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RESUMO

Projeto desenvolvido em uma empresa do ramo de cosméticos, especificamente no
laboratério de analises de embalagens, com a utilizagao da ferramenta DMAIC, que
tem por objetivo identificagao de falhas e problemas, objetivando como plano de agao
apo6s aplicagao do método, melhorias no fluxo de analise das amostras de cartuchos
tanto por inspecao visual, quanto por dimensional.

Como resultado, o projeto demonstrou que as atuais analises por meio de amostras
por atributos possuem falhas, identificou-se que as analises sao realizadas somente
para avaliar a estética do material, ndo considerando a rastreabilidade da embalagem,
contudo os resultados obtidos demonstram que a empresa tem desperdicio de

amostras coletadas e falta de credibilidade no critério das analises.

Palavras-chave: Gestdo de Projetos. Amostragem. Industria. Cosméticos.



ABSTRACT

Project developed in a cosmetics company, specifically in the packaging analysis
laboratory, with the use of the DMAIC tool, which aims to identify flaws and problems,
aiming as an action plan after application of the method, improvements in the analysis
flow of cartridge samples by both visual and dimensional inspection.

As a result, the project showed that the current analyzes through samples by attributes
have flaws, it was identified that the analyzes are carried out only to evaluate the
aesthetics of the material, not considering the traceability of the packaging, however
the results obtained demonstrate that the company there is waste of collected samples

and lack of credibility in the analysis criteria.

Keywords: Project Management. Sampling. Industry. Cosmetic
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1. INTRODUCAO

Sabe-se a importancia de uma embalagem para o produto, e a responsabilidade
das empresas quando se trata da saude das pessoas, embalagem cosmética € uma
delas. Atualmente no Brasil existe regulamentacao para critérios de analises
classificado como: Inspecdes Visuais também chamadas de atributos, que s&o regidos
pela NBR 5426 e Inspec¢des dimensionais.

Nas inspec¢des dimensionais sdo avaliados rigorosamente os critérios de
dimensédo das embalagens, caso estejam fora dos padrdes especificados o lote é
rejeitado, pois compromete categoricamente o produto a ser embalado, entretanto no
caso de inspecodes visuais (atributos) o mesmo nao ocorre, pois depende do ponto de
vista de quem esta avaliando o lote, ocorrendo entao passiveis falhas.

De acordo com a finalidade principal da embalagem, s&o realizados testes
especificos, analises por tipo de material, testes realizados por atributos s&o: erros de
textos, cores da embalagem, sujeiras, borrdes e manchas, colagem, resisténcia dos
produtos etc., ja4 as andlises dimensionais avaliam: gargalo, largura, profundidade,
diametro interno, espessura, peso, volume etc (SILVA, 2019).

A embalagem é o principal elemento de conexdo e de comunicagao entre o
consumidor, o produto e a marca. E um dos principais fatores que impulsionam a
venda do produto.

Além disso, o design agrega valor aos produtos ao adequa-los de forma eficiente
as necessidades e expectativas do consumidor e definir seu posicionamento correto
no mercado. Estes valores podem ser emocionais, mas geram reflexos praticos
bastante objetivos como percepgédo de funcionalidade, identidade, personalidade e,
principalmente, fidelidade & marca (AMAGO EMBALAGENS GRAFICA, 2019). Desta
forma, esse trabalho ira focar no cartucho, absorvendo todo esse conteudo, reduzindo

também o desperdicio para ser mais bem aproveitado.

1.1. CONTEXTUALIZAGAO

A iniciativa do projeto retrata o banco de dados de uma empresa do ramo de
cosméticos, que conta com uma diversidade de fornecedores de embalagens para

complementar e agregar valor final aos seus produtos. Com isso, o projeto tem como



objetivo aplicar melhorias no fluxo de analises do laboratério de materiais, diminuindo
0 numero de amostras coletadas para analises complementares em cartuchos,

aprimorando as técnicas de avaliagao visual.

Atualmente a inspecao visual € realizada somente para avaliar a estética do
material ndo considerando a numeragdo das facas, acarretando desperdicio de
amostras coletadas para ensaios complementares e falta de credibilidade no critério

de aceitagao dos lotes com base na amostragem aleat6ria, mostrado na Figura 1.

1.2. FORMULAGAO DO PROBLEMA

O método atual aborda o racional das quantidades de caixas que devem ser
avaliadas de acordo com o tamanho do lote, discorre sobre a inspec¢ao visual por
atributos, e fala sobre a amostragem para realizagdo de testes complementares e
funcionais, no qual deve-se retirar aleatoriamente as amostras para as demais
analises a serem realizadas pelo laboratério, de acordo com as quantidades definidas
na Figura 1, que estabelece o numero de amostras necessarias para realizagao de
testes complementares do laboratério, que é baseado nos planos de amostragem dos

meétodos de analise, do tipo de material analisado e também do tamanho dos lotes.

e Para analises dimensionais: Nivel especiais de inspegdo S2 - Exemplo: 8 a 13
pecas;

e Para analises complementares e funcionais: Nivel especiais de inspecao S3 -
Exemplo: 20 a 32 pecas.

