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RESUMO

Este estudo aborda o aprimoramento da aplicacdo da ferramenta 8Ds para
reducao de perda por refile em uma maquina coextrusora, redugao dos
problemas de qualidade no cliente interno, bem como a reincidéncia destes
problemas. Trata-se de uma pesquisa-acao com delineamento do tipo estudo
de caso, em que os dados primarios foram produzidos/coletados por meio de
dados registrados no sistema, e os secundarios a partir do gerenciamento e do
registro de indicadores-chave da empresa estudada. No projeto, realizou-se o
entrelagamento entre os aspectos tedrico-conceituais e os dados produzidos,
no sentido de explicar o problema do estudo. Na pesquisa efetuada, pode-se
perceber a relagdo entre a metodologia utilizada para a resolugdo de
problemas e o aumento da eficiéncia na aplicacdo da ferramenta 8Ds com
consequente diminuicdo de perda pelo motivo de refile assim como menores
reincidéncias de problemas de qualidade no cliente interno.

Palavras Chaves: Ferramenta 8Ds, Ganhos de Eficiéncia, Resolu¢cdo de
Problemas.



ABSTRACT

This study addresses the improvement proposes to improve the application of
the 8Ds tool to reduce waste per refill in a co-extruder machine, reduce quality
problems in the internal client, as well as the recurrence of these problems. This
is an action research with a case study design, in which the primary data were
produced/collected through data registered in the system, and the secondary
data from the management and registration of key indicators of the company
studied. In the project, the intertwining between the theoretical-conceptual
aspects and the data produced was carried out, in order to explain the problem
of the study. In the research carried out, one can see the relationship between
the methodology used to solve problems and the increase in efficiency in the
application of the 8Ds tool with a consequent decrease in loss due to the refill
reason as well as lower recurrences of quality problems in the internal client.

Keywords: 8Ds Tool, Efficiency Gains, Problem Solving.
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1. INTRODUGAO

Atualmente no mundo competitivo das organizagbes, o gerenciamento
dos indicadores de desempenho operacional, apresentam-se como uma
ferramenta importante de auxilio ao acompanhamento do desempenho das
equipes, metas operacionais estabelecidas, objetivos organizacionais e suporte
nas tomadas de decisbes pelos gestores. Sistemas de indicadores sé&o
componentes chaves nas organizagdes, e uma parte essencial do controle da
organizacao (NEELY; GREGORY; PLATTS,1995).

Entre as diversas ferramentas para gerenciamento de indicadores e de
melhorias em relacdo a reducdo de perdas, destaca-se a ferramenta da
qualidade conhecida como oito disciplinas, pois ela identifica, tratam e fazem a
medicado auxiliando os resultados operacionais, além de contribuir no contexto
de recursos humanos, como forma de gerar engajamento na equipe de
trabalho, que é selecionada e envolvida em diversas atividades durante a
duragao do projeto (GONZALES & MIGUEL,1998).

As perdas ocasionadas durante o processo de manufatura em uma
maquina extrusora causam instabilidades, comprometem a qualidade e
impactam os indicadores da empresa. O estudo em questdo busca quantificar
0 quanto a adogédo da metodologia 8Ds auxilia na redugédo de perda por refile
em uma maquina extrusora do ramo de embalagens.

Este trabalho apresenta o resultado da aplicacdo da ferramenta de 8DS
utilizada pelo departamento de Engenharia de Processos, de uma empresa
que atua no ramo de embalagens responsaveis para alimentos, bebidas,
produtos farmacéuticos, médicos, cuidados domésticos e pessoais, entre
outros produtos e seu impacto no indicador de producédo e perda através de
indicadores operacionais, no desempenho e envolvimento dos colaboradores
para atingir metas e objetivos definidos pela empresa. Para isso, qual a

importancia da aplicacao da ferramenta 8Ds para a reducao de perdas?



2. JUSTIFICATIVA

A dificuldade de estabilizacdo do processo de uma maquina de extrusao
prejudica a identificacdo rapida dos problemas e as tomadas de decisdes. A
aplicacdo da ferramenta de 8Ds, possibilita compilar os resultados dos
indicadores de desempenho e comparar os resultados encontrados apos
aplicagao da ferramenta, uma melhoria e padronizagdo nos processos.

As instabilidades dos processos podem acarretar varios prejuizos na
empresa do ramo de embalagens. A metodologia 8Ds é projetada para
encontrar a raiz do problema, através de varias ferramentas da qualidade, que
facilita a deteccédo de tais instabilidades. Portanto, essa pesquisa justifica-se
pela contribuicdo na reducdo do descarte de material causado pelo refile na
empresa, que é objeto desta pesquisa, assim como contribuira para a formagao
académica, pela aplicabilidade pratica podendo tornar o conhecimento pratico
em Engenharia de Processos, Qualidade e Gerenciamento de Projetos
aperfeicoados, melhorando conhecimentos do autor, nos conceitos tedricos e
praticos da metodologia de melhoria continua.

