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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo a utilizacdo de ferramentas da qualidade e metodologia
DMAIC para a reducdo de perdas no setor de impressdo de uma industria de embalagens
flexiveis. Para uma industria de embalagens flexiveis, a impressao é um dos processos que mais
agrega valor ao produto final, no entanto esse processo pode acarretar altos custos e
desperdicios por falta de padronizacdo e controle, sendo as aparas a maior perda do processo.
O projeto visa diminuir o indice de aparas resultantes do processo de impressao. Utilizando a
metodologia DMAIC, que € dividida em cinco etapas, sendo elas: defini¢do do problema, onde
identificou-se um alto indice de material ndo conforme, etapa de medicao, onde identificou-se
0s problemas prioritarios, etapa analisar, onde entendeu-se as causas raizes do problema, que
foram trabalhadas na etapa melhorar e avaliadas na etapa controlar. Através da metodologia foi
possivel identificar acfes de melhoria e motivar a equipe obtendo uma reducdo de

aproximadamente 1,3% das perdas.

Palavras-Chave; DMAIC, Qualidade, Seis Sigma, Reducéo de perdas.



ABSTRACT

This work aims at the use of quality tools and DMAIC methodology to reduce losses in the
printing industry of a flexible packaging industry. For a flexible packaging industry, printing is
one of the processes that most adds value to the final product, however this process can lead to
high costs and waste due to lack of standardization and control, and the chip is the biggest loss
of the process. The project aims to reduce the index of trimmings resulting from the printing
process. Using the DMAIC methodology, which is divided into five stages, they are: problem
definition, where a high index of non-conforming material was identified, the measurement
stage, where priority problems were identified, stage analysis, where it was understood the root
causes of the problem, which were worked out in the improve step and evaluated in the stage
control. Through the methodology it was possible to identify improvement actions and motivate

the team obtaining a reduction of approximately 1.3% of the losses.

Keywors: DMAIC, Quality, Six Sigma, Loss reduction.
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1. INTRODUCAO

Para fazer frente a concorréncia as empresas necessitam de uma gestdo adequada dos
recursos de producdo visando um aumento da eficiéncia do processo, a fim de se atingir niveis
cada vez mais elevados dos padrbes de qualidade com o0 menor custo possivel.

Para isso, as empresas devem adotar uma politica de gestdo da qualidade que seja eficiente
e eficaz na melhoria continua dos processos, gerando resultados e fidelizando clientes.

Segundo Campos (2004) um produto ou servigo de qualidade é aquele que atende
perfeitamente, de forma confidvel, acessivel, segura e no tempo certo as necessidades do cliente.

A gestdo da qualidade busca identificar, analisar e corrigir ndo conformidades existentes
nos processos produtivos. Empenhando-se, assim, para que os padrdes sejam obedecidos, que 0s
produtos acabados estejam nos padrdes de tolerancia permitidos, possibilitando a plena satisfacdo
dos clientes internos e externos. (HOLANDA et al., 2013).

Para tal, utiliza de ferramentas qualitativas, quantitativas e estratégias gerenciais que
evoluiram ao longo do tempo para a melhoria do desempenho do negdcio, tendo hoje como uma
de suas principais metodologias o Seis Sigma.

A metodologia Seis Sigma foi desenvolvida na década de oitenta pela Motorola, sendo que
seu principal objetivo era reduzir a taxa de falhas em seus produtos. A base do seu conceito era
proporcionar um desempenho livre de defeitos, aprimoramento a confiabilidade do produto final
e a reducéo de custo.

O método DMAIC, esté inserido na metodologia Seis Sigma, que é um dos métodos de
solucdo de problemas e desenvolvimento de projetos de melhoria que prevé uma sequéncia logica
de etapas ou fases definidas como: definir, medir, analisar, melhorar e controlar. (CAMPOS,
2003).

Segundo a Associacdo Brasileira de Tecnologia Gréfica (ABTG), a industria flexografica
nacional sofreu, nos ultimos anos, uma grande transformacéo em sua tecnologia e nas exigéncias
quanto ao nivel de qualidade dos seus produtos. Isso exigiu que as empresas modificassem o seu
padrdo de trabalho e buscassem padronizar 0s seus procedimentos e processos para facilitar sua
atuacao no mercado.

