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RESUMO

Diante das profundas transformacdes econémicas e tecnoldgicas, e do mercado competitivo,
as organizag0es precisam, cada vez mais, entregar seus produtos com ata qualidade, nos
prazos certos, além de minimizar os custos. Para isso, é essencial que a organizagdo utilize a
gestdo da qualidade como meio estratégico, tornando a qualidade obrigatéria e de
responsabilidade de todas as &reas. Para viabilizar a melhoria da qualidade as ferramentas de
qualidade, sGo0 mecanismos eficientes na investigacdo, tratamento e resolucdo dos problemas.
Nesse sentido, o trabalho em questéo, busca utilizar as ferramentas da qualidade visando
minimizar as paradas na linha de producéo de embalagem para melhorar sua eficiéncia global
(OEE - OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS). Para tanto, realizou-se o mapeamento
do fluxo dos processos, identificando os pontos criticos, que geravam mais horas perdidas por
paradas ndo plangjadas. A partir de entdo, investigaram-se as causas raizes e foi elaborado um

plano de acdo a fim de reduzir as perdas.

Palavras chave: Gestao da qualidade, Ferramenta da qualidade, Industria de cosméticos.
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ABSTRACT

In the face profound economic and technological changes and the competitive market,
organizations increasingly need to deliver their products with high quality, punctuality and
low cost. For this, it is essential that the organization use quality management as a strategic
means, making quality mandatory and the responsibility of al areas. To make quality
improvement feasible, quality tools are efficient mechanisms in investigating, treating and
solving problems. In this sense, the work in question seeks to use quality tools to minimize
downtime in the packaging production line and, consequently, improve its efficiency global
(OEE). For this, the process flow was mapped, identifying the critics, that generated more
hours lost due to unplanned stops. Since then, the main causes were investigated and an action

plan was developed to reduce | osses.

Key words: Quality management, Quality tool, OEE (Global Equipment Efficiency).
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1INTRODUCAO

Segundo a Associacdo Brasileira da Industria de Higiene Pessoal Perfumaria e
Cosméticos (ABIHPEC) o Brasil esta na quarta posicdo no ranking mundia de
consumo de cosméticos, sua participacdo no mercado é de 6,2% com um valor de U$$
30,3 bilhGes. No Brasil, mesmo com a recuperacéo lenta e gradativa, 0 mercado de
estética e cosmeéticos é apontado como promissor para 2020, com uma perspectiva de
14% de crescimento, informa a ABIHPEC (SENAC, 2019). Dessa maneira, €
importante que as indUstrias de cosméticos estejam preparadas para atender essa
demanda de mercado e invistam na melhoria dos seus processos de producédo,
eliminando desperdicios e atividades que ndo agregam valor.

Segundo Fujimoto (2017), as ferramentas da qualidade apoiam os gerentes na
rapida identificacdo dos problemas, na assertividade e eficiéncia das andlises, na
reducéo de desperdicios e otimizacdo dos processos. Sua utilizacgo se tornou essencial
na preservacdo dos bons resultados produtivos e elevacdo do nivel de qualidade dos
produtos. Por meio dela, os processos se tornam mais uniformes devido a eliminacéo
dos problemas, e como resultado, a empresa consegue ser mais eficiente durante a
producdo e atender 0 mercado consumidor.

Diante disso, o setor de producdo da Industria Multinacional Farmacéutica
Sanofi, tem presenciado paradas frequentes na linha de producdo de embalagem de
cosméticos, gerando baixo resultado de OEE. Sendo assim, o presente trabalho pretende
responder as seguintes perguntas. Quais sd0 0s processos criticos de horas perdidas da
linha de producdo da embalagem de cosméticos que estdo interferindo no resultado do
OEE? Como reduzir essas paradas utilizando as ferramentas da qualidade na
investigacdo e solucéo do problema?

Por fim, o presente trabalho pretende aplicar ferramentas da qualidade para
coleta, investigacéo, andlise dos dados e descobrir quai's sdos 0s problemas responsaveis
pelas interrupcbes no processo, com intuito de melhorar o indicador da linha de

producéo de embal agem de cosméticos.
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1.1 Objetivo Geral

Identificar pontos de melhorias na linha de embalagem de cosméticos da
Empresa Multinacional Farmacéutica Sanofi para melhorar o seu OEE (eficiéncia global

do equipamento) utilizando ferramentas da qualidade.

1.1.1 Objetivos Especificos

v Mapear o fluxo dos processos envolvidos na linha de embalagem de cosméticos;
v ldentificar quais sd0 0s tipos de paradas existentes nalinha;

v Detectar quais S0 0S processos criticos em relacao as horas perdidas;

v Aplicar ferramentas da qualidade na investigacéo das causas raizes,

v’ Sugerir plano de agdo para a resolucéo dos problemas encontrados.

1.2 Justificativa

A empresa Sanofi contempla uma boa parte de clientes no mercado, entregando
mensalmente um volume ato de producdo. Contudo, ela tem sofrido constantemente
com falhas e quebras ocorridas no processo, afetando os seus resultados mensais. Sendo
assim, esse trabalho se justifica por causa da atual necessidade da empresa que desgja
realizar um trabalho nainvestigagéo dessas falhas visando sua eliminagéo.

Também se justifica, pela motivacdo pessoal do autor em estudar e trabalhar
com ferramentas da qualidade aplicadas no setor de manufatura, além da oportunidade
de atuar durante o periodo de estégio na organizacao.