FIGURA 1 - Amostragem por tipo de material da Instrugédo de trabalho "GQ.INT.000014 avaliacao

de inspecéao visual de embalagem”

Classe Descrigdo N® Amostra
Etiqueta Material com e sem decoragdo 53+52
FAmes Material com e sem decorac3o 52
(Flowpack)
Papel Material grdfico com colagem 53 + 52 ou n® de facas
Papel Material grifico sem colagem 52 ou n® de fac
L|

FONTE: O autor (2022)



Ao fazer uma analise detalhada sobre o modelo atual de coleta de amostras para
a liberacao dos cartuchos (embalagens) pode-se notar que ocorriam algumas falhas
significativas no critério de avaliagao visual, dimensional das embalagens. Atualmente
€ realizado um total de 32 coletas de amostras, de maneira aleatoria, sabendo que os
fornecedores disponibilizam um total de no maximo 24 moldes diferentes.

Além de gerar maior custo para a empresa, este modelo de coleta de embalagens
nao tem credibilidade para o critério de aprovagao ou rejeigéo, ja que as coletas sao
feitas de forma aleatdria, e ndo por rastreabilidade dos cartuchos, conforme Figura 2, a

seqguir.

FIGURA 2 - Cartucho com a rastreabilidade da numeracao de facas

FONTE: O autor (2022)

Diante do Fluxograma (FIGURA 3), podemos destacar que ao realizar as coletas
das analises complementares de forma aleatdria, sem a especificagao por faca, e sim,
de uma forma ampla, ocorrendo muitas analises com a igualdade de faca no cartucho,
fica evidente a falta de rastreabilidade, onde apds coletados as amostras por S2 e S3,
que sao direcionadas para o laboratorio para analises complementares, passando
pelo processo de aceitagéo ou rejeigao dos lotes, logo depois vao para a realizagao
dos ensaios, onde sao avaliados itens como: altura, largura, cor e atrito, e novamente

passam por aprovagao ou rejei¢ao.
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FIGURA 3 - Fluxograma (Mapa) do Processo

— Analizar se a3 informagies
. daetiqueta extemae o
\nSDEGED_VISUN praduta carrespondemn as
no recebimenta informagdes da sistema

Inserir no sistemaa quantidade de
itens que vemem cada caixa para
o calculo autamatica do plano de
amostragem conforme notma 5026
de amostragem

Analizar palete do
produto crfome
quantidade da
amostragem

Solicitagio do matenal

em 18ME "Logistica area f——
da qualidade”

Checagem do material
disponivel "Sistema xFisiog”

Inicia J \

Realizar os dimensionais

i Lewar as amostras Aafinalizar aamostragem realzaro Ma amostragem realizar
[Altura, largura, car, atrito
3 o e 043 coletas em $2 e 53 no fechamenta no sistemae langar a caletade amostras par os
com 8 pecas "2 e (208 laboratdrio para quantidade de defeitos em shitubos ensaios complemertares

pegas para o ensaio de

S em caso de detecgdo nolaboratitio
colagem "33

)L T o 5

Rejeita Lote Coleta confame: T
GOINT.000014 - Coleta por

facasou 52 e 53

"8leatdriamente”

IniCiar 03 ensalos

Aceita Lote

Langar no sistema s A

tesultadas e finalizar

[APROVANDC OU
REJEITAND O] o lote

FONTE: O autor (2022)

Entretanto a atual metodologia de analise, por inspecao visual, abre margens
para falhas significativas, um exemplo é a propria IT-Instrucdo de Trabalho -
GQ.INT.000014 que permite a realizagao de coletas de forma aleatéria por S2 e S3
ou através de facas, ficou evidente os problemas na linha de produgao, que sao os

seguintes:

e Falha importante no critério de avaliacao visual de Cartucho;

e Desperdicio de amostras coletadas para ensaios complementares;

e Orientagado abrangente nos procedimentos de coleta;

e Paradas de linha e reanalises;

e Falta de credibilidade no critério de aceitagao e rejeigao dos lotes com base na
amostragem em S2 e S3, sendo o mais recomendavel realizar a coleta de

amostras pela quantidade de facas.

Logo, ficou evidente em muitos casos, que o método de andlise de forma
aleatdria, compromete uma analise mais precisa de grande parte de embalagens, que
poderiam ser realizadas através de coleta por faca e com rastreabilidade no lote dos

cartuchos (embalagens).
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O atual processo além de falhas, falta de credibilidade no processo de aceitacéo
ou rejeigao, também tem gerado custos para a empresa, ja que as coletas sao feitas
de forma aleatoéria e ndo por rastreabilidade dos cartuchos (FIGURA 1), que seria a

metodologia ideal.

1.3. JUSTIFICATIVA

O projeto visa uma melhoria na area do laboratério de analises, a fim de
aperfeicoar o critério nas analises e reduzir o custo do volume de cartuchos em mais
de 50%, como também custos na producao, na relagdo com fornecedores, além disto
podera servir de exemplo para outros tipos de embalagens utilizados pela empresa.

A redugao do numero de embalagens analisadas tem um impacto financeiro alto,
que representa um grande percentual, podendo servir como base para outros projetos
semelhantes.

Desta forma, a melhoria no processo de coleta de amostras reduzira a carga de
trabalho dos funcionarios responsaveis, e assim eles focaram em outras atividades
com maior valor agregado.

Com isto, a nova metodologia de coleta sera mais eficaz em identificar o
problema em um estagio inicial, reduzindo os custos com parada de producéo e

reanalises.

