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APLICACAO DAS FERAMENTAS DA QUALIDADE NO PROCESSO PRODUTIVO
DE UM INDUSTRIA DE EMBALAGEM

Resumo

Este artigo tem como base um estudo de caso realizado em uma industria de embalagens
localizada na Regidao Metropolitana do Recife, com foco na melhoria do setor produtivo,
através do uso de ferramentas bdsicas da qualidade. Para isto, por meio da andlise dos
registros de ndo conformidades na produgdo, foram identificados os principais problemas
encontrados na producdo das embalagens, que levam a paralizagdo do processo. Foi entdao
elaborada uma lista de verificacdo de frequéncia, que possibilitou perceber que ndo era a
quantidade de ocorréncias que deveriam ser priorizadas, direcionando o foco para o tempo de
interrupcdo do processo. Em seguida os dados foram submetidos ao diagrama de Pareto
permitindo identificar as principais ocorréncias, definido desta forma as prioridades e
elaborado um plano de agdo.

A relevancia do trabalho se d4, na simplicidade de elaborag¢do de um plano de acdo vidvel e de
baixo custo que resultard na possivel melhoria do processo produtivo e consequentemente
reducdo dos custos de produgio.
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1. Introducao

Na evolugdo dos processos e tecnologias impostas por um mundo globalizado, que acabam
refletindo a nivel local, uma vez que se tem acesso a produtos e servi¢os oriundos de toda a
parte do mundo, vdrias ferramentas sdo utilizadas como estratégias para a adequagdo e
respostas a estas novas exigéncias do mercado, dentre as quais encontram-se as ferramentas

da qualidade.

Ballestero-Alvarez (2001) comenta sobre a influéncia da globalizacdo na estabilidade da
empresa, pois a competitividade torna-se mais acirrada, fazendo com que a empresa seja um
organismo vivo, e desta forma para sobreviver, precisa rapidamente adaptar-se as constantes

mudancgas impostas.

Fazer uso de ferramentas da qualidade, pode e ajuda a identificar problemas no processo de
producdo, e através da andlise dos dados propor as solugdes mais adequadas com o objetivo
de melhorar a qualidade do processo e/ou dos produtos, tornando estes mais eficientes,

possibilitando inclusive em reducdo de custos.
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Segundo Indezeichak (2005), para satisfazer os clientes, € necessario focar na melhoria dos
produtos e processos, através do gerenciamento da qualidade dos produtos e servicos, desta
forma obtendo maior competitividade da empresa. Um cliente satisfeito, poderd tornar-se um
cliente fidelizado e possuir um grande nimero destes é uma das chaves para a estabilidade de

uma empresa.

Este artigo apresenta um estudo de caso aplicando ferramentas bdsicas da qualidade, na
andlise no setor de producdo em industria de embalagens plasticas, visando identificar
problemas, relacionando com suas causas, apresentando sugestdes para melhoria do processo

de producio.
1.1. Problematica

O atual cendrio politico e econdmico no qual atravessa o pais, que se encontra em franca
recessao econdmica, obriga as empresas a revisarem seus planos, estratégias de negocio e
estrutura organizacional, a fim de garantir a sobrevivéncia das mesmas, quando muitas ja

sucumbiram a esta crise.

Entre as estratégias possiveis de serem implementadas, uma das utilizadas pelas empresas € a
busca da melhoria do setor produtivo, através do uso de ferramentas bdasicas da qualidade,

identificando, corrigindo problemas, aprimorando processos.
1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo apresentar sugestdoes para melhoria do processo produtivo
em industria de embalagens flexiveis, através da andlise do uso de ferramentas basicas da
qualidade no setor de produgdo de uma industria que estd localizada na Regiao Metropolitana

do Recife.