A embalagem pode ser vista como uma ferramenta de marketing para incentivar potenciais
compradores a adquirir o produto. Se, de um lado, a embalagem deve atrair a maxima atencéo do
comprador, por outro, ela tem que corresponder as exigéncias da marca. Para o mercado de design
a embalagem ja deixou de ser somente protecdo ou transporte de mercadorias. Hoje as demandas
exigem uma impresséo de alta qualidade.

Isso somente é possivel quando todas as variaveis que envolvem o processo de flexografia

estdo padronizadas e controladas, viabilizando o trabalho do impressor, para que 0 mesmo seja
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capaz de imprimir de forma que cada ponto de cor exigido pelo cliente seja correspondido de

maneira precisa. (Inforflexo, 2014).

1.1.  Definicdo da Problematica

Apesar de todo material ndo conforme (denominado pelo setor flexografico como ‘apara’)
gerado no setor de impresséo ser revendido para outras indudstrias de recuperacdo, 0 mesmo pode
ser considerado como um desperdicio de recursos, pois seu preco de revenda ndo compensa 0s
custos de producéo.

Tendo em vista que inddstrias com acgdes voltadas para redugdo de ndo conformidade em
seus processos, trabalham para a promocao de um desenvolvimento sustentavel e conseguem
diminuir os custos de producdo, uma vez que nao ha desperdicio de matéeria-prima. Com a reducéo
de material ndo conforme o empreendedor pode investir na expansdo de seu negdcio e ser
reconhecido socialmente por tais agdes. Assim, os problemas a serem explorados sdo: Como
reduzir o material ndo conforme gerados pelo setor de impressdo? Quais 0s ganhos econdémicos

gerados por essa reducdo? A metodologia DMAIC é o melhor caminho para essa redugédo?

2. OBJETIVOS
2.1.  Objetivo Geral
Aplicar metodologia DMAIC para reducdo de aparas do setor de impressdo em uma

industria de embalagens.

2.2.  Objetivos Especificos

o Aplicar ferramentas da qualidade, através da metodologia DMAIC;

o Identificar oportunidades de melhorias no processo;

o Identificacdo das principais causas de geracdo de aparas no processo;
o Propor solucgdes para reducdo de aparas.

3. JUSTIFICATIVA

Existem empresas que consideram os defeitos parte do processo, ndo controlam e
mensuram 0s impactos destes defeitos, sendo que os mesmos afetam diretamente a lucratividade
do negdcio. Fazer duas vezes o que se previu fazer uma sé vez e gastar mais matéria-prima do que
0 necessario reduz o lucro e gera consequéncias, ndo somente sobre 0s custos do processo, mas
também na imagem da empresa, acarretando a clientes insatisfeitos com a qualidade. (CASTRO,
2016).
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Como o principio da qualidade € a producdo do certo da primeira vez, investe-se mais na
prevencdo, para eliminar as causas da ndo conformidade, diminuindo assim 0s custos com
retrabalho e falhas. (LIMA, et al., 2008).

Morando (2004) desenvolveu um estudo sobre os projetos Seis Sigma na empresa 3M do
Brasil, utilizando a metodologia DMAIC com o objetivo central de reducédo de perdas de fitas
elétricas e melhorar sua qualidade, identificou-se na fase medir 239 variaveis de entrada foram
selecionadas 14 variaveis criticas e 3 variaveis chaves, o0 projeto que possuia como objetivo a
reducdo de perda de 17,9% foi alcancado e que a reducao do preco unitario foi acima do planejado,
alcancando 31% de ganho.

Assim, para a reducdo do indice de refugo, é imprescindivel a identificacdo das nédo
conformidades que atingem o processo, por meio da gestdo da qualidade. Visando por uma
producdo de exceléncia, que é um processo ciclico de melhoria continua, que utiliza como base
ferramentas como DMAIC para a eliminagcdo das causas de ndo conformidades (ALMEIDA,
2014).

4. REVISAO BIBLIOGRAFICA

4.1.  Qualidade

De acordo com a definicdo de Campos (2004), “um produto ou servi¢co de qualidade é
aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no
tempo as necessidades do cliente”. Entretanto, segundo Garvin (1987), existem cinco abordagens
para definir-se a qualidade, sendo elas:

. Definicdo transcendental: Relaciona a qualidade a padrbes elevadissimos,
universalmente reconhecidos, que vao além das expectativas dos clientes.

