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1 INTRODUCAO

1.1 O assunto e sua importancia

Por quase duas décadas gerentes tém aprendido a jogar com uma nova série
de regras. Organizacbes precisam ser flexiveis para responder rapidamente as
mudancas competitivas e de mercado. Elas precisam comparar e melhorar seu
desempenho continuamente para adquirir a melhor pratica. Elas precisam buscar
informagdes agressivamente para ganhar eficiéncia e gerar algumas habilidades
essenciais na corrida para estar na frente das rivais.

Com o aumento vertiginoso dos volumes produzidos desde a década de 80 ,
com a consequente integracédo de milhdes de pessoas ao mercado de consumo, em
ciclo de realimentacdo positiva, onde ha mais consumidores significam mais
consumo, mais emprego, portanto mais empresas, mais trabalho, mais
consumidores, fez-se necessario buscar estratégia competitiva para manter um
posicionamento no mercado.

Uns dos motivos para esse fantastico volume de trocas é o crescente
aumento de opgdes oferecidas ao consumidor, que é cada vez mais assediado por
novos e diferentes produtos permitindo comparacdes e refinando seu grau de
exigéncia e que possibilitou que a qualidade se tornasse condi¢do basica na deciséo
de compra.

Obviamente as empresas foram obrigadas a criar mecanismos e politicas que
permitissem satisfazer melhor seus clientes, sob pena de perderem partes do seu
market -share (mercado). A Qualidade se tornou condicdo basica, pois a
estruturacao, cultura e propésitos de uma empresa mudam de forma permanente
apos sua implantacédo e € condicdo necessaria, pois a qualidade é considerada um
requisito minimo na aquisicdo de qualquer produto ou servigo. O cliente somente
repetira sua compra caso tenha alcangado o valor esperado quando de sua primeira
compra.

Atualmente, percebe-se que o conceito de qualidade se expandiu, pois se
antes era vista como atendimento as especificacdes, hoje este conceito deve ser



compreendido como o oferecimento de valor aos clientes, isto €, atendimento das
mais diversas necessidades destes clientes.

No intuito de contribuir para um nivel elevado de qualidade, buscou-se adotar
algumas ferramentas de analise para suporte a area da producdo. as sete
ferramentas sdo : Carta de Tendéncia, Folha de Verificacdo, Grafico de Pareto,
Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Diagrama de dispersdao e Grafico de
Controle.

Para a Fitatex, uma empresa com 26 anos de mercado, produtora de rétulos e
Etiquetas Adesivas para o mercado de Minas Gerais nos mais variados segmentos
(téxtil, alimenticio, farmacéutico, veterinario, cosmético, quimico), a diferenciacéo é
considerada como indispensavel e necessaria devido ao contexto de alta
concorréncia no qual a empresa esta inserida. Contudo, o melhor seria descobrir
fatores que a diferenciasse.Qualidade € um fator primordial considerado importante
para o cliente Fitatex, j& que o rétulo ou adesivo compéem a imagem do produto do
cliente e de sua empresa

A Fitatex Etiquetas trabalha pela Gestdo da Qualidade Total, para consolidar-
se no mercado com reputacao pela qualidade dos servigos prestados.

O tema deste projeto é uma analise das ferramentas do Sistema de Gestéo
da Qualidade dentro do processo produtivo da Fitatex. Através deste sera possivel
analisar o grau de eficiéncia e eficacia da aplicabilidade das ferramentas de Gestao
da Qualidade no processo produtivo da Fitatex

1.2 Problematica

Devido a alta competitividade, as organizacdes precisam ser flexiveis para
responder rapidamente as mudancas do mercado. Elas precisam comparar e
melhorar seu desempenho continuamente para adquirir a melhor pratica. Precisam
buscar informagdes agressivamente para ganhar eficiéncia e gerar algumas
habilidades essenciais na corrida para estar na frente dos concorrentes. As
empresas sao obrigadas a criar mecanismos e politicas que permitem satisfazer

melhor seus clientes.
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Assim, este estudo tem como objetivo investigar de que maneira as
ferramentas da Gestdo da Qualidade contribuem para a eficiéncia e eficacia do

processo de producéo da Fitatex.

1.3 Justificativa

Segundo Filho (1970) o uso de ferramentas de gestdo da qualidade tem sido
eficiente nas atividades de gerenciamento de uma empresa.

Na Fitatex o uso das ferramentas de gestdo da qualidade tem sido essencial
para gerenciamento dos processos produtivos.

Segundo o quadro de gestdo a vista utilizado pela empresa as reclamagdes
feitas pelos clientes representam um custo equivalente de 2,025% do faturamento
anual com um volume médio anual de 74 reclamacgdes de cliente.

A Expectativa da Fitatex é identificar as anomalias inerentes ao setor
produtivo, através do uso efetivo das ferramentas de gestao da qualidade.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivos gerais

Avaliar o grau de eficiéncia e eficacia da aplicabilidade das ferramentas de
Gestao da Qualidade no processo produtivo da Fitatex

1.4.2 Objetivos Especificos
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> Identificar os pontos fortes das ferramentas da qualidade no processo de
impressao.

» Analisar de que maneira as ferramentas da qualidade contribuem na
seguranca da conformidade dos processos.

» Medir a eficiéncia e a eficacia do uso das ferramentas da qualidade,

através do indicador de produgéo.

1.5Metodologia

1.5.1 Tipo de pesquisa

Como o objetivo geral do trabalho é avaliar o grau de eficiéncia e eficacia da
aplicabilidade das ferramentas de Gestdo da Qualidade no processo produtivo da
Fitatex sera utilizada a pesquisa descritiva e qualitativa para geracao deste relatério

No estudo descritivo, segundo Jung (2004), a pesquisa descritiva pode ser
entendida como um estudo de caso, onde se coleta os dados, onde 0s mesmos sdo
analisados para uma posterior determinacdo dos efeitos resultantes em uma
empresa, sistema de produgao ou produto.

“Descrever significa dizer como foi feito ou estd sendo feito, como
detalhadamente esta se comportando o sistema.” (Jung, 2004,p.153)

A pesquisa descritiva, conforme Oliveira (1999, p. 114), possibilita o
desenvolvimento de um nivel de analise em que se permite identificar as diferentes
formas dos fendmenos,sua ordenacado e classificacdo, além de criar condi¢cdes
também para explicacées de causa e efeito dos fenbmenos, ou seja, analisar o
papel das variaveis que, de certa maneira, influenciam ou causam o aparecimento
dos fenémenos.

De acordo com Boente e Braga (2004). na pesquisa qualitativa os

instrumentos de pesquisa utilizados sdo entrevistas e questionarios.
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1.5.2 Instrumento da Pesquisa

Para pesquisa proposta serao coletados dados no que se referem a producao
da empresa, assim como observacoes aos registros de controle do processo

produtivo.
A pesquisa sera In Loco, onde poderao de acordo com a necessidade ser

aplicados questionarios. Oliveira (1999), nos diz que o questionario € um instrumento

que serve de apoio ao pesquisador para a coleta de dados.

1.5.3 Determinacao do Universo e da Amostra

Para a pesquisa proposta, o universo sera o processo produtivo da Fitatex.

Universo ou populagdo é o conjunto de seres animados ou inanimados que
apresentam pelo menos uma caracteristica em comum, sendo N o numero
total de elementos do universo ou populacdo, que pode ser representado
pela letra latina maidscula X, tal que XN = X; X2;...XN. (OLIVEIRA, 1999,

P.160).

Na pesquisa em referéncia, a amostra serd composta pelos funcionarios de
producdo da empresa Fitatex do Setor de Flexografia (maquinas compactas com

impressao em até 08 cores em diversos médulos de impressao).

“Amostra € uma porgao ou parcela do universo que realmente sera submetida a
verificagdo. E obtida ou determinada por uma técnica especifica de amostragem.
(OLIVEIRA, 1999, p.160).”

1.5.4 Tratamento e Analise dos Dados
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De acordo com Oliveira (1999), na medida em que ocorre coleta de dados,
realizada de acordo com determinados procedimentos, estes sao elaborados e
classificados de forma sistematica. Antes da analise e interpretacdo, os dados
devem seguir fases: Selegao, codificacao e tabulagao.

