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Resumo

Ter uma gestdo de qualidade dentro das empresas deixou de ser um diferencial e passou a
ser uma ferramenta indispensdvel para as empresas que almejam participar do mercado de
forma competitiva, minimizando seus erros € maximizando seus lucros. A empresa em
questdo € uma industria de embalagens flexiveis que vem apresentando um grande volume
de aparas decorrente das falhas na qualidade de impressao. Através da gestdo de qualidade,
a empresa busca reduzir ou eliminar as falhas em seu processo produtivo. O estudo em
questao aponta a necessidade do uso da metodologia PDCA juntamente com ferramentas da
gestdo da qualidade como diferencial na identificacdo e resolu¢do de problemas em seus
processos de forma satisfatoria e necessaria para a melhoria continua dentro da empresa. Ao
final deste trabalho serd possivel validar a eficacia do uso da metodologia PDCA com as
ferramentas de qualidade para a resolu¢@o do problema e como suporte na melhoria continua

dos processos produtivo.
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1. Introducao

A flexografia possui diversas varidveis que impactam diretamente nos resultados da
impressdo. A chapa, a tinta, o anilox, a maquina, o substrato e a propria mao de obra sdo as
principais. Os outros processos de impressao também possuem varidveis semelhantes, porém
na flexografia estes sdo agravados por causa das caracteristicas do processo. (SCARPETA,

2007).

O cilindro anilox € visto como a peca principal no sistema de entintagem na impressora, que
estd diretamente relacionado com a tinta e a sua transferéncia. O anilox € o responsdvel por

transferir e dosar a quantidade de tinta para a superficie do cliché. Isso deve ser feito de



forma uniforme e com muita precisdo em toda a extensdo do cilindro, para que o cliché tenha
toda a sua extensdo entintada de modo uniforme e que uma parte ndo fique mais forte ou

fraca em relacdo as outras partes. (SCARPETA, 2007).

Com o uso do cilindro anilox, o mesmo acaba tendo suas células entupidas ocasionando uma
reduc@o do volume de tinta a ser transferido para o cliché€. Tintas a base de dgua tendem a
ser mais danosas para o anilox. O mais recomendado é limpa-lo no final do trabalho.

(SCARPETA, 2007).

Servicos e produtos com qualidade ndo € algo simples de se alcangar. Para atingir a qualidade
faz-se necessdario o desenvolvimento e implantacao de sistemas de gestdo da qualidade nas
organizagdes para garantia do comprometimento de todos com o objetivo de conquistar a
exceléncia nos produtos e processos da empresa, possibilitando seu aprimoramento

continuo. (OLIVEIRA et al., 2004).

Apesar do custo significativo que uma implementacdo de sistemas da qualidade demanda,
muitas empresas os t€ém implementado, pois cada vez mais as empresas vém percebendo que
ha uma forte correlagdo entre a qualidade e a lucratividade. A qualidade mais elevada pode
conduzir a maior lealdade do cliente e culminando, consequentemente, no seu retorno efetivo

a compra do produto e/ou servico. (OLIVEIRA et al., 2004).

Este trabalho tem como objetivo mostrar a aplicacdo da metodologia PDCA para encontrar
e solucionar as falhas do setor de impressdao em uma inddstria de embalagens flexiveis e
trazer, por meio das ferramentas da gestdo da qualidade (Brainstorming, Diagrama de

Ishikawa, Folha de verificacdo, e SW1H) uma solug¢do para o problema identificado.

2. Referencial teodrico
2.1 Melhoria continua

A melhoria continua baseia-se no conceito japonés chamado de Kaizen, que consiste na
busca pela melhoria gradual de todos os processos, produtos e servigos, descobrindo
diariamente uma forma de fazer com que os processos se tornem mais eficientes, mais
econdmicos e mais confidveis. Este conceito envolve o desenvolvimento de uma cultura de
aperfeicoamento constante em todas as atividades da empresa. (PEINADO; GRAEML,
2007).