. Definicdo focada no produto: A qualidade do produto é controlada por meio de
variaveis e atributos que podem ser medidos e controlados, assim, ndo ha diferenciacdo entre os
produtos.

. Definicdo focada no usuério: A qualidade é a adequacdo ao uso, onde o usuario
influéncia diretamente nos requisitos do produto.

. Definicdo focada na fabricacdo: Qualidade € a adequacdo as normas e
especificacfes. Todos 0s processos apresentam procedimentos que precisam ser seguidos para
manter a qualidade do produto.

. Definicdo focada no valor: A qualidade ¢ uma questdo de o produto ser adequado
com relagdo ao uso e ao preco, onde o consumidor prefere adquirir um produto de menor valor e
que atenda suas necessidades, ao invés de um produto com um custo maior, na maioria das vezes

devido a marca, porém com as mesmas caracteristicas.
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4.2. Historico da Qualidade

A preocupacdo da qualidade surgiu com os consumidores, que exigiam produtos de
qualidade, a partir disso as empresas comecaram a buscar cada vez mais o cuidado de inspecionar
0s seus bens e servicos. Essa preocupacgéo caracterizou a chamada era da inspecao, que se voltava
para 0 produto acabado, ndo produzindo assim qualidade, apenas encontrando produtos
defeituosos na razao direta da intensidade da inspecao.

A partir da expansdo da producdo em massa, foi introduzida a era do controle estatistico,
onde passou a serem utilizadas técnicas de amostragem e de outras ferramentas estatisticas,
ocasionando, assim no aparecimento do setor de controle da qualidade. Sistemas da qualidade
foram pensados, esquematizados, melhorados e implantados desde a década de 30 nos Estados
Unidos e, um pouco mais tarde (anos 40), no Japdo e em varios outros paises do mundo.

A partir da década de 50, surgiu a preocupacdo com a gestdo da qualidade, trazendo
conceitos com base no desenvolvimento e na aplicacdo de métodos e técnicas adequando-se a
realidade do momento. A gestdo da qualidade total, ficou conhecida como uma nova filosofia
gerencial e marcou o deslocamento da analise do produto ou servigo para a concepcao de um
sistema da qualidade. A qualidade deixou de ser uma caracteristica do produto e passou a ser um
problema da empresa, abrangendo todos os aspectos de seu processo produtivo (SANTOS;
GUIMARAES, BRITO, 2013).

O controle da qualidade moderna teve seu inicio na década de 1930, nos Estados Unidos,
com a aplicacdo industrial do gréafico de controle inventado pelo Dr. Walter A. Shewhart, da
empresa de telefonia “Bell Telephone Laboratories”, sendo que o0 mesmo propds o uso do grafico
de controle para a analise de dados resultantes de inspe¢do, assim, um procedimento baseado na
deteccdo e na correcdo de produtos com defeitos, comecou a ser substituido pelo estudo da
prevencdo dos problemas relacionados a qualidade, a fim de impedir que os produtos com defeitos
fossem produzidos (WERKEMA, 2013).

Logo ap6s a Segunda Guerra Mundial, o Japdo se apresenta ao mundo literalmente
destruido e precisando iniciar seu processo de reconstrucdo. Assim Deming foi convidado pela
Japanese Union of Scientists and Engineers (JUSE) para proferir palestras e treinar empresarios e
industriais sobre controle estatistico de processo e sobre gestdo da qualidade. O Japéo inicia, entéo,
sua revolucdo gerencial silenciosa, essa mudanca de postura gerencial tornou o Japao uma grande
poténcia mundial (CARNEIRO, 2012).