Os dados serdao submetidos a uma verificagdo a fim de detectar falhas,
informacgdes confusas, distorcidas,incompletas ou quaisquer que possam interferir de

forma negativa e insatisfatéria no resultado da pesquisa.
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2 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

2.1 Breve Historico

Adquirida em 1983, Fitatex Etiquetas e Embalagens Ltda., atua em sede
prépria situada em um galpdo de 620m2 de area construida, a Rua Henrique
Gorceix n%174 no bairro Padre Eustaquio em Belo Horizonte.

E organizada pela forma de Sociedade Ltda, constituida por dois sécios.

A Fitatex Etiquetas e Embalagens Ltda. atua no ramo grafico produzindo
rotulos e adesivos em até oito cores, etiquetas adesivas, tags, etiquetas em
formularios continuo, selos e lacres de seguranca, e também revende ribbon para
impressora térmica.

Produz para a empresa alimenticia, cosméticas, farmacéutica e de materiais
de limpeza rétulos dentro da mais recente tecnologia, em flexografia com policromia,
acabamento em verniz ultravioleta e estampagem com calor.

Atende a um grande numero de laboratorios Farmacéuticos e de Analises
Clinicas, produzindo rotulos e etiquetas para medicamentos e exames laboratoriais,
rotulos ou etiquetas com remalina para impressoras matriciais obedecendo as
necessidades particulares de cada cliente.Acompanhando as necessidades do
mercado, desenvolvendo Know how na area de automacao, fazendo atendimento
personalizado com testes de papel, faca e adesividade.

Atende ao comércio em geral produzindo etiquetas promocionais para
presentes e também automacao.

Trabalha pela Gestdo da Qualidade Total, programa implantado em parceria
com o SEBRAE, orientando os trabalhos da empresa, analisando regularmente os
procedimentos visando um aperfeicoamento continuo dos processos.

Para consolidar-se no mercado com reputagdo pela qualidade dos servicos
prestados, a empresa desenvolveu um Sistema de Gestao da Qualidade com base
na norma NBRIS09001:2000.
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2.2Funcao Organizacional

A empresa possui em sua base estratégica: Diretores, Vice-Diretores e
Analistas.

Em sua base tatica: Supervisores, Coordenadores, Gerentes e em sua base
operacional, Assistentes, Técnicos,impressores e auxiliares em geral conforme

organograma a seguir:

—
il

U
N

Figura 1: Organograma da Fitatex
Fonte: Fitatex

2.3 Producao e Operacao
A producdo de etiquetas adesivas e rotulos é feita por dois processos:

tipografia ou flexografia.
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Tipografia € um processo mais simples e € utilizado em etiquetas com menos
cores e menos detalhes.

Etiquetas mais elaboradas com até oito cores, muitas imagens, aplicacao de
verniz UV (ultra violeta), luz utilizada para secar o verniz; requer um processo de
impressdo mais elaborado que é o flexografico. As maquinas de flexografia tém
modulos para cada cores e necessitam de uma sala climatizada.

A Ultima aquisicao da empresa foi uma Maquina Flexografica Tambor Central
com capacidade técnica para confeccao de rétulos com dimensdes maiores.

A Fitatex possui quatro maquinas tipograficas, duas maquinas midiflex e duas
superflex. O processo requer a compra de clichés e facas correspondentes a cada
servico solicitado, além do papel e da tinta.

O setor da qualidade & composto por um analista da qualidade que,
juntamente com o supervisor da producao, controla 0s servicos nas maquinas para
saber se estdo de acordo com a ordem de servico

A Fitatex possui um galpdo de 682 m2 onde as maquinas e 0s setores
produtivos ficam dispostos. Na parte da frente desse galpao fica situado o escritério
com todas as fungdes administrativas inclusive o setor de artes onde é
confeccionado as artes para serem mandadas para a clicheria e para o fabricante
de facas. Apds a venda, a arte é feita e projetada. Apds a aprovacao do cliente a
ordem de servico € emitida e encaminhada ao setor de almoxarifado onde é
verificado se existe os insumos necessarios. Caso ndo exista providencia-se a
compra do material e apés a posse € encaminhado juntamente com a ordem de
servico ao supervisor da producao para que o servico entre em maquina de acordo

com a programagao do mesmo.



Layout da Producéo:

COZINHA

ALMOXARIFADO

EXPEDIC
AO

SF SF
| [
MIDI | MIDI I
TIPO
TIPO m
|
TIPO
\Y
TIPO Il
EXPEDICAO

Figura 2: Layout da producao
Fonte: Fitatex

Legenda: SF | — Superflex modular |

SF Il — Superflex modular Il com estagio de secagem de verniz UV

MIDI | — Midiflex |

MIDI Il — Midiflex 1l
TIPO I — Tipogréfica |
TIPO Il — Tipografica Il
TIPO Il — Tipogréfica lll
TIPO IV — Tipografica IV

SP — Mesa do supervisor da producao
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O ambiente é adequado com condicbes necessarias para realizacdo de um
bom trabalho. As maquinas sao seguras € a manutencao é feita com as maquinas
paradas, conferindo maior seguranca. O indice de acidentes é zero.

A manutencao é terceirizada. A empresa faz de maneira preventiva uma vez
por ano e semanalmente é feita pelo préprio impressor conferéncia para verificar se
as maquinas estao nas condi¢des devidas.

Na expedicao é feita a finalizacdo do pedido do cliente de acordo com suas
especificacoes. Neste setor é feito também uma ultima inspecao nas etiquetas a fim

de detectar erros que nao foram percebidos nos processos anteriores.

2.3.1 Materiais

Os materiais utilizados na producao de réulos e etiquetas adesivas sao:
papel, tinta, cliché, faca, verniz UV e hot stamping (fita para ser impressa no adesivo
a quente).

Os insumos sdo comprados pelo setor de compras e € fornecido por
fornecedores localizados em S&o Paulo e Minas Gerais . Todos os fornecedores
foram avaliados pelo SGQ da Fitatex afim de comprovarem o atendimento aos
requisitos de compra.

Os estoques sdo mantidos no nivel minimo, respeitando os materiais de maior
saida. Os materiais de menor giro sdo adquiridos no momento do fechamento da
venda, ndo ficando parados ocupando espaco no estoque e se deteriorando. A
Fitatex adota essa politica de estoque para manter a empresa sempre estavel e
enxuta.

Os prazos de pagamento e recebimento sao flexiveis.

2.4 Sistema de Gestao da Qualidade na Empresa Fitatex
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O Sistema de Gestao da Qualidade da Fitatex teve inicio em 1995 através de
programa Sebrae — Gestdo da Qualidade para pequenas empresas. Em 1999 iniciou
o processo de certificagdo rumo a 1ISO9001:1997 tendo alcancado a certificacdo em
outubro de 2000 com o escopo para Fabricacao de etiquetas e rétulos adesivos em
processo de tipografia e flexografia e comercializacdo de Ribbons na sua unidade
operacional em Belo Horizonte.

Foi a primeira empresa do ramo a ser certificado no Brasil. Em 2003 a
empresa foi re-certificada com a nova atualizagdo da 1ISO9001:2000 tendo como
parceiro o organismo certificador Det Norisk Veritas DNV.

O Sistema de Gestdo da Qualidade da Fitatex foi reconhecido pelo seus
clientes e foi condecorada em 2005 com o certificado Programa Superfor da
empresa Belgo Bekaert, empresa do grupo Arcellor.

A organizagdo do Sistema da qualidade da Fitatex foi feita conforme os
requisito da norma internacional 1SO9001 e traz como principal caracteristica a
capacidade de ser um sistema enxuto, coerente com os propdsitos e tamanho da
empresa.

O Gerente da Qualidade, com formacédo superior em Tecnologia em
Normalizacdo e Qualidade Industrial, através do CEFET-MG, atua na empresa
desde 1999 quando iniciou o processo de certificagdo, e langa mao de diversas
ferramentas da qualidade Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, além da
ferramentas gerenciais como PDCA e outras metodologias da area afim de manter e
melhorar os niveis de qualidade alcangados. Como representante da Direcao exerce
funcéo estratégica no alcance dos objetivos da empresa e assegura que o Sistema
de Gestdo da Qualidade esta implementado e mantido conforme norma
1ISO9001:2000.

