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1- INTRODUCAO

O trabalho apresenta a aplicagcdo de um Método @etifidacido, Analise e Solucdo de
problemas (MIASP), baseado no estudo dos indicaddesreprovacdo de materiais de
embalagem (grupo de cartuchos e rotulos) contabiig por intermédio dos laudos
emitidos pela Se¢do de Matérias-Primas — SEMPR dpaiamento de Controle de

Qualidade — DEQUA do Instituto de Tecnologia emmiohioldgicos — Bio-Manguinhos.

1.1-Consideractes Gerais

A SEMPR é uma secéo integrante do LAFIQ pertencaat®EQUA responsavel pela
analise de matérias-primas e materiais recebidts genoxarifado da instituicdo que
interagem diretamente com o0 processo produtivo ideMBnguinhos, assim como pela
emissao final dos laudos conclusivos dos ensaadizados.

O DEQUA é um Departamento de Controle de Qualidadponsavel pela verificacéo,
analise e aceitacdo de determinados parametrogatidaple necessarios a todo o processo
produtivo de Bio-Manguinhos.

O Instituto de Tecnologia em Imunobioldgicos (Bi@hMjuinhos) € a unidade da Fundacgéo
Oswaldo Cruz (Fiocruz) responsavel pelo desenvamtmtecnoldgico e pela producéo de
vacinas, reativos e biofarmacos voltados para atepdoritariamente as demandas da
saude publica nacional. O Complexo Tecnologico deinas (CTV) do Instituto, um dos

maiores e mais modernos centros de producédo daidariaatina, instalado no campus da



Fiocruz, garante a auto-suficiéncia em vacinasnegsis para o calendario basico de

imunizacéo do Ministério da Saude (MS). (fontep ittvww.bio.fiocruz.br).

1.2- Justificativa

Este trabalho parte da necessidade de estudar gsigi®ssiveis motivos que geram a
crescente emissdo de laudos reprovados emitidas PEMPR para os materiais de
embalagem e propor melhorias que possam redundadimina-los, e consequentemente
0s impactos oriundos destas avarias nos ambitgs@alade, producéo, custos e logistica

sejam reduzidos.

1.3- Delimitag&do do Trabalho

A atuacdo das etapas deste trabalho serd delimitadestudo dos laudos de inspecgéo
reprovados de materiais de embalagem dos grupcartlehos e rétulos emitidos nos anos

de 2008, 2009 e 2010 pela SEMPR.

1.4- Método de Trabalho

O trabalho é desenvolvido através da aplicacdontke ferramenta sistematica e rotineira
para o planejamento da qualidade total, visanddeatificacdo, interpretacdo, analise e
solucao de problemas (MIASP), permitindo assimidarcos pontos falhos nos processos,
gerar planos de acédo e, por consequéncia, orgasuhacdes de forma estruturada que

possam reduzir a incidéncia do objeto em questéo.



1.5- Estrutura do Trabalho

O trabalho esta estruturado em 8 capitulos:

Capitulo 1 — Introducdo: Apresenta os setores gitad no objeto em estudo, a
justificativa pela qual se gerou a necessidade ekertolvimento deste trabalho e o
objetivo que devera ser alcangado.

Capitulo 2 — Referencial Teorico: Esclarecer deitggidas definicdes utilizadas no decorrer
do trabalho.

Capitulo 3 — Identificacdo do Problema: Identifioaobjeto em estudo através do
acompanhamento dos resultados historicos da préhtzm

Capitulo 4 — Observacédo e Analise: Apresenta odestlos indicadores detectados no
capitulo anterior por meio de determinadas técrdeaanalise.

Capitulo 5 — Plano de Acao: Descreve quais procemalios devem ser adotados para a
reducdo ou eliminagéo do objeto através da orgediizde acdes a responsabilidades.
Capitulo 6 — Verificacdo: Relata como podera seifivado se a metodologia aplicada
apresenta resultados satisfatérios.

Capitulo 7 — Conclusédo: Apresenta a conclusao doalino e aprendizado adquiridos
durante sua realizacao.

Capitulo 8- Bibliografia: Relata quais as fontes densulta utilizadas para o

desenvolvimento do trabalho.



1.6- Objetivo / Misséo

Este trabalho tem por objetivo/missdo descrevegrliaagdo dos Métodos de Identificacao,
Andlise e Solucdo de Problemas (MIASP) na repravagimateriais de embalagem, com
foco nos grupos de cartuchos e rétulos analisaglesSEMPR.

Serdo identificados através da andlise quantitaivmalitativa dos laudos emitidos pela
SEMPR, os modos de falha de maior impacto ao psoc#s inspecao e tratar as causas de
maior relevancia através de propostas de melhagdsizindo a incidéncia de reprovacgéo

destes materiais.

1.7- Resultados Esperados

Ao final deste trabalho pretende-se que sejam apt@das indicacbes de falhas nos
processos de producédo e de inspecdo dos mategi@mblalagem (grupos de cartuchos e
rotulos) e gerar propostas de melhorias para swiacios problemas detectados através dos

indicadores estudados.



2- REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo serdo apresentadas as definicOes qsrtermos, técnicas e escolhas

utilizadas no desenvolvimento deste trabalho cose lean pesquisa bibliografica.

2.1-Embalagem

2.1.1-Histérico

De acordo com CALVER (2004), a embalagem surgiuséculo 19 junto com novas
tecnologias, fabricas e produtores interessadoBeracer seus produtos para os pontos de
venda em formatos pré-embalados. Pela primeira estas tecnologias permitiram aos
produtores transportar os seus produtos diretansnteercado em suas condi¢cOes ideais
(frescos e protegidos). Esse desenvolvimento piermainbém que os produtos pudessem

ser ofertados de maneira mais atrativa e servindwdiferencial competitivo.

2.1.2-Conceito

Segundo MOUR/Zet al (2000) descrevem, a embalagem € um conjunto dg aréncias e

técnicas utilizadas na preparacdo das mercad@oas,o objetivo de criar as melhores
condicbes para seu transporte, armazenagem, digddy venda e consumo, ou
alternativamente, um meio de assegurar a entreganderoduto numa condicao razoavel

ao menor custo global.



2.1.3-Objetivo

Ainda segundo CALVER (2004), inicialmente o papalambalagem era essencialmente
utilitario. Ela ajudou na distribuicdo mais efidierde mercadorias e produtos, visto que
naquela época estas eram as func¢des basicas dambakgem.

Com o passar do tempo, os produtos podem ter sadimmais sofisticados, porém ainda
existe um requisito basico importante a eles, sotegdo, sendo esta uma das funcbes
basicas de uma embalagem.

O processo de distribuicdo pode ter se tornado cmaiglexo ao longo dos anos, mas 0s
produtos ainda precisam sobreviver ao transpoéelagarem os pontos de venda e ao
cliente de forma segura.

Em resumo, as func¢des basicas de uma embalagecorsi&o, proteger e transportar o seu

conteudo.

2.1.4-Classificacao da embalagem

Segundo PEDELHES (2005), quanto a classificac&@oaia referenciada € a que classifica
de acordo com as funcgfes: primaria, secundar@atex, quaternéria e de quinto nivel.
Priméria: € a embalagem que estd em contato cawdatp que é contido.

Secundéria: é aquela que protege a embalagem @imar

Terciaria: S&o as caixas de expedicdo. As que moasembalagens secundarias.
Quaternaria: S&o as embalagens que facilitam amemtacdo e a armazenagem.
Embalagem de quinto nivel: E a embalagem conteimeai, ou embalagens especiais para

envio a longa distancia.



Uma outra classificacdo citada por BOWERSHOX E CBO@001) descreve as
embalagens de duas maneiras: embalagem para araddoscom énfase em marketing) e

embalagem industrial (com énfase na logistica).

2.2- Inspecéao

2.2.1- Histérico

A necessidade de inspecao de matérias-primaggsos e etc, nasceu nos séculos XVIIl e
XIX quando quase tudo era fabricado por artes@itgices ou por outros trabalhadores
experientes que eram supervisionados pelos mektreficio.

Os produtos eram produzidos em quantidades redueida pecas ajustadas umas as outras
manualmente, sendo inspecionadas de maneira infodom o advento da producdo em
massa e da necessidade de producdo de pecasniigeais, a inspecao formal passou a
ser necessaria, mas, contudo, devido o aumentwalosies de producdo, as pecas nao
mais podiam ser encaixadas umas as outras de foanaal, pois demandaria aumento de
mao-de-obra qualificada, aumentando o custo e tefeppendido neste processo.

Com o objetivo de resolver este impasse, crioussénitio do século XIX, um sistema
racional de medidas, gabaritos e acessorios, wsgadantir atraves destes dispositivos,
gue tais pecas fossem posicionadas de maneirdacernmguanto estavam sendo trabalhadas,
proporcionando exatidao as operacoes.

Somente isso ndo garantiria o perfeito funcionamdotprocesso, uma vez que por falhas
operacionais, imperfeicdes da matéria-prima ouf@wamentas gastas, as pecas poderiam

ndo se ajustar umas as outras. Dai a necessidaeadanalise exata durante o processo de



fabricacdo. Em 1819, ja existia um sofisticadcesist de medidas que conferira uma maior
respeitabilidade a inspecao.

No inicio do século XX, Frederick Taylor aperfeigo@inda mais o processo de inspecao,
classificando-a como uma tarefa especifica a séuéta a um dos chefes da fabrica. Esta
situacdo perdurou por muitos anos, iniciando-sefmiddo-se desta forma a primeira era
da qualidade: A Era da Inspecédo. (fonte: http://wadministradores.com.br/informe-

se/artigos/qualidade-o-que-era-inspecao-virou-gessrategica/33259/).

2.2.2- Conceito

Segundo ABNT NBR 5425, 1985 é o processo de medgaiar ou examinar a unidade de
produto, no sentido de verificar se suas caratita$s estdo de acordo com as

especificacbes técnicas e contratuais.

2.2.3- Lote de Inspecéao

Segundo a ABNT NBR 5425, 1985, trata-se de umdater amostrado para verificagédo de
conformidade (ou ndo-conformidade) com as exigémbiaaceitacdo especificadas (ABNT

NBR 5425, 1985).

2.2.4- Classificacao dos tipos de inspecéo.

Conforme descrito na ABNT NBR 5425, 1985, dependedd tipo de produto a ser

inspecionado, das caracteristicas de qualidadeems®raliadas e do historico da qualidade



do fabricante, consideram-se dois tipos de inspggaato a quantidade a ser inspecionada:

inspecao 100% ou inspec¢ao por amostragem.

2.2.5- Inspecéo 100%

A ABNT NBR 5425, 1985, descreve como sendo a irpete todas as unidades de
produto (processo, informacdes, operacdes, etadla@nidade de produto é aceita ou
rejeitada, individualmente, para as respectivasotaristicas de qualidade. Para certas
caracteristicas de qualidade (as criticas, por pkgma inspecdo 100% ou a utilizacdo de
grandes tamanhos de amostra é um procedimento eadawel para melhor assegurar a
protecédo da qualidade desejada. Tal procedimermte ger exigido, excetuando-se 0s casos
de inspecgao destrutiva ou excessivamente caracdai® certos ensaios de qualificagéo,

desempenho ou ambientais.

2.2.6- Inspec¢ao por amostragem

Segundo ABNT NBR 5425, 1985, é um tipo de inspegigual uma amostra constituida
por uma ou mais unidades de produto é escolhiddoal@mente na saida do processo de
producdo e examinada para uma ou mais caractasistie qualidade. A inspecdo por
amostragem é o mais rapido e econémico meio pdesngiear a conformidade ou néo-
conformidade, do produto com os requisitos de daeg especificados.

A inspecao por amostragem tem a vantagem da flebdte, no que concerne ao total a ser
inspecionado, ficando apenas na dependéncia dalagmldo produto. O total de inspecéo

pode ser reduzido para um produto de alta qualidadeaumentado quando a qualidade do



produto esta se deteriorando. A inspec¢ao por aagestr € mais econdmica que a inspecao
100 %, visto que nao € necessario inspecionar tslasidades de produto para determinar

a conformidade com os requisitos de qualidade @g@eos.

2.2.7- Classificacdo dos métodos de inspecéo.

Segundo ABNT NBR 5425, 1985 , os métodos de ingpsegé classificados em: Inspecéo

por atributos e inspecédo por variaveis.

2.2.8- Atributo

Caracteristica ou propriedade da unidade de propdutgual € apreciada em termo de

“ocorre” ou “nao ocorre” um determinado requisigpecificado (ABNT NBR 5425, 1985).

2.2.9- Inspecéo por atributos.

Segundo ABNT NBR 5425, 1985 , a inspecdo por dwuilmonsiste na verificagdo, para
cada unidade de produto do lote ou amostra, damgasou auséncia de uma determinada
caracteristica qualitativa e na contagem do namenonidades inspecionadas que possuem
(ou n&o) a referida caracteristica.

Os resultados da inspecdo por atributos sdo dadognto, em termos de “passa ndo
passa”; “defeituosa ou nao defeituosa”; “dentro fota de tolerancia”; “correta ou
incorreta”, “completa ou incompleta”; etc.

Este tipo de inspecdo é mais freqientemente usadaepames visuais de unidades de

produto, em verificagbes de operacbes esqueciddisitas de mao-de-obra, dimensbes

10



erradas (quando verificadas com calibres “pass#@olpassa”), deformacdes em materiais,
embalagens e para ensaios ou exames onde a datmeteznvolvida € verificada, para
determinar somente se a mesma esta ou ndo de aoondos requisitos especificados.

A inspecdo por atributos € mais simples do que speilgdo por variaveis, porque
normalmente € mais rapida e requer requisitos meetaghados. Sua administracdo é mais
facil e o custo mais baixo.

Para este tipo de inspecdo é comum agruparem-ae &sdcaracteristicas de qualidade de
importancia equivalente e estabelecer um nivel wdidpde para o grupo, considerado
como um todo. A deciséo de aceitar ou ndo um lotprdduto é tomada ao se determinar
se as unidades da amostra satisfazem aquele mivgladidade global e ndo baseando-se

em caracteristicas individualizadas.

2.2.10- Variavel

7

Caracteristica ou propriedade que é apreciada empsede valores escalares em uma

escala continua. (ABNT NBR 5425, 1985).

