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GESTAO DA QUALIDADE E DA PRODUTIVIDADE

QUALITY MANAGEMENT AND PRODUCTIVITY

Thais Bianca Fernandes1, Osvaldo José da Silva2

”

“O que néo pode ser medido, ndo pode ser gerenciado.
(Willian Edwards Deming)

RESUMO: O objetivo do artigo é realizar um estudo analitico em uma Industria grafica, do segmento de emba-
lagens farmacéuticas, localizada no estado de S&o Paulo, por meio da identificagdo de ndo conformidades nos pro-
cessos produtivos de alguns setores onde, foi possivel verificar que se houvesse aplicagdo de algumas Ferramentas
da Gestado da Qualidade permitiria aos gestores uma percepgdo maior sobre fatos que ocorrem rotineiramente e
auxiliaria na identificagao de possiveis perdas, aproveitando também para aplicar conceitos importantes da Gestao
da Qualidade que é uma estratégia para a Administracdo com a busca da Melhoria Continua para a Grafica Sarapui,
reduzindo entdo tempo improdutivo e falhas na produgdo que consequentemente geram prejuizos para a empresa.
Com o conhecimento adquirido no curso de Administragéo foi possivel ter uma visdo mais clara dos acontecimentos,
permitindo indicar solugdes, proporcionando grandes beneficios para a empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Gestao da Qualidade, Melhoria Continua, Administragcdo e Ferramentas da Qualidade.

ABSTRACT: The objective of this paper is to present an analytical study on a graphical Industry, pharmaceutical
packaging, located in the state of Sdo Paulo, through the identification of non-conformities in production processes
in some sectors, segment was possible to verify that there was application of some Quality Management tools allow
managers greater insight into events that occur routinely and help in identifying potential losses, taking advantage
also to apply important concepts of quality management is a strategy for the management to the pursuit of Continuous
Improvement for Graphic Sarapui, thus reducing downtime and failures in production that consequently generate
losses for the company. With the knowledge gained in the course of Directors was possible to have a clearer view of
events, allowing state solutions, providing great benefits to the company.

KEYWORDS: Quality Management, Continuous Improvement, Management and Quality Tools.
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INTRODUGAO

De acordo com o dicionario (Aurélio 1993), o ver-
bete Qualidade tem como principal definicdo a “proprie-
dade, atributo ou condigdo das coisas ou das pessoas
capaz de distingui-las das outras e de Ihes determinar a
natureza”. E preciso estar claro que a qualidade ndo é
algo identificavel e observavel diretamente, sdo os atri-
butos das coisas ou pessoas, ou seja, ela é vista por
meio de caracteristicas resultantes da interpretagao de
uma ou mais pessoas.

Um produto ou servico de qualidade é
aquele que atende perfeitamente de forma
confiavel, de forma acessivel, de forma se-
gura e no tempo certo as necessidades do
cliente. (CAMPOS, 2004, p.2).

A falta de Qualidade gera diversos danos para a
empresa, para os clientes e para sociedade. Diante des-
sas definigdes fica claro que a auséncia da Qualidade
em qualquer empresa, independente de porte, tera sua
lucratividade comprometida fazendo com que o negdcio
torne-se inviavel, impactando até mesmo em sua sobre-
vivéncia. Por intermédio da Gestao da Qualidade, os
empresarios da empresa pesquisada, a Industria Gra-
fica Sarapui, podem criar procedimentos para padroni-
zar os processos dentro da organizagdo. Isso impacta
tanto no ambiente interno quanto no externo, ou seja,
em um mercado competitivo, as organizagdes que nao
acompanharem estas adequacgdes podem se prejudicar
financeiramente, por ndo oferecer um produto ou servigo
de qualidade e, por sua vez, os seus clientes acabam
migrando para seus concorrentes.

Compreendendo que a qualidade é a busca da me-
Ihoria continua no gerenciamento de seus processos, é
possivel utiliza-la de varias formas, entre elas é possivel
fazer aplicacao de diversas ferramentas (técnicas e me-

todologias).
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As ferramentas da qualidade nao sao res-
tritas somente as atividades de controle da
qualidade (...) podem ser usadas isolada-
mente, ou como parte de um processo de
implantacdo de programas da qualidade.
(MIGUEL, 2012, p.139).