1.2.2. Objetivos especificos

a. Apresentar as ferramentas da qualidade como suporte ao processo de produgdo nesta
industria;

b. Estudar o processo produtivo aplicando ferramentas bésicas da qualidade, a fim de

identificar problemas;

c. Apresentar sugestoes para melhoria do processo de producdo.
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2. Fundamentacao tedrica
2.1. Método PDCA
2.1.1. Conceito

Meétodo criado por Walter A. Shewart, e popularizado por William Edwards Deming que
introduziu na década de 1950 em empresas japonesas, o ciclo PDCA é uma metodo que visa
controlar e melhorar os processos e produtos, através de uma sequéncia de etapas em um

processo sem intervalos, nem interrupgoes.

Ja para Campos (1996), o PDCA € um método para se atingirem as metas atribuidas, através

do gerenciamento de sistemas ou processos.

1. Plan (Planejamento): consiste em estabelecer metas e métodos que serdo utilizados para

que os objetivos sejam realizados;

2. Do (Execucao, fazer): ¢ a etapa de implementacdo de acordo com o estabelecido no
planejamento, treinando os envolvidos no método a ser empregado e coletando dados para

anélise.

3. Check (Verificacao, checar): analisar, comparar e medir os dados e resultados para

verificar se os objetivos e metas foram alcangados da forma que os mesmos foram planejados;

4. Act (Agir, acao corretiva): Normatizar o que estd funcionado do plano proposto, e caso a
meta ndo tenha sido atingida definir quais as mudancas necessdrias para garantir a melhoria

continua do projeto.
2.2. Ferramentas da qualidade
2.2.1. Conceito

O conceito de qualidade é dificil de ser definido, pois € muito subjetivo sendo ao mesmo
tempo um atributo e uma propriedade inerente das coisas, sendo relacionados as percepgdes e
necessidade dos individuos, consistindo em distinguir-se quantitativamente e
qualitativamente, relativo a alguma caracteristica requerida, e agregando valor para o

consumidor.

Para Silva (2001), as caracteristicas e demais aspectos de um produto ou servico, € o conjunto

que satisfazem as necessidades e definem a qualidade para um cliente.

Na década de 1920, W.A. Shewhart, fisico, engenheiro e estatistico norte-americano

preocupou-se com a qualidade e com a variabilidade encontrada na produc¢do de bens e
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servicos. Desenvolvendo o controle estatistico de processo (CEP), um sistema de medicao
dessas variabilidades. Criou também o ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Action), ferramentas

estas essenciais na gestdo da qualidade, que foram popularizados por Deming.

Para a melhoria dos processos, produtos e servicos, faz-se o uso de ferramentas da qualidade a
fim de proporcionar tomada de decisdes que sejam baseadas em fatos, relacionando suas

causas e sugerindo possiveis solucoes.

Segundo Williams (1995), o uso das ferramentas da qualidade visam reduzir ou eliminar a

varia¢do em produto e servico, através do controle da variabilidade.
2.2.2. Brainstorming

O brainstorming é uma ferramenta que foi criada em 1938 por Alex Faickney Osborn,
consiste em uma técnica de dindmica de grupo, que capta qualquer ideia ou pensamento sobre
um tema de interesse, nenhuma ideia € descartada, criticada ou julgada como errada,
buscando obter o maior niimero de sugestdes possiveis para posterior julgamento, tendo como

resultado mais e melhores ideias do que uma pessoa produziria isoladamente.

Brainstorming para Caraiola (2001), é quando um grupo de pessoas, buscam através de

sugestdo livre de ideias e de pensamentos, repostas relativas a um tema em questao.

A finalidade desta técnica € buscar ideias criativas, conceitos inovadores, identificacdo de
potenciais alternativas de solu¢des para um dado problema, através de um processo de

criatividade em grupo.
2.2.3. Grafico de Pareto

Diagrama composto por um grafico de barras que ordena e classifica as frequéncias das
ocorréncias em ordem decrescente, apresentando a soma total acumulada permitindo

identificar e visualizar os problemas vitais, e definir a prioridade na solu¢do dos problemas.

