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RESUMO

Este trabalho tem como foco a andlise do impacto do retrabalho na inspe¢éo de qualidade na industria
de plasticos e suas consequéncias. Através de um estudo de caso, utilizando métodos de pesquisa
variados, como pesquisa bibliografica, entrevistas com profissionais da industria e pesquisa pela
internet, busca-se examinar e propor ideias de melhoria e reducdo do retrabalho, empregando
ferramentas baseadas em indicadores produtivos. A metodologia adotada foi o estudo de caso, que se
identifica como uma forma de pesquisa metodolégica que possibilita uma visdo holistica direcionada
aos processos e objetos de estudo do presente artigo. Essa abordagem implica na necessidade de
reestruturar as ferramentas usadas para inspecdo de qualidade e incorporar indicadores e novos
métodos para resolucéo de problemas, bem como revisar 0s processos atuais do retrabalho, com o
intuito de encontrar oportunidades para aprimorar a eficacia das atividades produtivas. O retrabalho é a
principal adversidade identificada no estudo, tem em sua sintese os desperdicios de aumento de
custos gerais e movimentacdo dos funcionarios em tarefas repetidas, exercendo um impacto
significativo na produtividade e no desempenho dos processos, influenciando também na reputagao
para futuros negdcios em potencial. Este estudo contribui para ressaltar a importancia da analise
completa do procedimento, promovendo o uso de indicadores como o IPPM e LPPM (partes por
milhdo) com suas caracteristicas especificas, como meios para identificar, categorizar, resolver,
acompanhar e evitar problemas relacionados ao retrabalho na industria, seguindo varias disciplinas e
técnicas para adequar a implementacéo eficaz dessas abordagens podendo resultar em melhorias na
gualidade do produto e na eficiéncia operacional para a organizagao.

Palavras-chave: Retrabalho; Qualidade; Indicador; Industria; Processo Produtivo.

8D METHODOLOGY FOR IMPROVED PRODUCT INSPECTION

ABSTRACT

This work focuses on the analysis of the impact of reworking on quality inspec tion in the plastics
industry and its consequences. Through a case study, using various research methods, such as
bibliographic research, interviews with industry professionals and internet research, it seeks to examine
and propose ideas for improving and reducing retraining, employing tools based on productive
indicators. The methodology adopted was the case study, which identifies itself as a form of
methodological research that enables a holistic view directed at the processes and objects of study of
this article. This approach implies the need to restructure the tools used for quality inspection and to
incorporate indicators and new methods for troubleshooting, as well as to review current reworking
processes in order to find opportunities to improve the effectiveness of productive activities.
Replacement, the main adversity identified in the study, has in its synthesis the waste of increasing
general costs and the movement of employees in repeated tasks, exerting a significant impact on
productivity and the performance of the processes, influencing also the reputation for future potential.
This study helps to highlight the importance of the comprehensive analysis of the procedure, promoting
the use of indicators such as PPL and PPM with their specific characteristics, as means to identify,
categorize, solve, follow and avoid problems related to reworking in the industry, following various
disciplines and techniques to adapt the effective implementation of these approaches and can result in
improvements in product quality and operational efficiency for the organization.

Keywords: Rework; Quality; Indicator; Industry; Production Process.
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1 INTRODUCAO

A qualidade tem o enfoque na parametrizacdo e conformidade as
especificacdes do cliente interno ou externo, neste contexto o retrabalho se torna um
desafio critico que afeta a eficiéncia operacional. Ao longo da evolucao da industria
de fabricacdo de produtos, a competitividade cresceu em uma relacdo simbiotica
com a necessidade do enfoque no estudo da qualidade dos produtos, que passou de
uma possibilidade para uma obrigacdo em toda organizacdo que se quisesse ser
vista com redundéancia na ascendente industria.

