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AREA: 4. ENGENHARIA DA QUALIDADE
SUBAREA: 4.1 - GESTAO DE SISTEMAS DA QUALIDADE

RESUMO: A implementacdo de ferramentas de solucdo de problemas ndo apenas
proporciona melhorias tangiveis na eficiéncia operacional e reducdo de custos, mas também
promove o desenvolvimento humano dentro da organizacdo. A industria gréafica no Brasil
representa 2,95% do Produto Interno Bruto (PIB) e gera cerca de 220 mil empregos formais.
Este trabalho tem por objetivo apresentar uma maneira de melhorar os processos de uma
grafica de pequeno porte, bem como apresentar 0s ganhos operacionais. Foi desenvolvido
um estudo de caso em uma gréafica de pequeno porte onde foram aplicadas ferramentas para
resolucéo de problemas e melhoria dos processos internos. As principais conquistas deste
trabalho foram: (i) a melhoria do processo de afericédo de facas pois este processo reduziu a
producdo de produtos com defeito e diminuiu a compra de facas em tamanhos
personalizados; (ii) a conscientizacdo dos funcionarios envolvidos na producdo sobre a
importancia da resolugdo de problemas pois os departamentos foram organizados e foram
desenvolvidos indicadores; e (iii) a evolugcdo dos processos da empresa em termos de eras da
qualidade, evoluindo da primeira era caracterizada por atitudes reativas para resolucéo de
problemas para a segunda era da qualidade tratando problemas de maneira preventiva por
meio de, a0 menos de maneira introdutoria, inspecdes e ferramentas estatisticas.

PALAVRAS-CHAVES: PEQUENO PORTE; INDUSTRIA GRAFICA; RESOLUCAO DE
PROBLEMAS; ETIQUETAS; MELHORIA DE PROCESSOS.
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1. INTRODUCAO
A qualidade apresenta uma correlacdo direta com quatro principais aspectos,

necessidade dos clientes, a sobrevivéncia da organizagéo, a priorizacdo de solugdes eficientes
e eficazes, a racionalizacdo decisoria e 0 gerenciamento assertivo de processos e
procedimentos. Isso significa que quanto mais complexa for a abordagem sistematizada, o
nicho mercadologico de atuacéo e a prospeccao das inovacdes que se pretende fazer, maior
serdo as demandas impostas pelos padrdes de qualidade (FERREIRA, 2016; GILSA, 2012;
CAMARGO, 2011; LOBO, 2010).

A producdo no geral tem baixo investimento em compara¢do a outras areas como
vendas e até mesmo transporte, consequentemente é uma area que apresenta desperdicio.
Precisam entdo organizar bem seus processos para ter sucesso em um mercado tdo
competitivo. E demonstrado por Sousa (2022) e Seleme (2012) que a mudanca da cultura e a
implementacdo de preceitos da qualidade que abordam os aspectos qualitativos de
gerenciamento e execucdo existe uma dificuldade tanto pela instituicdo a valoracdo do
colaborador quando desenvolvidos atividades do cotidiano nos processos de produgéo.

A integracdo da qualidade como uma prioridade estratégica ndo s6 aumenta a
competitividade da empresa, mas também promove um ambiente de trabalho mais eficaz e
colaborativo, fundamental para o progresso continuo e a prosperidade organizacional
(FERREIRA, 2016; BARBOSA, 2015; GILSA, 2012).

A primeira empresa ainda em atividade no Brasil é a Casa da Moeda e foi fundada em
1694. Por outro lado, o aparecimento de importantes empresas para a economia do pais
possuem data de inicio das atividades entre os séculos XIX e XX, acompanhando o inicio da
primeira revolugdo industrial, como é o caso da primeira inddstria téxtil brasileira, que iniciou
as atividades em solo nacional em 1870. Uma empresa sempre lembrada por sua data de
fundacéo é o Banco do Brasil, que surgiu no ano 1808 por um mandato do principe regente D.
Jodo. No entanto, vale destacar que neste mesmo ano foi criada a primeira tipografia do
Brasil, de maneira similar a instituicdo financeira, com ressalvas para a sua importancia para o
progresso do pais (BANCO DO BRASIL, 2024; NUNES, 2022; ATUAL CARD, 2012).

Adicionalmente, a industria grafica no Brasil representa 2,95% do Produto Interno
Bruto (PIB) e gera cerca de 220 mil empregos formais. Por outro lado, o setor grafico
brasileiro € composto por 96,6% de empresas de pequeno e micro porte (LOPES et al., 2016).
Vale destacar que as empresas de pequeno porte sdo importantes agentes no sentido de

fomentar a concorréncia e precisam se atualizar para manter-se competitivas, deste modo, as
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pequenas empresas precisam investir em melhoria de processos (KRAEMER, 2013).

