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RESUMO

Este projeto foi desenvolvido em parceria com a empresa Tréves do Brasil,
sediada em Quatro Barras, Parana, especializada em tratamento acustico e
desenvolvimento de interiores automotivos. A iniciativa teve como foco aumentar
a eficiéncia do processo da linha GAP2/Prensa 1, responsavel pela fabricagcao
de modelos de porta-pacotes como PO2F, HJF, HJD, SC21 e F3M, que
apresentava resultados insatisfatérios no indicador de Taxa de Rendimento
Global (TRG). Com o objetivo de elevar esse indicador para 79%, foi aplicada a
metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar, Controlar), em conjunto
com ferramentas da qualidade, como diagrama de Pareto, Ishikawa, matriz GUT
e brainstorming. O projeto contemplou o levantamento e analise de dados,
identificacao de causas raizes e elaboragao de um plano de agao, priorizando
32 solugdes distribuidas entre os focos de Setup, Scrap e Microbreaks. Apesar
da limitacdo de tempo que impediu a execugao completa das agdes, a meta
estabelecida foi atingida, demonstrando ganhos significativos de desempenho.
A continuidade da implementagcdo das acdes restantes esta prevista para o
decorrer de 2025, sob responsabilidade da equipe da empresa, garantindo a
sustentacao dos resultados e promovendo a melhoria continua do processo.

Palavras-chave: Melhoria de Processos. Eficiéncia Operacional. Metodologia DMAIC.
Ferramentas da Qualidade. Taxa de Rendimento Global (TRG). Industria Automotiva.



ABSTRACT

This project was developed in partnership with Tréves do Brasil, located in Quatro
Barras, Parana, a company specialized in acoustic treatment and the
development of automotive interior components. The initiative focused on
improving the performance of the Gap2 Press Line 1, responsible for
manufacturing package tray models such as PO2F, HJF, HJD, SC21, and F3M,
which had shown unsatisfactory results in the Overall Equipment Effectiveness
(OEE) indicator. Aiming to raise this indicator to 79%, the DMAIC methodology
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) was applied, along with quality
tools such as the Pareto chart, Ishikawa diagram, GUT matrix, and brainstorming.
The project involved data collection and analysis, root cause identification, and
the development of an action plan, prioritizing 32 solutions distributed across
three key focus areas: Setup, Scrap, and Microbreaks. Despite time constraints
that prevented the full implementation of all actions, the established target was
achieved, demonstrating significant performance improvements. The remaining
actions are scheduled for implementation throughout 2025 under the
responsibility of the company's team, ensuring result sustainability and
continuous process improvement.

Keywords: Process Improvement; Operational Efficiency; DMAIC Methodology; Quality Tools;
Overall Equipment Effectiveness (OEE); Automotive Industry.
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INTRODUCAO

No cenario industrial contemporéaneo, a utilizacao eficiente dos recursos
— sejam eles materiais, humanos ou tecnologicos — tornou-se essencial para
atender as exigéncias do mercado, garantir a qualidade dos produtos e satisfazer
as necessidades dos clientes. A otimizagcado desses recursos implica em operar
com maxima capacidade produtiva, minimizando perdas e desperdicios ao longo
do processo.

Desde o surgimento do Sistema Toyota de Produgéo, idealizado por
Taiichi Ohno na década de 1950, a industria tem se voltado cada vez mais para
estratégias de reducao de perdas e aumento da lucratividade. Essa abordagem
deu origem ao conceito de Lean Manufacturing ou Producdo Enxuta, cuja
proposta central € eliminar sete tipos principais de desperdicio: defeitos,
superprodugcao, estoques excessivos, processamento desnhecessario,
movimentos desnecessarios, transportes desnecessarios e tempo de espera.
Esses desperdicios podem ser encontrados nos mais variados setores
industriais e, quando controlados, contribuem significativamente para o aumento
da competitividade e eficiéncia das empresas.

Para monitorar e gerir o desempenho operacional, sdo utilizados os
chamados KPls (Key Performance Indicators), indicadores-chave que
possibilitam a avaliagdo quantitativa de processos, alinhando-os aos objetivos
estratégicos do negdcio. Entre os KPIs mais utilizados nas linhas de produgéo
estao a taxa de scrap, o tempo de setup e os microbreaks, que permitem avaliar
a eficiéncia e a estabilidade do processo produtivo.

Complementar ao Lean Manufacturing, o Seis Sigma é uma metodologia
que visa a melhoria continua com foco na reducgao da variabilidade e na obtencao
de resultados mensuraveis. Conforme Werkema (2011), o Seis Sigma contribui
para o alcance de metas organizacionais por meio da aplicagdo do método
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), estruturado em etapas que
auxiliam na identificagdo de causas raizes, implementacdo de solugdes e
controle dos resultados.

Diante desse contexto, o presente trabalho tem como objetivo principal
aumentar a eficiéncia de uma linha de produ¢cdo de uma empresa do setor

automotivo, utilizando a metodologia DMAIC para identificar, analisar e tratar as



causas que impactam negativamente o indicador TRG (Taxa de Rendimento
Global).

A monografia esta organizada em quatro capitulos. O primeiro capitulo
apresenta a introducao e estrutura geral do trabalho. O segundo capitulo aborda
a revisao bibliografica. O terceiro capitulo descreve a metodologia utilizada, com
énfase no modelo DMAIC. O quarto capitulo apresenta os resultados obtidos

com a aplicagao da metodologia e sugestao para trabalhos futuros.

1.1 PROBLEMA

Este estudo foi realizado na Tréves do Brasil, uma empresa do setor
automotivo localizada em Quatro Barras, Parana. A empresa € especializada em
tratamento acustico e desenvolvimento de interiores automotivos, com destaque
para a produgao de carpetes de piso, porta-pacotes, acabamentos de porta-
malas e prateleiras traseiras.

Durante as reunides iniciais com os representantes da empresa, foi
identificado um desempenho insatisfatorio na linha GAP2/Prensa 1, responsavel
pela producdo dos modelos de porta-pacotes PO2F, HJF, HJD, SC21 e F3M. A
eficiéncia dessa linha, medida pela Taxa de Rendimento Global (TRG),
apresentou uma média de 74% entre janeiro e agosto de 2024, ficando abaixo
da meta estabelecida de 81% indicando uma oportunidade para otimizar a

eficiéncia da linha de producao.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1  OBJETIVO GERAL
O objetivo deste trabalho é aumentar a eficiéncia do processo da linha
GAP2/Prensa 1 que produz os porta pacotes (PO2F/HJF/SC21/HJD/F3M) para

79% no indicador TRG até fevereiro de 2025.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS



Para alcangar o objetivo geral, entendeu-se a necessidade especificar
0s seguintes objetivos:
e Reduzir para 4,5% o tempo de Paradas (Setup / Start of Production e
Microbreaks) em relagéo ao tempo total de produg¢ao do periodo;
e Reduzir para 1 % o tempo de Microbreak em relacdo ao tempo total de
producgao do periodo;
e Reduzir para 1% o tempo de Setup / Start of Production);

e Reduzir 20% do scrap da linha prensa 1.

1.3 JUSTIFICATIVA

Justifica-se o desenvolvimento deste trabalho a partir dos potenciais
ganhos mapeados com o desenvolvimento dele:
e Possibilidade de aumento de lucro em R$ 190.000,00 ao ano apenas na linha
de montagem em estudo;
¢ Possibilidade de expansao para outras linhas da fabrica e para outras plantas
do grupo, potencializando o lucro;
e Melhoria no fluxo do processo com redugao de tempos e movimentos;
e Melhoria na organizagao da linha por meio da implementacao do sistema 5S;
e Diminuigao das paradas nao planejadas;
¢ Aumento no engajamento da equipe operacional;

¢ Aumento da satisfacido do cliente.

REVISAO BIBLIOGRAFICA

N

A metodologia DMAIC é um dos pilares fundamentais do Seis Sigma (Six
Sigma), sendo amplamente utilizada na gestdo da qualidade para promover a
melhoria continua de processos. Seu surgimento esta diretamente relacionado
a evolugao dos sistemas de gestdo da qualidade no contexto industrial,
principalmente a partir da segunda metade do século XX.

De acordo com Werkema (2011), o Seis Sigma teve origem na década
de 1980, na empresa norte-americana Motorola, como resposta a crescente

necessidade de aprimorar a qualidade de seus produtos e reduzir os custos

10



operacionais. Com base em analises estatisticas rigorosas, os engenheiros da
Motorola desenvolveram uma abordagem estruturada que permitia reduzir a
variabilidade dos processos e eliminar defeitos. A estrutura DMAIC — sigla para
Define, Measure, Analyze, Improve, Control (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e
Controlar) — consolidou-se como o principal roteiro metodolégico do Seis Sigma.

Segundo Falconi (2004), o DMAIC consiste em um ciclo disciplinado de
resolucao de problemas, cuja logica é voltada a identificacdo de causas raizes e
a implementacdo de solugdes sustentaveis. O autor destaca que essa
metodologia ndo apenas corrige falhas pontuais, mas promove transformacoes
sistémicas, alinhando os resultados operacionais as metas estratégicas da
organizagao. Falconi complementa que “o Seis Sigma € um programa gerencial
com foco em melhorias com base em dados e fatos” (FALCONI, 2004, p. 37), o
que confere a metodologia um carater técnico-cientifico solido.

A popularizagdo do DMAIC ocorreu nos anos 1990, com a adogéo do
Seis Sigma por empresas como General Electric (GE), sob a lideranga de Jack
Welch, que impulsionou a metodologia como uma ferramenta estratégica em
toda a organizagdo. No Brasil, a difusdo do Seis Sigma e do DMAIC foi
intensificada a partir dos anos 2000, com a adaptagdo da metodologia a
diferentes segmentos industriais e empresariais, indo além da manufatura e
alcancando areas como servigos, saude e logistica.

Para Costa (2013), o DMAIC se consolidou como uma metodologia
robusta por oferecer uma estrutura clara e replicavel para a melhoria de
processos, baseada em dados e focada na obtencao de resultados mensuraveis.
O autor ressalta que “a grande forca do DMAIC estd em sua simplicidade e
capacidade de adaptacédo a diferentes realidades organizacionais” (COSTA,
2013, p. 64), o que explica sua ampla aceitacdo no ambiente corporativo.