2.2.11- Inspecéao por variaveis.

Segundo ABNT NBR 5425, 1985 , a inspecdo por vaifdé aquela na qual certas
caracteristicas da unidade de produto sdo avalemasrespeito a uma escala numérica
continua e expressas como pontos precisos destka.eBsta inspecdo registra o grau de
conformidade (ou nao-conformidade) da unidade dedyio com o0s requisitos

especificados, para a caracteristica de qualidads\eda.

11



Esta inspecdo é usada quando a caracteristicaalidagle € determinada em termos de
guantidades ou termos mensuraveis. Exemplo desteodméde inspec¢do inclui
caracteristicas tais como massa, forca de tensensldes, pureza quimica, etc.
Comparando-se com o método de atributos, a inspegégariaveis fornece muito mais
informacgdes com respeito a conformidade (ou nadecondade) de uma caracteristica
particular de qualidade. Por esta razédo os plaadgssppecado por amostragem por variaveis
tém a vantagem de, normalmente, requererem tamatéd@mnostra menores para uma
correta decisdo de aceitar ou rejeitar um loterefantto, dependendo do numero de
caracteristicas de qualidade a ser avaliado, aeeavolvidos na inspe¢édo podem ser tao

altos a ponto de ficarem anuladas as vantagerscalaes pela amostragem menor.

2.3- Nao-conformidade

De acordo com a ABNT NBR 5425, 1985, é 0 ndo ateadio a requisitos especificados
para qualquer caracteristica de qualidade estai@led ndo-conformidade do produto

com as caracteristicas de qualidade requeridas pedeexpressa tanto em termos de
“porcentagem defeituosa” (PD) como em “defeitosqeon unidades” (DCU).

A porcentagem defeituosa (PD) é dada na inspeqgaatiiloutos, pela seguinte expressao:

Porcentagem defeituosa = 100 x numero deadesidefeituosas
Numero de unidades inspecionadas

Esta expressdo de ndo-coformidade possibilita @épida decisdo quanto a aprovacao (ou

rejeicdo) de uma unidade de produto, consideranddgsta a constatacao de um Unico (e
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qualquer) defeito para encerrar o exame de unidkde.vista disso, portanto, sao
requeridas instru¢cdes bem definidas quanto a qladdiinspecionada, nimero de unidades
defeituosas e gravidade das falhas.

A ndo-conformidade por defeitos por cem unidade€3]pé dada pela seguinte expressao:

Defeitos por cem unidade = 100 x numerdefeitos
NUrmoete unidades inspecionadas

Para esta expressao, cada unidade de produto eleeganinada para ser determinado o
total de defeitos que esta possa conter. Serampoytpossivel que em cem unidades de
produto sejam encontrados mais do que cem defdist®e procedimento resulta em
critérios de aceitacdo mais precisos, sendo, entgetnecessario anotar as quantidades de
defeitos encontrados, separadamente, por cladsed&r graves e toleraveis), para poder
ser efetuada a comparagcdo com as quantidades ipesnitle cada uma destas classes,
pelos planos de amostragem utilizados. Enquanto costos de inspecdo sao
proporcionalmente mais altos, esta expressao deaordormidade pode ser mais vantajosa
guando a unidade de produto € complexa, como, y@En@o, uma montagem completa,

um equipamento ou um registro de informacdes cortamantradas.

2.4- Failure Mode and Effects Analysis- FMEA

2.4.1- Histérico

N&o h& uma data precisa para o surgimento do FNEHEAalguns trabalhos ndo é possivel
saber se a data é referente ao FMEA ou ao FMEC#eniPadota-se a sua origem como

sendo nos Estados Unidos no dia 9 de novembro 46, X mo um padrdo para as
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operacOes militares Procedures for Performing a Failure Mode, Effectsd&Criticality
Analysis (Military Procedure MIL-P-1629Fsta norma foi utilizada como urtécnica de
avaliagdao da confiabilidade para determinar ostcefeinos sistemas e falhas em
equipamentos. As falhas foram classificadas dedacocom seus impactos nos sucessos
das missdes e com a seguranca pessoal/equipamentormandIL-P-1629 executa a
analise de criticalidade em seu procedimento, lngo,deveria ser FMEA, e siRMECA.

O FMECA, atualmente, é denominadoMiditary Standard MIL-STD-16294 teve 0

seu inicio na industria automobilistica nos anasEf 1988, a Organizacdo Internacional
de Padronizaca@international Organization of Standardizatiol@nc¢ou a série ISO 9000,
dando um impulso as organizacdes para desenvolvamei@istema de Gerenciamento de
Qualidade formalizado e direcionado as necessidadsejos e expectativas dos clientes.
A QS 9000 é um padrao da industria automotiva goald 1SO 9000. As empresas
Chrysler Corporation Ford Motor Company e General Motors Corporation
desenvolveram a QS 9000 em um esforco para padrowizsistema de qualidade
fornecedor.

De acordo com a QS 9000, os fornecedores de autasnd@vem utilizar o Planejamento

de Qualidade de Produto Avanca@dddvanced Product Quality Planning APQP),

incluindo FMEAs de projeto e de processo, e dedeavam Plano de Controle.

2.4.2- Conceito

O FMEA trata-se de uma ferramenta eficiente natifieacdo, prevencéo e solugcédo de

problemas, podendo gerar solucdes acertadas esmuiéis vezes de custo reduzido.
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PALADY (2007) mencionou que é a oportunidade doeehgiro de identificar no seu
projeto as possiveis falhas que talvez néo tivesieeconsiderada.

Para FERNANDES (2007), as analises de FMEA sadlidas em FMEA de Sistemas,
Processo e Produto”. A técnica de aplicacdo dwdoee a mesma, diferenciando-se
somente o objetivo a ser alcancado.

O FMEA de Sistemas é destinado ao estudo das falhasistemas nas etapas iniciais de
conceituacao e projeto. Tem foco nas falhas derssstem relagédo as suas funcionalidades
e no atendimento das expectativas dos clientesejayl esta ligado a percepgéo do cliente
em relacdo ao sistema. Sao consideradas falhasc@otede cada etapa do processo com o
objetivo de diminuir os riscos de falha.

O FMEA de Processo, o qual influenciou este trahathutilizado para analisar as falhas
em processos antes da sua liberacdo para o prategsoducdo. Tem como foco as falhas
do processo em relacdo a sua conformidade com jesivos pré-definidos e de sua
capacidade em cumpri-los. AGUIAR E SALOMON (200&fidem o FMEA de Processo
como sendo o resumo dos pensamentos da equipetedwatesenvolvimento de um
processo e inclui a analise de itens que poderaimarf baseado na experiéncia de
problemas anteriores. Esta abordagem sistematmapanha, formaliza e documenta a
linha de pensamento normalmente percorrida dutaptanejamento da manufatura.

O FMEA de Produto é utilizado para avaliar as passifalhas no projeto do produto,
antes que o mesmo seja produzido. Tem foco naasfaiojetuais em relacdo ao que foi
cumprido dos objetivos pré-definidos para cada denauas caracteristicas e da capacidade
do projeto em cumpri-las.

A Associacao Brasileira de Norma Técnicas (ABNB) orma NBR 5462 (1994), adota
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a sigla originaria do inglés FMEA-éilure Mode and Effects Analy¥ise a traduz como
sendo Andlise dos Modos de Falha e seus Efeitaser@d-se que a norma utiliza o termo
“pane” para expressar “falha”. Ainda segundo a morolFMEA é um método qualitativo
de analise de confiabilidade que envolve o estudondodos de falhas que podem existir
para cada item, e a determinacéo dos efeitos dernado de falha sobre os outros itens e

sobre a fungéo especificada do conjunto.

2.4.3- Objetivo

Segundo SLACKat al (2002), o objetivo da analise do efeito e moddeatieas é identificar
as caracteristicas do produto ou servico que déicasr para varios tipos de falhas. E um
meio de identificar falhas antes que acontecamymo de um procedimento de “lista de
verificacao” (check-list), que € construida em tode trés perguntas-chave.

Para cada causa possivel de falha:

- Qual é a probabilidade de a falha ocorrer?

- Qual seria a consequéncia da falha?

- Com qual probabilidade essa falha € detectads ajte afete o cliente?

Com base em uma avaliagdo quantitativa dessapdrgantas, é calculado um numero de
prioridade de risco (NPR) para cada causa potedeidflha. A¢Bes corretivas que visam

prevenir falhas sdo entdo aplicadas as causad&koindica que justificam prioridade.
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2.5- NUmero de Prioridade de Risco- NPR

Na elaboragdo do FMEA, cada componente é examidadforma a identificar seus
possiveis modos de falha e para aumentar a segurentomada de decisdo sobre qual
objeto deve ser atacado na construcdo da ArvorEatteas, a cada modo de falha s&o
atribuidos trés valores (numéricos ou percentuaisadordo com o tipo de estudo:
guantitativo ou qualitativo), sendo estes a prdizitlnle de ocorréncia de um modo de
falha, a severidade do impacto de tal falha e acgtdade dos meios de deteccéo desta falha
antes que ela realmente ocorra. A simples muléipfio destas trés variaveis gera o valor
do risco, denominado NPR (MADDOX, 2005).

MOURA (2008) descreve a probabilidade de detecofieocuma avaliagdo da capacidade
dos controles atuais do projeto propostos em ifiieatiuma causa ou a capacidade dos
controles atuais do projeto propostos, em ideatifcmodo de falha subsequente, antes do
componente, subsistema ou sistema possa ser libg@aad producdo. De acordo com
MOURA (2008), a severidade € uma avaliacdo da deal do efeito do modo de falha
potencial para o proximo componente, subsistenséersa ou cliente. A severidade se
aplica somente ao efeito. A reducédo no indice derglade pode ser conseguida apenas
através de alteracdo de projeto ou processo. MO[2RB8) também descreve a ocorréncia
como sendo os indices que mostram a probabilidadecdusas da falha ocorrer. A
ocorréncia deve ser considerada muito mais que alor wumeérico. Para a reducao do
indice de ocorréncia € necessaria a eliminacdocdasas através de uma alteracdo no
projeto ou processo.

De acordo com PUENTEt al. (2002) pode-se fazer as seguintes criticas aa NPR

- A avaliagéo oferecida pelo NPR nem sempre podafsgda pelos meios de detecc¢éo;
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- Nao h& uma regra algébrica precisa para a detagdd dos indices de ocorréncia e
deteccéo;

- O célculo do NPR baseado no produto dos trésdéadiambém pode causar distor¢cdes,
pois enquanto a probabilidade de ndo-deteccdo eespactiva pontuacdo seguem uma
funcéo linear, a relacdo entre a probabilidadeateréncia de uma falha e sua pontuacao
nao necessariamente € linear,;

- Diferentes pontuacdes de Ocorréncia e Deteccdenpdevar a um mesmo NPR, apesar
do risco envolvido ser completamente diferente;

- O NPR néo consegue mensurar e efetividade das agdmelhoria propostas.

2.6- Arvore de falhas ou Fault Tree Analysis (FTA)

A arvore de falhas que é parte integrante do métddiBA, segundo SLACKat al (2002),

€ um procedimento l6gico que comeca com uma falhanosa falha potencial e trabalha
“para trds”, com a finalidade de identificar tode&spossiveis causas e, portanto, as origens
dessa falha. A arvore de falhas é constituida ehéficacdes conectadas por dois tipos de
nos: nods E e nés OU. As ramificacbes abaixo de ank mprecisam ocorrer para que o
evento acima do no ocorra. Somente uma das ragoisaabaixo de um no OU precisa
ocorrer para que o evento acima do no ocorra.

De acordo com ELLIOT (1998), o principal objetivasdarvores de falhas é a anélise de
falhas em sistemas complexos, ou seja, onde harduoglade de interacdo de mdltiplas
causas potenciais. Trata-se, portanto de um metoderoso para descobrir e entender

interacdes complexas que causaram (ou podem caudall)a. FTA € geralmente mais

18



utilizada como uma ferramenta de andlise depoadaida a falha no intuito de se aplicar
acoes corretivas.

Fault Tree Analysis (FTA) é utilizada para analisar causas de riscos. E um modelo
gréfico de combinac¢des paralelas e sequenciaialldasfque podem resultar na ocorréncia
do efeito (modo de falha).

As falhas podem ser eventos associados com fathasrdponentes, erro humano, falhas
do sistema, assim como erros nos requisitos, @eoprojeto e bugs em programas. A
arvore de falhas utiliza I6gica boleana (l6gicas GU) para representar as combinacdes de
falhas individuais que podem conduzir ao efeitoAFETum método de analise qualitativo,
entretanto, se as probabilidades individuais sabeudas para todos os eventos basicos, a
probabilidade do caminho critico pode ser quarada (AMBERKARet.al, 2001).

Sua aplicacdo tem como vantagem durante o usotdwrarerificacdo de design (projeto) e
validacdo de processo em fases de desenvolvimergara analises de pds-producdo em
problemas de campo. A arvore de falhas deve sestrodtia com consciéncia no limite do
gue sera estudado, uma vez que a sua constituigho gerar causas muito além do que
realmente impacta no objeto em questéo, sendaestale suas vulnerabilidades.

Em uma arvore de falhas, o modo de falha é caizatkr pela falha em potencial, ou seja,
a falha principal que segundo MOURA (2008) € umaeita pela qual um componente,
subsistema ou sistema potencialmente falharia ecuéar sua acgéo.

O modo de falha potencial pode ser também a causand falha potencial em um sistema
ou subsistema de um nivel superior, ou ser o coemenem um nivel inferior. E
importante listar cada modo de falha potencial paitem e sua funcdo. Assume-se que a
falha podera ou ndo ocorrer. O ponto de partid@ameandado € a anadlise critica de

problemas passados levantados pela equipe. Os medBalhas Potenciais deveriam ser
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descritos em termos fisicos ou técnicos sobre géfyre ndo como o sintoma descrito pelo
cliente.

Exemplos de Modos de Falha sdo: torque inadequiekygaste de superficie, ajuste de
frouxof/fixo, interferéncia tamanho fora de espeeifio, rachado, revestimento improprio,
aspero, vazando, poroso.

