (2003), a probabilidade P em um processo produzir uma peca
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defeituosa ndo é apurada de antemao, e s6 pode ser estimada a partir dos dados

disponiveis. Segundo Castro et al. (2012) para a construcdo da carta “p” deve-se

primeiramente calcular a porcentagem média de produtos defeituosos (P) através da

formula da Expresséao 1.

(1) Célculo de P

Numero de pegas defeituosas

P=

Numero total de pegas na amostra
Fonte: Castro et al. (2012, p.9)

Em seguida calcular a linha central e os limites de controle. Portanto, para m
amostras de tamanho n, a linha central (LC) para a carta p é calculada conforme a

Expresséo 2.

(2) Célculo limite central para carta “p”

M=
5,

<l
I
.MS
3|
Il
|

i
=

onde p, =—-. Para a i-ésima amostra.
n

i

Fonte: Carpinetti, 2003, p.100.

Sendo assim, os limites inferiores e superiores de controle para essa
carta, sdo dados pela Expressao 3:

(3) LIC e LSC para carta “p”
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_ . [pll-7P)
El.= p~3
P n

L.S.=p+3 pl-p)

n

Fonte: Carpinetti, 2003, p.100.
Por sua vez, o desvio padrdo é calculado conforme a Expresséo 4.

(4) Célculo desvio padrdo para carta p
Px(1-P)
N

Op =

Fonte: Castro et al. (2012, p.9)

2.3.3 Capabilidade

Paladini (2010) aborda a gestéo estratégica de processos, em que essemodelo
de gestdo prioriza 0 processo produtivo, e criam o diferencial competitivo, gerando
impacto, sobretudo diante da concorréncia. Em um ambiente industrial, sob a 6tica do
controle estatistico da qualidade, a analise da capabilidade pode transmitir uma ideia
equivocada sobre os resultados reais dos processos. Rocha (2019, p.336)afirma que
para essa correcao surgiu com o termo “capability’, que se refere “a facilidade ou
potencialidade do processo para produzir pecas conforme as especificacbes
estabelecidas”.

Para Carpinetti (2003, p.124), através de estudo de capabilidade é possivel
avaliar a capacidade do processo para atender as especificagcdes. E 0 mesmo autor
define que “o estudo de capabilidade envolve a avaliacdo estatistica da dispersao

em torno de um valor central de comparacdo e o confronto desta medida com o
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limite maximo estipulado para um determinado parametro”. Montgomery (2009)
considera que somente € possivel prever o desempenho do processo quando ele esta
sob condi¢des estaveis, isto €, quando a média e também o desvio padrdo sdo
constantes.

Conforme Carpinetti (2003), a capabilidade pode ser conduzida através do
levantamento da frequéncia de distribuicdo dos resultados, como histograma ou
grafico de probabilidade Normal. O autor ainda aponta que esses recursos nao
evidenciam o comportamento do processo ao longo do tempo, exigindo outros

recursos.

2.3.3.1 indice Cp e Cpk

Os indices de célculo da capabilidade podem ser calculados e indicam a
tolerancia de especificacdo em comparacdo com a variacéo do processo (GOUVEA,
2018). Capinetti (2003) e Cortivo (2005) concordam que os indices mais usados para
guantificar a capabilidade de processos séo o Cp e Cpk.

Para Carpinetti (2003) e Rocha (2019) o indice Cp mensura somente a
disperséo e Cpk mensura a disperséo e a centralizagdo. Em que, o Cp mede a
capacidade potencial do processo, ja o Cpk mede a capacidade real. Ou seja, um
mede o grau de adequacdo potencial, e o outro mede o efeito da dispersao e
descentralizacdo. Por sua vez, Carpinetti (2003) e Rocha (2019) caracterizam Cpk
como sensivel a desvios da média do processo em relacdo ao valor meta, enquanto
que CP considera apenas a variabilidade do processo. E afirma também que um
processo com valor médio centrado na meta apresentara indices de CP e Cpkiguais.

Os indices de capacidade sdo validos somente se otamanho da amostra usado
for grande o suficiente. E ainda afirma que as estatisticas Cp, Cpk supdem que a
populacdo de valores de dados é normalmente distribuida. Os indices se mostram
extremamente eficientes, jA que pode-se usar estatisticas de capacidade para
comparar a capacidade de um processo com outro (GOUVEA, 2018). Esses indices

podem ser analisados conforme Figura 11.
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Quado 3 - Andlise indices Cp e Cpk
Indice Descricio Calculo
; Cp = (LSE—LIE) / 6o
iﬁ;ﬂ,—fﬁ;ﬁ:ﬂ ;f: Sendo LSE e LIE. os
processos centrados. Mede o Limites de especificagio do

: OCesso |(SUpenor e
potencial do processo. . Sup .
inferior, respectivamente)

Cp

Diferenca do centro da
Cps distnbuicio e a especificacio Cps = (LSE—p) / 30
SUpEriofn
Diferenca do centro da
Cp distnbuicio e a especificacio Cpr= (p—LIE) / 3o
nferior.
Mede a capacidade de
Cpk processos que nio estio Cpk =min {Cps; Cpu}
centrados.

Fonte: Voitto, 2020.

2.4 Variabilidade do Processo

A definicdo genérica da variabilidade para Carneiro (2017, p.6) é dada por
uma “oscilagdo da média ou de um ponto referéncia do processo, e estd presente em
todos os sistemas de produgdo”. Brown (1996) afirma que uma quantidade de
variabilidade sempre existira, isto €, é inerente ao processo, porém as empresas que
conseguem controlar os processos e minimizar essa variabilidade ganham destaque
na qualidade de seus produtos e servicos. A variabilidade do processo surge como
um dos fatores importantes no processo de monitoramento do nivel de qualidade.
Carpinetti (2003) aponta a variabilidade excessiva como indesejavel, jA que acarreta
perda da qualidade; perda de eficiéncia, produtividade e previsibilidade; e aumento de
custos. Nesse sentido, Hermenegildo (2017, p.18) concorda que “quando se tem uma
variabilidade frequente em relacdo as especificacbes, manifesta-se o risco dese
produzir ndo conformidades"”. Este fato representa um dos motivos da existéncia do
controle do processo”.