As empresas podem constatar que estdo conseguindo a melhoria continua quando
conseguem obter maior satisfacdo do cliente, pois a melhoria continua geralmente esti
associada a uma redugdo na variacdo, um desvio na forma, condi¢do ou aparéncia de um
produto em relac@o ao padrao de qualidade ao mesmo. Quanto menos um produto varia em
relacdo ao padrdo de qualidade ou quanto mais consistente os produtos de uma empresa

atendem a um padrdo de qualidade, maior € a qualidade. (WILLIAMS, 2017).

Erroneamente diversas pessoas acreditam que a qualidade lida apenas com a padronizacao
de processos e produtos. A padronizagdo de fato é um dos pilares dessa teoria, contudo outro

elemento tao importante quanto ela ¢ a melhoria. (OLIVEIRA, 2014).

2.2 Gestao da qualidade

Na gestao estratégica, a qualidade € defini¢cdo com relacdo aos concorrentes, ndo a padroes
fixos e internos. Quem determina se um produto ¢ aceitdvel ou ndo, sdo os clientes e ndo os
departamentos da empesa. Assim, a preocupacdo com as especificagdes passou a ser
secundaria e sO pode ser tratada apos cuidadosa identificacao das necessidades dos usuarios.
Se nao fosse desta forma a exceléncia do controle de processo teria pouca vantagem, pois
ficaria facilmente desviada do seu real foco: as necessidades dos clientes. (OLIVEIRA et al.,

2004).

E importante destacar a relagdo entre qualidade e produtividade, pois durante muito tempo
se pensou que a busca por maior produtividade levasse fatalmente a qualidade inferior, ou
seja, divulgou-se a tradicional luta entre quantidade e qualidade. Entretanto, ndo € verdade
que isso necessariamente de fato aconteca, se um produto/servico ou atividade ¢ feito de
forma correta e com qualidade logo na primeira vez, evita-se refazer o trabalho ou conserta-
lo posteriormente. Refazer ou consertar os processos implica em descartar as horas de
maquina e homens que foram usadas na realizacdo de coisas mal feitas. Em suma, gasta-se
muito mais tempo para fazer a mesma coisa e, consequentemente, implica em uma
produtividade menor. Ao contrario, um trabalho bem-feito logo no inicio economizara tempo

e dinheiro, portanto, aumentara a produtividade e a rentabilidade. (MOREIRA, 2012).
2.3 Ferramentas de qualidade

2.3.1 Brainstorming



O brainstorming, também conhecido como tempestade de ideias, possui como principio
basico o julgamento adiado, visando a facilitacdo da producio de solucdes originais, seguida
de uma andlise para escolher aquelas com maior potencial e sentido para o problema em
questdo. O fato de ndo possuir julgamento imediato facilita a imagina¢do e a quebra de
barreiras mentais. Seu principal objetivo é a producao do maior nimero de ideias possiveis
sobre um problema necessariamente real. Caso seja aplicado para um problema complicado,
devera entdo ser decomposto. Essa técnica € utilizada para identificar possiveis solugdes
para problemas e oportunidades em potencial para a melhoria da qualidade. (MACHADO,
2012).

A ferramenta brainstorming pode ser combinada com o diagrama de Ishikawa para a
identificacdo das potenciais causas para o efeito estudado. Posteriormente essas causas
devem ser reduzidas por meio da eliminagdo das menos provaveis a partir de andlise

qualitativa e/ou da utilizacao de técnicas estatisticas apropriadas. (OLIVEIRA, 2014).

2.3.2 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de causa-efeito, também sdo conhecidos como diagramas de "espinha de peixe"
e "diagramas Ishikawa", ¢ um método particularmente efetivo que ajuda a pesquisar as raizes
de problemas. E feito a partir do levantamento de algumas questdes: o qué, onde, como e
por que, mas desta vez acrescentando algumas "respostas” possiveis de forma explicita. Eles
também podem ser usados para identificar dreas em que sdo necessarios mais dados. Os
diagramas de causa-efeito tornaram-se extensivamente usados em programas de

melhoramentos. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

O diagrama de Ishikawa € uma representacdo grafica que permite a organizacdo de
informacdes por semelhanca a partir de seis eixos principais que sdo chamados de seis M
(método, material, miquinas, meio ambiente, mao de obra e medicdo), possibilitando a
identificacdo das possiveis causas de determinado problema ou efeito, de forma especifica e
direcionada. (OLIVEIRA, 2014). A Figura 1 abaixo, mostra um exemplo de aplicacdo do

diagrama de Ishikawa.



