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Resumo: O crescente consumo de cosméticos tém contribuido para a ascensdo dos centros de
distribui¢do. A diminui¢do dos custos operacionais e logisticos se apresenta como um desafio
significativo para as companhias que buscam se manter competitivas na cadeia de distribuigdo.
Para as industrias, a redugdo de tais despesas sdo essenciais, especialmente no que se refere a
eliminagdo de retrabalho, um fator que eleva os custos de produgdo. Diante deste contexto, este
projeto tem como objetivo atuar diretamente na reduc¢do de reprovagdo de cosméticos, focados na
linha de desodorante, que apresenta falhas de qualidade nos carimbos de impressdo a laser. A
metodologia adotada serd o Relatorio A3, que abrange o processo de planejamento,
acompanhamento e resolu¢do. Como solugdo, foram implementadas melhorias no processo de
impressdo, tais como defini¢do de novos pardmetros no centerline da maquina, altera¢do do local
da impressora, e inclusdo de uma escova, a fim de reduzir trepidagoes na esteira. Com isso, foi
possivel chegar ao numero de 0 pegas reprovadas, o que comprovou a eficiéncia das melhorias
sugeridas.

Palavras-chave: Sistema de Carimbos; Industria Cosmeética, Melhoria de Linha Produtiva;
Relatorio A3.

1. INTRODUCAO

De acordo com a ASCOFERJ - Associagao do Comércio Farmacéutico do Estado do Rio de
Janeiro - (2024), o setor de beleza deve crescer 7% ao ano até 2027 no Brasil. Entre os principais
fatores que impulsionam o setor estdo o envelhecimento da populacdo, o crescimento do consumo
pela classe média e uma maior conscientizacdo dos consumidores em relagdo a higiene e aos
cuidados pessoais. Neste cendrio de crescimento, as empresas enfrentam desafios para manter a

eficiéncia produtiva e a competitividade.
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O presente trabalho tem como objetivo resolver o problema de impressdo de carimbos em
frascos de desodorantes em uma industria brasileira do setor de cosméticos, buscando reduzir em
50% a reprovagao de lotes, ou seja, atingir um maximo 20.349 pecas reprovadas. Para alcancar este
objetivo, sera necessario analisar os fatores que impactam o processo de impressao dos carimbos
por meio de ferramentas de engenharia de producdo, com o intuito de propor melhorias que possam
ser implementadas e que sejam vidveis para a empresa.

Para consolidar uma organizagdo neste nicho, existem procedimentos desde a entrada da matéria
prima até a venda, onde se alcanca o cliente final, para isso, reduzir custos operacionais e logisticos
¢ o desafio de toda organiza¢do (Gianese; Corréa, 2003). Além disso, problemas relacionados a
retrabalho, controle de qualidade e rastreabilidade, sdo questdes centrais dentro do processo
produtivo, esses sdo pontos sensiveis e geram alerta, pois ¢ a missdo de toda a cadeia produtiva
evitar estes processos, visto que se gasta em transporte de devolugdo de pecas, em tempo de
producdo, perda do conteido da embalagem, estes custos implicam também na destruicdo dos
produtos, perda de receita e até mesmo na deterioracdo da imagem da marca. Conforme Nogueira
(2003), o retrabalho resulta no aumento dos custos de producdo, pois exige esfor¢o crescente da
equipe e também a necessidade de mais materiais. Conforme Juran (2010), as reprovagoes de lotes
ndo apenas afetam a qualidade do produto, mas também geram custos adicionais significativos para
as organizacoes.

A rastreabilidade e legibilidade das informagdes impressas nos frascos sao fundamentais para o
controle da qualidade e cumprimento de exigé€ncias regulatorias, como as da Resolugdo RDC n°
7/2015 da ANVISA, que estabelece a rotulagem de produtos de higiene pessoal, cosméticos e
perfumes, exigindo critérios de legibilidade, sob pena de avaliagdes regulamentares (ANVISA,
2015). No caso da organizagdo estudada neste projeto, a impressdo de carimbos nos frascos ¢ um
método eficaz para garantir a rastreabilidade, possibilitando a identificacdo de lotes de producao,
datas de validade e outras informagdes essenciais para o controle de qualidade. Sabe-se que a
companhia em analise neste projeto, enfrenta desafios ligados a erros na impressao desses carimbos,
que afetam diretamente a taxa de reprovagao de produtos.

