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RESUMO

Diante de um cenério de relativa estabilizacdo do mercado cosmético e do aumento da
competitividade, a gestdo da qualidade assume papel de importancia ao se apresentar como
uma estratégia capaz de auxiliar as organiza¢es no alcance dos resultados almejados. Neste
contexto, o presente trabalho tem como finalidade apresentar as contribuicGes acerca da
utilizacdo do método PDCA (Plan-Do-Check-Act) e das ferramentas da qualidade:
brainstorming, diagrama de causa e efeito, matriz GUT (Gravidade Urgéncia Tendéncia) e
5W2H na condugéo de um projeto para reducdo do sobrepeso em uma linha de envase no
setor de cosméticos. O método de pesquisa aplicado neste trabalho é a pesquisa a¢do. O
planejamento do projeto baseou-se nos resultados do indicador de rendimento dos lotes de
producdo estes apresentavam-se abaixo do ambicionado. Definido o problema, as causas
raizes foram investigadas e acbes para reducdo do sobrepeso foram propostas. A partir do
plano de acéo desenvolvido e prioridades estabelecidas, as atividades foram executadas e ap6s
a concluséo destas, os indicadores do setor de envase foram reavaliados e foi constatato
aumento significativo no rendimento dos lotes de producdo da linha de envase, além da

reducdo do percentual de perdas.

Palavras-chave: Gestdo da Qualidade, Indicador de Desempenho, Setor de envase, Sobrepeso.
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ABSTRACT

In the face of a relative stabilization scenario of the cosmetic market and increased
competitiveness, quality management plays an important role in presenting itself as a strategy
capable of helping organizations to achieve the desired results. In this context, the present
work aims to present the contributions about the use of the (PDCA) Plan-Do-Check-Act
Cyclemethod and the tools of quality: brainstorming, cause and effect diagram, GUT (Gravity
Urgency Tendency) matrix and 5W2H in adevelopment project to reduce overweight in a
filling line in the cosmetics industry.The research method applied in this work is the action
research. The project planning was based on performance indicatorsof the production lots
whose indexeswere below to what was expected. By defining the subject, main causes were
investigated and actions to reduce overweight were proposed. From the action plan built,the
indicators of the filling area were reevaluated and a significant increase was observed in the

production yieldlots of the filling line, besides the reduction inloss percentage rate.

Keywords: Quality Management, Performance Indicator, Filling area, Overweight.
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1 INTRODUCAO

O conceito de qualidade é utilizado para retratar a satisfacio dos stakeholders! quanto
ao valor ofertado por um sistema de producédo. Neste contexto as organizagdes tém buscado o
continuo desenvolvimento e aperfeicoamento do seu processo produtivo, a fim de alcancgar a
reducdo de custos e desperdicios (ANJOS et al., 2002).

Para Carvalho et al. (2012, p. 90), gestdo da qualidade se traduz em um "conjunto de
atividades voltadas para direcionamento e controle de uma organizacdo englobando termos
como qualidade, planejamento, controle, a garantia e melhoria da qualidade.” Logo, a gestdo
da qualidade trata-se de uma estratégia capaz de prover o alcance dos objetivos e resultados
almejados pela organizacdo por meio de um conjunto de técnicas e ferramentas integradas.

O trabalho foi desenvolvido na Bio Extratus Cosmétic Natural Ltda, situada no
municipio de Alvinépolis - MG, empresa do ramo cosmético fundada em 1991 com foco na
producdo e comercializagdo de produtos capilares. Tendo experimentado um crescimento
extremamente acelerado principalmente durante o final da década de 2000, direcionou sua
mé&o de obra do setor produtivo majoritariamente para garantir e sustentar o atendimento da
demanda e assim assegurar sua posi¢do no mercado.

Diante de um cenario de relativa estabilizacdo do mercado cosmético e do aumento da
competitividade pela entrada de novas empresas nacionais e multinacionais, a melhoria da
qualidade dos processos produtivos e consequentemente o aumento da eficiéncia destes,
assumiu um novo patamar de importancia dentro da empresa, sendo vital para 0 seu sucesso
(ABIHPEC, 2017; PALADINI, 2012).

Neste contexto, as organizacdes tem procurado se diferenciar em termos de qualidade,
reduzindo os custos dos processos e melhorando o desempenho destes, a fim de se manterem
competitivas no mercado (SOUZA; MACHADO, 2011; PALADINI, 2004). Dentro desta
perspectiva, o problema de pesquisa é exposto: Como o uso de métodos e ferramentas da
qualidade pode contribuir para a reducdo do sobrepeso no setor de envase em uma industria

de cosméticos?

1Stakeholders, em portugués parte interessada ou interveniente, refere-se a individuos ou organizacGes que
influenciam de forma ativa ou passivamente as atividades de uma empresa (ABREU et al., 2013).
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Assim, este estudo abordara sobre os métodos e ferramentas de gestdo da qualidade
capazes de auxiliar a organizagdo em busca da melhoria continua de seus processos. O Ciclo
PDCA, foi utilizado com o propdsito de direcionar as a¢fes para resolucdo do problema de
sobrepeso em uma linha de envase de cosmeéticos. Para tanto, foram utilizadas também as
seguintes técnicas e ferramentas: brainstorming, diagrama de causa e efeito, matriz GUT e
5W2H.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como finalidade apresentar a importancia e os impactos da
aplicacdo de métodos e ferramentas da qualidade no processo de envase em uma industria de
cosméticos, buscando reduzir o sobrepeso e elevar o percentual do indicador de desempenho

do setor.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Identificar os principais metddos e ferramentas da qualidade utilizadas pelas

organizacOes para a melhoria dos processos produtivos;

e Apresentar o processo produtivo de uma organizacao do setor de cosméticos;

o Identificar e caracterizar por meio de ferramentas da qualidade as principais causas do

sobrepeso em uma linha de envase;

e Elaborar estratégias para a resolucdo do problema de sobrepeso, desenvolvendo um

plano de acéo para as causas apontadas;
e Desenvolver as a¢Ges propostas de acordo com o plano de agéo;

e Verificar a efetividade da executacgdo das atividadesa partir do indicador Percentual de

rendimento dos lotes de producéo.
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1.2 Justificativa

Processos que ndo atingem um nivel satisfatorio de eficiéncia resultam em prejuizos
para a organizacao, em um mercado dindmico e competitivo o desperdicio de recursos pode
significar o fracasso de uma empresa. Nestas circunstancias a gestao da qualidade visa atender
o cliente, por intermédio da utilizacdo adequada dos recursos produtivos, contribuindo assim
para 0 sucesso organizacional.

Os conceitos que envolvem o gerenciamento da qualidade, como métodos e
ferramentas, sdo considerados instrumentos basicos para que as empresas mantenham-se
competitivas no mercado (COSTA; CANUTO, 2010). Rosario (2004) acrescenta que quando
o0 controle da qualidade é tido como uma estratégia pela organizacéo, este além de reduzir os
erros gerados pelo processo de producéo, € capaz de aumentar seu rendimento, capacidade e
desempenho.

De acordo com Oliveira et al. (2003, p. 14) " as organizagdes que conseguem melhorar
continuamente seus produtos assim como seus processos de producdo [...], estdo mais
propensas a diferenciar-se de suas concorrentes, e, consequentemente, alcangarem vantagens
competitivas."

Desta maneira o presente trabalho justifica-se por apresentar as contribuicdes da
gestdo da qualidade na melhoria de um processo produtivo no setor de cosméticos e por
conseguinte na consolidacdo da organizagdo no mercado. Ademais, a autora do trabalho
estagiou na organizacdo em estudo o que facilitou a coleta de dados, desenvolvimento e

aplicacdo desta pesquisa.

1.3 Estrutura do Trabalho

A fim de apresentar o desenvolvimento do trabalho e seus resultados, 0 documento é
estruturado em cinco capitulos.

O capitulo 1 expde o tema proposto, 0s objetivos e a relevancia desta pesquisa.

O capitulo 2 apresenta uma reviséo bibliografica referente a temética abordada.
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O capitulo 3 descreve a metologia de pesquisa utilizada para desenvolvimento deste
trabalho, a natureza e abordagem da pesquisa, técnicas de coleta e anélise de dados e as etapas
desenvolvidas para a conclusdo deste.

O capitulo 4 apresenta a empresa foco deste trabalho, descreve seu processo produtivo
com foco no setor de envase. Em seguida, sdo descritas as atividades desenvolvidas de acordo
com cada etapa do Ciclo PDCA.

Por fim, o capitulo 5 discorre sobre as consideracfes finais, além de sugestdes para
trabalhos futuros.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Gestdo da Qualidade

Qualidade ¢ um conjunto de caracteristicas que geram uma entrega satisfatoria aos
clientes, de acordo com Maiczuk e Junior (2013, p. 3) "esta satisfacdo envolve preco,
disponibilidade, seguranca e durabilidade".

Para Paladini et al. (2012) qualidade refere-se a capacidade de atender as necessidades
apresentadas pelos clientes, sejam essas implicitas ou explicitas. Juran (1997) define
qualidade como a auséncia de defeitos. No contexto de produgdo, o termo qualidade é
utilizado para avaliar o grau de satisfagcdo proporcionado pela operagdo de um sistema diante
das expectativas dos clientes.

A partir da necessidade das empresas se manterem competitivas no mercado mediante
processos mais eficientes o conceito de qualidade foi evoluindo, deixou de ser tratado como
um problema e assumiu papel estratégico dentro das organizagdes. De acordo com Paladini et
al. (2012) a evolucdo do conceito de qualidade pode ser dividido em quatro eras: Inspecéo,
Controle Estatistico da Qualidade, Garantia da Qualidade e Gestdo Total da Qualidade. Os

principais aspectos referentes as eras da qualidade séo apresentados no Quadro 1.

QUADRO 1 - Eras da Qualidade

Caragte_nstma Interesse principal Vlsa}o da Enfase Métodos
bésica qualidade
~ e« Um problema a ser Uniformidade do Inspecéo, de
Inspecao Verificacdo. . -
resolvido. produto. medicdo.
Controle Uniformidade do Ferramentas e
o Um problema a ser Lo
Estatistico do Controle. . produto com menos técnicas
resolvido. . ~ o
Processo inspecao. estatisticas.
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QUADRO 1- Eras da Qualidade

( Continuacéo )

Caracteristica basica Interesse principal V'S"’}o da Enfase Métodos
qualidade
Toda cadeia
de fabricacéo,
desde o
Um problema a projeto ate o
. mercado, e a
ser resolvido, contribuicéo Programas e
Garantia da Qualidade Coordenagéo. mas que € ¢ 9
de todos 0s sistemas.
enfrentado
. grupos
proativamente. funcionai
uncionais
para impedir
falhas da
gualidade.
Planejamento
Uma As estratégico,
Gestéo da Qualidade - oportunidade de | necessidades | estabelecimento de
Impacto estratégico. | . -
Total diferenciacdo da | de mercado e objetivos e a
concorréncia. do cliente. mobilizacdo da
organizacéo.

FONTE: Adaptado Paladini et al. (2012, p. 8).

