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RESUMO

O pais passa por mudancas, devido a velocidade da informacdo e a disseminagdo de conhecimento,
obrigando as organizagdes a renovarem sua gestao para atender com eficiéncia e eficacia as exigéncias do
mercado. Este processo de atendimento destas novas exigéncias estd atrelado a busca pela qualidade, sendo
prioridade de toda empresa. O sistema de gestdo de qualidade deixa de ser um diferencial competitivo e
passa a ser um sistema necessario a sobrevivéncias das organizagdes, buscando eficiéncia e satisfacdo de
seus clientes. O trabalho aborda a aplicagdo do método de melhoria continua Ciclo PDCA no setor de
qualidade de uma industria de embalagens, verificando as perdas devido a defeitos na produgdo. Com isso,
busca-se analisar a diminui¢do de ndo conformidades gerados pela mé producdo em uma maquina de
recipientes. Ao longo do trabalho serdo abordadas ferramentas de melhoria da produtividade e qualidade de
acordo com a etapa analisada utilizada pela empresa do estudo de caso e, baseado no roteiro PDCA, busca-
se a diretriz para a redug¢do de inconformidades. Este trabalho tem por objetivo analisar oportunidades de
melhoria com a finalidade de reduzir ndo conformidades identificadas ao longo do processo para garantir a
qualidade na entrega e satisfacao dos clientes.

Palavras-chave: Desenvolvimento de Produto. Gestdo de Qualidade. Melhoria da Producdo. Processo de
Producao.

1 INTRODUCAO

A melhoria continua nos processos de producdo € essencial as empresas, para que seu produto seja
um diferencial no mercado, diante da competitividade presente no mercado e da exigéncia dos
consumidores. O desenvolvimento de produtos exige planejamento na capacitagdo dos profissionais e na
organiza¢do estrutural, com a finalidade de buscar a eficiéncia em etapa, ndo resultando em erros que
ocasionam perdas econOmicas a empresa. Para que o desenvolvimento de um produto seja eficiente, ¢
necessaria uma visao sistémica de todos os envolvidos da linha de produ¢ao e monitoramento (Neves, 2007).

Melhoria continua € uma filosofia que s6 € possivel se todas as areas da empresa forem analisadas
de uma forma estruturada a fim de aumentar a performance na producao, integrando os colaboradores. Além
disso, ndo necessita grandes investimentos, pois € caracterizada por agdes, identificadas através de
ferramentas como Diagrama de Ishikawa, SW1H, ciclo PDCA, entre outros (Furukita, 2017).

Para que um produto seja lancado no mercado, ¢ preciso um processo bem desenhado a fim de que
a ideia seja concretizada e gere um resultado, tanto econdmico quanto social, sempre buscando a satisfagao

do cliente. Estas etapas sdo controladas pela gestao de qualidade.
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A gestdo de qualidade ¢ um processo de melhoria continua, no qual analisa o planejamento das
atividades, pde em pratica o planejamento, verifica os resultados gerados e ajusta caso haja desvios na linha
de produgao.

O objetivo da pesquisa foi demonstrar o processo de producao de embalagens plasticas e a qualidade
pela metodologia PDCA aplicada dentro desse processo, através de um estudo de caso na Empresa ficticia
EIRT9, com o intuito de apresentar melhorias no setor da qualidade e reduzir o numero de ndo

conformidades, diminuindo, consequentemente, a probabilidade de reclamagdes dos clientes.

2 OBJETIVO
2.1 OBJETIVO GERAL
O objetivo principal deste trabalho ¢ analisar a reducdo de ndo conformidades em uma industria de

embalagens através da metodologia PDCA. Uma das premissas consideradas foi a satisfagdo do cliente.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
Como objetivos especificos podem ser citados os seguintes:
e Revisdo bibliografica com base na metodologia PDCA;
e Verificar o processo produtivo e elaborar um fluxograma;
e Auvaliar os defeitos e as possiveis causas;
e Analisar possiveis problemas e oportunidades;
e Verificar a quantidade de ndo conformidades;

e Apresentar melhorias no processo de producao.