Ainda segundo Werkema (2006), cada etapa do ciclo DMAIC possui
ferramentas especificas que orientam a tomada de decisdo e serdo descritas a

seqguir.

2.1 DEFINIR (DEFINE)

A etapa de definigdo tem como objetivo estabelecer claramente o

problema a ser resolvido, bem como os objetivos do projeto e o seu escopo.
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Segundo Werkema (2011), € nessa fase que se identificam os requisitos criticos
do cliente (CTQs — Critical to Quality), as necessidades do processo e 0s
indicadores de desempenho a serem monitorados. Também se define a equipe
do projeto, os prazos e os recursos disponiveis.

Uma das ferramentas mais utilizadas nesta fase € o SIPOC (sigla do
inglés Suppliers, Inputs, Process, Outputs and Customers), que ajuda a mapear
de forma macro os processos envolvidos. Para Falconi (2004), “uma definicéo
precisa do problema é essencial para garantir o foco e a eficacia das etapas

subsequentes” (p. 89).

2.2 MEDIR (MEASURE)

Afase de medigao busca compreender o desempenho atual do processo
por meio da coleta e analise de dados. Essa etapa é fundamental para
estabelecer uma linha de base (baseline) que permita, posteriormente,
quantificar as melhorias obtidas. Werkema (2006) ressalta que “a confiabilidade
das decisbes tomadas ao longo do projeto depende diretamente da qualidade
das medigdes realizadas”.

Nesta fase, € comum o uso de graficos de controle, histogramas, analise
de capacidade do processo e calculo de indices como o TRG (Taxa de
Rendimento Global). A validagdo dos dados coletados também é crucial para

assegurar a consisténcia das analises subsequentes.

2.3 ANALISAR (ANALYZE)

A etapa de analise tem por objetivo identificar as causas raizes dos
problemas detectados. Com base nos dados coletados, realiza-se uma
investigacdo critica das variabilidades do processo. Ferramentas como o
Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa), andlise de disperséo, testes de
hipéteses e analise de correlagdo sdo amplamente empregadas.

Segundo Pande, Neuman e Cavanagh (2001), a analise correta das
causas é o diferencial do Seis Sigma, pois evita a aplicacdo de solugdes
superficiais e garante a eliminagdo dos fatores que realmente impactam

negativamente o desempenho do processo.
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24 MELHORAR (IMPROVE)

Na fase de melhoria, sdo desenvolvidas, testadas e implementadas
solugbes baseadas nas causas raizes identificadas. O objetivo € eliminar ou
reduzir significativamente os problemas e otimizar os resultados. Werkema
(2011) destaca que “as solugdes devem ser analisadas quanto a viabilidade e ao
impacto, utilizando-se ferramentas como a matriz Esforgo x Impacto”.

Também sao comuns os testes-piloto, os planos de agédo com base no
5W2H e o uso de brainstorming para geracao de ideias. Essa etapa requer
criatividade, analise critica e envolvimento da equipe para garantir que as

mudancas propostas sejam sustentaveis e eficazes.

2.5 CONTROLAR (CONTROL)

A Ultima etapa do ciclo DMAIC visa garantir que as melhorias
implementadas sejam mantidas ao longo do tempo. Isso envolve o
desenvolvimento de planos de controle, padronizagdo de procedimentos,
capacitagao de operadores e monitoramento continuo dos indicadores.

De acordo com Costa (2013), a fase de controle “é responsavel por
institucionalizar os ganhos obtidos e evitar o retorno aos padrdes anteriores de
desempenho”. Ferramentas como cartas de controle, checklists e auditorias
internas sao utilizadas para manter a estabilidade do processo.

Assim, o DMAIC representa uma evolugao natural das metodologias de
gestdo da qualidade, integrando conceitos estatisticos e praticas de gestao
enxuta (Lean), o que o torna uma abordagem eficaz para organizagbes que

buscam exceléncia operacional e competitividade sustentavel.
2.6 PROCESSO DE TERMOFORMAGEM E/OU TERMO-MOLDAGEM
A termoformagem é um processo de fabricacdo que utiliza calor para

moldar materiais termoplasticos em formas especificas e quando associada a

aplicagao de reforco com fibra de vidro, essa técnica permite a fabricacao de
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componentes leves, porém com elevada resisténcia mecanica conforme
evidenciado na Figura 1(INNOVA, 2019).

Figura 1 - Processo de termoformagem:
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gy

Fonte: Plastico.com.br.

O processo inicia-se com o aquecimento da chapa termoplastica até que
atinja sua temperatura de amolecimento. Em seguida, o material € conformado
sobre um molde especifico, momento em que a fibra de vidro é integrada a peca
para aumento da rigidez estrutural. Esse refor¢o é essencial para aplicagdes que
demandam alta resisténcia a impactos e durabilidade.

Entre os principais beneficios do processo estdo a capacidade de
produzir geometrias complexas e detalhadas, a possibilidade de personalizagéo
conforme requisitos especificos e a viabilidade de producdo em escala, o que
torna a termoformagem com reforgo de fibra de vidro uma alternativa técnica e

economicamente atrativa para diversos segmentos da industria (INNOVA, 2019).

2.7 PROCESSO DE TERMOFORMAGEM NA EMPRESA

A termoformagem na empresa Tréves do Brasil, conforme evidenciado
na Figura 2, € um processo que envolve o aquecimento e a prensa de alguns
materiais dando origem a uma pega final, seguindo os passos descritos a seguir:
a. Aquecimento: Uma folha de 1a de vidro € abastecida no forno até atingir uma

temperatura predeterminada dando condi¢des ideias para conformacao;

b. Moldagem: A folha aquecida € moldada em um molde, que pode ser negativo
(vacuo) ou positivo (preso a uma superficie). Na Tréeves do Brasil, as folhas
sao depositadas sobre o molde;

c. Resfriamento: A peca moldada é resfriada para que o que o formato solidifique

e mantenha a as caracteristicas da pega;

14



d. Recorte: Apds o resfriamento, a peca € cortada para remover 0 excesso de
material e obter a forma final.

Este processo de termoformagem €& amplamente utilizado na industria

para a producdo de pecas plasticas em larga escala, como embalagens,

bandejas e componentes automotivos.

Fonte: Treves (2025).

3 METODOLOGIA

A identificagdo, solugao e controle do problema foram conduzidos por
meio da aplicagao da metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar,
Controlar). Nos itens a seguir, sao apresentados os passos executados em cada
fase da metodologia, conforme descrito previamente no item 2, bem como os
resultados obtidos em cada uma delas.
3.1 ETAPA DEFINIR

3.1.1  DESCRICAO DO PROBLEMA

Para que uma falha possa ser corrigida de forma eficaz, € fundamental,

primeiramente, definir com precisédo o problema a ser tratado, delimitando a area
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de atuagao do projeto, o problema especifico e os resultados esperados ao final
da iniciativa.

Nesta etapa inicial, foi realizada uma reunido com a empresa anfitria do
projeto, durante a qual a equipe em formagao Black Belt foi informada sobre a
pendéncia a ser solucionada. O problema selecionado foi claramente definido
como a baixa performance da linha GAP2/Prensa 1, responsavel pela producao
dos Porta Pacotes PO2F, HJF, HJD, SC21 e F3M.

A partir dessa definigdo, teve inicio a fase “Define” da metodologia
DMAIC, com a elaboracédo do Business Case € o inicio da constru¢ao do mapa

de raciocinio do projeto.

3.1.2 DESCRICAO DO INDICADOR

No grupo Tréves a Taxa de Rendimento Global (TRG) é o indicador
chave para medir a eficiéncia dos equipamentos. O acrénico francés para TRG
€ “Taux de Rendement Global” ou seja, Taxa de Rendimento Global sera adotada
neste estudo como um indicador-chave para a avaliagao da eficiéncia e eficacia
dos processos produtivos, desempenhando papel analogo ao consagrado
indicador Overall Equipment Effectiveness (OEE).

O TRG é uma métrica composta, que visa mensurar de forma integrada
a performance global de um sistema produtivo, considerando simultaneamente
fatores relacionados a confiabilidade, qualidade e eficiéncia operacional. Este
indicador é particularmente relevante em contextos industriais que demandam
elevado controle de produtividade, manutencao de padrées de qualidade e

otimizagao de recursos.
3.1.3 DESCRICAO DO HISTORICO

A principal métrica de avaliagdo utilizada foi a Taxa de Rendimento
Global (TRG), cujo valor médio acumulado foi de 74%, significativamente abaixo

da meta estabelecida de 81%, resultando em um desvio negativo de 7 pontos

percentuais.
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A analise identificou dois principais fatores contribuintes para essa baixa
performance: o volume de sucata (scrap) gerado e a diferencga entre a produgao
programada e a realizada (gap).

Durante o periodo analisado, foram registradas 2.979 unidades com
defeito (scrap) e um gap de 9.469 unidades entre o planejado e o executado.
Esses indicadores evidenciam perdas significativas de eficiéncia e produtividade,
impactando diretamente a performance da linha e a capacidade de atendimento
a demanda.

Figura 3 - TRG 2024:

Jan 2, 2024 - Aug 31, 2024

LINE: 02QB PRENSA 1

112,149

102,680 28,194
3 62% 8 378
Team 1 a4 4,952 Team 1 28 1021818
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DETAILS
LINE PROD. GAP SCRAP a PPM a TRG a TRS a EMO A DURATION - a
1 020B PRENSA 1 102, 680 N 9,460 20790 |1.39 28,194 N 3,786 8 745 I 5% 1 1% % 77N 5%t 50,230 78791

Fonte: Treves(2025)

89.9%)

Por meio da analise dos dados histéricos do indicador Taxa de
Rendimento Global (TRG), representados na Figura 3, observa-se que o
resultado médio acumulado no periodo de janeiro a agosto de 2024 foi de 74%.
Este valor encontra-se abaixo da meta estabelecida de 81%, evidenciando uma
deficiéncia significativa na eficiéncia do processo de fabricagdo da linha de
producdo PRENSA 1.