A “Figura 1” apresenta o infografico com dados sobre a quantidade de pegas reprovadas por
carimbo ilegivel ou borrado no periodo de abril a junho de 2024, na fabrica de perfumaria. No total,
115.859 pecas foram reprovadas durante esse periodo, sendo a linha P3 a maior fonte de ndo
conformidade, com 53.730 pecas reprovadas no total, o que corresponde a 46,3% de reprovagoes.
Dentro da linha P3, considerando informacdes legais, 75,7% das rejeigdes (equivalente a 40.699
pecas) foram devido a impressdo de lotes ilegiveis ou borrados. Os dados contribuem com a

observacdo da gravidade das falhas de impressdo na linha P3, que sdo significativas para o indice de



ndo conformidade de fabrica.

Linha Nao Conformidade Detalhamento
P3 Lote Ilegivel/Borrado
53.730 PC 40.699 PC
P4
10.364 PC Ampulheta Cortada
PERFUMARIA P1 8.290 PC
115.859 PECAS 21.689 PC
PRODUZIDAS
P5
8.580 PC
P2
15.764 PC
P6
5.732 PC

Figura 1. Reprovagdes de Abril a Junho/2024
Fonte: Os autores, 2024.

Considerando tais proposigdes, o projeto propde uma andlise detalhada dos fatores que
impactam a impressdo dos carimbos, com o intuito de identificar e implementar melhorias no

processo produtivo, visando a redugao de reprovagdes e o aumento da eficiéncia da linha P3.

2. MATERIAL E METODOS

A pesquisa proposta neste projeto, se caracteriza como de natureza aplicada, com abordagem
quantitativa, e se enquadra como descritiva-explicativa, uma vez que busca descrever e entender os
problemas identificados e propor solugdes praticas.

Nesta secdo foram descritas a metodologia pesquisa-a¢do e a explicacdo do relatorio A3. Para
embasar a proposta de solugdo apresentada neste projeto, foi feita uma revisao das ferramentas de
controle de qualidade e gestao de processos, tais como, SW2H, Diagrama de Ishikawa, 5 Porqués,
Brainstorming e a Licdo de Um Ponto (LUP), com foco na redu¢do de retrabalho na industria

estudada.

2.1. Pesquisa-Acio

A pesquisa-a¢do ¢ uma abordagem metodoldgica que combina a pesquisa com a pratica, com o
objetivo de promover a mudanca e a melhoria de técnicas por meio da colaboragdo entre
pesquisadores e participantes. Severino (2017, p. 88) afirma que “A Pesquisa-acdo ¢ aquela que,
além de compreender, visa intervir na situagdo, com vistas a modifica-la”. Esta abordagem de

pesquisa ¢ caracterizada por um ciclo continuo que pode ser dividido nas seguintes etapas:



e Planejamento: onde sdo elaboradas as estratégias e agdes para abordar e solucionar o
problema em questdo. O planejamento inclui a definicdo de objetivos, metodologias e
recursos necessarios;

e Acdo: que consiste no momento em que o plano ¢ colocado em pratica. As mudangas sao
implementadas para corrigir e reduzir o problema identificado. Ao longo da acdo, realiza-se
o acompanhamento e o recolhimento de informacdes sobre os impactos das alteracdes
colocadas em pratica. Esta etapa ¢ fundamental para registrar o efeito da intervengao;

e Reflexdo: Depois de observar, o grupo analisa os resultados obtidos. Os dados recolhidos
sdo examinados e uma avaliagdo critica ¢ realizada para compreender se as metas foram
alcangadas e como o processo pode ser melhorado;

e Refinamento: A partir da andlise, modificam-se as estratégias, métodos ou agdes, com o
objetivo de aprimorar os resultados nas proximas tentativas com base nas observagoes e

interagoes.

2.2.Relatorio A3

Para desenvolvimento da pesquisa-a¢ao proposta neste projeto, utilizaremos o Relatorio A3 que
de acordo com Tsonev (2024) ¢ uma ferramenta de melhoria continua desenvolvida pela Toyota
para gestao visual e resolugdo de problemas. O principal objetivo dessa metodologia ¢ registrar e
ilustrar visualmente todas as fases de um projeto de melhoria em uma folha de papel A3 (297 x 420
mm), permitindo que todos os participantes tenham uma comunicagdo clara e eficaz. Segundo
Sobek e Smalley (1988) o processo geral para abordar problemas na Toyota, esta representado na

“Figura 2” abaixo:
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Figura 2. Processo Geral para abordar problemas na Toyota

Fonte: Sobek e Smalley, 2010.