Para Teles (2017) a metodologia 8Ds € um excelente primeiro passo
para melhorar a Qualidade e Confiabilidade de seu produto, o que acaba

justificando o uso de tal para o projeto que sera apresentado em questéo.



3. OBJETIVOS

O Objetivo geral deste trabalho € a aplicagdo da ferramenta das oito (8)

disciplinas para reducao de perdas provocadas pelo refile em uma empresa do

ramo de embalagens.

Como objetivos especificos, tem-se:

Levantar o referencial tedrico sobre da ferramenta 8Ds;

Descrever e estruturar o modelo da ferramenta 8Ds, sobre
indicadores, perdas, desperdicios e sobre as ferramentas da
qualidade;

Fazer levantamento de producéo e perda por refile antes do inicio do
projeto;

Aplicar agdes levantadas durante o projeto para a reducédo do Refile
(Acdes em maquina, métodos, mao de obra, material);

Mostrar estratificacées de resultados do projeto, produgéo e perda,
efetuando comparativos com os dados evidenciados antes do

projeto.



4, REFERENCIAL TEORICO

Para Azma (2010) e Bauler (2012), para gerar uma empresa com
sucesso, 0s gestores precisam de informagdes sobre seu desempenho e
tendéncia, que podem ser evidenciadas através de indicadores.

A definicdo de um indicador € dada por um conjunto de métricas
utilizadas pelas organizag¢des para avaliar seu desempenho de acordo com os
objetivos estratégicos e operacionais estabelecidos (GRACA; CAMARINHA-
MATOS, 2016).

Segundo Andersen (1999) os indicadores sao pecgas fundamentais em
diversas areas de uma organizagdo como operacional, estratégia de negdcios,
qualidade e financgas, pois permitem a analise critica dos desempenhos em
relagado as metas a serem alcangadas.

Para Oliveira e Neto (2013) os indicadores tém a funcédo de realizar o
monitoramento do desempenho e os objetivos s&o as metas, os niveis que a
empresa estabelece como desafio que almeja alcangar, auxiliando assim no
controle do processo de produgao.

Segundo Werkema (1995) uma combinagdo dos elementos
equipamentos, insumos, métodos ou procedimentos, condicbes ambientais,
pessoas e informagdes do processo ou medidas, tendo como objetivo a
fabricacdo de um bem ou o fornecimento de um servico.

Tal acompanhamento, ou controle de processo para Campos (1992),

E a esséncia do gerenciamento em todos os niveis da
empresa. O primeiro passo no entendimento do controle de
processo € a compreensdo do relacionamento causa-efeito
sempre que ocorre (efeito, fim, resultado) existe um conjunto
de causas (meios) que podem ter influenciado. Observando a
importancia da separagdo das causas de seus efeitos no
gerenciamento e como nds temos a tendéncia de confundi-los,

0s japoneses criaram o diagrama de causa e efeito
(CAMPOS, 1992, p. 17)

Segundo (SLACK, 2009 apud PILON, 2016, p. 5) o diagrama de
Ishikawa € utilizado para dar assisténcia na causa raiz de um problema. A
Figura 1 apresenta a representacao grafica de um processo como um conjunto
de causas, capaz de produzir um determinado efeito; para um efeito que

supere as expectativas do cliente, tanto externo quanto interno, € necessaria



uma gestao dos processos em questdo, com qualidade.

Figura 1 — Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Blogcatim, 2019.

A gestao dos processos segundo Werkema (1995), nas organizagoes,
exige a definicdo de itens de controle e de verificagdo: sdo caracteristicas
utilizadas para avaliar os desejos subjetivos dos clientes transformando-as em
grandezas mensuraveis de satisfagdo, de conhecimento de todas as pessoas
da organizagdo. A Figura 2 compila alguns posicionamentos sobre itens de
verificagcdo e controle. Pela analise dos posicionamentos, percebe-se que os
itens de controle estdo associados a indices numéricos e os de verificagao as

causas de problemas em determinado item de controle.

Figura 2 - Posicionamento sobre itens de verificagdo e controle de processos



AUTORES

ITENS DE CONTROLE

ITENS DE VERIFICAGAO

Campos (1997, p.19)

indices, nimericos
estabelecidos sobre os
efeitos de cada
processo para medir a
sua qualidade total

“indices numéricos
estabelecidos sobre as
principais causas que
afetam determinado item de
controle".

Werma (1995, p.11)

Caracteristicas
mensuraveis por meio
das quais um processo
€ gerenciado

"Principais causas que
agetam um determinado
item de controle de um
processo e que podem ser
medidas e controladas".