Atualmente a gestdo da qualidade é considerada pelas organiza¢fes uma estratégia
para aprimoramento de seus processos produtivos. Mariano et al. (2015) reforca que a partir
do momento em que a qualidade passa a ser compreendida como uma estratégia para
conquistar e manter clientes, a necessidade de envolvimento de todas da organizagéo Se torna
inevitavel para que seja possivel administrar os processos de maneira eficiente e garantir
resultados satisfatorios para a empresa.

De acordo com Oliveira et al. (2003, p. 7) "a gestdo da qualidade prevé a eliminacao
ou a simplificacdo de processos que ndo adicionam valor ao produto”. Nesta conjuntura
Paladini (2004) elucida que a gestdo da qualidade deve possibilitar uma continua evolugéo
dos procedimentos organizacionais, para a garantia da permanéncia da empresa no mercado.

Para Carvalho et al. (2012, p. 90), gestdo da qualidade se traduz em um "conjunto de
atividades voltadas para direcionamento e controle de uma organizacdo englobando termos
como qualidade, planejamento, controle, a garantia e melhoria da qualidade.”

Os principios em que se baseiam a gestdo da qualidade admitem o cliente final como

principal foco da organizagéo. Paladini (2009) esclarece que esta abordagem direcionada para
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o cliente é resultado do conjunto das demais abordagens: de processo, de produtos,
transcendental e de valor.

Carvalho et al.(2012), concluem que a gestdo voltada para a qualidade tem como
funcdo principal maximizar a eficiéncia e eficacia de um processo, utilizando de métodos e
ferramentas a fim de se obter exceléncia nos resultados.

Logo, entende-se por gestdo da qualidade um conjunto de acbGes que buscam a
melhoria dos processos a fim de satisfazer as necessidades dos stakeholders. De acordo com
Valls (2004):

Uma organizacdo fundamentada pelos principios da gestdo da qualidade deve estar
direcionada holisticamente para a produtividade, qualidade e competitividade de
seus produtos e servigos. Os beneficios resultantes desse enfoque ndo sdo somente
os relacionados a qualidade intrinseca do produto ou servico, mas também os
relacionados a gestdo de custos, riscos e recursos, incluindo a gestdo de recursos
humanos (VALLS, 2004, p. 173).3

2.2 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) é um método de gestdo que visa o controle e a
melhoria continua dos processos.Segundo Werkema (1995, p.24) “PDCA é um método
gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia
de uma organizagao”.

Trivellato (2010) define PDCA como uma sequéncia de atividades (Figura 1) que

devem ser executadas para gerenciamento das praticas organizacionais.

FIGURA 1 - Ciclo PDCA

Action (Agir) Plan (Planejar)
° Identificacdao do Problema

e Andlise do Fenomeno

e Andlise do Processo

Padronizagao o ’

Acao °

o Plano de Agdo

= pe Execugao

Check (Verificar) ‘ Do (Executar)

Verificagao @

FONTE: Portal Administracdo (2017).
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Paladini et al. (2012) descreve as atividades a serem desenvolvidas em cada etapa da

seguinte maneira:

Plan (Planejamento): Nesta etapa deve-se estabelecer de forma precisa quais Sdo 0S
objetivos e metas a serem alcancados, além de definir o método que devera ser
utilizado para o atingimento destas, analisando o processo e propondo um plano de
acao.

Do (Execucdo): O que foi proposto na fase de planejamento devera ser implementado.
Deve-se observar e registrar os resultados atingidos frente as acdes que estdo sendo
implementadas.

Check (Verificacdo): Trata-se da fase de andlise. Deve-se comparar 0s resultados
atingidos, registrados na fase de execucdo, com as metas estabelecidas na etapa do
planejamento.

Act (Acdo): Nesta etapa atua-se no processo de acordo com os resultados alcancados.
O ciclo de melhoria continua é estabelecido, deve-se agir corretivamente quanto aos
problemas ocorridos, ou quanto ao ndo atingimento das metas. Caso as metas forem

alcancadas é importante padronizar o processo e estabelecer 0 método de controle.

O Ciclo PDCA deve ser implementado como um modelo sistémico, constante. Apos a

conclusdo de um ciclo, deve-se iniciar outro, de maneira que novas melhorias no processo

possam ser geradas.

2.3 Brainstorming

Desenvolvido por Alex Osborn em 1939 (KELLEY, LITTMAN, 2001 citado por

PINHEIRO et al.,2016), brainstorming trata-se de um método cujo objetivo & a concepcédo de

novas idéias para resolucdo de determinado problema, a partir da contribui¢do de um grupo de

pessoas.

De acordo com Lobo (2008, p. 48 citado por FERREIRA et al., 2017, p. 2790)

brainstorming trata-se de:

[...] um método de geragdo coletiva de novas idéias pela contribuicdo e participacdo
de diversos individuos inseridos num grupo. A utilizagcdo desse método baseia-se no
pressuposto de que um grupo gera mais idéias do que os individuos isoladamente e
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constitui, por isso, uma importante fonte de inovagdo pelo desenvolvimento de
pensamentos criativos e promissores.

Santos (2004) elucida que as sessGes de brainstorming podem ter como objetivo a
identificacdo de possiveis causas ou solucbes para um determinado problema, a criacdo de
produtos, inovagdes no processo, definigdes estratégicas da organizacgdo, entre outros.

Segundo Almeida et al. (2014) a principio todas as sugestfes sdo registradas, ndo deve
haver julgamento ou critica, para que desta forma atinja-se 0 maior numero de ideias
possiveis. As hipoteses geradas durante o brainstorming devem ser analisadas posteriormente,

esta analise pode ser apoiada pelo uso de diagramas (CAMPQOS, 2004).

2.4 Matriz GUT

A matriz GUT é uma ferramenta utilizada para priorizar, problemas ou acGes
considerando a gravidade, urgéncia e tendéncia destes.
Gomes (2006) descreve os principios da matriz GUT sendo:
e Gravidade: o impacto do problema nos processos, quais efeitos surgirdo em longo
prazo, caso o problema néo seja tratado;
e Urgéncia: a rapidez necessaria para resolucao do problema;

e Tendéncia: apresentacdo de melhora ou piora do problema.

Nesta analise os problemas em questdo devem receber uma pontuacdo em cada

critério, conforme o Quadro 2.

QUADRO 2 - Pontuagao dos critérios utilizados na matriz GUT

Nota Gravidade Urgéncia Tendéncia
5 Extremamente grave Extremamente urgente isrzen dé;c;t;c:’rr]erﬁfglwdo, plora
4 Muito grave Muito urgente Vai piorar em curto prazo
3 Grave Urgente Vai piorar em médio prazo
2 Pouco grave Pouco urgente Vai piorar em longo prazo
1 Sem gravidade Sem urgéncia Sem tendéncia de piorar

FONTE: BEHR et al. (2008).
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Logo apos € estabelecido o grau de prioridade de cada problema, deve-se multiplicar
0S quocientes de gravidade, urgéncia e tendéncia (GxUxT), obtendo desta forma a
classificacdo dos problemas, a hierarquizacéo destes.

2.5 5W2H

O principal propdsito desta ferramenta é aprimorar o planejamento das atividades em
um projeto, assegurando a implementac&o destas de forma organizada (JUNIOR E FREITAS,
2005) . Segundo Morais e Costa (2013) 5W2H é uma ferramenta utilizada no mapeamento e
padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de acdo e no estabelecimento de
procedimentos associados a indicadores.

Para Freitas et al. (2013) esta ferramenta se resume em responder sete perguntas sobre
uma acao a ser tomada com o objetivo de obter as informacBes que servirdo de apoio ao
planejamento de forma geral. As sete perguntas utilizadas neste método sdo expostas no
Quadro 3.

QUADRO 3 - Perguntas realizadas durante implementacdo do método 5W2H

5W2H
What? 0O que? Acéo ou atividade que deve ser executada
Who? Quem? Definicdo de quem sera (serdo) o(s) responsavel(eis) pela
' ' execucdo do que foi planejado
sw | Where? Onde? Informagdo sobre onde cada um dos procedimentos sera
) ' executado
When? Quando? Cronograma sobre quando ocorrerdo os procedimentos
Why? Por qua? Justificativa dos motivos e objetivos daquilo estar sendo
y? que executado
How? Como? Explicacdo sobre como serdo  executados 0s
oH ' ' procedimentos para atingir os objetivos pré-estabelecidos
How much? | Quanto custa? Limitacdo de quanto custara cada procedimento e o custo
' " | total do que seré feito

FONTE: Adaptado NAKAGAWA (2017).

Apos aplicacdo deste método tem-se um plano de acdo simples e efetivo, capaz de
orientar a fase de planejamento de um projeto, apresentando as acfes que deverdo ser

executadas.
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2.6 As Sete Ferramentas da Qualidade

Behr et al. (2008, p. 3) define ferramentas da qualidade como "instrumentos para
identificar oportunidades de melhoria e auxiliar na mensuracéo e apresentacéo de resultados."
De acordo com Montgomery (2004) as sete ferramentas basicas da qualidade sao:
Lista de verificacdo, Diagrama de Pareto, Diagrama de causa e efeito, Fluxograma,

Histograma, Diagrama de disperséao e Gréafico de controle. Estas sdo apresentadas a seguir.

2.6.1 Lista de Verificagdo

A Lista de Verificacdo € considerada uma das mais simples e eficientes ferramentas
para analisar o desenvolvimento de atividades ao longo de um processo.

Segundo Werkema (1995) uma folha de verificacdo é um formulario no qual os itens a
serem examinados ja estdo impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro dos
dados, de forma a contribuir para otimizar a posterior analise dos dados obtidos.

De acordo com Carvalho (2012) as folhas de verificacdo sdo representacfes graficas
que avaliam atividades planejadas, em andamento ou em vias de serem executadas. O modelo
visual que a folha determina permite rapida percepcdo de como o processo se desenvolve e
imediata interpretacdo da situacdo em que ele se encontra.

O tipo de Lista de Verificacdo a ser utilizado depende do objetivo da coleta de dados.
De acordo com Werkema (1995) as mais utilizadas séo:

e Folha de Verificacdo para a distribui¢do de um item de controle de um processo

produtivo;

e Folha de Verificagéo para classificagéo;

e Folha de Verificagdo para localizacéo de defeitos;

e Folha de Verificagdo para identificacdo de causas de defeitos.
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2.6.2 Gréafico de Pareto

O principal objetivo do Gréafico de Pareto é identificar as causas dos problemas vitais,
a fim de orientar a aplicacdo dos recursos na obtencdo do melhor custo - beneficio,
eliminando grandes perdas com poucas acoes.

Para Werkema (1995) o Grafico de Pareto é um grafico de barras verticais que dispde
a informacdo de forma a tornar evidente e visual a priorizacdo de temas, o que permite a
concentracdo dos esforcos para melhoria nas areas onde os maiores ganhos podem ser
obtidos.

De acordo com Carvalho (2012) o Diagrama de Pareto sugere que existem elementos
criticos e a eles deve-se conferir prioridade de andlise. Para Peinado e Graeml (2007) o
Diagrama de Pareto demonstra a importancia relativa das variaveis de um problema, em
outras palavras, indica 0 quanto cada uma destas variaveis representa, em termos percentuais,
em relagdo ao problema geral. Peinado e Graeml (2007) esclarecem que eventos com maior

participacdo nos problemas devem ser resolvidos em primeiro lugar:

Quando existem varias causas para um problema, normalmente, uma ou duas
destas causas sdo responsaveis pela maior parte do problema. Assim sendo,
ao invés de buscar a eliminacdo de todas as causas, é possivel e préatico,
inicialmente, agir para eliminar apenas a causa principal. Com isto, a maior
parte do problema é rapidamente resolvida(PEINADO E GRAEML, 2007, p.
547).