Conforme Sobek e Smalley (2010), essa metodologia fornece uma estrutura organizada para o
desenvolvimento de solu¢des baseadas em fatos e dados, o que a torna essencial para a execucao do
ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act). O relatorio A3 inclui passos como: definir o problema, analisar
a causa raiz, criar contramedidas, implementar as a¢des ¢ observar os resultados. As empresas
resolvem problemas pontuais com o uso dessa metodologia e estabelecem uma cultura de
aprendizado organizacional e melhoria continua, alinhada com os principios do Lean
Manufacturing.

O formato visual permite que informacdes complexas sejam apresentadas de forma acessivel e
facil de entender por todos os niveis hierdrquicos da organizagdo. Para garantir que todos entendam
o0s objetivos e as agdes necessarias para resolver o problema, o relatdrio incentiva a colaboracdo e a
coesdo entre os membros da equipe.

No “Quadro 17 ¢ aplicada a estrutura do relatorio A3 apresentada pelos autores Sobek e Smalley
(2010) dentro da logica da empresa estudada, realizando a correlagdo dos conceitos e 0 mapeamento

do problema percebido:



Quadro 1. Metodologia Toyota X Etapas do Projeto

PROCESSO TOYOTA ETAPAS DO PROJETO
Problema percebido Definigao do problema: Falha na impressao.
Entendendo a situacao atual Restauracao e condigdes base da maquina
Identificar a causa raiz Analise de causa: Investigacao das falhas.

Criar contramedidas e visualizar o estado | Criacao das contramedidas (propostas de
futuro solugdes)

Criacdo do plano de implementacdo de
Criar o plano de implementacdo solucdes

Envolvimento da equipe: Operadores e
Discutir com as partes afetadas manutengao.

Obter aprovagao Aprovacado: Validagdo pelas liderancas.

Executar o plano de implementagdo  |Execugdo: implementagdo das contramedidas.

Acompanhamento: Verificagdo dos
Executar o plano de acompanhamento resultados.

Padroniza¢do: Formalizacdo por meio de
Estabelecer padrao do processo LUP - ligdo de um ponto - do novo processo.

Fonte: Os autores, 2024.

O uso desta metodologia aumenta a eficiéncia dos processos e reduz os desperdicios, além
disso, dentro do relatorio A3 ¢ possivel desenvolver subconceitos que sdo fundamentais para
estruturacdo e analise do projeto. A partir da estrutura macro do relatorio A3 se faz possivel

explorar outras ferramentas consolidadas na area, que contribuem para uma analise eficiente.

2.3.Ferramenta SW2H

O 5W2H ¢ uma ferramenta de gestdo que ajuda a organizar informagdes e tomar decisoes,
abordando: “o qué”, “por qué”, “onde”, “quando”, “quem”, “como” e “quanto”, esse método facilita
a clareza e a organizacdo das ideias, garantindo uma compreensdo abrangente dos elementos
essenciais do problema. Silva (2017, p. 14), revela que: "a praticidade e eficiéncia do SW2H ¢ a
principal caracteristica da aplicabilidade desse método". A “Figura 3” explica a aplicagao da

ferramenta e mostra como a visualizagdo da mesma em quadro contribui para a verificacdo da

viabilidade de um plano quando estruturado neste método.
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Figura 3. Conceito de SW2H
Fonte: Sebrae/SC, 2024.
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A aplicagdo do método sera realizada para analisar o problema de forma estratégica, mapeando

exatamente o que aconteceu, quais os motivos, onde, quando, quem sdo os responsaveis, como o

problema acontece e se repete e quanto ele ¢ prejudicial para a empresa. Por fim, vamos propor a

restauragdo e avaliagdo das condicdes basicas da maquina, com objetivo de compreender a condicao

da mesma.

2.4.Diagrama de Ishikawa, 5 Porqués e Brainstorming

O Diagrama de Ishikawa (“Figura 4”) também conhecido como "espinha de peixe" ¢ uma

ferramenta utilizada para identificar as causas fundamentais de um problema. (Slack et al., 2009).

Essa ferramenta permite relacionar o problema e as suas possiveis causas. Considerando o ambiente

industrial, segundo Campos (1992), ¢ possivel ordenar o diagrama em seis categorias, conhecidas

como (6 M’s): Método; Maquina; Medida; Meio ambiente; Material e Mao de obra.
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa

Fonte: Adaptado de Campos, 1992.