Por fim, o trabalho também é justificado pela utilizacdo dos conhecimentos
adquiridos no curso, aplicando-os na prética. Compreender e visualizar como as
metodologias e técnicas inseridas em um contexto real sdo importantes. Além de,
tornar-se disponivel para consulta e instru¢do a outros alunos interessados nessa area da
gestéo da qualidade.

10
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1.3 Estruturado Trabalho

O trabalho € divido em 6 capitulos, sendo o capitulo 1 a Introducéo.

O Capitulo 2, revisita 0s aspectos tedricos relevantes para o trabalho. Ele possui
uma descricao da gestdo da qualidade e sua transformacéo ao longo do tempo, além de
breve descricdo das ferramentas da qualidade, e sua importancia na identificagdo de
problemas. Também descreve sobre o mercado atual de cosmeéticos, os tipos de paradas
existentes nas organizacoes e o indicador OEE (Eficiéncia Globa do Equipamento).

No Capitulo 3, apresenta-se a metodol ogia utilizada no trabalho e como os dados
foram coletados.

O Capitulo 4, detalha os resultados obtidos na pesquisa. Inicia com uma breve
descricdo da empresa e sua linha de embalagem de cosméticos. Em seguida descreve os
tipos de paradas existentes e quais sdo as de maior impacto. Por fim, apresentam-se 0s
resultados da aplicacdo das ferramentas da qualidade e as propostas de resolucdo dos
problemas.

Enfim, o Capitulo 5 é a conclusdo do trabalho, fazendo uma breve descricéo do
trabalho e os resultados, além das oportunidades de trabalhos futuros que estdo em
aberto.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Nessa secdo serdo abordados temas pertinentes ao trabalho de maneira sucinta
Os principais temas sdo a gestdo da qualidade, ferramentas da qualidade, contexto do
mercado de cosmético no Brasil, tipos de paradas existente nas organizagOes e 0
indicador de eficiéncia global da maquina (OEE), fator principal de avaliagcéo da linha

de producdo da empresa em estudo.

11
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2.1 Gestdo da Qualidade

O conceito da Gestdo da Qualidade vem se modificando com o passar do tempo.
A principio, o produto erafeito pelo artesdo e a qualidade do produto era verificada no
final do processo produtivo, uma por uma. Em seguida surgiu o controle estatistico da
qualidade, passando a utilizar ferramentas e técnicas estatisticas para avaliar a qualidade
do produto e do processo produtivo, através da amostragem. Essa aplicacdo surgiu
devido ao grande volume gerado pelas novas linhas de producéo construida durante a
Segunda GuerraMundial e a Revolugdo Industrial (CARVALHO; PALADINI 2012).

No fina da Segunda Guerra Mundia o Japdo, um dos paises bastante afetado,
necessitava se reerguer. Para isso, comegou a utilizar um novo conceito de qualidade,
chamado Garantia da Qualidade, que consistia em fazer o produto de acordo com a
satisfacdo do cliente quanto a adequagdo ao uso. Nesse processo evolutivo a qualidade
ampliou a responsabilidade a outras fungdes, além das operacles diretas. Todos os
departamentos, juntamente com a alta administracéo, participavam do plangamento e
execucdo das diretrizes da qualidade (LOBO, 2020).

Com o passar dos anos, a qualidade tornou-se um fator estratégico para as
organizagBes, considerada como critério de competitividade frente aos seus
concorrentes. Agregando ao conceito de gestédo da qualidade total, que tem como
objetivo a melhoria continua em todas as esferas, fortalecendo a produtividade e a
qualidade do produto (CARVALHO; PALADINI 2012).

Para tanto, tornou-se fundamenta que a qualidade, além dos setores internos, 0s
externos passaram a fazer parte da sua execucao e controle, verificando atividades que
agregam valores, os consumidores e fornecedores (SLACK et a. 2006).

Nesse contexto, para que as organizagbes mantenham-se forte no mercado, é
necessario que utilizem dessa estratégia, gerando alta producéo, baixos custos e
gualidade do produto. Fazer certo as coisas, de modo a evitar erros e entregar o produto
no prazo. Segundo Campos (1999, p.02), “um produto ou servico de qualidade é aquele
gue atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no
tempo certo as necessidades do cliente”.

Nessa trgjetoria da evolucdo da gestdo da qualidade, ouve um momento que a

manutencdo da qualidade utilizava-se modelo baseado em controle da qualidade nos

12
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processos, caracterizado pela figura de um gerente centralizador, que controlava todo
processo produtivo com a méo de ferro. Contudo, foi percebendo que o controle néo
agregavavalor ao processo produtivo, ou sgja, as melhorias no processo de controle ndo
implicava melhorias no processo produtivo ou no produto. Logo, aideia do controle foi
perdendo “forg¢a” e 0 conceito de melhoria no processo ganhou forca, com a introducéo
de novas técnicas industriais japonesas, sendo as mais comuns e simples chamadas de
ferramentas da qualidade (CARVALHO; PALADINI, 2012).

2.2 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade sdo técnicas usadas com a finalidade de definir,
mensurar, analisar e propor solucbes para problemas que interferem no bom
desempenho dos processos das organizagOes. As sete ferramentas sdo: Fluxograma,
Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Carta de Controle,
Diagrama de Disperséo e Folha de Verificacdo (PEINADO; GRAEML, 2007).

As ferramentas utilizadas no trabalho sdo detalhadas a seguir, sdo €elas.
Fluxograma, Diagrama de Pareto e Diagrama de Causa e Efeito. Além disso, utilizou-se
os 5 porqués e o 5W1H, a fim de facilitar a proposta de melhorias, as quais serdo

descritas nas proximas secoes.