No periodo pos-guerra, em virtude da incompatibilidade entre seus produtos e as
necessidades do mercado, as empresas passaram a adotar um planejamento estratégico, voltado
para a preocupacdo com o ambiente externo. A crise dos anos 70 trouxe a tona a importancia da
disseminacdo de informagdes, para entdo na decada de 80, o planejamento estratégico se
consolidar como condicdo necessaria. Hoje a gestdo estratégica considera como fundamentais as
variaveis técnicas, econdémicas, informacionais, sociais, psicologicas e politicas que formam um

sistema de caracterizacdo tecnica, politica e cultural das empresas, sendo que a qualidade pode
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ser afetada pela falta de capacitacdo dos recursos humanos, modelos gerenciais ultrapassados,
tomada de decisdes que ndo sao sustentadas adequadamente por fatos e dados e posturas e falta de
busca por melhoria continua (SILVA; BARBOSA, MICHEL, 2006).

4.3.  Gestédo da Qualidade Total (TQM)

A gestdo da qualidade total teve origem no Japéo, no final da Segunda Grande Guerra
Mundial, oriundo da elevada competicdo japonesa na época, que buscava altos padrbes de
qualidade e produtividade a custos baixos. Seu objetivo visa a melhoria constante da
competitividade, da eficacia e da flexibilidade organizacionais (PINTO; CARVALHO; HOO,
2009).

Segundo Martins e Costa Neto (1998), a partir dessa evolucéo é possivel identificar quatro
fases da evolugdo do TQM, sendo a primeira a adequacgdo ao padréo, segundo a qual visava a
conformidade dos produtos, adequagao ao uso que buscava assegurar a satisfacdo das necessidades
dos clientes, a adequacdo ao custo onde era necessario atender os padrdes de qualidade com baixos
custos e como quarta fase a adequacdo a necessidade propondo satisfazer desejos que ainda nédo

eram conscientes para os clientes.

4.4.  Seis Sigma

O nascimento do Seis Sigma foi um marco importante para a evolugdo do controle de
qualidade moderno, surgindo na Motorola, em 15 de janeiro de 1987, com o objetivo de tornar a
empresa capaz de enfrentar seus concorrentes, que fabricavam produtos de qualidade superior a
preco menores. A partir de 1988, quando a Motorola ganhou o Prémio Nacional da Qualidade
Malcolm Baldrige, e 0 Seis Sigma tornou-se conhecido como o programa responsavel pelo sucesso
da organizacdo. Com isso, outras empresas passaram a utilizar com sucesso 0 programa e a
divulgacédo dos enormes ganhos alcancados por essas empresas (WERKEMA, 2013).

Seis Sigma é uma abordagem que impulsiona a melhoria do desempenho do negécio e a
valorizacdo da satisfacdo dos clientes, por meio do enfoque estratégico de gerenciamento, da
aplicagdo do pensamento estatistico em todos os niveis de atividades, do uso de indicadores de
desempenho, da utilizagdo de uma metodologia sistematizada que integre técnicas variadas para
se avaliar e otimizar processos e da aprendizagem decorrente da capacitagcdo e comprometimento
das pessoas (SANTOS e MARTINS, 2010).

Sob o ponto de vista estatistico, 0 sigma € uma medida de variabilidade intrinseca de um
processo definido pelo desvio padrdo e representado pela letra grega Sigma (o). Sobre condicdes
de normalidade, a medida Seis Sigma representa 2 partes por bilhdo. Entretanto, considerando a
flutuacdo de 1,5 sigma do processo em uma perspectiva de longo prazo, o processo tende a operar

em uma taxa de 3,4 defeitos por milhdo (PPM), o que efetivamente equivale a 4,5 sigmas em
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relacdo & média. Assim, pelo conceito oriundo da Motorola, ainda que a média se desloque 1.5
sigmas em relacdo ao valor nominal, espera-se 3.4 defeitos por milhdo de oportunidades
(PACHECO, 2014).

O Seis Sigma combina a abordagem estatistica, qualitativa e estratégica. A abordagem
estatistica esta alicercada na aplicacdo de ferramentas estatisticas, em que a priorizacéo do foco
em processos, 0 entendimento da variacdo e 0 uso de dados para subsidiar acdes devem ser nas
atividades diarias de gerenciamento de processos (SANTOS, 2006).

A preocupacdo continua com a redugdo da variagdo, com a medicdo e com a coleta de
dados sao premissas indiscutiveis do Seis Sigma que se apoiam na metodologia cientifica.