Figura 1 - Exemplo de aplicac¢@o do diagrama de Ishikawa
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2.3.3 Folha de verificacao

Fonte: Peinado e Graeml (2007)
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A folha de verificacdo € a ferramenta mais simples e que indica uma maneira de se organizar

e apresentar os dados em forma de um quadro ou tabela. (PEINADO; GRAEML, 2007). A

Figura 2 mostra um exemplo de folha de verificacdo.

Figura 2 - Exemplo de folha de verificacdo

Produto SaIng Total
1 2 3 4
Walfer 100 | 80 50 40 270
Recheado 50 70 80 100 300
Salgado 50 B0 | 55 | 45 200
Leite 80 85 79 52 326
Maisena 47 | 48 50 49 194

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

As folhas de verificacdo podem ser utilizadas para vdrias finalidades e ocasides, a escolha

depende do objetivo da coleta de dados e deve ser construida apos a defini¢ao das categorias

para a estratificagdo de dados, que podem ter as mais variadas configura¢des, como tipos de

defeitos, dimensdes e caracteristicas dos itens monitorados (OLIVEIRA, 2014).



2.3.3 SH1W

O 5WI1H trata-se do checklist usado com a finalidade de garantir que a operacdo seja
realizada sem nenhuma divida por parte da chefia ou dos subordinados. As tarefas e seus
respectivos responsdveis devem ser claramente definidos para que o projeto de melhoria ndo
sucumba a inércia e falta de determinacdo (PEINADO; GRAEML, 2007). A Figura 3 e a
Tabela 1 abaixo, mostram respectivamente o significado de cada sigla do SW1H e um

exemplo de planilha SW1H:

Figura 3 - Significado do SW1H

WHAT (O qué?) Qual a tarefa? O que sera feito? Quais sao as contramedidas para eliminar
as causas do problema?

WHERE (Onde?) Onde sera executada a tarefa?

WHY (Por que?) Por que esta tarefa € necessaria?

WHO (Quem?) Quem vai fazer? Qual departamento?

WHEN (Quando?) Quando sera feito? A que horas? Qual o cronograma a ser seguido?

HOW (Como?) Qual o método? De que maneira sera feito?

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Tabela 1 - Planilha para plano de a¢@o conforme ferramenta SW1H

5WIH
What Who When Where Why How
(o qué?) (quem?) (quando?) (onde?) (por qué?) (como?)

Lubrificar Técnico de Sabadoa  Setor X Ruidono Atendendo as
o torno 2 manutencao tarde mancal especificacoes do

fabricante

Fonte: Oliveira (2014)

2.4 Ciclo PDCA

O PDCA ¢€ o modelo referéncia para o melhoramento continuo nas empresas devido a sua
simplicidade, pois ele proporciona uma linguagem comum a todos no processo de melhoria

continua da qualidade (PEINADO; GRAEML, 2007).

O ciclo PDCA inicia-se com o P (de planejamento), que envolve a coleta de dados para
formular um plano de acao para melhorar o desempenho. O préximo estagio € o D (do verbo
inglés “do” ou “fazer” em portugués). Esse € o estagio de implementacao durante o qual o

plano € testado na operagdo. Essa etapa pode envolver um mini ciclo PDCA para resolver os



problemas de implementacao. Logo em seguida, vem o C (de checar), no qual a solu¢iao nova
implementada € avaliada na expectativa de uma melhora de desempenho. E finalmente, pelo
menos para este ciclo, vem o estdgio A (de agir) (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,
2002). A Figura 4 abaixo mostra as etapas do ciclo PDCA.