Os Efeitos Potenciais de Falha, ou seja, equival@ntMecanismo de Falha ainda segundo
MOURA (2008) séo os defeitos do modo de falha mgdo, como percebido pelo cliente,
seja cliente interno ou cliente final.

A Causa da Falha, ou seja, o gerador base do Mmcarle Falha, é descrito por MOURA
(2008) como uma indicacdo de uma deficiéncia dgefpcuja consequéncia € o Modo de
Falha. E importante que as causas sejam concisasmpletas para que medidas
preventivas possam ser aplicadas as causas petindgh um elemento importante do
FMEA porgue ele norteia a acao de prevencao egawrda falha.

A seguir exemplo de arvore de falhas:
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O alimento servido ao
cliente esta abaixo da
temperatura
recomendada

O prato O alimento

esta frio esta frio
Mal funcionamento Mal funcionamento
do aquecedor de pratos do forno
Prato retirado Erro de “timing”
demasiadamente cedo ——— do chefe
do aquecedor
Ingredientes nao
E usado um prato fio —— descongelados

Figura 1: Adaptacédo de figura 19.6 Analise da &\dw falhas para refeicao servida fria
aos clientes (Slacét al, 2002)

2.7- Andlise Quantitativa

Uma das razdes primordiais para se conduzir umguiRas Quantitativa é descobrir
guantos numeros de uma determinada populacdo ctillmuar uma caracteristica ou um
grupo de caracteristicas. Ela é especialmente tpdgjepara gerar medidas precisas e

confiaveis que permitam uma andlise estatisticaa l&malise quantitativa apresenta os
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dados em percentuais e sao bastante utilizadastduaa eleicbes, onde a partir de uma
amostragem da populacdo € possivel quantificar raferpncias do eleitorado. Uma

Pesquisa Quantitativa ndo € apropriada nem temo ctestodvel para compreender

"porqués”. As questBes devem ser diretas e facibrgumantificaveis e a amostra deve ser
grande o suficiente para possibilitar uma analisestatistica confiavel.

(http://www.ead.unicamp.br/trabalho_pesquisa/Pesagniihtm).

2.8- Andlise Qualitativa

Tem por objetivo traduzir e expressar o sentidofdnémenos do mundo social; trata-se de
reduzir a distancia entre indicador e indicadorestgoria e dados, entre contexto e agcao
(MAANEM, 1979).

Segundo GODOY (1995), os estudos de pesquisa apiaitdiferem entre si quanto ao
método, a forma e o0s objetivos. Ressalta tambéivessitlade que existe entre os trabalhos
gualitativos e descreve um conjunto de caracteastssenciais capazes de identificar uma
pesquisa deste tipo:

- O ambiente natural como fonte direta de dados gesguisador como instrumento
fundamental;

- O carater descritivo;

- O significado que as pessoas dao as coisas eaavida como preocupacdo do
investigador;

- Enfoque indutivo.

Em certa medida, os métodos qualitativos sdo samh a procedimentos de

interpretacdo dos fendbmenos que utilizamos no -diaraque tem a mesma natureza dos
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dados que o pesquisador qualitativo emprega enpasguisa. Tanto em um, como em
outro caso, trata-se de dados simbdlicos, situadosgeterminado contexto; revelam parte
da realidade ao mesmo tempo em que escondem autiea(NEVES, 1996).

O beneficio de se utilizar um método quantitative ée trazer como contribuicdo ao
trabalho de pesquisa uma mistura de procedimemtasicho racional e intuitivo capazes
de contribuir para melhor compreenséo dos fendm@®PRYat al, 1995).

N&o se deve usar pesquisa qualitativa quando ce@spera € saber quantas pessoas irdo
responder de uma determinada forma ou quantas ter@@sma opinido. A pesquisa
gualitativa ndo é projetada para coletar resultagloentificaveis. Depois de descobrir
porque uma pessoa poderia comprar ou respondeetdeminada forma, € relativamente
facil contar quantas pessoas pensam da mesma fatragés da pesquisa quantitativa. A
pesquisa qualitativa costuma ser seguida de um dastuquantitativo
(http://www.ead.unicamp.br/trabalho_pesquisa/Pesali.gtm).

MANNING (1979) relata os problemas relacionadosuao da linguagem que podem ser
apresentados em um processo qualitativo, vistoaggementos sdo expressos de maneira
textual, de forma que diferencas de estilo, deecdatou a intencdo de atribuir ao signo um

carater simbdlico particular podem néo ser captpdispesquisador.

2.9- Circulo de Controle da Qualidade — CCQ

2.9.1- Histérico

Segundo XAVIER (1983), o CCQ teve sua origem nddapo inicio da década de 60.

Embalado pela crenca de que seria o CCQ um dosim@aastantes fatores para 0 sucesso
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do sistema de qualidade japonés, rapidamente dissesse pelo mundo, chegando ao
Brasil através das experiéncias pioneiras da nagitomal Johnson & Johnson, Volkswagen
e Embraer, no inicio da década de 70.

Frequentemente aponta-se alguns fatores consideraglsponsaveis pelo “sucesso
japonés”, tais como os Circulos de Controle de Qadé (CCQs), o Controle da Qualidade
Total (Total Quality Control- TQC), o Sistema de Producdo Enxufayota Production
System- TPS), oJust-In-Time(JIT) e o Controle da Qualidade Zero Defeitos (CQZD
Ainda assim, poucos destes modelos e ferramentasatn sua utilizagdo amplamente
disseminada, fora do Japéo, antes do inicio daddéim 80.

O CCQ conquistou espaco juntos as empresas odslegéahando projecdo a partir de
meados da década de 80, devido, sobretudo, a d&sli de implementacdo e

“democratizacao” das préticas de solucao de pradesrcontrole da qualidade.

2.9.2- Conceito

De acordo com ABREU (1991), um Circulo de ContadeQualidade (CCQ) é formado
por um grupo de funcionarios voluntarios, pertete®@a uma mesma area de trabalho, que
se reunem periodicamente para identificar, estedaperfeicoar condi¢cdes de trabalho.
Dependendo na natureza e complexidade do assunttads, o CCQ podera até conduzir
a implantacéo da sugestao formulada ou mesmo acdraga e orienta-la, se for realizada
por terceiros.

Segundo Ishikawa (1995), h& trés idéias basicas tigw das atividades de CCQ,
desenvolvidas como parte do Controle da Qualidaole Twda a Empresa (CQTE)

(Company Wide Quality Contrel CWQC):
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1. Contribuir para o melhoramento e desenvolvimebotaegocio;

2. Respeitar a humanidade e criar um local deltraldaliz, animado e bom para trabalhar;
3. Exercitar integralmente as capacidades humanaveatualmente extrair infinita
possibilidade de desenvolvimento das pessoas.

Ainda de acordo com este autor, hd também dez gieapodem ser utilizados como guias
Uteis na conducéo das atividades de CCQ: (1) Asaumlvimento; (2) Voluntarismo; (3)
Atividades de grupo; (4) Participacdo de todosmpregados; (5) Utilizacdo de técnicas de
CQ; (6) Atividades estreitamente ligadas ao chatibeca; (7) Vitalidade e continuidade;
(8) Desenvolvimento mutuo; (9) Originalidade e tividade e (10) Consciéncia da
gualidade, dos problemas e da possibilidade dearalh

Ishikawa (1995) identificou que 0s jovens japonesks pds-guerra eram  muito
dependentes uns dos outros, fazendo o trabalhorelut@incia, pois eram mandados a
executar estas atividades; desta forma, seriamoppuzativos e s6 se integrariam no

grupos de CCQ quando ordenados a fazé-lo

As atividades dos CCQs estéo, via de regra, foaaolgenba(chdo-de-fabrica) e na busca
de solugOes eficazes, praticas e de facil impleagéot Desta forma, é fundamental que os
participantes dos CCQs recebam treinamento a tesg trabalho em equipe e,
especialmente, como abordar e resolver problemagomiea criativa. A criatividade
incentivada nas atividades de CCQ é a criatividemi® simplicidade, em oposi¢cdo a
criatividade associada a sofisticacao.

A capacidade criadora dos integrantes dos CCQs ggrdementada na medida em que as
seguintes condi¢fes forem proporcionadas:

Trabalhos desafiadores, que correspondam astekpas das pessoas;
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Liberdade de criacdo e autonomia para decidirociazer o trabalho;

Recursos necessarios para o atingimento doswagéprincipalmente tempo e dinheiro);
Grupos com a mesma motivacdo para com o0 objetivore desejo de se ajudar
mutuamente e administrar as caracteristicas ingigdde cada membro componente do
grupo; Encorajamento do grupo para atingir o obgeti
Dentre as ferramentas utilizadas pelos CCQs paacdna 0s problemas”, destaca-se o
Método de Identificacdo, Analise e Solucdo de Pmokls (MIASP). O MIASP é uma
forma de descricdo mais detalhadamente do cicl8h#vart, também conhecido como

ciclo PDCA Plan, Do, Check, Axtconforme apresentado a seguir.

2.10- MIASP

O uso de métodos de identificacdo, analise e soldedproblemas, ocupa cada vez mais
espaco nas organizacdes objetivando o tratamensewdeproblemas. A ocorréncia destes
resulta em impactos gerados nas organizacoes,nchupardas e transtornos significativos.
Segundo ALVAREZ (1996), a solugcédo de um problemske a saida do estado atual e a
passagem por um estado transitorio, até que ocektado (isento do problema) seja
alcancado.

Parte integrante da geracdo do conceito TQC (Tauality Control), o MIASP (também
conhecido como MASP) é uma abordagem sistémicag@entificacdo, analise e solucao
de problemas aos moldes do PDCA (Plan, Do, ChedkAant). Segundo DELLARETI
(1996), O PDCA pode ser utilizado para manter olhamar os resultados do processo.
Este inclui em suas etapas, o planejamento, execueéficacdo e acbes para a resolucao

de um determinado problema.
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A relacao entre o ciclo PDCA e o método MIASP pade representada pela figura a

sequir:
1 Identificacdo do problema
P 2 Observacéao
PLAN 3 Analise para descobrir causgs
4 Plano de acgao
D DO 5 Acéo
6 Verificagcao
— —
C CHECK I?iloguelo foi efetivo”
N&o: retorna ao passo 2
Sim: segue para passo’
A ACTION 7 Padronlzaj;ao
8 Concluséo

Figura 2: Adaptacao de figura 160 Ciclo PDCA (PEDAet al, 2007)

Segundo CAMPOS (1992), a utilizacdo deste métodiasdravés de dois enfoques:

- No estabelecimento de novos patamares ou nieaisialidade, que para tanto considere
os niveis dos resultados atuais como problema.

- Eliminar desvios: no estabelecimento de acfesa pae 0s patamares ou niveis de
gualidade sejam restabelecidos quando houver desleodos resultados historicos.

O MIASP possui como caracteristica ser um métodsideravelmente seguro (uma vez
sendo baseado em fatos e dados quantitativos, nfmrtaenos subjetivos), gerando
resultados satisfatérios, podendo também ser amknte utilizado para o
acompanhamento da solucdo apresentada, assim coen@sadesta, detectar novas
possibilidades de melhorias para 0 mesmo objetapoendizado para estudos futuros.
Segundo DUARTE (2007), o MIASP possui algumas ¢aresticas que podem ser
consideradas como desvantagem em relacédo a ouétoslas como, por exemplo, ser um
método extenso e com consideravel numero de femasee bastante rigido no
cumprimento de suas etapas, possui aprendizagdiiciedifusdo assim como a evolugéo
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dos trabalhos e consideravelmente lenta em fungiomédior nimero de etapas e

ferramentas.

2.11- Andlise (grafico) de Pareto

2.11.1- Historico

Segundo relatado por PEINAD& al (2007a), o economista italiano Vilfredo Pareto, ao
verificar a ndo conformidade da distribuicdo dedeeentre as pessoas, no final do século
XIX, concluiu que: 80% da riqueza do pais estavacentrada nas maos de 20% das
pessoas. Esta tese de Pareto, no caso especifiamtiole de qualidade, constata que: “na
maioria dos casos, os defeitos e seu custo assosd@ddevidos a um numero pequeno de
causas”. Costuma-se também dizer que: “O diagraen®ateto serve para separar 0S
poucos problemas vitais dos muitos problemas tsizia

O diagrama de Pareto apresenta em termos percgrauaiportancia relativa das variaveis

de um problema, ou seja, 0 quanto cada uma desta@s/@is representa em relacdo ao

problema geral.

2.11.2- Conceito

A andlise de Pareto € um grafico em forma de hagtes mostra de forma visual o impacto
de cada um dos eventos que estao sendo estudadegei@os com maior participagdo nos
problemas devem ser resolvidos em primeiro lugartaRto, segundo PEINADG@t al

(2007b), ao invés de buscar a eliminacdo de todasaasas, € possivel e pratico,
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inicialmente, agir para eliminar apenas a causacipal. Com isto, a maior parte do
problema é rapidamente resolvida.

O uso do diagrama de Pareto possui vantagens cemutip a visualizacdo dos diferentes
elementos de um problema, ajudando a classifica-fo#riza-los (Campos, 1992, p. 199),
a facil visualizacdo das causas 80% mais reprasasafacilita o direcionamento dos
esforcos, pode ser usado indefinidamente, pogaiild a introducdo de um processo de
melhoria continua na organizacdo; a consciéncia fialincipio de Pareto” permite ao
gerente conseguir 6timos resultados com poucas.acoe

Dentre as desvantagens de seu uso esta uma tendémae deixar os “20% triviais” em
segundo plano. Isso gera a possibilidade de Qui&i8a% e ndo 100%, também pode ser

considerada uma técnica com moderada dificuldad®istrucao.

2.11.3- Objetivo

~

A grande aplicabilidade deste principio a resoludéase problemas da qualidade reside

precisamente no fato de ajudar a identificar o zeltunimero de causas que estdo muitas
vezes por detras de uma grande parte dos problgmeascorrem. E na deteccdo dos 20%
de causas que dao origem a 80% dos efeitos quegrdbia de Pareto se revela uma
ferramenta muito eficiente. De fato, o DiagramaRdgeto diz que, em muitos casos, a
maior parte das perdas que se fazem sentir s@dageaium pequeno numero de defeitos
considerados vitais (vital few). Os restantes dedeique dao origem a poucas perdas, sdo
consideradas triviais (trivial many) e ndo constitu qualquer perigo sério. Uma vez

identificados os vital few, dever-se-a procedeua analise, estudo e implementacdo de
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processos que conduzam a sua reducdo ou eliminacdtonte:
http://www.knoow.net/cienceconempr/gestao/diagragpadeto.htm).