1.4. HIPOTESE

As analises realizadas por numero de facas reduzem a quantidade de amostras
a ser analisado pelo laboratério, consequentemente reduzindo a carga de trabalho,
custos e desperdicios, tal método agiliza as liberagbes e reduz o descarte de
cartuchos (ganho financeiro), tornando-se também sustentavel.

Nas anadlises realizadas atualmente, ha riscos de algumas facas ndo serem
avaliadas, ocasionando possivel parada de linha e retrabalho para localizar a faca
defeituosa, a redugdo no descarte de embalagens analisadas € também uma
economia de recursos ambientais.

Os seguintes indicadores abaixo elucidam claramente a viabilidade do projeto,

demonstrando com assertividade a diferenca significativa entre coletas por amostras
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em S2 e S3 X coletas por facas, os numeros abaixo demonstram os custos gerados
no ano de 2019 e 2020, chegando-se ao seguinte resultado: R$11.734,01 de custos
com coletas por facas, ou seja, 22%, enquanto por amostras S2 e S3 os custos sédo
de R$ 40.982,87 cerca de 78%, ficando evidente a redugédo de 71% nos custos,

quando utilizado o método de analises através de facas.

FIGURA 4 - Indicadores de Viabilidade do Projeto

Anos 2019 - 2020
Coletas por Facas | Coletas Plano Atual 2018 2020
|Gongalves R54.810 R$12.162 F i Coletas por Facas | Coletas Plano do Lims| Coletas por Facas | Coletas Plano do Lims
Kingraf R$4.595 RS 16.690 Kingraf RS 1.922,27 RS 8.292,51 RS 1.835,21 R$5.902,28
Antilhas R$2.315 R$12.077 Antilhas RS$903,59 RS 5.797,40 RS 1.474,83 R$7.281,28
435 ditora R$13,58 RS 54,06 gal RS 2.278,72 RS 6.238,84 R$3.773.42 R$9.558,05
TOTAL RS1LT:401 |  R$40.98287 | 435 Grafica Editora R$ 10,70 RS 45,14 RS 2,88 R$7.92
C I ALEATORIO X FACAS
2020
10000 2019 2000

8232,51
, _— S558,05

8000
5797,4 L 2000 7281,28
5000 5902,28
5000
4000 27734
1922,2 22285 o
2000 g 902,5 E 1474,8;
' 2000 3 3
10,7 46,14 - 2,88 7,92
0 W |
0 B
ongalves

Kingraf Antilhas G 435 Grafica

Kingraf Antilhas Gongalves 435 Grafica Editora
Editora

meoletas porFacas W coletss Plano do Lims W Enltpunfacess  @ooetasPlae doLims

FONTE: O autor (2022)

1.5. OBJETIVO

O presente Projeto objetiva atuais problemas com analise de cartuchos através
de analises por amostragem em S2 e S3 dentro do Laboratério de uma empresa do
ramo de Cosméticos, que tem por finalidade reduzir o desperdicio, custos e retrabalho
em aproximadamente 71%, almejando a padronizacao das coletas através de analises

por facas, trazendo maior assertividade e confiabilidade no resultado das analises.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo, serdo abordados os conteudos técnicos utilizados como base
para o desenvolvimento do projeto, como conceitos da teoria da metodologia DMAIC

e a importancia das credibilidades das analises pertinentes ao estudo.

2.1. CONCEITOS DA METODOLOGIA DMAIC

A fundamentacgao tedrica do presente trabalho compreende conceitos gerais da
metodologia DMAIC.

Segundo Cleto e Quinteiro (2011) a metodologia DMAIC deve se referir a um
problema de desempenho organizacional, o qual tem uma solugéo desconhecida. No
entanto, deve-se ter um conjunto de objetivos mensuraveis ligados a um conjunto de
indicadores bem definidos e que correspondam a oportunidade de solugao, dentro de
uma perspectiva de melhoria continua.

Ja para Rechulski e Carvalho (2003) “o ciclo DMAIC é uma versao do Seis Sigma
para processos e € baseada na ISO 9000 e no TQM (Total Quality Management).
Logo, esta baseada amplamente no uso de ferramental estatistico, integrando varias
ferramentas tradicionais de controle da qualidade”.

O DMAIC, segundo Pedra (2022), € um método que tem como principais

objetivos:

e Melhorar os processos e impulsionar a gestao de qualidade da empresa,;
e Focar constantemente no aprimoramento das atividades e dos produtos;
e Levar a empresa a alcangar maior sucesso e destaque;

e Entregar servicos cada vez melhores para os consumidores;

e Utilizar ao maximo seus recursos disponiveis.

Pedra (2022) refere-se ao DMAIC como um método tem como base a aplicagéo

de melhoria de processo e é estruturado da seguinte maneira:



2.1.1.
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12 Etapa: Definir

Nesta etapa € define-se as necessidades do cliente e o escopo do projeto com

precisdo, e assim definir o problema, o que € aceitavel no projeto por meio da

justificativa e organizagdo. Segundo Pedra (2022), € necessario:

2.1.2.

Formar o time que ira trabalhar no projeto, selecionando pessoas
especializadas em diferentes areas para que varios pontos de vista possam
ser utilizados;

Selecionar os problemas de forma objetiva;

Focar nos projetos mais relevantes e viaveis;

Meditar nas melhorias que podem ser feitas.