Por outro lado, as pequenas empresas brasileiras possuem dificuldades em dominar
todas as etapas da cadeia de valor, este conhecimento geralmente aumenta devido a
experiéncia dos seus funcionarios e a aplicacdo do método de aprendizado baseado na
“tentativa e erro”. Mesmo assim, talvez o maior problema das pequenas empresas seja
relacionado a capacidade intelectual dos seus colaboradores, pois 0os donos e executivos destas
empresas precisam reconhecer a importancia e quebrar o paradigma de que seus funcionarios
devam participar ativamente da solucdo de problemas e serem devidamente instruidos,
conscientizados, treinados e reciclados periodicamente (LEITE, 2014; BALESTRIN E
VARGAS, 2004).

Logo, é necessario um olhar atento sobre 0s processos ja existentes. A concorréncia €
sempre presente e implacavel. Vale ressaltar que depois de uma pandemia e divisao societéria,
consequentemente, a economia da empresa ficou ainda mais instavel, ainda mais porque o
principal material tem como base o preco do doélar. Sem contar que o acumulo de alguns
pequenos desperdicios em micro e pequenas empresas levam a faléncia.

Deste modo, a seguinte pergunta de pesquisa foi construida: Como melhorar 0s
processos produtivos de uma grafica de pequeno porte por meio das ferramentas da
qualidade? Consequentemente, 0 seguinte objetivo foi proposto: Apresentar uma maneira de
melhorar os processos de uma grafica de pequeno porte, por meio do uso de ferramentas da
qualidade que melhor se adequaram a realidade dos operadores.

Este trabalho esta dividido em cinco se¢6es, sendo elas: (i) Introducdo que contem a
contextualizacdo e construcdo do objetivo de pesquisa; (ii) Referencial Tedrico com o
aprofundamento dos conceitos teodricos e técnicos pertinentes para desenvolver este trabalho;
(iii) Metodologia contem a apresentacdo dos protocolos para desenvolver este estudo de caso;
(iv) Resultados com as informacgdes qualitativas e quantitativas relativas a aplicacdo das
ferramentas da Qualidade na empresa e (v) Concluséo contem a verificacdo dos objetivos,
destaque das principais contribuicdes, limitacdes deste trabalho e recomendacgdes para
pesquisas futuras.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. Conceitos de Gestdo da Qualidade

Na conjuntura social e econdmica da contemporaneidade, pode-se observar a

influéncia de diversos, e amplos, conceitos que anteriormente ndo eram devidamente visados,

porém, que com o passar do tempo, passaram a desempenhar representatividade de grande
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relevancia para as diversas OrganizacOes que se inserem no mercado produtor de bens e

prestador de servigos.

Quanto a isso, Cavalcante (2013) salienta que esta caracterizacdo € resultado do
movimento historico do século XVIII, que ficou conhecido pela alcunha de Revolucao
Industrial (R1) e que possuia a objetivacao de reorientar o modelo de producéo do agrario para
o fabril. Neste sentido, ainda de acordo com o supracitado autor, a Revolucéo Industrial foi a
precursora de importantes transformacdes nas relagfes comerciais e produtivas, uma vez que,
em detrimento da manufatura, consolidaram-se as fabricas como elementos basilares da
cadeia produtiva de agregacdo de valor. Por conseguinte, o que antes envolvia um longo
periodo de tempo, e consideravel esforco, passou, entdo, a apresentar uma caracterizacéo de
maior velocidade, demandando um processo de transformacdo cultural correspondente a
complexidade da cadeia produtiva.

Em decorréncia disso, entdo, ao longo da progressao da Revolucdo Industrial pelos
anos subsequentes aos de meados de 1700, sistematizaram-se paradigmas que tornassem
possivel a mensuracdo das atividades econdmicas, com uma énfase especial para a industria e
seus segmentos. Sendo assim, conforme destaca Ferreira (2016) e Slack, Brandon e Johnston
(2018), estas conceituagbes promoveram uma adequacdo de maior capitalizacdo, porém
intensificaram a concorréncia entre as Organizacgdes. Dessa forma, apresenta-se na Tabela 1 a

discriminagao detalhada destes conceitos.

Tabela 1: Conceitos instaurados na cadeia de fluxo de valor em decorréncia da Revolucéo Industrial

Conceitos Detalhamento

Dentro do contexto especifico da produgdo de bens e prestacdo de servigos, a capacidade de
uma Organizacdo realizar as tarefas que lhe é essencial para a permanéncia em seu nicho de
atuacdo, empregando o minimo de esforgo e recursos, porém com a maximizacao dos lucros,
é e definicdo de eficiéncia.

Eficiéncia

A eficécia, no que se refere as empresas da contemporaneidade, constitui um importante
parametro que objetiva garantir que as instituicdes alcancem as metas propostas para suas
atividades. Ou seja, € um conceito que abrange apenas o resultado final, e ndo o0 meio pelo
qual o mesmo foi alcangado.

Eficacia

A produtividade é um conceito consideravelmente relevante, sendo um indicador do quanto
que determinada Organizacéo é capaz de produzir no menor intervalo de tempo possivel.
Dessa forma, ndo mensura os recursos fisicos e aportes investidos, mas quantifica somente o
espaco temporal despendido.