Como aponta Carpinetti (2003) a variabilidade do processo pode ser analisada
através de medidas de dispersdao, como o calculo da variancia e do desvio padrao,
conforme as Expressfes 5 e 6, onde x € o valor analisado, n é o nimero de dados do

conjunto e u a média aritmética do mesmo.
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(5) Célculo da variancia

ol=Var(x)=E(x-u) =

Fonte: Carpinetti (2003, p.25)

Para 0 mesmo autor, a variancia representa quanto cada valor encontrado nos
graficos de controle varia em relacdo a média, ou seja, a distancia dos pontos em
relacdo a LC do gréfico. Ja& o desvio padrdo, calculado a partir da raiz quadrada da
variancia, representa a dispersdo dos dados (a distancia um do outro), em outras

palavras, 0 quanto o processo varia ao longo do tempo.

(6) Célculo do desvio padréao

O = .,fVar(xJ

Fonte: Carpinetti (2003, p.25)

2.4.1 Causas Comuns

Para Rocha (2019) causas comuns séo fatores que causam minimo impacto. E
de acordo com Corréa (2019), as causas comuns tém efeito acumulativo de causas
ndo controlaveis, e possuem pouca influéncia individualmente. Ja Carpinetti (2003)
chama as causas comuns de causas crbnicas e afirma que s&o as causas de
variabilidade inerentes e crénicas do processo. Em geral, as causas comuns Sao
fontes de variabilidade que sdo embutidas no sistema ou processo em si e remover
uma causa comum geralmente significa mudar o processo. Como um exemplo de
causa comum de variabilidade; pode ser indicado o treinamento inadequado de
pessoal (MONTGOMERY, 2009).

2.4.2 Causas Especiais

Para Rocha (2019), as causas especiais tratam de fatores de maior impacto,
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que causam maiores diferencas e em geral levam a niveis que podem serinaceitaveis.
De acordo com Corréa (2019), causas especiais sdo falhas ocasionais que ocorrem
durante o processo, com grande influéncia individualmente.

Carpinetti (2003) aponta as causas especiaiS como causas e variacoes
esporadicas e inesperadas que se devem a problemas momentdneos e que
desajustam o processo. Montgomery (2009) afirma que as causas que ele atribui como
significativas, geralmente surgem de uma fonte externa, pode ser, por exemplo, uma
falha de ferramenta em uma maquina. E a remogdo de uma causa significativa
geralmente envolve a eliminacdo desse problema especifico. Cortivo (2005) amplia a
analise e garante que faz parte do monitoramento a identificagdo e eliminacdo das

causas especiais.

2.5 Tendéncia

Montgomery (2009) define tendéncia como o movimento continuo em uma
direcdo, geralmente se deve a um desgaste gradual ou deterioracdo de uma
ferramenta ou de algum outro componente critico do processo. Para Corréa (2019),
guando um processo segue uma tendéncia em dire¢ao aos limites inferior ou superior
ja indica que precisa de intervencéo.

Sobre o processo de monitoramento, um dispositivo Util para atender essa
demanda e analisar processos com tendéncias € o grafico de controle de regresséo
(MONTGOMERY, 2009)

2.6 Processo Instavel

Para Rocha (2019), um processo instavel é considerado um processo fora de
controle, contendo ocorréncias de causas especiais. Carpinetti (2003) consideraque,
em geral, o processo estara fora de controle somente quando algum ponto ultrapassar
os limites definidos (LIC E LSC). Entretanto, qualquer desvio dos pontos de uma
distribuicdo normal deve indicar a presenca de anormalidades.

Ainda de acordo com o mesmo autor, deve-se observar a tendéncia ou variacao
ciclica dos dados e a alta concentracdo de pontos perto ou além dos limites
(CARPINETTI, 2003).
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3 METODOLOGIA

Este trabalho trata-se de uma pesquisa aplicada de carater exploratério, pois
tem como objetivo propor melhorias no processo de fabricacdo de embalagens de
papeldo ondulado em uma empresa de grande porte, por meio de um estudo de
inspecdes no processo, baseado no CEP. Neste trabalho, a extensado configura-se
com o emprego dos conhecimentos adquiridos no curso de Engenharia da Producao
para promover a melhoria no ambiente de trabalho produtivo de uma organizacédo da
regiao.

Markoni e Lakatos (2003) concordam gque uma pesquisa aplicada tem como
objetivo a aplicacdo pratica que busca solucionar problemas envolvendo interesses
locais. Por sua vez, Gil (2002) define pesquisa exploratéria como aquela que busca
encontrar as razdes, 0s fundamentos, as causas e as consequéncias das coisas.
Portanto, esse estudo se fara possivel com a inspe¢do por amostragem, que ira
auxiliar na investigacdo das causas inerentes e especiais do processo, possibilitando
verificar a causa geradora das mesmas para propor as possiveis melhorias e o plano
de acédo. O setor de impresséo foi escolhido pelos gestores em conjunto com o setor
técnico como objeto de estudo e implementacdo das mudancgas, pois a fabrica conta
com 12 maquinas impressoras, as quais estdo gerando um grande numero de
reclamacgfes por produtos ndo conformes no Ultimo ano. E os clientes, por sua vez,
estdo cada vez mais exigentes em relagdo a cobranca para a resolucdo da causa

desses problemas, para ndo gerar a recorréncia dos mesmos.