Segundo Meireles (2001), grafico de Pareto consiste em um diagrama de barras, em que as
ocorréncias sdo ordenados de forma decrescentes, tendo por finalidade, identificar os itens

em que incidem a maior parte dos problemas.

O diagrama tem por finalidade definir onde deve ser dado maior ateng¢do, permitindo
visualizar qualitativamente as principais causas de problemas e perdas, consistindo em uma
ferramenta eficiente para identificar os problemas, pois usa o principio da lei 80/20 que foi
introduzido ao final de 1940 por Joseph M. Juran, baseado em observacdes Vilfredo Pareto,
determina que 80 % das ocorréncias originam-se de 20 % das causas.
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2.2.4. Lista de verificacao de frequéncia

A lista de verificacdo € utilizada para coletar informacdes para determinar a frequéncia de
quantas vezes ocorre um evento ao longo de um determinado periodo. Podem ser colhidas
informacdes sobre o que estd acontecendo quanto de eventos que ja ocorreram, consistindo
em um formuldrio estruturado que torna facil o registro e a andlise de dados, respondendo
com que frequéncia determinados problemas ocorrem, baseando a resposta em fatos e nao

suposicoes.

Vieira (1999) comenta que a folha de verificacdo € uma planilha, que coleta dados de forma

répida e automadtica, registrando os dados, contendo data e local da coleta.

Os dados devem refletir a realidade dos fatos, possibilitando identificar e solucionar os
problemas, estes devem ser devidamente definidos, objetivos e precisos, a fim de ndo serem
coletados dados falsos ou tendenciosos, pois € a partir deles que as decisOes sdo tomadas em

uma organizagao.
2.2.5. Grafico de pizza

Inventado por Playfair, que viveu entre os anos 1759-1823, o gréfico de pizza ou grafico de
setores ou grifico circular, € um diagrama circular onde os valores de cada categoria

estatistica é representada por angulos que sdo proporcionais as respectivas frequéncias.

Para Larson e Farber (2009), uma maneira de apresentar dados qualitativos como
porcentagens de um inteiro, € através do gréfico de pizza, consistindo em um circulo dividido

em setores que representam categorias.
2.2.6. Diagrama de causa e efeito

Também chamado de diagrama de Ishikawa, ¢ uma ferramenta de representacio gréifica, que

auxilia na identificacdo, exploragdo e apresentacdo das possiveis causas de um problema.

Desenvolvido por Kaoru Ishikawa, em 1943, é uma ferramenta que permite, de uma forma
simples, organizar as vdrias causas de um problema, representando graficamente a relacdo

entre as causas e os efeitos de um problema.

Segundo Werkema (1995), as razdes técnicas que possam afetar um resultado, podem ser
diagnosticadas através do diagrama de causa e efeito, que apresenta a relac@o existente entre

um efeito de um processo e as causas deste.

2.2.7. SW2H
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Werkema (1995), comenta que para o planejamento das acdes a serem desenvolvidas, €
adequado o uso da ferramenta SW2H ou 4Q1POC, que consiste em uma planilha constituida
por colunas, que respondem as seguintes questdes; Porque? O que? Quem? Quando? Onde?

Como? e Quanto?

Ferramenta amplamente utilizada na administracdo empresarial para elaboracdo de um plano
de acdo, que tem por finalidade a melhoria da qualidade de um produto ou servico, pois
permite visualizar a solucdo adequada do problema e acompanhar a execugdo das acdes

escolhidas.
2.2.8. Fluxograma

Para Barnes (1977), o fluxograma € a técnica utilizada na qual de forma compacta um
processo € registrado. O fluxograma € um diagrama grifico que ilustra simplificadamente o
esquema do caminho percorrido por um processo, o fluxo de trabalho é apresentado por
figuras geométricas normalizadas identificando as etapas dos processos através de setas