O objetivo geral deste estudo foi propor uma acao para reducao de custo no
sistema de producdo da empresa. Esta pesquisa € fundamental para entender os
impactos que o retrabalho pode causar na linha de producdo da empresa de plastico
e propor alternativas de solucdo para o problema. Nos objetivos especificos estao
inclusos investigar e descrever o processo produtivo da empresa, identificar uma das
principais fraquezas no processo, fazer uma pesquisa comparativa entre empresas
com finalidade de buscar solu¢cdes para os gargalos em questdo, propondo um
sistema de melhoria continua para a reducéo do indice e custo com retrabalho da
empresa, padronizar e acompanhar os resultados obtidos com as a¢gdes tomadas.

Este trabalho esta estruturado em diversos topicos relevantes para o
entendimento e para a reducdo do indice de custos com retrabalho. Primeiramente
sera apresentado embasamento tedrico; em seguida, demonstrado os métodos de
pesquisa utilizados para desenvolver este artigo; em seguida, € demonstrado as
causas do retrabalho e seus impactos na satisfacdo dos clientes interno e externo;
por fim, uma proposta da metodologia eficaz para reducéo do retrabalho. Este artigo
cientifico busca, com clareza e objetividade, manter a credibilidade da pesquisa.
Além disso, busca-se apresentar os resultados de maneira prética e eficiente.

Deste modo, conclui-se que o objetivo deste artigo é propor a metodologia 8D
para a reducdo de custos em uma empresa de plasticos. Se utilizando de diversas
ferramentas da qualidade, com a utilizacdo adequada destas ferramentas, é possivel
chegar a causa raiz do problema, para que assim sejam implementadas a¢fes para

contencdo do mesmao.
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2. REVISAO DE LITERATURA

Nesta secdo sera feito o arcabouco das ferramentas utilizadas para a analise de

dados e propor a solucao do problema
2.1 METODOS E TECNICAS-SOLUCOES PARA A ANALISE DE DADOS

Para o levantamento de dados se utilizou a técnica de Benchmarking, que
para Camp (2002) é a procura por melhores praticas que direcionam uma
organizacdo a potencializacdo da performance empresarial. Procura melhorar as
praticas das organizacbes, fazendo pesquisas de mercado e analisando seus

concorrentes para o desenvolvimento deste artigo cientifico.

2.2 METODOS E TECNICAS-PLANO DE ACAO

Nesta secdo é abordado os métodos e técnicas que foram aplicados nesta
pesquisa de campo, como: melhoria continua 8D, Gestdo da qualidade;
Benchmarking.

2.2.1 Melhoria continua 8D

Irani et al. (1997) ressaltam a existéncia de dois grupos fundamentais de
elementos cruciais para a implementacdo da melhoria continua. O primeiro grupo
aborda as caracteristicas individuais, relacionadas as habilidades e
comportamentos dos colaboradores. O segundo grupo compreende as
caracteristicas organizacionais, ou seja, diz respeito aos aspectos culturais e
estruturais que fomentam a melhoria continua.

Pode-se fazer referéncia a melhoria continua usando o termo japonés
Kaizen, que se traduz como "mudar para melhor" e representa a busca constante
de aprimoramento e exceléncia nos processos produtivos. De acordo com Slack et
al. (2009), o aspecto crucial da melhoria continua ndo é o tamanho das melhorias,
mas a regularidade com que ocorrem.

Devido a esséncia da melhoria continua, € viavel vincular esse conceito aos
ciclos de aprimoramento mencionados por Slack et al. (2009), como o ciclo PDCA,
também reconhecido como ciclo Deming, e o ciclo DMAIC. Esses ciclos sao
amplamente conhecidos e empregados globalmente para promover melhorias em

processos e organizacgoes.
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2.2.2 Gestéo da Qualidade

Para Camargo (2011) a sobrevivéncia de uma organizacdo é a
competitividade e para isso necessita ter melhoria continua. Esta base tem que
estar pautada em mudanca de comportamento de todos os envolvidos nos
processos.