3.1 Unidade de Anélise

O setor das impressoras conta com a entrada das chapas, que passam pela
impressao, seguido dos cortes e vincos que irdo dar o formato as caixas, depois pela
aplicacao de cola para colar as laterais da caixa, seguido pelo empilhamento dos
fardos e a amarracdo dos mesmos, até a saida da maquina para passar pela
paletizacdo. Dado o exposto, sdo Varios subprocessos e todos dependem de fatores
adversos, como ajustes na maquina, qualidade do papel recebido, fatoresoperacionais
humanos, pois algumas etapas sdo manuais dependendo das maquinas, problemas
no maquinario, velocidade de producdo devido a alta na demanda, dentre outros.
Fatores esses, que irdo ser observados e analisados ao decorrer deste estudo para

chegar-se a conclusfes mais precisas. Neste cendrio, 0
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aumento de produtos ndo conformes gerou transtorno na organiza¢do no Ultimo ano,
gue passou por um periodo de alta pressao por parte dos clientes, logo, o estudo sera

de suma importancia para o futuro crescente da organizacao.

3.2 Descrigao das Etapas e Procedimentos

Para o desenvolvimento deste estudo, seguiu-se 0s 9 passos mostrados na

Figura 8:

Figura 8 - Etapas da Metodologia

... ) Fluxograma da > Definicao da 5 Definicao do plano
empresa problematica de amostragem

:

Diagrama de Analise da LI Coleta de dados no
Pareto € variabilidade € Carta"p €

processo
Diagrama de Proposta de
Ishikawa ‘ > melhorias _

Fonte: Elaborado pela autora (2022).

3.2.1 Fluxograma da Empresa

Inicialmente foi necesséario acompanhar o processo de fabricacéo e caixas de
papeldo ondulado e reciclado desde o inicio até o final, para possibilitar o
entendimento do objeto de estudo. Com a observagao in loco e a explicagdo dos
responsaveis pelos setores de Onduladeira, Impressoras e Expedicdo, foi feita a

construcéo do fluxo do processo e a descricdo de cada etapa, mostrado na Figura 16.

3.2.2 Definicdo da Problematica

O proximo passo foi definir o problema que sera estudado, através de observacfes
de dados e graficos gerados no sistema da empresa, valores gastos com devolucdes
de produtos defeituosos e conversas e reunides com o pessoal envolvido, como
supervisores e gestores da producdo e da qualidade.
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Com os dados observados, foi definido que a empresa precisa deum controle
estatistico de processo, seguido por uma identificacdo das causas que séo inerentes
a ele e as que precisam de melhoria. Foi decidido junto a diretoria iniciar o estudo
investigando o problema de colagem, pois € 0 que gera maiornimero de

ocorréncias na empresa, seguido pelos outros problemas em ordem decrescente.

3.2.3 Definicdo do Plano de Amostragem

Antes de iniciar a inspecao por amostragem, fez-se necessario definir um plano
de amostragem e os niveis de inspec¢do para quantificar o tamanho dasamostras e
estabelecer a quantidade de amostras que sera aceita ou rejeitada no lote segundo o
plano, que foi baseado nas Normas NBR 5425 e 5426. Decidiu-se iniciar com o plano
mais simples e monitorar os resultados para averiguar, posteriormente, se € o plano
adequado. Entdo, foi definido utilizar o Nivel | geral de inspecdo com o NQA de 1%,
ou seja, para um lote de caixas com tamanho entre 10001 e 35000, serdo retiradas
125 amostras para inspec¢ao, as quais poderao ter 3 caixas defeituosas para o lote ser

aceito, um nimero maior que este, o lote sera rejeitado.

3.2.3.1 Escolha do Plano de Amostragem

A escolha do nivel de inspecdo depende do grau de criticidade que a empresa
almeja alcancar em seu processo, portanto, “a inspecdo em nivel | podera ser adotada
quando for necessario menor discriminacdo ou entdo o nivel lll, quando for necessaria
maior discriminagao” (ABNT, 1985, p.5). Para a empresa estudada neste trabalho, o
nivel escolhido serd o | na categoria de niveis gerais de inspecao, por se tratar de um
processo de alta velocidade, o que se torna impraticavel a inspecdo de uma grande
quantidade de amostras. Em relacdo ao Nivel de Qualidade Aceitavel, osetor técnico
juntamente com o0s gestores das areas responsaveis da producédo, optaram pelo NQA
de 1%, levando em conta o historico de reclamacdes dos clientes, 0 qual demonstrou
que a faixa de porcentagem de produtos defeituosos em relacdo ao total de volume

produzido em m2 no dltimo ano ficou entre 0,57% e 2,23% no
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altimo ano e também considerou-se um procedimento de qualificacao de fornecedores

do maior cliente da empresa que aceita 1% de produtos defeituosos por pedido.

3.2.4 Coleta De Dados No Processo

Definido o plano de amostragem, o passo seguinte foi acompanhar o processo
primeiramente na maquina impressora A e coletar as amostras todos os dias durante
o turno A (manhd) e B (tarde) durante o més de junho para inspeciona- las na tentativa
de identificar os defeitos de colagem e as possiveis causas deles. Com as amostras
coletadas, foi quantificado quanto delas estava com problema de colagem
inicialmente. Os dados foram anotados na planilha conforme o Quadro 4. Nosmeses
subsequentes (de julho a setembro) as inspecdes estenderam-se a mais 3 maquinas
impressoras, a fim de verificar se elas tinham os mesmos problemas de colagem
identificados na impressora A e analisar o quanto o processo esta variando com os
demais problemas que afetam a organizacdo e que seriam possiveis de verificar no
momento de inspecao: impressao incorreta, refile aderido, vincos errados, caixas fora
do esquadro e dimensdes incorretas. Os dados coletados foram descritos de acordo
com o Quadro 5, onde “FP” é a ordem de produgao, o codigo daamostra € o codigo
gerado através da tabela da ABNT do Quadro 1, o campo “Ac/Re” representa se o
lote foi aceito ou ndo seguindo o plano de inspecéo definido pela empresa e o campo
"observacdes"” serve para anotar todas as informacdes observadas durante a inspecéo
e julgadas necessérias para analisar as falhas posteriormente, como se 0s
procedimentos estavam sendo seguidos, se houve problemas na maquina, se foi

percebida alguma falha humana, entre outros.
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Quadro 4 - Planilha de inspe¢éo de colagem

Plano de Inspe¢do

Codigo Problemas
Data Turno | Pedido FP Qtd.Lote da N2 amostras Coladas | Ac/Re N2 NC Observacies
Descoladas | . Sem cola | Coladas entre si
amostra internamente

Fonte: Elaborado pela autora (2022).