A seguir exemplo de gréfico de pareto:

+ ”{\i
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T —
\
s
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& g
\\
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]
]
s 5
Participagao acumulada

o2
=

Atraso na
entrega
Produto

danificado

Faturamento
INCOITE0
Separagdo
errada
Pedido errado
Prego errado

Atraso da
trans portadora

Figura 3: figura 152 Ciclo PDCA (PEINAD& al, 2007)

2.12- 5W + 1H

Para ROSSATO (1996) o método 5W1H auxilia na omgagdio com a identificacdo de
acOes e responsabilidades de forma precisa, dédinas acbes e responsabilidades de
execucdo para uma tarefa. O 5W1H é a unido depakdisras na lingua inglesahy. por
qué?;what o qué?wha quem?; wen:quando; were onde?; bw. como?.

What (O qué?)

Qual a tarefa? O que sera feito?

Where (Onde?)
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Onde sera executada a tarefa?

Why (Por qué?)

Por que esta tarefa é necessaria?
Who (Quem?)
Quem vai fazer?

When (Quando?)

Quando sera feito?

How (Como?)

Qual o método? De que maneira sera feito?

O 5WI1H é um tipo de lista de verificagdo utilizapgara informar e assegurar o
cumprimento de um conjunto de planos de acdo, dsigar um problema e planejar
solucbes. Esta técnica consiste em equacionar liepna, descrevendo-o por escrito, da
forma como é sentido naquele momento particulanccafeta o processo, as pessoas, que
situacdo desagradavel o problema causa. Com a gadEnfinal da pergunta, pode ser
utilizado também como um plano de acdo para impiagéo das solucdes escolhidas.
Este método tem como vantagem a aplicacdo sistandireta e pratica de identificacdo
dos problemas e das responsabilidades inerentedaasetor/colaborador que devera atuar
de maneira significativa dentro dos prazos e forenéis;n de o objeto ser solucionado. A
interacdo direta de todos os envolvidos também gedeonsiderada uma desvantagem,
uma vez que devido a multiciplinalidade e descomgtomento de alguns pode gerar
atrasos e dificuldade de definicdo e resolucéo etasn

Para facilitar o planejamento também se utilizasnoana letra H, passando a ser o método
dos 5W2H. Esta nova letra é representada pétoy Much ou seja, quanto custa, ou,

investimento.
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3 - IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

A SEMPR realiza inspecdes de aspecto, cor, textprassao, adaptacao, vincos, direcao
das fibras, cola, dimenséo etc, sendo estes apfiaiel acordo com o grupo de material de
embalagem analisado, com o objetivo de detectaicoaformidades em amostras do lote
recebido. Estas inspec¢fes séo realizadas por agestatravés de métodos por atributos.
A emissao do laudo de aprovacéo ou reprovacao deriadaresulta na liberacéo, ou nao,
deste para ser utilizado no processamento finalpdadutos, assim como por muitas das
vezes, liberar ou ndo o pagamento dos servicotagiespelo fornecedor contratado.

Um material de embalagem reprovado pode gerarttmanos significativos, como por
exemplo, atrasos ou reprogramacdo do cronogramaprdducdo, retrabalho dos
colaboradores envolvidos na analise, ndo cumprondas prazos de entrega acordados
com os clientes etc, o que impacta diretamenteo tant custo de produgdo, como na
credibilidade dos servicos prestados pela Inséituic

Os indicadores que serdo estudados sdo os laedopbvacdo emitidos pela SEMPR
para os grupos delimitados neste trabalho, queiljiidasn a identificacdo dos ensaios
realizados, assim como uma analise qualitativaa@tifativa dos resultados apresentados.
Os laudos sao emitidos apos analise das amostriaedde inspecéo que sdo submetidas
aos seguintes ensaios:

Para cartuchos: Acondicionamento, amostragem, @spgpo de material, cor, texto,
impressao, adaptacédo, codigo de barras, colagemndbes, gramatura, direcdo das fibras,
acabamento, faca e teste em maquina.

Para rotulos: Aspecto, cor, texto, impressao, dipanaterial, direcdo das fibras, dimensdes,

aderéncia, acabamento, liner, margens e gramatura.
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Os ensaios devem ser realizados com base nas agoes descritas em especificacoes,
artes finais e desenhos técnicos, quando aplica@imaterial em teste.

As informacgdes contidas nas especificacfes (quesgmrametros para a realizacdo dos
ensaios) sdo baseadas no Padrdo de Descricdo ddaM@PDM) especifico para cada
grupo de material de embalagem.

Em relacdo as artes finais, estas sado utilizades ganferéncia de cor e texto, ja os
desenhos técnicos (desenho da faca utilizada peoae dos materiais finais) destinam-se
para verificacdo de dimenséao.

Os laudos emitidos pela SEMPR apresentam o seguent&io com base no quantitativo

de inspecdes realizadas nos anos de 2008, 2008e 20

Cartuchos e rotulos

Grupo de materiais de " Total de laudos Total de laudos
Total de laudos emitidos
embalagem aprovados reprovados
Cartuchos 214 185 29
Roétulos 217 188 29

Tabela | — Indicadores de aprovacgao e reprovacdaddos de cartuchos e rotulos

Para uma identificacdo detalhada dos indicadoresseptados, os laudos emitidos foram
estudados e através destes, detectado o quantite® de reprovacdo de cada ensaio
realizado, assim como o seu percentual represemtsib o objeto em estudo. O somatorio
do quantitativo de ensaios reprovados pode nadegsal ao total de laudos reprovados,
uma vez que pode ocorrer a reprovacdo de mais dengaio por laudo emitido. Isto &

apresentado pelas tabelas Il e Ill, conforme aisegu
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o Percentual de
Grupo de Total de Total de ' Quantitativo Total de Aot
materiais de laudos laudos ST de ensaios ensaios ocorrencia nos
embalagem | aprovados | reprovados TR reprovados | reprovados ensalos
reprovados
Aspecto 12 30,7%
Acabamentg 9 23 %
Cor 7 17 %
Cartuchos 185 29 | Colagem 5 39 12,8 %
Adaptacao 4 10,2 %
Impressao 1 25%
Te§te_em 1 5%
Maquina

Tabela Il — Analise quantitativa e qualitativa dudicadores de reprovacao de cartuchos

Grupo de Total de Total de Ensai Quantitativo Total de Percgntqal de
e nsaio . . ocorréncia nos
materiais de laudos laudos de ensaios ensaios ;
reprovado ensaios
embalagem | aprovados | reprovados reprovados | reprovados
reprovados
Dimenséo / 12 29.2 %
Faca
Aspecto 9 21,9 %
Impressao 8 19,5 %
Margens 4 9,7 %
, ibo de 2 4.8 %
Rétulos 188 29 ateria 41
Cor 2 4,8 %
Aderéncia 1 2,4%
Texto 1 2,4 %
Liner 1 2,4 %
Te’ste.em 1 2.4 %
Maquina

Tabela lll — Andlise quantitativa e qualitativa dodicadores de reprovacao de rétulos
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3.1 — Diagrama de Pareto

Os resultados numéricos e percentuais encontratée sepresentados de forma gréafica
através do Diagrama de Pareto, visando assim areenmgio conjunta destas informacdes
e desta forma identificar visualmente o impactocdea ensaio reprovado no objeto
analisado.

A partir dos indicadores das tabelas Il e Il aorenente apresentadas, seréo priorizados 0s
ensaios com o maior indice percentual de reprovagd@a vez que esta representacao
gréfica visa demonstrar a importancia relativa dasaveis do problema indicando o
guanto cada uma representa em termos percentugisobtema geral. Estes resultados
insatisfatorios serdo utilizados como base pareser/olvimento deste trabalho.

Para a construcdo do Diagrama de Pareto, tornacsssaria a apresentacdo acumulativa
do nimero de ensaios reprovados, assim como onpeat@cumulativo de sua ocorréncia.

Isto é apresentado por intermédio das tabelas\N\akaixo:

Ensai Quantitativo Acumulativo Percentual de Acumula;tiv? ddo
nsaio de ensaios de ensaios ocorréncia nos percentual de
TEPIEEED reprovados reprovados ensaios reprovados ocorrencia nos
P P P ensaios reprovados
Aspecto 12 12 30,7 % 30,7 %
Acabamento 9 21 23 % 53,7 %
Cor 7 28 17,9 % 71,6 %
Colagem 5 33 12,8 % 84,4 %
Adaptacao 4 37 10,2 % 94,6 %
Impressao 1 38 25% 97,1 %
Lﬁ:gﬁg? 1 39 2,5 % 99,6 %
Total: 39 99,6 %

Tabela IV — Priorizacéo - Cartuchos
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Ensai Quantitativo Acumulativo Percentual de AEUnU R Bl
nsaio d . . o percentual de
e ensaios de ensaios ocorréncia nos U
TEPEEED reprovados reprovados ensaios reprovados ocorrencia nos
P P P ensaios reprovados
D'”;‘;rézao / 12 12 29,2 % 29,2 %
Aspecto 9 21 21,9% 51,1 %
Impressao 8 29 19,5 % 70,6 %
Margens 4 33 9,7 % 80,3 %
Tipo de 2 35 4.8 % 85,1 %
Material
Cor 2 37 4,8 % 89,9 %
Aderéncia 1 38 2,4 % 92,3 %
Texto 1 39 2,4 % 94,7 %
Liner 1 40 2,4 % 97,1 %
Iﬂf‘éﬁlﬁam 1 41 2.4 % 99,5 %
Total: 41 99,5 %

Tabela V — Priorizagéo - Rotulos

Apoés a obtencdo dos resultados acumulativos neaesg@ara a construcdo do Diagrama

de Pareto, a representacdo grafica se torna pbssine/és do cruzamento destas

informagdes em um grafico combinado de barrashasinque facilitam a compreensao do

impacto representativo de cada ensaio reprovagwaidema geral.
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A seguir seréo apresentados os respectivos DiagrdenRareto:

14 120,0%

100,0%

80,0%

60,0%

40,0%

B ensaios reprovados

20,0% == de ocorréncia

0,0%
Gréfico | — Diagrama de Pareto — Cartuchos
14 120,0%
12 4~ 1 100,0%
10 |l
- 80,0%
8
- 60,0%
6 I -
4 -7 N W - 40,0% B ensaios reprovados
> . . I - 20,0% =% de ocorréncia
- 0,0%

Gréfico Il — Diagrama de Pareto — Rotulos
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Para tornar possivel uma atuacdo eficaz nas camass significativas, 0s ensaios que

representam em média 80% do problema total forarapados, aplicando-se assim a

mesma filosofia detectada por Vilfredo Pareto, wea que estas tendem a ser mais

representativas para a diminui¢cao ou erradicacgoalmema.

Este agrupamento pode ser identificado atravétatdatas VI e VII abaixo:

Acumulativo do

o . Percentual de
Ensai Quantitativo Acumulativo ~ percentual de
nsaio . . ocorréncia nos .
de ensaios de ensaios : ocorréncia nos
reprovado ensaios :
reprovados reprovados ensaios
reprovados
reprovados
Aspecto 12 12 30,7 % 30,7 %
Acabamento 9 21 23 % 53,7 %
Cor 7 28 17,9 % 71,6 %
Colagem 5 33 12,8 % 84,4 %

Tabela VI — Priorizagdo — Cartuchos — Percentualmdativo Total

Para cartuchos, os ensaios de Aspecto, Acabant@ote Colagem representam um

valor percentual acumulativo 84,4 % de participacdo no total de ensaios reprovados.

Acumulativo do

. Quantitativo Acumulativo Percgntqal ik percentual de
Ensaio de ensaios de ensaios ocorrencia nos ocorréncia nos
FEPIREEE reprovados reprovados SRS ensaios
reprovados
reprovados
Dimensdo / 12 12 29,2 % 29,2 %
Faca
Aspecto 9 21 21,9 % 51,1 %
Impressao 8 29 19,5 % 70,6 %
Margens 4 33 9,7 % 80,3 %

Tabela VII — Priorizacdo — Rétulos — Percentual rAalativo Total

38




Para rétulos, os ensaios de Dimenséo / Faca, Aspegpressdo e Margens representam
um valor percentual acumulativo 88,3 % de participacao no total de ensaios reprovados.
Paramensurar qualitativamente o grau de criticidaderdodos de falha detectados como
de maior relevancia no montante de laudos repreyaswao atribuidas nomenclaturas que
representardo a intensidade do impacto de suaséoc@ms nas etapas do processo
produtivo. Sua classificacdo sera do tipo Alta, Méunl Baixa.

Este grau de criticidade foi mensurado qualitatieata devido a ndo existéncia de um
estudo quantitativo que pudesse apresentar resslfdusiveis para uma definicdo real do
guanto critico se torna a ocorréncia de cada enspiovado. Portanto o grau de criticidade
foi denominado com base em conhecimentos tacitgscdtaboradores envolvidos nos

respectivos processos que sofrem impacto diretodoea ocorréncia destas causas.
Também néo existe até o momento da elaboracaotdsé¢ho nenhum estudo econdmico

do impacto causado por estas reprovacoes.