3.1.4 DESCRICAO DAS METAS

Em alinhamento estratégico com a organizagao, a definicdo da meta do
projeto foi estabelecida de forma colaborativa entre a equipe de desenvolvimento
e a alta lideranca, considerando as particularidades operacionais da unidade
produtiva. Optou-se por adotar uma abordagem conservadora, estabelecendo
como objetivo o aumento da eficiéncia do processo da linha GAP2/Prensa 1 —
responsavel pela fabricacao dos porta pacotes (referéncias
PO2F/HJF/SC21/HJD/F3M) — para um indice de 79% no indicador Taxa de

Rendimento Global (TRG) até fevereiro de 2025 evidenciado na Figura 4.
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Figura 4 - Meta do Projeto:

82%

L] L] L ] L ]
80%
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78%
76%
73% 74%
71% 72%
70%
68%
66%
64%

Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho Julho Agosto

=== Meta do projeto: Aumentar a eficiéncia do processo para 79% a partir de Janeiro de 2025.
s Meta da TREVES: TRG >81%.
Dados histaricos demonstram que o processo € ineficiénte, resultados abaixo do objetivo estipulado.

Fonte: Os Autores (2025).

Essa deciséo estratégica foi tomada em detrimento da meta global do
Grupo Tréves, que estabelece um patamar de 81%, tendo em vista os desafios
especificos enfrentados pela linha analisada, como elevados indices de perda
(scrap) e desvio entre produgdo programada e realizada. A meta ajustada visa
garantir um avango progressivo e sustentavel na performance do processo,
respeitando as condi¢des reais da operacao e promovendo uma base soélida para

futuras melhorias.

3.1.5 DESCRICAO DOS GANHOS

A implementacao da solucéo proposta para o aumento da eficiéncia da
linha GAP2/Prensa 1 resulta em ganhos significativos, tanto diretos quanto
indiretos, que impactam positivamente a performance operacional e o0s
resultados da organizagéo.

O principal ganho direto consiste na elevagao da Taxa de Rendimento
Global (TRG) para 79%, por meio da redugao das paradas para ajustes e da
diminuicao do indice de refugo (scrap). Este avanco operacional se traduz em

um aumento estimado no faturamento bruto médio anual de aproximadamente

18



R$ 190.000,00, evidenciando o retorno financeiro associado a melhoria da
eficiéncia produtiva.

O calculo do saving (economia nos custos no processo produtivo) anual
de aproximadamente R$ 190 mil, que o projeto Black Belt busca entregar com a
reducao de 20% no scrap da linha de termoformagem, considera duas fontes
principais de perdas. Primeiramente, quantificamos o numero de pecas
efetivamente refugadas (scrap). Em segundo lugar, analisamos o tempo total de
paradas de maquina decorrentes dos ajustes para solucionar os problemas de
scrap. Esse tempo de parada foi convertido em um numero equivalente de pecas
que deixaram de ser produzidas, utilizando o tempo de ciclo padrao da peca. A
soma das pecas refugadas (perda real) e das pecas nao produzidas devido as
paradas (perda potencial) representa o total de unidades impactadas pelo
problema do scrap. Ao multiplicar esse total pela margem de lucro unitaria,
chegamos ao custo de oportunidade anual. A redug¢ao de 20% nesse custo total
de oportunidade é o saving de R$ 190 mil que o projeto visa alcangar,
transformando a ineficiéncia atual em lucro adicional para a empresa

Paralelamente, sdo observados ganhos indiretos expressivos que
reforcam a sustentabilidade e a competitividade do processo produtivo. Entre
esses, destaca-se a mitigagdo dos sete desperdicios classicos da produgao
enxuta (superprodugdo, tempo de espera, transporte, excesso de
processamento, inventario, movimento e defeitos), contribuindo para um
ambiente de manufatura mais enxuto e eficaz.

Adicionalmente, ha melhorias no fluxo operacional e na organizagao do
layout da linha, promovendo maior racionalizacdo dos recursos fisicos e
humanos. Também se verifica a redugcdo de tempos e movimentos
desnecessarios, o que contribui para o aumento da produtividade e da
ergonomia dos operadores.

Por fim, a elevagao da eficiéncia e da qualidade do processo reflete
diretamente na satisfacado do cliente, consolidando a confiabilidade da empresa

frente ao mercado e fortalecendo sua posicao competitiva.
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3.1.6 DESCRICAO DO PROCESSO

Por meio da aplicacdo da ferramenta de qualidade SIPOC evidenciada
na Figura 5, foi possivel realizar a observagdo e o mapeamento detalhado do
processo de termo moldagem a quente, de forma a representar fielmente sua
execugao na pratica. Essa abordagem permitiu a construgdo de uma visao
sisttmica e estruturada do processo, contemplando todos os elementos
essenciais: os fornecedores envolvidos, os insumos utilizados, as etapas do
processo propriamente dito, os resultados gerados e os respectivos clientes
internos ou externos.

Figura 5 — SIPOC:

Fornecedores

Suppliers

Insumos

Inputs

Processo

Process

Produtos

Outputs

Consumidores

Customers

.

Supervisor de produgdo

Dados de quantidade e
modelos de Porta Pacote a
ser produzida e insumos
requeridos

Receber a ordem de produgdo

Liberagdo da produgdo /
Setup

GAP2 Linha Prensa 1

Y

Supervisor de Produgdo /
PGP

Confirmagdo do modelo a
ser produzido.

Setup e preparagdo da linha.

Troca de molde e ajuste de
parametros das maquinas,
conforme instrugdo de
trabalho.

Processo liberado para o
inicio da produgdo.

Y

Operador 1 da Moldagem

Fibra de vidro conforme
referéncia e especificacdo
correta do data sheet.
Parametros dentro da
especificacdo

Abastecimento da fibra de vidro na
Hamburgueira

Blank de vibra devidro
aquecida dentro das
tolerancias estabelecidas

Processo de moldagem

Y

Operador 1 e operador 2

Conjunto fibra de vidro + Tecido +
Filme de PVA+TNT conforme
especificados.
Parametros de moldagem
conforme data sheet.

Moldar - Aciona o bi-manual da
prensa para inicio de ciclo

Porta Pacote moldado
corretamente

Processo de moldagem

Y

Operador 2

Porta pacote moldado

Realizar a inspegdo de auto-controle
de qualidade

Porta pacote aprovado para
a proxima operagdo, isento
de falha de moldagem.

Processo de montagem.

.

Operador 2

Porta pacote moldado

Identificar peca com etiqueta de
rastreabilidade

Porta pacote identificado
conforme requisito do cliente
com informagdes de dia/més/

ano de fabricagdo, lote, turnoe
operador.

Rastreabilidade no cliente
final

Y

Operador 2

Porta pacote moldade e
identificado

Realizar a furagdo da peca

Porta pacotes com os furos
dos corddes e buttees

Processo de montagem dos
corddes.

.

Operador 2

Porta pacotes com os furos
dos corddes e buttees

Montar os 2 corddes na pega

Porta Pacotes com os
corddes montados
corretamente

Processo de montagem dos
buttees

Y

Operador 4

Produto final - Porta
pacotes com aspecto
aprovado.

Realizar inspegdo dimensional
conforme frequéncia definida em
plano de controle

Porta Pacotes com o
dimensional aprovado
conforme frequéncia de

controle.

Embalagem final

.

Operador 4

Embalagem preparada
conforme preconizagao.
Produto Porta Pacote
aprovado

Embalar pegas conforme método de
embalagem.

Embalagem final com
produtos aprovados no
processo de fabricagdo

Estoque de produto
acabados

Fonte: Os Autores (2025).

20



O principal objetivo dessa atividade foi proporcionar uma compreensao
abrangente do fluxo produtivo, considerando a interacao entre todos os atores

que participam direta ou indiretamente da operagao.

3.1.7 DESCRIGAO DO ALINHAMENTO ENTRE A UNIVERSIDADE E A
EMPRESA HOSPEDEIRA

Com o objetivo de formalizar o alinhamento entre a universidade e a
empresa hospedeira, foi elaborado e acordado um Business Case, o qual esta
apresentado no Anexo 1 deste trabalho.

Esse documento serviu como instrumento norteador para a definigao
conjunta dos objetivos, escopo, responsabilidades e metas do projeto,
garantindo o comprometimento mutuo das partes envolvidas. Para fins
ilustrativos, sdo apresentadas a seguir capturas de tela que exemplificam os
principais trechos e elementos do referido Business Case, evidenciando a

integracao e a sinergia estabelecida entre a academia e o setor produtivo.

3.2 ETAPA MEDIR

Apo6s a defini¢cao clara do problema a ser abordado, procedeu-se com a
organizacdo e a estratificagdo dos dados coletados, com o propdsito de
identificar e priorizar as variaveis mais relevantes para uma analise aprofundada
nas etapas subsequentes do projeto. Essa etapa é fundamental dentro da
metodologia DMAIC, pois permite compreender a magnitude do problema com
base em evidéncias quantitativas. Para a execucao dessa fase, foram adotados

0s seguintes procedimentos metodologicos, descritos a seguir.

3.2.1 DESCRICAO DOS CRITERIOS

Para a adequada compreensao das variaveis que influenciam
negativamente a eficiéncia do processo de fabricagdo da linha Prensa 1, a
analise do problema foi conduzida por meio de uma estratificagao criteriosa dos
dados associados ao indicador Taxa de Rendimento Global (TRG). A

estratificacdo consiste na segmentacdo dos dados em categorias especificas,
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possibilitando uma analise mais precisa e direcionada das causas de
ineficiéncia, contribuindo para a identificacdo de padrbes e relagdes causais
conforme demonstrado na Figura 6.

Figura 6 - Arvore de Estratificagéo:

ARVORE DE ESTRATIFICACAO:
i
Tipo de defeito
T1,T2,T3
- —

Valor agregado

Setup / Start of
Production

Paradas
HELEELES
Manutengao

Preve ntiva

Ineficiéncia do processo

(TRG)

Quebras: punces,
Matrizes, Outros
componentes.

Produtividade

Falha na Maquina:

\
Sistema de Aquecimento, :
Moldagem/corte,
Montagem de /
componentes, Sistema /

hidraulico/pneumatico.

Paradas Nao / /
HEWEEGES Problema com /

Material:

Gramatura, Contaminagdo,
Degradacdo térmica.

Falha operacional:

Setup incorreto, Ajuste de
pardmetro incorreto, falta
de material

Fonte: Os Autores (2025).

A primeira dimensdo de estratificacdo adotada foi por produto,
considerando a analise individualizada das diferentes referéncias produzidas na
linha, a saber: PO2F, HJF, HJD, SC21 e F3M. Essa abordagem permite avaliar o
desempenho de cada item em relacdo a TRG, identificando quais produtos
apresentam maior incidéncia de perdas ou desvios.