A tabela do Quadro 5 foi adaptada para coletar as informacdes das demais
impressoras e ter mais precisdo dos dados. O campo “problema detalhado" serve para
para colocar mais informacbes da falha e o “numero inspecao/quantidade
inspecionada” tem a finalidade de inserir a sequéncia da inspecéao, ou seja, se 0
problema identificado foi na primeira amostra de inspecdo do pedido, por exemplo,

ou na Ultima e a quantidade de caixas que haviam sido produzidas até o momento

da inspegéo.

Quadro 5 - Planilha de inspe¢édo nas impressorasFonte: Elaborado pela autora (2022).

Plano de Inspegao

Data

Fe— - g - p— a5
Maquina, Pedido/FT| Cliente Qtd Lote/ N Tipo Problema Qtd.Defeitos M2 insp./

o Observacdes
turno Cod.amostra | amostras | problema detalhado gtd. Insp. £

O campo "observagbes" das duas planilhas serve para anotar todas as
informacdes julgadas necessarias para analisar as falhas posteriormente, como se
os procedimentos estavam sendo seguidos, se houve problemas na maquina, se foi

percebida alguma falha humana, entre outros.
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3.2.5 Construcéao da Carta “p”

Nesta etapa, foram calculados os dados necessérios para constru¢cdo da carta
“p”. A escolha da carta “p” foi apropriada pelos problemas serem qualitativos, visto que
esta carta trata dos dados por atributo. Para construir ela, deve-se calcular as médias
dos dados coletados (linha central), bem como o seu desvio padrao, para entdo chegar
nos resultados dos limites inferior e superior de controle, possibilitando a elaboracéo
do grafico que mostrara se todos os pontos estdo seguindo uma distribuicdo normal,
ou seja, estdo dentro dos limites de especificacdo, ou existe causas especiais fora

desses limites que precisam ser estudadas e tratadas.

3.2.6 Analise Da Variabilidade

Nesta fase foi possivel analisar a variagcdo do processo atraves do desvio

padrao, calculado anteriormente para a construgdo da carta “p”, com isso, tornou-se

possivel verificar o quanto o processo varia ao longo do tempo.

3.2.7 Priorizagao De Falha

Para priorizar as falhas as quais a empresa deveria agir por primeiro, ou seja,
aquelas que apresentam maior impacto na organizagdo, foi construido um Diagrama
de Pareto por impacto, relacionando a frequéncia com que cada causa aparecia na
empresa, representada pelo valor de devolugdo gerado no dltimo ano. O Diagrama

deve ser validado com a Diretoria para dar sequéncia aos proximos passos.

3.2.8 Diagrama De Ishikawa

Neste momento, foi construido o Diagrama de Ishikawa em reunido com a
equipe técnica de producdo para encontrar as causas que originaram as falhas para
depois, agir sobre elas. Primeiro, foi mostrado todas as falhas encontradas noperiodo
e a variagdo dos pontos das amostras. Entdo, a equipe fez um brainstorming das
possiveis causas dessas falhas, separando-as conforme os 6 M's (mao de obra,
maquina, método, meio ambiente, medida e material) e sempre questionando o
porqué de cada falha, possibilitando que o diagrama fosse construido com as causas

raizes dos problemas identificados.
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3.2.9 Plano De Acao Desenvolvido Com A Ferramenta 5w2h

Com o maximo de dados coletados e calculos obtidos pelo periodo de tempo
designado para isso no cronograma do projeto, a etapa deu-se pela juncdo de todos
esses resultados para propor as possiveis melhorias a empresa, sejam elas referente
as maquinas, aos processos e procedimentos, aos fatores operacionais, matéria-
prima, dentre outros. Com isso, definida a priorizagcdo do problema, foidesenvolvido
um plano de acao claro baseado na ferramenta 5W2H, que demonstra o objetivo final
do plano, o que sera feito, a justificativa de cada atividade, onde serdo realizadas,
guem € o responsavel por cada acdo, a data de inicio e fim da execucédo, o valor

necessario, e o status de execucdo de cada acao
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O presente estudo foi dividido em trés fases. A primeira (Tépico 4.1) abordou a

formalizacdo dos processos produtivos, por meio da elaboracdo de um Fluxograma,

para entendimento do processo no qual foi realizada a inspecédo dos produtos. A

segunda fase (Topico 4.2), consistiu na analise dos resultados obtidos por meio dos

calculos estatisticos e ferramentas da qualidade. Por fim, a terceira fase (Topico 4.3)

foi composta pela proposta de melhoria elaborada através de um plano de agcdo com

a ferramenta 5W2H.

4.1 Fluxograma da Empresa

foi formalizado, representado na Figura 9.

Figura 9 - Fluxograma do processo de fabricacdo de chapas e caixas de papeldo ondulado

O fluxo do processo de fabricacdo de chapas e caixas de papeldo ondulado

Fabricacdo de chapas e caixas de papeldao ondulado
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Fonte: Elaborado pela autora (2022).