22 Etapa: Medir

Nessa etapa mensura-se com clareza os focos do problema, determinando as

metas prioritarias, realizando e planejando a estratificagdo (PEDRA, 2022). A fim de

mensurar os dados é preciso:

2.1.3.

Avaliar o desempenho do processo e analisar quantitativamente antes de
aplicar agdes (para que o desempenho seja comparado antes e depois);
Coletar dados e informacdes sobre 0s processos;

Levantar as possiveis causas dos problemas.

32 Etapa: Analisar

Nessa etapa analisa-se as solugdes e melhorias, mapeando o processo,

levantando e priorizando as causas e quantificados as causas (PEDRA, 2022). Com

o intuito de identificar as causas do problema é necessario:

Pensar nas causas raiz dos problemas que afetam a gestao;

Analisar as melhores formas de contra-atacar essas causas;
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¢ Criar oportunidades de melhoria.

2.1.4. 42 Etapa: Melhorar

Nessa etapa propdem-se solucdbes e melhorias, detalhando e

implementando, priorizando solugdes (PEDRA, 2022): Para isto € preciso:

e Testar previamente possiveis agdes, tendo em vista seus prés e contras;
e Executar o plano de acdo de acordo com as necessidades especificas de
cada processo;

e Implementar as mudangas.

2.1.5. 52 Etapa: Controlar

Nessa ultima etapa verifica se a meta foi alcangada e perpetuar o resultado,
detalhando e implementando as solugdes, priorizando as solugbes e propondo

solugbes (PEDRA, 2022). Logo € necessario:

e Monitorar o desenvolvimento do plano de agao para que ele nao se perca;

« Estabelecer critérios de controle (check-lists, estatisticas);

e Analisar o desempenho geral dos retornos (financeiros ou ndo) do processo;
e Atualizar os procedimentos para uma melhoria continua, de acordo com as

necessidades que forem surgindo.

Conforme abordado anteriormente, para se ter um bom desempenho no
DMAIC, é necessario que todos os membros estejam engajados, capacitados,
qualificados e alinhados no desenvolvimento de cada etapa, buscando ser
assertivos, e assim obter um 6timo resultados com o uso da ferramenta DMAIC,
ferramenta essa criada por William Edwars Deming, consultor e estatistico norte
americano na década de 1950, tendo a mesma sinergia com os valores da empresa
estabelecida é fundamental para que o planejamento seja bem-sucedido (SANDER,
2020).
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2.2. INPECAO DA QUALIDADE: METODOS DE AMOSTRAGEM

ANBRISO 8402 (1994, p,5 apud, ALMEIDA, M. R, 2013, p.5) define a "Inspec¢ao”
como sendo:

(...) atividade tal como medicdo, exame, ensaio, verificagdo com calibres ou
padrées, de uma ou mais caracteristicas de uma entidade, e a comparagao dos
resultados com requisitos especificados, a fim de determinar se a conformidade
para cada uma dessas caracteristicas € obtida.

Inspecdo da Qualidade € uma das etapas mais valiosas para a garantia da
qualidade de um processo, ou seja, € a certificacdo de que o produto ou o processo,
chegara ao cliente final dentro de todas as especificagdes. Seguindo o guia da NBR
5427: Guia para utilizacdo da norma NBR 5426 — Planos de amostragem e
procedimentos na inspecao por atributos. Inspecao por atributos, é a técnica utilizada
para classificar a unidade de produto simplesmente como defeituosa ou nao, ou seja,
o numero de defeitos € contado em relagédo a especificagdo. Segundo as definigdes
presentes na NBR5426/1985, “Unidade de produto, pode ser um artigo simples, um
par, um conjunto, uma area, um comprimento, uma operagao, um volume, um
componente de um produto terminado ou o préprio produto terminado”

Sendo a implantacdo deste guia na rotina de trabalho de amostragem, ele
indica a utilizacdo do nivel de inspecéo Il, amostragem simples com um valor de Nivel
de Qualidade Aceitavel (NQA) de 2,5%. Para que todas essas indicagbes sejam
utilizadas é preciso analisar o processo em que sera utilizada, ja que os niveis gerais
de inspecao gerais, que sado de | a lll sdo utilizados em inspeg¢ao do tipo nao —
destrutiva, ou seja as amostras retiradas podem voltar ao processo, ndo gerando uma
perda produtiva. Ja os niveis que vao do S-1 ao S-4, sao utilizados para processos
que tem fim destrutivo, ou seja, a amostra retirada n&o voltara ao processo produtivo,
acarretando um custo elevado. “Informacdes fornecidas pelo artigo — Um estudo
quantitativo entre método de amostragem em uma linha de producéo farmacéutica,
para identificagdo do melhor método de amostragem publicado em 18/12/2022
(ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS E TECNICAS, 1985).



17

3. METODOLOGIA

Para analise de embalagens da empresa sera adotada a estratégia de pesquisa
explicativa e quantitativa, pois apresenta um estudo de caso numa organizagao (YIN,
2001).