Delaretti Filho e
Drumond (1994, p.31)

Medidas que tem como
objetivo principal
mensurar o atendimento
dos desejos dos Cliente.

Sao "causas que sao
potenciais de problemas e
devem ser acompanhadas
cuidadosamente, elas sdo

chamadas de ltens de

verificacao".

Fonte: adaptado de Bargante (1998 apud Moraes, 2015, p. 3).

Analisando a Figura 1, percebe-se que apenas o enfoque é que muda:
Campos (1992) referem-se a qualidade total, Werkema (1995) enfoca um
processo de forma geral e Dellaretti Filho e Drumond (1994) especificam o
atendimento aos clientes como objetivo principal. Pode-se ainda deduzir que os
itens de verificacdo sao implementados e monitorados durante o processo e
poderao interferir no resultado final. Ja os itens de controle sdo aplicados ao
produto final.

1.1 Metodologia 8D

Uma das ferramentas utilizadas nas oito disciplinas € a metodologia
PDCA, segundo Campos (2004 apud MORAES, 2015) o ciclo de melhoria
continua € um método que visa a controlar processos e obter resultados
eficazes, considerando que ele padroniza as informacdes e evita os erros

l6gicos nas analises, algo que é utilizado dentro da metodologia 8ds. O autor



também apresenta o ciclo em questdo como o método de analise e solugcéo de
problemas: Método é “uma palavra de origem grega composta pela palavra
meta, que significa "além de”, e pela palavra hodos, que significa caminho”.
Portanto, o método significa “caminho para se chegar a um ponto além do
caminho” (CAMPOS, 1992, p. 29). A preocupagao com o uso de métodos
sejam eles quantitativos ou qualitativos, pode ser observada em diversos
estudos cientificos, para Pereira (2004), eles constituem uma ferramenta de
para obter-se uma melhor compreensao geral acerca de um fenémeno que foi
analisado.

Segundo (2004 apud MORAES, 2015, p. 9) o método PDCA ¢ utilizado
pelas organizagdes para gerenciar os seus processos de forma a garantir o
alcance de metas estabelecidas, algo que em gestdo de projetos é
fundamental para verificar a eficacia e se tal estd se mantendo, tomando as

informagdes como fator de direcionamento das decisdes.

Figura 3 - Método PDCA de gerenciamento de processos

\
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Fonte: Campos (1992, p. 30)

A Figura 3 demonstra a representacao grafica das fases do PDCA,
sendo que a primeira fase corresponde ao PLAN (planejamento), no qual é

necessaria a elaboragdo de um plano, uma estratégia que ird propor a



resolucdo do(s) problema(s) levantado(s) do processo analisado,
estabelecendo-se os métodos para a sua consecugédo, seguindo as diretrizes e
politicas da empresa (Campos, 1992).

A segunda etapa compreende o DO (execugao), com o planejamento
pronto e detalhado, sera necessario a educacgéo e o treinamento das pessoas
envolvidas, sendo a etapa mais importante do ciclo devendo ser acompanhada
de perto para que a estratégia levantada ndo mude de rumo em nenhum
momento (Campos, 1992).

A terceira etapa é composta do CHECK (verificagdo), no qual consiste
em analise ou verificagao dos resultados alcancados e dos dados coletados,
tendo por objetivo comparar a execugéo (a partir dos dados registrados) com o
planejamento. Nessa etapa é possivel a verificagdo dos resultados propostos
inicialmente e se os mesmos foram ou nao alcangados (Campos, 1992).

A quarta etapa, ACTION, é a ultima etapa no qual sdo tomadas ac¢des
corretivas com base no que foi verificado no passo anterior; nesta fase, tém-se
dois caminhos distintos a seguir: se a verificagdo mostrou que nao foi possivel
atingir os resultados propostos, deve-se partir para o estudo de acbes
corretivas e a seguir retomar o método PDCA; porém se os resultados
propostos foram atingidos, deve-se entdo padronizar o processo, assegurando
assim sua continuidade (CAMPOS, 1992). Na sequéncia deste estudo, sera
abordada a metodologia 8Ds.

Segundo Napoledo (2019), a demanda por inovagdes, principalmente
tecnolégicas e a necessidade de atender as expectativas dos consumidores,
com o menor custo de fabricacdo e a melhor qualidade, culminaram na busca
por melhoria continua de todos os setores econémicos, no que se trata de
processos. Sendo assim, surgiu a metodologia conhecida como 8D (8
disciplinas), desenvolvida pela Ford Motor Company na década de 1980 e
utilizada pelos fornecedores da montadora a fim de auxiliar na resolugéo de
problemas. Devido ao sucesso da ferramenta, a mesma passou a ser utilizada
também por outras montadoras, como por exemplo, a General Motors.