2.6.3 Diagrama de Causa e Efeito

Conforme Carvalho et al. (2012, p. 360) o Diagrama de Causa e Efeito "permite a
visualizacdo da relagéo entre as causas e o0s efeitos delas decorrentes”.

Werkema (1995) explica que na maioria das vezes o resultado de interesse do processo
constitui um problema a ser solucionado e entdo o Diagrama de Causa e Efeito é utilizado
para sumarizar e apresentar as possiveis causas do problema considerado, atuando como um
guia para a identificacdo da causa fundamental deste problema e para a determinacdo das

medidas corretivas que deverdo ser adotadas.
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Para Peinado e Graeml (2007) na inddstria manufatureira a origem dos problemas esta
diretamente ligada a seis categorias: mao de obra, materiais, méaquinas, medidas, meio

ambiente e métodos. A estrutura do Diagrama de causa e efeito € exposta na Figura 2.

FIGURA 2 - Diagrama de Causa e Efeito

Métodos Matéria-prima M3o-de-obra

(Causas)

Problema causado
(Efeito)

Maquinas Meio-ambiente Medidas

FONTE: Dicionario Financeiro (2017).

2.6.4 Fluxograma

O fluxograma é um diagrama utilizado para representar, por meio de simbolos
graficos, a sequéncia das etapas de um processo. Para Carvalho et al. (2012, p.369)
fluxogramas referem -se "a determinacdo do fluxo de operacfes de um processo™.

O mapeamento do fluxo permite uma visdo global do processo, tornando possivel

identificar operacOes, acdes ou decisdes criticas. (CARVALHO et al., 2012).

2.6.5 Histograma

A partir do histograma é possivel conhecer a variacdo, distribuicdo e dispersdo dos

dados, facilitando a analise. Werkema (1995) conceitua histograma como:
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[...] um grafico de barras no qual o eixo horizontal, subdividido em varios pequenos
intervalos, apresenta os valores assumidos por uma variavel de interesse. Para cada
um destes intervalos é construida uma barra vertical, cuja area deve ser proporcional
ao numero de observagbes na amostra cujos valores pertencem ao intervalo
correspondente (WERKEMA, 1995, p. 113).

2.6.6 Diagrama de Dispersao

O diagrama de dispersdo estuda a relacdo entre duas variaveis (MONTGOMERY,
2004). Segundo Werkema (1995) a compreensdo do tipo de relagdo existente entre as
variaveis contribui para aumentar a eficiéncia dos métodos de controle do processo, para
facilitar a deteccdo de possiveis problemas e para o planejamento das acGes de melhorias a

serem adotadas.

2.6.7 Gréficos de Controle

Os graficos de controle sdo utilizados para monitorar processos e sinalizar a presenca
de causas especiais. Werkema (1995, p. 182) define graficos de controle como " ferramentas
para 0 monitoramento da variabilidade e para avaliacdo da estabilidade de um processo”.

Segundo Montgomery (2004) o grafico de controle € uma apresentacao grafica dos
valores da caracteristica da qualidade em anélise. Segundo Werkema (1995) um gréafico de
controle consiste em uma linha média (LM), e duas outras linhas horizontais, chamadas de
limite superior de controle (LSC) e limite inferior de controle (LIC).

Montgomery (2004) esclarece que pontos amostrais presentes entre os limites de
controle apontam que 0 processo se encontra sob controle estatistico, e ndo é necessaria
nenhuma intervengdo. No entanto, um ponto que caia fora dos limites de controle deve ser
interpretado como evidéncia de que o processo esta fora de controle.

Detectada a presenca de uma causa especial atuando sobre o processo, deve-se
investiga-la e intervir para elimina-la.( COSTA et al., 2012; SAMOHYL, 2009).

Existem dois tipos basicos de graficos de controle: gréaficos de controle para variaveis,
"guando a caracteristica da qualidade é expressa por um numero em uma escala continua de

medidas"(WERKEMA, 1995, p. 184) e graficos de controle para atributos, no qual as
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amostras ndo podem ser mensuradas, sendo classificadas como itens conformes e ndo-
conformes.(MONTGOMERY, 2004).

2.7 Indicadores de Desempenho

E necessario que uma organiza¢do conheca seus processos e mega o seu desempenho,
para que dessa maneira possa identificar possiveis pontos de melhorias; neste contexto o0s
indicadores tornam-se uma importante ferramenta na medida em que quantificam as
informacdes acerca do processo facilitando a compreenséo e sustentando a tomada de deciséo.
Segundo Tocchetto e Pereira (2004, p. 1), "Indicadores sdo medidas utilizadas para avaliar,
mostrar a situacao e as tendéncias das condigdes de um dado ambiente".

Para Deponti et al. (2002) a partir do uso de indicadores é possivel mensurar as
mudancas nas caracteristicas de um processo. Dias (2008, p. 10) define indicadores como uma
ferramenta que apresenta "uma funcdo estatistica composta de valores dispersos ao longo do
tempo pela qual € possivel avaliar caracteristicas ou resultados de um determinado produto ou
servigo". Ainda de acordo com o autor Dias (2008) um indicador deve ser eficaz, objetivo e
consistente.

A andlise de indicadores permite as organizacfes planejar acdes e estratégias, definir
objetivos e identificar forgas e fraquezas (NEVES, 2012).

Os indicadores de desempenho podem ser classificados de acordo com Oliveira (2004)
como:

e Indicadores Estratégicos: informam a situacdo da empresa quanto a execucdo da sua
estratégia;

e Indicadores de Produtividade (Eficiéncia): tratam da utilizagdo dos recursos para a
geracdo de produtos, representam a situagéo do processo;

e Indicadores de Qualidade (Eficacia): tratam das saidas dos processos, como este
atende as exigéncias de seus clientes, indicando sua satisfacdo em relacdo ao
produto/servico;

e Indicadores de Efetividade (Impacto): apresentam o resultado inerente a acéo

estratégica voltada para a situacdo problema;
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¢ Indicadores de Capacidade: relacdo de unidades produzidas por unidade de tempo.

2.8 A Industria de Produtos Cosméticos

Segundo a resolucdo RDC 211/2005 (anexo 1) a ANVISA classifica produtos de
Higiene Pessoal, Cosméticos e Perfumes como:

[...] preparagBes constituidas por substancias naturais ou sintéticas, de uso externo
nas diversas partes do corpo humano, pele, sistema capilar, unhas, labios, érgéos
genitais externos, dentes e membranas mucosas da cavidade oral, com o objetivo
exclusivo ou principal de limpa-los, perfuma-los, alterar sua aparéncia e ou corrigir
odores corporais e ou protegé-los ou manté-los em bom estado (ANVISA, 2017, on-
line).

A producdo de cosméticos € considerada pela Associacdo Brasileira da Industria
Quimica um segmento do setor quimico, pertecente ao bloco de produtos quimicos de uso
final, estes referem-se aqueles cujo resultado da producéo é diretamente comercializado para
o cliente final (ABIQUIM, 2017).

2.8.1 Panorama Mundial da IndUstria de Produtos Cosméticos

O mercado de higiene pessoal, perfumaria e cosméticos teve um faturamento liquido
de R$ 45 bilhdes em 2016 (ABIHPEC, 2017). Segundo o panorama setorial divulgado pela
ABIHPEC (2017) o Brasil ocupa a quarta posi¢cdo no mercado mundial de consumidores de
HPPC (Tabela 1).

TABELA 1 -Principais consumidores mundiais de HPPC - 2016

Pais US$ Bilhdes Participacédo (%)
Estados Unidos 84,8 19,1%
China 50,2 11,3%
Japéo 37,1 8,3%
Brasil 29,3 6,6%
Alemanha 17,9 4,0%
Reino Unido 16,7 3,8%
Franca 14,44 3,2%
india 12,1 2,7%
Coréia do Sul 11,9 2,7%
Italia 10,8 2,4%

FONTE: ABIHPEC, 2017.
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Ainda de acordo com a ABIHPEC (2017) na categoria de produtos depilatorios,
desodorantes, perfumes, produtos masculinos e protecdo solar o Brasil ocupa a 22 colocacéo
como mercado consumidor, no grupo de produtos infantis a 32 posicdo, a 4% em produtos para

cabelo, 5 em maquiagem e a 82 posi¢do em produtos para pele.
A América Latina é responsavel por 13,4% da producdo mundial de cosméticos; o

Brasil representa 49,1% desta producéo, conforme Figura 3.

FIGURA 3 - Representatividade do Brasil na América Latina em producéo de HPPC

O Brasil na América Latina
REPRESENTATIVIDADE DO BRASIL 2014 - HPPC

REPRESENTATIVIDADE México -‘;;:1_’;—— ~~~~~~~~~~ G
NO MUNDO —
2015 7.1% Argentina .8,3%
2016 6.6% T
Colombia l 5,2%
REPRESE]NTA“V“)ADE - -
NA AMERICA LATINA H 4,8%
2015 50,2% Chlle _I,B S e
2016 491% Peru la's,‘
Venezuela I 2,5%
América Equador J21%
Guatemala [13%
Porto Rico |12%
Outros l 7,8%

' Brasil: América Latina

49,1% (outros paises):
50,9%

FONTE: ABIHPEC (2017).

Segundo dados apresentados pela ABIHPEC (2017) houve uma queda da

representatividade do Brasil na producéo de cosméticos no mundo e na américa latina do ano

de 2015 para 2016.
2.8.1.1 Panorama Brasileiro da Industria de Produtos Cosméticos

De acordo com a ABIHPEC (2017) em 2016 houve um aumento de 4,8% no consumo

de HPPC, em relacdo ao ano anterior, encerrando o ano com o valor de R$102.288 milhdes.
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Nos ultimos 10 anos, o setor apresentou 10,5% de crescimento composto. No entanto, nos
ultimos 3 anos tem sinalizado uma queda.

De acordo com a ABIQUIM (2017) considerando todos os segmentos (produtos
quimicos industriais, produtos farmacéuticos, fertilizantes, higiene pessoal, perfumaria e
cosméticos, defensivos agricolas, sabdes e detergentes, tintas, esmaltes e vernizes, fibras
artificiais e sintéticas e outros), a industria quimica obteve em 2016 um faturamento liquido
estimado em US$ 113,5 bilhGes. O faturamento do setor quimico por segmento é apresentado

na Tabela 2.

TABELA 2 - Faturamento liquido da inddstria quimica brasileira por segmento - 2016

Segmento US$ bilhdes

Prod. quim. de uso industrial 54,9
Prod. farmacéuticos 13,6
Fertilizantes 12,6
Higiene pessoal, perfumaria e cosméticos 114
Defensivos agricolas 9,1
Sabdes e detergentes 6,3
Tintas, esmaltes e vernizes 2,8
Fibras artificiais e sintéticas 1,9
Outros 0,8

Total 1134

FONTE: Adaptado ABIQUIM (2017).