Para que a criticidade pudesse ser avaliada deirmanais efetiva possivel, foi estudado o

guantitativo de reprovacdes por cada mecanismalta {testes realizados pela SEMPR
gue em conjunto, aprovam ou nao o ensaio em sakdaate) gerador do modo de falha

(ensaio). Estes indicadores estdo demonstraddalmslas VIl e IX em seguida:
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Modo de Mecanismo de Q(;Jantltatl.vo iticidad
Falha Falha e ensaios Criticidade
reprovados
Poeira 0
Rasgos ou Amassos 0
Manchas e Pintas 4
Aspecto Laﬁ%%iﬁgnr:]g%zc%ﬁg do 8 Alta - Transtornos ao processa
rodutivo
Laudos reprovados por P
Aspecto, quando deveriam e
ser reprovados por
Acabamento
Acabament Plastificacéo 9 Alta - Transtornos ao processa
Verniz 0 produtivo
Média — Causa confusdo na
Cor Idem ao modo de falha 7 identificacio do produto
Alta - Transtornos ao processq
Colagem Idem ao modo de falha 5 produtivo

Tabela VIII — Criticidade — Cartucho

Durante o estudo dos indicadores dos Mecanismdsalta, foi detectado que do total de

ensaios reprovados para o Modo de Falha (ensaspe#o”, 8 (oito) ndo faziam qualquer

referéncias ao motivo de sua reprovacgao, impogaiilo a detec¢cdo de qual Mecanismo
de Falha (teste) foi o responséavel pela reproveoauaterial.

Também foram encontrados 7 (sete) ocorrénciaspilev&cdo por “Aspecto” quando estes
deveriam ter sido reprovados por “Acabamento”, destrando equivoco na compreensao
da definicdo do teste. A identificacdo desta digpae foi possivel através do estudo de
cada laudo equivocado, os quais demonstraram esidema. Este quantitativo errbneo

uma vez apresentado como sendo por “Acabamentd’soimado ao montante no qual
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deveria fazer parte, ou seja, foi acumulado aol tda modo de falha (ensaio)
“Acabamento”.

Em virtude da n&o veracidade dos indicadores deovapdo pelo modo de falha
“Aspecto”, tornou-se impraticavel o estudo dos mexaos de falha inerentes a esta
reprovacdo, uma vez que os dados nao representealidade. Portanto, este modo de
falha teve sua participacdo excluida da contin@d#ab etapas seguintes de estudo deste
trabalho, considerando assim como de maior repia@saedade, o subsequente apresentado

na tabela VIII, ou seja, Modo de Falha “Acabamento”

Modo de Mecanismo de Q&Jantltatl_vo Criticidad
Falha Falha e ensaios riticidade
reprovados
Dimenséo / Dimenséao 9 Alta - Transtornos ao processp
Faca Faca 3 produtivo
Poeira 0
Rasgos ou Amassos 0
Manchas e Pintas 0
Aspecto La%i%;ﬁg;g%?%ﬁg dp 8" Alta - Transtornos ao processp
rodutivo
Laudos reprovados por P
Aspecto, quando deveriam 1
ser reprovados por
Margens
Impressao Idem ao modo de falha 8 Alta - Transtorno_s ao processp
produtivo e cliente final
Margens Idem ao modo de falhg 4 Alta - Transtornc_)s ao processp
produtivo

Tabela IX — Criticidade — R6tulo

Foi possivel detectar através do estudo dos laddasprovacao de rétulos, que o ensaio

“Faca” apesar de ndo constar no documento inteorPIrSEMPR 0587 — Andlise fisico-
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guimica de rétulos, é empiricamente realizado datilizado, portanto foi acrescido a
tabela IX.

O mesmo equivoco ocorrido nos laudos de cartu¢angém foi observado nos laudos de
rétulos, pois conforme apresentado na tabela 1Xqit®) ocorréncias de reprovacao por
“Aspecto” ndo foram documentadas de forma a descreWecanismo de Falha causador
da avaria. Também foi detectado 1 (um) laudo e@aigto, o qual descreve como motivo
da reprovacdo, o evento “Aspecto” quando na verdbleria ter sido por “Margens”.
Portanto, este Modo de Falha “Aspecto” também &wiitho da continuidade deste estudo
em funcéo da n&o confiabilidade dos indicadoressgmtados, considerando-se assim o seu

antecessor na tabela IX, o modo de falha “Dimeifsi@a” como o de maior ocorréncia.

3.2 — NUumero de Prioridade de Risco — NPR

O célculo de Numero de Prioridade de Risco (NPRYyiéndo do método FMEA, nao
necessariamente aplicado a metodologia MIASP, poeémvirtude da ocorréncia de
indicadores que podem néo representar de fatol @eadrio dos objetos em estudo, este
sera aplicado neste trabalho com o objetivo dezieds possibilidades de equivoco na
escolha dos Modos de Falha que devem ser analjsaikiBando assim em uma melhor
tomada de deciséo.

Para a criagcdo da tabela de prioridade de risgdp satilizados 0s ensaios reprovados
descritos na tabelas VI e VII, que representam encemtual médio de 80% do total de
ensaios reprovados, ou seja, para cartuchos: Asp&cabamento, Cor e Colagem, para

rotulos: Dimensao/Faca, Aspecto, Impressdo e Margen
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Este calculo trata-se do produto entre os valoe<dticidade (severidade), Taxa de
Ocorréncia e Possibilidade de Deteccdo.Os parasndu® requisitos para a efetuacédo do
calculo NPR para ambos os Mecanismos de Falhas @ésséritos a seguir:

» Criticidade (severidade):
Conforme relatado neste trabalho, esta foi menawtadorma qualitativa uma vez que néo
existem registros quantitativos do impacto caugaafoestas reprovacdes, ou seja, ndo ha
possibilidade de resgatar valores econOmicos ois@uer outros que possam representar
de forma exata este impacto.
Portanto, a escala a seguir foi desenvolvida cose bas conhecimentos tacitos inerentes

aos colaboradores que interagem com 0s procespastialos.

Baixa 1 ponto Poucos transtornos ao processo produtivo e/outelien
Média 2 pontos Transtornos consideraveis ao processo produtivoctiente
Alta 3 pontos Altos transtornos ao processo produtivo e/ou aient

Tabela X — Valores de Criticidade - NPR

» Ocorréncia:
Devido a possibilidade de equivocos e fragilidan@sdocumentacdo dos resultados dos
laudos de reprovacao, os valores de ocorréncidardm mensurados quantitativamente,
mas sim com base em percentuais de possibilidade oc®réncia, portanto
gualitativamente, para isso foram utilizadas asl&sbVI1 e VIl deste trabalho.
A seguir, a escala percentual utilizada para out@lBlPR em relacdo a ocorréncia dos

laudos de reprovagéo.
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5 pontos > 80%
4 pontos >60% e <80%
3 pontos >40% e <60%
2 pontos >20% e <40%
1 pontos <40%

Tabela XI — Valores de Ocorréncia - NPR

» Deteccéo:
N&o existe de forma mensurada quantitativamenteah possibilidade de detec¢do das
avarias (Mecanismos de Falha). Ou seja, ndo existestudo de risco para que possa ser
guantificada a probabilidade de deteccédo de umerrdetada falha. Portanto a tabela
utilizada como referéncia para o calculo NPR no gie respeito aos valores de
possibilidade de detecc¢éo, foi criada conforme eomhentos tacitos (qualitativos) dos
colaboradores (analistas) da SEMPR, assim comoéatrae uma observacao (por
intermédio de como sao utilizados os documentesrios durante a realizacdo dos ensaios)
da capacidade técnica da SEMPR em detectar eBtas.fa

A tabela de possibilidade de detecc¢ao é apreseatseguir.

1 pontos Baixa possibilidade de deteccao
2 pontos Média possibilidade de detec¢éo
3 pontos Alta possibilidade de deteccao

Tabela XII — Valores de Deteccao - NPR

Os Calculos NPR para os Mecanismos de Falha de mnegiesentatividade para cartuchos
e rotulos baseando-se nos valores descritos nafasalX, Xl e Xll serdo a seguir

apresentados:
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Célculo NPR:

NPR = Criticidade (severidade) x Taxa de ocorrérdtassibilidade de deteccao

Mecanismo _
de Criticidade Ocorréncia Posjlb'"dafj e de Valor
2 eteccao NPR
Falha
Plastificacado 2 3 18
Verniz Alta - 3 pontos 0 3 )
Cor Média - 2 pontos 1 2 4
Colagem Alta - 3 pontos 1 3 9

Tabela XllI — Calculo de NUumero de Prioridade dscRi- NPR — Cartucho

Resultado:

Através dos valores NPR apresentados na Tabel@& pgssivel observar que o mecanismo

de falha “Acabamento” (Plastificacdo) (NPR 18) es@nta maior prioridade de risco sendo

este, portanto, o objeto a ser estudado.

Céalculo NPR:

NPR = Criticidade (severidade) x Taxa de ocorrérdtassibilidade de deteccao

Mecanismo de Criticidade Ocorréncia Possibilidade Valor

Falha? de Deteccéo NPR
Dimenséo Alta - 3 ponto$ 2 3 18
Faca Alta - 3 pontos 2 2 12
Impresséao Alta - 3 pontos 1 3 9
Margens Alta - 3 pontos 1 3 9

Tabela XV — Célculo de Nimero de Prioridade dee®isNPR — Rétulos
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Resultado:
Através dos valores NPR apresentados na Tabel@ pdssivel observar que o mecanismo
de falha “Dimensao” (NPR 18) representa maior ame de risco sendo este, portanto, o

objeto a ser estudado.
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4 — OBSERVACAO E ANALISE

As etapas de observacdo e andlise podem ter aubaritlade de serem executadas
simultaneamente, portanto neste trabalho estagset®pao realizadas conjuntamente.

Para a realizacdo desta etapa do estudo, com &tvobge esclarecer graficamente e
facilitar a compreenséao dos interessados diretegesultados conclusivos deste trabalho,
foi escolhido o modelo Arvore de Falhas para descrguais S30 0S mecanismos e causas
geradores do modo de falha a ser analisado.

Conforme calculado no item 2.2, serdo analisadoseggiintes modos de falha: Para
cartuchos “Acabamento” (plastificacdo) (NPR 18pegprotulos “Dimensdo” (NPR 18).

Para a criacdo desta Arvore de Falhas, os antentenenominados Mecanismos de Falha
“Acabamento” (plastificacdo) para cartuchos e “Dug@n” para rotulos, serdo renomeados
para “Modos de Falha” uma vez que agora serdodteataomo o problema gerado por
consequéncia de um conjunto de causas.

Em funcio da necessidade de melhor visualizacaddoases de Falhas propostas, estas
serdo anexadas ao final deste trabalho da sedainta:

Anexo | : Arvore de Falhas para cartuchos.

Anexo II: Arvores de Falhas para rétulos.

O modo de falha “Acabamento” (plastificacdo) inspeado conforme item 8.14 —

Acabamento IT (Instrucdo de Trabalho) DI SEMPR 062Brocedimento de analise de
cartuchos, é compreendido como verificar se o awabt do cartucho é o definido na
especificacdo. Em caso de acabamento em vernificaerse os cartuchos possuem as

reservas para codificacdo do lote se estiver difina arte final.
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O processo de inspecdo baseia-se na especificagamaterial em andlise que foi
desenvolvida conforme DI PDM 1969 — cartucho.

O processo de plastificacdo consiste em revegtapel impresso com uma pelicula de
plastico (polipropileno ou polietileno) aplicadabspressdo e calor. Essa operagdo tem
como finalidades melhorar a aparéncia e protef@ha impressa.

Descrigdo dos mecanismos de falha e causas de falha

Auséncia de controle de qualidade (fornecedor)

* Processo néo controlado pelo fornecedor:
Este processo € subcontratado pelo fornecedoruyaléfigado para produzir o cartucho
para Bio-Manguinhos. A qualidade deste processeraesger controlada pelo fornecedor,

gue é diretamente responséavel pela entrega daslast

Armazenagem / Manipulacéo (fornecedor)

» Material mal segregado:
A auséncia de area para segregamento de matedbhdw pode propiciar danos ao
material, em virtude do n&o controle de qualidade rgstringe determinadas atividades em
uma area como esta. A manipulacdo inadequada dngloas pode gerar avarias na sua

superficie, podendo trazer danos ao acabamentiifip&ao.

* Material ndo protegido:
O cartucho acabado deve estar protegido a fim dareyaisquer danos fisicos por parte

dos colaboradores ou equipamentos.
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* Manipulagéo inadequada:
A manipulacdo do cartucho durante o processo deaawanto ou quando acabado deve ser

feita de maneira padronizada e consciente.

Transporte inadequado (fornecedor)

* Montagem inadequada da caixa de expedicao:
A caixa de expedicdo deve ser montada de formarantyaque ndo havera danos ao
material durante o processo de transporte entegn@d¢edor e Bio-Manguinhos. Para isto,

esta deve ser montada minimamente conforme deseréspecificacdo do material.

* Problemas no carregamento do veiculo;
O carregamento do veiculo destinado ao transpate der feito de forma controlada,
através de procedimentos internos adequados, galamjue as caixas de expedicdo sejam
dispostas e afixadas de maneira a ndo serem egpstapactos durante o processo de
transporte.
Os colaboradores devem ser treinados e terem camefimento com a atividade de

carregamento do veiculo de transporte, evitandoasvdurante este processo.

» Direcéo irresponsavel do veiculo:

O veiculo deve ser conduzido por profissional digallo e responsavel, evitando

movimentos bruscos na carga transportada, paradpbaja impactos entre os cartuchos.
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* Sobrepeso nos materiais:
Os cartuchos nédo devem ser expostos a sobrepeswo#edo transporte, evitando assim

atritos e amassos em sua superficie, danificara@bamento plastificado.

» Falta de manutencéo do veiculo:
O veiculo utilizado para o transporte dos cartudtrtse o fornecedor e Bio-Manguinhos
deve ser submetido a manutencéo periddica (commaexamplo, em seus amortecedores),
evitando assim que movimentos bruscos danifiqueraosichos e possivelmente o seu

acabamento.

Armazenagem / Manipulacdo (Bio-Manguinhos)

» Material mal segregado:
Apbs o recebimento dos cartuchos (em caixas dededmg transportados pelo fornecedor,
a Secdo de Amostragem - SEAMO providencia o recahio das amostras que serao
utilizadas para o processo de inspecdo do loteudnq esta etapa ndo € concluida, o
material deve ser manipulado e armazenado de fatead, evitando assim avarias, e por
consequéncia, a responsabilizacdo do fornecedodgmos causados apos o recebimento

dos cartuchos por Bio-Manguinhos.

* Material ndo protegido:

As caixas de expedicdo recebidas por Bio-Manguirdtey®&m ser alocadas em ambiente

seguro, eliminando o risco de impactos e exposig&mperaturas ndo ideais ao material.
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Estes cuidados ndo devem ser tomados somenteetmmento e amostragem do material,
mas sim deve ser pratica rotineira adotada pelituiggio até o uso dos cartuchos pelo
processamento final.