A segunda dimenséo refere-se ao tipo de perda, categorizada em trés
grupos principais: scrap (refugos decorrentes de falhas de qualidade), downtime
(tempos de parada nao planejados, relacionados a falhas operacionais ou
técnicas) e gaps de producdo (diferengas entre a producdo planejada e a
realizada). Essa classificagdo possibilita a quantificacdo e comparagdo dos
impactos de cada tipo de perda sobre a eficiéncia do processo.

Por fim, a terceira dimenséo considerada foi o periodo de tempo, com
andlises realizadas em bases mensais e/ou semanais, possibilitando a

identificacao de tendéncias, sazonalidades e variagdes entre turnos de trabalho.
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Essa estratificacdo temporal permite uma melhor correlagdo entre eventos
operacionais e variagdbes na TRG, favorecendo agdes de corregcdo mais
assertivas.

Os dados utilizados para essas analises foram extraidos a partir de
relatorios de producgao e dos registros de scrap disponibilizados pelo sistema
Production Board da empresa Treves, garantindo confiabilidade na coleta e
tratamento das informagdes. Dessa forma, a estratificagdo dos dados configura-
se como uma etapa fundamental para o diagndstico preciso das causas da

ineficiéncia e para o direcionamento eficaz das a¢des de melhoria.

3.2.2 DESCRIGAO DOS FOCOS

A identificagdo dos focos do problema que impactam negativamente a
eficiéncia do processo produtivo da linha Prensa 1 foi realizada por meio de uma
abordagem analitica estruturada, considerando trés principais dimensdes de
analise. Cada uma delas visa direcionar o diagndstico para causas especificas,
permitindo a formulacéo de a¢des corretivas mais eficazes.

O primeiro foco concentra-se na analise de downtime ou paradas de
produgdo, a qual € conduzida com base em uma avaliacdo mensal. Esta
abordagem permite a identificacdo de tendéncias e a quantificagdo do impacto
das paradas, sejam elas planejadas (como trocas de ferramenta e manutengdes
preventivas) ou ndo planejadas (como falhas de maquina e auséncia de matéria-
prima). A mensuragdo e categorizagdo das paradas € essencial para
compreender as causas de indisponibilidade operacional e seu reflexo direto na
reducéo da Taxa de Rendimento Global (TRG).

Evidenciado que um dos agressores do indicador TRG vem sendo as
paradas, conforme o grafico de Pareto abaixo demonstra ha uma incidéncia de
29% de Set-up / Start of production e 26% de Microbreaks demonstrado através
da Figura 7 sendo os principais fatores de influéncia sobre o indicador base do

TRG representando juntos 55,6%.
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Figura 7 - Pareto por Paradas
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Fonte: Os Autores (2025)

O segundo foco refere-se a analise por produto e tipo de perda, com
énfase nos indices de scrap ou refugo evidenciado na Figura 8 — Pareto Scrap .
Por meio da avaliagdo dos defeitos por referéncia produzida (PO2F, HJF, HJD,
SC21, F3M), é possivel identificar os produtos apresentam maior incidéncia de
nao conformidades e, consequentemente, quais entre eles exigem maior
atencdo em termos de controle de qualidade, padronizagdo de processo e
capacitacao operacional.

Figura 8 - Pareto Scrap:
PARETO SCRAP - PRODUTO

—————— . ] %
i
-
1161 - ="
- z
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o -
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=
-
- - = -
o 583 :
- H 502
H 40%
: ||
PORTA PACOTE PO2F PORTA PACOTES HJF PORTA PACOTES SC21 5  PORTA PACOTES HJD PORTA PACOTES F3M

Fonte: Os Autores (2025)

Através do Pareto por produto demonstra que 80% dos problemas estao
compreendidos entre os produtos Porta Pacotes: PO2F, HJF e SC21, sendo o
maior agressor o PO2F.

Por fim, o terceiro foco concentra-se na avaliagdo temporal, também
realizada em base mensal, com o objetivo de detectar tendéncias associadas ao
inicio da producao e a variagao entre turnos. Essa analise busca verificar se ha

padrdes recorrentes de ineficiéncia vinculados a determinados periodos do dia
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ou momentos especificos do ciclo produtivo, como os primeiros lotes do turno,
que muitas vezes concentram maior ocorréncia de instabilidades operacionais.

Porém, ao analisar o impacto financeiro com base no pre¢o de venda
dos produtos temos um cenario onde 80% dos problemas estdo compreendidos
entre os produtos Porta Pacotes: PO2F, HJF e HJD. Neste ha uma substituicao
do SC21 pelo HJD e ainda, o HJD passa a frente do HJF como segundo maior
agressor — Figura 9 — Pareto valor de venda.

Figura 9 - Pareto valor de venda

Pareto valor venda
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R$ 48.123,45 1
.
- R$ 34.985,83
H
-
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H —
.
s PORTA PACOTE PO2F PORTA PACOTES HJD PORTA PACOTES HJF3 PORTA PACOTES SC21 PORTA PACOTES F3M
......................................................
= VALOR VENDA o] Acumulado

Fonte: Os Autores (2025).

Devido a ser o item de maior relevancia e ser o cabeca de Pareto o
produto PO2F sera o alvo principal do projeto, visto sua relevancia quantitativa e
também monetaria.

Ao considerar essas trés frentes de analise — downtime, produto/perda
e periodo de tempo —, estabelece-se um diagndstico abrangente e
fundamentado, capaz de direcionar a priorizagdo das acdes de melhoria e

contribuir para o aumento da eficiéncia produtiva da linha analisada.

3.2.3 DESCRIGAO DAS METAS ESPECIFICAS

Com base nos focos do problema decidiu especificar as seguintes
metas:
e Meta 1: Reduzir para 4,5% o tempo de Paradas (Setup / Start of Production e

Microbreaks) em relagdo ao tempo total de produc¢éo do periodo — Figura 10
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Figura 10 - Meta Paradas:
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Fonte: Os Autores (2025).

e Meta 02: Reduzir para 1 % o tempo de Microbreak em relagdo ao tempo total
de produgéao do periodo — Figura 11;
Figura 11 - Meta Microbreak:

MICROBREAK

4,60%

5,00%
4,50%
4,00%
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3,00%

2,40%
2,50% 1,95% |
2,00%

Melhor
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1,00%
0,50%
0,00%

Fonte: Os Autores (2025).

e Meta 3: Reduzir para 1% o tempo de Setup / Start of Production) — Figura 12.
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Figura 12 - Meta Set up:
Set up / Start of Production

5,02% 5,13%

Melhor

Fonte: Os Autores (2025).

o Meta 4: Reduzir 20% do scrap da linha Prensa 1.

3.2.4 DESCRICAO DO ALCANCE DA META GERAL

As metas definidas neste projeto foram estrategicamente formuladas
para atacar diretamente os principais fatores que impactam negativamente a
Taxa de Rendimento Global (TRG) da linha Prensa 1, com o objetivo final de
alcancar e manter o indicador em 79%. O TRG & composto por trés pilares
fundamentais — disponibilidade, performance e qualidade —, sendo sensivel a
perdas operacionais, tempos improdutivos e rejeitos. Nesse contexto, as metas
propostas incidem sobre aspectos criticos desses pilares, promovendo a
melhoria continua e o0 aumento da eficiéncia global do processo produtivo.

A Meta 1, que visa reduzir para 4,5% o tempo total de paradas (incluindo
Setup/Start of Production e Microbreaks), estd diretamente relacionada ao
componente de disponibilidade da TRG. Ao diminuir os periodos de inatividade
da linha, aumenta-se o tempo efetivamente produtivo em relagdo ao tempo
disponivel, melhorando a utilizagdo dos recursos e contribuindo para uma
operacao mais fluida.

A Meta 2, que estabelece a reduc¢ao do tempo de Microbreaks para 1%,
também atua sobre a disponibilidade operacional, considerando que essas

pequenas interrupcdes, embora breves, ocorrem com alta frequéncia e
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comprometem a continuidade do fluxo produtivo. Sua redugdo minimiza os
impactos de microparadas nao planejadas, tornando o processo mais estavel e
previsivel.

A Meta 3, que tem como foco reduzir o tempo de Setup/Start of
Production para 1%, complementa as agdes sobre disponibilidade, abordando
um dos principais gargalos identificados no inicio de cada turno. A otimizagao
dessa etapa contribui para a reducdo do tempo improdutivo durante a
preparagao da linha, acelerando o inicio das atividades produtivas e,
consequentemente, melhorando o aproveitamento da jornada de trabalho.

A Meta 4, por sua vez, esta diretamente associada a qualidade do
processo, ao estabelecer a redugdo de 20% no volume de scrap gerado. A
diminuicao de pecgas nao conformes melhora o indice de produtos aproveitaveis
por ciclo de produgao, reduz custos com retrabalho e desperdicio de matéria-
prima, e eleva a efetividade do processo produtivo como um todo.

Em conjunto, essas metas promovem melhorias integradas nos fatores
que compdéem a TRG, atuando de forma coordenada para eliminar desperdicios,
aumentar a estabilidade operacional e garantir a entrega de produtos dentro dos
padrées de qualidade. Ao mitigar perdas de tempo e material, o sistema
produtivo se torna mais eficiente, o que viabiliza o atingimento e a manutencgéao

do indice de 79% de TRG, conforme estabelecido como objetivo do projeto.

3.3 ETAPA ANALIZAR

Com a finalizagdo da coleta e do tratamento dos dados e medigdes na
fase Measure, os resultados foram analisados de forma mais aprofundada,
buscando-se compreender as causas dos focos identificados na etapa anterior

do estudo.
3.3.1 DESCRICAO DO PROCESSO GERADOR DO PROBLEMA
O processo responsavel pela origem do problema é a linha GAP2/Prensa

1, destinada a produgao dos Porta Pacotes. O fluxograma sinotico apresenta de

forma ilustrativa o fluxo operacional desse processo demonstrado na Figura 13.
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Figura 13 - Sindtico
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Fonte: TREVES (2025).
3.3.2 DESCRICAO DAS CAUSAS POTENCIAIS E SUA PRIORIZACAO

Por meio da aplicagao da técnica de brainstorming, foram identificadas
e analisadas as possiveis causas associadas as falhas observadas no processo.
Como resultado, foram levantadas 18 causas potenciais relacionadas aos
problemas de scrap, 16 causas potenciais vinculadas as falhas durante o setup,

e 18 causas potenciais relativas aos microbreaks, totalizando 53 possiveis
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causas que podem influenciar diretamente no desempenho do processo
produtivo

As causas potenciais foram submetidas a uma analise critica utilizando
o Diagrama de Ishikawa, com base na metodologia dos 6Ms (Maquina, Método,
Medida, Meio ambiente, Mao de obra e Materiais).