Considerando o setor quimico brasileiro o segmento de Higiene pessoal, perfumaria e
cosmeéticos ocupa a quarta posicao no faturamento anual, 0 que demonstra sua importancia no
cenario econdmico. No Brasil ha 2650 empresas no setor de cosméticos regularizadas pela
Anvisa, sendo que 20 sdo de grande porte, com faturamento liquido de impostos acima dos
R$ 200 milhdes, representando 75% do faturamento total do setor (ABIHPEC, 2017).

A disposicdo das empresas por estado é exposta na Figura 4.
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FIGURA 4 - Numero de empresas regulamentadas pela ANVISA por estado

ATUALIZADO EM 07-AGO-2017

FONTE: ABIHPEC (2017).

Na regido norte ha 51 empresas regularizadas, no centro-oeste 186, no nordeste 286,

no sul 513, a maior parte das organizacGes esta concentrada na regido sudeste no total de 1614

empresas.

2.9 Regulamentacéo de Produtos Pré-Embalados

O INMETRO (Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia):

[...] € uma autarquia federal, vinculada ao Ministério do Desenvolvimento, Indistria
e Comércio Exterior, que atua como Secretaria Executiva do Conselho Nacional de
Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Industrial (Conmetro), colegiado
interministerial, que é o érgdo normativo do Sistema Nacional de Metrologia,
Normalizacdo e Qualidade Industrial (Sinmetro) (INMETRO, 2017, on-line).

Sua funcdo é oferecer confianca a sociedade brasileira nas medicdes e nos produtos,

por meio da metrologia e da avaliacdo da conformidade. Sdo considerados pelo Inmetro

produtos pré-medido (ou pré-embalado) aqueles que sdo medidos e embalados sem a presenca

do consumidor.
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Segundo o INMETRO (2017), para garantir a confiabilidade do peso ou volume do
produto e permitir a leal concorréncia entre os produtores, foi publicada a Portaria Inmetro n°
248 de 17 de julho de 2008. Esta apresenta as imposi¢des a serem cumpridas pelos fabricantes
de produtos pré-embalados e a regulamentacdo acerca do calculo de contetdo efetivo de
produto nas embalagens (INMETRO, 2008).

Em relacdo a avaliacdo entre o conteudo efetivo do produto e o informado no rétulo, o
INMETRO considera dois critérios: por embalagem individual e pela média das amostras,
além disso o orgdo possui uma tolerancia quanto ao valor encontrado. Barros (2015, on-line)
exemplifica esta situacdo "a tolerancia individual para um produto com conteddo nominal de

390 gramas € 3% (ou seja, 11,7 gramas) para menos." As tolerancias individuais sdo descritas

na Tabela3.
TABELA 3 - Tolerancias individuais para produtos pré-embalados
Contetdo Nominal Toleréncia de contelido a menos  Tolerancia de contetido a menos
(g/mlicm?®) (%) (g/ml/cm?®)

0a50 9 -
50 a 100 - 4,5
100 a 200 4,5 -
200 a 300 - 9
300 a 500 3 -
500 a 1000 - 15
1000 a 10000 15 -
10000 a 15000 - 150
Maior ou igual a 15000 1 -

FONTE: BARROS (2015, on-line).

Além das analises que o Inmetro realiza o consumidor que identificar que foi lesado
por uma empresa ao adquirir uma quantidade menor do que a anunciada, podera denuncia-la
ao Inmetro. Caso seja certificado que um produto ndo esta sendo comercializado de acordo
com a regulamentacdo, a empresa responsavel pela fabricacdo do item poderé ser notificada,

autuada ou interditada.
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3 METODOLOGIA

De acordo com Silva e Menezes (2001) uma pesquisa pode ser classificada quanto a
sua natureza como Basica ou Aplicada. Uma pesquisa de natureza Basica tem como proposito
contribuir para o avango da ciéncia com a geragdo de novos conhecimentos, a principio sem
aplicacdo pratica. Ainda de acordo com Silva e Menezes (2001, p.20) uma pesquisa de
natureza Aplicada tem por finalidade “gerar conhecimentos para aplicacdo pratica dirigidos a
solucdo de problemas especificos.” Considerando a finalidade do estudo, aprimorar o
processo de envase em uma organizacgdo, esta pesquisa € de natureza Aplicada.

De acordo com o problema de pesquisa abordado e 0s objetivos expostos, a pesquisa €
classificada como descritiva. Segundo Sampieri et al. (2006) estudos considerados
descritivos, analisam como é e como se manifestam um fendmeno e seus componentes. A
pesquisa descritiva permite relatar com exatid&o os fatos e fendbmenos da realidade, bem como
o0 aprofundamento dentro do tema abordado, exatamente o que se pretende neste trabalho.

Oliveira (2011) elucida que ha na literatura trés enfoques na abordagem de pesquisa: o
enfoque qualitativo, quantitativo e o qualitativo-quantitativo.

Segundo Malhotra (2001, p. 155 citado por OLIVEIRA, 2011), “a pesquisa qualitativa
proporciona uma melhor visdo e compreensdo do contexto do problema, enguanto a pesquisa
quantitativa procura quantificar os dados e aplica alguma forma da andlise estatistica”. Ainda
de acordo com este autor as abordagens qualitativas e quantitativas devem ser vistas como
complementares.

Este trabalho apresenta uma abordagem combinada. Apresenta um enfoque qualitativo
quando busca a compreenséo do fendmeno dentro do seu contexto, compreender o problema
do sobrepeso em uma industria cosmética; além do enfoque quantitativo quando utiliza o
calculo de um indicador, baseado na média ponderada das amostras como forma para
apresentacdo dos resultados encontrados.

Segundo Miguel et al.(2010) os metodos de pesquisa mais apropriados para este
trabalho seriam: o estudo de caso e a pesquisa ac¢do; pois estes buscam retratar a realidade,

enfatizando a interpretacdo e a analise do objeto.
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O que distingue esses dois metodos € o grau de envolvimento do pesquisador com 0s
individuos e a organizacdo pesquisada, e a existéncia ou ndo de acdo durante a pesquisa com
vistas a mudanca organizacional (MIGUEL et al. 2010).

A autora deste trabalho foi contratada pela empresa para o desenvolvimento desta
pesquisa, logo havia por parte do pesquisador interacdo com a organizacao em estudo, além
disso, foram desenvolvidas a¢fes durante a pesquisa na busca da resolucdo do problema, que
resultaram em mudancas organizacionais. Sendo assim, dentre os métodos de pesquisa o0 que
melhor se encaixa a intencdo do trabalho é a pesquisa acdo. Segundo Thiollent (2007, citado
por OLIVEIRA, 2011) a pesquisa acdo pode ser apresentada em quatro fases basicas, estas

sdo descritas no Quadro 4.

QUADRO 4 - Etapas de um processo de pesquisa acao

Etapa Descricéo

Pesquisadores e elementos da organizacgéo definem em conjunto a
Exploratéria | identificacdo dos problemas de pesquisa, o papel individual de cada
participante e as a¢des que podem ser realizadas.

Pesquisa em diversas fontes para a coleta de todos os dados que

Levantamento . - .
de Dados | Possam se relacionar ao problema de pesquisa. Este processo também
é conduzido por pesquisadores e participantes.
Acio Avaliacéo dos resultados da coleta e proposigdo das agdes de
¢ pesquisa e efetivacdo.
Avaliacdo Observacdo e resgate das experiéncias obtidas durante o processo.

FONTE: Adaptado Thiollent (2007, citado por OLIVEIRA 2011).

A coleta de dados de acordo com Sampiere et al. (2006) tem como finalidade obter
informagdes de individuos, contextos, varidveis ou situacdes em profundidade. Para a coleta
de dados foi empregada a observacdo direta e participante, entrevistas semi-estruturadas e
analise documental. Além disso, foi realizado um brainstorming com os integrantes da equipe do

projeto.
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A técnica utilizada para analise de dados é a estatistica descritiva, pois a pesquisa

utiliza um indicador de desempenho para a apresentagdo dos resultados das acdes sob o

processo de envase.
Segundo Marconi e Lakatos (1996, citado por OLIVEIRA 2011, p. 49) o objetivo da

estatistica descritiva:

[...] é o de representar, de forma concisa, sintética e compreensivel, a informacédo
contida num conjunto de dados. Esta tarefa, que adquire grande importancia quando
o volume de dados for grande, concretiza-se na elaboracéo de tabelas e de gréficos, e
no célculo de medidas ou indicadores que representam convenientemente a
informag&o contida nos dados.

Além disso, proposicdes tedricas consideradas no estudo serviram de base para a

geracdo de conclusdes solidas.

Nesta pesquisa, a fim de aprimorar o processo de envase da empresa em estudo foi

utilizado o método PDCA, conforme propde Campos (2004) e exposto na Figura 5.

FIGURA'5 - Fases do ciclo PDCA

PDCA P D C A
X
Fluxograma
s (0O PEHPEH e TP
Fases Ii%?g;gﬁ; Observacio | Andlise Pl:;‘;:': Acio [Verificaciol Bl;?;g:}fm Padronizacio| Conclusio

FONTE: Adaptado Campos (2004).

Sendo assim, o trabalho foi desenvolvido de acordo com as oito fases apresentadas.
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4 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

4.1 Apresentacdo da Empresa

A Bio Extratus atua na area de producdo de cosméticos ricos em ativos naturais
associados as matérias-primas de alto grau de pureza. A empresa é formada por duas marcas:
e Bio Extratus — marca vendida em comércios em todo territério nacional a preco
acessivel;
e Aneethun — marca de produtos profissionais, vendidas exclusivamente em salfes de

beleza.

A historia da empresa teve inicio em 1989, em um saldo de beleza em Belo Horizonte.
Aliando conhecimento e experiéncia, 0s antigos proprietarios do saldo e atuais proprietarios
da Bio Extratus iniciaram uma producdo artesanal de cosméticos.

Em 1991 nasceu a marca Extratus — Produtos Naturais, pioneira na utilizacdo do éleo
de tutano em cosmeticos capilares. Em 1994 é desenvolvida a marca Aneethun Profissional,
com distribuicdo exclusiva para saldes de Beleza.

Em 1997, foi inaugurada a unidade fabril no municipio de Alvindpolis, a 170 km da
capital mineira. Em agosto de 1998, a Extratus Produtos Naturais passou a se chamar Bio
Extratus Cosméticos Naturais.

A distribuicdo dos produtos Bio Extratus por todo o territério brasileiro ocorreu em
2005, quando também foi inaugurado um escritério de apoio administrativo em Belo
Horizonte. Atualmente, 83 distribuidores levam os produtos para todos os cantos do Brasil.
Além do mercado nacional, a Bio Extratus exporta seus cosméticos para Estados Unidos,
Portugal, Peru e Espanha.

Atualmente, a empresa possui 55 linhas completas (Bio Extratus e Aneethun) para
tratamento capilar, uma linha para pele, além de outros produtos complementares. A unidade
fabril possui 800 m?, sua producdo mensal é de aproximadamente 2.500.000 unidades e o seu

quadro de funcionarios gira em torno de 500 colaboradores.
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4.2 Setor Produtivo

O setor produtivo é responsavel por transformar as matérias-primas por meio dos
recursos de producdo, em produtos de maior valor agregado (SLACK, 2007). O organograma

do setor produtivo da empresa em questdo é exposto na Figura 6.