A empresa na qual foi desenvolvido o estudo de caso, pertence a um grupo no
ramo de produtos cosmético e nao tera seu nome divulgado. Optou-se por
desenvolver esse estudo no setor de material e embalagem, pois € item de utilizagao
no momento essencial para transmitir as informacdes essenciais para o cliente de
forma clara. O foco do projeto € reduzir os custos expressivos e ser mais assertivo
nas analises em relagao ao controle das analises das facas dos cartuchos que dao
entradas para serem expedidos e com isto se houver alguma nao conformidade, ter-
se a rastreabilidade e direcionamento para retencédo dos produtos.

Desta forma, o presente estudo busca analisar, identificar e solucionar as causas
do problema em questado, através da ferramenta DMAIC, conforme mostrado na

Figura 5.

FIGURA 5 - Metodologia DMAIC

Definir Mensurar Analisar Implementar Controlar

+ Analise dos dados + Estratificagdo dos + Mapa de processo + Plano de acao + Monitoramento do
+ Definigdo do problema dados « Matriz GUT + Avaliagdo dos plano de agéo

+ Indicadores * Espinha de Peixe resultados obtidos * Validagdo das

* Método SIPOC * 5 porqués melhorias

FONTE: O autor (2022)

3.1. DEFINE — DEFINIR

O principal problema identificado foi a falha no critério de avaliacdo visual do
cartucho, também conhecido como inspec¢ao por atributos, atualmente o laboratério
de analises de materiais realiza a inspe¢cao somente pela superficie da embalagem,

causando desperdicio nas amostras coletadas para ensaios complementares.
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Mediante a necessidade de indicadores de viabilidade do projeto, utilizaram-se
relatorios gerados pelo sistema ERP — SAP Modulo QP33, ficando evidentes todas as
coletas para analise no laboratério, nos anos de 2019 e 2020, além dos laudos
fornecidos pelo fornecedor de cada cartucho, numeracao de facas, conforme Figura
6.

FIGURA 6 - Sistema ERP - Relatério com banco de dados

FONTE: O autor (2022)

Com a finalidade de identificar as variaveis que influenciava o problema em
questao gerou-se um fluxograma para assim detalhar o problema, conforme Figura 7,

a seqguir.

FIGURA 7 - Fluxo de Processos
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ok i i Para os téenicos € mais | —

prético separar amostras

'Eleatdfias sem necessidade Método mal definido, falta

e verificar e separar a | de fluxoe padronizagiio do

|L]ua ntidade total de facas ‘ processo
‘ Existe desperdicio na coleta - ~ =f
|de amostras complementares
Falta de orientagiio e
monitoramento

FONTE: O autor (2022)
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Fica evidente de acordo com a Figura 7 a existéncia de desperdicio no atual
método de coleta, e isso ocorre devido a falha na IT- Instrucdo de Trabalho
GQ.INT.000014 que permite a realizagao de coletas de forma aleatdria, outro ponto a
ser levantado é o desconhecimento técnico de tal documento, evidenciando a falta de
monitoramento de documentagdes e falha no controle de qualidade.

Na sequéncia, foi realizada uma analise de viabilidade do projeto, o qual
demonstra um comparativo das coletas no plano atual (aleatorio) X coletas por facas
e o custo de ambas.

Pode-se observar que as coletas aleatdrias obtiveram um gasto equivalente a
$40.982,87 nos dois ultimos anos, ao contrario das coletas por facas que teria um
custo de $11.734,01, uma redugdo de mais de 50%.

Uma analise mais precisa foi realizada em comparacgdes feitas com fornecedores
conforme a Figura 8, onde se avaliou as coletas por facas X coletas por plano atual,
ficando evidente também com essa analise a economia, o Fornecedor 1 a reducgao
ocorre em 60%, o Fornecedor 2 a reducao € de 73% enquanto o Fornecedor 3 a

redugéo chega atingir 81%.

FIGURA 8 - Ganhos e Objetivos

EOTQ' 2
(ANHOS E OBJETIVOS

R$ 16.000
R$ 14.000 R$ 12.162 R$ 12.077
R$ 12.000
R$ 10.000

R$ 8.000

R$ 6.000 R$ 4.810 R$ 4.595

R$ 4.000 R$ 2.315

R$ 2.000

R$ O

FORNECEDOR 1 FORNECEDOR 2 FORNECEDOR 3

id COLETA POR FACAS H COLETA PLANO ATUAL

FONTE: Dados extraido do ERP (2022)

Outro método de analise abordado foi a volumetria dos cartuchos, conforme
mostrado na Figura 9, fica-se evidente a falha do controle de qualidade quanto aos
critérios de analises a serem aplicados, deste modo, observa-se que as analises por
facas ocorrem com os fornecedores 3 e 2, enquanto, que com o fornecedor 1 acontece

por plano Lins (analise por atributos).
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FIGURA 9 — Analise de Volumetria por Cartucho

VOLUME DE CARTUCHOS
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FONTE: Dados extraido do ERP (2022)

Para um melhor entendimento do projeto, foi utilizando o método SIPOC para

representar o processo gerador do problema, conforme observado na Figura 10.