A partir dessa abordagem, foram priorizadas as causas principais para o
scrap evidenciado na Figura 14.

Figura 14 — Ishikawa Scrap:
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Fonte: Os Autores (2025).

O Setup esta evidenciado a seguir na Figura 15 — Ishikawa Setup:

Figura 15 - Ishikawa Setup:
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Microbreaks evidenciado na Figura 16 — Ishikawa Microbreaks

Figura 16 - Ishikawa Microbreaks
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Fonte: Os Autores (2025)

A Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) foi empregada como
instrumento de apoio para estabelecer a ordem de prioridade no tratamento de

cada causa identificada.

3.3.3 DESCRICAO DA COMPROVACAO DAS CAUSAS PRINCIPAIS

A comprovacdo das causas fundamentais foi realizada por meio da
aplicagao da analise de causa raiz, utilizando a ferramenta dos “5 Porqués” (5
Whys), a qual permitiu aprofundar a investigagdo das origens dos problemas.
Essa analise foi complementada por observacdes diretas no Gemba, entrevistas
com os operadores, analise de documentos, possibilitando a verificagao in loco
das evidéncias associadas a cada causa priorizada. A combinagdo dessas
abordagens proporcionou uma validagdo consistente das causas principais,
assegurando a confiabilidade das informagdes para o direcionamento das agcdes
corretivas.

Foram identificadas e selecionadas 16 causas raizes fundamentais a
serem tratadas no ambito deste projeto, sendo 6 causas para scrap — Anexo 2,
7 causas para Setup — Anexo 3 e 3 causas identificadas para Microbreak — Anexo
4, devidamente classificadas de acordo com seus respectivos focos de atuacao,

a fim direcionar as agdes corretivas de forma estruturada e eficaz.
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3.4 ETAPA MELHORAR

Ap0os a definicdo do problema a ser resolvido e analise de causas, foram
elencadas possiveis solugdes para o problema, bem como suas aplicagdes e

testes.

3.4.1 DESCRIGAO DAS POSSIVEIS SOLUGCOES

As solucbes propostas para os problemas identificados foram
elaboradas com base em uma analise criteriosa das causas apuradas durante a
fase investigativa do projeto, utilizando-se, para isso, a técnica de analise de
causa e efeito, por meio do Diagrama de Ishikawa.

Essas solugbes foram desenvolvidas com o objetivo de atacar
diretamente as causas raiz, assegurando uma abordagem eficaz e sustentavel
na resolugao dos problemas.

Por meio de avaliagao critica e validagdo das propostas, espera-se
promover melhorias significativas nos indicadores de scrap, setup e microbreaks,
contribuindo para a reducido de perdas e o aumento da eficiéncia do processo

produtivo

3.4.2 DESCRIGCAO DA PRIORIZAGCAO DAS AGOES

A priorizacdo das solugdes propostas foi conduzida por meio da
integracéo de duas ferramentas de apoio a decisao: a Matriz GUT (Gravidade,
Urgéncia e Tendéncia) e a Matriz Esforgo x Impacto. Essa combinagao
metodologica permitiu estabelecer um equilibrio entre a criticidade dos
problemas e a viabilidade pratica de implementagcao das agdes, garantindo uma
alocagao mais estratégica dos recursos e esforgos disponiveis. As solugdes que
obtiveram maior pontuacdo combinada foram aquelas associadas a problemas
considerados mais graves, urgentes e com maior tendéncia de agravamento, ao
mesmo tempo em que apresentaram alto potencial de retorno em relagéo ao
esforgo exigido.

Para tornar o processo de priorizacdo mais estruturado e alinhado aos

objetivos do projeto, foram definidos os seguintes critérios de categorizagao:
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— Tipo de Acao: As solugdes foram classificadas em agdes corretivas, voltadas
a resolugdo de falhas ja existentes, e ac¢des preventivas, com foco na
mitigacao de riscos futuros.

— 6M de Ishikawa: As agdes foram agrupadas com base nas categorias de

causa estabelecidas pelo Diagrama de Ishikawa: Método, Mao de Obra,
Maquina, Material, Medida e Meio Ambiente.

— Foco: As solugbes foram organizadas conforme os trés principais problemas
identificados na investigagéo: Scrap, Setup e Microbreaks.

— Esforco e Impacto: Foi atribuida uma pontuacao de 1 a 5 para cada solugéo,

com base em analises praticas realizadas no Gemba, benchmarking interno e
avaliagao da viabilidade técnica.

Foram consideradas de alta prioridade as solugcbes que alcangaram
pontuacdo GUT igual ou superior a 80 e score combinado (GUT somado ao
produto entre esfor¢o e impacto) igual ou superior a 40,0, indicando tanto
criticidade quanto viabilidade de execu¢cdo com impacto relevante.

Por outro lado, a¢gdes que, apesar de apresentarem alta pontuagcao GUT,
demandavam esfor¢co de implementagdo elevado e apresentavam apenas
impacto moderado foram classificadas com prioridade reduzida, visando otimizar
o retorno proporcional ao esforgo investido.

Além disso, acdes de carater preventivo foram especialmente
valorizadas quando demonstraram boa viabilidade e impacto estratégico, mesmo
que com pontuagdo GUT inferior, por contribuirem de forma significativa na
mitigacao de riscos e na prevencgao de falhas recorrentes.

A metodologia de priorizacdo adotada neste estudo fundamentou-se em
premissas orientadas a maximizagao do impacto estratégico e a efetividade na
alocagao de recursos. A abordagem privilegiou agdes com maior potencial
transformador, considerando, de forma integrada, as restrigbes existentes em
termos de recursos humanos, técnicos e financeiros. Buscou-se ainda assegurar
clareza e objetividade na identificagcdo e comunicacao das prioridades, de modo
a facilitar o processo decisério e promover intervencdées mais alinhadas as
capacidades operacionais e aos objetivos estratégicos da organizagao.

A distribuicao das solugdes priorizadas neste estudo foi organizada com
base em trés focos principais de intervengdo: Setup, com 6 solugdes

classificadas como prioritarias — Figura 17; Scrap — Figura 18, com 22 solugdes;
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e Microbreaks, com 4 iniciativas — Figura 19, totalizando 32 a¢bes selecionadas
para implementacdo imediata, em funcdo de sua relevancia estratégica e
viabilidade.

As demais propostas, embora ndo tenham sido priorizadas nesta etapa,
permanecem integradas ao plano de acado geral e serao reavaliadas
periodicamente, de acordo com as necessidades emergentes do processo e 0s
resultados obtidos. Sua execugao podera ocorrer por meio de eventos Kaizen ou
projetos de menor escala, alinhados a I6gica da melhoria continua, contribuindo
para a robustez, adaptabilidade e eficacia sustentada do plano ao longo do
tempo.

Figura 17 - Priorizacao Setup
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Fonte: Os Autores (2025)
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Figura 18 - Priorizacado Scrap
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Fonte:

Os Autores (2025)
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3.4.3 DESCRICAO DO PLANO DE ACAO

Foi desenvolvido um plano de acao estruturado a partir da analise das
causas fundamentais dos problemas identificados, da priorizagao das solugdes
e da aplicacao das ferramentas 5W2H, matriz GUT e matriz Esfor¢o x Impacto —
Anexo 5.

Esse plano abrange agdes especificas voltadas a reducédo de perdas
associadas aos fatores de Setup, Scrap e Microbreaks, contemplando a
definicdo detalhada de atividades, responsaveis, prazos e métodos de execugao.
Entretanto, em virtude das delimitagdes impostas pelo escopo académico e pelo
cronograma estabelecido para a concluséo do projeto, ndo sera possivel realizar,
no presente estudo, as etapas de testes-piloto, validagcbes em ambiente
operacional e implementagcdo em larga escala das solugdes propostas.

A responsabilidade pela continuidade da execucdo pratica sera
assumida pela equipe da empresa Tréeves, a qual dara prosseguimento a
implementagdo com base nas diretrizes, planos e recomendacdes técnicas
fornecidos. Tal transicdo garante a aplicabilidade dos resultados no contexto
produtivo e reforga o compromisso da organizagao com a promog¢ao da melhoria

continua em seus processos.

3.4.4 DESCRICAO DO ATINGIMENTO DAS METAS

Apesar de o plano de acéao elaborado na fase “Improve” ainda nao ter
sido integralmente implementado, os resultados observados na linha Prensa 1
durante o0 més de margco de 2025 ja evidenciam ganhos relevantes de
desempenho.

A Taxa de Rendimento Global (TRG) atingiu 82%, superando a meta
estipulada de 79%, o que indica uma melhoria concreta mesmo antes da
execucdo completa das acdes prevista, conforme dados fornecidos pela
empresa demostrando na Figura 20.

Tal avancgo pode ser atribuido a aplicacao inicial de solu¢gdes pontuais,
ao maior engajamento das equipes operacionais € a elevagdo do nivel de

conscientizagdo promovida ao longo do desenvolvimento do projeto.
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Esses resultados preliminares reforgcam a eficacia do plano estruturado,
validam a abordagem adotada e demonstram que as analises e propostas
delineadas ja geraram impactos positivos nos principais pilares do desempenho
operacional: disponibilidade, qualidade e performance.