3 JUSTIFICATIVA DA PROBLEMATICA

O método PDCA ¢ composto de quatro etapas Plan, Do, Check e Act (Planejamento, Execucao,
Verificac¢do e Atuacdo), sendo um conjunto de ferramentas que envolvem o estudo de causas de desvio na
producdo em busca de um plano de acdo para a padronizacdo do processo. O método de melhorias PDCA
deve ser divulgado para todos os interessados da organizagdo e, para tanto, deve ser simples, didatico e de
facil aplicabilidade. Por fim, a escolha deste método deve-se pelo fato de ser necessaria uma analise
profunda do processo, principalmente do fluxograma e ser de baixo custo, por possuir estrutura simples,
com isso, trazendo grande potencial de resultado.

Logo, o presente estudo propde avaliar o potencial da aplicacdo de melhorias continuas em uma
empresa de embalagens com o intuito de reduzir defeitos na produ¢ao dos produtos, aumentando a eficiéncia

e satisfacao dos clientes.
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Segundo Bessant et al. (1994), na melhoria continua um processo envolve toda a corporacdo em

torno de um amplo processo de inovagdo, sendo um conceito simples e de com baixo investimento, mas

com grandes dificuldades culturais para implementagao e manuteng¢ao. Trata-se de uma ferramenta essencial

para a longevidade das empresas, com carater de melhorias continuas que mantidas dardo referéncias para

as empresas. (apud Juran,1995).

Gonzalez e Martins (2007) dizem que sendo de forma estruturada ou nao, qualquer melhoria continua

devem trazer mudangas rapidas as empresas, para que elas possam ter as reacdes aos diferentes cenarios de

mudangas sécios econdmicas (apud Kaplan et al, 1996).

Segundo Alencar (2008), o Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action), também conhecido como

Ciclode Shewhart ou Ciclo de Deming, ¢ uma técnica simples que visa o controle do processo (Figura 1).

Figura 1. Ciclo PDCA
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Fonte: Bezerra (2014)

Segundo Neves (2007), o método PDCA costuma-se ser usado como metas departamentais ou em

células individuais para alcancar as metas estratégicas da empresa, sempre trazendo vantagens de custo,

qualidade e produtividade para a empresa. (Figura 2).



Figura 2. Quadro PDCA
PDCA | FLUXO ETAPA OBJETIVO

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

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

Analise Descobrir as causas fundamentais.

@ Plano de acgo Conceber um plano para bloquear as

causas fundamentais.

Acao Bloquear as causas fundamentais.
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Prevenir contra o reaparecimento do
problema.

Recapitular todo o processo de solugéo do
problema para trabalho futuro.

Fonte: (Campos, 1992)

Concluséo

De acordo com Aguiar (2012), o PDCA deve ser direcionado a trés formas de gerenciamento para
ser alcancado as metas de sobrevivéncia da empresa, conforme segue:
e Manutengdo da qualidade, para conseguir provisionar os resultados da empresa;
e Melhoria da qualidade, para que com os métodos j& existentes possa sempre ter uma melhoria

continua nos resultados da empresa;

As ferramentas que serdo abordadas sdo: brainstorming, diagrama de causa e efeito, SWI1H e

fluxograma.

4.1 BRAINSTORMING
Conforme Santos, Ceccato e Michelon (2011), o brainstorming pode ser definido como tempestade
ou chuva de ideias. E uma técnica de grupo onde as pessoas podem apresentar ideias de forma livre, ndo é

aconselhavel que haja criticas e carece ocorrer de forma que ndo gaste muito tempo.