45.  Metodologia DMAIC

45.1. Definir
A fase de definicdo possui como objetivo definir o escopo do projeto, avaliando o histérico do
problema, o processo onde ocorre e acordando 0s principais pontos do projeto através do
contrato de projeto. Onde devem ser respondidas questdes como, qual o problema a ser
resolvido, clientes e fornecedores afetados pelo processo, qual a meta a ser atingida e o ganho
financeiro correspondente. Sendo as Principais ferramentas utilizadas apresentadas na

sequéncia.

45.1.1. Mapa de raciocinio
E um documento que possui a finalidade de registrar a forma de raciocinio da equipe
durante toda a execucdo do projeto, contendo cada etapa bem definida e ferramentas a serem

utilizadas na analise dos dados do projeto.

45.1.2. Voz do cliente

E utilizada para descrever as necessidades do cliente interno e externo e suas percepcdes
sobre o produto ou servico entregue. Sendo os clientes internos os colaboradores ou areas da
empresa que recebem o produto ou servico em estagio intermediario, ou produto acabado e os
externos sdo individuos ou organizacdes que consomem o produto ou servico oferecido pela
empresa.

As informacoes dos clientes podem ser coletadas de fontes reativas, que ocorrem quando
séo coletadas por meio de reclamac6es, relatorios de vendas e informagdes sobre devolugdes de
produtos e garantias e também por fontes ativas, sendo obtidas atraves de pesquisas, entrevistas e
observacoes diretas.

Por meio da voz do cliente é possivel identificar as caracteristicas criticas do processo,

produto ou servigo e definir uma metrica das caracteristicas definidas pelo cliente.

45.1.3. Sipoc
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E um diagrama que tem como finalidade definir o principal processo envolvido no projeto
de forma macro e consequentemente facilitar a visualizacdo do escopo do trabalho, mapeando

assim fornecedores, entradas, etapas do processo, saidas e clientes.

45.1.4. Contrato de Projeto
E um projeto que firma um acordo entre a equipe executora do projeto e os gestores da
empresa e deve apresentar 0s objetivos esperados da equipe e projeto, formalizarem cronograma,

escopo e meta e garantir o comprometimento dos envolvidos.

4.5.2. Medir

Na etapa de medicdo o problema devera ser focalizado, analisando o0 processo e 0
fendbmeno, aonde serd necessario conhecer o estado atual do processo, levantar as causas
potenciais do problema e analisar quantitativamente a base de dados. As principais ferramentas da

etapa medir sdo descritas a seguir.

45.2.1. Mapa do processo
E uma ilustracéo gréfica do processo e deve documentar como o processo realmente opera,
incluindo as etapas que agregam e ndo agregam valor. Identificando-se 0s parametros do processo

(X’s) e entregas do processo (Y’s).

45.2.2. Diagrama de Ishikawa
Espinha de peixe, Diagrama de Ishikawa ou diagrama de causa e efeito, analisa as causas
de determinado efeito, dividindo-se as causas nas categorias: materiais, mdo de obra, meio

ambiente, maquina, medida e método.

Figura 1 - Diagrama Espinha de peixe

Méo de Obra Meio Ambiente Materiais

Efeito

Madquinas Medicdo Métodos

Fonte: Elaborado pela autora.

4.5.2.3. Matriz de Causa e Efeito
E utilizada para priorizar as entradas do processo (causas/X’s) de acordo com 0 impacto

que provoca em cada uma das saidas (Y’s) ou requerimentos do cliente. Utilizando as principais
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entradas levantadas no Mapa de Processo e na Espinha de Peixe para desenvolvimento da

ferramenta.

45.2.4. Matriz Esforco e Impacto

A matriz Causa e Efeito pode ser complementada pela Matriz Esforco x Impacto, onde o
grupo avaliara para cada entrada, quais sdo aquelas em que vale a pena tomar acdes para reduzir
os defeitos no processo, coletar os dados para as analises e empreender recursos (tempo, dinheiro,

pessoas) para estudar o fator.

45.2.5. Capabilidade do Processo

O estudo de capacidade visa definir se um processo, cujo comportamento seja conhecido,
é capaz de produzir itens ou prestar servigos conforme as especificacdes estabelecidas pelo cliente,
entretanto um processo estar dentro dos limites de controle estatistico ndo significa que os produtos

resultantes atendem as especificacdes de qualidade exigidas (MORAES, 2006).