unindo as figuras.
2.3. Embalagens
2.3.1. Conceito

Para o Negrao e Camargo (2008), a embalagem envolve e armazena os produtos com funcao
de proteger e estender o seu prazo de vida, manter suas propriedades, viabilizando sua
distribuicdo, manuseio, armazenamento e consumo. Disponibilizando produtos de forma a
garantir a seguranca e a qualidade de vida da populagdo, permitindo o acesso a diversos tipos
de produtos, desde, alimentos, medicamentos, até eletroeletronicos e utensilios em geral.
Além destas funcdes, as embalagens, sdo objetos de marketing e fonte de informagdes ao
consumidor acerca do produto que contém, e seu planejamento pode resultar no sucesso ou

fracasso do produto.
2.3.2. Mercado de embalagens

De acordo com ABRE (2016), em 2015 o valor bruto da producdo fisica de embalagens
atingiu R$ 57,2 bilhdes, sendo que os plasticos representam a maior participagdo no valor da
producdo, correspondente a 40,17% do total, seguido pelo setor de embalagens celuldsicas
com 33,36% (somados os setores de papeldao ondulado com 18,02%, cartolina e papel cartao
com 9,78% e papel com 5,56%), metdlicas com 17,29%, vidro com 4,84%, madeira com

2,24% e téxteis para embalagens com 2,11%.
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Segundo a ABIEF (2015) em 2014, a producdo do setor de embalagens flexiveis foi de R$
14,7 bilhdes, destes, embalagens a base de PP correspondem a 21%, do mercado nacional de

embalagens, as embalagens flexiveis na transformacdo de plastico chegam a 30%.
3. Metodologia

O método, segundo Lakatos e Marconi (2006), é a soma de atividades sistemadticas e
racionais, que através de roteiro elaborado, composto de conhecimentos reais e vélidos,
identificando erros, e de maneira econdmica e segura, auxilia o cientista nas decisdes

necessdrias a conquista do objetivo.

3.1. Tipo de estudo

7z

O método utilizado é um estudo de caso, exploratério, qualitativo, descritivo, que busca
melhorias no setor de produgdo, os dados foram obtidos, através da pesquisa de documentagdo

existente e observacdo participante.

Conforme Yin (2001), o estudo de caso € um questionamento empirico, que através do uso de
diversas fontes de evidéncia, pesquisa um acontecimento atual, no ambito da vida real, onde a

divisa entre contexto e evento nao sao claras.

A estes dados foram aplicados em ferramentas da qualidade, objetivando a apresentacio de

propostas de melhoria para o setor de produ¢do da indistria de embalagens.
3.2. Empresa objeto de estudo

A fabrica do ramo de embalagens, estd localizada na Regido Metropolitana do Recife em
Pernambuco € uma empresa de pequeno porte (segundo classificagdo do IBGE), que esta no
mercado desde 2010. Possuindo em seu quadro funcional 55 funciondrios, sendo 32, na
producdo e 8, na manutengdo, trabalhando o setor de producio 6 dias por semana e 24 horas

por dia.

As embalagens produzidas, destinam-se principalmente a drea alimenticia, sendo a maior
parte adquirida por fabricas de pipocas e salgadinho, bombons e massas. A empresa também
produz filmes técnicos que sdo produtos base para produgcdo de embalagens, utilizados nos
processos internos € que também sdo fornecidos como matéria prima a outras inddstrias de

embalagens.

A demanda produzida atende principalmente a industrias de toda a Regidao Nordeste, que em
sua grande maioria de pequeno porte, concorrendo com outras indudstrias locais e a nivel
nacional.
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3.3. Técnica de coleta de dados

A técnica utilizada para este estudo de caso foi a pesquisa documental, através da anélise de
planilhas e dos registos de ocorréncias dos processos produtivos desta industria de
embalagens, bem como o registro de manutencdo de maquinas e equipamentos destinados a

producdo.