Para a fase de andlise de causa usaremos o diagrama de Ishikawa (espinha de peixe) e a
metodologia dos 5 Porqués, onde 5 perguntas sdo realizadas permitindo explorar detalhadamente os
elementos que levam a causa raiz do problema (Araujo, 2019).

Serd proposto na sequéncia, um plano de execug¢do que serd detalhado com as medidas
necessarias, para implementagdo das melhorias e a estruturacdo de um espago de brainstorming
com objetivo de reunir as equipes de produgdo, processos € manutencao para que sejam envolvidas
nas conversas, realizando troca de experiéncias, ideias e assegurando um plano realista,
diversificado, multidisciplinar e eficiente.

O Brainstorming do termo em inglés significa "tempestade de ideias", que ¢ uma técnica que
contribui para a captagdo de varias sugestoes sem julgamentos, sendo uma maneira de captar muitas
ideias de um grupo de pessoas em pouco tempo. (Bateman; Snell, 1998).

Depois destas etapas realizadas, propomos a aprovagdo com as liderangas, com o objetivo de
colocar o plano em pratica e a implementacdo de um sistema de monitoramento constante, para
verificar os resultados e assegurar a efetividade das contramedidas. Se os objetivos forem

alcancados, o projeto devera ser formalizado e as novas praticas adotadas.

2.5 Licao de um Ponto (LUP)

Licdo de um ponto (LUP) ou Licdo ponto a ponto se trata de uma técnica empregada para
implementar melhorias continuas, ¢ uma ferramenta documental que facilita operacionalmente o
entendimento e a pratica de uma atividade pontual. Sendo utilizado até mesmo com a inclusdo de
fotografias e imagens para especificar a forma correta de realizagdo de um procedimento, esse

documento ¢ um recurso de auto aprendizagem que dissemina o conhecimento sobre um



determinado processo, sendo acessivel e pratico no processo produtivo (Moreira; Sulz, 2017).

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Neste capitulo foram abordados os resultados da analise das condi¢des da linha produtiva,
destacando as intervengdes realizadas para melhorar o desempenho da maquina e reduzir falhas no
processo de impressdo. Primeiramente, foi discutida a importincia das condi¢cdes basicas da
maquina. Em seguida, foram apresentados os resultados da investigacdo das possiveis causas raizes
com o Diagrama de Ishikawa e a técnica dos 5 porqués. A partir dessa andlise foram discutidas as
contramedidas adotadas para corrigir o problema com foco nas melhorias que serdo implementadas,
e garantir a padronizagdo e qualidade e eficiéncia da maquina.

3.1 Descricao da atividade de restauracao e condicoes basicas da maquina

Para melhoria da linha produtiva, é necessario o atendimento de condigdes basicas da maquina.
De acordo com Graga ¢ Gongalves (2015), para a maquina operar de forma correta, é necessario
avaliarmos os seguintes critérios: manuten¢do adequada (preventiva e corretiva); instalacao
adequada (conforme orientacdes do fabricante); ambiente de operagdo; alimentacao de energia (com
fonte estavel e adequada); operadores qualificados (que saibam realizar o devido manuseio da
maquina) e um sistema de controle efetivo (monitoramento).

O principio do Gemba (filosofia de gestdo Lean) ¢ o comparecimento no local onde estdo os
problemas encontrados. Segundo Imai (2012), a pratica do gemba permite que os gestores observem
diretamente os processos de trabalho, o que ¢ fundamental para identificar problemas e implementar
melhorias efetivas.

Na linha produtiva da P3, foi realizada uma analise Gemba para verificacdo das condigdes
basicas da maquina, onde foram levantadas oportunidades de melhorias para a redugdo da
trepidacdo da embalagem do material cosmético, que passa pela maquina no momento da impressao
a laser.

Como inicio para a andlise de causas, foi realizado o “Dia D” na linha para retomada das
condigdes de base, visando a parametrizacdo indicada pelo fabricante. Nesta etapa, foram
encontrados fios que estavam soltos; esteiras de transportes que estavam sujas; parafusos soltos e
guia de protecdo solta; essas falhas foram corrigidas a fim de seguir com as anélises aprofundadas, e

buscar as causas raizes.



3.2 Investigacido das falhas

Inicialmente, foi desenvolvido o Diagrama de Ishikawa (“Figura 5) para andlise das causas
potenciais do problema, reprovagao por codificagdo ilegivel e borradas das informagdes legais.