2.2.1 Fluxograma

O fluxograma é utilizado na elaboracéo do caminho real e idea para o produto
ou servico, com o objetivo de encontrar os desvios. E uma ilustragio sequencial de
todas as etapas de um processo (MACHADO, 2012). Essa representacéo é feita a partir
de figuras geométricas que simbolizam as etapas.

Slack et a. (2006) complementa que o fluxograma da uma compreensdo
detalhada das partes do processo em que algum tipo de fluxo ocorre. Eles registram
estagios na passagem de informagdo, produtos, trabalho ou consumidores, qualquer
coisa que flua através da operacéo.

Um exemplo de fluxograma de processo pode ser visto na figura 1, baseado no

procedimento de controle de produtos ndo conformes de uma grande empresa brasileira

13
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fabricante de el etrodomésticos.

Figura 1 - Exemplo de Fluxograma de Processo

@ [

Setor de
recuperagio re-
Sator de trabalha o produto)
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h 4
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A i da qualidade
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$ Mo
Setor de Aprovado? o
recuparacan
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Sim

Setor enganharia
da qualidade
libara o produto

Fonte: PEINADO e GRAEML, 2007

Assim, por meio do fluxograma fica mais facil visuaizar e entender o
funcionamento do processo podendo, em seguida, redlizar uma anaise critica, caso
exista alguma deficiéncia ou um ponto que pode ser melhorado (PEINADO; GRAEML,
2007).

2.2.2 Grafico de Pareto

O Gréfico de Pareto refere-se a regra 80/20 desenvolvida por Vilfredo Pareto,
economista italiano do seculo X1X, ao verificar a ndo conformidade da distribuicéo da
renda entre pessoas na Inglaterra. Pareto observou que 80% da riqueza do pais estava
concentrada nas méaos de 20% das pessoas (MARTINELLI, 2009).

Joseph Juran, considerado um dos gurus da qualidade, foi o primeiro a utilizar

14
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ferramenta no ambiente industrial. Ele constatou que: “na maioria dos casos, 0S
defeitos e seu custo associado sd0 devidos a um numero pequeno de causas”
(PEINADO; GRAEML, 2007).

Werkema (1995, p.71) define o Grafico de Pareto como “um gréfico de barras
verticais que dispde a informacéo de forma a tornar evidente e visua a priorizacéo de
temas”. Sendo assim, 0 Seu uso € para separar as principais causas de um problema, a
fim de concentrar seus recursos onde € mais necessério. Essas causas sdo apresentadas

em um grafico, com a ordem decrescente de ocorréncia.

Figura 2 - Exemplo de Gré&fico de Pareto
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Fonte: Werkema, 1995

A figura 2 mostra os defeitos de lentes mais criticos que poderiam resultar em
um maior retorno caso segjam atacados. Outra ferramenta essencial na identificagdo de
problemas € o Diagrama de Causa e Efeito.

2.2.3 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito, também conhecido como Diagrama de Ishikawa
ou Diagrama “Espinha de Peixe”, foi desenvolvido pelo engenheiro quimico Kaoru
Ishikawa em 1943, na universidade de Téquio. Trata-se de uma ferramenta utilizada
para estudar e entender melhor as causas de um determinado efeito (TRIVELLATO,
2011).

Segundo Peinado e Graeml (2007), esta ferramenta € muito Util para permitir que

uma equipe, identifique, explore e exiba graficamente todas as possiveis causas de um
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problema, para descobrir suaverdadeiraraiz.

De maneira geral, as causas dos problemas estdo normamente ligadas a seis
grandes grupos, conhecidas como os seis “M'S”: mao de obra, material, maquina,
medida, meio ambiente e método (LOBO, 2020). A Figura 3 apresenta um exemplo

visual de como este diagrama € construido.

Figura 3 - Exemplo Diagrama de Causa e Efeito
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Fonte: Campos, 1999.

Para organizagdes de servicgos, algumas dessas classes ndo séo aplicadas, sendo
substituida por outra classificagdo: politica, legislacdo, lugar, pessoa e procedimento
(PEINADO; GRAEML, 2007).

2.2.4 5Porqués

A técnica dos 5 Porgués é utilizada na compreensdo aprofundada das razées da
ocorréncia de problemas. ApGs o problema ter surgido sdo realizadas indagacoes
utilizando o "por qué", sucessivamente, até 0 momento que ndo exista mais respostas ou
a causa sgja suficientemente autocontida (SELEME; STADLER, 2012).

Ohno (1997, p. 37) afirma que “repetindo por qué cinco vezes, pode ajudar a
descobrir araiz do problema e corrigi-lo”. Segue o0 seu exemplo classico:
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1. Por que amaquina parou?

Porque houve uma sobrecarga e o fusivel queimou.

2. Por que houve uma sobrecarga?

Porque o mancal ndo estava suficientemente |ubrificado.

3. Por que ndo estava suficientemente lubrificado?

Porque a bomba de lubrificagdo ndo estava bombeando suficientemente.
4. Por que ndo estava bombeando suficientemente?

Porque o eixo da bomba estava gasta e vibrando.

5. Por que 0 exo estava gasto?

Porque n&o havia umatela acoplada e entrava limalha.

Nota-se que a causa principal era a entrada de limalha no eixo, responsavel por

todos os outros problemas, que levou a maquina a parar durante 0 processo.
2.2.55W1H

A ferramenta 5W1H é aplicada para eliminar quaisquer davidas que podem
surgir ao longo de um processo ou de uma atividade. A sigla5W1H foi formada por seis

palavras em inglés, sdo elas:

e What (O qué?)

e \Who (Quem?)