FIGURA 6 - Organograma do setor produtivo
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FONTE: Elaborado pela autora.

Este é composto por cinco setores, submetidos a geréncia de producdo. O setor de
engenharia de processos é incubido da conducdo de projetos de melhoria de processos,
implantacdo e gestdo de indicadores dos demais setores da producdo. O PCP (Planejamento e
Controle da Producdo) é responsavel pela emissao e liberacdo das ordens de producgdo. O
setor pesagem/manipulacéo realiza o fracionamento das matérias-primase a manipulagdo dos
produtos finais. A rotulagem disponibiliza as embalagens rotuladas necessarias para o envase
dos produtos. O setor de envase tem como funcdo envasilhar o produto em embalagem
especifica.

Além dos setores citados contribuem para o processo produtivo os setores de Controle

da Qualidade e Expedicdo. O processo de producdo e exposto no fluxograma (Figura 7).
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FIGURA 7 -Fluxograma processo produtivo
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FONTE: Elaborado pela autora

A programacdo da producdo é realizada diariamente e 0s programadores sdo 0s
responsaveis pela emissdo e entrega das Ordens de Produgdo aos setores produtivos. Estes se
baseiam em informagdes provenientes de diversos setores como: Faturamento, Compras,
Almoxarifado, Expedi¢cdo, LCME (Laboratorio de Controle de Material de Embalagem),
LCFQ (Laboratério de Controle Fisico Quimico) e LCM (Laboratério de Controle
Microbioldgico).
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Com a liberacdo das Ordens de Producdo € iniciada a pesagem e manipulacdo dos
produtos, apos conclusdo desta etapa uma amostra do produto € retirada e encaminhada para
andlise nos laboratérios de controle da qualidade, caso o produto esteja de acordo com as
especificacbes este é aprovado e liberado para envase, caso contrario € reprocessado ou
descartado. Paralelamente ocorre o processo de rotulagem.

Apos liberacdo do lote, o setor de envase deve requisitar as embalagens a rotulagem
ou ao almoxarifado, envasar os produtos e acondiciona-los em embalagem final, logo o

produto final € encaminhado a expedicao.

4.2.1 Setor de Envase

Neste setor ocorre 0 envase e acondicionamento dos produtos de acordo com a
liberacdo da Ordem de Producéo pelo setor do PCP.

Concluidas as anélises fisico-quimicas, microbiolégicas e mediante cumprimento
dos requisitos estabelecidos nos Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s),
inicia-se o processo de envase/acondicionamento de acordo com as linhas de processo.

Os setores do envase foram subdivididos a medida que ocorreu o crescimento da
empresa, sendo nomeados como Envase 1, Envase 2, Envase 3 e Envase 4. A definigédo
das linhas de processo ocorreu de acordo com a ordem de chegada das maquinas,
atualmente existem no setor seis linhas de envase. Desta maneira 0 setor encontra-se
distribuido da seguinte maneira:

e Envase 1:linhale 2 (1/2), linha3 e 4 (3/4) e 6B,;

e Envase 2: linha 4B (Nelpas 2) e a linha de miudezas (produtos de baixas
volumetrias — E2);

e Envase 3: linha 4B (Nelpas 3), linha E4 (Steel Horse 3);

e Envase 4: linha E4 (Steel Horse 4).

A primeira maquina envasadora automatica adquirida pela empresa foi a 6B. Logo
ap6s chegaram a Nelpas 2, Nelpas 3 e Steel Horse. Todas elas foram batizadas com o

nome dos seus respectivos fabricantes.
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O restante das maquinas é manual, sendo nomeadas como PP’s, maquina de
armario, maquina de miudeza e maquina rotativa.

Na equipe de envase a divisdo dos colaboradores ocorre de acordo com a seguinte
hierarquia:

e Encarregado: responsavel por toda a equipe do setor de envase. Para atuar nesta
funcdo é primordial que o colaborador tenha tido outras experiéncias na area de
producéo.

e Controlador de Processos: responsavel pela montagem da linha de envase e por
distribuir os auxiliares e operadores nas mesmas, além de controlar o peso a cada
trinta minutos, abastecer as linhas de producdo com materiais de embalagens
(ME’s) e verifica-las a fim de garantir adequadas condi¢cbes de limpeza e
organizacao.

e Operador de Maquina de Envasar: responsavel pelo processo de envasar e fechar
as embalagens manualmente ou com equipamentos, monitorar e realizar a
pesagem periddica dos produtos acabados garantindo que o peso esteja dentro da
faixa especificada na ficha de processo, ajustar as maquinas quando necessario,
acondicionar os produtos em caixas de papeldo montadas manualmente e
direciona-las para a maquina de lacrar.

e Preparador de Maquina: responsavel por deixar as maquinas automaticas e
manuais preparadas para serem utilizadas assim que forem solicitadas pelo
Encarregado ou Controlador de Processos.

e Auxiliar de Envase: responsavel pelo processo de envasar e fechar as embalagens
manualmente ou com equipamentos, monitorar e realizar a pesagem periodica dos
produtos acabados garantindo que o peso esteja dentro da faixa especificada na
ficha de processo, acondicionar os produtos em caixas de papeldo montadas

manualmente e direciona-las par a maquina de lacrar.

E importante destacar que essas sdo apenas algumas das principais atividades

executadas por esses colaboradores.

41



MINISTERIO DA EDUCACAO
Universidade Federal de Ouro Preto ~-UFOP
Instituto de Ciéncias Exatas e Aplicadas
Departamento de Engenharia de Producéo
Curso de Graduacdo em Engenharia de Produgéo

Outras duas areas nao pertencentes diretamente a Producdo contribuem com as
suas tarefas; sendo o Controlador de Processos da Garantia da Qualidade (Check-list)
responsavel pela conferéncia dos dados, inspecdo e pesagem de amostras durante o
processo de envase e 0 de Servicos Gerais, que € responsavel por manter a limpeza e
organizacgdo do setor de envase.

4.2.1.1 Faixa de Peso para Envase

O calculo do peso do produto final é realizado no laboratério de controle fisico-
quimico e vem descrito na ficha de processo, este considera o peso da embalagem, a
densidade do produto e a volumetria de envase.

Ap0s as andlises fisico-quimicas serem efetuadas e ocorrer a liberagdo do lote, o
LCFQ informa na ficha de processo a faixa de peso do lote especifico.

Séo informados trés valores na ficha de processo:

e Para produtos acima de 120g:

e Peso de Precisdo

e Peso de Ajuste de Maquina — minimo e maximo
e Para produtos abaixo de 120g:

e Peso de Precisdo — minimo e maximo

O peso de precisdo diz respeito ao peso limite, minimo, que um produto deve
apresentar.

Para os produtos acima de 120g o peso de ajuste de maquina é calculado
considerando-se o proximo numero inteiro par como sendo 0 minimo. E para obtencdo do
maximo soma-se 2,0g em relagdo ao minimo.

Para os produtos abaixo de 120g e as bisnagas envasadas na linha Steel Horse, o
minimo de precisao é o valor calculado para o peso de precisao, e 0 peso maximo de precisao

é calculado somando-se 1 g ao minimo.
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O processo deve ocorrer dentro da faixa de peso apresentada, acima do peso de
precisdo, de forma a atender a portaria do INMETRO n° 248 para produtos pré-embalados e

abaixo do peso méximo para que ndo represente prejuizos a empresa.

4.3 Percentual de rendimento dos lotes de producéo

O Percentual de rendimento dos lotes de producdo é um indicador de desempenho do
setor de envase, este tem o propdsito de informar quanto rendeu determinado lote. O seu
monitoramento ocorre mensalmente pelo setor de engenharia de processos.

A forma de célculo considera o numero de unidades produzidas realmente pelo
namero de unidades tedricas que o lote deveria render. Por exemplo: programa-se um lote de
1000 kg de determinado produto com volumetria de 250 mL, entdo se espera a producgéo de
4000 unidades. Se forem produzidas 3800 unidades, temos um percentual de rendimento de
95%.

Calcula-se o percentual de rendimento geral dos lotes produzidos ao més por meio de
média ponderada, além disso, o indicador € apresentado por linha de envase.

4.4 Plan (Planejamento)

4.4.1 Identificacdo do Problema

A partir de andlise realizada pelo setor de engenharia de processos acerca das perdas
de produto existentes no processo de producdo, concluiu-se que 3% do total de kg produzido
representa uma perda inerente ao processo, resultante de retiradas de amostras para analises
fisico-quimicas e microbioldgicas, produto retido nos reatores, ajustes de maquinas de envase,
entre outros. Logo, o percentual de rendimento geral dos lotes produzidos deveria apresentar
uma média geral de 97%.

O indicador de desempenho, Percentual de rendimento dos lotes de producéo,
apresentava uma média geral de 95,70%, valor inferior ao resultado que o processo de envase
deveria apresentar. Os percentuais de rendimento do periodo de Jan/2016 a Mar/2017 sdo

apresentados no Gréfico 3.
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GRAFICO 1 - Evoluggo do percentual de rendimento dos lotes de produgio
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FONTE: Elaborado pela autora

A partir deste cendrio contastou-se a existéncia de perdas significativas no processo de
envase 0 que representava prejuizos a organizagdo, sendo assim, o aprimoramento do
processo produtivo era essencial, a fim de identificar desperdicios, e quando possivel reduzi-
los ou elimina-los.

A geréncia de producdo alertou quanto a quantidade que era envasada acima do
declarado no rotulo da embalagem do produto. Esta acdo resultava em um desperdicio
desnecessario gerado pelo setor de envase.

Esta hipotese foi comprovada com acompanhamentos diarios das linhas de processos e
andlise das Ordens de Produgdo, foram identificados lotes envasados até com 15 g acima do
peso maximo estabelecido pelo LCFQ. Caracterizando o problema de sobrepeso nas linhas de
producéo.

Considerando este cenario viu-se a necessidade de atuar no sobrepeso dos produtos,
aprimorando 0 processo de envase, visando minimizar as perdas existentes e

consequentemente aumentar o percentual dos rendimentos finais do produto.
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4.4.1.1 Definicdo do Objeto de Estudo

O setor de envase conta com um grande ndmero de linhas de processo, o que torna
inviavel atuar em todas simultaneamente. Com o intuito de definir as prioridades para dar
inicio ao desenvolvimento do trabalho o percentual de rendimento das linhas de envase foi

analisado (Tabela 4 e Gréfico 4).

TABELA 4 - Percentual de rendimento dos lotes de produgéo geral e por linha de envase

Total Geral 95,70%
Ya 96,82%
Y 95,30%
4B 95,09%
6B 95,44%
E2 92,43%
E4 93,27%

FONTE: Elaborada pela autora.

GRAFICO 2 - Percentual de rendimento dos lotes de produgio
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FONTE: Elaborado pela autora.
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Baseando-se na avaliacdo do percentual de rendimento obtido por linha de envase, a
priorizacdo das linhas deveria ser: E2, E4, 3/4, 4B, 6B e 1/2. No entanto, a linha E2 por
exemplo, apesar de apresentar o menor percentual de rendimento possui uma pequena
representatividade em kg produzidos, pois sdo produtos de pequena volumetria e lotes de
producdo menores.