Produtividade

A competividade organizacional pode ser caracterizada como a busca de uma Organizagao
Competitividade | por uma vantagem estratégica que possibilite estar a frente de seus concorrentes, a fim de
assegurar um melhor posicionamento mercadoldgico ante a seus clientes.

Fonte: Adaptado, Slack, Jones e Johnston (2018) e Ferreira (2016)
Em suma as consideracdes elencadas na tabela 1, Akkari (2018) e Camargo (2011)

ressaltam a abrangéncia da terminologia do conceito de Qualidade, como sendo o preceito que
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abarca todos os outros destacados, concomitantemente ao fato de assegurar que 0S mesmos

sejam alcangados com exceléncia.

Sendo assim, pode-se definir como Qualidade a capacidade de uma Organizacao
garantir, por meio da implementacdo continuada de uma série de préticas, a satisfacdo do
cliente, seja este interno ou externo a si prépria (MERLOTTI, 2016; COSTA, 2014,
COLLETE, 2019).

No que se refere as ideias expressas pelo supracitado autor, Barbosa (2015) salienta
gue a Qualidade consiste em uma imperiosa forca motriz que promove a facilitagdo,
adequacao e transmutacdo da cadeia de processos e procedimentos de uma Organiza¢do com
foco exclusivo no usuério.

Havendo isso por base, o autor destaca a relevancia de se compreender os conceitos
que se encontram abrangidos para as diferentes abordagens qualitativas. De fato, em
complemento a isso, apresenta-se a tabela 2, com a conjuncdo geral das eras da qualidade, até

a modernidade.
Tabela 2: Eras da Qualidade

Eras da Qualidade Caracteristicas

Objetivo: deteccdo de ndo conformidade; inspeg¢do no final da producéo é
que comprova a qualidade; énfase da qualidade na uniformidade do produto;
A qualidade era orientada em direcéo ao produto.

12: Era da Inspecéo -
décadas 1910 ,1920 1930

2%: Era do controle da Obijetivo: Controlar os processos de fabricacédo; buscava-se a qualidade no
qualidade dos processos - processo; Utilizacdo de métodos e técnicas estatisticas para controle da
décadas de 1940 a 1950 qualidade.

Objetivo: Coordenar os processos de fabricagdo, confiabilidade e
manutenibilidade; Enfase da qualidade no atendimento as necessidades do
mercado; A quantidade orientada em direcdo ao sistema de qualidade.
Utilizacdo de programas e sistemas como métodos da qualidade.

3% Era da garantia da
qualidade - décadas da 1960 e
1970

Objetivo: Impacto estratégico da qualidade; Enfase no atendimento as
necessidades do consumidor; Métodos utilizados prevendo o planejamento
estratégico, o estabelecimento de objetivo e a mobilizacdo da organizagdo; A
abordagem da qualidade se da no sentido de gerenciar a qualidade.

48: Era do gerenciamento
estratégico da qualidade -
décadas de 1980 a 1990

Fonte: Adaptado de Zorzenon (2019)

Ao longo dos anos, a Qualidade sofreu uma caracterizacdo de alteracdo sumaria, onde
o foco inicial eram os procedimentos de inspecao, para, posteriormente, haver a consolidagédo
desta conjuncéo de fungdes como elemento basilar para a busca por vantagens estratégicas.

Por meio disto, entdo, Akkari (2018) sistematiza as dimensdes da Qualidade na

contemporaneidade, conforme pode ser observado na tabela 3.

Tabela 3: Dimensdes da Qualidade

Dimensoes Detalhamento
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A dimensdo de desempenho consiste na avaliagao sistémica das caracteristicas que determinado
Desempenho produto deve apresentar, de maneira que sua funcionalidade possa atender aos rigorosos padroes
estabelecidos pela Organizacao, legislacao e clientes, como um todo.

A dimensao dos recursos preconiza-se como uma subdivisdo do desempenho, onde avaliam-se
aspectos mensuraveis sobre os elementos que foram utilizados ao longo de toda a cadeia de
Recursos suprimentos do produto em anélise. Em vista disto, compreende uma série de analises que se
relacionam ndo somente com a realidade tangivel das pecas e componentes de um bem, mas também
com fatores gerenciaveis da Organizagao.

No que tange a utilizacdo de um produto, a dimensdo da qualidade que avalia a confiabilidade, na
maioria das vezes, é a mais comumente empregada em nivel de abrangéncia para a mensurar. Sua
Confiabilidade | definicéo categoriza o indice probabilistico de determinado item apresentar mal funcionamento. Com
isto, representa o espaco temporal pelo qual o consumidor podera usufruir do produto sem maiores
dificuldades.

A dimensdo da qualidade que analisa se determinado produto encontra-se em adequagdo com 0s
parametros estabelecidos em seu momento projetual, ou, até mesmo, no que concerne aos aspectos
esperados pelo fabricante, clientes e etc. Além disso, esse aspecto da qualidade avalia, também, os
indices de rejeicdo durante o processo de producdo dos componentes, ou do item como um todo.