FIGURA 10 - SIPOC
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FONTE: O autor (2022)

3.2. MENSURE — MEDIR

Posteriormente, foi feito a coleta dos dados por meio de um relatdrio filtrado no
sistema ERP, onde foram evidenciadas todas as entradas de coletas de cartuchos
para analise no laboratério nos anos de 2019 e 2020, além de buscar nos laudos de
cada cartucho a numeracgao de facas, a fim de confrontar um com o outro através dos
indicadores de viabilidade. O sistema ERP (SAP) Moddulo QP33 ", permitiu a
visualizagdo de todas as entradas e quantidade de coleta de cartuchos com suas

respectivas datas e histéricos, mostrado na Figura 6. Logo, por meio destes dados
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houve a possibilidade de converté-los em uma planilha do Excel, a fim de aplicar as

férmulas para geragéo dos indicadores, conforme Figura 11.

FIGURA 11 - Dados do Sistema
QOO =H ' 1] @ %
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FONTE: Sistema ERP (SAP) Médulo QP33 (2022)
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Ja se tratando das informacgdes de rastreabilidade das facas, foi identificada esta
informacéao no laudo de cartucho enviado pelo fornecedor, o qual também se encontra

no sistema SAP - Portal Workflolw, e pode ser vista na Figura 12.

FIGURA 12 - Portal Workflolw
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b

EE L

FONTE: Sistema ERP (SAP) Médulo QP33 (2022)

Logo, trata-se de um portal em nuvem para que os fornecedores disponibilizem

os laudos de cada cartucho, conforme Figura 13, a seguir.
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FIGURA 13 - Laudo de Cartucho

y &
girca OF CODIGO: FQ-48/B
GONCALVES Certificado de Qualidade
U\._F_l B1.070. FIW,EC! 10 Ehd.i'!ﬂ,l)ﬂ 83!J|.|‘IIIn
R e e et No.: 339102
Cliente: O BOTICARIO Produto: CARTUCHOS QUASAR NEXT COLONIA 50ML
Cod. Produto: 417425.00 QOrdem de Servigo: 198046/1 Quantidade: 27650
No. Especificagéo: N/A Versdo: N/A Data Emissdo Espec.: N/A
Norma Amosiragem: NBR 5426  Plano Amostragem:Simples Normal  Vnz: Verniz UV Brilho / Vnz.BA Fosco
Nivel de Inspecéo: Nivel Geral Il Total de Volumes: 40 Quant. Camadas: 2 Quant. Vol. Amostrados: 10
Quant. de Amostras: 315 Cartdo:RITAGLI WHITE FSC - 275G/M2 Direcdo de Fibra:H ~ Quant. Facas: 9
Quant. de Cores Frente: 5 Quant. de Cores Verso: 0 No. Nota Fiscal: --—---— Arte-Final versdo : -——--—-—
TESTES RESULTADOS ENCONTRADOS \ Média LIMITES UNID.
Cddigo de barras Satisfatorio
Braile /A
Gramatura 272 (272 | 272 | 272 | 272 |272 | 272 | 272 | 272 | 272 | 2712 264 a 286 g/m2
Espessura 0,425 0,425(0,4250,425|0,425 |0,425(0,425 (0,425 | 0,425 | 0,425 | 0,424 | 0,408 a 0,451 mm
A - Comprimento 55,0 |55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 54,528 55,5 mm
B- Largura 38,0 /38,0 38,0/38,0)38,0 (38,0380 |380 | 380 | 380 | 380 37,5238,5 mm
C - Altura 100,0 [100,0{100,0/100,0/100,0/100,0]100,0100,0|100,0 | 100,0 | 100,0 99,52 1005 mm
CR!TERIOS DISCRIMINACAO DOS DESVIOS N2 ENC. %
INACEITAVEL | - | Presenca de mistura. auséncia de impressao ou presenca de 'mala 0 0.00

FONTE: Sistema ERP (SAP) Médulo QP33 (2022)

O fluxograma conforme descrito na Figura 14, retrata os principais focos do

problema encontrados durante o projeto, sendo estes: Fornecedores, Procedimentos

e Pessoas.
FIGURA 14 - Fluxograma: Os Principais focos do problema
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cig::lrz:r}giciz S:gecnacclizr:?:r: dQescrigéo tabelat(j;n R6 e ensaios analiticos devido as Treinamento com base na
por parte dos fornecedores e amostragem por tipo de realiioal,:g:f’;fg:gsr;:st?;Tsz . padronizagdo do processo
| quais sdo eles. material que permite coletar |S3e nio pela quantidade de facas.

amostras em S2 e S3 B J L
(aleatériamente)

Verificar com os fornecedores a
~ possibilidade de enviar a Falta de fluxograma, restrigdo Testes pilotos para averiguar o
informacdo da quantidade de facas dainstrugdo de trabalho tempo das analises

de cada item na etiqueta externa

da caixa, além de enviar os laudos

com antecedéncia para confrontar
com a amostragem fisica

FONTE: O autor (2022)
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ApOs priorizagao dos principais focos do problema, foi utilizado a técnica

diagrama de causa e efeito, para visualizar melhor as variaveis que influenciavam o

problema em questao, conforme apresentado na Figura 15.