Para Vargas (2017) o objetivo da metodologia 8Ds vai desde o plano
para a tratativa do problema até a celebragdao do resultado, podendo ser

adotadas novas praticas e consolidando o trabalho em equipe. Segundo



Vargas (2017) a ferramenta 8Ds consiste em uma sequéncia de agbes que
devem ser executadas desde a identificacdo do problema até o seu ultimo
passo, que corresponde a parabenizacdo da equipe pelos resultados obtidos.
Treter e Tinoco (2014 apud Vargas 2017) destacam que quando essa
sequéncia €& executada corretamente, os passos colaboram para solucionar o
problema em um curto periodo de tempo.

No conceito de Gonzales (2017) o método para melhoria corretiva dos
processos que, além de realizar a divulgagao dos sucessos e fracassos obtidos
das acbes para todos os envolvidos, habilita a aprendizagem individual e
organizacional por meio do envolvimento e divulgagdo da informacéo. A
metodologia, segundo (NAPOLEAO-2019), é composta por oito etapas,
conforme figura 4.

Figura 4 - Método PDCA de gerenciamento de processos
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200
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Fonte: Blogcatim, 2019.

D1 - Construcao da equipe: Etapa na qual sera formada a equipe/time
que ira trabalhar para resolver o problema, as escolhas dos membros é uma
etapa importante, pois os membros devem ser pessoas chaves para a
contribuicdo da solucédo do problema e na qual muitas vezes, sao impactadas
pela resolucéo do problema (GONZALES & MIGUEL, 1998).

E importante considerar, entdo, o tempo e energia disponivel para cada
possivel membro no processo de escolha, além da obtencdo de conhecimentos

distintos com a equipe resultante. Outro ponto relevante é que seja dada



preferéncia aos colaboradores que sofrem as consequéncias do problema, ja
que estes tendem a conhecer melhor a sua realidade (NUNES, 2019)

Além disso, um ponto fundamental € a sinergia entre a equipe e a
escolha do lider. Este deve tanto conhecer a ferramenta, como também
apresentar uma série de caracteristicas e praticas exemplares de lideranga.

Segundo Carvalho (2021) uma Equipe Funcional Cruzada (CFT) é
composta por membros de varias disciplinas: Uma equipe central usa
abordagens baseadas em dados (técnicas indutivas ou convergentes). A
Estrutura da Equipe Central deve envolver trés pessoas nos respectivos
assuntos: produto, processo e dados.

Equipe SME composta por membros que fazem brainstorming estudam
e observam. Especialistas adicionais no assunto s&o trazidos em varios
momentos para auxiliar no brainstorming, coleta de dados e analises.

As equipes requerem uma preparacao adequada. A implementagao de
disciplinas como listas de verificacdo, formularios e técnicas garantira um
progresso constante 8Ds deve sempre ter dois membros principais:

O lider é a pessoa que conhece o processo 8D e pode liderar a equipe
por meio dele (embora nem sempre seja a pessoa mais informada sobre o
problema que esta sendo estudado)

Na conclusado de Carvalho (2021) o campeé&o ou patrocinador € a Unica
pessoa que pode afetar a mudanca concordando com as descobertas e pode
fornecer a aprovacao final sobre tais mudancas

D2- Descricdo do problema: Nessa fase, é necessario efetuar uma
descricado clara do que aconteceu buscar o maximo de detalhes para melhorar
a identificagao da causa raiz, podendo ser detalhada pela ferramenta 5W2H ou
5W1H (GONZALES & MIGUEL, 1998).

Na teoria de Carvalho (2021) o foco inicial do método 8Ds é descrever
adequadamente o problema utilizando os dados conhecidos e colocando-os
em categorias especificas para futuras comparagées. Os dados “E” suportam
os fatos, enquanto os dados “Nao é” nao suportam.

A medida que os dados “Ndo é” sdo coletados, muitos motivos possiveis
para a falha podem ser eliminados. Esta abordagem utiliza as seguintes

ferramentas:


https://www.voitto.com.br/blog/artigo/praticas-exemplares-de-lideranca

e 5 Por que ou Por que repetido (ferramenta indutiva)

e Declaracao do Problema

e Diagrama de afinidade (ferramenta dedutiva)

e Diagrama de espinha de peixe / Ishikawa (ferramenta dedutiva)

e E /N&o é (ferramenta indutiva) — Descri¢do do Problema

Para Napoledo (2019) o D2 é o momento de reunir todas as informagdes
possiveis sobre o problema (por exemplo, evidéncias, depoimentos, relatos,
etc.), interpretar essas informacgdes e descrever de forma clara e detalhada o
que aconteceu. Um ponto importante € deixar explicita a natureza do problema:
interna ou externa a fim de facilitar os passos seguintes.

D3- Acéo de contengdo: Com foco no cliente, seja ele externo ou interno
agdes de contengdo devem ser realizadas a fim de evitar que o problema atinja
o cliente até que as acdes definitivas sejam implementadas (GONZALES &
MIGUEL,1998).