Conformidade

A dimensdo da durabilidade da qualidade € a segunda de maior impacto, ficando atras somente da
confiabilidade. Essa caracterizagdo possui a objetivacdo de analisar a resisténcia do produto em se
tratando de sua usabilidade; ou seja, o quanto o cliente pode usufruir de suas funcionalidades antes que

Durabilidade haja a necessidade e algum reparo. Ademais, essa parametriza¢do também avalia o grau de substitui¢éo
do produto. Isso significa analisar quanto ainda pode ser utilizado, sem que a substitui¢do se faca
indispensavel.

A dimensdo da manutencao possui relagdo direta com os parametros de durabilidade e confiabilidade,
~ uma vez que se encerra a avaliar todos os aspectos que sdo necessarios para que o produto volte a
Manutencgéao a P . para g P

operar novamente. Dessa forma, essa dimenséo analisa o custo de reparo, custo de reposi¢ao, tempo
inoperante, dentre outras consideracdes diversas.

Esta dimenséo constitui a mais subjetiva da qualidade, uma vez que se associa diretamente a percepgao
Estética dos produtos. Engloba aspectos como a aparéncia visual, sonora e outros atributos passiveis de
apreciagao pessoal

A ultima dimenséo da qualidade possui correlagdo direta com o modo pelo qual os clientes apercebem-
se do valor que esta ligado ao produto que as Organizagdes desejam vender. Neste sentido, pode-se
afirmar que esta caracteristica da qualidade possui relagdo direta com pardmetros gerenciais, uma vez
que visa transmitir os aspectos técnicos para um ambito mais sociavel aos consumidores.

Percepcao

Fonte: Adaptado de Akkari (2018)
Conforme pode ser observado na tabela 3, as dimensGes da qualidade abrangem

conceitos que se categorizam como elementos estratégicos, gerenciais e operacionais, 0 que
impulsiona todos os integrantes da Organizacdo de modo a assegurar que 0S objetivos e
métricas delineados sejam alcancados.

Isso significa que quanto mais complexa for a abordagem sistematizada, o nicho
mercadologico de atuacdo e a prospeccao das inovagdes que se pretende fazer, maior serdo as
demandas impostas pelos padrées de qualidade (CAMARGO, 2011; FERREIRA, 2016;
GILSA, 2012; LOBO, 2010).

Em corroboracdo para com isso, Carvalho (2020) salienta que em decorréncia do
movimento de integragdo cultural e econdmica conhecido pela alcunha de Globalizagdo, o
espaco mercadoldgico tornou-se mais competitivo, de maneira que o produtor local ndo mais

compete apenas com seus conterraneos, mas com agentes por todo o mundo.
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Dessa forma, as diferentes abrangéncias politicas, econdémicas, sociais e ambientais

caracterizam diferentes padrdes que determinam como as dimensdes e abordagens qualitativas
sdo percebidas, influenciando a aplicacéo direta e sistémica de seu gerenciamento.
2.2. Implantacé@o de uma Cultura Organizacional Orientada a Gestao da Qualidade

E salientado por Sousa (2022) e Seleme (2012) que a promocdo de uma cultura
orientada a consolidacdo dos preceitos que abordam o0s aspectos qualitativos de
gerenciamento e execucédo das atividades do cotidiano dos processos da Organizagdo enfrenta
dificuldades no que se refere a visdo estratégica que se relaciona ao ambito de valoracéo entre
o colaborador, o cliente e a propria instituicéo.

Ademais, é destacado pelos autores a relevancia de se analisar a associagdo dos custos
com este paradigma. Em complemento a isso, Correa (2019) salienta a conjungédo geral dos

custos, conforme pode ser observado na Figura 1.

CUSTOS DA
QUALIDADE

CUSTOS DE
AVALIAGAD

CUSTOS PARAEVITAR &
DCGRRENCIA DE CUSTOS PARAAFERIR A
ERRDS QUALIDADE DO
SISTEMA

GUSTOS INTERNOS CUSTOS EXTERMOS

OU DEFEITOS D05 DEFEITDS

DEFEOS DEFEITDS QUE

IDENTIFICADGS QCORREM APOS &
DUTANTE & PRODUGAD PRODUGAD

Figura 1: Custos associados a qualidade
Fonte: Adaptado de Correa (2019)

As falhas em decorréncia da auséncia de qualidade ou da interpretacdo erronea da
mesma podem assumir, com énfase especifica, um carater gerencial para a conjuntura
organizacional. Sendo assim, de maneira a categorizar a sintese geral especificada, apresenta-

se a Figura 2.