FIGURA 15 - Diagrama de Causa e Efeito
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FONTE: O autor (2022)

3.3. ANALYSE — ANALISAR

Ap0s definicao e priorizagao das causas do problema em questao, foi necessario

elaborar o mapa de processo, conforme Figura 3. Portanto, nota-se que em

determinado momento ha duas opg¢des de coletas, uma mediante atributos por S2 e

S3 e outra por facas, como mencionado na IT - Instrugédo de trabalho GQ.INT.000014,

nesse momento que a equipe opta pela forma mais pratica de separagao de amostras

para analises. Além disso, identificou-se as possiveis causas que influenciam o

problema, (FIGURA 15). Deste modo, conclui-se que existe a necessidade de reviséo

e alteragcado do Mapa de processos (FIGURA 16), sendo que o principal objetivo seria

restringir a IT-Instrugéo de trabalho GQ.INT.000014, que permite realizar coleta por

facas ou aleatoriamente em quantidades S2 e S3, conforme sinalizagées do novo

mapa de processos.



FIGURA 16 - Mapa de Processos: Revisado
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FONTE: O autor (2022)
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Apos a revisdo do mapa de processo, priorizaram-se as principais causas
encontradas, conforme descrito na Figura 17.

FIGURA 17 - Priorizagdo das Causas: Matriz GUT

Responsdvel Envolvidos na priorizagdo Data da priorizagdo
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Iniciafiva 4] Sitvagdor | Solicitante/Area -] Daladeinicic | Datade términ{ | Gravidode -] Urgéncia | Tendéncia v GUT [
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FONTE: O autor (2022)

3.4. IMPROVE — MELHORAR

Posteriormente, identificaram-se as possiveis solugdes encontradas para o

plano de agdo, mediante os problemas identificados como causas raizes, mostrado
na Figura18.



25

FIGURA 18 — Plano de Acao
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FONTE: O autor (2022)

O plano de acéo foi colocado em pratica, através de uma visita técnica que pode
ser visualizado na Figura 19, e com isto ocorreu o alinhamento junto ao fornecedor,
conforme mencionado no plano de agao, para definir a padronizagao das quantidades

de facas nas etiquetas externas das caixas, conforme Figura 20.

FIGURA 19 - Visita Técnica ao Fornecedor

FONTE: O autor (2022)
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A Figura 21 mostra as solugdes encontradas foram analisadas no mapa de risco,

abordando os percentuais de impacto para cada Plano de agao implementado.

FIGURA 21 -

Mapa de Risco
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para conseguir encontrar todo o jogo de
facas no palete amostral

Realizar uma cronoanalise para comparar
Treinar equipe de acordo no fluxo

Desperdicio de amostras
coletadas para enzaios

Treinamento as partes envolvidas sobre o
Avaliar o planos de controle e confirmar

a quantidade de amostras necessarias
para todos os ensaios complementares,
com foco no ensaio de colagem devido &
grande quantidade de amostras

Alteracdo de céculo no Lims conforme
NORMA 5426 - Amostragem

Perda de produtividade

0%

Baixo

Realizar teste pilotos em
periodos de baixa demanda &
Ccom & equipe completa (sem
afastamentos: atetados, etc.)

Resisténcia da equipe a0 cumprir o nove
modelo de fluxo

20%

Baixo

Auditorias surpresas referente
a3 amostras separadas para

Atualmente trabalhamos com um sistema
para o lancamento de amostras ji com os
calculos de amostragem padronizados
automaticamente, como a idea & inserir no
sistema a quantidade de cartuchos
analizados coforme a guantidade de
facas especifica para cada item, serd
necessario inserir o total manualmente,
qual pode ocorrer falha de digtacdo como
também ndo digitarem o total das facas @
=erem aalisadas, ex: Um cartucho
especifico possue 20 facas, na hora
podem analisar e digtar 13 facas apenas.

35%

Wédio

Auditorias surpresas dos lotes
analisados, afim de garantir que
as amosiragens por facas
estio sendo analisados &
lancados corretamente

FONTE: O autor (2022)

Apos a implantac&o do plano de agao e analise dos riscos para tal, avaliaram-se

os resultados dos testes, conforme Figura 22.



FIGURA 22 - Resultado dos Testes
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cCausa
FUNDAMENTAIS

Mo hi certeza que existe
ferma documentada
evidenciande o total de facaz
para <ada item por parte das
farnecedores & quais s5o
les.

Werificar com oz
fornecedores a possibilidade
de enviar infarmagio da
quantidade de facas de cada
ikem na ctiqueta externa da
caixa, além de enviar a3
laudas com antecedéncia pra
confrontar com a amostragem
fizica

SOLUGOES
PROPOSTAS

Enviar amostras com todas
as Facas pararealizagio
dos ensaios dimensionais e
complementares,

HMECESSIDADE DE
TESTE? Porque?

Sim, para garantir a capacidade
do fornecedar em enuiar as smark
bz,

Diescumprimenka da T
GELIMT.000014- item
dcs-cri-;ﬁo. kabela de
amaskragem por kips de
makerial que permite caletar
amosktras em 52 ¢ £3

Akualmente nio exizte uma
inveskigagio confidvel nos
ikens em RG & ensaias
analiticos devide = coletas
de amastra serem realizadas
aleatoriaments por 52 ¢ 53, ¢
o pela quantidade de Facaz,

Falta de Fluxagrama, restrigia
da instrugio de trabalha.

Fiealizar uma cronoanilise
para comparar o tempo de

uma analize [normal] sem a
observagio de Facas vs.
buscando todas as facas,

Mo, implementagio direta
Somente comparando oz
resultados de antes e depois.

Treinamanta com baze na
padranizagie do processo.

Testes piloka para averiguar
o kempe das andlises.