4.2 DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Conforme Costa (2003), este diagrama foi criado em 1943 por Ishikawa, por isso ¢ conhecido como
Diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe por causa do seu formato, foi desenvolvido para ser usado pelos
circulos de qualidade para estudar os problemas identificados como prioritarios pela analise de Pareto, que

representam a relagdo entre o “efeito” e todas as possiveis “causas” que podem contribuir para este efeito.
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Conforme Maiczuk ¢ Janior (2013), o SW1H ¢ utilizado com o intuito de informar e certificar um

4.3 5W1H “PLANO DE ACAO”

aglomerado de planos de acao, diagnosticar um problema e projetar agoes.
De acordo com Campos (1998), SW1H vem do inglés e quer dizer: What (o que fazer); Why (por
qué fazer); How (como fazer); Who (quem serd o responsavel); When (quando, estabelece o prazo para a

execucao); Where (onde serd realizado).

4.4 FLUXOGRAMA

Neves (2007), diz que fluxograma demonstra graficamente os passos a serem acompanhados no
processo, de modo a conhecer sua sequéncia. Dessa forma torna-se essencial para a padronizacdo e
entendimento do mesmo. Apds seu término, pode ser analisado com o que € concretizado na pratica a fim e

alcancar melhorias.

5 METODOLOGIA UTILIZADA

A pesquisa cientifica desenvolvida ¢ de natureza aplicada, objetivo exploratorio, abordagem
combinada, com cardter bibliografico e o método através de um estudo de caso, utilizando fontes
bibliografias diversas como livros, publicagdes académicas, internet, normas, entre outros.

A metodologia utilizada divide-se em trés etapas: A primeira etapa estd relacionada a Revisdo
Bibliografica, na qual sdo abordados os temas de gestdo de qualidade, como, melhoria continua,
metodologia PDCA, com uma fundamentacao teorica sobre o projeto. Depois, ¢ estudado e analisado uma
empresa de embalagens e o seu sistema de gestdo de qualidade, elaborando uma Discussdo dos Resultados,
exibindo os valores e beneficios da metodologia PDCA na empresa. Na ultima fase, apresentam-se os
beneficios da utilizacdo da melhoria continua no processo de produgdo do produto. Ao final conclui-se que
a busca pela qualidade ¢ hoje uma preocupagdo de todas as empresas, a qual passou a constituir-se em

prioridade para toda organizagao

6 GESTAO DE QUALIDADE: METODOLOGIA PDCA EM UMA INDUSTRIA DE
EMBALAGENS

O primeiro contato que o consumidor tem com o produto ¢ através da embalagem, e se estabelece a
relagdo com o consumidor.

O fluxograma da empresa ¢ dividido em trés passos. O primeiro passo no processo produtivo de
embalagens ¢ a impressdo, onde a bobina de BOPP transparente virgem ¢ inserida em uma impressora

flexografica de 8 cores, essas impressoras sdo equipamentos de alta tecnologia, que resultam em
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produtividade, agilidade e uma excelente qualidade de impressao que vai desde as embalagens mais simples
até as mais sofisticadas.

O segundo passo ¢ o processo de laminagdo, que € o processo utilizado para embalagens de mais de
uma camada, chamadas de embalagens laminadas. A laminadora em seu processo de laminagdo consegue
unir duas estruturas diferentes ou iguais em um mesmo filme, sem utilizagdo de solvente e livre de odores
que ¢ um fator importante para embalagens alimenticias. A ltima etapa € o refile e corte de bobinas nos
tamanhos e padrdes desejados pelos clientes, onde o operador realiza o corte, eliminando as nao
conformidades do produto.

E por fim o processo de produ¢do das embalagens ¢ finalizado pelo acabamento, onde se embala e

paletizam as bobinas para serem entregues ao cliente.

6.1 GERENCIA ESTRATEGICA DA PRODUCAO E OPERACOES
MISSAO: Fornecer embalagens de alta confiabilidade para o setor alimenticio.
VISAO: Ser referéncia como empresa Brasileira fornecedora de embalagens.
VALORES:
e Eficiéncia;
e Tecnologia;

e (Confiabilidade;

Tabela 1. Analise SWOT

FORCAS FRAQUEZAS
- Visdo estratégica do negocio - Empresa entrante no mercado
- Qualificacdo técnica da equipe - Alto custo de maquinarios
OPORTUNIDADES AMEACAS
- Baixo nimero de concorrentes - Economia instavel no pais
- Mercado enorme no pais - Concorrentes com grandes estruturas

Fonte: Criagao propria

O processo de qualidade, faz o acompanhamento de toda produ¢do, para que seja evitado o
aparecimento de ndo conformidades no produto.