Custos
da Qualidade

Custo total da
qualidade

Custo de

| prevengio
Custo f’e i eavaliagio
falhas interna'

e externa

>
100% defeituoso Pt 100% bom
0 — ‘ >

/ X vy - i Qualidade

Figura 2: Custos associados a qualidade e sua relagdo com a curva de majoragao qualitativa
Fonte: Adaptado de Akkari (2019)
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No que se refere a Figura 2, o custo total da qualidade é composto pela soma do custo

de falhas (interna e externa), juntamente com o custo de prevencao e avaliagcdo. As diferentes
areas do grafico revelam as zonas de aperfeicoamento (x), de neutralidade (y) e de exceléncia
(2) (AKKARI, 2018; CARDOSO, 2017; CORREA, 2019).

Na area de aperfeicoamento, observa-se uma predominancia de produtos com defeitos
(ndo conformes), o que resulta em um aumento do custo de falhas. Nesse contexto, pelo
menos 70% do custo total da qualidade esta relacionado ao custo de falhas.

Quando o produto (lote) apresenta 100% de defeitos, ha um pico nos custos de falhas
internas e externas, indicando um elevado indice de custo total da qualidade. A zona de
aperfeicoamento é denominada dessa forma devido a necessidade de a empresa concentrar-se
em projetos de melhoria e aprimoramento, em virtude dos altos custos de falhas (VAZ, 2014;
CARDOSO, 2017; FERREIRA, 2016).

Por outro lado, na area de exceléncia, quando o lote esta 100% conforme, ocorre uma
reducdo nos custos de falhas, mas um aumento nos custos de prevencdo e avaliacdo, o0 que
resulta em um elevado indice de custo total da qualidade. Nessa fase, é essencial que a
empresa reavalie 0s niveis de inspecdo e testes, a fim de determinar a necessidade de manté-
los em um nivel tdo elevado (AKKARI, 2018; GILSA, 2012).

Em vista disso, a incorporacdo da qualidade como um direcionamento estratégico na
gestdo empresarial acarreta uma série de vantagens significativas. A reducdo substancial de
defeitos, retrabalhos e refugos resulta em um aumento direto da produtividade, influenciando
positivamente 0s custos operacionais.

Além disso, o investimento em qualidade tende a refletir na capacitacdo mais eficaz
dos colaboradores, tanto em termos operacionais quanto gerenciais. Com base nisso,
compreende-se que promover uma cultura organizacional voltada para a exceléncia na
qualidade proporciona uma oportunidade de desenvolver equipes mais capacitadas e
comprometidas, capazes de enfrentar desafios de forma mais eficiente e contribuir para o
crescimento sustentavel do negocio (LOBO, 2010; AKKARI, 2018; ZORZENON, 2019).

Dessa forma, a abordagem estratégica da qualidade ndo apenas proporciona melhorias
tangiveis na eficiéncia operacional e reducdo de custos, mas também promove o
desenvolvimento humano dentro da organizagéo.

Assim, a integracdo da qualidade como uma prioridade estratégica ndo sé aumenta a
competitividade da empresa, mas também promove um ambiente de trabalho mais eficaz e
colaborativo, fundamental para o progresso continuo e a prosperidade organizacional
(BARBOSA, 2015; GILSA, 2012; FERREIRA, 2016).
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3. METODOLOGIA

Este trabalho foi desenvolvido em uma empresa de etiquetas adesivas e rotulos
localizada em Sdo Paulo. Os procedimentos adotados neste estudo de caso seguiram 0S
ensinamentos de Cauchick Miguel et al. (2012) e Yin (2015) e podem ser observados na

tabela 4 a seguir.

Tabela 4: Tipos de pesquisa

Aspecto para classificacao Tipos de Pesquisa

Finalidade Pesquisa basica e pesquisa aplicada

Contexto da pesquisa Bibliogréafico, de laboratério ou de campo

Natureza da pesquisa Pesquisa gquantitativa, pesquisa qualitativa e pesquisa mista ou combinada
Objetivo Pesquisa exploratdria, pesquisa explicativa e pesquisa descritiva
Temporalidade Longitudinal, transversal e ex-post facto

Estudo de caso, survey, modelagem e simulacéo, pesquisa-acao, pesquisa

hAIBEE B [FEEE e experimental e revisdo bibliografica.

Entrevista, questionario, analise documental, pesquisa bibliografica,

Procedimento técnico . . A
levantamento de dados experimentais e observagéo in loco

Fonte: Adaptado de Cauchick Miguel et al. (2012).
De acordo com Cauchick Miguel et al. (2012), a classificacdo deste trabalho pode ser

considerada de categoria exploratdria pois o objetivo foi fundamentado usando um exemplo
de aplicacdo. Além disso, este trabalho é descritivo e aplicado pois foi utilizado a observacéo
e analise de resultados, alinhado com os conhecimentos obtidos no transcorrer do curso, para
compreender um problema real, que aconteceu em uma empresa existente.

De acordo com Cauchick Miguel et al. (2012) este trabalho possui natureza qualitativa
e quantitativa pois foram consideradas informac@es, percepcdes, relatos, como também dados
numéricos, relatérios, graficos e tabelas para compor o relato da experiéncia.