O processo de sistematizacdo da qualidade ocorre conforme mapeamento
abaixo que traz as interfaces funcionais e a responsabilidade de cada departamento
no Sistema de Gestao da qualidade.

Conforme Manual Interno de Curso de Auditores Internos da Qualidade da
empresa Fitatex, a gestdo da qualidade nao é uma atividade isolada; ela é parte da
gestao total. A gestdo da qualidade organiza, controla e orienta os recursos para

atingir os objetivos da qualidade. Em outras palavras é essencialmente preocupada
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com a Politica da Qualidade (ou seja as metas e objetivos para a qualidade) e com a
implementag&o dessa politica.

Conforme este mesmo Manual Fitatex, a definicdo sobre Gestdo da
Qualidade da ISO 9000:2005, claramente indica que a gestdo da qualidade é
inseparavel da funcao geral da gestdo. Segundo Manual, é necessario enfatizar, que
o sistema da qualidade tem que estar configurado dentro do sistema geral de

gestao.
Diretori RH Qualalida
[ [Tercairizadl
Manute
M
<> A 63)_> @_’ i ®_>Embala || Expedi
Cliente Venda PCP Artes Almoxa Produg g céo 'S Cliert
iente

I i

R @ Impres
Finan. "1 Compr sao @

Figura 3: Mapeamento de Processo
Fonte: Fitatex

As letras indicam os indicadores do processo

2.4.1 Funcao de Cada Departamento no SGQ Fitatex

Vendas

Este processo refere-se a vendas interna (Brasil). Este € o primeiro processo
da empresa, onde sdo mantidos os contatos com o cliente, dirimindo qualquer
duvida com relacao ao requerido e oferecido pela Fitatex Etiquetas e Embalagens
Ltda.



21

Administrativo / Financeiro

Este processo incorpora as areas Pessoal, Treinamento, Fiscal, Custo,
Contéabil, Contas a Receber e Contas a Pagar. Dentro do Sistema de Gestao da
Qualidade, a principal finalidade desse processo € aprovar ou nao o crédito do

cliente.

Artes
Este processo é responsavel por adaptar os projeto do cliente para o
processo de impressao desejado, Tipografia, Flexografia, ou Silkscreen..

PCP (Vendas, Artes, Producao)

Este processo é fundamental para o Sistema de Gestao da Qualidade. Ele é o
responsavel por fazer a interface entre os processos de Vendas, Compras, Artes e
Producéo, definindo a quantidade de matérias primas a serem adquiridas e datas de

producéo para atendimento do cliente.

Compras
Neste processo, os compradores da Fitatex Etiquetas e Embalagens Ltda
adquirem de fornecedores aprovados, as matérias primas solicitadas pelo processo

de Planejamento.

Almoxarifado
Este processo € responsavel pelo armazenamento e preservacao da matéria

prima, calculo e corte de substrato.

Producao

Neste processo ocorre a manufatura dos produtos, ou seja a conversdo dos
substratos em Rotulos e Etiquetas Adesivas . Este processo é composto pelos
seguintes sub-processos: Impressao Tipografica, Impressao Flexografica e

Inspegdes no processo.

Impressao Terceira
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Neste processo a Fitatex terceiriza os servicos de Silk, Grafica Rapida e
Offiset.

Expedicao/Entrega
Este processo incorpora também outros sub-processos: processo
embalagem, processo de inspecéo final ( revisdo) e entrega do produto.

PésVenda
Este processo é responsavel por visitas técnicas ao cliente, com intuito de
verificar a performance do produto no processo do cliente.

2.4.2 Descricao dos processos de apoio

Diretoria
Este processo é o responsavel pelo estabelecimento de diretrizes e metas
para Fitatex Etiquetas e Embalagens Ltda, abrangendo todos os processos.

Qualidade
Este processo € o responsavel pela implantacdo e implementacdo de
sistemas da qualidade na Fitatex Etiquetas e Embalagens Ltda, apoiando todos os

processos do Sistema de Gestao da Qualidade.

Manutencao
Este processo é o responsavel pela manutencao corretiva e preventiva dos

equipamentos de producao e apoio.

Faturamento
Este processo é responsavel pela emissdao de documento de faturamento
como Notas Fiscais, Duplicatas, Relatérios de Entrega e baixas em Ordem de

Servicos.
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Informatica
Este processo € o responsavel pela manutencao / disponibilizacao da rede de
informatica por toda empresa, provendo meios para execucdo dos processos

administrativos.
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3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 Qualidade: Conceitos e Importéancia

“Grau sob o qual um conjunto de caracteristicas inerentes satisfaz a
requisitos”. ISO 9000:2005.

Segundo Campos, V.F. (1992), citado por Werkema Apud Campos (1995),
“‘um produto ou servigo de qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma
confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo certo as necessidades do
cliente.”

Para Barbard (2006), qualidade é de dificil definicdo, pois conceitos,
definicoes, julgamentos e interpretacdes variam de organizacao para organizacao,
porém, para Barbara, de modo geral devem dar énfase as seguintes caracteristicas:
Foco no cliente, Foco na melhoria continua da imagem da organizagcdo e Foco no
envolvimento de todos no processo de melhoria.

Conforme Brassard (1996) a qualidade é composta por ferramentas para uma
melhoria continua.

A definicao claramente se adapta a estas abordagens da qualidade, que é
baseada na conclusdo de que a organizacéo realmente fornece um bom servigo no
fornecimento de produto. A percepcdo do cliente da qualidade do produto
certamente sera afetada também por aspectos tais como de que maneira o cliente é
tratado pelos funcionarios da organizacdo, como o produto € embalado, entregue,
etc.

E bastante facil satisfazer as necessidades explicitas, estas sdo diretas e
simples de serem reconhecidas. O que sédo necessidades implicitas? Estas sao tais
que nao sao tao diretas, mas que séo evidentes por si mesmas.

Para Werkema (1995), a Qualidade, para ela também conhecida como
qualidade intrinseca, a dimensdo dos conceitos de qualidade se refere as
caracteristicas especificas dos produtos (bens ou servicos) finais ou intermediarios
da empresa, as quais definem a capacidade destes bens ou servicos de
promoverem a satisfacdo do cliente. A qualidade intrinseca para ela inclui a



25

qualidade do bem ou servico (auséncia de defeitos e presenca de caracteristicas
que agradem o consumidor), qualidade do pessoal, qualidade da informacao,
qualidade do treinamento, entre outros aspectos.

Verifica-se que o conceito de qualidade é de dificil definicao, isto por que ,
este conceito rege inumeros julgamentos.

No que tange a diversidade dos conceitos, pode-se citar em um dos motivos o
fato do conceito de Qualidade muitas vezes ser dado através do atendimento ao
requisito do cliente, e os requisitos sao diversos, sao proprios, sao diferenciados. Em
contra partida, a maioria dos requisitos ou ao menos o0s requisitos basicos sao
congruentes, ou seja, tem harmonia ao fim que se destina. Tem que atender ao

requisito basico, padrao.

3.2 Gestao da Qualidade

“Atividades Coordenadas para dirigir e controlar uma organizacéo, no que diz
respeito & qualidade” ISO 9000:2005.

Administrar é a arte estratégica de coordenar, dirigir e controlar; ja a
qualidade nos processos pode ser dada como uma estratégia administrativa. Dirigir e
controlar sob a ética da qualidade significa entdo coordenar, dirigir e controlar
criando uma estratégia competitiva através da implementacdo de Qualidade nos
processos.

Segundo Barbara (2006), a Gestao da Qualidade inclui o estabelecimento da
politica e dos objetivos da qualidade, além do seu planejamento, controle, garantia e
melhoria de forma permanente e continua.

Para Paladini (2007), se as atividades envolverem todos os requisitos que
produtos e servicos devem ter para realizar o que deseja o cliente, em termos de
necessidades, preferéncias ou conveniéncias, gostos, etc.

Para Paladini ( 2007), existem dois indicativos do éxito da Gestdo da
Qualidade: o primeiro, o grau de fidelidade do consumidor juntamente com a
possibilidade de transformar clientes em consumidores, e se a empresa consegue,

atender essas expectativas se garante no mercado, atinge seu posicionamento;
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sendo que pelo raciocinio contrario a falha da Gestdo da Qualidade ndo consegue
manter o posicionamento. Para Paladini, a segunda dimensdo da Gestdao da
Qualidade é decorrente da nocao de “adequacao ao uso”. No contexto do processo
produtivo, significa, que nada ou ninguém independente da sua atuacao na empresa
esta excluido do esforco para o objetivo fim da organizacdo se este objetivo for a
qualidade, e qualquer deste item que néo estiver verdadeiramente empenhado é

dispensavel — seja pessoa, uma maquina ou uma operacao.