Para Napoledo (2019) o principal objetivo desse passo é criar e aplicar
acdes imediatas para conter o problema e evitar que danos maiores
acontecam. Aqui a prioridade é conter o caos enquanto a investigacdo da
causa raiz do problema é realizada e assim evitar que o cliente (principal
afetado) continue sofrendo com o problema e as consequéncias dele.

Para Carvalho (2019) antes que a acgao corretiva permanente seja
determinada, uma agao para proteger o cliente pode ser tomada. A Acéo de
Contencao Provisdria (ICA) é temporaria e normalmente € removida apds a
Acao Correta Permanente (PCA) ser executada. A verificacdo da eficacia do
ICA é sempre recomendada para evitar quaisquer ligagbes adicionais de
insatisfacao do cliente

Segundo Napoledo (2019) comenta que nao é porque se trata de um
plano de acdo provisorio que as agdes devem ser planejadas as pressas ou
sem cautela, pelo contrario, o plano de acdo tem que ser elaborado e
desenvolvido para agir de forma eficaz e garantir que o processo, por exemplo,
continue operando.

D4- Identificacao e eliminagdo da causa raiz: Aqui sao identificadas
todas as possiveis causas da ocorréncia do problema, apés, apds isso se deve

analisar cada causa com seu efeito e possiveis solugdes para resolver as


https://vidadeproduto.com.br/5-porques-2/
https://vidadeproduto.com.br/diagrama-de-ishikawa/

questdes levantadas. Apos os problemas serem levantados, a equipe pode
discutir as agdes que podem ser executadas para eliminar o problema de forma
que ndo aconteca mais (GONZALES & MIGUEL, 1998). Uma das formas de
encontrar possiveis solugdes, segundo Nunes (2019) é construir uma planilha
de Brainstorming, onde todos da equipe podem contribuir com ideias que,
posteriormente, serdo organizadas e estudadas.

Para Napoledo (2019) enquanto o problema estad contido, este é o
momento de investigar a fundo o problema e encontrar a sua causa raiz.
Ferramentas para analise de causa como o 5 Por qués e o Diagrama de
Ishikawa podem ser utilizadas, segundo o ator, para apoiar a analise e ajudar a
identificar a fonte do problema. Uma vez identificada a causa raiz do problema,
deve-se criar um plano de agao corretivo de forma que ao executa-lo, o
problema seja eliminado e nao volte a acontecer.

D5- Escolha e verificagado da solucédo: Devem ser desenvolvidas agdes
corretivas permanentes visando a eliminar a causa raiz do problema
(GONZALES & MIGUEL,1998).

Segundo Napoleao (2019) pode ser que as acgdes definidas no plano de
agao criado na disciplina D4 nao sejam suficientes para resolver de fato o
problema. Por isso, segundo o autor, é necessario avaliar se as acgdes
definidas no plano de agao serao realmente capazes de solucionar o problema,
ou seja, se elas agirdao de fato na causa raiz do problema ao invés de nao
trazer resultado algum ou pior, gerar novos problemas. Caso julgar necessario,
critérios de verificacdo poderdo ser criados a fim de verificar se o plano de
acgao proposto resolvera de forma eficaz o problema.

No conceito de Nunes (2019) também é conveniente a realizagao de um
Brainstorming para que toda a equipe se esforce para gerar solugdes de
acordo com a analise completa da origem do problema. O time devera
ponderar, ainda, os impactos das solugdes pensadas sobre os departamentos
envolvidos para tomar a decisdo mais assertiva.

D6- Comprovacao da eficacia das acgdes: Aqui sera o foco a
implementagdo da solugdo escolhida no qual é necessario monitorar a
execugao e também os resultados, nessa etapa também a agdo provisoria

definida na etapa 3 é retirada e substituida pela agdo definitiva (GONZALES &


https://www.voitto.com.br/blog/artigo/planilha-para-brainstorming
https://www.voitto.com.br/blog/artigo/planilha-para-brainstorming
https://www.voitto.com.br/blog/artigo/planilha-para-brainstorming

MIGUEL,1998).

Para Carvalho (2021) a implementagdo com sucesso gera uma
mudanga permanente, o planejamento adequado € essencial. Um plano de
projeto deve abranger. comunicagao, etapas a serem concluida, medi¢cao do
sucesso e ligdes aprendidas.

D7- Acbes preventivas: Consiste em avaliar se as ag¢des definitivas
foram eficazes e se ha necessidade de alterar procedimentos, instrucbes de
trabalho, planos de controle, etc. Também se aplicam treinamentos adequados
sobre as alteragbes e avalia-se a possibilidade de estas abrangerem outros
processos (GONZALES & MIGUEL, 1998).