De acordo com Yin (2015), foi utilizada a observacéo do processo e de documentos da
empresa, além de entrevista semi estruturada como instrumentos de coleta. Este estudo de
caso foi dividido em trés etapas: levantamento bibliografico, observagdo em conjunto com
analises documentais e de exemplos e entrevistas.

De acordo com Yin (2015), a coleta de dados foi feita através de uma ficha preenchida
pelos operadores de maquina onde era caracterizado o motivo da ndo conformidade e ou em
causa de maquinas paradas o motivo pelo qual a ordem de producdo nao entrou no processo
no tempo estabelecido. Os tempos de maquinas foram medidos no inicio do trabalho.

4. RESULTADOS

A empresa Gama € especializada na producdo de etiquetas adesivas e rotulos.

Localizada em Sao Paulo, possui clientes espalhados por todo o Brasil. A empresa atende um

grande ramo de segmentos: farmacéuticos, hospitalar, confeccdo, alimenticio, bebidas,
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indUstria quimica, eletrdnicos, transportadora entre outros. A Empresa Gama possui mais de

20 anos no mercado, no entanto, no ano de 2022 a empresa passou por uma divisao societaria
no qual todo seu maquinario e produtividade foi reduzida pela metade. Consequentemente,
sua produtividade foi reduzida. Agora sdo cinco operadores de méaquinas, trés vendedoras,
dois motoristas e dois administradores.

Os produtos principais sdo etiquetas adesivas de varios materiais e tamanhos. A
impressdo da imagem no processo transtérmico usa um ribbon sensivel a temperatura, que €
transferido por meio de calor e pressdo para uma superficie. Autoadesivos térmicos sdo
indicados para impressdo direta. Podem ser usados para diversas aplicaces e segmentos de
mercado como varejo e comércio, servicos e inddstria. E uma opgao de papel que une alta
qualidade de impressdo, excelente adesdo e adesdo a muitos substratos. Devido a
possibilidade de impressdes de imagens em melhor resolucdo, € possivel obter excelente
qualidade gréfica e desempenho. Recomendados para embalagens mais rigidas, os rétulos e
etiquetas de BOPP s&o resistentes a agua e a produtos quimicos. Eles também tém forte apelo
estético e agregam valor ao seu produto.

A impressora Flexografia 4 cores (figura 3), funciona por meio de um sistema de
impressdo e cortes rotativos. Os cortes sdo feitos pelas facas e entdo determinando suas
dimensGes com a combinacdo dos clichés de borracha que combinados podendo realizar
qualquer impresséo colorida. Geralmente trabalha com rotacéo baixa devido ao fato de passar
por um processo de secagem. Tem um tempo de Setup elevado para ajuste de dimensdes e
acerto das cores para atingir o a expectativa do cliente. Apds os ajustes o nivel de
acompanhamento é baixo apenas para troca de bobina e manutencdo das tintas considerada

baixa interagéo.

Figura 3: Impresso Flexografia 4 cores
Fonte: dos autores

Existem também mais 4 maquinas (figura 4) com capacidade para apenas 2 cores,

porém seu produto principal seria o corte de adesivos couché que representam 80% da
demanda em quantidade de produtos produzidos. Geralmente estas maquinas trabalham em

altas rotacGes e, por isso mesmo, exigem um alto nivel de atengdo e habilidade para producées
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de pequenos rolos. Vale destacar que apenas um profissional possui experiéncia com palhetas

Figura 4: Impressoras 2 cores
Fonte: dos autores

A matéria prima para este processo produtivo, como também o estoque da empresa,

sdo importantes para o decorrer do desenvolvimento deste estudo de caso. Como o produto
final é bem especifico e personalizado o cliente faz a solicitacdo do adesivo em papel
adequado para aplicacdo do produto. O pedido vem em bobinas que tem em média de 1.000 a
1.500 metros lineares com a espessura dimensionada para cada produto variando de 10 a 110
milimetros. Vale destacar que este é constituido por um Liner, ou seja, um material plastico
com cola adesiva que varia de 159 até 30g por metro quadrado.

Portanto, a faca que vai dentro de cada maquina de impressdo e corte é importante
para este processo. Estas facas sdo cilindros de metal de formas variadas que atendem
especificamente cada produto (Figura 5). As facas sdo consideradas o coracdo das maquinas
de impressdo e de corte. Elas devem apresentar uma boa afiacdo devido & precisdo e
sensibilidade do material que é trabalhado. As facas demoram de 4 a 5 dias para afiar devido
este servico ser realizado por uma empresa contratada. Exatamente por isso, e como a
empresa possui muitas facas, demanda um motorista que leva e busca as facas diariamente na

empresa que realiza a afiagdo.
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Figura 5: Molde do recorte realizado por uma faca
Fonte: dos autores

No inicio do trabalho a fabrica ndo tinha nenhum processo de inspecdo da matéria
prima que entrava e também ndo era realizado também nenhum teste do produto acabado.