Com foco na Qualidade, o objetivo deste artigo
cientifico & apresentar conceitos de qualidade e algu-
mas ferramentas, como importantes aliadas dentro do
processo de produgao, que irdo colaborar na mensura-
¢ao de erros e redugao de tempo improdutivo, e poste-
riormente propor melhoria para a industria, a qual possui
falhas e necessita de otimizagdo nos seguintes setores:

laboratério de tintas, guilhotina e pré-impressao.

REVISAO BIBLIOGRAFICA

A qualidade é um fator determinante dentro das or-
ganizacdes, saber administrar a qualidade é estabelecer
como serao executados os processos e métodos de for-
ma padronizada utilizando ferramentas e técnicas para
obtencdo de um Gerenciamento da Qualidade eficiente
e eficaz.

“As técnicas mais comuns e simples de
producao da qualidade ficaram conhecidas
como “ferramentas”. Trata-se de dispositi-
vos, procedimentos graficos, numéricos ou
analiticos, formulagdes praticas, esquemas
de funcionamento, mecanismo de ope-
racdo, enfim, métodos estruturados para
viabilizar a implantagdo de melhorias no
processo produtivo.” (CARVALHO E PALA-
DINIi, 2012, p.41).

As ferramentas da qualidade sdo técnicas utiliza-
das para mensurar, analisar e propor solu¢des de pro-
blemas ligados diretamente na linha de produgdo em

prol da melhoria continua nos processos, é possivel e
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extremamente importante independente do ramo de ati-
vidade ou porte da empresa a aplicabilidade das ferra-
mentas. Desta forma tais ferramentas serdo utilizadas
nas etapas de analise de melhoria dos processos da
empresa a Industria Grafica Sarapui, sendo assim as in-
formacgdes levantadas colaborariam com a identificagdo
de redundancias. Através de bibliografias, pesquisas e
estudos foram analisadas importantes ferramentas da
qualidade para identificagdo, mensuragao e compreen-
sao de problemas, onde determinara qual solugao para
eliminar a baixa qualidade na organizagao citada.

A empresa, primeiramente, poderia utilizar uma
das principais ferramentas da qualidade fazendo o pla-
nejamento dentro de seus processos, depois de acordo
com o plano seguindo-o0 passo a passo executaria o que
foi proposto, apds a execugado € necessario verificar se
existem falhas e permite também analisar os resultados
alcangados e por fim, caso na etapa anterior tenha sido
encontrado erros € a hora de tomar agdes corretivas e 0
ciclo comega novamente. Esta sequencia de etapas é
representada por uma sigla, o PDCA (Plan, Do, Check e
Action / Planejar, Fazer, Verificar, Agir).

Os termos no Ciclo PDCA tem o seguinte
significado: Planejamento (P) — consiste
em: Estabelecer metas sobre os itens de
controle; estabelecer a maneira (o cami-
nho, o método) para atingir as metas pro-
postas (...). Execug¢do (D) — execugdo das
tarefas exatamente como prevista no pla-
no de coleta de dados para verificagdo do
processo. Nesta etapa é essencial o treina-
mento no trabalho decorrente da fase de
planejamento. Verificacao (C) — a partir dos
dados coletados na execugao, compara-se
o resultado alcangado com a meta plane-
jada. (A) acdo corretiva — esta é a etapa
onde o usuario detectou desvio e atuara
no sentido de fazer corregdes definitivas,
de tal modo que o problema nunca volte a
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ocorrer. (CAMPOS, 2004, p. 33-34)

Fonte: Editado pelo Autor

Checar
METAS X RESULTADOS

Figura 1: Ciclo PDCA

A utilizagdo do PDCA para cultivar os resultados é
mantida pelo cumprimento dos procedimentos padrdes
de operagbes. Para que haja um bom ciclo é necessa-
rio que se gire todo o PDCA para alcancar a padroniza-
¢ao e a utilizagao deste ciclo e melhorar as diretrizes de
controle, estas agbes sdo de responsabilidade de toda
chefia, desde a alta gestao ou presidéncia até o nivel
de supervisor ou lideranca. Desta forma, os operadores
utilizam o PDCA para melhorias quando das atividades
dos circulos de controle da qualidade (CCQ).