Ja para Carvalho e Paladini (2012) A Gestdo da Qualidade é, na verdade, a
gestdo de algo bem definido, chamado qualidade. Gestdo de qualidade é algo
geral; Gestéo da Qualidade é uma &rea técnica da organizacao.

2.3 DADOS COLETADOS DA INDUSTRIA

Em 2022, varias areas de custos viram aumentos significativos. O custo com
capital de giro aumentou consideravelmente, subindo 35,8% em comparagcdo com
2021, devido aos aumentos na taxa basica de juros (Selic). Além disso, o custo com
energia aumentou 23%, impulsionado por aumentos em Oleo combustivel, gas
natural e energia elétrica. O custo com pessoal também cresceu, registrando um
aumento de 11,8% devido ao aumento no numero de funcionarios e ao aumento dos
rendimentos médios dos trabalhadores. No entanto, o crescimento do emprego foi
modesto, com apenas um aumento de 1,4% em 2022 em relag&o a 2021. (NICACIO,
2023)

3. METODOLOGIA

Segundo Yin (2015), O estudo de caso é uma abordagem de pesquisa que
ganhou destaque nas déecadas de 1980 a 1989 e continua em uso até hoje. Ele &
reconhecido como uma estratégia preferencial, adequada as circunstancias, em
oposicao a um compromisso ideolégico rigido. O método de estudo de caso envolve
investigar profundamente um fendmeno contemporaneo em seu contexto de mundo
real. O objeto de estudo desse artigo, é a industria de plastico, fundada em 2004, é
uma empresa brasileira especializada na fabricagédo de chapas de polipropileno e
polietileno, localizada na regido metropolitana de Curitiba, e esta entre as principais
empresas nessa area de atividade que tem por sua vez uma grande area de atuacao
podendo ajudar diversos segmentos, para a coleta de dados, foram utilizadas varias
ferramentas, tal como a pesquisa na internet, que para Mattar (2008) é uma vasta
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fonte de informac®@es cientificas, mas poucos livros abordam o assunto, este método
foi utilizado para coleta de dados da empresa e pesquisas para diversos artigos de
internet. De forma que foi usado a pesquisa bibliogréfica, com base na afirmacéo de
Severino (2007) se realiza a partir do registro disponivel, decorrente de pesquisas
anteriores, em documentos impressos, como livros, artigos, teses etc, utilizado a
pesquisa bibliografica para obtencédo de dados e fundamentacdo do presente artigo,
a visao presencial também foi explorada a partir de uma pesquisa de campo, para
Marconi e Lakatos (2010) envolve observacdo de fatos e coleta de dados para
andlise, sendo essencial para obter informacdes sobre o ambiente organizacional, foi
realizado uma visita na empresa com o intuito de obter informacdes sobre o
processo produtivo da organizacdo. Segundo Oakland (1994, p.79), fluxograma é
uma representacao grafica destinada ao registro das diversas etapas que constituem
um determinado processo, facilitando sua visualizacdo e analise, tem a finalidade de
ordenar a sequéncia de etapas, assim utilizado a ferramenta para demonstrar o
processo que foi percorrido para a conclusao do artigo.

Figura 1- fluxograma metodologia

COLETA DE
—>
[ DEFINIR AREA ] BADOS
y
DEFINIR
e —
o it PROBLEMA
INICIO
INSERCAO DA 3 PLANO DE
METODOLOGIA ACAO
ETAPAS
FINALIZAGCAO ¢ VEREIFICACAO
DO ARTIGO DE DADOS
FIM

Fonte: Os autores (2023).
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4. RESULTADO