Figura 4 - Etapas do ciclo PDCA
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Fonte: Peinado e Graeml (2007)

3. Metodologia

De acordo com Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa cientifica € classificada quanto ao seu
ponto de vista da natureza; do ponto de vista dos seus objetivos; do ponto de vista dos seus
procedimentos técnicos e do ponto de vista da forma de abordagem do problema. O estudo
em questdo € classificado como uma pesquisa aplicada, de natureza exploratdria, contendo
procedimentos de um estudo de caso que, segundo Yin (2015), é o estudo profundo e

exaustivo de forma que permita um amplo e detalhado conhecimento de um ou mais objetos,

possuindo uma abordagem qualitativa.

O estudo de caso teve duracdo de 2 meses e foi realizado em uma industria de embalagens
flexiveis. O ciclo PDCA foi utilizado como metodologia base para a aplicacdo das
ferramentas da qualidade. As ferramentas utilizadas foram: Brainstorming (para encontrar
as possiveis causas do problema), Diagrama de Ishikawa (para encontrar a causa raiz),
SW1H (para criar um plano de ac¢do) e a Folha de Verifica¢do (para acompanhar, auxiliar e

controlar o processo), para isso foi utilizado papel e caneta, o Microsoft Word, Microsoft



Visio, e Microsoft Excel, além do estudo do manual técnico da maquina e conversa com
operadores e gestores. A metodologia do ciclo PDCA foi aplicada de acordo com as etapas

do Quadro 1, abaixo:

Quadro 1 - Aplicacdo do ciclo PDCA

PDCA| Fluxo Etapas Atividade realizada

Foi realizada uma reunifo, onde as fathas de impressio foi apontada

(=)
_—y

Identificagio do problema

g como gargalo no processo.
™y o A . . Ly L
. 2) Observagio Bealizacdo do brainstorming e analise do estado das maquinas.
N Com a aplicagdo das ferramentas foi visto que o problema estava na falta
3) Analise de manutengio da limpeza das maquinas e pegas, e a lubrificagio

precisana ser inchida como medida preventiva de quebra.

\‘H—f
vy

Plano de agio foi montado com a proposta de criar um cronograma de

(4) Plano de agido limpeza e lubrificagio com data, hordrio, tumoe, maquina, limpeza a ser
I redlizada e operador responsavel pela limpeza.
D 5 Agio As limpezas e lubnficagdes comegaram a ser feitas de acordo com o
l cronograma.
5 Verificagio F!;:ni monitorado a limpeza e lubrificagio pela folha de verificacdo todos os
c ' dias.
- ca oo |Osresultados foram satisfaténios, porém algumas limpezas nio foram
=7 Bloqueio foi efetivo? .
l reglizadas.
. Alteragdes foram realizadas no cronograma, o POP foi divulzado e o
8 Padronizagio . . - -
A treinamento foi realizado.
'
9 Concluzio Melhona na qualidade de impressdo e redugéo no uso de tintas e aparas.

Fonte: Adaptado Campos (1992)

4. Estudo de caso

A empresa estudada atua no ramo de embalagens flexiveis oferecendo produtos de qualidade
aos segmentos varejistas, atacadistas e de servigos, encontra-se localizada no Agreste
pernambucano, e iniciou suas atividades em 2009. Atualmente atende a uma demanda de 15

estados do pais, possuindo forte atuacdo em Pernambuco.

4.1 PLAN (planejar)

A identificacdo das falhas de impressao como gargalo a ser estudado foi considerada através
de uma reunido com os gestores, onde apontaram-na como um problema recorrente com
impacto negativo na qualidade final do produto, devendo ser, portanto, solucionada o mais

rapido possivel. Constatou-se também que o percentual de aparas relacionadas a falhas de



impressao nos dltimos 3 meses estavam acima do percentual ideal. Por conseguinte, a meta

estipulada para reducio desse percentual é de 50% em relacdo a média dos dltimos 3 meses.