Nascimento (2009), é necessdrio que haja um tratamento do documento, pelo seu assunto,
conteiido, forma, teor textual, temdtica e estrutura, que ddo forma dnica e permite a andlise

dos conceitos expostos.
4. Levantamento de dados

No periodo de agosto a setembro 2016, foram realizadas visitas a empresa objeto de estudo,
nas quais foram feitas as coletas de dados referentes as ndo conformidades constantes nos
registros de producdo e de manutencdo dos equipamentos dos ultimos 18 meses, para a

identificacdo dos principais problemas encontrados na producio das embalagens.

Para o registro das ocorréncias, durante o processo produtivo foram utilizados apontamentos
da qualidade de acordo com o que estd estabelecido no quadro 1, a seguir. Caso alguma nio
conformidade fosse observada, sdo executados os seguintes procedimentos: interrup¢do do
processo, identificacdo da causa da ocorréncia, realizacdo de acdo corretiva, registro do fato,
passos para a solucdo e segregacdo do material ndo conforme em d&rea especifica do

almoxarifado.

Quadro 1 — Apontamentos da qualidade

LARGURA TRENMA ORDEM DE FRODLICEAD
TIPG EXTRUSAD WisLIAL CRDER DE PRODUGCED
FILME PR BOEINA SR WisUIAL ORDERS DE FRODLGEG
ESPESSLIRA MICROMETRD ORDEM DE PRODUCAD
ASFECTO WISLIAL AISUAL CROEN DE FRODUGHD
TRATAMENTO CAMETA DE 38 DYMAS
TRATAMERN O
ASFECTE WISLIAL WSLIAL SEM FALHAS
(IMPRESSAC QEENTS FOR BOBINA FADRAC DE COR VisUAL 18 BOBIMA
_ LARGURA DE OORTE TREMA ORDERM DE FRODUGAD
FOTOCELLILA TREMA OROER DF PRODUGAD
| Lanminacio  JEEGE PO BOBINA ASELCTO VISUAL IS LIAL SEM BOLHAS
CEMTRALIZACAD TREMAMASUAL CENTRALIZADD
REFILE " FILME FOR ERGD EMEBALASE M WVIELAL ORDERM DE PRODUGCAD
LARGURASFOTOCELLILA TREMA CROER DE PRODLICAD

Fonte: o autor, 2016

O processo produtivo, segue as etapas de acordo com o que estd definido no fluxograma

(figura - 1), salientando que cada etapa do processo (extrusdo, impressdao, laminacido e
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refiling) geram produtos que podem ser considerados como produtos finalizados e serem
encaminhados aos compradores, etapas do processo podem receber by-pass de acordo com as

caracteristicas do produto final.

Figura 1 — Fluxograma do processo produtivo
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Produto dentro de
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Impresséo - B,
Laminagdo—C2

C
Recebimento Processo de N
B - Inicio Impressdo bobina de filme PP || ~ Bobina Impressa Produto dﬁe""f’ de
Impressao especificagio
ou BOPP
S

Produto Final -1
laminagdo - C,
Refillin—D ?

D
. N Segregacdo ndo
C - Inicio Laminagdo R?ceblmemo_de a —— Pmc'essonde Bobina Laminada Produto dentro de conformidade para
tipos de bobinas laminagdo especificacdo P
analise
S
Produto Final -Sou .
Expedicdo
C
Recebimento de o 3 N Segregagdo ndo
D - Inicio Refiiling bobinaimpressa ou {—#| Processo de Refilling Bobina(s) finalizadas P"jes:::mec';:ﬁz © conformidade para
laminada impressa andlise
S

Expedi¢cdo

Neste caso o processo de extrusdo consiste no derretimento do polimero e producdo de filme

Fonte: o autor, 2016

plastico de PP, com espessura e largura de acordo com especificacdo do cliente, sendo
enrolados em bobinas, a producdo da extrusdo € contabilizada pelo volume em quilos do
produto, a maquina processa 60 Kg/h. Ja o processo de impressdo € contabilizado por metro
produzido, sendo realizado por processo de flexografia, cada maquina tem capacidade de
producdo de 180 metros/min, o equipamento de laminagdo tem capacidade de processar 300
metros/min, a maquina de refilagem processa 300 metros/min, esta indudstria possui duas
maquinas de flexografia e apenas uma mdaquina de cada tipo para os outros processos, sendo o

processo de impressdo o gargalo da producdo, tanto pelo baixo rendimento das maquinas,

quanto pelos setups superiores a 3 horas.