¢ \When (Quando?)
e Where (Onde?)

e Why (Porqué)

e How (Como?)

Por meio das perguntas e respostas 0 usuario consegue esclarecer melhor a
situacdo, estruturar suas ideias e entender sobre o tema ou problema. Além disso, a

ferramenta pode ser utilizada como plano de ag&o para minimizacgdo ou eliminacéo de
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problemas (CORGOZINHO et d., 2019).

2.3 Industria de Cosméticos

A RDC N°7 Anvisa (2015), define cosméticos como as preparactes feitas com
substancias naturais ou sintéticas, para serem usadas externamente nas diversas partes
do corpo humano. S&o produtos voltados para a higienizacdo, embelezamento e auto
estima.

De acordo com Associacdo Brasileira da Indistria de Higiene Pessoa
Perfumaria e Cosméticos (ABIHPEC, 2019) o Brasil sO perde para Estados Unidos,
China e Japao no ranking de consumo de cosméticos do mundo, ficando na 4° posicéo.
Quando analisado o consumo per capita, o Brasil aparece em 33° no ranking, mostrando
ainda o potencia de consumo desses produtos no pais.

Em seu estudo Pinto (2013), menciona que os fatores que explicam esse
comportamento, sdo resultados de vérias mudancas sociodemogréaficas, como o aumento
da participacdo das mulheres no mercado de trabalho, aumento da expectativa de vida e
mudanca de hébitos dos homens. Outro fator € a incorporacdo de novas tecnologias no
lancamento de novos produtos.

As mulheres, em geral, sdo o0 maior publico na aquisicdo de cosmeéticos, sua
participacdo no mercado de trabalho trouxe independéncia financeira e, como
conseguéncia, maior consumo (ROS, 2016).

Outro fator importante € o aumento da expectativa de vida impactando
positivamente nas vendas de produtos para conservar a aparéncia mais jovem. Além
disso, o publico masculino mudou os habitos, com uma crescente preocupacdo com a
estética. Infante et a. (2016) afirmam que “a maioria dos homens acredita que estar
aparentemente bem cuidado e vestido implica em melhores oportunidades de emprego,
além de associar o fato com a satisfac8o pessoal na construgao da propria imagem”.

Por outro lado, as inovagfes tecnoldgicas e o langcamento de novos produtos
também ajudaram no crescimento do setor. S&o invengdes que suprem as necess dades
do publico, direcionados para 0 bem estar, autoestima, saide e higiene do corpo
(PINTO, 2013).

E para atendar a essa alta demanda, as indUstrias precisam que a sua producéo
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seja capaz de utilizar todos 0s seus recursos de maneira eficiente, sem nenhuma falha ou
quebra durante o processo. Para que isso acorra, a gestédo da qualidade deve atuar no
processo produtivo das organizagOes, provendo plangamento, controle, a garantia e
melhoria da qualidade, utilizando um conjunto de técnicas e ferramentas integradas
(CARVALHO; PALADINI 2012).

2.4 Paradas

E comum a ocorréncia de paradas durante o processo de producdo, as quais,
muitas vezes sd0 ocasionadas por falhas ou quebras de méquinas. Na industria o setor
de manutencdo é o responsavel pela gestdo dos diversos tipos de paradas. Costa (2013)
enfatiza que a manutencdo € responsavel por plangar de maneira a administrar
corretamente as mais diversas variaveis, sendo uma delas, a criticidade do processo e 0s
impactos das paradas, reduzindo assm os custos, aumentando disponibilidade e a vida
atil dos equipamentos.

As paradas podem ser plangjadas ou néo plangjadas. As plangjadas fazem parte
da manutencéo preventiva e preditiva. Esse tipo de manutencéo envolve todas as agOes
executadas através de um cronograma planejado, periodico e especifico para manter um
item ou equipamento em funcionamento através de verificacdo (DHILLON, 2002). Séo
essenciais para processos que ndo podem sofrer falhas e possuem um alto grau de risco.

Por outro lado, as paradas ndo plangadas sdo de manutencdo corretiva, isto €,
aplicadas na correcéo de falhas e quebras ocorridas durante o processo. Segundo Otani e
Machado (2008) as paradas ndo plangjadas, exigem a manutencéo corretiva, atividade
que visa corrigir falhas de maneira aleatdria, € correcdo da falha ou do desempenho
abaixo do esperado. S0 muitas vezes consertos que podem ser: reparos, alinhamentos,
bal anceamentos, substituicdo de pecas ou substitui¢do do proprio equipamento.

Portanto, as manutengdes preventiva e preditiva s80 necessarias para conter as
paradas, pois as paradas interrompem o bom andamento da producéo e causam perdas
de produtividade, disponibilidade e qualidade.
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2.50EE

Um dos principais indicadores utilizado para medir a eficiéncia global do
equipamento € o OEE (Overal Equipment Effectiveness). O indicador foi introduzido
por Seiichi Nakajima, um dos pais do TPM (Total Productive Maintenance) para obter e
anadlisar a eficiéncia dos equipamentos e permitir detalhar as perdas que afetam a
produtividade. Desde entdo, na manufatura enxuta, 0 OEE passou a ser largamente
utilizado pelas empresas como um dos importantes indicadores na avaliacdo dos
resultados de producdo (DESIOMBRA, 2014).

Segundo Saloméo (2016), o OEE tem como objetivo responder a trés perguntas
importantes: Com gue frequéncia os meus equipamentos ficam ociosos ou parados?
Estou conseguindo extrair o maximo deste equipamento? Quantos produtos que foram
produzidos que ndo geraram perdas, avarias, retrabalho e futuras reclamagdes de
clientes? Desse modo, a resposta para essas trés perguntas gera um panorama geral da

operacdo em qualquer tipo de negdcios.