3.3 Eficiéncia e Eficacia

Para Barbara (2006), a eficacia refere-se a extensdao na qual as atividades
planejadas sao realizadas e os resultados planejados sdo alcancados; ja a
eficiéncia, diz respeito a relagao entre o resultado alcancado e os recursos usados
no processo de producdo de um bem ou desenvolvimento de um servico.

Entende-se a eficiéncia como relacionada aos meios €e/ou recursos
envolvidos para se chegar ao determinado fim, e a eficacia o resultado apés ja
definido este fim.

3.4 O Ciclo PDCA

O PDCA foi criado por um estatistico e consultor norte americano na década
de 50 chamado Edwards Deming. Conhecido como método para gerenciar melhorias.

O PDCA obijetiva promover melhorias em processo de quaisquer natureza bem
como a sua manutengcdo. Sendo assim seu ciclo € definido por Werkema (1995)
como um método gerencial de tomada de decisées tendo por principal objetivo
garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagao.

Para Campos (1992) “Método” é uma palavra de origem grega e é a soma
das palavras Meta que significa “além de” e “Hodos” que significa “caminho”.
Portanto método significa caminho para se chegar a um ponto além do caminho.
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Para Campos (1992), o método gerencial exercido através do ciclo PDCA (
PLAN, DO, CHECK, ACTION) é composto por quatro fases basica de controle:
Planejar, Executar, Verificar e Atuar corretivamente.

Na fase de planejamento sdo definidas as metas sobre os itens de controle e
o método para alcanga-la.

A segunda fase do ciclo refere-se a execucdo das atividades previstas pela
fase de planejamento.

Na fase de Verificacao é feita a comparacgao entre os resultados conseguidos
com a meta planejada.

A Ultima etapa é a correcao definitiva dos desvios encontrados, de tal modo a

evitar a reincidéncia.

Modelo Ciclo PDCA:



Figura 4: Modelo ciclo PDCA
Fonte: Campos. 1996

Campos (1992) define as fases e objetivos de cada etapa do PDCA para
solucao de Problemas. Abaixo modelo de Método de Solucao de Problemas:
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Figura 5: Modelo Método PDCA
Fonte: Campos. 1992
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Segundo Campos (1994), o ciclo PDCA pode ser tanto para melhorar o
desempenho de um processo quanto para manter um nivel de desempenho ja
alcancado.

Modelo do Giro de PDCA para melhoria dos resultados segundo Campos,
V.F.(1994).

Figura 6: Modelo ciclo PDCA para alcance de metas
Fonte: Werkema, 1996
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O Giro do PDCA para manutenc¢ao dos resultados segundo Campos, V.F.(1994),:

Figura 7: Ciclo PDCA para alcance de metas padrao
Fonte: Werkema, 1992
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3.4.1 Fase do PDCA e as Ferramentas da Qualidade

Werkema (1996), ilustra uma forma de integracdo das ferramentas da
qualidade as etapas do Ciclo do PDCA, para manter e melhorar os resultados do

processo.
Fase do PDCA Estrati- Folha de Gréfico de dzlaC%rSgae Histograma Dla%::lma Grafico de
ficagcao Verificagao Pareto Efeito Dispersio Controle
Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial
Identificacdo do Intermediario Intermediario Intermediario Intermediario Intermediario Intermediario
Problema Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada
Efetiva Efetiva Muito Efetiva Efetiva Efetiva Muito Efetiva
Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial
Observagio Intermediario Intermediéario Intermediario Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario
Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada
Muito Efetiva Muito Efetiva Efetiva Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva
Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial
Andlise Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario
Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada

Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva

Plano de Agdo

Inicial Inicial Inicial
= Intermediario Intermediario Intermediario
Execugdo Avangada Avangada Avangada
Muito Efetiva Muito Efetiva Efetiva
Inicial Inicial Inicial Inicial Inicial
Verificagao Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario Intermediéario
Avangada Avangada Avangada Avangada Avangada
Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva Efetiva
Inicial Inicial
o Intermediéario Intermediéario
Padronizagao Avangada Avangada
Muito Efetiva Muito Efetiva
Inicial Inicial Inicial
= Intermediario Intermediario Intermediario
Gonclusao Avangada Avangada Avangada
Efetiva Muito Efetiva Muito Efetiva

Figura 8: Integracao PDCA e ferramentas da qualidade
Fonte: Werkema, 1996

3.5 Ferramentas da Qualidade — As setes Ferramentas

Segundo Werkema (1995) , as ferramentas da qualidade podem ser
integradas a Gestao da qualidade, como instrumentos a manutengéo e a melhoria
dos resultados dos processos de uma empresa.

Conforme Manual do Programa de Gestdo da Qualidade da Faculdade de
Medicina de Sao Paulo (2003), sdo técnicas utilizadas para definir, mensurar,
analisar e propor solucdes para os problemas que interferem no bom desempenho
nos processos de trabalho.
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Conforme Uniao Brasileira para Qualidade, as ferramentas sdo reconhecidas
como Técnicas Graficas de Solugdo de Problemas. Podem ser utilizadas para
diferentes propdsitos em varios estagios do processo de solucao de problemas.

Conforme site www.luizfreire.com.br/ferramentasdaqualidade (acesso 2008),

sdo meétodos estruturados criados para viabilizar a implantacdo da qualidade total,
com énfase em aspectos quantitativos elas auxiliam o usuario a entender e

organizar o0 processo.

3.5.1 Folha de Verificacao

Segundo Werkema (1995) é o ponto I6gico de inicio na maioria dos ciclos de
solucdo de problemas. Quando necessita colher dados baseados em observacoes
amostrais com o objetivo de definir um modelo.

Para Brassard (1994), é uma ferramenta de facil compreenséao, e que por ela
€ possivel verificar com qué freqgliiéncia os eventos acontecem. Como etapa tem:
estabelecer os eventos, definir sobre o periodo durante qual serdo coletados os
dados, , construcao de um formulario claro e de facil manuseio, e coleta de dados
consciente e honesto.

Conforme Freire, é utilizado para saber com que freqiéncia certos eventos
acontecem. Para Freire, ndao ha modelo padronizado, mas em todos 0s casos deve-
se ter atencao na coleta dos dados. Como sugestao, sugere o de informar o nome
do funcionario que obteve os dados para enfatizar a sua responsabilidade, pois
dados ruins, sao piores que a falta deles.

Erras 1 2 3 Tolal
Tanulaglo i i i 8 |
Falawvras Erracas [= e Lid= Ll | | LT 23
Fonluatda Ll Ll L L UL L 40
Omissdo de Palaveas | 11 z ! | 4
fumeros Errados 11 (RN I 10 F
fguas s | I
Tacelas Efradas IRER [ 1Hi 13

Tolal 3 35 33 |10z

Figura 10: Exemplo de uma folha de verificacéo
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Fonte: Site Luiz Freire
3.5.2 Diagrama de Pareto

Conforme Werkema (1995), o Grafico de Pareto é um grafico de barras
verticais que dispde de forma a tornar evidente e visual a priorizagdo de temas.

Conforme Werkema (1995) o Pareto também conhecido como diagrama
ABC,80-20,70-30, € um grafico de barras que ordena as frequéncias das
ocorréncias, da maior para a menor, permitindo a priorizacdo dos problemas,
procurando levar a cabo o principio de pareto que é a priorizacao dos problemas
mais graves deixando os problemas sem importancia. Permite a visualizagdo e
identificacdo das causas e problemas mais importantes, possibilitando a
concentracao de esforcos sobre 0s mesmos.

Para Werkema (1995), o principio de Pareto estabelece que os problemas
relacionados a qualidade como percentual de itens defeituosos, numero de
reclamacdes de clientes, modos de falhas de maquinas, perdas de producao e
outros quais se traduzem sob a forma de perdas, podem ser classificados em duas
categorias sendo: “poucos vitais”- que representam pequenos numeros de
problemas porém resultam em grandes perdas para empresa e 0s “muitos triviais”-
que significa uma extensa lista de problemas, mas que convertem-se em perdas
pouco significativas.