Existia uma maneira de trabalho bem engessada que era heranca de quando a fabrica era o
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dobro do tamanho e de funcionarios. N&o existia nenhum controle em relag8o as facas, eram

apenas identificadas quanto ao seu tamanho sem informacéo sobre Gltima afiacdo ou ultima
utilizacdo. Portanto, existia uma demora para identificacdo e controle desta peca fundamental
para as impressoras.

O cuidado com a organizacdo operacional estava comecando apresentar problemas na
qualidade do produto. Estava comegando a existir reclamacdes sobre etiquetas com marcas de
dedos ou amassadas devido aos problemas. O descarte de material ndo utilizado e dos restos
do material produtivo ndo tinha controle e sem perspectiva em relacdo a diminuicdo ou
controle dela.

O gargalo encontrado no processo produtivo foram nas maquinas de 2 cores, que
possuem uma alta variedade de facas e muitos setups de preparacdo, substituicdo das facas
frequentemente. Muitas vezes ndo sdo de processos de impressdo e sim de corte no modelo de
transtérmico. O operador da maquina ao fazer o setup e montar e alinhar o papel com a faca
percebia que a faca ndo estava afiada suficiente e entdo ocorria muitas paradas de maquinas.
O tempo para mandar afiar a faca demora de 4 a 5 dias. Isso atrasava demais 0 processo
produtivo e era 0 maior ponto de atencédo e problemas da fabrica.

O liner do papel ndo desprende direito, ou em muitos momentos a etiqueta sai junto
com o liner e ndo vai para o rolo. Caso a pressdo da faca sobre o papel for muito forte pode
ocasionar no corte da etiqueta. Portanto, quando esta trabalhando com uma faca nao afiada
corretamente a pressdo colocada na matriz onde passa o papel tem de ser bem controlada e
devagar com rotacdo baixa. Um pedido que poderia ser realizado em 30 minutos, demora 1
hora 30 minutos.

Existe uma media de 200 facas na fabrica com todos os tamanhos que ndo tinham uma
boa identificacdo do seu tamanho e ndo tinham controle de sua Ultima afiacdo. Com isso foi
iniciado o processo de aferi¢cdo de todas as facas. Primeiro foram classificados os tamanhos e
0s cortes mais recorrentes e com isso foi iniciado a verificagdo. O custo médio de uma faca €
de R$500,00. Bem armazenada, uma faca dura até 10 anos, mas as afiacbes precisam ser
sempre constantes. Como ndo é possivel parar uma das maquinas para realizar esse processo,
foi entdo que a rebobinadeira que ndo estava sendo t&o utilizada tomou uma outra funcéo a
verificacdo e classificacdo da qualidade das facas. A rebobinadeira como ndo tem funcédo de
corte nem de impressdo ndo é possivel colocar as bobinas inteiras, porém para par aos testes
das facas era perfeita.

Foi determinado que cada funcionario realizasse o teste de 3 facas por dia. Como tem

5 operadores cada um realizava os testes um dia da semana. Desta forma em 3 meses realizou-
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se a classificacdo e qualidade das facas em um total de 180 facas. Apds a organizacdo é

possivel ver na figura (figura 6) abaixo como ficou com boa visualizagdo para todos.
] . B ! et S B b

\ - -1 J.
Figura 6: Prateleiras de facas organizadas e com identifica¢do
Fonte: Dos autores

Ter a relacdo das facas ajudou a fazer orcamentos de vendas, a facilidade de
visualizacdo de uma nova e ter a certeza que a faca estd em boa condicdo, ajudou a conquistar
novos clientes com o envio de amostras. Como ndo existia esse controle evitou desperdicio
fazendo novas facas, viabilizou o uso das medidas disponiveis.

Primeiramente foi feito um trabalho com os operadores da fabrica com apresentacdo
do trabalho que seria feito para auxiliar nas mudancas e diminuir os produtos ndo conforme
que foram devolvidos, que geraram retrabalho e custo dobrado. N&o tinha um chefe de
producédo e ndo tinha um planejador. Durante dois meses em reunides de 10 minutos nas
segundas feiras foram apresentadas as ferramentas da qualidade e a importancia de gréaficos de
controle e do Diagrama de Ishikawa. Essas ferramentas serviram tanto para mudar alguns
comportamentos que estavam incoerentes como para servir de conhecimento para solucéo de
problemas.

Ao notar que muitos rolos estavam com marcas de dedos devido ao trabalho com o
maquinario e também com manuseio do papel. Foi reforcado a importancia de fazer uma
higienizacdo tanto das ferramentas como da higiene pessoal no momento do manuseio e
empacotamento dos rolos. Deste modo, os vendedores retornaram informando que os clientes
perceberam uma melhora no nivel de qualidade do produto recebido.

Ao analisar a maioria das ndo conformidades da empresa foi determinado que seria
uma saida o inicio de testes de qualidade do fornecedor de Papel afim de identificar os
possiveis ndo conformes no inicio do processo produtivo. O processo de inspecdo da matéria
prima consiste em separar uma amostra de 10 metros da bobina inserir na maquina de teste
verificar o corte da faca do pedido. Uma melhoria que ndo existia e comecou a fazer parte foi
retirar uma amostra do produto acabado e arquivar junto com a ordem de produgcéo.