O controle da qualidade identificou através do SAC (servi¢o de atendimento ao consumidor), um
problema com um dos lotes de embalagens que a empresa produz, onde defeito encontrado foi falhas na
impressao e bolhas nas embalagens. Ao saber disto o setor responsavel abriu uma RNC (Relatério de nao
conformidade). Diante disso foi levantado as possiveis causas dos problemas:

e Impressora sendo desligada quando o operador se ausenta
e Mao de obra ndo qualificada

e Desgaste dos rolos de borracha no processo de laminacdo
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e Layout da fabrica

Estas causas serdo expostas com mais detalhes no diagrama de causa e efeito onde objetiva-se

identificar na ferramenta as causas e subcausas do problema apresentado.

6.2 ESTUDO E OTIMIZACAO DO PROCESSO PRODUTIVO
6.2.1 Diagrama de causas e efeitos

Nesta ferramenta, o setor de qualidade decidiu por tratar as causas do problema de falhas de
impressao e bolhas nas embalagens, apresentando subcausas (Figura 4). Sendo estas sugestdes obtidas

através de uma sess@o de brainstorming, nas quais pautaram a etapa do planejamento.

Figura 4. Diagrama de causas e efeitos/analise de defeitos de impressao e bolhas

Metodo Magquina Medida
Desligamento da Desgaste de
Inprassera, sompensntss
\ Falhas de impressio
f » g bolhas
. Sem
Espago fisico
/ qualificagdo
M. ambiente M. obra Material

Fonte: Criagao propria

A observacdo realizada pelo setor de qualidade identificou no fator método de execugdo causa
relacionada ao problema central, devido ao operador da impressora ter que se ausentar do seu posto de
trabalho nas horas de almogo e para realizar suas necessidades ele desliga a impressora, causando assim
falhas de impressao nas embalagens.

Ja no que diz respeito as maquinas, as causas encontradas foram o desgaste de componentes da
impressora e também o desgaste dos rolos de borracha na laminadora, causando assim falhas de impressao
e bolhas na embalagem.

No fator ambiente percebeu-se uma desorganizacao no posicionamento de equipamentos € iInsumos
utilizados nos processos, onde as tintas se encontravam longe das impressoras e a rebobinadeira longe do
processo de acabamento, causando deslocamento desnecessario dos operadores e perda de tempo no

processo produtivo.
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J& no fator mao de obra percebeu-se a falta de treinamento na operacdo dos equipamentos de

impressao e laminacdo e também na execugdo das manutengdes dos equipamentos.

6.2.2 Plano de acao SW1H

Apos a andlise a comissdo concluiu que os defeitos no lote do produto ocorreram devido a falta de
manutengdes corretiva e preventiva nos equipamentos, operador de impressdo tendo que se ausentar do
equipamento e layout desorganizado da fabrica.

Sendo assim criou-se o plano de agdo modelo Sw1h para mitigar a causa das falhas conforme tabela

a seguir (Tabela 2. Tabela SW1H).

Tabela 2. Tabela SWI1H

Tabela 1 - Plano de acao
0 QUE ONDE PORQUE COMO QUEM QUANDO
Contratar Setor de Opg;:(lloofgo Através de
auxiliar de . ~ p . avaliacdo de Setor RH 30/05/2020
. ~ impressao manuseio de ,
impressao o curriculos
Realizar Deseaste de Substituir
manutencao Na fabrica comgonen tod componentes Producao 15/05/2020
corretiva P com desgaste
Criar Para todos ~
cronograma de equipamentos Mgnter Ol Insp(?gao ©
~ funcionamento da reposi¢ao de Produgéo 30/05/2020
manutengao do processo g
. . fabrica componentes
preventiva produtivo
Agendar Cfentro de Mangtengao dos Agendar RH 10/06/2020
treinamento treinamento equipamentos treinamento

Fonte: Criaga@o propria

6.3 VIABILIDADE

A andlise do ciclo para cada fase do processo € essencial para evitar desperdicio de recursos em
qualquer projeto. Basicamente, esta andlise ¢ verificada sob os aspectos estratégicos da empresa e ¢
constantemente atualizado (Araujo et al, 2013).