Sendo assim, decidiu-se por realizar a priorizacdo considerando o percentual de perdas
em kg por linha de producdo do periodo de jan/2016 a mar¢o/2017, os valores sdo

demonstrados na Tabela 5.

TABELA 5 - Percentual de perdas por linha de producéo

Linha de Envase  Percentual

1/2 20,13%
3/4 34,46%
4B 21,85%
6B 29,13%
E2 6,43%
E4 1,68%

FONTE: Elaborada pela autora.

Foi definida a seguinte ordem de prioridade: 3/4, 6B, 4B, 1/2, E4 e E2. Logo, por
representar a linha de producdo com maior perda em kg, optou-se por iniciar as a¢des na linha
3/4. Estabeleceu-se como meta inicial um aumento de 1% na média de rendimento da linha %,

no periodo de abril/nov. 2017.

4.4.2 Observacao do Problema

Apos definida a linha de producéo objeto de estudo deste trabalho, iniciou-se a etapa
de observacao do problema segundo diferente éticas.

Notou-se que havia por parte dos colaboradores um receio muito grande quanto a
produgéo de itens ndo-conformes, abaixo do peso de precisdo, quando isso ocorre o operador
é responsabilizado e realiza o retrabalho das unidades. A fim de evitar o retrabalho os
operadores regulavam a maquina com 0 peso de envase muito superior a0 maximo

estabelecido.
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Os colaboradores alegavam que os materias disponiveis (mesa, balanca, maquinario)
ndo ofereciam a seguranca para que o trabalho fosse realizado da forma determinada. Os
encarregados eram reciosos quanto a parada das linhas para regulagem de peso, estes temiam
a cobranca da geréncia por perda de produtividade, sendo assim, ndo interferiam no processo
de envase mesmo quando este nao ocorria dentro da faixa de peso.

Foi identificado que o processo de envase apresenta diversas variaveis que
influenciam na variacdo do peso de envase, estas sao decorrentes das maquinas de envase, da

méao-de-obra ou das caracteristicas dos produtos, como viscosidade e temperatura.

4.4.3 Analise do Problema

Com o proposito de analisar o problema em questdo decidiu-se pela formacdo de uma
equipe composta por liderancas e colaboradores de diversos setores, conforme Quadro 5, para
que pudessem em conjunto realizar discussfes e identificar as principais causas que

contribuiam para o sobrepeso do produto acabado.

QUADRO 5 -Equipe do projeto

Funcéao Setor
Lider: Gerente~da Producéo
Producéo
Analista de
Processos Engenharia de Processos
Industriais
Estagiaria Engenharia de Processos
Encarregado Envase
Memb Controlador de
embros Processos da : .
da equipe: Garantia da Garantia da Qualidade
Qualidade
Supervisora do Lab. de Controle de
Controle da Material de Embalagens e
Qualidade Fisico-Quimico
Encarregado Manuten¢do Mecénica

FONTE: Elaborado pela autora.
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Foi organizado um brainstorming com a equipe, cada membro expds os elementos que
acreditavam contribuir para o problema em questdo. As ideias enumeradas na discussao foram

evidenciadas e organizadas na forma de um diagrama de causa e efeito (Figura 8).
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FIGURA 8 - Diagrama de Causa e Efeito

1.Indicador 1.Temperatura 1.Esgotamento 2.Montagem incorreta da linha de
Rendimento mangote envase

Sobrepeso na linha 3/4

3.Auséncia de padronizagéo nas
maquinas PP's

1.Balangas 1.Envase acima do peso 1.Auséncia de plano de
manutencao preventiva

2.Mangotes 2.Peso baixo 2 Maguinas de armario
3.Falta de acdo dos vaq 4.Comandos de regulagem de peso das PP's
3.Mesas Controladores

5.Regulagem inadequada

Material Méo de Obra Maquina

FONTE: Elaborada pela autora.
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A fim de priorizar as agdes, foi utilizada a matriz GUT (Quadro 6). Logo, foram

consideradas a gravidade, urgéncia e a tendéncia de cada problema.

QUADRO 6 - Matriz GUT

Diagrama _ Matriz GUT
Causa Aspecto sob Analise - . .
Efeito Gravidade | Urgéncia | Tendéncia | Nota
Medico Indicador: Perceptual de Rendimento dos 5 5 5 195
Lotes de Producéo
Meio
Ambiente Temperatura 2 1 1 2
Montagem incorreta da linha de envase 5 4 4 80

Método | Auséncia de Padronizacio do Processo de

Esgotamento dos mangotes apds envase 4 3 2 24

Operadores ndo compreendem a importancia
do controle do sobrepeso, realizando o envase 5 5 5 125
acima do peso especificado

I\/(I)égrge sF:tl)té g:s:;?éo dos controladores para reduzir o 5 5 4 100
bR:if(e(:? dos operadores de cobranga por peso 5 5 4 100
Diviséo das balangas inadequada 3 3 2 18
Material | Vazamento na conexdo dos mangotes 4 3 2 24
Falta de estabilidade nas mesas 4 3 2 24
Auseéncia de plano de manutencdo preventiva 5 5 4 100
Falta de precisdo das maquinas de armario 5 4 3 60
Méquina | Auséncia de padronizagdo nas maquinas PP's 4 4 2 32
Comandos de regulagem de peso das PP's 4 4 2 32
Regulagem Inadequada do maquinario 5 4 4 80

Definidas as prioridades, foram propostas agfes para cada problema
apontado.Conforme Quadro 7.

QUADRO 7 — Prioridades e a¢cdes propostas

Prioridade | GUT Aspecto sob Anélise Acéo Proposta

1 195 Indicador: Perceptual de Rendimento dos Revisio da forma de calculo.
Lotes de Producéo.

Operadores ndo compreendem a
importancia do controle do sobrepeso,

2 125 . . Treinamento com a equipe.
realizando o envase acima do peso
especificado.

3 100 Receio dos operadores de cobranga por Treinamento com a equipe.

peso haixo.
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QUADRO 7 — Prioridades e a¢des propostas
(Continuagdo)

Prioridade | GUT Aspecto sob Analise Acéo Proposta
4 100 Falta Qe acdo dos controladores para Reunido com as liderancas.
reduzir o sobrepeso.
5 100 Auséncia de plano de manutencao Elaboracédo do plano de manutencéo
preventiva. preventiva do envase.
6 80 | Montagem incorreta da linha de envase. :Eirs;tﬁaabselecer padrdo para montagem das
7 80 | Regulagem Inadequada do maquinério. Estabelecer padrdo de regulagem das
Envasadoras.
8 60 Falta de precisdo das méaquinas de armario Manutencio mécanica.
9 32 | Comandos de regulagem de peso das PP's . Ad,aptar comandos de regulagem para
préximo ao operador.
10 32 ,;\Fl){zenma de padronizagdo nas maquinas Padronizar méquinas .
11 24 | Vazamento na conexdo dos mangotes. Troca do mogelo de encaixe do mangote
ou manutencdo do modelo atual.
Auséncia de Padronizacao do Processo de .
12 24 . Padronizar processo.
Esgotamento dos mangotes ap6s envase.
13 24 | Falta de estabilidade nas mesas . Desenvolver novo modelo.
14 18 | Divisdo das balangas inadequada. fSubsUtmr balangas com divisao
inadequada.
15 2 Temperatura.

FONTE: Elaborado pela autora.

4.4.4 Plano de Acéo

Para cada acdo proposta foi aplicado o0 método 5W2H, ao responder as questdes
apresentadas tem-se ao final um plano de acdo para nortear a execuc¢do das atividades.

O plano de agdo é apresentado no Quadro 8.

QUADRO 8 - Plano de Acdo 5W2H

What? Who? Where? When? Why? How?
O que? Quem? Onde? Quando? Porqué? Como?
Revisar a
fprma de A forma de _ Avaliar
calculo do ) impacto da
o . célculo gera e
indicador o Setor Engenharia . . ~ ~ utilizagdo de
Estagiéria Imediatamente | distor¢des, ndo e
percentual de de Processos média
: apresenta o .
rendimento dos e simples no
cenario real. .
lotes de calculo.
producéo.
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QUADRO 8 - Plano de Agdo 5W2H

(Continuacdo)

What? Who? Where? When? Why? How?
O que? Quem? Onde? Quando? Porqué? Como?
Treinar a Conscientizar .
. Realizar
equipe de sobre a .
o o . . A treinamento e
colaboradores Estagiaria Auditorio Imediatamente | importancia do
forma de
do setor de controle do o
avaliacéo.
envase. sobrepeso.
Realizar
reunido acerca
do sobrepeso -
P Definir a forma
com as x Agendar
. . ix de atuacdo das ix
liderangas do Analista e Sala de Reuniéo . ; reunido e
o - Imediatamente liderancas no
setor de estagiaria do Setor Produtivo estabelecer
; controle do
envase: pauta.
sobrepeso.
encarregados e
controladores
de processos.
Levantamento
do
. maquinario
Encarregado Garantir que o .
Elaborar plano ~ oA presente no
« manutenc¢éo maquindrio
de manutencéo A Setor de . setor de
. mecanica, - . esteja em
preventiva do Engenharia de Imediatamente o envase e da
L encarregado condigBes PO
magquinario do Processos frequéncia de
envase e adequadas de ~
envase. o manutencoes
estagiéria uso. :
corretivas em
cada
maguina.
Definir
Garantir que ndo relagdo de
ocorra maquinario e
montagem de rodutos
Estabelecer . 9 P
x linha de forma | envasados nas
padréo para Encarregado Setor de .
. . inadequada e que mesmas,
montagem das envase e Engenharia de Imediatamente : .
. o esta interfira no levantando
linhas de estagiaria Processos/Envase .
processo de caracteristicas
envase.
envase gue devam
contribuindo ser atendidas
para o sobrepeso. em cada
situacdo.
Maquinas Definir
reguladas relagdo de
inadequadamente | maquinario e
Encarregado
Estabelecer apresentam produtos
x envase, Setor de -
padrdo de . . variacdo envasados
controladores Engenharia de Imediatamente .
regulagem das constante de nestes, além
de processos | Processos/Envase .
envasadoras. o peso, da velocidade
e estagiaria. o
contribuindo de envase,
para envase tampadora e
acima da faixa. rotuladora.
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QUADRO 8- Plano de Agdo 5W2H
(Continuacdo)