OEE é produto de trés fatores (SALOMAO, 2016):

= Disponibilidade — mede as perdas geradas pelo fato do equipamento ndo estar
produzindo e suas causas: falta de trabalho, defeitos, problemas com materiais,
paradas ndo planejadas, pessoas e etc.

» Performance — mede as perdas geradas por ndo produzir na velocidade méaxima
do equipamento.

» Qualidade — mede as perdas geradas pela producéo de material que ndo pode ser

entregue ao cliente ou entregue com defeito.

OEE = Disponibilidade(%) x Performance(%) x Qualidade(%)

A linha de produgéo Dermacyd, onde foi aplicado este trabalho, utiliza desse
indicador na avaliacdo da eficiéncia global da maquina. Por meio dele € possivel
identificar as horas perdidas devido a paradas ndo plangadas ocorridas durante o

[Processo.
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3METODOLOGIA DE PESQUISA

Nesse topico iremos definir a classificagdo quanto a sua natureza, 0 seu objetivo,
e a abordagem do trabal ho e depois, 0 método cientifico aplicado.

3.1 Classificacao

Comumente, classifica-se cientificamente uma pesquisa com relacdo a sua
“natureza”, ao seu “objetivo” e quanto a “abordagem” (GERHARDT; SILVEIRA,
2009).

A classificagdo desse trabalho quanto a natureza, € do tipo pesquisa aplicada,
devido a0 seu interesse prético, isto é o0s resultados sdo aplicados ou utilizados
imediatamente na solugdo do problema que ocorre na realidade (TURRIONI; MELLO,
2012).

Em relacdo ao objetivo, classifica-se como pesquisa exploratoria, uma vez que
visa proporcionar maior familiaridade com o fenbmeno com vistas a tornalo mais
exposto e descobrir novasideias (CERVO; BERVIAN; DA SILVA, 2007).

Quanto a abordagem de pesquisa o trabalho adotard a qualitativa, pois o autor
utilizard da coleta de informagdes via visitas na linha de producdo, para compreender o
processo e identificar os problemas e suas as causas raizes. Segundo Neves (2015) a
abordagem qualitativa utiliza da observacdo, andlise, descricdo e compreensdo do
fendmeno a fim de entender seu significado.

Por fim, o0 método adotado assemelha-se a um estudo de caso, uma vez que traz
como oportunidade ao auno investigar um evento contemporaneo dentro de seu
contexto da vida real, com a utilizagdo de uma metodologia (TURRIONI; MELLO,
2012).

Para redlizacdo da pesquisa nesses moldes algumas etapas foram percorridas, as

quais sdo descritas na se¢ao a seguir.
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3.2 Coleta de Dados

Pela facilidade de acesso a informagdo, o presente trabalho, foi aplicado na
organizag&o que o autor estagiou, janeiro de 2019 a julho de 2020. Iniciou-se a partir do
autor perceber que os resultados mensais do OEE acumulado estavam muito abaixo da
meta mensal. Nisso, 0 autor teve ainiciativa de realizar umainvestigacéo para descobrir
as causas, com a possibilidade da criagdo de um novo projeto industrial. No ambito da
empresa, 0 estudo focou nas horas perdidas do processo de embalagem da linha Ima
Dermacyd.

Os dados de paradas da linha foram obtidos através do software SIMATIC ® IT
da SIEMENS, sistema utilizado para calcular o OEE (Overall Equipment Effectiveness)
dalinha. O software integra os dados de paradas planegjadas, ndo plangjadas e tempo de
producdo, os quais sdo categorizados pelos operadores responsaveis durante o turno de
trabal ho.

Para complementar as informacdes numeéricas, foram realizadas visitas ao local
para coletar informagdes dos operadores sobre a linha de producéo, as méguinas que a
compdem, as atividades e os processos. Além disso, os operadores participaram da
aplicacdo das ferramentas de qualidade para identificar as causas raizes e discutir o
plano de acdo. Isso foi realizado durante as visitas por meio de entrevistas ndo
estruturadas.

Trabalhou-se com os dados referentes as paradas de producdo ocorridas no
processo de embalagem no periodo de Julho a Dezembro de 2019. Em seguida,
utilizando ferramentas da qualidade, realizou-se a estratificacdo das horas perdidas em
cada etapa do processo da linha de embalagem. A partir dainformagdo do processo que
teve mais tempo perdido, aplicou-se o Diagrama de Pareto para priorizar os problemas
mais criticos, bem como observar possiveis relacbes com outras variaveis. Visto tal
relacdo, foram utilizadas as ferramentas 5 Porqués e o Diagrama de Causa e Efeito para
investigacdo das causas e encontrar as causas raizes. Por fim, foi elaborado o plano de
acao com a ferramenta SW1H contemplando cada uma das causas raizes encontradas e
apresentado ao coordenador e gerente da area para avaliacéo. O Excel foi o programa

escolhido para auxiliar nas andlises.
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4 RESULTADOS

Nesse tépico traz uma breve descricdo da empresa e sua linha de producéo de
embalagem estudada no trabalho, em seguida, aplicacéo das ferramentas da qualidade

na investigacdo dos problemas e as propostas de resolucéo.

4.1 Descricao da Empresa

Sanofi € uma empresa farmacéutica multinacional, sediada em Gentilly na
Franca. Atualmente, ela € o resultado de uma longa histéria de aquisicdes e fusdes, cuja
origem s80 peguenas empresas focadas na medicina e na investigagdo. S8 mais de cem
mil colaboradores em mais de cem paises e 75 plantas industriais (SANOFI, 2020).