* Manipulagéo inadequada:
A manipulacdo do cartucho apos o recebimento porMEinguinhos deve ser feita de
forma controlada e consciente de maneira a evaaosl ao material inclusive ao seu

acabamento.

Equipamento de plastificacdo (fornecedor subcoadmt

» Setup errado de maquina:
Parametros de temperatura, pressdo e velocidadamdser devidamente ajustados no

equipamento, evitando danos ao processo de pitaghib.

Matéria-prima inadequada (fornecedor subcontratado)

» Baixa qualidade da pelicula plastica:
O polipropileno ou polietileno utilizado pode népresentar as caracteristicas ideais
necessarias ao processo de plastificacdo (ressténtemperatura, pressao e velocidade
inerentes ao processo) e também baixa resistéad@@as externas as quais € submetido

durante a armazenagem e transporte dos cartuchos.
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O modo de falha “Dimensdes”, segundo POP (Procedom@peracional Padronizado) DI
SEMPR 0587 — Andlise fisico-quimica de rotulosngpecionado conforme item 9.7 —
Dimensdes, descreve este processo de andlise @mdo sedir com o auxilio de uma
escala de metal graduada, o comprimento e a aleirh0 unidades de rétulos retiradas
aleatoriamente da amostragem. Verificar se as rasdidcontradas estdo de acordo com as
especificadas na arte. Este processo de inspesa@is® na especificacdo do material em
analise que foi desenvolvida conforme PDM 1973 R0

O modo de falha “Dimensfes” esta intrinsecamenéeimado a producéo e utilizacdo da
faca, uma vez que esta € a responsavel por delipagtametros dimensionais do material
final.

A faca € um conjunto de laminas metalicas, corsaatendo, que tem por objetivo cortar,
vincar ou picotar determinado material de acorda soa necessidade. Esta pode ser plana
ou rotativa, de uso manual ou pneumaético, variaamdduncdo do processo produtivo do
material.

Descricdo dos mecanismos de falha e causas de falha

Faca com problemas (fornecedor)

» Arquivo digital convertido errado:
O arquivo pode ter sido equivocadamente copiadsoftware original no qual o desenho
técnico da faca foi desenvolvido, para o softwagecdnstrucdo da faca do fornecedor,
gerando assim discrepancias em cotas e na corfiguidos tracados da faca como, por

exemplo, cortes e picotes, assim com na distantia es rotulos.
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* Faca fisica montada diferente da especificacao:
A faca criada pode ter sido montada de forma eyrpdasibilitando discrepancias nas

posicdes de cortes e picotes, assim como na digt@nire os rotulos.

» Uso de faca com versao errada pelo fornecedor:
O fornecedor pode equivocadamente utilizar uma fecaerséo anterior para a producao
do material. Isto ocorre principalmente quando ggteproduziu roétulos para Bio-
Manguinhos e ndo se atenta que a versédo descrdasemho técnico da faca foi alterada,
fazendo com que use uma faca ja utilizada em uwdupéo anterior e que se encontrava

em estoque.

Corte do liner com problemas (fornecedor)

» Setup errado de maquina:
O equipamento destinado ao corte do liner, podeestEr ajustado de forma correta com as
dimensdes especificadas do material, gerando alf#nencas na distancia entre os rétulos
e destes em relagdo ao limite externo do lineisa@w problemas no processo de rotulagem
automatica. Liner é o suporte no qual o frontatlesavo do rotulo séo aplicados, podendo

ser do tipo plastico ou papel.
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5 - PLANO DE ACAO

Para a criacdo de um plano de a¢do que atue sahifimente nos objetos em estudo, sera
utilizado o método 5W + 1H que se trata dealack listpara garantir que a operacdo seja
conduzida sem duvidas das etapas e responsabslidadsada colaborador envolvido.

N&o sera utilizado o método 5W + 2H, uma vez que ielui a pergunta How much?
(quanto?) Isto se justifica pela ndo existénciauneestudo com valores econémicos do
impacto financeiro gerado pela ocorréncia dos essa&provados e por consequéncia dos

modos de falha em estudo.

Plano de acdo para modo de falha “Acabamento” tiftagsdo) — Cartucho

A maioria dos mecanismos de falha encontrados thieaanalise dos laudos de inspecéo e
oriunda do fornecedor. Para que estes sejam sanadesham suas ocorréncias reduzidas,
algumas exigéncias devem ser apresentadas ao ddorego ato da contratacdo de seus

servicos, tais como:

- Exigir a apresentacdo dos laudos de controleuddidade do processo de plastificacéo
realizado pelo fornecedor terceirizado, uma vez aqudornecedor pré-qualificado
contratado por Bio-Manguinhos subcontrata estaaedapacabamento.

Bio-Manguinhos possui fornecedores pré-qualificadesartuchos. Este processo de preé-
gualificacdo tem sido aperfeicoado desde o ano 20fbrtanto, para uma proxima fase de

pré-qualificacdo, estes laudos de controle deversadieitados.
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Somente os fornecedores de cartuchos que foram etidlosm ao processo de pré-
gualificacdo estao aptos a participar do pregafmteecimento de materiais, uma vez que
Bio-Manguinhos é uma instituicao publica.
Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

* Processo néo controlado pelo fornecedor

* Material mal segregado

» Material mal protegido

* Manipulagéo inadequada

* Montagem inadequada da caixa de expedigcéo

* Problemas no carregamento do veiculo

» Direcgdo irresponsavel do veiculo

» Sobrepeso nos materiais

* Falta de manutencéo do veiculo

» Setup errado de maquina

* Matéria-prima inadequada
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5W+1H

What (o qué)?

Exigir o Controle de Qualidade do processo
de plastificacdo executado pela empresa
subcontratada pelo fornecedor de cartughos
de Bio-Manguinhos.

Where (Onde)?

No edital de pré-qualificagcéo técnica de
fornecedores de cartuchos.

Why (Por qué)?

Evitar que problemas oriundos do mau
controle de qualidade sejam repetidos.

Who (Quem)?

Comissao de pré-qualificacdo de Bio-
Manguinhos exigir diretamente do
fornecedor contratado para a producéo d
seus cartuchos, através da insercéo dest
exigéncia no edital de pre-qualificacdo
técnica de fornecedores de cartuchos.

D D

When (Quando)?

D
o

Na elaboracéo do edital de pré-qualificaca
técnica de fornecedores de cartuchos.

How (Como)?

Através de exigéncia descrita no edital de
pré-qualificacdo técnica de fornecedores |de
cartuchos.

- Cobrar do fornecedor contratado que realize igfpe periédicas nas instalacdes do

prestador de servico subcontratado para a etapacdbamento em seus cartuchos

produzidos, fazendo com que o mesmo tome ciéngairtdalacdes fisicas (areas de

segregamento de produtos acabados, de matériaaspiii@ expedicao, controle de vetores

etc), e equipamentos (maquina plastificadora).
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A Bio-Manguinhos ndo € permitida legalmente e nedeéua responsabilidade realizar
este tipo de inspec¢do, uma vez que o servico éstratado pelo fornecedor produtor dos
cartuchos.

Portanto, Bio-Manguinhos deve contratualmente exdp fornecedor que ele tenha
controle e documente as etapas de inspecao despoocgual este subcontrata.

Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

* Material mal segregado

» Material mal protegido

* Manipulagéo inadequada

* Montagem inadequada da caixa de expedicao
* Problemas no carregamento do veiculo

» Sobrepeso nos materiais

* Falta de manutenc¢éo do veiculo

* Setup errado de maquina
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5W+1H

What (o qué)?

Inspecéo nas instalagbes da empresa
subcontratada pelo fornecedor de cartuck
de Bio-Manguinhos para a realizacéo da
etapa de plastificacéo.

Where (Onde)?

Instalacdes fisicas da empresa
subcontratada pelo fornecedor de cartuct
de Bio-Manguinhos para a realizacdo da
etapa de plastificagéo.

Why (Por qué)?

Tomar ciéncia da estrutura fabril fisica,
capacidade e tecnologica que possibilite
perfeita execucdo da etapa de plastificag

N0S

10S

o
-OQJ

Who (Quem)?

Exigéncia:

Comisséao de pré-qualificacdo de materia
de embalagem de Bio-Manguinhos exigir
diretamente do fornecedor contratado pa
producéo de seus cartuchos, através da

insercdo desta exigéncia no edital de prét

qualificacdo técnica de fornecedores de
cartuchos.

Realizacao da atividade:

Fornecedor contratado por Bio-Manguinh
nas instalacdes de seu fornecedor
subcontratado.

[a a

oS

When (Quando)?

Na elaboracao do edital de pré-qualificaca

técnica de fornecedores de cartuchos.

D
(@)

How (Como)?

Através de exigéncia descrita no edital de

pré-qualificacao técnica de fornecedores
cartuchos.

de
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- O almoxarifado de Bio-Manguinhos deve elaboraaperfeicoar procedimentos internos

de recebimento e armazenagem de materiais de egebale treinar seus colaboradores

responsaveis por esta etapa, reduzindo a ocorréaajaaisquer danos ocorridos durante e

apos o recebimento do material, evitando que aituitg#o seja responsabilizada

erroneamente por problemas pré-existentes oriuthalésrnecedor.

Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

* Material mal segregado
* Material mal protegido

* Manipulagéo inadequada

S5W+1H

What (0 qué)?

Gerar documentos internos (POP, IT etc)
gue garantam a realizacao sistematica e
uniformidade do conhecimento na etapa
recebimento de materiais de embalagem
incluindo-se cartuchos.

Where (Onde)?

Almoxarifado de Bio-Manguinhos.

Why (Por qué)?

Evitar avarias nos cartuchos, e
possivelmente na plastificacéo, durante a
etapa de recebimento e armazenagem d¢
materiais.

pstes

Who (Quem)?

Almoxarifado de Bio-Manguinhos.

When (Quando)?

Elaboracéo imediata.

How (Como)?

Documentando as atividades seguras de
recebimento e armazenagem de materiai
embalagem, incluindo-se cartuchos.

s de
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- Pesquisar novas alternativas para substituic@xdbamento utilizado atualmente.

O acabamento em cartuchos pode ser do tipo ptastdi ou envernizado, portanto, Bio-
Manguinhos, na figura da Assessoria de Engenhandustrial (ASEIND) -
Desenvolvimento de Embalagem deve realizar testesenvolver métodos que viabilizem
e assegurem esta substituicdo por um novo tipcakeanento.

Nota: Com a substituicdo do acabamento tipo pilestifio por outro do tipo verniz, este
mecanismo de falha é sanado, uma vez que deixdasie.e

Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

» Setup errado de maquina

S5W+1H

What (0 qué)? Pesquisar e gerar alternativas de
substituicdo do acabamento plastificado.

Where (Onde)? Internet, livros, periédicos ou quaisquer
outras fontes de geragcédo de conhecimento.

. Substituir a etapa de plastificacdo por outro
Why (Por qué)? acabamento de menor dificuldade
produtiva.

Assessoria de Engenharia Industrial —

Who (Quem)? ASEIND na figura do Desenvolvimento de
Embalagem.
When (Quando)? Pesquisa imediata.

Através de pesquisas em Internet, livros,
How (Como)? periédicos ou quaisquer outras fontes de
geracao de conhecimento.

60



Plano de acdo para modo de falha “Dimensfes” I&®6tu

- Solicitar os documentos internos de controle ddidage, garantindo homogeneidade do

conhecimento e repetitividade das atividades raddig pelos colaboradores, uma vez que

todas as causas sao oriundas do fornecedor.

Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

* Arquivo digital convertido errado

» Faca fisica montada diferente da especificacao

» Uso de faca com versao errada pelo fornecedor

* Setup errado de maquina

5W+1H

What (o qué)?

Exigir o Controle de Qualidade do proces
de producao executado pelo fornecedor
rétulos de Bio-Manguinhos.

SO
de

Where (Onde)?

No edital de pré-qualificagcéo técnica de
fornecedores de cartuchos.

Why (Por qué)?

Evitar que problemas oriundos do mau
controle de qualidade sejam repetidos.

Who (Quem)?

Comissao de pré-qualificacédo de Bio-
Manguinhos exigir diretamente do
fornecedor contratado para a producéo d
seus roétulos, através da insercao desta
exigéncia no edital de pré-qualificacdo
técnica de fornecedores de rétulos.

(4%

When (Quando)?

Na elaboracéo do edital de pré-qualificaca

D
o

técnica de fornecedores de cartuchos.
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How (Como)?

Através de exigéncia descrita no edital de¢
pré-qualificacao técnica de fornecedores
rotulos.

de

- Realizar inspecdes nas instalagfes fabris dogdedores de rotulos a fim de averiguar os

equipamentos utilizados para a criacdo e constrdgddacas, assim como para o corte do

liner.

Bio-Manguinhos possui fornecedores pré-qualificadesrétulos. Este processo de preé-

qualificacdo tem sido aperfeicoado desde o ano 20pbrtanto, para uma proxima fase de

pré-qualificacdo, verificacbes com énfase na cdpde técnica produtiva devem ser

melhor avaliadas, uma vez que as causas apresergddaem funcdo desta debilidade

(intelectual e de equipamentos).

Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

* Arquivo digital convertido errado

» Faca fisica montada diferente da especificacado

* Setup errado de maquina

5W+1H

What (o qué)?

Inspecédo nas instalagdes do fornecedor ¢
rétulos de Bio-Manguinhos com énfase n
capacidade técnica produtiva.

Where (Onde)?

Nas instala¢g6es do fornecedor de rétulos
Bio-Manguinhos.
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Why (Por qué)? Intensificar as avaliagdes sobre o capital
intelectual e técnico da empresa.

Who (Quem)? Comisséo de pre-qualificagdo de materials
de embalagem de Bio-Manguinhos.

When (Quando)? Durante o processo de pré-qualificacdo
técnica de fornecedores de rétulos.

Através de visita técnica presencial da
How (Como)? comisséo de pré-qualificacéo de materiais
de embalagem de Bio-Manguinhos no
fornecedor.