Para melhor compreensdo e com intuito de identificar as possiveis causas para o gargalo
mencionado, aplicou-se a ferramenta brainstorming no setor de impressao com 0s operarios,
com o encarregado e as estagidrias de engenharia de producdo. O Quadro 2 mostra as

possiveis causas apontadas no brainstorming.

Quadro 2 - Aplicacdo do brainstorming

Ne Relacdo de causas que podem estar Participantes
provocando o problema Estagiarias |Encarregado| Operarios
1 |Falta de padronizacio no processo de impressio X
2 |Proporcdo de tinta e solvente errada X
Falta de limpeza nas impressoras X
4 |Depreciacdo do cliché X
5 Maéquinas sem realizar manutencdo por um longo X
periodo de tempo
Tinta de baixa qualidade X
Temperatura elevada no local de trabalho X

Fonte: As autoras (2020)

Em seguida iniciou-se o acompanhamento de produgdo observando o estado das méaquinas
e os procedimentos dos funciondrios. Diante de tais observagdes foi possivel descartar alguns

dos pontos do brainstorming, tais como:

e Hipdtese 2 (proporg¢do de tinta e solvente errada): apesar de ser um item importante
com forte influéncia nos tons das cores e tempo de secagem no processo de
impressao, verificou-se que a hipétese em si ndo tinha uma relacdo direta com o
problema analisado, além disso a medicdo da viscosidade era feita constantemente
pelos operadores;

e Hipdtese 6 (tinta de baixa qualidade): foi relatado pelos operadores que a
composi¢do das tintas estavam fora do padrdo. Um quimico industrial foi mandado
pelo fornecedor das tintas para averiguacdo das reclamagdes, no entanto nada

anormal foi constatado.

Para uma andlise mais assertiva e com o objetivo de identificar qual a causa raiz do problema,

aplicou-se a ferramenta diagrama de Ishikawa conforme a Figura 5 abaixo:



Figura 5 - Aplicacdo do diagrama de Ishikawa
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Fonte: As autoras (2020)

A partir do diagrama de causa e efeito, foi possivel analisar e averiguar se as causas
levantadas t€ém uma relagcdo direta com o problema apontado e qual o seu impacto nesse
problema. Apds a andlise e o teste de todas as possiveis causas, algumas hipdteses foram

descartadas, como:

e Hipdétese 1 (falta de treinamento): apesar de ser bastante relevante e recorrente para
outros processos, nesse caso em particular, a falta de padronizagdo e treinamento dos
operadores, ndo chegavam a gerar falhas na impressdo, pois todos os processos
relacionados a impressdo estdo sendo realizados de forma correta;

e Hipdétese 4 (depreciacao do cliché): o cliché € parte essencial na impressao, por isso,
a empresa tem um rigoroso controle de qualidade, portanto quando constatado um
nivel de depreciacdo avancado, é realizado a compra de um novo cliché para
substituir o antigo;

e Hipétese 5 (falta de manutencdo): foi constatado que as manutengdes preventivas
estavam sendo feitas periodicamente pelos mecanicos; no entanto as impressoras

demandam de lubrificacdo com alta periodicidade, nas quais algumas ndo estavam

sendo feitas no tempo adequado;



e Hipdtese 7 (temperatura elevada): por ser uma industria localizada no Agreste com
muitos maquindrios funcionando ao mesmo tempo, a temperatura no local € elevada,

no entanto, encontra-se dentro dos padrdes para a atividade em questao.

Por final, uma hip6tese apresentou forte relagdo com o problema: a falta de limpeza interna
nas impressoras, mais especificamente no cilindro anilox, ele é responsdvel pela distribuicao
uniforme da tinta por todo cliché, e faz parte do sistema de entintagem responsével por todo
o caminho que a tinta percorre dentro da impressora, indo desde a bomba de tinta até a

impressao no substrato.