A filial brasileira comecou sua atividade a partir de 1919, tornando-se uma das
dez maiores operacBes da Sanofi no mundo, com 3.651 mil colaboradores e sblida
plataforma industrial. A sua capacidade industrial referente do ano de 2019 € de 372
milhdes de unidade por ano, responsavel por 90% dos medicamentos em salide humana
comercializados no pais e com amplo investimento em P& D (SANOFI, 2019).

A Sanofi Suzano € responsavel por 68% dos medicamentos que circulam no
Brasil e em diversos paises pelo mundo. A empresa € dividida em cinco processo de
fabricacdo e embalagem de medicamentos de diferentes linhas, sendo eas. solidos,
liquidos, cosméticos e nutracéuticos, injetédveis e semissolidos (LEANDRO et 4.,
2018).

O trabalho destina-se a &ea de Cosméticos, especificamente na linha de
embalagem do produto Dermacyd.

4.2 Linha lma Dermacyd

A linha Ima desenvolvida por italianos € responsavel pela embalagem do
produto Dermacyd, com uma producdo média de 6200 unidades por hora. Os produtos
fabricados por ela séo: Dermacyd Femina, Dermacyd Neutralize, Dermacyd Delicata,
Dermacyd Breenze, Dermacyd Hidrate e Lactacyd para 0 mercado externo. A linha

trabalha com trés operadores diretos, divididos por equipamentos. O primeiro é
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responsavel pelo abastecimento de frasco até a balanca de peso dos frascos, o segundo
fica entre a rotuladeira e a etiquetadora e o terceiro € responsavel pelo robd paletizador
até a entrega do produto acabado no depdsito. Contudo, os operadores podem sugerir e
aterar esse formato. Na figura 4 € representado o fluxograma da linha Ima Dermacyd
detalhando as etapas do processo e o fluxo.

A linha Ima é quase toda automatizada e utiliza sensores para auxiliar no
controle de qualidade durante todo o processo de embalagem. Ela também possui, bem
definido, os tipos de paradas plangadas e ndo plangadas para a categorizagdo no
sistema de OEE, conforme detalhado no Quadro 1.
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Figura 4 - Fluxograma da linha Il ma Dermacyd.
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Quadro 1 - Caracterizacio das paradas

PARADAS PLANEJADAS: paradas previstas dentro do cronograma de produgéo.

Manutencao preventiva

Para avaliar o funcionamento das méquinas, sua parte
mecanica e elétrica, fazendo a correcdo e lubrificacéo.

Realizadas antes do inicio da producéo para evitar possiveis

Ginastica labordl lesdes musculares e/ou desconforto durante o trabalho.
Limpeza Redlizadas na troca do produto ou em caso de tempo
P excedido do prazo estabelecido para limpeza.
Refeicéo Almoco e janta dos operadores.
ReUniZo Reunides realizadas por operadores no horario programado
para avaliar os indicadores da linha de producéo.
Treinamento Ocorrem quando ha necessidade de novos treinamentos.

PARADAS DE SETUP: necessérias para a preparacdo, troca e montagem das maquinas
toda vez que existe a troca do produto.

PARADAS ACIDENTAIS: interrompem 0 processo para realizar corregoes.

Ajustes em processo

Ocorrem quando o operador estd com problema no processo
e precisa parar parafazer gjuste.

Ajustes de manutencéo

Manutencdo que realiza o gjuste do processo com problema.

Quebra

Paradas devido a quebra de pecas da maguina e que
precisam ser trocadas.

Fonte: Elaborado pelo Autor

A categorizagao das paradas € um fator crucial no resultado do OEE da linha,

pois ela esta atrelada ao fator disponibilidade do equipamento. Se ocorrem paradas néo

plangjadas, alinha para de funcionar e, consequentemente, deixa de produzir, resultando

em baixa eficiéncia e perda de producdo. Na préxima segdo sdo identificadas as paradas
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mai s frequentes.

Como mencionado ja nesse trabaho, a linha de embalagem Ima Dermacyd é
avaliada pelo indicador OEE. Esse valor é gerado a partir dos dados coletados no
sistema SIMATIC e calculado em uma planilha el aborada.

De acordo com o plangamento estratégico elaborado pela equipe responsavel
pelo controle do OEE de todas as linhas de embalagem, a meta prevista para 0 segundo
semestre de 2019 dalinha Ima Dermacyd foi 55% de OEE (Figura5).

Figura 5- Taxa OEE mensal acumulado linha Ima Dermacyd
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Fonte: Elaborado pelo Autor

Pela andlise da figura 5, percebe-se que a média esta abaixo da meta, ou sga,

existem fatores prejudiciais interferindo no resultado do OEE.

4.3 Aplicagédo das Ferramentas de Qualidade

Apos identificar que a linha de embalagem ndo esta alcangando a meta, foi
retirado o relatério do tempo de inatividade, no periodo de Julho a Dezembro de 2019
da linha para verificar quais sdo 0s processos com mais horas perdidas devido as
paradas ndo plangadas durante a producdo. Estes dados foram tabulados e
estratificados, em seguida aplicou-se o diagrama de pareto para identificar o processo
critico (Figura6).
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Figura 6 — Pareto do tempo de ajustes de processos 2° semestre de 2019
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Fonte: Elaborada pelo Autor

Pela andlise do gréfico, o processo que gerou mais horas perdidas foi a
Rotuladeira. A partir da identificacdo do processo critico, aplicou-se novamente o
diagrama de pareto para identificar quais sGo0 0s equipamentos mais relevantes na
resolucdo do problema. A figura 7 mostra com clareza os equipamentos criticos e que

devem ser priorizados na atuacdo corretiva a fim de maximizar os beneficios.