Para entender a origem da reprovagdo por carimbo ilegivel, foi realizada um Brainstorming
com os principais envolvidos no processo de producdo, operadores de produgdo, mecanicos,
eletricista, técnico de qualidade e técnico de processo. Na reunido foram discutidos os
procedimentos atuais e possiveis melhorias no processo visando coletar ideias e sugestdes que

pudessem contribuir para a identificagao da causa raiz do problema.

Falta de Treinamento. Dimensional do frasco menor. Dificuldade no ajuste dos
parimetros do centerline da
impressora.

Dependendo da cor do

frasco,a insE:::sﬁo jpode Falha no atributo. H -

lificacd
flegiveis/borradas

Frasco trepidando no momento da impressdo.

Velocidade da esteira muito alta.

colisdo com sensor.

Figura 5. Diagrama de [shikawa

Fonte: Os autores, 2024.

Com base no diagrama foram levantados as possiveis causas do 6M’s:

e M¢étodo: A falta de treinamento foi identificada como uma possivel causa para a reprovagao
dos produtos, isso ocorre porque os operadores ndo t€ém um documento claro ou instru¢des
detalhadas sobre como regular a maquina corretamente;

e Material: Dimensional do Frasco Menor; essa hipodtese foi levantada porque ndo eram todos
os SKUs que estavam com problema de carimbo. Logo ap6s a analise, foi descartada essa
possivel causa. O frasco foi medido através de paquimetro, e ndo foram encontradas
diferengas dimensionais;

e Material: Foi levantada a hipdtese de que a variagdo na cor do frasco poderia afetar a
impressdao. No entanto, essa possibilidade foi descartada, uma vez que ja haviam sido
produzidos lotes com aquela cor de frasco, e o produto apresentou qualidade impecavel, sem

apresentar quaisquer problemas;
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e Mao de Obra: A dificuldade no ajuste dos parametros do centerline da impressora (que
trata-se de uma referéncia ou um ponto de controle utilizado para registrar ¢ monitorar os
parametros operacionais da maquina), foi identificada como uma possivel causa para a
reprovacdo dos produtos devido a codificacdo ilegivel borrada. Essa dificuldade esta
relacionada a falta de conhecimento técnico dos operadores, ja que apenas 1 dos 4
operadores possui 0 conhecimento completo sobre como ajustar corretamente esses
parametros;

e Mao de Obra: Falha no atributo da impressdo ocorreu durante a producdo de um total de
40.699 pecas. O problema nao foi percebido imediatamente, mesmo com a realizagcdo de
atribui¢do a cada meia hora, que ¢ a verificagdo regular da qualidade da impressao;

e Maquina: A velocidade da esteira muito alta foi identificada como uma possivel causa para a
falha na impressao da codificagdo. Quando a esteira se move muito rapido, a maquina de
impressao a laser pode ndo ter tempo suficiente para aplicar a codifica¢do corretamente, o
que leva a problemas como impressdes borradas ou ilegiveis;

e Maiquina: Colisao com o sensor da maquina de impressdo. O sensor ¢ responsavel por
detectar o posicionamento do frasco e acionar o inicio da impressao. Se houver uma colisdo
entre o frasco e o sensor durante o processo, pode causar interferéncias no alinhamento
correto e na execug¢ao do carimbo;

e Maquina: Frasco Trepidando no Momento da Impressdo durante o processo de impressao
foi identificada como a causa raiz para a falha na codificacdo ilegivel. Esse movimento
irregular do frasco compromete a precisdo do carimbo a laser, resultando em impressoes

borradas, desalinhadas e ilegiveis.

Apoés andlises serem realizadas, foi identificado que a causa raiz do problema ¢ a trepidagao
durante 0 momento da impressao, decorrente do movimento do frasco ao passar pela rosca, onde a
mesma realiza um giro de 90° para entrar na maquina. Este giro ocasiona movimentos bruscos na
embalagem, e que provocam a trepidacdo do frasco durante o processo de impressao.

Considerando esta causa raiz, foi adotada a utilizacdo da ferramenta 5 porqués, exemplificada
no “Quadro 2”. Essa técnica permite explorar e entender as causas subjacentes de um problema por
meio de uma série de perguntas sucessivas, sempre questionando o motivo do problema até chegar a

raiz.
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Quadro 2. Ferramenta - 5 Porqués

carimbo tremido
e letras
emboladas

ferramental para

suporte do frasco até o

envase da maquina"
saem da posi¢do
correta de impressao

fim se abre, fica
frouxa e
movimenta os
pucks
incorretamente

parafusos soltos
na rosca e ajustes
incorretos

1° POR QUE? 2°POR QUE? | 3°POR QUE? | 4° POR QUE? ACOES DE
BLOQUEIO
Pecas saem com |Puck "¢ um A rosca sem Existem Colocar rosca sem

fim no estado
padrao, fixar
parafusos com
porcas e inserir um
manipulo para ajuste
de manuten¢ao