Para Falconi (1992), a Analise de Pareto é um método muito simples e muito
poderoso, pois ajuda a classificar e priorizar os problemas.

Para Falconi (1992), o Método de Pareto divide um problema grande num
grande numero de problemas menores e que sdo mais faceis de serem resolvidos
com o envolvimento das pessoas da empresa. Para ele o Método de Pareto permite
priorizar projetos e também o estabelecimento de metas concretas e atingiveis.
Falconi também classifica o principio de Pareto em “poucos vitais” e os “muito
triviais”.

Conforme site Luiz Freire, o pareto possibilita um processo de melhoria na
organizacado. Serve para dizer o percentual de cada problema, podendo assim
comparar o0s problemas mais importantes dos menos importantes, pois define

prioridades e onde deveréo ser concentrados melhores esforgos.
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Para Brassard (1996), na necessidade de ressaltar a importancia relativa
entre varios problemas ou condi¢des, para escolher ponto de partida para a solugcao
de problema, avaliar um progresso ou identificar a causa basica de um problema
deve-se usar o diagrama de Pareto.

Como caracteristicas do diagrama de Pareto, os dados devem ser
registrados no lado esquerdo do eixo vertical e percentuais do lado direito do eixo
vertical. Os eixos devem estar em escala , 100% correspondente a freqiiéncia ou
custo total, 50% deve corresponder ao ponto médio dos dados. A partir do topo da
maior barra e da esquerda para direita, ascendendo, uma linha pode ser adicionada
representando a frequéncia acumulada das categorias, podendo-se ai verificar qual

total apurado nas categorias e quanto elas representam.
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Figura 11: Exemplo de um Grafico de Pareto
Fonte: Site Luiz Freire

3.5.3 Diagrama de Causa e Efeito
Conforme Brassard (1996), O diagrama de causa e efeito foi desenvolvido

para representar a relacao entre o “efeito” e todas as possibilidades de “causa” que
podem contribuir para este efeito. O efeito ou problema é colocado no lado direito do
grafico e os grandes contribuidores, ou seja, as “causas”, sao listadas a esquerda.
Para Brassard (1994), quando se necessita identificar, explorar e ressaltar todas as
causas possiveis de um problema ou condi¢cdes especificas deve-se usar o

diagrama de causa e efeito.
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Para Brassard (1996), um diagrama de causa e efeito bem detalhado tomara
a forma de uma espinha-de-peixe e por isso tem o nome alternativo espinha-de-
peixe. A partir de uma bem definida lista de possiveis causas, as mais provaveis sao
identificadas e selecionadas para uma analise . Examinando cada causa, pode-se
observar os fatos que mudaram e os desvios, podendo entdo trabalhar as causas ou
o sintoma do problema.

Segundo Werkema (1996), O Diagrama de Causa e Efeito, Também
conhecido como Diagrama de Espinha de Peixe, tem uma terceira denominacao que
€ “Diagrama de Ishikawa” em homenagem ao Professor Kaoru Ishikawa, que
construiu o primeiro diagrama de causa e efeito para explicar a alguns engenheiros
de uma industria japonesa como os varios fatores de um processo estavam
interrelacionados.

Para Werkema (1996), o Diagrama de Causa e Efeito é uma ferramenta
utilizada para apresentar a relacdo existente entre um resultado de um processo
(efeito) e os fatores (causas) do processo que, por razdes técnicas, possam afetar o
resultado considerado. Para ele 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 dos problemas considerado, atuando
como um guia para a identificacdo da causa deste problema e para a determinacao
das medidas corretivas que deverao ser adotadas.

Conforme o site Luiz Freire, o diagrama de causa e efeito também conhecido
como Diagrama de Peixe , € uma ferramenta usada para se tracar as relacoes entre

o efeito e todas as fontes que o origina.
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Figura 12: Estrutura de um diagrama de peixe
Fonte: Site Luiz Freire
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Figura 13: Exemplo de um diagrama de peixe
Fonte: Site Luiz Freire

3.5.4 Carta de Tendéncia

Conforme Brassard (1994), sdo empregadas para representar dados,
monitorar um sistema sendo possivel observar ao longo do tempo a existéncia de
alteracdes na média esperada. E simples tanto de construir como de utilizar . Os
pontos sdo marcados no grafico a medida que estejam disponivies. Deve-se utilizar
quando necessitar executar da forma mais simples possivel um indicador de

tendéncias com relacdo a pontos observados durante um periodo de tempo

especifico.
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Figura 14: Exemplo de carta de tendéncia
Fonte: Site Luiz Freire
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3.5.5 Histograma

Conforme, Brassard (1994), um histograma envolve medi¢do de dados, com
exemplo: temperatura, medicbes, e mostra sua distribuicdo. Revela quanto de
variacao existe em qualquer processo.

Conforme Brassard (1994), o histograma é uma ferramenta que deve ser
utilizada quando ha necessidade de encontrar e mostrar uma distribuicdo de dados
por grafico de barras com certo nimero de unidades por cada categoria.

Como modelo/forma a Brassard (1994), o cita como “curva de sino” e
também “acumulo” de dados em pontos afastados da medida central, por se tratar
de um grafico de barras, com uma “linha” em torno das barras.

Diferente do pareto que trata apenas de caracteristicas de um produto ou
servico , 0 histograma envolve a medicdo de dados em geral, principalmente por
conter maior detalhamento nas instru¢des para construcao do histograma do que em
outras ferramentas.

E uma importante ferramenta para diagnéstico por permitir uma visdo geral.

Para Werkema(1995) o histograma é 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

observacdes na amostra cujos valores pertencem ao intervalo correspondente.
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Figural5: Exemplo de um histograma
Fonte: Site Luiz Freire
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3.5.6 Diagrama de Dispersao

Conforme Freire, o diagrama de dispersao permite identificar a existéncia e a
intensidade do relacionamento entre duas variaveis, ou seja, a correlagao.

Para Brassard ( 1994), é utilizado para estudar a relagdo entre duas variaveis,
verificar a uma possivel relacao de causa e efeito.

Conforme Brassard (1994), deve ser usado quando necessita visualizar o que
acontece com uma variavel quando outra varidvel se altera para saber se as duas
estao relacionadas.

E construido de forma que o eixo horizontal (x) represente os valores medidos

de uma variavel e o eixo vertical (y) represente as medigcdes da segunda variavel.

Figura 16: Exemplo de um diagrama de dispersao
Fonte: Site Luiz Freire

3.5.7 Carta de Controle

A carta de controle, segundo Brassard (1994),, é um grafico de

acompanhamento com uma linha superior (limite superior de controle) e uma linha
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inferior (limite inferior de controle) em cada lado da linha média do processo, todos
estatisticamente determinados.

Para Brassard (1994), deve ser usado quando necessitar verificar quanto de
variabilidade do processo é devido a variacao aleatoria e quanto é devido a causas
comuns/agdes individuais, a fim de determinar se o processo esta sob controle
estatistico.

Para Werkema (1995), os graficos de controle sdo ferramentas para o
monitoramento da variabilidade e para a avaliacdo da estabilidade de um processo.
Permite a distincdo entre dois tipos de causas de variacdo, ou seja, ele nos informa
se 0 processo esta ou ndao sob o controle estatistico. “Descobre” quais sao as
causas especiais de variagcado que estdo atuando em um processo fora de controle
estatistico, mas ele processa e dispde informacdes que podem ser utilizadas na
identificacdo destas causas.

A linha média de um grafico de controle representa o valor médio da
caracteristica da qualidade correspondente a situacéo do processo sob controle, isto
€, sob a atuacdo de apenas causas de variacao aleatorias. Os limites de controle
LIC e LSC sao determinados de forma que, se o processo esta sob controle,
praticamente todos os pontos tracados no grafico estardo entre estas linhas,
formando uma nuvem aleatéria de pontos distribuidos em torno da linha média. Os
valores da caracteristica da qualidade tragados no grafico indicam entdo a situacao

do processo no que diz respeito ao controle estatistico.
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Figura 17: Exemplo de um grafico de controle
Fonte: Site Luiz Freire
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3.5.8 Fluxograma

Conforme Site Luiz Freire, o Fluxograma é uma forma gréafica de descrever e
mapear as diversas etapas de um processo, ordenando-as em uma seqliéncia
l6gica. Verifica como os varios passos do processo estdo relacionados entre si.
Serve para identificar os problemas no processo, tais como desvios, tarefas sem
valor agregado, tarefas repetidas. Ainda serve para, Identificar o tempo,
produtividade e capacidade do ciclo.