Figura 7 - Pareto dos tempos perdidos por equipamentos
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Fonte: Elaborado pelo Autor

Pela andlise da figura 7 percebe-se que a camera e o linear s80 0s equipamentos
criticos que devem ser priorizados, sendo que os dois foram responsavels por 68% do

tempo total perdido do processo.
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Para identificar as possiveis causas das frequentes paradas nesses dois
equipamentos foi aplicado o Diagrama de Ishikawa com a participagdo dos operadores
da linha. Nas conversas, os operadores destacaram que a camera mencionada no
relatério de inatividade, faz referéncia ao equipamento de gravacdo, cuja funcionalidade
€ gravar os dados varidveis nos rétulos, enquanto o linear, refere-se ao aparelho de
enrolamento do linear. A figura 8 apresenta as andlises referente ao equipamento de

gravagdo (camera).

Figura 8 - Diagrama de I shikawa equipamento de gravacéo
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Fonte: Elaborada pelo Autor

Distribuidas as possiveis causas, em did ogo com os operadores, concluiu-se que
as causas principais da parada do equipamento de gravagdo estdo na categoria material;
diminuicdo davida Gtil do cabecote de gravacéo, troca frequente do ribon e rétulo preso
na parede do suporte do equipamento. Definidas as causas, o préximo passo foi utilizar

aferramenta 5 Porqués para encontrar as causas raizes (Quadro 2).
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Quadro 2 - 5 Porqués do equipamento de gravacio

Definicdo do problema: Paradas no equipamento de gravacéo.

CAUSA POR QUE? POR QUE? POR QUE? POR QUE?
D\l/ri\:jlgtggf\z:a rgomgent?) 2(; Aumento da | Atender o volume| Alta demanda de
cabecote gavacio velocidade de producéo clientes
O sistema ndo
Trocatrenuente | A €a02240000 | Osistemade Conrsglg“efezlr'ﬁar
de risgn unidades é gravacdo é aribon g ué?c?g\ ara
' realizado atroca eletronico. 4 P
alto volume de
unidades
RGtulo preso na Borracha que fica N&o existe um Nao haum
arede dg suporte entre o suporte e o] Muito tempo de | controle de tempo | responsavel para o
P do eqti amclaonto equipamento esta | uso da borracha. de vida (til e |controle das trocas
eaqup ' gesta. troca. da borracha.

Em seguida foram redlizadas as mesmas andlises para 0 segundo equipamento

Fonte: Elaborada pelo Autor

Figura 9 - Diagrama de I shikawa paradas do linear
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Fonte: Elaborado pelo Autor

critico, o aparelho de enrolamento linear, como apresentado nafigura 9 e no quadro 3.

Paradas do

Linear

LUP: LigGo de Um Ponto
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Assim como no caso do egquipamento anterior, neste caso os fatores criticos
também estdo relacionados a categoria materia; linear rompendo, troca da bobina do

linear e linear embolando. Em seguida, aplicou-se atécnicados 5 Porqués.

Quadro 3 - Quadro 5 Porqués paradas do linear

Definicéo do problema: Paradas do linear

CAUSA POR QUE? POR QUE? POR QUE? POR QUE?
Embola na Qualidade do
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Qualidade bobina Qualicedee do Pofg:dmfalzaem
Linear embolando. , Excesso de cola material do P ~
do rétulo. producdo do
fornecedor. étulo

Fonte: Elaborado pelo Autor

Encontradas as causas raizes dos dois efeitos responsaveis pelo maior tempo
perdido com paradas durante o processo da rotuladeira, deu-se inicio a elaboracédo do
plano de acdo com a ferramenta 5SW1H a fim de minimiz&los. A coluna “When
(quando?)” das agdes, ficaram a escolha do coordenador definir as datas para a
implementacdo. (Quadro 4).
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Quadro 4 - Plano de Acdo 5W1H
5W1H - PLANO DE AGAO
WHAT WHO WHEN HOW
CAUSAS RAIZ WHY (PORQUE?) |WHERE (ONDE?
(0O QUE?) ( QUE?) ( ) (QUEM?) (QUANDQ?) (COMO?)
Alta demanda de
clientes.
0 sistema n3o Suporta maior
consegue realizar velocidade da
gravAat;é.o em Desenvolver um Ilnhraa\tj: Z;O:J:iso'.
sequencia para projeto da troca & eficgiente' Criagdo do
alto volume de do sistema de o Sistema de Estagidrio Template do
unidades. N diminuigdo de - o - )
gravagdo atual aradas: gravagdo de dados |  auxiliado pelo Data a definir. projeto com as
para um novo ) p o no rétulo. Coordenador. acoes e prazos.
__— ) diminuigdo de
N&o hd um sistema de

responsavel para o
controle das

gravacgdo a laser.

residuos como o
ribon, cabegote de

impressdo e
trocas da
borracha.

borracha.
Qualidade do

material do Agenda de

Entrar em contato |Entender porque o
fornecedor. contatos de

Possivel falha no
processo de
produgdo do

com fornecedor
para ele descobrir
o problema.

linear do rétulo
tem chegado com
excesso de cola.

Bobina de Rétulos.

Setor de compras.