Pegas saem com
carimbo tremido

Pucks
trepidam no local da

A rosca sem
fim movimenta

O frasco precisa
fazer um giro de

Retirar a impressora
do local que o puck

carimbo cortado

momento da
impressao

instabilidade do
frasco

apoio apoés a
curva antes da
impressora

e letras impressao os pucks 90° ocasionado |precisa girar (rosca
emboladas horizontalmente |pela rosca para [sem fim)

entrar na

maquina
Pecgas saem com [Frasco gira no Existe O frasco ndo tem [ Colocar escovinhas

nos dois lados da
esteira para apoiar 0
frasco e reduzir a
instabilidade que o
faz girar

Fonte: Os autores, 2024.

3.3 Criacgao de contramedidas e do plano de implementacio de solucoes

Apos a analise detalhada do problema utilizando o 5 porqués, foi possivel identificar que a causa

raiz da falha na impressdo foi a trepidacdo do frasco. A partir dessa identificacdo foram

estabelecidas as seguintes contramedidas para atender as Normas Regulamentadoras (NR). No

“Quadro 3” foi apresentado o plano de acdo detalhado para a implementacdo das solugdes

identificadas.
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Quadro 3. Plano de implementacgdo de contramedidas

ACAO IMEDIATA DATA DATA RESPONSAVEL
PLANEJADA | REALIZADA

Compra de uma nova protec¢do para 07/08/2024 13/08/2024 Danilo/Gibson
a cabine de impressdo, visando a
adequagdo da nova posicao da
impressora (“Figura 6”)

Aquisicao e Instalacdo de novo 07/08/2024 09/09/2024 Danilo/Gibson
pedestal para impressora (“Figura

7”)

Realizar a movimentacao de 07/08/2024 09/08/2024 Danilo/Gibson

impressora, fixando a mesma fora
da area da rosca

Realizar a correcao do suporte do 07/08/2024 09/07/2024 Danilo/Gibson
encoder que estava solto, o que
pode ocasionar a oscilacao da
impressao

Criar instrucdo visual para que o 08/08/2024 09/07/2024 Juliano
operador ndo movimente o
manipulo da rosca (“Figura 8”)

Fonte: Os autores, 2024.

Figura 6. Adequacdo da cabine de impressao

Fonte: Os autores, 2024.




compra de ums
novo pedestal

il

Figura 7. Aquisicdo e Instalagcdo de novo pedestal para impressora
Fonte: Os autores, 2024.

Figura 8. Criar instrugdo visual para que o operador ndo movimente o manipulo da rosca

Fonte: Os autores, 2024.

Apoés todas as implementagdes feitas foi definido mais um plano de acdo (“Quadro 4”) para

validar a mudanca da impressora de local.
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Quadro 4. Plano de agdo para mudanca de impressora do local

DESCRICAO DAS ACOES | RESPONSAVEL DATA DATA
PLANEJADA REALIZADA

Realizacdo de teste para Juliano 12/08/2024 12/08/2024
impressora no novo local

Defini¢do novos pardmetros no Danilo/Gibson 12/08/2024 12/08/2024
centerline para a maquina de
laser (“Figura 9”)

Treinar as pessoas no novos Giovanna 12/08/2024 15/08/2024
parametros de centerline da
laser

Fazer teste de uma escovinha Manutengao 12/08/2024 16/08/2024
para auxiliar na centralizagdo
do frasco.

Mapear a vida util da Juliano 16/08/2024 02/09/2024
escovinha para troca (“Figura
10‘6)

Fonte: Os Autores, 2024.