A partir da identificacdo do problema, encontrou-se como solu¢do a realizacio de um
cronograma de limpeza programada contendo também a lubrificacdo das engrenagens, para
otimizacao do tempo e processo em que a miquina ficard parada. A falta de lubrificacdo nao
tem relacdo direta com o gargalo, mas causa outros problemas como o desgaste prematuro
de pecas e a parada de méquinas e, portanto, foi acrescentado no cronograma como medida
preventiva a quebra. A frequéncia de lubrificacdo foi definida em conversa com operdrios,
mecanicos e estudo do manual técnico da maquina. Para solucionar o problema foi realizado

o seguinte plano de acdo como mostra o Quadro 3.

Quadro 3 - Plano de a¢do

O qué? Onde? Quando? Quem? Como? Por que?
. (0] d Sera tad
Sera elaborado um c.r onograma e era eXEfcu 4% 1 para melhorar a
cronograma No setor de limpeza tem atraves de qualidade de
contendo as’ mDressio. nas duragdo deum | O impressore o |limpezas utilizando impressio
. P .. més, mas € um auxiliar de solvente, flanelas e . P >
limprezas maquinas . . N evitando assim
. processo continuo impressdo produto de
programada e impressoras . ; falhas e erros de
lubrificaciio onde todo més limpeza para imoressio
¢ deve ser atualizado anilox P
Fonte: As autoras (2020)
4.2 DO (fazer)

Seguindo o plano de acdo tragado para atacar as causas raiz do problema, o cronograma foi

desenvolvido em dois formatos:

e Um calendério, apenas para visualizacao de qual dia a limpeza e lubrificacdo serdo

realizadas;



e Um quadro contendo as datas, turnos, miquinas a serem limpas, horario de inicio,

campo para colocar a duracdo da limpeza e outro campo para assinatura dos

responsaveis pela limpeza.

O cronograma foi construido levando em consideracdo a equipe escalada para o dia e a

duracdo da limpeza. Posteriormente foi exposto em painéis proximos as madaquinas

impressoras. Em seguida realizou-se uma breve reunido com operdarios e encarregado de

impressdo para repassar as atividades que deveriam ser executadas. O cronograma comecgou

a ser executado imediatamente no comec¢o do més de fevereiro, como planejado e discutido

na reunido com os operdrios. A Figura 6 mostra como foi distribuido as atividades no

Cronograma de limpeza, e no Quadro 4 mostra mais detalhadamente as informacdes a serem

seguidas para realizacdo da limpeza.

Figura 6 - Cronograma de limpeza e lubrificacido programada

DOMINGO
2 3
Limpeza do cilindro
anilox:cor1,2e3
Lubrificagio
9 10
Troca das mangueiras
das bombas de tinta
16 17
Limpeza do grupo Limpeza do cilindro

impressor:cor 1,2, 3 2 anilox:cor1.2e3

corl,2e3 cord, Jed

SEGUNDA-FEIRA TERCA-FEIRA

4 Lubrificagio
23 24
Secagem entre cores:  Secagem entre cores:

QUARTA-FEIRA  QUINTA-FEIRA

4 3 6
Limpeza do cilindro  Limpeza do cilindro  Limpeza do cilindro
anilox: cord, 3 ed anilox: cor1e2 anilox: cor 3 ed
Lubrificagio

11 12 13
Limpezadogrupe  Limpeza do grupe
impressor: cor 1,22 3 impressor:cord, Je 6

18 19 20
Limpeza do cilindro  Limpeza do eilindro  Limpeza do cilindre
anilox: cor 4, 5e 6 anilox: cor 1e2 anilox: cor 3ed
Lubrificagio
23 26 27

Secagem entre cores:
corl, 2. 3ed

SEXTAFEIRA SABADO

7 2
Limpeza do cilindre  Limpeza do cilindro
anilox:cor1,2e3 anilox: cord,Jeé
Lubrificagio

14 15
Limpezade grupe  Limpeza do grupo
impressor: cor 1,2 e 3 impressor:cord, je 6

21 2

Limpeza do cilindre  Limpeza do cilindro

anilox:cor 1, 2e3 anilox: cor 4, 5e 6
Lubrificacio

28 29
Secagem entre cores:  Secagem entre cores:
corl,2e3 cord, Jeb

Fonte: As autoras (2020)