A seguinte ferramenta utilizada no planejamen-
to dos processos de extrema importancia para resolu-
¢ao de problemas da empresa é o Fluxograma, esta
ferramenta permite a um grupo identificar um fluxo ou
sequencia real dos eventos de um processo seguido
por cada produto ou servigo. Os fluxogramas podem
ser aplicados a qualquer processo, desde os caminhos
percorridos por uma fatura até o fluxo de materiais, ou
até as etapas seguidas para efetuar uma venda ou fazer
a manutencao de um produto. Os resultados do fluxo-
grama mostram as complexidades inesperadas, areas
problematicas, redundéncias, desvios desnecessarios,
e onde é possivel simplificar ou padronizar. Compara e

contrasta o fluxo real de um projeto com o fluxo ideal
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para identificar oportunidade de melhoria. Identifica lo-
cais onde dados adicionais podem ser coletados € in-
vestigados. Serve também como recurso de treinamento
para se entender o processo como um todo.
O fluxograma tem a finalidade de mostrar
graficamente como é verdadeiramente o
processo analisado, e de facilitar a visua-
lizagdo de suas diversas etapas, tornando
mais facil a analise e a solugéo dos proble-
mas. S&o usados varios simbolos nao nor-
malizados na constru¢do dos fluxogramas.
Eles ndo sdo normalizados e cada empresa
pode criar os seus. (DINIZ 2006, p. 66)

Além das ferramentas apresentadas anteriormen-
te, também é possivel utilizar recursos graficos, como
Grafico de Pareto que através de dados numeéricos for-
necidos pela grafica sera possivel identificar quais os
principais problemas que afetam seu andamento, e tam-
bém identificar o que deve ser resolvido com prioridade
e 0 que pode esperar.

O Gréfico de Pareto € um grafico de bar-
ras, construido a partir de um processo de
coleta de dados (em geral, uma folha de
verificacdo), e pode ser utilizado quando
se deseja priorizar problemas ou causas
relativas a um determinado assunto. Aideia
basica surgiu a partir de Pareto (Vilfredo
Pareto, economista Italiano do século XIX)
que foi desenvolvido com base no estudo
sobre desigualdade na distribuicdo de ri-
quezas, cuja concluséo era de 20% da po-
pulagéo (poucos e vitais) detinham 80% da
rigueza, enquanto o restante da populagao
(muitos e triviais) detinham apenas 20%.
Essa relagdo também é conhecida como a
regra dos 80/20. (MARSHAL ET AL, 2008,
p.109-110).
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Este grafico permite a visualizagcdo da concentra-
¢ao de uma determinada variavel e dessa forma o gestor

tem melhor compreensao quanto ao processo.

Fonte: Editado pelo Autor
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Grafico 1: Grafico de Pareto

Outra técnica util para analisar e mensurar os pro-
blemas da grafica é a coleta de dados que tem finalidade
de fazer o levantamento de fatos e analisar situagdes de
diferentes pontos de vista.

Os dados representam a base para toma-
da de decisdes confiaveis durante analise
de qualquer problema. Como todo proce-
dimento de obtencdo de dados deve ser
seguido por algum tipo de acado, & impor-
tante ter bem claro quais sdo os objetivos
da coleta de dados, ja que esses objetivos
indicardo as caracteristicas que os dados
deverao apresentar. Note que os processos
de uma empresa podem gerar uma grande
quantidade de dados, da qual apenas uma
pequena parcela sera realmente util. E im-
portante, tomar cuidado para evitar coletar
dados sem que tenha objetivos definidos,
ja que neste caso a coleta de dados po-
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dera ser cara, desnecessaria e frustrante.
(WERKEMA, 20086, p. 45)

Outro método utilizado é o Checklist que permite
identificar de forma simples fatos veridicos ocorridos nas
organizagbes para que sejam tomadas decisoes, ferra-
menta conhecida como Folha de Verificagao.

As Folhas de Verificacdo séo tabelas ou
planilhas usadas para facilitar a coleta e
analise de dados. O uso de folhas de verifi-
cagao economiza tempo, eliminando o tra-
balho de se desenharem figuras ou escre-
verem numeros repetitivos. Além isso, elas
evitam comprometer a analise dos dados.
E uma das Sete Ferramentas da Qualida-
de. (DAYCHOUM 2010, p. 161).