Pelo fato de ser realizado na época do planejamento, o desperdicio de produgdo ¢ minimo, visto que,
identificada a falha, a producdo ¢ imediatamente melhorada. A viabilidade econdmica desta metodologia ¢

simples, visto que ha investimentos apenas na organiza¢ao do planejamento e treinamento dos funcionérios.

7 RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados gerados para a empresa nao foram imediatos, pois a quebra de paradigma passa por
um periodo de implantagdo, assim sendo aos poucos os resultados foram saindo e foi agregado
conhecimento do processo aprendizagem de novas metodologias por parte da empresa. Anterior ao

programa, os defeitos que representavam uma média de 1,6% da producao, tendo como referéncia o més de
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Dezembro/2019 e estavam concentrados em falhas na impressdo, representando 31% dos produtos
descartados.

ApOs esta identificagdo, as maquinas de impressao foram estudadas e verificou-se que das cinco
impressoras, apenas um determinado equipamento representava 55% das falhas.

O método de qualidade implantado para anélise dos lotes que apresentaram defeitos de fabricacao,
tornou muito simples uma série de controles gerenciais antes inexistentes na empresa. Estes controles sdo
base para novos esfor¢cos de melhoria continua.

O fato de adotar um auxiliar de impressdo, criar um cronograma de manutencao preventiva dos
equipamentos e capacitagdo dos profissionais superou o retorno financeiro do investimento, pois a empresa
passou a ter mais confiabilidade de seus produtos perante os clientes. Logo a empresa passou a oferecer um
produto de maior qualidade para seus clientes, tendo um aumento significativo em suas vendas. Esta
diferenga entre a produ¢do antes da metodologia PDCA (Dezembro) e apos (a partir de Janeiro) pode ser

verificada no comparativo abaixo, representando uma diminui¢ao de perda de 45%.

8 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho tinha como objetivo apresentar possiveis redugdo de desperdicio dentro do ciclo de
producdo de embalagens através do ciclo PDCA e suas ferramentas em busca de uma melhoria continua.
Por ser de facil elaboragdo e entendimento, esta metodologia ¢ amplamente utilizada por empresas de
qualquer ramo.

Contudo, apesar de ser de fécil aplicagdo, algumas propostas ndo foram devidamente executadas,
visto que ¢ dificil quebrar alguns paradigmas da empresa.

Estas barreiras iniciais do projeto foram superadas ao longo do processo e ap6s o devido treinamento
dos funciondrios pode-se perceber uma diminuicdo significativa do desperdicio de embalagens e,
principalmente, matéria prima.

Os produtos ndo conformes foram separados para andlise € mapeamento dos defeitos para que as
falhas fossem mitigadas, melhorando continuamente o processo de producao.

Com esta reduc¢ao de desperdicio, a empresa pode aumentar sua margem de lucro sem precisar

diminuir sua qualidade ou aumentar seu preco de venda, sendo um grande diferencial no mercado.



\V4

AGUIAR, S. Integragdo das ferramentas da qualidade ao PDCA e ao programa seis sigma. Nova Lima:
INDG, 2012. 230 p. vol. 1.

REFERENCIAS

ALENCAR, J. F. Utilizacao do Ciclo PDCA para Analise de Nao Conformidade em um Processo Logistico,
60 f., Trabalho de Conclusdo de Curso (Graduacdo em Engenharia de Producao), Universidade Federal de
Juiz de Fora, Juiz de Fora, 2008.