Treinar equipe de acordo
com o Fuxo atualizado.

Mio

Alteragao de ciloulo no
lims conforme norma 5426-
AMIDEL Q8 m.

Sim, teste para validagio da
alteragio.

FONTE: O autor (2022)
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De acordo com a Figura 23, as metas prioritarias foram alcangadas de forma

Integral, a Meta Global de forma Parcial, chegando-se a um resultado Financeiro do

presente projeto atingiu o retorno de R$ 17.136,95.

FIGURA 23 - Quadro de Metas

Metas prioritdrias foram alcangadas?

integralmente

parcialmente

Meta global foi alcangada?

integralmente

parcialmente

Qual retorno financeiro do Projeto Black Belt?

R$ 17.136,95

FONTE: O autor (2022)
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3.5. CONTROL — CONTROLE

Entre o periodo de junho e julho de 2022, foi realizado o teste piloto mensurando
as entradas através das coletas por facas.

Para o monitoramento foram consideradas as seguintes acodes:

e Para o proximo ciclo sera realizado o levantamento de um relatorio mensal para
mensurar as entradas, levando em consideracao o retorno financeiro e reducao
de cartuchos, isto para validar a viabilidade e retorno que o projeto tem trazido;

e Levantamento de um relatério mensal das reprovagdes e crises em fabrica de
toda linha de cartucharia para realizar um comparativo com o primeiro semestre
para monitorar se esta ocorrendo aumento no percentual de ndo conformidades
devido a reducao de cartuchos analisados.

Assim sendo, ndo serdo consideradas ferramentas de plano de acido para
processo fora de controle, pois 0 monitoramento sera através de relatérios mensais e
indicadores comparativos com os ultimos ciclos. Para isto foi utilizado o sistema Lims
e SAP, sem a necessidade de DASH.

Este projeto proporcionou vivenciar na pratica 0s passos necessarios para
alcancar os objetivos e metas de cada etapa, onde foram aplicadas ferramentas de
qualidade e de projeto. Deste modo, tornou-se possivel o aprendizado na elaboragao
de indicadores de viabilidade, declaracdo de confiabilidade, relatérios de
monitoramento e acompanhamento, mapeamento de processos (fluxogramas antes e
depois), Matriz GUT, analise de causas fundamentais e focos para atacar primeiro,

retorno financeiro, treinamento para equipe do processo, entre muitos outros.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Ao avaliar o projeto até o momento observa-se que o maior impacto para o
desenvolvimento da melhoria implementada € a disposicdo dos fornecedores para
realizarem a separagao de forma que as facas dos cartuchos figuem desagregadas,
se haveria uma aceitagao por parte dos fornecedores aderir a essa parceria. Além
disto, um outro impeditivo € a norma 5426 — Plano de amostragem e procedimento na
inspecao por atributo, ndo havia certeza se o fornecedor permitiria reduzir a coleta dos
cartuchos para os ensaios no laboratério.

Ao decorrer da implantacao os resultados observados foram satisfatérios, houve
alteracdo do modo de analise, porém com acordo a norma, nao havendo impeditivo
para a reducao das analises, notou-se também um pequeno impacto na revisdo e
treinamento pbr a agao estar sob controle de um membro da equipe do projeto,

possibilitando a elaboragdo de um novo fluxo e a inclusdo nos procedimentos.
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5. CONCLUSOES

Este estudo avaliou o processo de analise visual por amostragens nas
embalagens na empresa do ramo de cosméticos, com objetivo de identificar melhorias
no processo que mastigasse a reducado do custo e expandisse a credibilidade nas
analises. Analisando o método da analise, identificou a possibilidade de melhoria de
forma mais assertiva e alta credibilidade de absorver todas as analises em geral de
cada faca incluida na produgao de cada cartucho, mesmo que por amostragem, tendo
maior controle e rastreabilidade caso haja alguma ndo conformidade no andamento
do fluxo até a expedicgao final.

Com base nos resultados obtidos até o momento podemos concluir de forma
significativa a aprovacéo do projeto sobre a redugdao das analises do cartucho,
contabilizando unidades por faca, confirmando as analises aleatérias em uma
amostragem ampla para analises por facas em caixas especificadas,
consequentemente a meta de 50% foi superada, obtendo uma redugao de custos e
volume de cartuchos de 80%. Portanto, a aceitagao do grupo foi eficiente em acordo
na implementagéo do novo fluxo das analises e, além disso, foi observada a eficiéncia
na aceitacado dos colaboradores envolvidos e capacitados no novo fluxo de analises.

Por fim, obteve-se ganhos na produtividade e melhoria na analise critica. Como
citado pelo palestrante Evandro Kalfelz Schimtz, a redugao de custos é importante,
mas dedicar tempo em inovagao pode gerar resultados muito superiores, acreditando
nessa frase podemos concluir que nossos resultados foram satisfatérios, agregando

de forma sustentavel e econbmica para a empresa.

5.1. SUGESTOES DE TRABALHOS FUTUROS

Durante a analise e discussao dos resultados surgiram alguns questionamentos
que nao puderam ser confirmados neste trabalho, mas que serviram para apontar
sugestdes para a continuidade dos estudos. Essas sugestbes sdo listadas na

sequéncia:

e Estender esta meta, reduzindo o custo em $50.000 reais até o final de 2022.
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