A industria de plastico, fundada em 2004 € uma empresa brasileira
especializada na fabricacdo de chapas de polipropileno e polietileno, localizada na
regido metropolitana de Curitiba, e esta entre as principais empresas nessa area,
contendo uma grande parcela de atuacdo com capacidade de ajudar diversos
segmentos, tais como o agronegdcio, ramo alimenticio, industrias, entre outros,
conta também com uma boa cartela de produtos, além das chapas, como
Lamitubos, Lamipiso, Lamisolda e etc, dentro da sua politica de qualidade se tem o
comprometimento com as atividades realizadas buscando a prevencao evitando
qualquer descuido com o produto e a melhoria continua sempre inovando o0s
processos, sistemas, capacitando o colaborador e atualizando os mais novos e
variados produtos. Cumprindo 0s requisitos de ambas as partes interessadas de
forma segura seguindo a ética e a transparéncia, mostrando como realmente

funciona a empresa.

4.1 PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo da empresa € dividido em areas de corte, producao,
expedicdo e almoxarifado, com o0 processo se iniciando com a matéria-prima, que
chega em bags (espécie de embalagem), seguindo por uma tubulacdo que manda a
matériaprima para a extrusora que produz as laminas e chapas de plastico. Apoés
isso é realizada uma inspecao, para a averiguacdo dos parametros impostos pelo
cliente interno da empresa, caso aprovado pela inspec¢éo, o produto é levado para a
expedicdo, onde € embalado e encaminhado para o cliente externo. A empresa em
sua producdo enfrenta problemas na moldagem da extrusora que acaba por ter
materiais reprovados na inspecao de qualidade gerando processo de retrabalho, que
se prossegue por meio de moer os materiais reprovados e fazer uma reutilizagdo dos
mesmos, um possivel problema levantado pela equipe foi a relacdo da qualidade
mantida nesses produtos reutilizados, ponderado a ideia de que a cada processo de
retrabalho a qualidade do produto possa se deteriorar, e também identificando
problemas com rebarba no produto que sdo mais comuns em empresas de plastico e
producdo em linha, para melhor visualizacdo e entendimento este processo esta

transcrito na figura 2.
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Figura 2 — Mapa atual processo

INICIO

RECEBIMENTO
DAS BAGS
EXTRUSORA MOER MATERIAIS|
P
RECEBE E MOLDA| PA:’S::::‘C:OLA £ ENVIAR PARA O
ASPLACAS REPROCESSO
NAO
INSPEGAO DE SOLETAR
APROVADO ——)  MATERIAIS
QUALIDADE REPROVADOS
INICIO
SIM l
EXPEDICAO

ETAPAS

:

ENCAMINHAR
PARA O CLIENTE
ﬁ

Fonte: Os autores (2023)

4.1.1 Questionario

Em seguida, a turma se reuniu para a definicdo de um questionario geral onde
as perguntas foram separadas em cada area de interesse para resolucdo de
problemas, como apresentado na figura 3, as perguntas para este projeto foram
focadas nos indicadores de retrabalho e como eles sédo passados aos colaboradores,
também seguindo os percentuais de gastos com o refugo produzido, para melhor
entendimento do estado atual das métricas e padrdes produtivos, com base nessa
entrevista, se obteve as informacdes do indice de refugo, que atualmente é de 28%,
com praticamente toda a matéria-prima sendo moida e voltando para o processo, 0o
indicador de retrabalho atual € quantidade de bloqueios/inspecdes realizadas e esta
com indice de 1,68% (média de 2023).

Figura 3 - questionario adm

Qual o porcentual de gastos com refugo por tonelada:E para os seguintes produtos: Lamipro,

Lamipiso, Lamiboard, Lamiglide, Lamitherm, Lamipro+, Lamifire, Lamilen, Lamitruck, Lamisolda,
Lamilen (reciclado), Lamipro(reciclado)?
Quantos e quais indicadores de qualidade sdo utilizados e onde sdo aplicados?

Qual o indice de devolugdo de produtos por parte de cliente?

Existe alguma legenda de indicadores onde o colaborador consiga acompanhar facilmente o
desempenho de produgdo? Se sim como é disponibilizado? (Email,Reunibes, Grupos no
WhatsApp, Chamada telefénica, etc...)