Seu inicio ocorre com o recebimento e descarregamento de matéria-prima em
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local apropriado. Apds isso, as bobinas de papel sdo retiradas do estoque e
introduzidas na onduladeira, que fabricard as chapas. O processo da onduladeira
inicia-se com o pré-aquecimento e tensionamento do papel com o objetivo de ser
aquecido e preparado para ser conformado no rolo corrugador. No rolo corrugador,
acontece a formacao das ondas e este papel ondulado recebe o nome de miolo. Na
saida do mesmo, o papel recebe a cola na crista da onda e o contato com a face
interna, ou seja, aquela que ficara do lado interno da caixa. A face interna colada
com o0 miolo é aquecida para receber mais uma aplicacao de cola e se juntar com a
face externa, que esta sendo formada ao mesmo tempo deste processo em um rolo
adiante na onduladeira. ApoOs a juncdo das 3 camadas de papel, o material é
submetido & mesa quente, onde ira sofrer aguecimento até equilibrar a umidade do
papeldo formado e secar toda a cola. A proxima etapa é a formacdo dos vincos
(dobraduras) e dos cortes longitudinais para delimitar a largura da chapa.
Posteriormente, as chapas passam pelo facdo, onde s&o realizados os cortes
transversais para determinar o comprimento das mesmas. Em seguida, as chapas
passam pelo empilhador, que realiza a formacao das pilhas de chapas na saida da
onduladeira até atingir a quantidade determinada na programacao. Por fim, as chapas
sao colocadas sob os paletes, recebem a etiqueta de identificacdo e transportadas até
a Impressora que formara a caixa.

Por conseguinte, as chapas sao inseridas na Impressora, e apés isso, passam
pela impresséo através de clichés. Depois, sdo realizados os vincos (dobraduras) e
cortes através de formas, formando a caixa. As caixas recebem a aplicagédo de cola
na lateral (lap) para serem montadas atraves de um bico aplicador de cola, que é
recarregado com a cola na temperatura necessaria e é programado para colar a area
do lap. Em algumas impressoras existe um sensor de cola que serve para avisar por
meio de uma sirene se alguma parte do lap ficou sem cola ou com excesso. Apos a
colagem, sdo encaminhadas para o empilhador, que ira formar as pilhas de caixas
conforme a quantidade programada na maquina. Entdo, as pilhasde caixas séo
amarradas com fita de polipropileno e nesta etapa, séo retiradas algumas amostras
para inspecao e testes fisicos no laboratério da empresa. Aseguir, 0s amarrados sao
acondicionados em paletes de madeira forrados com chapas de protecao e recebem
as cantoneiras de papelado, a etiqueta de identificacdo, as chapas de protecao na parte
superior do palete e apds, sdo estrechadas manualmente com filme stretch. Os

paletes sdo levados até o
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Transfercar, que transporta os mesmos até a paletizadora. Esta maquina ira finalizar
a paletizacdo automatica com mais camadas de filme stretch e fita de arquear em volta
do palete. Por fim, os paletes sdo alocados no estoque e aguardam a programacgao

da Logistica para serem transportados até o cliente final.

4.2 Analise dos Resultados

O processo de inspecdo por amostragem iniciou-se no setor das impressoras,
por apresentar o maior nimero de reclamacdes dos clientes nos Ultimos 3 meses.
Para iniciar a inspecdo, foi construido o grafico da Figura 10, que relaciona a

quantidade de problemas reclamados separados por impressora.

Figura 10 - Reclamacgdes por Impressoras
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Fonte: Elaborada pela autora (2022).

A figura acima demonstrou que aimpressora A apresentava o maior nimero de
reclamacdes por colagem incorreta. Também foi analisado através do grafico da Figura
11, que o defeito de colagem era o maior reincidente, representando 20,90% do total

de reclamagfes no dltimo ano.
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Figura 11 - Reclamag8es por motivo
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Fonte: Elaborado pela autora (2022).

Como a impressora A apresentou o maior niumero de reclamacoes, a coleta
de dados do més de junho foi feita na mesma, a fim de quantificar os problemas de
colagem encontrados. Foram coletados dados de 65 pedidos diferentes, resultando
em 5.089 caixas inspecionadas (tamanho do lote), das quais 155 apresentaram falhas
na colagem. Essas falhas podem resultar em 4 tipos de problemas: caixas descoladas,
caixas coladas internamente, caixas coladas entre si e falta de cola. Seguindo o plano
de inspecédo escolhido pela empresa, com Nivel | geral de inspecdo e com o NQA de
1%, 57 (86,4%) desses pedidos seriam aceitos e 9 (13,6%) deveriam passar por uma
nova inspecao de amostragem antes de ser entregue ao cliente para verificar se o lote
estava em condi¢cdes de uso. Com os dados coletados, foi calculado o indice P para
cada amostra, a média dos pontos, oslimites de controle, o desvio padrdo do processo
e assim, foi construida a carta “p” apresentada na Apéndice A.

O desvio padrao dos pontos apresentou-se em 0,24% apenas, com 5 pontos
variando fora dos limites de controle por apresentarem possiveis causas especiais
de variagdo. Como o resultado da variagcao baseado no desvio padrao foi considerado
baixo (menos que 1%) e as inspecdes estavam limitadas a um Unico problema e a
uma Unica maquina, limitando o estudo, decidiu-se iniciar as inspe¢cdesem mais 3

maquinas impressoras nos meses de julho, agosto e setembro, e conferir
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nao somente o defeito de colagem, mas também, falha de refile aderido nas caixas,
impressao incorreta, vincos errados, caixas fora de esquadro e problemas nas
dimens®es, além da colagem.

Entdo, nesses 3 meses seguintes foi feita a coleta de dados em 52 pedidos,
resultando em 4.060 caixas inspecionadas (n), das quais 486 apresentaram falhas,
resultando em um desvio padrao de 4,07%. A carta “p” foi construida conforme a
Apéndice B e apresentou 29 pontos fora dos limites de controle.