Figura 20 - TRG Margo 2025

PRODUCTION DAILY REPORT 1 de mar. de 2025 - 31 de mar. de 2025
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Team 3 5.065 I 5.806 I—_— -59 SO cCco N A5 oo 720
Total geral 19,348 18,904 444 13 5942 m 98% 75%
DOWNTIMES DETAIL
TEAM - CATEGORY
CATEGORY % No TRG DURATION - CAUSE % NoTRG DURATION - LINE DURATION ~
1 16.6% 5.143/ 1 Planned Break 13.7% 4252 1 02086 PRENSA 1 561
2 1.1% 329 2 Set up / Start of production 25% ™
3 Microbeeak 0.8% 239 3. Microbreak 08% 239,
4 Organizabonal issue 0.3% 103 4 GENERAL - Faslure Machine 0.8% 2
5. Training 04% 130
6 Aausment 03% a8
7 GENERAL - Water installation 0.2% 651
8 THERMOCOMPRESSION - Mol 0,1% 30
5 Unplanned stop +0,0% 15|

Fonte: Treves (2025)

3.5 ETAPA CONTROLAR

A fase “Controlar”, reconhecida como etapa fundamental para a
sustentagcdo dos resultados e a mitigacdo de riscos de regressao, nao foi
executada no presente projeto em razao das limitagdes de tempo impostas pelo

cronograma de finalizagao e entrega, conforme justificado na carta apresentada
no Anexo 6.
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4 RESULTADOS

Apesar de o plano de acao elaborado na fase Improve do ciclo DMAIC
ainda néo ter sido integralmente executado, os dados obtidos em margo de 2025
ja indicam avancgos relevantes no desempenho da linha GAP2/Prensa 1. O
indicador de Taxa de Rendimento Global (TRG), principal métrica de eficiéncia
avaliada neste projeto, atingiu 82%, superando a meta previamente estabelecida
de 79%. Tal resultado representa uma melhoria concreta, ainda que parcial,
decorrente da implementacgéo inicial de agdes pontuais.

Essa elevacao no TRG pode ser atribuida a trés fatores principais: a
adocao antecipada de algumas solugdes técnicas priorizadas no plano de agao,
0 aumento do engajamento das equipes operacionais e a elevagao do nivel de
conscientizagdo dos colaboradores quanto a importancia da estabilidade dos
processos produtivos. A execugdo de treinamentos e a comunicagao constante
durante o projeto contribuiram para consolidar praticas mais eficientes, mesmo
antes da concluséo total das iniciativas previstas.

Os resultados obtidos até o momento reforcam a efetividade da
abordagem adotada e validam a estrutura analitica utilizada para priorizagao de
acgodes. Verifica-se, ainda, um impacto positivo nos trés pilares fundamentais que
compdem o TRG — disponibilidade, qualidade e performance — indicando que
as analises realizadas e as intervengdes propostas foram bem direcionadas.
Esses ganhos preliminares sugerem que a continuidade da execugao do plano
de agao podera gerar melhorias ainda mais expressivas, consolidando a cultura

de melhoria continua no ambiente produtivo analisado.

41 SUGESTOES DE FUTUROS TRABALHOS

Embora o plano de acao estruturado no presente estudo tenha sido
fundamentado em analises criteriosas e na aplicacdo de ferramentas
consagradas da qualidade, a limitagdo temporal imposta pelo cronograma
académico inviabilizou a execugdo completa das agdes propostas, bem como
suas respectivas validacbes em ambiente produtivo real e em escala ampliada.

Diante desse cenario, recomenda-se que trabalhos futuros se

concentrem no acompanhamento da implementacdo integral das acgdes
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previstas, com especial atencdo a mensuragao dos resultados de longo prazo
nos indicadores operacionais da linha GAP2/Prensa 1. A condugao de estudos
complementares podera, ainda, avaliar a eficacia individual de cada iniciativa
implantada, possibilitando ajustes finos e o aprimoramento continuo das
intervencdes.

Além disso, sugere-se a realizacdo de novas andlises voltadas a
replicabilidade das solugdes em outras linhas produtivas da unidade, ampliando
0 escopo do projeto e promovendo uma cultura organizacional voltada a melhoria
continua e a exceléncia operacional. Estudos posteriores também poderao
explorar a integragdo entre metodologias Seis Sigma e Lean Manufacturing
como forma de potencializar os resultados obtidos.

Por fim, a continuidade da execucdo do plano sera conduzida pela
equipe técnica da Treves do Brasil, que ficara responsavel por implementar as
solugdes conforme as diretrizes estabelecidas neste projeto. Essa transicéo
assegura a aplicabilidade pratica das recomendagdes desenvolvidas,
contribuindo para a sustentabilidade dos ganhos esperados e para a
consolidagdo de uma abordagem sistematica de resolu¢cdo de problemas no

contexto produtivo da organizagao.
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6 LISTA DE ANEXOS

ANEXO 1

Institute de

INSTA WY Porinsaicas Business Case

Aplicadas

Champion Responsavel: Fabio Santos

Candidatos:
1- Allan Lima
2- Anderson José Alves de Souza Projeto n®:
3- Audrey Elis Michalake (para coordenacéo)
4- Geovane 5. Toledo
5 — Mavkon Schneider de Melo

Empresa: TREVES AUTOMOTIVE DO BRASIL

Titulo do Projeto: Reducdo de SCRAP na linha Prensa 1 em 20%.

Data de Elaboragdo do Business Case: 01/07/24 Revisdo: 00

Descrigdo do Problema/Oportunidade:

Evidenciado com base na analise do indicador: Taxa de Rendimento Global (TRG) da empresa Treves
do Brasil um alto impacto na performance da companhia gerada por SCRAP no periodo de Janeiro a
Junhe de 2024 . Classificado como maior agressor a GAP 2, linha PRENSA 1 onde séo produzidos os
Porta Pacotes P02F, HJF, SC21, HID e F3M.

Os produtos representam o maior volume demandado.

Meta Geral:

Reduzir a taxa de scrap da GAP 2 linha Prensa 1 em 20%.

Ganhos Resultantes da Execugao do Projeto (Diretos/Indiretos):

Ganho direto:

Reduzir Refugo/Scrap em 20% representando um saving no custo de oportunidade de R$ 42.000,00 ao
ano.

Aumentar em 20% a efici&ncia do processo, através da reducdo das paradas para ajustes, representando
um aumento no faturamento bruto médio de aproximadamente R$150.000,00 ao ano.

Ganho indiretos:

Reducao dos 7 desperdicios da producéo.
Melheria no fluxo e layout de producdo.
Reducéo de tempos e movimentos.
Satisfacdo do cliente.

Pas-graduacio em Engenharia da Qualidade 4.0 - Centificado Black Belt
Confidential C

41



Possiveis Limitagdes:

Nenhum integrante da equipe trabalha na empresa.
MNecessidade de parar o processo para realizar ajustes.
Eventual necessidade de investimento.

Disponibilidade de recursos e M.O.

Recursos a Serem Providenciados:

Coleta e tratativa dos dados.

Mao de obra operacional para realizar as atividades do chao de fabrica.

Observagoes:

Curitiba, 08 de Julho de 2024.

Nomes e Assinaturas:

Nome do Champion: Diogo Ancoski.

Nome do candidato 1: Allan Lima

Nome do candidato 2: Anderson José Alves de Souza
MNome do candidato 3: Audrey Elis Michalake

Nome do candidato 4: Geovane S. Toledo

MNome do candidato 5: Maykon Schneider de Melo

Mome do Orientador: Anderson Donato

Pas-graduacio em Engenharia da Qualidade 4.0 - Certificado Black Belt

Confidential C
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Solugso seleci