De quanto em quanto tempo os colaboradores sdo treinados e capacitados para que tenha um
menor indice de retrabalho?

Fonte: Os autores (2023)

Gonzalez e Martins (2008, p. 479) pontuam que 8D, conta com a participacao
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dos funcionarios de chao de fabrica em sua aplicagao e, € um “método para melhoria
corretiva dos processos que, além de realizar a divulgacdo dos sucessos e fracassos
obtidos das acbes para todos os envolvidos, habilita a aprendizagem individual e

organizacional por meio do envolvimento e divulgagao da informacgéao.”

4.2 COMPARACAO ENTRE EMPRESAS

Com a realizacdo de um Benchmarking por meio de entrevista com um gestor
de qualidade de uma montadora automotiva, essa entrevista visava buscar novas
técnicas de prevencao em retrabalho em um sistema de producéo. Na entrevista foi
falado sobre os indicadores de IPPM e LPPM, indicadores que servem para
identificar em uma perspectiva macro quais dos problemas ocorridos serao
priorizados, e foi citado uma metodologia utilizada por muitas montadoras
automotivas, chamada 8D, esta metodologia se baseia em uma série de passos para
chegar na resolucdo de um problema, que se baseia em 8 disciplinas que seguem
pela ordem de definir a equipe de trabalho, a descricdo detalhada do problema, criar
uma contencdo do mesmo, definicdo completa das causas raizes geradoras, em
seguida realizando um brainstorming para definir a melhor alternativa de solucéo,
implementar a alternativa de solucdo para atacar a causa raiz que gerou a situagao,
assim passando para a fase de prevencéao de futuros problemas e pensar nos outros
sintomas que foram afilhados pela causa, e finalmente terminar o processo
formalmente, todo o procedimento podendo ser visto e analisado pelos formularios

de progresso.
4.3 REDUQAO DE INDICE DE RETRABALHO

A partir das pesquisas de campo e entrevistas com gestores, foi constatado a
necessidade de uma analise com maior eficicia na prevencéo de problemas futuros
no processo atual do retrabalho da empresa, assim se optou pela insercédo da
metodologia 8D, que conforme descrevem Gonzales e Miguel (1998, p. 5), € uma
“‘maneira simples e eficaz de atuar em cima de irregularidades das mais diversas
origens. ” O problema levantado foi o alto custo e a perca de dinheiro e tempo com o
processo de retrabalho, para resolver isso, teve-se a ideia de inserir a metodologia e
suas respectivas ferramentas na inspec¢édo do produto, logo, isso acaba por gerar o
aumento da prevencgéao de defeitos no produto final, visto que a metodologia promove
a busca eficaz para a identificacdo da causa raiz dos desperdicios identificados pela
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equipe. O inicio da insercdo deste novo procedimento de prevencédo seria dado na
inspecédo do produto, quando uma falha é identificada, o inspetor de qualidade toma
nota em um formulario especificando toda a situacdo, lancando posteriormente
esses dados para uma planilha de controle, com a equipe de qualidade e producao,
€ analisado esses dados e aplicado a metodologia 8D, visando que todos os
responsaveis pelo processo estejam envolvidos para contribuir na resolucdo do
problema, este procedimento foi demonstrado na figura 4, com o mapa do processo
idealizado pela equipe.

Figura 4 - Mapa de processo com 8D

INICIO

RECEBIMENTO
DAS BAGS
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':;’:flé::: APROVADO >——> ::z‘a':z:: > MATERIAIS
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EXPENCAO ‘
ENCAMINHAR
PARA O CLIENTE

Fonte: Os autores (2023)

Logo, definido o lugar da ferramenta no processo, sera demonstrado um exemplo da

metodologia 8D no quadro abaixo;
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Quadro 1- etapas 8D

Foram convocados o gestor da producdo, supervisor de processo, analista de
Etapa 1| qualidade, lider de producédo e operadores responsaveis, fornecendo diversas

visdes e criando uma equipe multifuncional
Verificou-se com os operadores a situacdo de que com a alta velocidade
requerida no procedimento, a forca de fechamento do molde do plastico
Etapa 2| acabou por ficar negligenciada pelos operadores, isso foi acarretando a falta
de forca necessaria para a realizacao do processo de injecdo, gerando um
alto indice de rebarbas no produto final.