Segundo Falconi (1996), o estabelecimento de fluxogramas é fundamental
para a padronizacdo e por conseguinte para o entendimento do processo, ainda
segundo ele é importante que numa empresa ja& em operagcdo, os fluxogramas
sejam estabelecidos de forma participativa.

Conforme Brassard (1996),0 fluxograma é uma representacao grafica
mostrando todos os passos do processo. O fluxograma apresenta uma excelente
visdo do processo e pode ser uma ferramenta util para verificar como os varios
passos do processo estao relacionados entre si. O fluxograma utiliza simbolos
reconhecidos facilmente para representar cada etapa do processo.

Conforme Brassard (1996), pelo estudo do fluxograma, € possivel descobrir
eventuais lapsos que sao potencial fonte de problemas, pois pode identificar o fluxo
atual ou o fluxo ideal de acompanhamento de qualquer produto ou servigo para
identificar desvios. Para ele o fluxograma define claramente os limites do processo.
Ainda conforme Brassard, o fluxograma pode ser aplicado a qualquer caso.

Procasss &=

Cacisdo

Figura 18: Exemplo de um fluxograma
Fonte: Site Luiz Freire
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4 ANALISE E APRESENTACAO DOS DADOS

Serdao apresentados aqui os dados coletados através da metodologia de

pesquisa proposta junto a Fitatex Etiquetas.

4.1 Aplicacoes das Ferramentas da Qualidade

4.1.1 Grafico de Pareto

A Fitatex utiliza a ferramenta da qualidade ‘Grafico de Pareto’ com a
finalidade de conhecer o tempo de perda de ajuste de maquina. Esta ferramenta
permite visualizar onde estdo concentrados as maiores perdas e qual significancia
essa perda representa no todo.

No grafico abaixo foram classificados os codigos de perdas em 05(cinco)
vertentes a saber: producao, pessoal, apoio, manutengao e outros.

Producdo: representa o tempo referente ao Setup de maquina, cujas
atividades agreguem valor ao processo de ajuste.

Pessoal: representa o tempo referente a auséncia do operador da maquina
para necessidades pessoais, necessidades fisioldgicas, refeicdes.

Apoio: representa o tempo referente a busca de informacdes ou correcdes de
informacgdes divergentes inerentes ao Setup.

Manutencédo: representa o tempo referente a ajustes corretivos no
equipamento de impressao.

Outros: representa o tempo referente a perdas nao classificadas nos cédigos
acima.

A seguir aplicagéo do Grafico de Pareto na empresa:
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Setup de Produgao SFSL -
Sleeve Trevinho f Rotulos
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Grafico 1: Motivos de paradas de maquinas
Fonte: Fitatex

Os quesitos pessoal, apoio, manutencao e outros representam 45% da perda;
0 quesito producdo representou um maior tempo de perda do setup, e foi
desdobrado para conhecimento dessas causas, conforme gréafico abaixo:

Setup Flexografia - SFSL
Tempos Inerentes Produgéo
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Motivos de paradas de maguina

Grafico 2: Motivos de paradas de maquinas
Fonte: Fitatex

O desdobramento do item producao originou-se mais 04 (quatro) sub-itens de
perda de tempo para ajuste de maquina: troca, montagem, limpeza,
conferéncia/aprovacao.

Troca: representa o tempo referente a toda de componentes.
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Montagem: representa o tempo gasto com a montagem de dispositivo
(chapas, clichés, anilox, rolos, etc.).

Limpeza: representa o tempo para limpeza das ferramentas ou do proprio
equipamento.

Conferéncia/aprovacgao: representa o tempo referente a aprovacao do setup
de maquina através da amostra/tiragem.

Através da ferramenta Grafico de Pareto a empresa pdde identificar , 0 maior
consumo de tempo para realizacao dos ajustes de maquina.

A ferramenta Gréfico de Pareto na empresa Fitatex encontra-se exatamente
como a teoria descrita por Werkema e Falconi onde é usado para identificar onde
devem ser priorizados os esforcos, assim como a empresa também pbde dividir
um grande problema em numero de problemas menores 0 que torna mais facil a

resolugéo.

4.1.2 Coleta de dados e folha de verificacao

A Fitatex utilizou para coleta de dados um formulério desenvolvido para este
fim. Neste constam dados de identificacdo da empresa, do processo, do produto, do
responsavel pela coleta, responsavel pelo processo, descricao dos elementos de
trabalho e campos para anotacdes de tempo, incluindo tempo médio.
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ESTUDO DE TEMPOS
Ernprosa ‘"‘"“" Tipo de Produto: SLEEVE Fﬂ. Ordem Servigo: 12092 - 31/03/08
ststema e P R
Descricao da operacao: _SLEEVE 200g (TREVINHO) salada de frutas e - REPETICAO COM ALTERACAO
- TEMPOS EM MINUTOS
DESCRICAO DOS ELEMENTOS DE TRABALHO —
T = T3 TEMPO MEDIO