Com foco na produtividade considerar apenas o nimero de ocorréncias, levaria a um erro de
priorizacdo das agdes. Portanto foi considerado também, o tempo de parada e de acordo como
os registros foram encontradas e contabilizadas as situagdes, sendo ordenadas da maior para a

menor frequéncia conforme tabela 1.
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Tabela 1 — Lista de Frequéncia — Falhas na produgdo

Falhas encontradas N° de Tempo total | Frequéncia | Frequéncia
Ocorréncias horas Acumulada
Impressido borrada 55 75:13:00 36,40% 36,40%
Impressao com falha 18 47:45:00 23,10% 59,60%
Filme com bolhas 29 20:57:00 10,10% 69,60%
Falha alinhamento das
bobinas 38 18:15:00 8,80% 78,40%
Filme com espessura irregular 4 9:59:00 4,80% 83,20%
Cores impressio irregular 5 7:45:00 3,70% 86,90%
Filme nao aderido 17 6:30:00 3,10% 90,00%
Filme com granulaciio 3 5:25:00 2,60% 92,60%
Bobinamento frouxo 8 4:22:00 2,10% 94,70%
Filme com contaminacio 5 3:47:00 1,80% 98,10%
Filme aderido - extrusao 7 3:15:00 1,60% 98,10%
Falha no corte 8 2:56:00 1,40% 99,50%
Filme com coloracio disforme 3 0:59:00 0,50% 100,00%
Total 175 207:07:00 | 100,00%

Fonte: o autor - 2016

Foi elaborado o Diagrama de Pareto (grifico — 1), sendo identificados a ocorréncia de
impressdo borrada 36,4%, a impressdao com falha 23,1%, o filme com bolhas 10,1% e a falha
de alinhamento das bobinas 8,8%, como sendo responsdveis por 78,4% do tempo de
paralizacdo da producdo.

Graficol — Grafico de Pareto
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Fonte: o autor — 2016

No grafico de falha de producgdo (grafico — 2), é possivel ter melhor visualizacdo e maior

percepcao da dimensdo dos problemas.
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Griéfico 2— Falhas na Producio
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Fonte: o autor - 2016
Tendo sido identificados os principais problemas, realizou-se o brainstorming, com o gerente
do setor de producdo, coordenadores de producdo e de manutencdo, operadores e pessoal da

manuten¢do, a fim de identificar as principais causas dos problemas elencados.

Como resultado do brainstorming foram elaborados seguintes diagramas de Ishikawa (figuras

—2,3e4), sendo um para cada equipamento.

Figura 2 — Diagrama de Causa e Efeito — Falhas de Impressdo - Impressoras
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Foi identificada falta de registro de durabilidade/desemprenho de pecas de reposi¢do e/ou
materiais de produ¢do como clichés, borrachas, cilindros, uma vez que muitas das causas

relatadas estavam associados ao desgaste dos mesmos.

Figura 3 — Diagrama de Causa e Efeito — Filme com Bolhas - Laminadora
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Fazendo o cruzamento dos registros de ocorréncias da produ¢do com os da manutencao dos
equipamentos, foi constatado também que por vdrias vezes o plano de manuten¢do nao foi
seguido ndo sendo realizando vérios ciclos de manutencdo preventiva em um mesmo

equipamento.

Observou-se que quando hd uma maior variabilidade da produgdo, por conta dos altos tempos
de setup necessdrio para ajustar as impressoras, nao hd disponibilidade de mecanico para a
realizacdo de manutencdo preventiva, os planos de manutencdo preventiva ndo apresentam

“flexibilizagdo” quanto ao periodo para a realizagdo da manutencao.