What? Who? Where? When? Why? How?
O que? Quem? Onde? Quando? Porqué? Como?
Observar o
. Encarregado
Realizar . Setor de s processo de
« manutenc¢éo . Magquinério
manutenc¢do . Engenharia de . envase,
A mecanica, . antigo, apresenta D
mécanica nas Processos/Envase/ | Imediatamente e definir pontos
A encarregado N variacdo de peso .
maquinas de Manutencao . de melhoria e
L envase e As acima do normal.
armario. . Mecénica executar
estagiaria
mudancas.
A posi¢do dos
Adaptar Encarregado comandos .
P gad Setor de ; Analisar e
comandos de manutengao - ocasiona paradas L
A Engenharia de . definir novo
regulagem de mecanica, . na linha de
. Processos/Envase/ | Imediatamente local para os
peso das PP's encarregado ~ envase
- Manutengdo comandos de
para proximo envase e . constantemente
- Mecéanica . peso.
ao operador. estagiaria para ajuste de
peso.
Dificuldade na
Encarregado adronizacéo e .
gad Setor de P ¢ Realizar
. manutengao - montagem de ;
Padronizar A Engenharia de . . ajustes
L , mecanica, . linhas devido as g
maquinas PP's Processos/Envase/ | Imediatamente . necessarios
encarregado x diferencas neste A
Manutengdo A nas maquinas
envase e A maquinario, ,
. Mecénica . PP's.
estagiaria contribuem para
0 sobrepeso.
Realizar
testes durante
rocesso de
Estudar Encarregado Vazamentos P
. x Setor de o envase e
viabilidade da | manutencéo - indicam entrada ;
A Engenharia de analisar o
troca do mecénica, . de ar,
Processos/Envase/ | Imediatamente - desempenho
modelo de encarregado x ocasionando
; Manutengdo x do modelo de
encaixe do envase e s grande variagédo .
g Mecanica encaixe de
mangote. estagiéria de peso.
rosca em
relagdo ao de
engate rapido.
Estabelecer a
sequéncia das
atividades
Padronizar o . apos término
Encarregado Desperdicio de P
processo de Setor de - do processo
envase, . . produto final
esgotamento . Engenharia de Imediatamente - de envase e
analista e contido nos
dos mangotes g Processos/Envase estabelecer
, estagiaria mangotes. L
apos envase. materiais
adequados
para esta
acao.
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QUADRO 8 - Plano de Agdo 5W2H
(Continuacdo)

What? Who? Where? When? Why? How?
O que? Quem? Onde? Quando? Porqué? Como?
Estudar
Desenvolver O uso simultaneo | necessidades
novo modelo Setor de da batoqueira e do setor,
de mesa para 0 Estagiaria Engenharia de Imediatamente | da balanca gera estabelecer
setor de Processos/Envase inseguranca no | novo layout e
envase. controle de peso. realizar
mudancas.
Apos criagdo Divisdo da Realizar
- ~ estudo acerca
Substituir q de novo balanca ndo q h
balancas com Analista e Setor € modelo para permite envasar 0s gannhos
LI o Engenharia de . que poderéo
divisédo estagiaria as mesas do dentro da faixa :
. Processos/Envase ser obtidos a
inadequada. setor de de peso .
partir da troca
envase adequada.
das balancas.

FONTE: Elaborado pela autora.

A coluna que apresenta a pergunta How much? (Quanto custa?) foi omitida por

ser considerada pela empresa em estudo uma questdo estratégica.

4.5 Do (Executar)

Nesta etapa, as acOes planejadas foram executadas conforme prioridade

estabelecida. As atividades sdo descritas a seguir.

4.5.1 Revisdo da Forma de Célculo do Indicador Percentual de Rendimento dos Lotes
de Producéo

Para a realizagdo dos célculos do indicador de rendimento geral e por linha de
envase utilizava-se a media simples dos percentuais encontrados em cada lote
produzido. Este era calculado baseando-se no numero de unidades reais X unidades
tedricas, sem considerar a volumetria ou kg produzido. No entanto estas sdo variaveis

que interferem na andlise do rendimento. Como exemplo apresentado na Tabela 6.
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TABELA 6 - Andlise da forma de célculo

N° Unidades Kg Kg
Produto  Volumetria Tedricas N° Unidades Reais  Programado Produzido
X 300 mL 10.000 9818 3000 2945
Y 10 mL 10.000 7804 100 78

FONTE: Elaborada pela autora.

Neste exemplo temos uma perda de produto superior no lote de 3.000 kg, cerca
de 54,60 kg, e no lote de 100 kg, o equivalente a 21,96 kg. Da maneira como o calculo
era realizado, isso ndo era levado em consideracgdo, sendo que, nesse caso, considerando
0 uso da média simples dos percentuais o rendimento geral seria de 87,11%, quando o
calculo € realizado utilizando o kg produzido X kg programado o resultado do indicador
geral seria de 97,51%.

Foi realizado um estudo comparando-se a utilizacdo da média simples com a
média ponderada que leva em consideracdo o total de kg produzido (real) dividido pelo
total de kg disponivel (tedrico), baseando-se nos critérios citados acima.

Notou-se que a utilizacdo da média simples gerava uma distorcao dos resultados.

Sendo assim optou-se por alterar a forma de calculo.

4.5.2 Treinamento

Foi elaborado um treinamento para conscientizacdo de toda equipe do envase a
respeito da importancia do projeto de sobrepeso, reforcando o0s conceitos basicos para o
seu controle e realizando o esclarecimento de dividas dos participantes.

Além disso, diariamente era verificadona linha 3/4, se o conhecimento adquirido
no treinamento estava sendo aplicado durante o processo produtivo. Nos casos em que
eram percebidos produtos sendo envasados com o peso alto, parava-se a linha para
ajuste do peso e as duvidas pontuadas pelos colaboradores envolvidos no processo eram
sanadas.

A principio notou-se uma pequena insegurancga por parte dos colaboradores em
trabalhar com o peso correto devido ao receio de ocasionarem um retrabalho por peso

baixo. Em alguns casos também existiu a demanda de se realizar a pesagem com mais
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frequéncia, o que gerou certa desmotivacdo do colaborador. A medida que o
acompanhamento do processo de envase se tornou constante, a equipe ficou mais

confiante, o que ocasionou uma mudanca cultural no setor.

4.5.3 Reunido com as Liderancas do Setor de Envase

As liderangas presentes do setor de envase, encarregados e controladores de
processo, possuem papel essencial no controle de peso dos produtos, j& que as mesmas
sdo responsaveis pelos parametros do processo de envase. Os controladores de processo
realizam a conferéncia do peso de envase de 30 em 30 minutos no méximo, além disso,
sdo responsaveis pela montagem das linhas de envase, definicdo da médo de obra e
algumas vezes pela regulagem das maquinas.Os encarregados sdo responsaveis por
todos os colaboradores do setor, pela produtividade e qualidade do produto final.

Logo, a participacdo destes colaboradores no projeto é primordial, sendo assim,
a importancia da reducdo do sobrepeso foi apresentada juntamente com 0s ganhos
estimados para o setor de envase.

Ademais, foram repassadas as contribuicbes que eram esperadas destes
colaboradores. Os controladores de processo deveriam ser capazes de definir se o
envase dentro da faixa de peso estabelecida era seguro, a partir de analise da variacao.
Além de repassarem duvidas dos colaboradores e situacGesque gerassem o envase acima
da faixa estabelecida.

Foram apresentadas situacOes reais aos controladores de forma a treina-los a
executarem o calculo de amplitude e com isso a regulagem de peso adequada.Os
encarregados seriam responsaveis pelo cumprimento das agdes estabelecidas no

cotidiano do setor.
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4.5.4 Plano de Manutencéo Preventiva

Para que o maquinario funcione adequadamente as suas fungdes, € importante
que as manutencdes sejam realizadas periodicamente.

A partir da analise dos maquinarios e da frequéncia de manutencdes corretivas
nestes foi estabelecido um plano de manutencdo preventiva. Definiu-se que a analise
deste plano, dos procedimentos e prazos, seria realizada pelo encarregado do setor, por

meio de um check-list mensal.

4.5.5 Padrédo para Montagem das Linhas de Envase 3/4

A dindmica do setor produtivo exige que a montagem de linhas de envase seja
realizada por mais de um colaborador, logo quando ndo existe um padrdo a ser seguido
o trabalho é realizado muitas vezes sem a qualidade necessaria, acarretando um envase
acima do peso, além de baixa produtividade.

Objetivando resolver este problema, inicialmente foi realizada uma listagem dos
produtos envasados na linha em estudo e as respectivas maquinas de envase destes. Os
produtos foram separados em grupos de acordo com suas caracteristicas, a fim de
estabelecer a melhor forma de montagem das linhas foram selecionados um grupo de
produtos de cada categoria para acompanhamento.

A partir destes acompanhamentos e reunides com encarregados dos setores de
envase e da manutencdo mecanica, controladores de processo e estagiaria foi
desenvolvido um plano de montagem por categorias de produtos. Neste plano sdo
definidas mesas, tamanhos e tipos de mangotes, maquinas e o numero de colaboradores
em linha.

Por fim, todos os colaboradores passaram por treinamentos para garantir o

cumprimento dos padrdes estabelecidos.
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4.5.6 Padrdo para Regulagem das Maquinas de Envase da Linha em Estudo

As méquinas utilizadas na linha de envase 3/4 sdo manuais, 6 PP's e 5 Maquinas
de Armario, a regulagem destas €é realizada a principio pelos controladores de processo
e caso seja necessario demais ajustes no decorrer do processo estes sao realizados pelos
operadores.

Dessa maneira, torna-se necessario o estabelecimento de padrdes para regulagem
destas maquinas afim de garantir a qualidade do processo.

Esta atividade foi desenvolvida em paralelo com o estabelecimento do padrao de
montagem das linhas de envase, a partir dos acompanhamentos foi possivel comprovar
como a velocidade de envase interfere na qualidade do processo, em alguns casos a
reducdo ou aumento desta variavel solucionou o problema da variacdo de peso. Foi
estabelecida durante a execucdo desta atividade uma faixa de velocidade aceitavel para
envase por categoria de produtos, desta forma é possivel manter a qualidade do
processo de envase independente do colaborador que esteja executando a tarefa.

4.5.7 AlteracGes nas Maquinas de Armario

A rotina do setor de envase exige que linhas de envase fiqguem preparadas
antecipadamente, porém, o nimero de PP’s disponiveis nem sempre é capaz de atender
a esta necessidade, sendo assim, as maquinas de armario tornam-se essenciais para
suprir a essa demanda. No entanto, haviaconstante necessidade de interromper o envase
quando este era realizado nas maquinas de armario, devido a grande variacdo de peso.

A partir de acompanhamento realizado durante o processo de envase de um
produto em uma maquina de armaério, a seguinte situacdo é exposta. Ao inicio do
processo foi identificada uma alteracdo na velocidade da méaquina, de 24 frascos
envasados por minuto para 29/minuto. Esta frequente alteracdo na velocidade acarretava
oscilagcdes no peso no decorrer de todo 0 processo de envase.

De acordo com o registro na ficha de processo, a amplitude estava 2,67 g com a

maquina de armario, e, ap6s o controlador de processo realizar a troca para a maquina
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de envase PP1, a amplitude foi para 1,44 g, ocasionando uma melhora de 0,85% na
variacdo de peso.

Visando minimizar a variagdo de velocidade e garantir um controle de peso mais
preciso, o setor de Manutencdo Mecanica propds a substituicdo de valvulas e escapes
rapidos do cilindro pneumatico.A principio as mudancas foram realizadas apenas em
uma das maquinas de armario para que fosse possivel avaliar se estas trariam de fato
melhorias no processo de envase.

Lotes do mesmo produto foram acompanhados nas maquinas com
funcionamento padrdo e nas que sofreram alteracGes, sendo posteriormente feita a
comparacao das médias das amplitudes registradas no processo de envase.

Apos as alteragdes nas maquinas de armario houve uma melhora no processo de
envase, trazendo tanto estabilidade na velocidade da troca, quanto uma maior precisao
no controle de peso. Assim, todas as maquinas de armario presentes no setor de envase

sofreram as alteragdes citadas.