- Desenvolver desenhos técnicos de faca atravédgyula da Assessoria de Engenharia
Industrial (ASEIND) — Desenvolvimento de Embalagem softwares especializados neste
tipo de criacéo.
Atualmente todos os desenhos técnicos de faca r@og€ em software destinado a
producdo grafica e ndo nos mesmos utilizados pflosecedores. Isto acarreta na
necessidade de conversao ou recriagdo do desemiaotpelo fornecedor.
A eliminagéo desta etapa podera contribuir sigaiifi@mente para a reducéo de erros no
momento da criacdo da faca fisica.
Causas possiveis de serem sanadas ou terem sténoizreduzida:

* Arquivo digital convertido errado

» Faca fisica montada diferente da especificacao
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5W+1H

Desenvolvimento de desenhos técnicos em
software especifico, 0 mesmo utilizado pelo

What (0 qué)?

fornecedor ou o similar compativel.

Where (Onde)?

Software especifico para criagdo de
desenhos técnicos de faca.

Why (Por qué)?

Reduzir riscos de erros no momento da
conversao ou recriacdo do desenho técni
enviado por Bio-Manguinhos entre
softwares com finalidades distintas.

Who (Quem)?

Assessoria de Engenharia Industrial —
ASEIND na figura do Desenvolvimento d¢
Embalagem.

D

When (Quando)?

Imediata apos a compra de software
especifico para criacdo de desenhos técr
de faca.

icos

How (Como)?

Adquirindo o software especifico para
criacdo de desenhos técnicos de faca.

Através das etapas de construcdo deste projetamfarbservadas oportunidades de

melhorias que podem contribuir para a facilitacds jprocessos de Bio-Manguinh@stes

podem ndo estar diretamente relacionados com os modos de falha identificados no

item 3.2 — NUmero de Prioridade de Risco — NPR, porédeporefletir na reprovacao dos

demais ensaios realizados pela SEMPR.

Abaixo estdo relacionadas estas possibilidadesetlgonia de acordo com a UO pertinente:
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Para o processo de inspecdo da SEMPR:

- Melhorar descricdo do item 8.14 — Acabamento DEEMPR 0620 — Procedimento de
analise de cartuchos da SEMPR, pois este faz nefaréomente a um tipo de acabamento
(verniz) e ndo também ao acabamento por plastffia@;ag que pode gerar duvidas ao
inspetor no momento da realizagdo do ensaio de¢asp

Deveria descrever o seguinte:

“Verificar se o0 acabamentdplastificacdo ou verniz) do cartucho é o definido na
especificacdo. Em caso de acabamento por vernificae se os cartuchos possuem as
reservas para codificacdo do lote se estiver difina arte final.”

No documento atual ndo consta a informacdo emtoegpima.

S5W+1H

Melhorar descri¢do do item 8.14 —

What (o qué)? Acabamento DI IT SEMPR 0620 —
Procedimento de analise de cartuchos d4g
SEMPR.

Where (Onde)? DI IT SEMPR 0620 — Procedimento de

andalise de cartuchos da SEMPR.

Why (Por qué)? Evitar davidas na compreens&o de como|o
ensaio “Acabamento” deve ser realizado.

Who (Quem)? Sec&o de Matérias-Primas (SEMPR)
When (Quando)? Imediato.
How (Como)? Atualizando a referida DI e submetendo-a

ao Departamento de Garantia da Qualidade.
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- Realizacdo de treinamento nos procedimentos dai@n de inspecdo de cartucho e
rotulos a todos os analistas da SEMPR envolvidos a@élises dos materiais de
embalagem. Por se tratar de uma equipe multidisarptodos os colaboradores deveriam
possuir o mesmo conhecimento, porém foi detectagoatguns deles ndo distinguem um
ensaio por “Acabamento” de um ensaio por “Aspeatoia vez que estes ndo foram

documentados de forma correta.

5W+1H

Realizacdo de treinamento nos
procedimentos de ensaios de inspecéo d
What (o qué)? cartucho e rétulos a todos os analistas da
SEMPR envolvidos nas analises dos
materiais de embalagem.

D

Secdao de Matérias-Primas (SEMPR)
Where (Onde)? ou qualquer outro ambiente favoravel ao
aprendizado.

. Homogeneizar o conhecimento entre os
Why (Por qué)? analistas da Sec&o de Matérias-Primas
(SEMPR).

Secado de Matérias-Primas (SEMPR) em
Who (Quem)? conjunto com Assessoria de Engenharia
Industrial (ASEIND) na figura do
Desenvolvimento de Embalagem.

When (Quando)? Imediato.

Elaborag&o de Treinamento tedrico e pratico
How (Como)? sobre Desenvolvimento e Logistica de
Embalagem e Procedimentos de Andlise|de
Inspecao de Materiais de Embalagem.
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- Unificacdo dos documentos internos DI POP 05&halise fisico-quimica de rotulos e

DI IT 4710 — Andlise fisico-quimica de etiqueta &@PP em uma Unica Instrucdo de
Trabalho — IT. Ambos os materiais sdo rétulos espes) caracteristicas semelhantes,
apenas com variagcdes em seu frontal, adesivo, énemperatura de uso, o que nado
interferiria na possibilidade de unificacdo dos wnentos, visto que sdo praticamente

submetidos aos mesmos ensaios de inspecao.

5W+1H

Unificacdo dos documentos internos DI
POP 0587 — Andlise fisico-quimica de
What (o qué)? rétulos e DI IT 4710 — Andlise fisico-
guimica de etiqueta em BOPP em uma
Unica Instrucéo de Trabalho — IT.

Where (Onde)? Documento unificado que contemple dos
dois procedimentos.

Facilitar a compreensao dos ensaios em
Why (Por qué)? comum aos dois procedimentos, evitar
confuséo entre eles e agilizar/facilitar a
execucao dos testes.

Who (Quem)? Secéo de Matérias-Primas (SEMPR)

When (Quando)? Imediato.

Elaborando um documento Unico que
contemple os dois procedimentos,
How (Como)? respeitando suas particularidades e
submetendo-o ao Departamento de Garantia
da Qualidade (DEGAQ).
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- O DI POP 0587 — Analise fisico-quimica de rétudé® possui o item “Faca” contido na

especificacdo de rotulos. Este ensaio é empiriceamealizado pela SEMPR, porém néo é

descrito neste DI e nao documentado de forma egvetto que foi detectada nos laudos

de inspecédo a sua ocorréncia como atribuida a “Dsoes”.

O item “faca” deveria ser acrescentado ao refeilcoomo um ensaio para verificar se a

faca utilizada na producéo dos rotulos € a mesmeritie na especificagdo do material e se

esta foi devidamente aplicada ao frontal do roteddtando rompimento do liner e rebarbas

no frontal.

5W+1H

What (o qué)?

Incluséo do item “Faca” ao DI POP 0587
Andlise fisico-quimica de rotulos, uma ve
gue este ja é empiricamente realizado.

Where (Onde)?

DI POP 0587 — Andlise fisico-quimica de
rétulos.

Why (Por qué)?

Incluir este ensaio que ja € empiricament
realizado pela Secédo de Matérias-Primag
(SEMPR), porém néo integrante do DI P(
0587 — Analise fisico-quimica de rotulos.

Who (Quem)?

Secado de Matérias-Primas (SEMPR)

When (Quando)?

Imediato.

How (Como)?

Atualizando o DI POP 0587 — Analise
fisico-quimica de rotulos e submetendo-q
Departamento de Garantia da Qualidade
(DEGAQ).

(4%

ao
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- O DI POP 0587 — Analise fisico-quimica de rétuioiscriado como um procedimento

operacional padronizado — POP, porém este dewsrgdo criado como uma Instrucdo de

Trabalho — IT uma vez que um POP é um documento dpsereve as atividades

padronizadas inerentes a mais de uma Unidade Qegammnal — UO, diferentemente de

uma IT que é customizada para uma Unica UO.

5W+1H

What (o qué)?

Reclassificagdo do DI POP 0587 — Andlis
fisico-quimica de rétulos, que atualmente
denominado como Procedimento

Operacional Padronizado (POP), quando

deveria ser uma Instrucéo de Trabalho (IT).

Where (Onde)?

DI POP 0587 — Anélise fisico-quimica de
rotulos.

Why (Por qué)?

Reclassificar corretamente o documento
conforme padronizacao do Departamentd
Garantia da Qualidade (DEGAQ).

Who (Quem)?

Secado de Matérias-Primas (SEMPR)

When (Quando)?

Imediato.

How (Como)?

Renomeando o DI POP 0587 — Andlise
fisico-quimica de rotulos e submetendo-g
Departamento de Garantia da Qualidade
(DEGAQ).

e

de

ao
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- Inclusdo do item “Acondicionamento” no DI POP ©@58 Analise fisico-quimica de
rétulos, uma vez que este procedimento de analiseuéal para a verificagcdo do
recebimento do material conforme suas necessidddas (apesar de ter sua definicdo
detalhada no item 5 - Defini¢des).

Esta etapa é de grande importancia especialmertasoode rotulos, pois € imprescindivel
verificar se os rolos estdo devidamente tracionaska colagem de liner e com seu tubete
em perfeitas condicdes fisicas e dimensionais, uezaque somente um percentual de
amostragem é retirado do rolo e enviado a SEMPRossibilitando a deteccdo destas

avarias durante os ensaios de inspecao.

5W+1H

Inclusdo do item “Acondicionamento” no

What (o qué)? DI POP 0587 — Andlise fisico-quimica de
rétulos.

Where (Onde)? DI POP 0587 — Andlise fisico-quimica de
rotulos.

. Evitar problemas no rolo que nao séo
Why (Por qué)? detectaveis por intermédio dos ensaios
atualmente realizados.

Who (Quem)? Secéo de Matérias-Primas (SEMPR)

When (Quando)? Imediato.

Incluindo o item “Acondicionamento” no

DI POP 0587 — Andlise fisico-quimica de
How (Como)? rétulos e submetendo-o ao Departamentg de
Garantia da Qualidade (DEGAQ).
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- Incluséo do item “Amostragem” no DI POP 0587 —alige fisico-quimica de rétulos,

uma vez que esta etapa nao é documentada nesapd3b( de ter sua definicdo detalhada

no item 5-Defini¢cdes DI).

What (0 qué)? Incluséo do item “Amostragem” no DI POP
0587 — Analise fisico-quimica de rétulos.

Where (Onde)? DI POP 0587 — Analise fisico-quimica de
rétulos.

Incluir e documentar o processo de
“Amostragem” no DI POP 0587 — Andlise
Why (Por qué)? fisico-quimica de rétulos. Desta forma
passa-se a documentar esta etapa como
parte do processo de inspecéao.

Who (Quem)? Secdo de Matérias-Primas (SEMPR)

When (Quando)? Imediato.

Incluindo o item “Amostragem” no DI POP
How (Como)? 0587 — Analise fisico-quimica de rotulos ¢
submetendo-o ao Departamento de Garantia
da Qualidade (DEGAQ).

- Muitos laudos de inspecao (tanto de rotulos quate cartuchos) apresentaram a

documentacdo de apenas determinados ensaios. Eevigat foi possivel detectar que
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guando um material é reprovado por determinaddaav@s ensaios sao interrompidos e o
processo de andlise descontinuado, sendo o prolelensgguida informado ao fornecedor.
Este procedimento o impossibilita de tomar conhenbm pleno dos possiveis defeitos
encontrados em seu material produzido, enviandastha informacéo fragmentada, uma
vez que desta forma a SEMPR ndo tem conhecimetdbdas demais reprovagdes que
poderiam ter ocorrido, fazendo com que o fornecatloe parcialmente na melhoria de seu
processo produtivo.

Uma vez o fornecedor ter atuado no problema seddipela SEMPR, este material retorna
e possivelmente apresenta nova reprovacdo em emsaio diferente do informado
inicialmente, gerando retrabalho ao fornecedor jrgsetores da SEMPR e 0 mais grave, a
paralisacdo do processo produtivo de Bio-Manguimpmodalta de material de embalagem.
Portanto, quando possivel, sugere-se que a SEMERer¢odos os ensaios de inspecao
necessarios aos cartuchos e rotulos, mesmo quetesteam sido reprovados em primeira

instancia nos ensaios iniciais.

S5W+1H

Realizacao de todos os ensaios descritos nos
What (0 qué)? Documgntos Internos de Inspecéo de
Materiais de Embalagem,

independentemente de reprovacdes iniciai

S.

Where (Onde)? Secao de Matérias-Primas (SEMPR).

. Informar ao fornecedor contratado todas ps
Why (Por qué)? avarias encontradas no material entregue no
almoxarifado de Bio-Manguinhos.
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Who (Quem)? Sec&o de Matérias-Primas (SEMPR)

When (Quando)? Imediato.

Realizando todos 0s ensaios pertinentes [ao
How (Como)? grupo de material de embalagem analisago,
independentemente de reprovacodes iniciais.

- O documento eletrdnico preenchido atraves danetrpela SEMPR apos a realizacdo dos
ensaios apresenta limitagdes que contribuem pa#a @ocumentacédo eficaz dos laudos de
reprovacgao.

O campo “observacgéo”, que € o espaco no qual oamsmos de falha de cada ensaio
realizado deveriam ser descritos, possui um nuanliendado de caracteres e esta
confusamente posicionado ao final do laudo.

Este campo deveria ser disponibilizado abaixo dia cescricdo de ensaio, facilitando e
criando a rotina do seu preenchimento.

Deveria ter também préximo a cada descricdo deignsan campo com as opcdes
“conforme” e “nao-conforme” caracterizando a insgpgegor atributos realizada pelo
SEMPR, evitando assim que somente 0s ensaios mioroes sejam documentados,
perdendo-se a referéncia da totalidade de ensmbzados. O sistema Intranet ndo deveria
permitir a emissdo do laudo final caso estes pdaramaéao fossem indicados pelo inspetor.
Esta melhoria no sistema Intranet deve ser reaizaela Divisdo de Tecnologia da

Informagé&o — DITIN.
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5W+1H

What (o qué)?

Melhorar o processo de documentacéo d
laudos de inspecéo.

0S

Where (Onde)?

Intranet de Bio-Manguinhos.

Why (Por qué)?

Documentar corretamente os laudos
emitidos pela Secéo de Matérias-Primas
(SEMPR).