Data a definir.

telefone dos
fornecedores de
bobina de rétulos.

rétulo.
Realizar uma
reunido para
Aumentar a area estudar se existe
Modelo do da bobina do Evitard 4 paradas essa possibilidade,
equipamento com linear para durante o No processo da Lider da dreae Data a definir €aso sim, projetar
a area da bobina atender a processo de rotuladeira. manutengdo. um plano de
do linear menor. quantidade da embalagem. alteragdo de

bobina de rétulo.

acordo com a
programagdo da
produgdo.

Fonte: Elaborado pelo Autor

Para as trés primeiras causas; alta demanda de clientes, o sistema ndo consegue

realizar gravacao em sequéncia para alto volume de unidades, e ndo ha um responsavel

para o controle das trocas da borracha, foi proposto a elaboracéo de um projeto para a

troca do sistema de gravacdo de dados atual realizado a tinta, por um a laser, pois o

equipamento atual é o principal fator das paradas ocorridas durante o processo e ha

bastante reclamac&o por parte dos operadores.

De acordo com o representante comercial, 0 novo equipamento de gravagao a

laser diminui a quantidade de gjustes, melhora a gravagdo no rétulo, néo utiliza o

cabecote de gravacdo, ndo precisa da bobina de ribon e a borracha do suporte. Além

disso, ele consegue desempenhar sua fungdo em velocidades maiores sem afetar a
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qualidade da gravacdo. Outro beneficio é a retirada das pegas, pois vai eliminar um
pouco a geracao de residuos do processo, contribuindo para os programas ambientais da
empresa.

O projeto ficou a cargo do estagiario orientado pelo coordenador. Para tanto,
deve ser elaborado um template com todas as etapas e seus respectivos prazos de
execucdo e adatafina do projeto.

Em relagdo as causas raizes qualidade do material do fornecedor e possivel faha
do processo na producdo do rétulo, decidiu-se entrar em contato com o fornecedor
informando sobre os problemas e a necessidade de verificagdo do seu processo de
producdo do rétulo por estar produzindo com excesso de cola. Essa responsabilidade
ficou a cargo do setor de compras.

Por ultimo, a causa raiz, modelo do equipamento com a &rea da bobina do linear
menor, a proposta foi aumentar a area da bobina do linear para atender a quantidade da
bobina de rétulo e evitar as quatro trocas da bobina durante o processo de embalagem.
Caso ndo sgja possivel a troca, ou até que ela sgja realizada, sugere-se um estudo de
cronoandise para tentar minimizar a duracdo do tempo de troca da bobina de linear.

Os responsaveis séo o lider da &rea juntamente com a equipe de manutencéo.
Neste caso, optou-se por realizar reunifes para estudar a possibilidade para executar tal
alteracdo no equipamento, caso afirmativo, projetardo uma data certa que ndo interfira
na programacdo da produco.

Aplicando todas essas acBes 0 numero de paradas deve diminuir, pois as
ferramentas da qualidade auxiliaram a identificar as causas raizes das constantes
paradas. Sendo assim, a maguina realizara o seu trabalho por mais tempo, melhorando a
sua disponibilidade que € um dos fatores primordiais para o calculo do OEE. Logo, a
taxa de OEE devera aumentar, cumprindo assim o objetivo do trabal ho.

Apbs a elaboracdo dos planos, ocorreu uma reunido com o coordenador e
gerente para apresentar o trabalho e sua aplicacdo. Os mesmos, gostaram das propostas

e se posicionaram favoraveis a aplicar o estudo.
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5 CONCLUSAO

O trabalho teve como objetivo principal identificar pontos de melhorias na linha
de embalagem de cosméticos visando a melhoria do OEE (eficiéncia globa do
equipamento). No primeiro momento, houve um mapeamento da linha de embalagem
para conhecer seu fluxo e os tipos de processos envolvidos, com intuito de familiarizar
com 0 assunto.

Em seguida, com a coleta de dados, por um periodo de seis meses, do sistema
OEE, obteve-se a distribuicdo dos mesmos por processos, e com o grafico de pareto foi
possivel identificar qual geravamais horas perdidas devido as paradas ndo plangjadas.

Em seguida, aplicando novamente o gréfico de pareto permitiu identificar os
dois principais equipamentos responsaveis pelo maior nimero de paradas; sensor de
gravacdo e o rolo do linear. Na etapa seguinte, com diagrama de Ishikawa e 0s 5
Porqués foi possivel identificar as causas raizes e com o 5W1H propor os planos de
acdo. Logo, a metodologia utilizada foi essencial na identificagdo e priorizacdo dos
problemas, como também na elaboracéo das propostas de solucdes.

Sendo assim, as medidas propostas visando a diminuicdo de horas perdidas com
paradas ndo plangadas no processo, possibilitam melhorias no rendimento das
maguinas e, consequentemente, no volume de producdo, fatores importante no calculo
de OEE. Além disso, resulta também, em melhoria na qualidade, tempo de entrega e
diminuigdo dos custos.

Vale ressaltar ainda, que os dados de categorizacdo no sistema, sdo passiveis de
erro caso 0 operador ndo esteja bem treinado. Hoje a empresa realiza esse treinamento
utilizando uma apresentacdo de todos os tipos de categorizagao existentes para que esse
tipo de erro sgja evitado.

Por fim, fica como sugest&o para trabalhos futuros a aplicagdo das ferramentas
de qualidade no processo de gjuste orientador e posicionadora de frascos, sendo eles os
processos na segunda e terceira posicao com maior tempo de horas perdidas de paradas
ndo plangadas. Além disso, pode-se redlizar um estudo para avaliar as melhorias
alcancadas com as mudancas propostas neste trabalho caso elas sgjam implementadas

futuramente.
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