Nas duas cartas “p” construidas, foi possivel verificar que existiam pontos fora
dos limites, oriundos de causas especiais de variacdo, sendo assim, impossibilitando
o calculo da capabilidade do processo, que so é possivel calcular quando o processo
esta sob controle estatistico (MONTGOMERY, 2009). Visto a tendéncia dos pontos, 0
processo foi considerado instavel, ou seja, ndo segue uma distribuicdo normal dos
pontos, necessitando assim de intervengcdes para melhorar seus resultados
(CARPINETTI, 2003).

Como o processo, segundo a amostra, variou em 4,07%, consideravelmente
acima do NQA de 1% estabelecido pela empresa, foi criado o Diagrama de Pareto por
impacto conforme mostra a Figura 12, relacionando os problemas encontrados com o
valor de devolucdo por problema no mesmo periodo, a fim de selecionar qual falha a

empresa deve agir de imediato.

Figura 12 - Diagrama de Pareto por impacto
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Fonte: Elaborado pela autora (2022).

O Pareto demonstrou que na proporcao de 80/20, afalha relacionada acolagem
representou 72% dos defeitos no total de 6 causas, ou seja, um pouco menos de 80%
dos defeitos totais sdo oriundos de 20% da falha de colagem. Tendo em vista o
resultado apresentado acima, o passo seguinte deu-se por montar o Diagrama de
Ishikawa e encontrar as causas reais do problema de colagem. O Ishikawa,
apresentado na Apéndice C, foi construido juntamente com a equipe técnica,
levantando as possiveis causas para a falha identificada, reunindo o conhecimento
técnico da equipe com os dados do campo "observacdes" da planilha utilizada na

coleta dos dados no periodo inspecionado.

4.3 Plano de Implementacéao

Por fim, a proposta de melhoria apresentada baseou-se em todas as
informacdes e observacbes coletadas no periodo do estudo, bem como
acompanhamento diario com os funcionarios que trabalham no processo produtivo e
pessoal técnico.

Foram identificadas 23 causas geradoras dos problemas de colagem no
processo, das quais a empresa decidiu tratar inicialmente 3 delas e futuramente
averiguar se era necessario tratar todas as outras. Entdo foi possivel elaborar o plano
de acédo, apresentado no Apéndice D, baseado na ferramenta 5W2H, em reunido com
0s Supervisores da producéo e a Diretoria, que por sua vez, aprovou asatividades com
prazo e responsavel definidos e inseridos no sistema da empresa, o qual enviou as
acOes para cada usuéario responder e colocar evidéncias da realizagdo da atividade
antes de exceder o prazo. Os valores de cada acédo nao foram definidos por falta de
informacdo por parte dos responsaveis. O plano de ac¢do estruturado no 5W2H
apresenta as 3 primeiras acdes definidas em conjunto com a empresa e mais11 acoes
sugeridas para alcancar o objetio do presente trabalho.

A proposta é primeiramente monitorar as acoes planejadas, a fim de verificar
se houve melhorias no processo apds a execucdo das mesmas. Assim como dar
continuidade ao processo de inspecdo amostral ja iniciado, designando um funcionario
para acompanhar diariamente as variagcdes de cada parte do processo, identificando

assim, as possiveis melhorias, a fim de diminuir a quantidade de
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defeitos encontrados nas caixas. Para isso, € necessario rever o plano de inspecédo
para identificar se 0 mesmo continua adequado a realidade da empresa. Para ter um
efeito mais significativo para a organizacdo, separar os lotes que apresentarem certa
quantidade de falhas, de acordo o plano de amostragem, para uma nova inspec¢ao
feita pelo setor de qualidade e de acessoérios, com o intuito de impedir que o lote
defeituoso chegue até o cliente final e gere uma devolugédo, o que acarreta custos de
valores altos para a empresa, pois ela acaba gastando com o frete da devolucéo, além
de todo o custo de retrabalho e novo frete de envio da mercadoria ao cliente. Outro
passo, € seguir o plano de manutencdo das maquinas elaborado pelo setor de
manutencéo, pois muitas das falhas podem ser geradas pelo atraso nas manutencdes
preventivas.

Uma das questdes levantadas na andlise de falhas foi a falta de cumprimento
do procedimento de inspecdo dos fardos pelos operadores das maquinas, porém,
seria fundamental revisar ndo somente este procedimento, como também os padrdes
de qualidade que a empresa aceita, pois ndo ha um padrao definido sobre aqualidade
dos materiais a serem enviados para o cliente. Outro ponto crucial a ser revisado no
procedimento de conferéncia das caixas € incluir a verificacdo dos fardos apos as
paradas de maquina, pois muitas vezes essas paradas acabam gerando falhas de
impressao, colagem, entre outros. Depois de revisado o procedimento e definido com
clareza esses padrdes, realizar treinamentos com os colaboradores do processo
produtivo, apresentando os padrdes e enfatizando a qualidade do produto como
prioridade no dia a dia da fabrica. Outra sugestéo € criar um checklist de conferéncia
dos ajustes que devem ser realizados na maquina antesde iniciar um pedido, com o
objetivo de evitar que algum passo seja esquecido e atrapalhe o processo ja iniciado,

diminuindo assim as paradas de maquinas.
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5 CONCLUSAO

O presente trabalho teve como objetivo geral propor melhorias no processo
de fabricacdo de embalagens de papeldao ondulado em uma empresa do meio oeste
de Santa Catarina. Foi necessario um conjunto de objetivos especificos para que o
objetivo geral fosse alcancado.