Who (Quem)?

Secdao de Matérias-Primas (SEMPR) e
Divisdo de Tecnologia da Informacéo
(DITIN).

When (Quando)?

Imediato.

How (Como)?

A Secédo de Matérias-Primas (SEMPR)
solicitando a Divisdo de Tecnologia da
Informacéo (DITIN) a melhoria do sistem
de documentacao dos laudos de inspeca
Intranet de Bio-Manguinhos.

0 na

- Os cartuchos e rotulos recebidos pelo almoxarifdd Bio-Manguinhos somente sao

amostrados apds a liberacdo do cronograma de [@odegitido pela Secdo de

Planejamento e Controle de Producdo — SEPCP, sendélise de inspecdo dos materiais

realizada apds este periodo.

Isto se torna um agravante principalmente pardasitwma vez que este material é mais

sensivel a variag6es térmicas em funcéo do seivadam de o fornecedor ndo receber o

seu pagamento enquanto esta atividade ndo é edacuta
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5W+1H

What (0 qué)?

Reduzir o periodo entre o recebimento dos
Materiais de Embalagem e a realizacao da
amostragem e dos ensaios de inspecao.

Where (Onde)?

Almoxarifado.

Why (Por qué)?

Evitar a exposicao indevida dos Materiais
de Embalagem a determinadas condi¢cfe
fisicas inadequadas, além de realizar o

pagamento do fornecedor em tempo ideal.

4

Who (Quem)?

Secao de Amostragem (SEAMO), Secéo|de
Matérias-primas (SEMPR) e Sec¢éo de
Planejamento e Controle de Producao
(SEPCP).

When (Quando)?

Imediato.

How (Como)?

Realizando as etapas de amostragem e
inspecao tao logo o Material de Embalag
seja recebido pelo Almoxarifado.

1%

Para o processo do Almoxarifado:

- Os cartuchos e rétulos a serem amostrados peralizacdo da etapa de inspecao ficam
armazenados temporariamente em quarentena viduos ez que ndo sdo segregados
fisicamente) no mesmo ambiente dos materiais javagos pela SEMPR, estando assim

submetidos aos mesmos tratamentos recebidos periamja inspecionados. Isto se torna
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um agravante, pois estes materiais estardo susisetivquaisquer interferéncias fisicas as
guais os demais ja analisados e aprovados est&ivgiase estas serem atribuidas ao
fornecedor. Como, por exemplo, os rétulos serenmovweplos por “Aderéncia” em funcgéo
da alta temperatura interna do Almoxarifado.

Este procedimento de quarentena virtual se trat@rderocesso em expansédo em grandes
empresas. Caso seja uma préatica definida a seadaqtor Bio-Manguinhos, esta
segregacdo virtual deve ser claramente documentagastema utilizado para este tipo de
gerenciamento, assim como 0s materiais serem agonados em condi¢cfes ideais, para
gue seja garantido que tanto os itens em quarergaaado os ja analisados, sejam tratados

da melhor forma.

S5W+1H

R Melhoria das condi¢cbes de armazenagem
What (o qué)? dos Materiais de Embalagem no
Almoxarifado.

Where (Onde)? Almoxarifado.

. Evitar a exposi¢cao dos Materiais de
Why (Por qué)? Embalagem a condi¢des fisicas ndo
recomendaveis.

Direcdo de Bio-Manguinhos e Divisédo de
Who (Quem)? Armazenagem e movimentacde
Materiais de Produtos Acabados (DIMOA).

When (Quando)? Imediato.

How (Como)? Melhoria nas instalagdes fisicas do
Almoxarifado.
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6 — VERIFICACAO

A etapa de verificagédo tem por objetivo acompaeharaliar se as sugestdes de melhorias
propostas estdo sendo executadas de maneiratsaiisfa

Abaixo seguem o0s meios de verificacdo que dever@o abservados para o
acompanhamento e avaliacdo das sugestdes de ras|lsmivindo também para identificar

guais etapas devem ser aperfeicoadas a medidatgsenelhorias sdo implementadas.

5W+1H

Exigir o Controle de Qualidade do processo
What (0 qué)? de plastificacdo executado pela empresa
subcontratada pelo fornecedor de cartughos
de Bio-Manguinhos.

- Esta exigéncia deve estar contemplada nos ediame-qualificacdo de fornecedores de
materiais de embalagem e sua execucdo deve sepacbatda pelo Departamento de

Garantia de Qualidade.

5W+1H

Inspecéo nas instalagbes da empresa
What (0 qué)? subc_ontratada_ pelo fornecedor_de cartuchos
de Bio-Manguinhos para a realizacéo da
etapa de plastificacéo.

- Esta exigéncia deve estar contemplada nos ediggmé-qualificacdo de fornecedores de
materiais de embalagem e sua execucdo deve sepacbata pelo Departamento de

Garantia de Qualidade.
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5W+1H

Gerar documentos internos (POP, IT etc)
gue garantam a realizacao sistematica e
What (o qué)? uniformidade do conhecimento na etapa de
recebimento de materiais de embalagem
incluindo-se cartuchos.

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®Qd)igura do Posto de Integracdo
Avancado de Exceléncia (PINTE) ), alocado na Dwvid& Armazenagem e movimentagcao
de Materiais de Produtos Acabados (DIMOA), deweficar se os documentos internos

foram gerados e se sua aplicagédo esta sendo deatiedforma satisfatoria.

What (0 qué)? Pesquisar e gerar alternativas de
substituicdo do acabamento plastificado.

- A Assessoria de Engenharia Industrial na figurddsenvolvimento de Embalagem deve

propor sugestdes de melhorias e verificar juntegi& de Matérias-primas (SEMPR) se os

materiais de embalagem estéo sendo produzidosrooafarojetados e especificados.

R Exigir o Controle de Qualidade do processo
What (o qué)? de producéo executado pelo fornecedor de
rétulos de Bio-Manguinhos.
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- Esta exigéncia deve estar contemplada nos ediggmé-qualificacdo de fornecedores de

materiais de embalagem e sua execucao deve sepacbata pelo Departamento de

Garantia de Qualidade.

R Inspecéo nas instalagbes do fornecedor de
What (o qué)? rétulos de Bio-Manguinhos com énfase n
capacidade técnica produtiva.

- Esta exigéncia deve estar contemplada nos ediame-qualificacdo de fornecedores de

materiais de embalagem e sua execucdo deve sepacbatda pelo Departamento de

Garantia de Qualidade.

R Desenvolvimento de desenhos técnicos em
What (o qué)? software especifico, 0 mesmo utilizado pelo
fornecedor ou o similar compativel.

- A Assessoria de Engenharia Industrial na figurddsenvolvimento de Embalagem deve
gerar os desenhos técnicos de faca em softwareifispee acompanhar se 0s arquivos
gerados nao estdo sendo recriados pelo forneceds,sim utilizados conforme foram

enviados. Também deve entrar em contato com o dedug para saber se 0 mesmo
encontra algum problema com o arquivo enviadose oa tenha, deve retifica-los para que

estes ndo sofram alteracdes indevidas apos apofingh
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5W+1H

Melhorar descri¢éo do item 8.14 —

What (0 qué)? Acabamento DI IT SEMPR 0620 —
Procedimento de analise de cartuchos dd
SEMPR.

- O Posto de Integracdo Avancado de ExcelénciaTB)Nalocado na Secdo de Matérias-
primas (SEMPR), representando o Departamento denGaida Qualidade (DEGAQ) deve
verificar se o documento interno foi retificado&8EMPR e se sua aplicacdo esta sendo

realizada de forma satisfatoria.

5W+1H

Realizacdo de treinamento nos
procedimentos de ensaios de inspecéo d
What (o qué)? cartucho e rétulos a todos os analistas da
SEMPR envolvidos nas analises dos
materiais de embalagem.

D

- O Posto de Integragéo Avancado de ExcelénciallP)Mlo Departamento de Garantia da
Qualidade, alocado na Secao de Matérias-primas BEFEMdeve verificar se apls o0s

treinamentos necessarios, 0s ensaios estdo saldades da mesma forma por todos os
analistas envolvidos na execuc¢do desta atividadech®fes diretos dos analistas também
devem acompanhar se 0s ensaios estdo sendo exscatddcumentados de forma plena e

satisfatoria.
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5W+1H

Unificagcdo dos documentos internos DI
POP 0587 — Analise fisico-quimica de
What (o qué)? rétulos e DI IT 4710 — Analise fisico-
guimica de etiqueta em BOPP em uma
Unica Instrucao de Trabalho — IT.

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®Qd)igura do Posto de Integracdo
Avancado de Exceléncia (PINTE), alocado na Secablatérias-primas (SEMPR), deve
verificar se os documentos internos foram unifisagela SEMPR e se sua aplicacdo esta

sendo realizada de forma satisfatoria.

R Incluséo do item “Faca” ao DI POP 0587
What (o qué)? Andlise fisico-quimica de rétulos, uma ve
gue este ja é empiricamente realizado.

- O Posto de Integragdo Avancado de ExcelénciaTB)Nepresentando o Departamento
de Garantia da Qualidade (DEGAQ), alocado na Seéeddatérias-primas (SEMPR), deve
verificar se o item “"Faca” foi acrescentado pel®IBE ao respectivo documento interno e

se sua aplicacao esta sendo realizada de forrséagatia.

5W+1H

Reclassificagdo do DI POP 0587 — Analise
. fisico-quimica de rotulos, que atualmente| &
What (o qué)? denominado como Procedimento

Operacional Padronizado (POP), quando
deveria ser uma Instrucao de Trabalho (IT).
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- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®Q)igura do Posto de Integracao
Avancado de Exceléncia (PINTE), alocado na Secablatérias-primas (SEMPR), deve
verificar se o documento interno foi reclassificquida SEMPR e se sua aplicacdo esta

sendo realizada de forma satisfatoria.

R Incluséo do item “Acondicionamento” no
What (o qué)? DI POP 0587 — Andlise fisico-quimica de
rétulos.

- O Posto de Integracdo Avancado de ExcelénciaTP)Nepresentando o Departamento
de Garantia da Qualidade (DEGAQ), alocado na Seéeddatérias-primas (SEMPR), deve

verificar se o item “Acondicionamento” foi acredeeld pela SEMPR ao respectivo

documento interno e se sua aplicacao esta senldmadzade forma satisfatéria.

What (0 qué)? Incluséo do item “Amostragem” no DI POP
0587 — Analise fisico-quimica de rotulos.

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®Q)igura do Posto de Integracao
Avancado de Exceléncia (PINTE), alocado na Secadatérias-primas (SEMPR), deve
verificar se o item “Amostragem” foi incluido peBEMPR no respectivo DI e se sua

aplicacao esta sendo realizada de forma satisdatori

82



5W+1H

Realizacao de todos os ensaios descritos nos
What (0 qué)? Documgntos Internos de Inspecéo de
Materiais de Embalagem,

independentemente de reprovacdes iniciai

S.

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®d)igura do Posto de Integracdo
Avancado de Exceléncia (PINTE) alocado na SecaMatérias-primas (SEMPR), deve

verificar se todos 0s ensaios estdo sendo docudenpeela SEMPR de forma satisfatoria.

What (0 qué)? Melhorar o processo de documentagdo dps
laudos de inspecéao.

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®d)igura do Posto de Integracdo
Avancado de Exceléncia (PINTE), alocado na Secablatérias-primas (SEMPR), deve

verificar se todos 0s ensaios estdo sendo docudmnpela SEMPR de forma satisfatoria.

R Reduzir o periodo entre o recebimento dos
What (o qué)? Materiais de Embalagem e a realizacéo da
amostragem e dos ensaios de inspecéo.

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®Q)igura do Posto de Integracao
Avancado de Exceléncia (PINTE), alocado na DividécArmazenagem e movimentagéo

de Materiais de Produtos Acabados (DIMOA), devdfigcar o motivo pelo qual as etapas
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de amostragem e inspecdo ndo sdo realizadas lapo capecebimento do material de
embalagem e apds a reducao deste periodo, docuna¢rataes de algum DI de forma

detalhada o tempo maximo permitido entre estasasiassim como acompanhar se este

esta sendo respeitado.

Melhoria das condi¢cdes de armazenage
dos Materiais de Embalagem no
Almoxarifado.

What (o qué)?

- O Departamento de Garantia de Qualidade (DEGA®d)igura do Posto de Integracdo
Avancado de Exceléncia (PINTE), alocado na DividécArmazenagem e movimentagao
de Materiais de Produtos Acabados (DIMOA), deverazanhar os estudos de melhorias
propostos pela direcdo de Bio-Manguinhos que possaenizar ou sanar os problemas
apresentados. ApOs os problemas ser soluciona@es, erificar se as condigbes de

armazenagem se encontram dentro dos parametras idea
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7 — CONCLUSAO

Através do desenvolvimento das etapas deste t@tallpossivel detectar que a aplicacdo
de uma metodologia consideravelmente simples, geds resultados satisfatérios para os
problemas de uma empresa.

Este trabalho demonstrou também que a visdo déralgue néo faz parte integralmente
da rotina de um setor, pode com o auxilio desestificar possibilidades de melhorias que
geralmente sé&o ocultadas em funcéo da rotina diérseus colaboradores.

O Método de Identificacdo, Andlise e Solucédo débleroas - MIASP proposto para este
trabalho foi aplicado ao objeto em questdo de foefieaz possibilitando a geracdo de
melhorias plausiveis e com aplicacdo imediata eterainadas causas identificadas como
possiveis geradoras do problema.

A metodologia utilizada neste trabalho pode selicaga aos demais objetos detectados
durante as etapas de Identificacdo e Andlise aralee estudos futuros. Foi possivel
também identificar a necessidade de serem mensuracmnomicamente 0s impactos
gerados pela reprovacao de materiais de embalagem.

Através deste trabalho foi possibilitado esclareestudar e gerar solucbes de melhorias
para a reducdo ou erradicacdo dos laudos de re@imwe cartuchos e rétulos emitidos
pela Secdo de Matérias-Primas - SEMPR do Departanten Controle de Qualidade -
DEQUA, resultando na diminui¢cdo dos impactos nggatatribuidos a reprovacao destes

materiais, nas areas de Qualidade, Producdo, Catimgistica.
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