Quadro 4 - Quadro de limpeza e lubrifica¢do programada

Data | Turno Migquina Dupla Eo-ra-n.o £a Duracio Assinatura
inicio

01/fev - -

02/fev - -

03fev | Noite Méquina 1 Dupla do turno escolhido
04fev | Noite Méquina 1 Dupla do turno escolhido
05/fev | Manha Magquina 2 Dupla do turno escolhido
06/fev | Noite Magquina 2 Dupla do turno escolhido
07/fev | Manha Magquina 3 Dupla do turno escolhido
08fev | Noite Magquina 3 Dupla do turno escolhido
09fev | Noite |Maquina2 e Dupla do turno escolhido
10/fev - -
11fev | Manha Magquina 1 Dupla do turno escolhido
12/fev | Noite Magquina 1 Dupla do turno escolhido
13/fev - -
14fev | Noite Méguina 2 Dupla do turno escolhido
153#ev | Manhi Maquina 2 Dupla do turno escolhido
16/fev | Noite Méquina 3 Dupla do turno escolhido
174ev | Manhi Méaquina 1 Dupla do turno escolhido
18/fev | Manha Magquina 1 Dupla do turno escolhido
19fev | Manhi Magquina 2 Dupla do turno escolhido
20/fev | Nanha Maguina 2 Dupla do turno escolhido
21fev | Noite Magquina 3 Dupla do turno escolhido
22fev | Manhi Maguina 3 Dupla do turno escolhido
23/fev | Manhi Maquina 1 Dupla do turno escolhido
24fev | Noite Magquina 1 Dupla do turno escolhido
25fev - -
26/fev | Noite Magquina 3 Dupla do turno escolhido
27 Hev - -
28/fev | Noite Maquina 2 Dupla do turno escolhido
294ev | Manhi Méquina 2 Dupla do turno escolhido

(5]

Fonte: As autoras (2020)

4.3 CHECK (verificar)

Para verificar o andamento das atividades e auxiliar os operadores foi necessario desenvolver
uma folha de verificagdo para acompanhamento e averiguagdo, como mostra o Quadro 5.
Além de servir como forma de controle, também serviu como uma forma de indicador de
desempenho, pois através dela acompanhava-se o desenvolvimento das atividades de cada
equipe em seus respectivos turnos. Ao longo do més de execugdo, foi possivel perceber uma
certa resisténcia por parte dos operdrios em realizar algumas das limpezas que estavam no
cronograma, € com o aumento da producdo no més de fevereiro o tempo para realizacdo da

limpeza ficou cada vez mais escasso.



Quadro 5 - Folha de verificagdo do desempenho de limpeza

Acompanhamento e controle das limpezas

Data Turno Maiquina Limpeza realizada Responsdveis Duracdo

Fonte: As autoras (2020)

Apesar do cronograma nao ter sido executado por completo devido a alguns imprevistos, o
resultado quanto a diminui¢do da frequéncia de falhas advindas da impressao foi satisfatoria,
conseguindo alcancgar a meta estipulada pela geréncia e tendo uma nitida melhora no setor
de impressao. Além da redu¢do nas falhas de impressao foi possivel detectar outros ganhos
como o cronograma, como por exemplo a redu¢do do uso de tinta devido a manutengao de
limpeza do cilindro anilox, que é responsavel pela distribuicdo da tinta para o cliché, pois
quando os seus BCM (bilhdes de micras cubicas por polegada quadrada) estdo entupidos a
transferéncia de tinta fica comprometida, o que influencia diretamente na forca ou na
intensidade da cor da impressao no substrato; outro ganho foi a redugdo de aparas, devido a

diminui¢do de falhas de impressao.