Inicialmente, a construgcdo do fluxograma de processo da empresa possibilitou
o entendimento do processo produtivo da mesma e foi fundamental para iniciar as
inspecdes amostrais, pois sem entender o processo, os dados coletados poderiam ser
ineficientes. O método de inspecdo seguido pela construcdo das cartas “p” foi algo
inovador na empresa, porém nao foi cumprido conforme o planejado inicialmente, pois
os lotes considerados defeituosos ndo foram revisados novamente e foram enviados
ao cliente. Com as cartas construidas, foi possivel analisar a variabilidade de
processo, que no segundo momento de inspecao (juho a setembro) variou
consideravelmente em relacao aos limites de controle. O calculo da capabilidade que
estava previsto no estudo ndo pode ser realizado devido ao processo ndo estar sob
controle estatistico, apresentando instabilidade. A variabilidade do processo foi
apresentada ao nivel estratégico da organizagdo, que se mostrou surpreso e
concordou em tratar os principais problemas, porém seria inviavel tratar todos eles no
momento. Portanto, foi utiizado o Diagrama de Pareto por impacto gerado na
organizacéo, relacionando o valor de devolugdes por problema e identificando assim
que a colagem deveria ser o problema priorizadopara a tratativa inicial. Essa
ferramenta jA havia sido utilizada na empresa, porém estava negligenciada. Houve
uma dificuldade para os passos seguintes devido a altana produgéo e pela troca no
quadro de alguns funcionarios, o que atrasou asreunides para analisar as causas do
problema escolhido e o desenvolvimento do plano de agéo. A reunido para analisar as
possiveis causas de colagem baseada no Diagrama de Ishikawa serviu para identificar
23 causas geradoras dos problemas, porém a empresa so6 decidiu tratar 3 delas e ndo
analisou com mais cautela as demais, nem mesmo quis desenvolver um plano de acao
futuro para as causas restantes, o que gerou dificuldade para o atingimento do
objetivo principal sobre gerar melhorias no processo. Apesar disso, 0s resultados
obtidos com o0 uso detodas as ferramentas de qualidade, conseguiu demonstrar para
a empresa que haviaa necessidade de diversas melhorias, a qual considerou dar

uma maior atencéo
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quando apoés o periodo de alta na producéo.

A realizacdo deste trabalho possibilitou a proximidade dos conceitos de CEP e
tornou possivel a aplicacdo das ferramentas estatisticas e de qualidade para gerar
propostas de melhorias e assim alcancar resultados melhores no processo, como a
diminuicdo dos custos com devolugdo. Recomenda-se para trabalhos futuros dessa
area averiguar se a empresa esta realmente disposta a alinhar o seu processo as
metodologias propostas e aplicar as mudancas na rotina, pois ha dificuldade na

execucdo das acbes se o foco da empresa ndo esta alinhado a qualidade.
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APENDICE B - Carta “p” impressoras A,B,CeD
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APENDICE C - Ishikawa

Efeito

Método

Maquina

Material

Medida

Meio Ambiente

Ma3o de obra

Problemas de colagem nas Impressoras

Falta de manutencgdo

As impressoras sdo abertas- gera
poeira ecaina maquina,
prejudicando a colagem

Caixascomhidro
prejudicam a colagem

As variagOes de temperatura
provocam problemas na cola
(cristalizaou seca
rapidamente) egeramfalsa
colagem.

Caixas atravessadas naintrodugdo

O pé da lixadeira prejudicaa maquina

As 2 coladeirasndotemsensor
de cola

Estruturasdepapelacima
de Al5sdo pesadas,oideal
seria que fossem lixados

Falta deespaco no Estoque,
ocasionandomisturade
material NC (segunda e terga)

Falta derevisdo (principalmente depois
de paradas eantes defecharo pedido)

Vem chapascomhidrosem
necessidade

Sistema dedescarteda
impressora Anao funciona por
problema mecanico

Papel secocom
delanimagdo dobraforado
vinco, ocasionando colagem
incorreta

Falta de pessoas

Os fardos ndo sdo conferidos a cada
70 como o procedimento fala

EstruturasacimadeAl5 e/ou
comhidro necessitamde
lixamente, poréma impressora
Andotem lixadeiraepara
instalar perde muita area Util na
maquina

Chapasencanoadas,
ocasionando colagem
incorreta.

Pessoas desqualificadas e
desinteressadas

Falta deincentivo paraa produgdo
nos finaisdesemana

Caixas cortadas causamerrona
leitura do bico aplicadorde cola

Mistura de caixas para revisar e/ou que
precisamdecola eas que presiamser
refugadas.

Falta de ajustes salariais

As Impressoras ndo colam 100%
das caixas, segundoparecer
técnico do fabricante
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APENDICE D - 5W2H