4.5.3. Analisar
A fase de analise possui como objetivo identificar as causas raiz (X’s vitais) que afetam o
processo de forma significativa e geram variabilidade no resultado de interesse (variavel Y).

Comprovadas, com fatos e dados, utilizando gréaficos, analise estatistica e ferramentas qualitativas.

45.3.1. FMEA (Analise de Modos de Falhas e seus Efeitos)

O FMEA (Analise de Modos de Falhas e seus Efeitos) € uma ferramenta que tem como
objetivo identificar, hierarquizar e prevenir as falhas em potencial de um produto ou processo. Ao
identificarmos as potenciais falhas dos produtos e processos, contribui-se para aumentar a
confiabilidade e facilitar a rastreabilidade das ac@es necessarias para a mitigacao dos riscos. Apos
a identificagéo das falhas, quantifica-se a severidade dos seus efeitos e caracteriza-se as causas das

falhas e suas frequéncias.

45.3.2. Anélise Estatistica

Na fase de analise utiliza-se ainda, analise estatistica para comprovar a relacdo entre as
causas raiz e as saidas de interesse do processo. Sendo que a ferramenta qualitativa utilizada
dependera de cada par de entradas e saida.

Apo0s a realizacdo da avaliacdo do sistema de medicgéo é preciso quantificar a importancia
das causas potenciais prioritarias através da utilizagdo de ferramentas como carta de controle,
diagrama de dispersdo, analise de regressdo, testes de hipdteses, analise de variancia
(WERKEMA, 2013).
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4.5.4. Melhorar

Apbs definidas as principais causas de falhas do processo, na fase de melhoria seréo
propostas solucdes para o problema, sendo que as mesmas serdo priorizadas e executadas. Para
cada causa raiz comprovada, identifica-se uma solugdo adequada que sera implementada por meio
de um plano de agéo, verificando o impacto e os resultados obtidos com as melhorias.

Apbs o levantamento das possiveis solugdes para eliminagéo das causas raiz identificadas,

utiliza-se o diagrama de arvore para organizar e estruturar as ideias de melhoria.

454.1. Diagrama de Arvore

O diagrama de arvore € uma ferramenta utilizada para o0 mapeamento detalhado dos
meios para se alcancar um objetivo global, partindo do objetivo principal do projeto.

Para a identificacdo de quais ideias de melhoria sdo viaveis para o projeto e de fato
geram impacto positivo no resultado de interesse, utiliza-se a matriz de priorizagdo, onde séo
priorizados, o baixo custo, facilidade, impacto sobre a causa raiz e baixa probabilidade de gerar
efeitos colaterais indesejados. Posteriormente a priorizacdo das acdes de melhoria, para o

desdobramento em informagdes tangiveis realiza-se o plano de acdo ou 5W2H.

45.4.2. 5W2H

O método 5W2H consiste em uma série de perguntas direcionadas ao processo produtivo
e permite identificar as rotinas mais importantes, detectando seus problemas e apontando solugdes
(LISBOA e GODOY, 2012).

o O qué: E definida qual a atividade a ser realizado, 0 assunto, o que deve ser medido,
os resultados esperados dessa atividade, as atividades sdo dependentes dela e quais atividades séo
necessarias para o inicio da tarefa.

o Quem: Quem conduz a operagdo, a equipe responsavel, quem executara
determinada atividade, quem depende da execucdo da atividade, a atividade depende de quem para
ser iniciada.

o Onde: Onde a operacdo sera conduzida, onde a atividade sera executada e onde
serdo feitas as reunides presenciais da equipe.

o Por qué: Por que a operacdo € necessaria, por que a atividade ndo pode fundir-se
com outra atividade.

o Quando: Quando sera feito, qual sera o inicio da atividade, quando sera o término,
quando seréo as reunides presenciais.

o Como: Como conduzir a operagdo, como a atividade serd executada, como
acompanhar o desenvolvimento dessa atividade e como outras atividade e pessoas podem

influenciar nas demais operagoes.
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o Quanto: Quanto custard o desenvolvimento de cada atividade, e os beneficios

relacionados.