No conceito de Nunes (2019) corrigir sai muito mais caro do que
prevenir na maioria dos casos, entado € isso que se deve fazer. Na sétima etapa
da Metodologia 8Ds, sera necessario, segundo a autora, utilizar de métodos e
ferramentas para garantir que o problema ndo retorne pelas causas nao
exploradas.

E importante lembrar que a solucdo encontrada é para a causa raiz, mas
as outras possiveis causas nao tiveram solugao ou erradicagdo e podem vir a
causar a mesma situagao que estamos saindo. Pode ser desde um dispositivo
a prova de falhas que proteja o processo como um todo, mas também um
gerenciamento de riscos, que vai prever agdes a serem tomadas de acordo
com a nova causa do problema.

Uma dica util nesse passo segundo Napoledo (2019) é realizar uma
andlise de risco do problema em conjunto com os envolvidos de forma a
acompanhar de perto o problema e também identificar e programar acdes
preventivas, se necessario.

D8- Analise de encerramento: Etapa para celebragdo com os membros
do projeto, enfatizando o esforco empregado na resolugdo do problema e
compartilhando as ligdes aprendidas em relagdo aos métodos utilizados
(GONZALES & MIGUEL, 1998).

Para Nunes (2019) na finalizagao formal e comemoragéao ¢é interessante
que a finalizagdo formal da implementagdo da Metodologia 8Ds seja aliada a
uma comemoragao com o intuito de parabenizar os colaboradores envolvidos

em seu desenvolvimento e expor os resultados para toda a empresa.


https://www.voitto.com.br/blog/artigo/gerenciamento-de-riscos

Reconhecer o esforco de cada um dos envolvidos € fundamental para
reforgar o sentimento de equipe e a motivagado no trabalho. Isso s6 ajuda no
crescimento pessoal e profissional do individuo e principalmente no

crescimento da organizacéo.



5. METODOS E TECNICAS DE PESQUISA

Quanto a natureza da pesquisa, sera de abordagem Quanti-Qualitativa,
pois serdo mensurados os indicadores de Perda por Refile para interpretacao e
analise do desempenho apos agdes tomadas na maquina extrusora de uma
empresa do ramo de embalagens. De acordo com Prodanov e Ernani (2013,
p.70), a “pesquisa quantitativa: considera que tudo pode ser quantificavel, o
que significa traduzir em numeros opinides e informacgdes para classifica-las e
analisa-las.” Por ser uma abordagem Quanti-Qualitativa, vale dizer que, os
autores indicam que, “a interpretacdo dos fendmenos e a atribuicdo de
significados sdo basicas no processo de pesquisa qualitativa.” (2013, p. 70)

Quanto aos objetivos, sera pesquisa explicativa e também descritiva,
pois sera feito um levantamento de possiveis causas que geram essa
instabilidade na maquina, gerando o refile, ferramentas de qualidade que
facilitam o encontro e resolucdo da causa raiz. De acordo com Prodanov e
Ernani (2013, p.70), a “pesquisa quantitativa: considera que tudo pode ser
quantificavel, o que significa traduzir em numeros opinides e informagdes para
classifica-las e analisa-las”.

Quanto ao delineamento, trata-se de um estudo de caso, pois, de acordo
com Prodanov e Freitas (2013 p. 60): “[...] consiste em coletar e analisar
informacgdes sobre determinado individuo, uma familia, um grupo ou uma
comunidade, a fim de estudar aspectos variados de sua vida, de acordo com o
assunto da pesquisa”. Ainda, de acordo com Yin (2001, p. 32), “um estudo de
caso é uma investigacdo empirica que analisa um fendbmeno contemporaneo
dentro de seu contexto da vida real, especialmente quando os limites entre o
fendmeno e contexto ndo estdo claramente definidos”.

Os dados primarios deste estudo foram coletados através do sistema
MRP da companhia, no qual gera de forma estruturada os dados de perda,
considerando a maquina de origem, o material, data e turno de ocorréncia além
da forma estratificada da perda, podendo classificar o que é perda operacional,
refile, manutengao, entre outros. Com os dados estruturados foi possivel junto
a equipe, no qual estava composto pelas seguintes areas: Engenharia,

qualidade, producado e manutencgao.



A pesquisa em questao utilizou-se da investigagado-acao no qual o lider
do mesmo efetua o compartilhamento de todo o processo com os membros da
equipe. Assim as decisbes ndo sao tomadas isoladamente, mas sim em
parceria com os demais integrantes, com o objetivo de identificar um problema
e tragar as estratégias para solucionar essa questao, os dados utilizados foram
todos retirados do sistema de registro da empresa, no qual automaticamente &

informado as estratificagcdes por vozes de perdas.