ANEXO 5

ala
B | & | S (causaFundamental 0050 5o
B g serimplantada Atividade Who When  Why Where | How How Much status
[Realzar uma ma Para eiminar vanagoes na execixao de arefas manuas | Linha Pronsa 1 [A_aidade serd_conduada com obsenvagio drela no Gemba | Sem cusio, alvidadedesemvodal
para._estabelecer tempos|para  estabelecer . tempos | Aex Gonzaga promovero padrrzaca, s G produdade < s
lpaciio © sequéncias dopadrio o sequéncias  de|Nanido nefcienca caca movimento do operador em cicos reas de produsdo.
I croaniis par Hentfar gargalos © movmerios Em sequida, o tempos serdo analsacos para deiao de
(desnecessérios. Tempos paciio:
X Simes |Sequéncia ideal de execugso; Planeiado
Possheis desperdiios (movimento,espers,etc.
A metocologia MTM ou estudo de tampos comencionais pode ser
Fatia de padrorizago da sada para vaidar o resuacos.
o o abisass
lentro 05 wmos,
oroanbisn s defado[ RESTAr 33 TFogBos Go| Rz 3% e i Pronsa 1 [Seir T Sem cusio, alidade Gesenvonida
e tempos & movimertos [1abaho com base na|vabaho a| ex Gorzaga e, @ s ampoe pce @ mderks o irtemamerte
eronoznaise. conoanstes erido J reatsas, ergonomicos e efcazes para o egi
Procsssocapectics (Coltar_feedback estnurado. dos. operadores sobre. clareza
X e emonoria s vaiade .
3110525 |A paricipagso dos 3 tmos e o feedback direto dos| Fazer sjstes, se necessirio, e documentar a versso fial dos
e v o s ¢
anindoacologio oo da o
Micaiaar = reiogio e[ Numiaar 3 ineiucas Ge|Engervana de Procesio Para rodur vanages ra execucAo Ge refas casadas|Liva Pronsa 1 [Revear as instugoes exisieries, realzando valdagao prica com| Sem cusio, aividade desenvoivda
roar considerando e irtemamerte
tpo  eltpo de  maquinalprocesso. harikdo Joaqum s s o Gtaladas sumram o oo ol
maquma/pmoesso | i foos, foos o otapas| Varamri. redian oros. spoacions somnon
X (ooe, a6 clapas aperacion res e |seauranca o Goranem padtnzagio ane' oo o Fows reais da operacho (com equipamerios de protegdo, quando Paneiado
opersconiscoes loperadores. aplca
Fuograra soquenia e avidaces
Fata de pacronizacdo, IDescrigao ciara o objtiva cas etapas cricas;
fusiniado st Vaidar arova nirgdo om campo antes do publcagdo ofial,
= mm Grarpaia doso aw G paiao Go ot e Variercio Porie e oo G o, roddos oo Frores T Lovro oo o e G o roladon o Prores U1, com o] Som o svande sesomonas
(i, cerar 25|00 a5 varagoes loperadores resutam em variagdo de tempo, qualidade e| da prodcao e engent irtemamerte
pa mmﬂ oneiderar 29 rodutidad, e iscos operaconais, om0 rogswar s orma do arsucdo am todos o s,
Eng.De Processos: 1A padronizagao do seup, considerando todas as varidves| deficando boas préicas e variagoes cricas.
o | i), permi (riar uma instusso vsua irica  pacrorizada, o
x 3105125 | Aumerto da estabifdade do processo; e i s oem i fapeizéo
Faciicod o5 operadoros: Dicas de sequra
Vehoria da efciéncia gobalda It (TRG) vador o retara com tHeres © opeadors o astar carforne
fecat
oo eiaros emohidosaps valdagao e
[Subsiiur o5 engates,[Substir o5 sngates, [Vanencao s s ares s G Tompo|Lina Prensa 1 [Low Tox padioes
et g diretie torica| O™ mangueias IMaico Sales. s coresios pedocsasns dossosades o o Kwadospava oo corenses aroian Engotes © conexses indusiiis: RS|
Fatla de itz 162l acordy com padides pré-{acordo com padices pré- campaiescomo b do caaparrio. Rea 1. [s000a
lo _padonizacao dos|afiiqos, ldfiidos Eng.De Processos: a industriis (ati pressso ol
|engates nos projetos. Gonzaga | Reduz vazamentos, operacionais | |apos ainstalacao. com caracterstic técnicas|
|Ausércia iogol varido Joaquim e oo progranade, moberanio 5 otamioace egirar ecncomars 0 alasses eaiaces o auaiar clopescas 100003 S 40300 o
pasonase oo g e o retanes oo s v
X loraontn, com| At Treinar operadores e mantenedores caso haja alleracéo significatival ammdaee estmada por maquina: Sal
oro 91825 |8 etz ok mnero o seio 0 cor anejado
ompras ser o oo seup o promoe maer mercampdade 4| Cusi ot esimado: 75 80000 a RS
ospaicacias s comporerce. 250000 por a0 eadpament
[pacronizadas. o
singoes genéricas e serem smsnluk!ns e I\pods material)
jausércia  de _ padiol zo zada _pelal
operacionsim sek. emcergac vane, som com o)
se pianejado.
ementar Sslomalca de[Quaidade Para garanir que Todos o5 doc i Prersa 1 Gocumenios & Sem _custo. ahidade desenvonida
vsio o a B a P (revushesde v, patsos do enr, reckios. o) lou auséncias irtemamerte
g estejam atuaizados, véidos e conirolados [Revisar o procecimerto de gestao documentlinclincos
|Ausénca de revisao, Froquénciado revisao ex anal o semostal)
Uso de  insnsses o cm opados o i dosat o
X lgenéricas, Sies [ pemwg probonrn [Fiuxo de revisao, aprovagdo e divwigagao. Planejado
Nso considerar  as obomidade om avarios o comomore segwerin | Fomaliar o procedimeto no SGQ (Sisiema de Gestio da
lprtcuiaridades  dos| acaicade. (Qusicace)
Processos. Trainar os responsaveis por éreas sobre os novos crtéios @ garant
uso de versao conrolada em areas prodivas.
mplementar audiori nema para vrifcagao periica.
[Ratzar o procedmertos Auatzar o prosodmarios a| Eng. Do Processos Porue varaghos o mélodo da rabalo e tmos|Linka Pronea 1 [Realzar_obsanvagho osiuirada dos 3 amos, documeniando|Esimalva de valr para ssiema o
A diicudade  de|e mélodo de tabaho paralmélodo e trabaho paral Alex Gorzaga | lgeram inconsisténcia nos restitados, com mpacios em| a
dos|mekhor idad empo. (Comparer métocos, identicar desperdiios e selecionar melores
ks molde 6|dos barks, com ou sem aldos bianks, com ou préticas de cada tuo. Simples (manuaiimecanico): RS 500008
resutado o s o disposion 4o 0 balanceamento do processo promeve distiouicaol Freceimerar ossaspiics om e st pats, cam apio RS 150000 o maers o orca.
v 6 [oiormo do abidados, amrando gargal s obrocarga e ieres o operadores
X o e e ol 3105125 |em operadores. Jo (com sensores, guias| ~ Planeiado
lispositvos e apoio o (gabario, rava mecanica, guia vistel ou magnélco. conforme|especials) até RS 30000
temina om una faka ra vaikode éenco)
s " o mbiente real com o produio POZF, colelar dados de|Andiise dos tmos o padronizagdo;
v o, esfogo fsico ¢ qualiade co posicionamenio foma fot pola equipe do processos
i s e padrone o custo acicioral
Capacor T equtcar ss[capacir 1o g o weinamento o depende apenas de| Linha Prensa 1 [Herlicar os lemas Gllcos do processo da Presa T Sem cisio. alidade desenvonida
leaupes e ' Gapalecho seu coneteo, mas da forma como & absonido e apicadol ek pdonzad, epedo viaconole dimensioral, parmees remamere
ensemora o lgose|onperars o iy por I prtica. de process
para  0s  métodos|os métodos operacionais Detemoner ateras do apatasto
A Gfudade - deoperaionais o contoe Reci a das o fahas|
postonamenty e [de inspego; Paroprtica o Gomba (obsemcéeeexmucén assistda),
e qualdade. (Garante que todos _compreendam e _apiauer apic
resutaco de uma caeia coretamerse._os_mélodos operacionais, porios del vt e ars meci o corhocimerio e
X | oo cawas awo comesa O |l cron do ualdads [Aalacas ot Suante o senamerts (sedback, dnamica) Haneado
e 305125 oo
dispositvos de apoio e|
'"‘“'“’ em :'“5 falha na |Consolidar os resultados e identificar:
rtise de  riscos| (Gope do corrcimeroperseris
(FMER). b e
ieroniaant oo opr
jusar os materias conforme aprendizados do piklo
[Regisrar tudo em plriinas ou istemas ntemos de RiQualidade.
[Gosenoner g o engervaria Porque  ausdnda de um dsposTivo Ge FaPronsa G vaior_para sistema 39
isositvos dos blaks para o produdo PO2F. posicionamento dos banks:
— com| Desainhemento dos blanks no molde: Projear o disposiivo com base em: Layout da Prensa 1 Tipo de
eeitos isuas e estuurais no prodso mateia: Condictes ergorérmicas. simes ramaimecinicr 5 50004
fios Estorgo fsco excessivo por partedo operador: (Cons cagao.
lssu\Lado e s codol
B M6 |A implomeniagdo de um dispositvo. com tavamertol Reaizarestepioto com o dispositio i o (com sensores, guias
X lcom e do 3110525 |methora: IMedir tempo de posicionamento; espema\s) e RS 500000 Planejado
vpoios co mpcic o peibidade preiso o posioramer [Avaar postura e esforco do operadr,
oo o o e Ergonomia do p Verifcar incidéncia de fahas por posicionamento incoreo. stse dos s o padmiacio
e " g el Proaunidado o quaidade fral do prodt (como o Poria Cowtar etk s oo o afear o disposiv anas daliems, i pela e do processos
(FMER) Pacotes PO2F), implemeréagao fral Semes adins
IDocumertar como parte do_ padrdo operacional e Insigao de
rebato.
(Grar Tomto digtal ou[Griar ormifario dlgal o Tog| ualdade For Gl ittt G2 oo oo I a1 (Do on o O3l wTpes e oo Fore] Son i, widede G
log de  ateragies com|de alleragbes com nome olAnonio Joci/ Gustavo romoveso vonspaircia, rspmsabidado o coniel contendor rtememente e ferramenta digal 4
nome o operador,horrio operader, horrio e motvo dal Canaiho omaloisosmop INome do operador isponie pea empresa
o moivo da mudarca. [mudanca et idoniicar deowos, casas de. prolerras o Data e o
Producao loperadores emonidos em mucdangas ndo pacronzadas IDescrigso ca aterago;
Noaci Caciecho e [sondo essoncial para mesiigacdo. do fabas, mahorial st cumoie
X 310525 ferivel, usar um log manual comro\sdn na drea produtiva, com| Planejado
|Apoia & disciplina_operacional ¢ reduz o risco. del vespnnssmlwdudedeﬁmdspaahd
Imodifcagaes nfomais sem andise de impacto. e para sl e o fograr oo ssierma do
ono oot s ponere
Treinar os operadores e supenisores para uso correto & consistrte
da feramenta
(Aiaizar  Watiz G OA|Auaizar a Waiiz Ge GA para| Guaidade: Porque mudancas em processo, malerals ou mélodos| irva Prersa 1 [Asizar_a Waliz Ge GA indiindo uma elapa obrigaldra de| Sem cusio, aiidade desemonidal
wgir A revaidacio D o m evaidacdo formal podem comprometer a quaidade| revaicagao para: irtomamerte
apos aeragao ateragio [Canao o prodto. gerar fahas, rerabaho e o :
lcomo ciert. Substiao de meterias;
Troca de equpamerios ou maldes.
i créros objetos pera auando @ como a revaldagao serd
exiida.
[Reaizar um test pioo ra Pronsa 1, simuando uma aeragdo o sua
X s Treinar os operadores e fderes de wmo sobre o novo o, Panciado
0 problema de ateragdol explcandor
incorea e parametros| (Quando apica
6 causado por umal mmmmmmm
eia o (Como doct
lpermissiidade Morkar 4 prmsiss aloacses o coiar eedback da operssio o
loperacionel sem| da quaidade.
woles rgidos ol I
rastreabiidade.
R R e e Poriue aeragbos maniais som cAlénos encas ou fora L Pronea 1 [Desomoner um coriedda ddalcs com foco om Som o, aiidada desenvonida
tiscos ofos iscos e responsabiidades| Alex Gonzaga | 4o procedimento operacional padrorizado sdo uma das| irtomamente
resporsaidades.  das|des ateracoes. mante vk Josam principeis. fories de. varigoes, defeios o riscos
eracses e loperacionais. ses na
rocecimer lQuaicace:
orarndons |Antorio Joci /Gustavo Treinar os operadores quarto
|Cacaho
[Responsabiidades indicuais  coleivas:
Reaizar sessaes de teinamerto com:
X s Parte tedica (concotos responsablicade legal o técrica); —
310525 artoprtic (dnamicas, simusages do casos eais).
[Retengao do conteido;
(Careza s crtérios do ac:
(Capacidad datoconhocer o itgarfscos
Regisar prosenca, avaiagoes @ resutacos em pianiha ou sistema
intemo.
o Soque Hoaueio Poreo Sorscoe manars o pwimetos do procesoll e Proea 1 B PGz Prar T s oo s 6o Cuslo ssimado:
a MM para|sona na MM para quaaver|MarcioNors som controle adequado sdo uma das maiores causas de| e v do acoses por et G Geso (ox operador Kot
oior ™ ataacio oo |otercio dopormers. nbicode "rogio _de- qaidoce o rorvahol andorgieergoban o exgir ataizaséo do programa oy
0 roskna g aerago it Eng.De Processos: Programar a M para que os parémetos sensiis 56 possam ser|suporte de automagao: RS 500 a RS|
ncomaa e param |Aex Gorzaga o ca enha de acesso resto 2000 (dependendo do fomecedor oul
Pl arido Joaquim 5 Soasrs por e a M (rrtacoHomer o) Realzar este pilto na Prensa 1, simulardo teativas de acesso ndolipo de CLP)
M6 |gararte que apenas pessoas autonzadas fagam ajstes autorzado e vaidagso da cionaidad.
X S10azs |10 parneos e, oo Treinar os responsavels com acesso autorizado para tso corelo do Pancisco
m empo de prensagem; sistema.
o Tempaan do o Moritorar resutados do pioto ¢ expandir a uncionaidade corforme
(Cicode cura necessidade.
Irocesso, a rasieabildade e a confabiidade do sistoma|
o prodsao.
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o smosvs e el amosvs o3 o Fare padroniar Gos e acalacia o roicio do[La Prorsa T [Gatr amosias do pacas com deolos o conomdades roas do] Colla & Wagem emas, som Gt
oo s ot G peces. roduido etabalo. subjotdade s nepestes oo PUZF adciona
c\asswﬁce los. |& confitos entre produgéo e qualidade. |Registrar fotos de alta qualidade ilustrando:
o sce Corfornidades acetbvor
cnicamrte aceto encamerte scet Prodcao: romove cireza tsnica e o que
oo ety Neoor Caskecro acativ, aporas stcamerte tkrivel ou reaerts N conormidaces racatasi.
iracaive. garantind ainarrio ar plank o cloi, Crarm i iua improsso aoucighal incindo:
o 05 g Dt crr ok e s ™ Descricaootjeia docro
le validar junto a0 ciente, validar 31105125 | banco de dados faciltara decisoes répidas, reinamentol (Classificagao (aceitével o aceitavel). Planejado
cmatzaods b o-ne ok por e o e i percas por dscars e, Refrincis oz com o Book d Defios (s osene)
et el cororar ceses rtanos a3 eingdes de vabalo e creckists de
A valagao com o crt et s s o ovia aaions,
devlictos o 1 confomidades xerras Reotzar et it 1o processo do PO2F. amohendo aperedres
Irepetores o ore,
(Coltareecack e revisar o anes e izt
rolaniar Cdos Craron 5o 5 auis Go ceos Vs Garos v 3[LiTe Premes T [Caear smosias G peras com oo  corordades el d6] Coles s Wagem Temos, sem o
Paconados Pacronzados oo oc  Gustevo inabitads T npecs vaches 10 alaci o oo POZF- ol
Crr pacioes isuais coni Crrpodrtes visais com|Canvaho o desinario s s s e o Regiter oo de ata qaldad lustendo:
o cua micados acalieis
e essen cos o nar esses ctetos | P [ — osmts
inetucses do.vabao.o|nsiugbes do _vabaho - o|Neooi Caclecho motababo o rfioos o coromidades nx
Promoven inomidad o o deciso: Crartmparo v \mpresm loudigal ckind:
At |aumentam a eficiéncia no treinamento e integracdo de| [Descrigao objetiva do critéric Planejado
310525 |novos operadores; C\assmc«uc«w (scevlave\ |/ néo. .u\zwaven
Foralocom a padronzaco o a culra da cusidade o Rofertrcia czads com o Book o Deflos eistnte
o d o lprocesso. cororar ssses ciatos 8 rsingoes de rabaho o checklsts do
erszac e ata o um oo
processo esnudo ¢ sto especiamens mptares s produs o o Reslzar tete it 1o processo o PO2E, erohendo aperadres,
ene pea g o e (ol eecback o revsr i anes de ozt
e T T Guerioa o & spars ez 5 cetos o it Ut P T [Py cok e ¢yl o e Bk 05 Dol | S ik ot s
oo, s rederes com base ro|rotres com v 12 boo| Aok o/ Gusi o compreensdo real dos emovios| o paaces il padronzados omarmert
e midaon - no|sane vaiado o roslvliado © os. packoes ¢|Canalo speciamerscpuires o repir Shces comconcatos Provr uma possiel recessdade do
Teamenios Foto reisco pocas: roa-oxra
prouco oo a vaabidass ra ispacio vsal o doso Casos oo sorfomica o o confornidace
oo s o v s s o s o
(Greiem adesao sospaoes sldacos comocei:
e : umm cromplos eais o errcicios préteos, com simuagees e Pansisca
los sroathamert laco do pocas
Forsecem 3 s do qaidade o promaie icar o it e o e 0 voraman
e a ot
Reonr o paricanes 5 0o eskados das lostes pas
conl ¢ eseabicade
Realzar reforso para. cperacores com bao cesempert pés|
senameno e necesein,
Resliar estilo WA [Realar oo WAS, et Cumtaad P et o s 6 T e oo PUZF. Sem cimi, atdads desenonida
osado de RAR s testes e RAR o testes s pars Ao Joi /st Sphcados do foma. corssene ot o o defeos (acorves, margiais. i) eramente
Veuaia * para  garantgaratc _ontondimrto - o|Canvaho e peradoss o s :
orerimerto Sirvamrto- dos crtéos o Vaidar o sisima do madicho d essarcialpaa confarras Excobor avaladores (aperadores o nepeloes oinacos) para
vameni cos créios o veliacao do reamenio g mriers e pariciparm do et
o veaners oo os cparaaores o e proatos com A
ponalercia dos e o Coca avalador nspeciona a3 mesmas. pesas. e mamenos
cperacre e nsetres, ferots: [
31105125 |Coletar e comparar os resultados para avaliar consisténcia.
ol o ces esialtcos (. ARER) pars cetaminar se o
it ¢ sciivel
Ot os et
Vaiiar o amerts « a maz e pobainca:
ifca poracoro ausnecosaam do oro;
Rovisar s e, s nacossa,
roemertar_cariois Sesegurar @ rasveabidade Ga maera-pima ol it Pranea T (Dol om cont com o o e G ol | S ahadnse s
oo o procssso._dolpocesss do frmcedor 8 o Anio ot Gusiawd i aatcacso iyda da oigom 0o dootos o rocessa e gararam 3 esiaiaads de caacensicas s ao| o
fomocodor o 1o processolrocassa do rocobmrio do|Canvaho Naragtos do auaidads. roceseoco fbrao.
ng. De Processos: s ot o s v oo e rtifcagao ica o cada o
exoriage Jomas portas © peie g e cascrtias eicas s, composicto, e,
o Jozim o cortatastom 5 omacodo: cm o o i g
ne e Resporsavel écicopor beragio s
3105125 |Criar ou adaptar o processo de recebimento intemo pela registrar e| ez
A retlimertagao cos cocumeios FUEA e Piaro ce contlrolte ecedo. ssocando- o ot e prod
Conole forlece . inegracao fomececor-clonte o Rosizar st ko com resteamertocomlts s e de matrs
Coltar dados, vakaar o rocesso  rvoslmartar os documerios co
Riapear & Taoricar alViapear o deriicar sl Guatdad R e e e e e
areabicada dos es cos, lotes Joci Gustavo oromers s esabisnds co pucse e sl orodto PO nomamerte
|estabelecer  forma espsma\meme em  materiais remc\aans ou cor |Analisar tecnicamente a uanab\hdsds (gramatura, teor de carga|
conclr era_possiir pre. possiir asies 4o posigho sclante umidace, composisao qiice
asios 0o procosso mais. simpes em| Erg De Processos Wapear s varbiiade perie:  un mapa do mmmm cos e, com base e
Simpios om o o e Aieios co processo mai el o contolados corloma crscrtics crcas s
A cavsa iz do ol i varikdo J Em parc o dofir,
de Até|Prevencao de defeilos ligados & matéria-prima; [Faixas a‘em»e\swr parametro; Planejado
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ANEXO 6