Portanto, ap0s 0 processo de inspecdo da matéria prima houve um aumento

consideravel de bobinas que ndo estavam de acordo com a qualidade necessaria para realizar
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uma boa impressdo. Com isso essas bobinas foram devolvidas para os fornecedores de papel.

Essas medidas da qualidade do papel foram fundamentais para diminuicdo de futuras
devolucdes de rolos.

Antes 0 processo operacional da empresa Gama estava na 1° era da qualidade ainda,
pois somente agia para melhorar a qualidade de um produto apods reclamaces, portanto, o
unico controle de qualidade era reativo. Ap6s as melhorias, passou a agir antes dos problemas
acontecerem, por exemplo, realizando inspec@es nos papéis e facas antes de alimentar as
maquinas. Ou seja, a empresa Gama passou a agir de forma preventiva perante os problemas
encontrados, evitando que produtos defeituosos cheguem nos clientes, evitando que o0s
mesmos problemas voltem a aparecer novamente por meio de identificacdo de causas raizes

Os primeiros controles estatisticos de planejamento, producdo e qualidade permitem
concluir que a empresa Gama atualmente esta na 2° era da qualidade e busca melhorar para se
equiparar as demais empresas. Apds o controle e afiacdo das facas ficou nitida a eficiéncia das
maquinas de corte e impressao trabalhando com rota¢fes mais adequadas com o desempenho
esperado e trazendo uma confiabilidade maior. O controle da entrada de matéria prima
garantiu uma seguranga nos processos internos ndo gerando um desconforto interno com a
identificacdo da ndo conformidade nos rolos enviados para o cliente.

Desde o primeiro momento foi compartilhado com eles como nunca tinha sido feito o
grafico de controle de producdo mostrando o numero de ordens de producdo atualizada
mensalmente. O gréfico (figura 7) de controle trouxe maior interacdo dos operadores dando

uma maior confiabilidade nas a¢6es da qualidade que seriam implementadas.

ORDEM DE PRODUGAO
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Figura 7: Quantidade de ordens de producéo por més e por maquina
Fonte: do Autor

A melhoria mais significativa foi a motivacdo e a determinacdo dos funcionarios em
querer aprender e se desenvolver tanto nas melhorias como na solugdo de problemas. Uma

iniciativa que veio por parte dos operadores foi a revenda dos pallets. Os pallets vém junto
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com as bobinas de papéis especiais e no passado ele era descartado. Houve entdo uma

organizagdo do espago interno afim de estocar os pallets para uma revenda deles tendo um
retorno financeiro destinado aos operadores de maquina.
5. CONCLUSAO

Apds analisar os resultados obtidos é possivel concluir que o objetivo de apresentar as
ferramentas da qualidade em uma empresa grafica de pequeno porte foi alcangado com
sucesso, Visto que a empresa Gama obteve um salto de qualidade em seus processos
perceptivel por seus clientes. Tanto que, foi possivel constatar que a empresa evoluiu da 12 era
da qualidade para a 2% era sem grandes investimentos e de uma maneira que 0S proprios
funcionarios reconheceram a importancia da gestdo da qualidade nas rotinas operacionais.

O ganho obtido com afericdo das facas e organizacdo por classe e tamanho
conquistados pela empresa Gama € importante pois apresentam aos funcionarios de gréaficas a
importancia de manter as facas afiadas periodicamente e organizadas para conhecer as facas
existentes, bem como ndo causar danos devido armazenagem incorretas. Deste modo, estes
ganhos mitigam os riscos de que novas facas sejam feitas, sendo que ja existem no estoque.
Além ¢é claro do ganho significativo da produtividade visto que uma maquina com as facas
bem afiadas produz até 3 vezes mais que uma faca desalinhada.

O ganho com o treinamento e apresentacdo das ferramentas da qualidade e também
com a divulgacdo dos graficos de controle que a empresa Gama alcancou trouxe uma
importante contribuicdo para os funcionarios, pois eles foram treinados na pratica como
manter e melhorar o préprio servico. Os funcionarios operacionais atualmente sdo 0s
multiplicadores dos conhecimentos sobre qualidade de processos e melhorias ja realizadas.
Este € o principal legado que a empresa Gama conquistou, visto que possibilita que os ganhos
conquistados perdurem e sejam melhorados continuamente. Pode-se concluir, portanto, que a
empresa Gama esté trilhando a trajetdria da melhoria continua por meio da criacdo da cultura
da qualidade.

No entanto este trabalho apresenta limitages, visto que foi um estudo de caso em uma
gréafica de pequeno porte. Ou seja, a sua replicacdo é dificil de ser feita por quem se interessar
por estes ganhos e contribui¢des. Portanto, este trabalho pode servir de inspiragdo para que
novos trabalhos sejam feitos em graficas para melhorar seus processos produtivos, ou mesmo

em setores similares.
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