4.4 ACTION (agir corretivamente)

Ap0s a verificagdo da eficdcia do cronograma como método de planejamento para realizagdo
de limpezas no setor de impressdo, e consequentemente da melhoria na qualidade de
impressdo, algumas medidas precisaram ser realizadas antes de documentar e padronizar
todos os processos. Para a correcdo de algumas agdes foi necessaria uma reunido com o
encarregado de impressao, com os operdrios e gestores para conscientiza¢do dos beneficios
que o cronograma estava gerando dentro do setor, e o impacto na qualidade que a limpeza
programada teve na correc¢ao das falhas. A outra acdo corretiva realizada foi a diminuicao

da quantidade de limpezas contidas no cronograma, essa a¢ao foi necessaria para tornar as



metas de limpeza mais realistas, levando em considera¢ao o aumento na produgdo e o tempo

que cada limpeza leva para ser realizada.

Com as corregdes efetuadas, foi possivel fazer a documentagao do procedimento operacional
padrao (POP) para a manuten¢@o da melhoria continua, as limpezas tiveram classificagdes
de limpezas didrias (realizada a cada final de turno) e limpeza programada (realizada de
acordo com o cronograma de limpeza). Em seguida foi realizado um treinamento com 0s
operdrios para a padronizacdo dos processos e disponibilizado ao RH uma cépia do

documento para o treinamento de novos operarios.

5. Conclusao

A metodologia PDCA juntamente com as ferramentas de qualidade, foram utilizadas neste
estudo como fatores determinantes na identificacio da falta de limpeza no cilindro anilox,
como problema a ser analisado e solucionado. Na sua tratativa obteve-se um resultado
satisfatorio, pois houve a diminui¢cdo da frequéncia de falhas advindas da impressdo,

aumentando os padrdes de qualidade (pois houve menor variagcdo de cor) e de padronizacao.

Seguindo o ciclo PDCA, a etapa de planejamento foi essencial para a identificagdo do
problema, levantando possiveis causas que estariam ligadas ao problema, e através delas
encontrar a causa raiz, o que possibilitou elaborar um plano de acdo que pudesse intervir no
problema. A etapa de execucao foi baseada na realizacdo do plano de acdo, que ajudou a
estruturar todo o cronograma de limpeza mensal e alinhar com os operdrios todas as

atividades que deveriam ser realizadas.

A etapa de verificacio constituiu na elaboracdo de uma folha de verificacio das atividades,
a mesma foi desenvolvida como forma de controle e um importante indicador de
desempenho do processo. Devido ao aumento na produgdo, houveram imprevistos e algumas
das limpezas ndo foram realizadas de acordo com o cronograma. Na etapa agir algumas
medidas corretivas foram necessdrias, como uma reunido para a conscientizacdo dos
resultados do cronograma, e uma diminui¢do da quantidade de limpezas que deveriam ser
realizadas nos proximos meses, apOs essas medidas serem tomadas foi possivel realizar o

POP para a manuten¢do da melhoria continua que acontece no ciclo PDCA.

Outros resultados alcangados com o estudo, foram: a redu¢ao do consumo de tinta devido ao

desentupimento dos BCM do cilindro anilox, quando limpos, conseguem transferir apenas a



quantidade necessdria para a impressao, sendo desnecessério o uso de um grande volume de
tinta no sistema de entintagem, e sim apenas a quantidade ideal de pigmento de boa qualidade
para que a transferéncia da tinta seja feita de maneira eficiente; e a redu¢do no volume de

aparas, devido a diminui¢ao das ocorréncias de falhas na impressao.

Apesar dos acontecimentos inesperados devido ao aumento da producao, a meta estipulada
de 50% para reducdo nas falhas do setor de impressao foi alcancada e se demonstrou uma

solugdo eficaz para o problema recorrente na empresa.

Para manuten¢do dos resultados alcancados sugere-se que além do que foi implementado,
haja inspecdes e orientacdes por parte do encarregado de impressao durante o seu turno.
Além disso para evitar novas ou semelhantes falhas, o setor de impressao deve trabalhar em
conjunto com o setor de qualidade de forma a aumentar a frequéncia de analises das bobinas

impressas, € amostras de impressao.
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