Pressio do ar Ajuste na pressas do ar N°L
que guia a tampa para entrada no carrocel |  8AR 15 15 15
{embaixo do carrocel)

Pressdo de ar N3 Ajuste do ar para
espulsar tampa virada na entrada do
carrocel R 3 2 3

(entrada do carrocel)

Pressio de ar N°4 Ajuste do ar para
expulsar tampa virada BAR 4 4 4
(parte de tras do bowl)

Pressdo de ar N°5 Ajuste do ar para
expulsar tampa virada BAR 4 . a
(parte de tras do bowl)

Presso de ar N'6 Ajuste do ar para

‘expulsar tampa virada BAR 4 4 4
(parte de tras do bowl)
Para formato desodorante no painel de ABERTO {mmmm) Botdo para o lade
comando de ar FECHADO ) direito esta ligado

somente botio
1,3,4,5,6 deve estar ligado

Botiio para baixe
esta desligado

REGULAGEM PRESSAO AR BAR BAR BAR. 3 ﬁ' M ,‘.;

Pressdo do ar Ajuste na pressad do ar N°L
que guia a tampa para entrada no camrocel | 8AR 15 15 15
(embaixo do carrocel)

Pressio de ar N°3 Ajuste do ar para
espulsar tampa virada na entrada do
carrocel BAR 4 4 4
(entrada do carrocel)

Pressiio de ar N°4 Ajuste do ar para
expulsar tampa virada BAR 4 4 4
(parte de tras do bowl)

Pressio de ar N°5 Ajuste do ar para
expulsar tampa virada BAR 4 4 4
(parte de tras do bowl)

Pressio de ar N'6 Ajuste do ar para

expulsar tampa virada BAR 4 2 4
(parte de tras do bowl)
Para formate desodorante no painel de ABERTO  dmmmm) Botdo para o lado
comando de ar direito esta ligado
comente botio FECHADO ()

Botiio para baixe

1,3,4,5,6 deve estar ligado esta desligado

Observe as marcag3es de tinta feitas no
centralizador. Certifique-se de que a N/A N/A N/A NA
posigo atual coincida com as marcagdes.

Figura 9. Defini¢cdo novos parametros no centerline para a maquina de laser

Fonte: Os autores, 2024.



Vida Util da Escovinha

Data da

- 16/08/2024
Instalacdo

Data da
Troca

Figura 10. Mapear a vida util da escovinha para troca

Fonte: Os autores, 2024.

Para garantir a eficicia das mudangas implementadas, foi solicitada uma parada na linha P3 com
duracdo de 10 horas, para a realizacdo de testes e validacdo da instalagdo da impressora em seu
novo local. Durante esse periodo, foram feitos ajustes e verificacdes detalhadas, incluindo a
definicdo dos novos centros da maquina. A realizacdo do treinamento dos operadores foi realizada,
bem como a capacitagdo de todos os responsaveis pelo ajuste diario da maquina. Além disso, foi
efetivada a instalagdo da escovinha que tem como objetivo centralizar o frasco durante o processo
de impressao e realizado um mapeamento da vida 1util desse componente para planejar a sua

substituicao.

3.4 Verificacao dos resultados

Desde a implementagcdo das mudangas e validagdes realizadas na linha P3, os resultados tém
demonstrado uma melhoria significativa na qualidade do processo de impressdo. A partir de Julho
de 2024, nao houveram reprovagdes por carimbo ilegivel borrado. Este sucesso ¢ atribuido a correta
instalacdo da impressora em novo local, aos ajustes realizados e nos parametros coletados do
centerline e a capacitagdo dos operadores, que agora possuem um conhecimento mais aprofundado
do processo.

Além disso, a instalagdo da escovinha para centralizar os frascos no momento da impressao

também contribuiu para a estabilidade e precisao do processo. A auséncia de reprovagdes desde a
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data mencionada comprova a eficacia das a¢des implementadas e valida a solu¢do adotada para o

problema identificado.

3.5 Padronizacio

Visando a padronizagdo da linha produtiva, adotou-se a ferramenta LUP com o intuito de
facilitar a visualizacdo do processo e a parametrizagdo da maquina. O documento torna a
informacao acessivel a todos os envolvidos, além de servir como manual da maquina.

A licdo de um ponto empregada foi a definicdo do angulo em que a mensagem precisa estar
centralizada, conforme ¢ mostrado na “Figura 11”. O angulo de giro do carimbo tem a necessidade
de se manter em 5 graus, garantindo que a mensagem permane¢a em posi¢do reta, €sse processo
permitiu a padronizagdo do posicionamento das mensagem, reducdo de retrabalhos e desperdicios,

contribuindo para melhoria do processo produtivo.
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LUP - LICAO DE UM PONTO .
Padrao
Tema: CENTRALIZAGAO DAMENSAGEM NA LASER