Desenvolveu-se uma acao de contencao para alto indice de rebarbas do
produto, com os gestores de producao realizando um treinamento com todos
Etapa 3| os envolvidos no procedimento, para demonstrar a importancia em relacao a
fechar a maquina com assertividade e priorizar a qualidade ao invés da

quantidade

Realizando um procedimento de Brainstorming com a equipe, se e utilizado
um diagrama de causa e efeito, ou também chamado Ishikawa, no uso da
ferramenta, foi ponderado as causas de excesso de velocidade no processo e
falta de treinamento dos funcionarios como principais causas raizes.

Etapa 4

A equipe se reuniu e com base nas comparacdes e estudos anteriores,
identificaram que as causas raizes estdo atreladas ao excesso de demanda e
aos funcionarios destreinados, logo foi realizado um brainstorming de quais
medidas seriam tomadas a partir das informacdes coletadas.

Para a implementacao de fato do plano de acéao, foi realizado um 5W2H com
as ideias de resolucdo do problema, visto no quadro 1 abaixo:

Nesta etapa a equipe de produtores e lider de producdo checam o andamento
Etapa 7 e eficacia das acdes tomadas a partir do 8D, validando os resultados e

verificando o éxito ou ndo.

A partir de 01 de janeiro de 2024 sera validado os resultados, encerrando
assim o projeto e parabenizando a todos os participantes, assim demonstrado
a eficacia e funcionalidade da metodologia 8D, sempre buscando a melhoria
continua da organizacao.

Etapa 5

Etapa 6

Etapa 8

Fonte: Os autores (2023)

Tabela 1 —5W2H 8D

Por qua? 0O que? Como?
. Onde? to? uem? ndo?
[Causa raiz) [T arefa especifica) [Detalhamento) s S - S
Separar em QgrUpDS o5
colaboradores ligados
Funcionérics diretmmentz no 10 hor == Lider de
. Treinaments para os s de Sala de totais por 1 s 121122 até
negligentes com funcicnarios PrOCESSG &m Al treinaments semans (2 procuGan & 1711723
Process o 1 hora parareavalisr 8 e treinador
- hor adiarias )
sscuzacdo !
procedimenin.
Fara garantir melhor
Rensgocisciode  |=ssethvidsde e priorizar| . . “alor Gestores A partr de
Bxcesso de demanda prazo para clientes (3 guslidade, sumentar o Chso de fabrics renegociacio | produtives | dezembro de 2023
tempoda produgso.

Fonte: Os autores (2023)

5. CONSIDERACOES FINAIS

Com o estudo de caso realizado para propor a utilizacdo da metodologia 8D
para reducdo de custo com retrabalho na induUstria de plastico da regiao
metropolitana de Curitiba, é certificado que a ferramenta é eficiente e mostra
ganhos significativos com a diminuicdo de possiveis recorréncias de falhas no
processo produtivo, eliminando assim 0s custos e a perda de tempo gerada pelo
reprocesso. O método possibilitou uma abordagem metddica, flexivel e aprofundada

do problema, tal como a integracdo dos profissionais de diversas areas. A pratica
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da metodologia 8D abrange toda a organizacdo, podendo ser usada para escopo de
diversos projetos focados em melhoria, vale ressaltar a diferenca do nivel de
detalhe da ferramenta 8D em comparacdo ao mais comum PDCA, onde o 8D se
sobressai em relagcdo aos detalhes e as diversas fases que possibilitam uma

metodologia muito mais eficaz para evitar futuras fraquezas.
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