Verificacdo da OS (troca de servico) 2:00 2:50 1:29 2:06
Tempo parado para procurar a OS (sumida) 748 7:48
Colocar bobina para acerto 0:47 0:50 0:49 048
Buscar tubete para acerto nas maquinas MID 2:50 1:36 2:00 2:08
Emendar a bobina 1:43 1:20 1:30 1:31
Verificar na OS a configuragdo/pré montagem 1:01 0:40 1:25 1:02
Tempo parado para corrigir a OS (estava errada) largura do material {(pcp) 5:00 5:00
Buscar os cilindros dos anilox na sala de clichés (busca de um a um) 2:15 1:50 1:20 1:48
Montar os cilindros anilox na maquina 5:14 2:00 1:10 248
Tempo parado procurando tinteiro (pegaram para tirar medida) 1:27 1:27
Definicéo da seqiiéncia da montagem dos portas clichés através da ficha de montagem 0:47 0:55 0:48 0:50
Montar porta clichés na macquina (individual) séo 6 0:48 0:56 0:59 0:54
Passar papel PVC na maquina 2:00 2:00
Alinhar o papel na maquina 1:20 1:35 1:55 1:36
Colocar a _racle na bateria de impresséo 1:28 1:08 1:32 1:22
Fazer a regulagem na lamina do racle 0:57 1:33 1:39 1:23
Colocar tinta ho tinteiro 0:38 3:54 1:24 1:58
Acertar a quantidade de ar ( processo de secagem) 0:49 0:25 0:35 0:36
Preparar pantone (receita) 2:20 546 4.03
Esperando a tinta (pegar no almoxerifado) 048 048
Acertar Press&o nos portas clichés na maquina 3:14 342 3:.05 3:20
Acertar a impresséo 9:10 7:10 10:00 8:46
Parado esperando montar cliché (cliché com dupla face inadequada) 4:00 4:00
Ajuste fino (troca de bobina para o material a ser rodado) 3:07 3:55 4:00 3:40
Colocar a impresséo no registro 1:00 3:00 1:20 1:46
Awvaliacédo do rotulo com a amostra 2:14 1:33 1:35 1:47
Ajuste fino para chegar na tonalidade da amostra 6:00 5:00 5:20 5:26
Tempo parado secador com defeito (pegar com o colega ) 5:00 5:00
Tempo parado para buscar extenséo para ligar o o 3:00 3:00
Ajuste de cor para chegar na tonalidade da amostra, 10:00 10:00
Tempo parado para limpar tinta derramada na_roupa 5:37 5:37
Colocar refreshner no tinteiro (tinta seca) 1:20 0:55 1:.02 1:05
Acerto da impresséo 0:40 8:00 4:20
Conferir tonalidade 1:00 1:25 1:35 1:20
Repor tinta 1:00 2:00 1:01 1:20
Trocar bobina de saida 0:50 1:05 0:59 0:58
Troca de bobina de entrada 4:43 3:07 3:25 3:45
Troca de bobina de saida 1:00 1:30 1:30 1:20
Limpeza do rolete 1:53 0:55 1:10 1:19
Limpeza de cliché em maquina 1:50 1:15 1:13 1:26
Lavar tinteiro 1:00 4:53 4:00 3:17
Troca de bobina de entrada 3:15 2:18 3:40 3:04
Parado para buscar estilete (Sumiu) 0:35 0:35
Troca de bobina de saida 0:50 2:40 1:47 1:45
Limpeza dos clichés em maquina 1:38 1:03 1:30 1:23
Parada para buscar leite no refeitorio 3:00 3:00
Parada para tomar o leite 1:56 1:56
Limpeza no rolete 3:38 2:20 345 3:14
Limpeza no rolete 4:24 3:30 6:31 4:48
Troca de bobina de entrada 4:45 3:02 3:35 3:47
Troca de bobina de saida 1:44 1:40 2:30 1:58
Ida ao banheiro (r i fisiologica) 10:00 9:25 13:38 11:01
Limpeza do rolete 0:53 1:06 1:00 0:59
Parada almogo 1:15:00 1:20:00 1:25:00 1:30:00
_Pique da bobina de entrada (defeito do material) 3:28 3:28
Parada para o café 14:04 13:08 16:23 14:11
Retirar os portas clichés 1:53 1:21 1:02 1:25
Organizar a maquina para entrar outro material 12:00 10:00 8:.00 10:00
Esperando a colagem dos clichés (este item naoc tem porta clichés p/adiantar 0,84cm) morang 0:34.24 0.34.24
Ida ao banheiro (r i fisiol6gica) aproveitou parada de maquina 5:00 5:16 9:00 6:25
Esperando montar cliché {montado errado) 5:44 5:.44
Limpeza de maquina 10:00 8:00 7:20 8:26
Lavar os racles 3:30 6:24 4:30 4:48
Lavar os anilox 2:50 4:24 3:56 343
Desencaixe dos clichés 9:20 120
Lavar rolo tomador de tinta 2:20 2:35 2:20 2:25
Limpar cliché 3:02 0:27 2:55 2:08
Conserto de cliché (soltou adesivo) 8:37 37
Limpar cliché todos 3:02 0:27 2:55 2:08
Troca de bobina entrada 9:22 3:29 3:00 5:17
Manutencéo no cano de ar da maquina quebrou 341 2115 3:30 :0
Buscar lamina na sala de porta clichés 0:35 0:3
Colocar lamina raspadora na racle 0:35 0:3
Buscar a faca de servi¢o na sala de porta cliché 0:59 0:59
Colocar a faca na maquina 2:10 2110
Alinhar a faca emn maquina 342 342
Buscar no almoxarifado bobina para acerto 0:44 0:44
Procurar Rafael do almoxarifado 2:16 2:16
Procurar o conta fio (lupa) 8:20 8:20
Montar o porta cliché em maquina {unidade) 0:54 0:56 0:53 0:54
Limpar racles 624 4:30 5:20 5:24
Reunido 50,00 0:00
Material errado (papel menor) 1:44 1:44
Troca da bobina {(errada) 3:24 3:24
Esperando a borracha de tingimento (verniz) esta na outra maquina em senvico 2:29 2:29
Limpar borracha de verniz 1:58 1:58
Colocar borracha de verniz na maquina 1:07 1:07
Acertar o verniz na maquina 10:00 10:00
Aprovar texto 13:00 13:00
Buscar papel no almoxerifado 3:01 3:01

Figura 19: Estudo de tempo
Fonte: Fitatex

Observou-se que foram coletadas trés medidas de tempo: T1, T2 eT3, para
cada descricdo de elementos de trabalho e/ou atividade, considerando para
trabalho o tempo médio: ( T1 + T2 + T3) / 3. Toda interrupcdo do processo foi



46

registrada e medida os respectivos tempos. Nao foi considerado tempo médio
apenas para atividades que nao ocorreram em trés tempos.

Observou-se a incidéncia de diversas atividades que geram perdas que nao
agregam valor ao processo; como: procura de ordem de servico, busca de
informacgdes corretas da ordem de servico, limpeza da tinta derramada em uniforme,
procura de funcionarios em outro setor.

A Fitatex também utiliza em seu processo produtivo o documento Diario de
Bordo que tem a finalidade de coletar dados sobre como foi consumido o tempo
disponivel para producéo, ou seja, 0 tempo que a maquina passou produzindo ou
tempo perdido. Observa-se também neste mesmo documento a utilizagdo da Folha
de Verificacdo onde sao registrados a ocorréncia das atividades criticas de
flexografias.

A Fitatex aplica a teoria de Brassard que define a ferramenta Folha de
Verificacdo como sendo uma ferramenta de facil compreensdo, usada para

responder a pergunta “ Com que freqtiéncia certos eventos acontecem?”.



DIARIO DE BORDO / /
Data
pressor: Aux. Impressor:
Cliente Servico 0S Fornecedor
4s PR FP TS LI |FMP| AP | AC MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI [FMP| AP | AC |MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI [FMP| AP | AC |MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI [FMP| AP | AC |MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI |FMP| AP | AC MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI |FMP| AP | AC MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI |FMP| AP | AC MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI [FMP| AP | AC |MM | TB | PT | TR (¢}
s PR FP TS LI [FMP| AP | AC |MM | TB | PT | TR (¢}
tros rodados: FP-Falta dePrograma FMP-Falta de Matéria Prima PT-Preparacio de Tinta
cas trabalhadas: TS — Troca de Servico AP — Aprovacdo TR - Treinamento
-as disponiveis (+Hora Extra): LI- Limpeza AC - Acerto PR - Produgdo
cas (Setup, limpezas): MM - Manutencao TB — Troca de Bobina O - Outros

Atividades Criticas Flexografia

Check

Freqiiéncia de ocorréncia

‘da de Tens&o e alinhamento do desbobinamento 0 2 4 6 8 10 12
‘da Tensao e alinhamento do rebobinamento 0 2 4 6 8 10 12
‘iagdo no Corte 0 2 4 6 8 10 12
ha no Esqueletamento 0 2 4 6 8 10 12
‘da do Registro 0 2 4 6 8 10 12
ragdo da Viscosidade 0 2 4 6 8 10 12
‘iagdo no Visual 0 2 4 6 8 10 12
posicéo de tinta 0 2 4 6 8 10 12
posicdo de verniz 0 2 4 6 8 10 12
ha na Secagem 0 2 4 6 8 10 12
ha no Automatico do porta cliché 0 2 4 6 8 10 12
ha na Trava de regulagem do Anilox 0 2 4 6 8 10 12
ha na cola da Boca do cliché 0 2 4 6 8 10 12

0 2 4 6 8 10 12

0 2 4 6 8 10 12

0 2 4 6 8 10 12

Figura 20: Modelo diario de bordo
Fonte: Fitatex
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4.1.3 Diagrama de causa e efeito

Verificando os Registros de Nao Conformidades (RNC) da Fitatex Etiquetas,
onde sdo documentadas reclamacoes de clientes, devolucdes, e registradas as
disposicdes, identificadas as causas, acées tomadas, sua implementagcdo e
verificacdo da eficacia percebeu-se a utilizacdo da ferramenta da qualidade
Diagrama de causa e efeito, ou seja, a empresa mantém as caracteristicas do
diagrama, mas sua formatacdo ndo segue a proposta por Ishikawa de ilustrar
através da espinha de peixe as varias causas que afetam o processo.

Diagrarma de Causa e Efeito
Etiqueta com tonalidade diferente, do padrio aprovado.

Efeito
Causas | Métadio | Meio Ambiente | hedigio | Mi#ode Obra | Matéria Prima | Maguina
P - . |Farmula tinta Temperatura Aparelho MNao cumprimento |Tinta Yelocidade

s | . .

descalibrado da Instrucdo para
Poraud o Mistura indevida  |Diferente RHesisténcia das  Varagio da
¢ Tintas Utilizadas  welocidade de

Forqué 3

Identificacdo da Causa Provavel
Asg tintas utilizadas como base para formacgdo da cor Vinho, foram: Violeta, Preto, Branco e RHubine; todas com
resisténcia BWE. Somete a cor Violeta era resisténcia BW3. Apds estudos com a atual empresa farmecedora de
tintas comprovou-se gue a resisténcia do composto, tarmow-se de menor resisténcia - BVW3. A utlizacio da tinta
de baixa resisténcia na mistura- BVWW3 faz com que o composto, tome-se de baixa resisténcia.