Objetivo Final O qué? Por que? Onde? Quem Inicio Fim Como? Quanto custa? Concluido? Status Comentario
Ajustar o sensor do coleiro da Porque o sensor avisa a maioria dos fardos que contém ~ . ,
i Ju ! qu Vi or! qu Impressora A Manutengio 19/9/2022 | 31/10/2022 | Arrumando o sensor. -RS - Sim Concluido -
impressora A. problemas de colagem.
Diminuir os problemas Avaliar a p055|'b|I|dade de realizar | Porque o coleiro existente pode estar ocasionando Impressora A Supervisor producdo |19/9/2022 | 31/10/2022 Alugando um coleiro com tecnologia mais RS i N3o Atrasado Aguardadno parecer do
. testes do coleiro novo. alguns problemas de colagem. avangada. fornecedor.
de colagem nas caixas. - - — - -
Avaliar a necessidade de revisdo |Porque atualmente o procedimento diz que os . .
. N - L ) . Setor de . . Revisando o proceidmento, alterando e .
da metodologia da conferéncia operadores sdao responsaveis por inspecionar 1a cada . Supervisor produgdo |19/9/2022 | 31/10/2022 . L. -RS - Nao Atrasado -
. X - , ) impressoras treinando os colaboradores, se necessario.
das caixas. 70 fardos, porém ndo esta sendo cumprido.
Assegyrar gue o p.Iano Monitorar as acBes planejadas. Para verificar se houve melhorias no processo. .Setor de Cont.role da 31/10/22 Indetermina | Verificando se foram cumpnc!as e coIetando. RS i N30 Pendent:a de |
de agdo foi cumprido. impressoras Qualidade do dados no processo para averiguar as melhorias. aprovagao.
Promover melhorias no | Dar cont.wdade nas inspe¢os Para identificar as variacdes do processo. Setor de Cont.role da 01/11/2022 Indetermina D.e5|'gnando um colaborador. para inspecionar RS i N3o Pendent:e de |
processo. amostrais no processo. impressoras Qualidade do diariamento o processo nas impressoras. aprovacao.
. . . Separando os lotes rejeitados nas inspegdes
Impedir que o cliente Revisar todos os lotes ) " . Controle da . p 0 osfote _Jel 0 . nsp r_; es e
. - Para identificar se o lote apresenta grande quantidade Setor de . Indetermina | revisando uma quantidade maior de caixas, ou o Pendente de
receba lotes considerados rejeitados pelas ] - . Qualidade e Setos 01/12/2022 . - , -RS - N3o N -
. . ~ de defeitos ou ndo. impressoras L. do seja fazendo uma nova sele¢ao do que sera aprovagao.
defeituosos. inspecdes. de Acessorios . .
enviado ao cliente.
, Diretoria, rvisa Reunin ipe r nsael rifican
Adequar o método de . . ) . . ) . iretoria NSupe visdo . eu |' do a equipe responsael e verificando
. o s . Revisar plano de inspegdo A fim de adequar as inspebes a realidade atual da Setor de da produgdo e Indetermina | através das tabelas da ABNT se o plano . Pendente de
inspecdo a realidade da . P : ; 01/11/2022 . . . . -RS - N3o N -
empresa escolhido. empresa e as exigéncias dos clientes. impressoras Controle da do escolhido anteriormente continua sendo ideal e aprovagao.
) Qualidade altera-lo, se necessario.
. . Equi acni . Atravé reunio m ipe r nsavel,
Promover melhorias no | Analisar mensalmente os dados ) = L Setor de quipe tecnica e Indetermina t_ .aves de reunides com a eqw.pe esponsave . Pendente de
. ~ Para identificar as causas das variagdes. . Controle da 01/12/2022 utilizando ferramendas da qualidade, como o -RS - Ndo ~ -
processo. coletados nas inspegdes. impressoras , do A aprovagao.
Qualidade Ishikawa.
Diretoria, Supervisao Através de reunides com a equipe responsavel,
Promover melhorias no | Desenvolver plan G . . r da producgdo e In rmina | analisando os dados obtidos e utilizando . Penden
omover mefhorias no | Uese ,VO Ver pianos de. agoes Para resolver os problemas identificados. §eto de P ¢ 10/12/2022 determina ) -RS$ - Nao it tNe ol
processo. através dos dados obtidos. impressoras Controle da do ferramendas da qualidade, como o Paretoe o aprovacgao.
Qualidade 5W2H.
Dlmlnmr os defeitos nas | Cumprir cN:om 03 planf)s de Para diminuir as falhas mecanicas e elétricas nas Setor de Supervisdo da Indetermina | Através do acompanhamento dos prazos dos N Pendente de
caixas por falhas de manutecdes preventivas das . . o 01/11/2022 ~ . -RS - Nao = -
L. L maquinas. impressoras produgdo do planos de manutencbes preventivas. aprovagao.
magquinario. maquinas.
p lhori Definir um padréo de qualidade |, i+ diferentes interpretagdes de produt Setor d Sfﬁ’ﬁﬂv?i(’edaui e Indetermina | Revisand dimento de qualidade d Pendente d
romover melhorias no | produtos enviados aos ara.ew ar diferentes interpretacdes de produtos .e or de p’ : ¢ao, equip 01/11/2022 ndetermina | Revisando o procedimento de qualidade dos RS ) N3o en enia e|
processo. . defeituosos. impressoras técnica e Controle do produtos. aprovagao.
clientes. .
da Qualidade
) i Realizar reciclagem com os Para explicar os padrdes de qualidade dos protudos Setor de Treinamento Faz'endo um cronog'rama para r.eallzar ° N Pendente de
Aperfeicor métodos. . - " . . 01/11/2022 | 31/12/2022 |treinamento de reciclagem, a fim de atender -RS - N3o ~ -
envolvidos na produgao. definidos. impressoras operacional L aprovacao.
todo o pessoal da fabrica.
. . . . Treinamento Revisando o procedimento ja existente,
mpedir que o cliente Revisar o procedimento de Para inclui ificacao d i 5 das d Setor d operacional e adicionando a questdo de conferéncia das Pendente d
receba caixas conferéncia das caixas e treinar o a,ra |'nc Uil a verificacao das calxas apos paradas de .e orde P o 01/11/2022 | 31/12/2022 . i q o ) -RS - N3o enden f €l
. . maquinas. impressoras Supervisdo da caixas apds as paradas de maquinas e treinando aprovacao.
defeituosas. pessoal envolvido. N .
produgdo. o pessoal envolvido.
Impedir que o cliente gg:;,tz:shezke“jeszn:ogrerenua Setor d Equipe técnica e Criando um checklist de conferéncia de todos Pendente d
receba caixas ) J q L Para evitar as paradas de mdaquinas. .e or de Supervisdao da 01/12/2022 | 31/12/2022 | os ajustem que devem ser feitos ou conferidos |-RS$ - Nao enden f -
realizados antes de iniciar o impressoras aprovacao.

defeituosas.

processo nas maquinas.

produgao.

por maquina.
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