ARAUJO, C.M.; SOARES, D.; COSTA, L.P.. UEMURA, M.Y. Planejamento e desenvolvimento de
produtos: um estudo de caso na Ultra Displays de Cafelandia (SP). Centro Universitario Catélico Salesiano
Auxilium. Monografia de conclusao de graduagao do curso de Administragdo. Lins, Sdo Paulo, 2013.

BESSANT, J.; et al. Rediscovering continuous improvement. Technovation, v. 14,n.1,p.17-29,1994.

BEZERRA, F. Ciclo PDCA: Conceito e aplicacdo. 2014. Disponivel em: <http://www.portal-
administracao.com/2014/08/ciclo-pdca-conceito-e-aplicacao.html>. Acesso em: 10 mai. 2020.

CAMPOS. V. F. Controle da qualidade total (no estilo Japonés). 7 ed. Belo Horizonte: Fundagao Christiano
Ottoni, Escola de Engenharia da UFMG, 1992.

CAMPOS. V. F. Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-dia. Belo Horizonte: Desenvolvimento
Gerencial. 7 ed. 1998.

COSTA, A. A. Ferramentas de controle da qualidade aplicaveis na cultura do mamao, no municipio de
Pinheiros-ES. 72 f. Trabalho de Conclusdo de Curso (Graduacdo em Administracio de Empresas),
Faculdade Capixaba de Nova Venécia, Nova Venécia, 2003.

CORREA, Henrique L.; CORREA Carlos A. Administragdo de Producio e Operagdes. Sdo Paulo, Atlas,
2004.

DONADEL, D.C. Aplicagdo da Metodologia DMAIC para Redug¢do de Refugos em uma Industria de
Embalagens. Universidade de Sdo Paulo. Trabalho de conclusdo de curso de Engenharia de Producao. Sao
Paulo, Sao Paulo, 2008.

FURUKITA, A.C. Aplicacao do ciclo PDCA para a reducao do desperdicio de embalagens de papeldo:
estudo de caso em uma industria alimenticia. Universidade Tecnologica Federal do Parana. Trabalho de
conclusdo de curso de Engenharia Quimica. Ponta Grossa, Parana, 2017.

GONZALEZ, R. V. D.; MARTINS, M. F. Melhoria continua no ambiente ISO 9001:2000: estudo de caso
em duas empresas do setor automobilistico. Revista Produgdo, v. 17, n. 3, p. 592-603, 2007.

JURAN, J. M. Mangerial breakthrough. New York: McGrawHill, 1995.
KAPLAN, R. S.; NORTON, D. P. The balanced scorecard. Boston: Harvard Business School Press, 1996.
NEVES, T. F. Importancia da utilizacdo do Ciclo PDCA para garantia da qualidade do produto em uma

industria automobilistica, 56 f. Trabalho de Conclusao de Curso (Graduacao em Engenharia de Produgao),
Universidade Federal de Juiz de Fora, Juiz de Fora, 2007.



\V4

MAICZUK, J.; JUNIOR. P. P. A. Aplicagio de ferramentas de melhoria de qualidade e produtividade nos
processos produtivos: um estudo de caso. Qualit@s Revista Eletronica, v. 14. n. 1, 2013.

PALADINI. E. P. Gestao da qualidade no processo: teoria e pratica. Sao Paulo: Atlas, 2000.

SANTOS. D. S.; CECCATO. M. S.; MICHELON. M. H. Eficiéncia da ferramenta 8d aplicada em uma
industria do setor metal-mecanico - estudo de caso, 68 f. Trabalho de Conclusdo de Curso (Bacharel em
Engenharia de Producao), FAE Centro Universitario, 2011.

SOUZA, J.C.; BARROS, M.D.; FERNANDES, T.R.; RODRIGUES, L.M.; BATISTA, F.B. Aplicacao do
ciclo PDCA em uma industria X do setor de embalagens no Estado de Minas Gerais. In: XXXIV Encontro
Nacional de Engenharia de Producao. Curitiba, Parana, 2014.