6. ESTUDO DE CASO

O presente estudo de caso foi desenvolvido na empresa doravante
denominada XYZ, uma multinacional do ramo de embalagens. Os tipos de
extrusoras utilizados no processo sao classificados pelo numero de camadas
do filme, quanto maior o nimero de extrusoras em uma maquina, maior sera o
numero de camadas possivel no filme final, e isso sera utilizado de acordo com
objetivo do filme. A empresa estudada possui certificagdo de qualidade na
norma ISO TS 22002. Essa norma € uma especificagdo técnica que visa a
alinhar padrdes de qualidade a niveis mundiais.

Em fungdo de um cenario de alta porcentagem de aparas, nao
estabilizacdo da maquina e incidéncias de problemas no cliente interno, foi
desenvolvido na empresa estudada um projeto seguindo a metodologia 8D
com o objetivo de reduzir a apara por motivo de refile e padronizar o processo
produtivo, padronizar a utilizacado e conscientizagao das melhorias encontradas
ferramenta e, consequentemente, melhorar a sua aplicagao.

Conforme descrito anteriormente, tem-se a metodologia 8Ds utilizada na
empresa foco deste estudo; a partir de sua analise, verificaram algumas
adaptacgdes em relagédo a metodologia 8Ds encontrada na literatura. .

Etapa 1: nessa etapa, diferentemente do que é abordado na literatura, a
empresa XYZ realiza, através de uma ficha de agao corregao corretiva, junto
com os membros da equipe através, basicamente, da coleta dos dados
principais do problema, tornando possivel o preenchimento dos planos 5W1H.
De acordo com a literatura consultada, ocorre a escolha da equipe com o

objetivo de reunir colaboradores de diferentes areas da organizacao;

O resultado encontrado esta exposto na Figura 5:

Figura 5 - Descricdo Do Problema (1D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ,2018.

Etapa 2: neste estagio, a empresa estudada realizou no ano do projeto,
2018, a escolha da equipe que atuou na resolugdo do problema identificado,
buscando representantes das areas de qualidade, engenharia, manutengao e
producao. Em conformidade com a literatura, ocorre a
identificacao/especificacdo do problema e o preenchimento da ferramenta
5W1H; na empresa estudada, essa identificagdo ocorre na etapa anterior, aqui
foi na etapa dois (2D) foi realizado o plano de acdo imediato/contencao,

representado pela Figura 6.



Figura 6 - Acao Imediata/Contencéo (2D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ,2018.

Etapa 3: Neste estagio foi formalizado os membros finais do Projeto, que
foram os multiplicadores das boas praticas aprendidas nele, responsaveis por
disseminar, replicar e atuar sempre que necessario em alteragdes, sugestdes
do projeto, mesmo que tal ja tenha sido finalizado;

Etapa 4 e 5: Tratou-se da investigagdo do problema no chao de fabrica.
Iniciou-se um brainstorming com a equipe multifuncional relacionada a
operagao junto com os membros da equipe, para entender o que causava a
alta perda do filme em questdao pelo motivo de refile. Utilizou-se também o
diagrama de Ishikawa, no qual a equipe reproduziu a falha e analisou suas
causas potenciais, reproduzido abaixo pela Figura 7. Com a utilizagdo do
diagrama, foram efetuadas as classificacdes de prioridade, pelos membros da
equipe, para entender e definir quais as vozes de maior importancia na atuagao

do projeto, reproduzida na Figura 8;



Figura 7 - Analise De Causa Primaria (4D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ, 2018.



Figura 8 — Analise De Causa Primaria (4D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ,2018.

Com base nas causas potenciais apontadas pelo diagrama, a equipe as
investigou, tendo como base a verificagdo dos registros e informagdes da
ocorréncia, selecionando-se duas causas principais para a ocorréncia e para a
nao deteccao. Posteriormente, foram realizadas as analises dos cinco porqués,
com o objetivo de encontrar a causa raiz da ocorréncia e a causa raiz para a

nao deteccao, algo identificado na Figura 9.



Figura 9 — Analise De Causa - Raiz (5D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ, 2018.

Etapa 6: E a definicdo do plano de acdo para a eliminagdo da causa raiz
com a definicdo dos prazos para a implementagcdo de agdes, bem como de
seus responsaveis. Sao importantes que sejam definidas as agdes que
eliminem a ocorréncia do problema, evitando a reincidéncia deste.

Ainda nessa fase, durante um periodo de quinze dias apds a definicao
das acgdes, os auditores de qualidade realizam auditorias de verificacdo da
implementagao das agdes com o objetivo de evitar o atraso na implementacéao
destas; nessa etapa também foram realizadas a revisdo dos documentos
disponiveis no posto de trabalho, nos quais foram alteradas as instrugbes de
trabalho, os diagramas de fluxos de processos, o PFMEA, os planos de

controle e os auxilios visuais, conforme identificado na Figura 10.



Figura 10 - Analise De Causa - Raiz (7D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ, 2018.