TREVES DO BRASIL, QUATRO BARRAS/PR, 28 de Abril de 2025,

AIC Coordenagio do Curso de ENGENHARIA DA QUALIDADE 4.0 -

CERTIFICACAO BLACK BELT 2022/3 2023 1 da Universidade Federal do
Parand (UFPR)

Prezados(as) Senhores(as),

A TREVES DO BRASIL, por meio desta carta, vem justificar o andamento do projeto
Black Belt em desenvolvimento conjunto com os estudantes da Universidade Federal do
Parana (UFPR),

Devido ao cronograma académico da Universidade, informamos que 0 projeto serd
concluido na fase do Improve do ciclo DMAIC, Apesar de ndo atingir a fase de Control
dentro do periodo letivo, ressaltamos que o projeto foi de extrema valia para nossa
organizagio, proporcionando a aplicagio efetiva de diversas ferramentas da qualidade,
tais como o Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa, Andlise dos 5 Porqués,
Brainstorming, Matrizes de Priorizacio. além de avaliagdes priticas no Gemba.

O projeto permitiu evidenciar de forma clara e objetiva os principais problemas
relacionados a Serap, Sctup e Microhreak enfrentados na linha da Prensa | GAP 2. local
onde sdo fabricados os Porta Pacoles. Esta andlise aprofundada nos proporcionou uma
compreensio muito mais ampla e fundamentada dos fatores erticos que impactam a
eficiéncia produtiva.

A empresa reconhece a importineia e a releviancia deste projeto, bem como os possiveis
ganhos tangiveis e intangiveis, incluindo melhorias financeiras e o fortalecimento da
cultura organizacional. Em fungfio disso, nos comprometemos a dar continuidade 3
implementagio das agdes plancjadas e ao seguimento do projeto até sua conclusdo
plena, visando consolidar os resultados esperados,

Agradecemos a oportunidade de participar deste projeto em parceria com a UFPR ¢
reforcamos nosso compromisso com a melhoria continua e com a lormagio académica

de futuros profissionais da qualidade.

Alenciosamenle,

Dicgo Ribeiro Ancoski — Coordenador de Qualidade

{41) 98813-7904

diogo.ancoskii@reves-group.co [62318 1 ?5;‘:‘001'??
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