Figura 4 — Diagrama de Causa e Efeito — Falha no Alinhamento das Bobinas — Refiladora
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Os equipamentos que ndo sofreram as manuteng¢des preventivas por mais vezes no tempo
certo foram, foram as impressoras, seguido pela miquina refiladora.

5. Resultados

Em face do que foi levantado observou-se que algumas das causas dos problemas
provavelmente estavam associados a planos de manutencdo preventiva ndo cumpridos, uma
vez que existe uma maior probabilidade de defeito em equipamento cujo as manutengdes

preventivas sejam negligenciadas.

A falta de “flexibilizagdo” do plano de manutencdo preventiva leva a constante
incompatibilidade ou conflito com o planejamento da producio, e como € dada a prioridade a

producdo as manutengdes preventivas ficam em segundo plano.

N3ao existem mecanicos definidos para a manuten¢@o, os mesmos sao prioritariamente usados

para o setup das mdquinas, sobrando pouco tempo para a manutenc¢ao preventiva.

A falta de controle e acompanhamento de pecas de reposi¢ao e de outros materiais utilizados
na producdo ndo permitiu associar adequadamente se os problemas encontrados tinham
ralacdo com a qualidade ou durabilidade dos mesmos ou se estes apresentavam o desempenho
a que foram especificados, mas € fato que o desgaste ou a perda de propriedades, além de

determinada especificacdo, podem afetar a qualidade do produto fabricado.

Como sugestdo para mitigar os problemas encontrados, foi elaborado um plano de acgdo
baseado em SW2H (quadro — 2), determinando os passos necessdrios para solucionar estes

problemas, estipulando também prazo para conclusdo de cada etapa.

Quadro 2 — Plano de Acdo

PLAMNO DE ACAO
Acio: Melhoria no Setor de Producgao
o auE FOR QUE QUEM QUANGO SHBE [=T=Tx 7= QUANTO
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Aos procedimentos utilizados para os apontamentos da qualidade de acordo com o
estabelecido, as novas ocorréncias serdo submetidas ao método PDCA para a elaboracdo de
um plano de acdo e acdo corretiva e/ou andlise eficiéncia e eficicia dos planos previamente

elaborados incorporando melhorias no processo (figura — 5).

Figura 5 — Ciclo PDCA
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6. Conclusao

O objetivo principal deste trabalho foi apresentar como ferramentas basicas da qualidade
podem ser utilizadas para, dar suporte na andlise do setor de produ¢do de uma industria de

embalagens e propor a¢des para a melhoria do processo produtivo.

Uma vez escolhido o tema, foram apresentados os referenciais tedricos das ferramentas
utilizadas, bem como do mercado de embalagens. Sendo escolhido o método de estudo de
caso, com o uso de ferramentas da qualidade, através de pesquisa e levantamento de dados
referentes as ndo conformidades e da andlise dos registros de produciao e de manutencao dos
equipamentos dos ultimos 18 meses, como resultado foi possivel identificar os principais
problemas no setor de producdo, focando nas quatro principais falhas que correspondem a

78,4 % do tempo de paralizacdo da producdo para a realizacdo de manutencdes corretivas.

Através de brainstorming, com o pessoal de produc¢do e manuten¢do foram identificadas as
principais causas dos problemas elencados, relacionado estas aos seus efeitos. Foi elaborado

um plano de acdo a fim de solucionar os problemas encontrados.
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Acreditando que uma vez adotado o plano sugerido, e que as acdes sejam realizadas dentro
dos prazos estimados, haverd uma significativa reducdo dos problemas hora apresentados,
sendo a aplicacdo sistemdtica das ferramentas da qualidade fundamental para a melhoria

continua dos processos.

Neste artigo foram apresentadas apenas algumas das fermentas da qualidade existente, sendo
recomendado o uso de outras ferramentas disponiveis para o aprimoramento e melhoria

continua da produgdo.
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