4.5.8 Padronizacdo das PP’s e Alteracdo da posicdo dos Comandos de Regulagem de

Peso

H& no setor de envase seis maquinas PP’s. As PP’s 5 e 6 ndo alcangavam a
mesma velocidade de envase das demais o que gerava dificuldades durante o processo
guando estas ndo atingiam a velocidade ideal de envase. Sendo assim, foi solicitada ao
setor de manutencdo mecanica a padronizacdo destas. Atualmente todas as maquinas
PP’s atingem a mesma velocidade durante o processo de envase.

Outro fator que gerava reclamacdo pelos operadores destas maquinas era a
dificuldade de acesso ao comando de regulagem de peso, este ficava distante, o que
acarretava pausas constantes durante a rotina de trabalho. A fim de solucionar esta
questdo o setor de manutencdo mecanica propls alterar a posicdo do comando e
recoloca-lo proximo ao colaborador.

A principio esta mudanca foi realizada apenas em uma PP, para que fosse

possivel medir o impacto na rotina do setor.
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Notou-se que ndo era mais necessario o deslocamento do operador para efetuar a
regulagem de peso, logo as paradas no decorrer do processo foram eliminadas. Apds a
conclusdo dos ganhos gerados pela mudanca, as alteragdes foram realizadas nas seis

maquinas PP’s do setor.

4.5.9 Estudo dos Mangotes

Uma das causas que podem interferir na variacdo de peso durante o processo de
envase € ocasionada pela entrada de ar existente entre as conexfes do mangote com o
reator, reservatério ou com a prépria maquina de envase. Atualmente no setor existem
as conexdes do tipo engate rapido, porém a fim de comprovar se este modelo é o mais
ideal para impedir esta variacdo, optou-se por testar o modelo de engate de rosca e
realizar um comparativo entre 0s mesmos. Estes sao apresentados na Figura 9, a peca de

engate rapido e de rosca , respectivamente.

FIGURA 9 - Peca de engate rapido e de rosca

FONTE: Termaco Solugdes em Sistemas Hidraulicos (2017).

A partir dos testes realizados, concluiu-se que o modelo de engate rapido
utilizado no setor é tdo eficiente quanto o modelo testado, deste que este esteja em
condicgdes adequadas de uso.

Desta forma, foi criado um plano de reparo para 0S mangotes, sempre que
acontece alguma quebra ou deformacgéo na conexdo dos mangotes este ndo pode mais

ser utilizado no setor deve ser encaminhado para a manuteng&o.
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4.5.10 Processo de Esgotamento dos Mangotes

Finalizado o processo de envase 0 mangote utilizado é retirado e encaminhado
para lavagem, durante este processo era notavel a grande quantidade de produto final
perdido. Apos realizacdo de calculos verificou-se que a perda de produto nos mangotes
era cerca de 2 kg por metro de comprimento, a cada lote produzido.

E importante destacar que estas perdas sdo influenciadas pela viscosidade dos
produtos, desta forma o valor apresentado pode sofrer alteracbes. A fim de reduzir ou
eliminar a perda citada anteriormente foi definido o uso de projéteis de poliuretano nos
mangotes ao fim do processo de envase.

Este sistema é composto por um langador pneumatico, bicos de acoplamento de
didametros internos, projéteis de espuma (poliuretano expandido) que removem a seco e
em segundos, produtos acabados, matérias-primas, residuos e contaminantes internos de
tubos, tubulacbes e mangotes.

Ficando entdo definido que ao final do processo de envase o operador deve
utilizar o sistema no mangote para reaproveitamento do produto, afim de reduzir os

desperdicios e aumentar a qualidade do processo.

4.5.11 Novo Layout para Mesas do Setor de Envase

Identificou-se a necessidade de realizar a alteracdo do layout das mesas nos
casos em que existe a utilizacdo da batoqueira (equipamento utilizado para tampar 0s
frascos), uma vez que a forte trepidacdo ocasionada por ela aumenta a inseguranca do
colaborador durante o processo de envase devido a uma grande oscilacdo do peso que €
registrado na balancga. Esse fator faz com que o colaborador trabalhe com uma margem
de seguranca maior, 0 que interfere diretamente para a reducdo do sobrepeso do
produto.

A principio esta mudanca foi realizada em apenas uma mesa do setor de envase
para a realizacdo de testes. Para a validacdo desse novo layout foram acompanhados

diversos produtos sendo envasados com 0 uso simultdneo da batoqueira e/ou corta
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gotas. Durante esta etapa foi observado se havia alguma interferéncia no peso real em
relacdo ao que era registrado no visor da balanca. Além disso, os colaboradores foram
consultados sobre o impacto do novo layout na sua rotina de trabalho.

Nos testes realizados a balanca ndo sofreu nenhuma trepidacdo durante o
processo de envase, mantendo assim o peso real no visor. O feedback dos colaboradores
foi positivo em relagdo a mudanca proposta nas mesas.

A partir do levantamento realizado concluiu-se que a alteracdo pelo novo layout
trouxe melhorias significativas no processo de envase como, por exemplo, a auséncia da
trepidacdo apresentada anteriormente pela balanga, permitindo que os colaboradores
trabalnem de acordo com a faixa de peso especificada na ficha de processo com a
segurancga necessaria.

Desta maneira, além da mesa utilizada para teste, foram fabricadas mais quatro

unidades para atender as necessidades do setor de envase.

4.5.12 Aquisicéo de Balangas com divisdo menor

Para controle do peso durante o processo de envase, 0s operadores utilizavam
balancas com divisdo de 2g nas linhas de producédo, além disso, os Controladores de
processo realizavam a pesagem com intervalos de 30 min., em balangas de precisao.

Com o intuito de alcancar uma melhoria no rendimento dos produtos,
identificou-se a necessidade da aquisicdo de balangas que apresentassem uma divisdo de
peso menor. Desta maneira foram feitos testes que comprovassem e justificassem esse
investimento.

Foi observado que devido a divisdo de 2,0 g existentes nas balancas que se
encontravam no setor de envase, na grande maioria dos casos ndo era possivel realizar o
envase dentro da faixa de peso estabelecida na ficha de processo. Ja com a balanga que
apresenta a divisao de 0,5 g, 0 envase dentro desta faixa de peso tornava-se possivel.

A partir dos dados coletados, 0os ganhos no processo com o controle de peso

realizado na balanga com diviséo 0,5g foram apresentados e a substitui¢do foi realizada.
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4.6 Check (Verificar)

Analisando-se a média do percentual de rendimento dos lotes de producdo da
linha 3/4, objeto do estudo, referente ao periodo de jan/2016 a mar/2017, encontramos
um percentual de 95,30%. Ao avaliarmos a média final apds a conclusdo das acOes

temos um resultado de 96,42%, um aumento de cerca de 1,12%.

TABELA 7 - Percentual de rendimento da linha 3/4

Més Rendimento  Crescimento
Abril 96,21% 0,00%
Maio 96,41% 0,20%
Junho 96,51% 0,10%
Julho 96,11% -0,40%

Agosto 96,67% 0,56%
Setembro 96,38% -0,29%
Outubro 96,53% 0,15%

Novembro 96,57% 0,04%

FONTE: Elaborada pela autora.

A evolucdo do resultado do indicador € apresentado também no Gréfico 5.

GRAFICO 3 - Evolugio do indicador de rendimento na linha 3/4
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FONTE: Elaborado pela autora.
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O percentual de perda registrada na linha de envase 3/4 era de 34,46%, ap0s a
concluséo das atividades esta foi reduzida para 29,92%, logo deixou-se de perder em
média 4,54% de produto final em relacéo ao produzido nesta linha.

Os indicadores de produtividade e de retrabalho por peso baixo foram analisados
a fim de garantir a efetividade dos ganhos.Nao foi registrada queda no numero de
unidades produzidas no periodo em que o projeto foi desenvolvido, além disso nédo

houve aumento no ndmero de retrabalhos.

4.7 Act (Acéo)

O projeto alcancou a meta proposta, logo deve-se padronizar e monitorar o
processo de envase da linha estudada.

O processo foi padronizado conforme acdes desenvolvidas buscando-se a
eliminacdo das causas tratadas. Sendo assim, 0s operadores regulam as maquinas de
acordo com a faixa de peso estabelecida na ficha de processo, os controladores de
processo e encarregados intervém no processo com o intuito de garantir o cumprimento
do peso ideal de envase no decorrer deste, quando é necessario 0 uso da batoqueira
deve-se montar a linha com mesa especifica, para o processo de esgotamento dos
mangotes € utilizado dispositivo adequado, o plano de manutencdo preventiva de
maquinas foi estabelecido de forma efetiva, os reparos nos mangotes sao realizados
periodicamente.

Sdo emitidos e apresentados aos colaboradores relatérios semanais com o
resultado do indicador percentual de rendimento dos lotes de producdo, esta agdo tem
como objetivo monitorar 0 processo de envase, caso seja notada alguma distor¢édo
atividades de corregdes sdo executadas.

Neste momento, objetivando a melhoria continua € necessario girar um novo
ciclo PDCA, a fim de atuar nas demais linhas de envase reduzindo o percentual de
perdas de produto final.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

As organizagdes tem buscado novas estratégias com o propoésito de alcancarem
um diferencial e se manterem competitivas no mercado. A gestdo da qualidade objetiva
auxiliar as empresas a aumentarem seu desempenho, reduzindo custos e otimizando sua
producéo atendendo as expectativas dos clientes.

Este trabalho teve como objetivo aprimorar o processo de envase de uma
organizacdo de cosméticos de forma a reduzir os desperdicios do processo produtivo
baseando-se na gestdo da qualidade, utilizando métodos e ferramentas.

No desenvolvimento do trabalho foi utilizado o Ciclo PDCA para gerenciamento
do processo, na fase de planejamento o problema foi identificado a partir da analise do
indicador de rendimento dos lotes de producdo. A principio utilizou-se o brainstorming
para identificacdo de possiveis causas, 0 Diagrama de Causa e Efeito foi aplicado para
organizacao das idéias propostas, a Matriz GUT foi utilizada para priorizacdo das agdes,
e por fim, o 5W2H para defini¢do do plano de acéo.

Seguindo as prioridades estabelecidas no plano de acdo as atividades foram
executadas na segunda fase do Ciclo PDCA. A fase de verificacdo ocorreu por meio da
analise dos indicadores de desempenho do setor de envase, que indicaram aumento do
rendimento dos lotes de producdo, queda no percentual de perdas, e indices de
produtividade e retrabalhos dentro do padrdo. Confirmados os ganhos, as mudancas
foram implementadas e o processo de envase foi padronizado. Além disso, foi sugerido
que um novo ciclo PDCA seja iniciado a fim de alcancar melhorias nas demais linhas de
envase.

Por fim, conclui-se que com o auxilio dos métodos e ferramentas da qualidade
utilizadas no decorrer desta pesquisa ocorreu o devido planejamento e desenvolvimento
do projeto sobrepeso. A organizacao alcangou uma melhora significativa no processo de
envase e por conseguinte aumentou seus lucros.

Como sugestao para trabalhos futuros cita-se a utilizagdo de gréaficos de controle
como forma de monitoramento do processo na ultima fase do Ciclo PDCA. Ademais a

analise do sobrepeso em segmentos industriais distintos.
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