Figura 21: Modelo de diagrama de causa e efeito
Fonte: Fitatex

As influéncias dos itens Método, Meio-Ambiente, Medicdo, Mao de Obra,
Matéria Prima e Maquinas, percebeu-se que é possivel estabelecer um plano de
acao preventiva para seguranca de conformidade do processo. Sobre o item
Matéria- Prima constatou-se que para o uso de tintas diferentes em um mesmo
composto é necessario determinar sua resisténcia necessaria.

A utilizacdo do Diagrama de Causa e Efeito na Fitatex, conforme teorias
descritas por Werkema, Brassard e Luiz Freire, gera além da identificacdo de
possiveis causas de erros, a oportunidade de prevencao de ocorréncias de Nao
Conformidades através do conhecimento de causa dos processos, e conhecendo as
potenciais variagcbes de causa e efeito pode-se tomar acao preventiva o que

assegura a conformidade do processo.
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4.1.4 Fluxograma

A Fitatex utiliza a ferramenta Fluxograma em seu processo produtivo na etapa
de aprovacado de amostra de projetos novos antes de iniciar toda a producéo do
pedido do cliente. O Fluxograma € utilizado para uma comunicacao clara dos passos
a serem seguidos durante o processo, deixando evidente seus limites e também
para ndo queimar etapas comprometendo a qualidade do processo.

Fluxo para aprovacédo de Projetos Novos

Inicio

.

Aprovacéao do
Setup pelo
Impressor

Sim

Aprovacao do
Analista
Qualidade

Nao
Aprovado Amostra
aprovada
i Sim

Aprovacao do
Cliente

Nao
Aorovado Amostra
P Padrao Fitatex

Ficha de
Pré-Montagem

Sim

Producgéao
Figura 22: Fluxograma da producéao
Fonte: Fitatex
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Conforme sugerido por Brassard em Qualidade, Ferramentas para uma
melhoria continua, o Fluxograma apresentado pela Fitatex identifica claramente os

limites do processo através de simbolos simples e ideal de um processo.

4.1.5 Carta de Tendéncia

Sao utilizadas pela Fitatex para monitorar o desempenho do setor produtivo
no atendimento quantitativo do pedido. A Fitatex monitora mensalmente a relagao

da quantidade entregue ao cliente face a quantidade solicitada.

Indicador de Producéo 2007 |
JAN | FEV | MAR] ABR | MAI | JUN | JUL | AGO| SET | OUT | NOV_ | DEZ Qualidade
Qtde de OS 120 101 195 142 162 137 168 184 189 201 252 157
Qtde de OS faturada a menor 7 4 7 4 9 8 6 10 8 12 8 12
Indice de atendimento % 94,17 96,04 | 96,41 | 97,18 | 94,44 | 94,16 | 96,43] 94,57 | 95,77 | 94,03 | 96,83 | 92,36 Média
95,2
Objetivo -
100% INDICE RELATIVO
100
98 97,18
96 96-04 ] \ 43 _—9-96,83
YT AT P D Y et LLE oy, A .
92 ’ “ep 36
90 1
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Numero de Ordem de Servigos Entregues diferente do Pedido
12 5 12
10 “f /0\1‘2\ /
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4
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Fonte: Controle de Entregas, e SAC/SAP

Grafico 3: Carta de tendéncia
Fonte: Fitatex

A Fitatex, conforme teoria Brassard, monitora ao longo do tempo, pela
ferramenta Carta de Tendéncia a evolucido do atendimento quantitativo do pedido

em relacdo ao solicitado pelo cliente.
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4.1.6 Outras Ferramentas

As Ferramentas da qualidade Histograma, Grafico de Dispersao e Carta de
Controle, abordadas nesta pesquisa, ndo sao utilizadas no Processo produtivo da

Fitatex, por se encontrarem em fase de estudo para implementacgao.

4.1.7 PDCA - Processo Produtivo da Fitatex

Foi possivel identificar que os procedimentos padrdes utilizados pela empresa
no processo produtivo trazem os conceitos de planejamento quando fala sobre a
maneira pela qual a metas do setor serdo alcancadas.

Na fase de execucdo sdo utilizadas os dados coletados nos processos
através do formularios de pré-montagem e ordem de servicos e relatério de
inspecao no processo.

A Fase de verificagdo pode ser apreciada na aprovacao de setup de maquina,
onde sao avaliados se o produto estda em conformidade com o projeto grafico
disponivel.

Na fase de acdo corretiva sdo feitos ajustes dos desvios apontados pelo
relatorio de inspecéo.

A Fitatex utiliza o ciclo do PDCA para manutencdo e melhoria do processo

produtivo.
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5 CONSIDERACOES E RECOMENDAGOES

Conforme observagdes feitas na utilizacao das ferramentas da qualidade na
empresa Fitatex, recomenda-se a mesma que reveja o fluxo de servigco no processo
produtivo. Pois como observado na ferramenta coleta de dados com o estudo de
tempo, pode-se perceber a perda de tempo para atividades que nao agregam valor
ao processo e que talvez pudessem ser realizadas por um auxiliar ou um setor
especifico para este fim.

O mesmo pbdde ser observado no grafico de Pareto em uma perda
significativa no Setup de maquina no quesito como exemplo montagem de cliché. A
Funcdo montagem de cliché poderia ser mais bem planejada criando -se a partir dai
um setor para montagem de cliché, tirando esta atividade do Setup para ser
realizada antes do processo.

E recomendavel também a Fitatex que trabalhe mais em acdes preventivas,
pode-se perceber que a mesma trabalha mais com reacdo que prevencdo. Uma
ferramenta abordada neste trabalho que poderia estruturar este quesito € o Gréfico
de Controle, que é uma ferramenta nao trabalhada pela empresa e que permite
identificar desvios potenciais antes de se tornarem efetivamente um problema ou
uma nao conformidade.

Também recomendavel para Fitatex, a medigdo mais sistematica das
ferramentas a fim de acompanhar a evolucao das agoes, pois foi identificado o uso
das ferramentas e medicdes, porém nao foi identificado o controle da evolucao dos

mesmos apos identificacao do problema ou agcbes tomadas.
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6 CONCLUSAO

As ferramentas da qualidade no Sistema de Gestao da Qualidade da Fitatex
sao pontos fortes utilizados pela empresa na seguranca de conformidade.

Através do diagrama de Ischikawa, foi possivel identificar reais causas de
nao- conformidades e melhoria nas especificagbes de matéria — prima (tintas).

Outro ponto forte refere-se as agdes serem orientadas por prioridades, fatos
e dados relatados nas ferramentas. No Pareto percebeu-se a divisdo de um grande
problema em numero de problemas menores, o que torna mais facil a resolucao.

O formulario padrao utilizado pela empresa na Coleta de Dados previne
informagdes incorretas visto ser imprescindivel por tomar acées em cima de fatos e
dados.

O Fluxograma estabelece direcionamento na implantacdo procedimentos no
setor produtivo.

A Carta de Tendéncia mostra a evolucao do indice de desempenho do setor
produtivo em atender o quantitativo solicitado pelo cliente.

O problema proposto por esta pesquisa foi alcan¢ado pois a Fitatex identificou
através das Ferramentas da Qualidade anomalias referentes ao setor produtivo.

O uso das Ferramentas da Qualidade no processo produtivo € um mecanismo
adotado pela empresa para conhecer seus problemas e apresentar solugdes ao
processo produtivo.

A aplicabilidade das ferramentas de gestdo da qualidade no processo
produtivo da Fitatex é eficiente e eficaz e encontra-se em grau mediano em um
conceito de basico, mediano e avancado; sendo nao avangado por nao utilizar todas
ferramentas basicas para gerenciamento do processo produtivo e ndo basica por ter
conseguido identificar e solucionar problemas de significativa importancia.

O estudo propiciou para a empresa uma reflexdo sobre os casos de sucesso
do uso das ferramentas da qualidade na aplicacao em outros setores.

Esta pesquisa deixa como aprendizado a importancia das ferramentas da
qualidade em processos de gestao tanto produtivo como aplicavel em servicos.
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