Status

Desorever agio

Equipamento instalado
e reinamento
realizado junto com os
operadores

Passagem alterada e

ja padronizada com a

Produgao através de
fotos do procedimento

Troca efetuada, até
entdo nio foram
notados riscos no
material

Troca de sistema de
passagem de ar
efetuada

Etapa 7: Trata-se da validacdo das agdes implementadas. Para auxiliar

nessa etapa, foi desenvolvido um indicador de Perda por Refile (%), cujo

objetivo € o de avaliar o indice de perda originado pelo problema refile,

analisado durante quinze dias apds a conclusao de todas as acgdes.

Caso haja redugdo do indice da porcentagem de perda durante esse

periodo, a solucado foi eficaz. Porém, caso ocorra uma nao conformidade

oriunda do mesmo problema, devera ser realizada uma nova analise de causa

para identificar os possiveis modos de falha que ndo foram previstos

anteriormente e planejar novas agdes para resolver a recorréncia, plotado na

Figura 11.




Figura 11 - Analise De Causa - Raiz (7D)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ, 2018.

Etapa 8: nessa fase, a literatura consultada e a metodologia utilizada
pela empresa coincidem, pois definem que deve ser feito o compartilhamento
das ligdes aprendidas e o reconhecimento da equipe envolvida na resolugcéo do
problema.

Considera-se importante nesse momento do estudo responder ao
seguinte questionamento: A aplicagdo da metodologia 8Ds foi efetiva para a
reducao de refile?

Estimou-se que a aplicagdo da metodologia 8Ds trouxe como beneficio
uma reducado de 95% na reducdo de aparas pelo motivo de refile, o que
correspondeu a uma diminuigdo de aproximadamente R$120.000,00 em custos
de matéria prima por ano. Tal estimativa foram de dados registrados, via
sistema, das perdas por refile na maquina que passou pelo projeto 8Ds.

E importante ressaltar que a queda na perda evita que as equipes
foquem apenas em resolver problemas e que os clientes internos paguem por

tais materiais com qualidade inferior, deve-se salientar a redu¢do no numero de



alteracdes nas documentagdes, uma vez que, apos a revisao dos documentos,
todos os colaboradores do posto de trabalho receberam treinamento. A figura
abaixo demonstra claramente a queda da perda, logo apds a finalizagdo do

projeto, surtindo efeito no més de Dezembro de 2018.

Figura 12 - Perda por Refile (KG)
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Fonte: Adaptado da empresa XYZ,2018.



7. CONSIDERAGOES FINAIS

A pesquisa teve como objetivo mostrar a aplicagdo da metodologia 8D
utilizada pela empresa estudada. O aporte tedrico-conceitual balizou a analise
da aplicacéo da ferramenta 8Ds e dos dados obtidos através de indicadores da
empresa.

A partir da analise dos dados utilizados nesse estudo, observou-se a
importancia da aplicagdo correta da ferramenta, pois, de acordo com Tinoco
(2014), quando essa sequéncia é executada corretamente, os passos
colaboram para solucionar o problema em um curto periodo de tempo.

Diante de um cenario com altos indices de refugo por Refile, a empresa
adotou a estratégia de aplicar a metodologia 8Ds para reduzir o refugo,
utilizando uma estratégia para o correto preenchimento de cada um dos passos
descritos na metodologia, seguindo todas as etapas para sua utilizagcdo. Com o
apoio dos membros selecionados especificamente para o projeto, essas
mudancas foram adotadas por todos os setores envolvidos, tornando o
processo mais eficaz. Além disso, a utilizagdo das demais ferramentas de
qualidade em conjunto com a metodologia 8Ds demonstra a concordancia com
o referencial tedrico.

Diante dos resultados obtidos através da padronizacao da aplicagao do
8Ds, destaca-se, em particular, a redugdo no numero de perda pelo motivo do
refile, o que evidencia a eficacia na utilizacdo do método; o cliente interno
cliente mostra-se otimista com a significativa redugdo no numero de nao
conformidades devido a melhor condicdo que o material estd agora sendo
produzido e incentiva a continuidade/manutencdo do projeto de melhoria de
reestruturacdo da metodologia 8Ds.

Destacam-se, também, como beneficios adquiridos, um melhor
desempenho do fornecedor diante de seu cliente, melhorando sua performance
em qualidade e confiabilidade. Verificou-se também a mudanga de cultura dos
colaboradores, pois se passou a dar mais importancia para a ferramenta e a
trabalhar em equipe em prol da resolu¢ao de problemas. Segundo Gonzalez e
Martins (2008 apud Vargas, 2017) a metodologia 8Ds conta com a participagao

dos colaboradores do chdo de fabrica em sua aplicagéo.



Em resumo, constatou-se um grande numero de concordancias entre a
metodologia empregada pela empresa estudada e o que € preconizado pela

literatura.
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