45.5. Controlar

A etapa controlar tem como objetivo monitorar os resultados alcancados apds a
implementacdo das melhorias, estabelecer controles que garantam a sustentabilidade dos
resultados, definir o0 “dono do processo” e como sera monitorado processo no dia a dia. Analisando
assim, se as metas e os resultados financeiros foram alcancados, quais controles irdo garantir a

sustentabilidade das melhorias.
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S. METODOLOGIA

5.1.  Delineamento de Pesquisa

Este estudo desenvolveu uma analise em uma industria flexografica. Para identificacdo de
melhorias, realizou-se pesquisa bibliogréfica sobre conceitos e ideias acerca do assunto.

Do ponto de vista da sua natureza, é caracterizada como uma pesquisa aplicada, pois
objetiva gerar conhecimentos para aplicacdo pratica dirigidos a solucdo de problemas especificos,
envolvendo verdades e interesses locais (GERHARDT E SILVEIRA, 2009).

Do ponto de vista da forma de abordagem do problema pode ser classificada como pesquisa
qualitativa e quantitativa. Sendo pesquisa quantitativa, pois utiliza dados quantificaveis, o que
significa traduzir em nimeros opinides e informacdes para classifica-las e analisa-las, com o uso
de recursos e de técnicas estatisticas.

E considerada como qualitativa, pois a interpretacdo dos fendmenos e a atribuicdo de
significados sdo basicas no processo de pesquisa qualitativa. Ndo requer o uso de métodos e
técnicas estatisticas, onde o ambiente natural é a fonte direta para coleta de dados e o pesquisador
é o instrumento-chave (GERHARDT E SILVEIRA, 2009).

Do ponto de vista de seus objetivos, trata-se de uma pesquisa explicativa, pois identifica
os fatores que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fenémenos, explicando sua

razdo e seu porque (GIL, 2008).

5.2.  Procedimento

A metodologia utilizada é caracterizada como estudo de caso, que segundo Yin (2001) o
estudo de caso representa uma investigacao empirica e compreende um método abrangente, com
a ldgica do planejamento, da coleta e da andlise de dados. Pode incluir tanto estudo de caso Unico
quanto de maltiplos, assim como abordagens quantitativas e qualitativas de pesquisa.

Foi realizada a coleta de dados através de relatorios gerenciais, através do
acompanhamento de producdo e de reunido com colaboradores para utilizacdo da ferramenta

DMAIC, que foi dividida de etapas entre os meses de julho a dezembro de 2017.
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7. CONCLUSAO

O objetivo deste trabalho foi a reducéo das perdas/material ndo conforme denominado
“aparas” no processo de impressao de uma industria de embalagens flexiveis, visando a
identificacdo das principais causas de ocorréncia das mesmas.

Através de acdes e principalmente da conscientizagdo dos colaboradores sobre a
importancia da redugdo de perdas, foi possivel observar ganhos quantitativos significativos, que
influenciam diretamente no custo do setor.

Como ganhos qualitativos destaca-se 0 maior entendimento por parte da equipe sobre
todas as falhas e suas causas, que a¢des tomar para evitar as mesmas e que agoes tomar para
minimizar causas inerentes a0 processo.

Em todas as etapas foram aplicadas ferramentas e fundamentos da gestdo da qualidade,
nas etapas definir e medir foi possivel identificar e quantificar as principais causas de geracao
de aparas, na etapa melhorar foram executadas as oportunidades de melhorias no processo e
realizado acompanhamento da ocorréncia de falhas no setor e para finalizar na etapa controlar
foi possivel quantificar os ganhos obtidos, tendo como resultado uma reducdo media de
aproximadamente 1,3% comprovando a eficacia da ferramenta, pois a mesma possibilitou a
tomada de deciséo com base em fatos e dados.

Como limitagdes pode-se destacar a falta de conhecimento da metodologia por membros
da equipe, a falta de disponibilidade do setor de manutencdo para acGes de melhoria e
principalmente a dificuldade de comunicacéo e alinhamento entre os turnos.

Para futuros trabalhos sugere-se primeiramente realizacdo de treinamento sobre a
metodologia para toda a equipe e alta gerencia, e ampliar os estudos para além do controle do
indice de aparas, mas também a implantacdo do Indicador OEE, que avalia disponibilidade,
qualidade e performance, onde sera possivel através de um Unico indicador realizar o controle

de qualidade do setor.
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