Fabrica: Hidro. Setor: o0 T vinees Abrangéncia: Todos
Elaborado por: Juliane de Oliveira Data: 8/14/2024 Nimero: 40 Revisdo:
TIPO DE LUP APRGVACJ-\G INTERFACE APROVACM COORDENADOR DE CELULA VALDACJ-IO CANCELAMENTO
Caso de Melhoria Interface
Solugéo de Problema
Qualidade Nome Multiplicador Nome Coordenador Neme Goordenador de Célula
SSMA
Outros Assinatura Assinatura Assinatura
Data: Data: Data:
D Somente Leitura Neme Eng. Processe

AJUSTE DO CARIMBO COM 5°GRAUS DE GIRO

UTILIZAR SEMPRE O GIRO DO PAINEL DA IMPRESSORA EM 5° GRAU
PARA QUE A MENSAGEM FIQUE CENTRALIZADA NO PRODUTO

Figura 11. Defini¢do novos parametros no centerline para a maquina de laser

Fonte: Os autores, 2024.

A segunda LUP aplicada, conforme ¢ representada na “Figura 127, foi a padronizagdo da
posicdo da escovinha, que garante que o frasco seja posicionado corretamente antes da impressao,

essa implementacdo corrigiu o problema de carimbos borrados.
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LUP - LICAO DE UM PONTO

Tema: Implementagio de Escovinha para Centralizagdo dos Frascos
Fabrica: Hidro. Setor: Envase de Hidro TAD: Groninger Il Abrangéncia: Todos
Elaborado por:  Juliano, Giovanna, Paula, Rau, Gabriel Data: 8/15/2024 Nimero: 41 Revisdo:
TIPODE LUP APRDVA‘;AO INTERFACE APRCNA(}ECI COORDENADOR DE CELULA VAL[DA(;ED CANCELAMENTO
[ |caso demennoria Interface  Qualidade
‘Solugéo de Problema
Qualldade Mome Multiplicador MNome Coordenador Nome Coordenador de Célula
| |ssma
- Outros Assinatura Assinatura Assinatura
Data Data: Data:

I:l Somente Leitura MNome Eng. Processo

Antes e depois da implantagdo, para Melhorar a Precisdo do Carimbo na Linha de
Envase

escovinha

Antes sem a implantacao da

Depois foi inserido uma escovinha
para auxiliar na centralizagéo dos
frascos

Figura 12. Fazer teste de uma escovinha para auxiliar na centralizag@o do frasco

Fonte: Os autores, 2024.



A realizagdo de treinamento dos operadores (“Figura 13”) foi realizada para melhor
compreensdo da LUP desenvolvida. Com isso, buscou-se a mitigagdo de falhas derivadas do

desconhecimento de procedimentos de manuseio da maquina.

i

Figura 13. Treinar as pessoas no novos parametros de centerline da laser

Fonte: Os autores, 2024.

Novos parametros foram estabelecidos para o centerline da impressora, resultando em uma
melhoria na qualidade do produto, com um alinhamento mais preciso e a redu¢do de defeitos. Entre
as alteragdes, foram definidas a posi¢do da escovinha para centralizar o frasco, o ajuste do angulo
da impressdo para 5° e a modificagdo na velocidade de marcacdo da impressora. Além disso, a
equipe envolvida foi treinada para operar de acordo com os novos critérios, com o objetivo de

estruturagdo do processo.

4. CONCLUSAO
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O presente trabalho teve como objetivo reduzir problemas de impressao de carimbos em frascos
de desodorantes, onde buscava-se a reducdo de 50% em reprovacdo de lotes da linha P3, em
codificagdo borrada/ilegivel, ou seja, atingir apenas 20.349 pecas reprovadas. Com as melhorias
implementadas, foi possivel chegar ao nimero de 0 de pecas reprovadas, o que comprovou a
eficiéncia das melhorias sugeridas, de acordo com as ferramentas utilizadas, e investigacdo de causa
raiz.

A ampla gama de possibilidades de causa na maquina foi um fator de dificuldade, visto que ndo
apenas um problema foi percebido, mas um conjunto de agdes que estavam contribuindo para os
erros de produto em larga escala. A partir da investigagdo e analise, a proposta de melhoria para
cada uma das falhas foi apontada, o que garantiu o cumprimento dos objetivos do projeto.

A implementacdo das solugdes propostas neste projeto resultou em melhorias significativas na
linha P3. O proximo projeto sera voltado para a investiga¢ao de outros tipos de falhas e reprovagdes
relacionadas a impressdo do carimbo, que ocorreram em diferentes momentos. O objetivo sera
compreender as causas desses novos problemas e desenvolver solugdes especificas para cada caso,

visando aprimorar ainda mais a qualidade e a eficiéncia do processo de impressao.
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