Outra ferramenta que pode ser Util para aplicagao
nos processos da Grafica em busca de melhoria, serve
para identificar a causa fundamental pela qual os proble-
mas estao ocorrendo, conhecida como Diagrama Espi-
nha de peixe, de grande valia para organizar mostra as
reais causas de problemas é o Diagrama de Ishikawa.

Consiste em uma forma grafica usada
como metodologia de analise para repre-
sentar fatores de influéncia (causas) sobre
um determinado problema (efeito). Tam-
bém é denominado Diagrama de Ishikawa,
gragas ao seu criador, o diagrama Espinha
de Peixe, pela sua forma. Um diagrama de
causa e efeito pode ser elaborado segundo

os seguintes passos:

» Determinar o problema a ser estudado (identificagao
do efeito);

» Relatar sobre as possiveis causas e registra-las no
diagrama;

» Construir o diagrama agrupando as causas em “4 M”
(m&o-de-obra, maquina, método e matéria-prima).
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Pode ser considerado como “6M”, incluindo “medida
e “meio ambiente”.

* Analisar o diagrama, a fim de identificar as cousas
verdadeiras.

» Corrigir problema.

Afigura abaixo representa um modelo de Diagrama
a ser utilizado para analise dos problemas. (MIGUEL,
2012, p.140).

Fonte: Editado pelo Autor

Grupo de causas

Efeito

s amblaraa Min-de-ohra Tiatenial

Figura 2: Espinha de Peixe

Para finalizar o quadro de ferramentas utilizadas no
artigo, também é interessante a utilizagéo da técnica dos
porqués, € uma técnica simples, mas eficaz e foi criada
pelo empresario Japonés Sakishi Toyoda, esta técnica

ajuda a identificar a causa raiz de problemas.

Ao enfrentar um problema, alguma vez
vocé parou e perguntou por que cinco ve-
zes? E dificil fazé-lo, mesmo que pareca
facil. Suponha por exemplo que uma ma-

quina parou de funcionar.

1. Por que a maquina parou?

Porque houve uma sobrecarga e o fusivel
queimou.

2. Por que houve uma sobrecarga?

Porque o mancal ndo estava suficiente-
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mente lubrificado.

3. Por que ndo estava suficientemente lu-
brificado?

Porque a bomba de lubrificagdo nao estava
bombeando suficientemente.

4. Por que nao estava bombeando suficien-
temente?

Porque o eixo da bomba estava gasto e vi-
brante.

5. Por que o eixo estava gasto?

Porque n&o havia uma tela acoplada e en-

trava limalha.

Repetindo por qué cinco vezes, dessa for-
ma, pode ajudar a descobrir a raiz do pro-
blema e corrigi-lo. Se esse procedimento
nao tivesse sido realizado, possivelmente
ter-se-ia apenas substituido o fusivel ou
a eixo da bomba. Nesse caso o proble-
ma reaparecia dentro de poucos meses.
(OHNO1997, p. 23)

O PROBLEMA DA PESQUISA

Atualmente alguns problemas vém afetando a in-
dustria Grafica Sarapui, pelas informagdes obtidas
através de visitas na grafica e constatacdo de um dos
funcionarios que atua na empresa a mais de 8 anos, so-
bre a existéncia de falhas dos fornecedores de matérias
primas, sendo eles internos e externos a partir da coleta
de dados e informagdes pertinentes aos problemas que
a industria grafica Sarapui vem passando ao longo de
alguns anos, afirma que aproximadamente 13,24% do
tempo total de producédo sdo improdutivos. Este levan-
tamento resulta em um total de 286 horas mensais de
tempo perdido. Essa informacéo fica ainda mais clara

quando verificamos graficamente.
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Fonte: Grafica Sarapui
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Problemas Horas
Chapa com problema 32,54
Aguardando chapa 13,57
Aguardando papel 40,9
Aguardando tinta 70,61
Problema natinta 71,02
problema no papel 29,15
Reunido 18,98
Problema blanqueta de verniz 9,64

Grafico 2: Indicadores Impresséao

Analisando o grafico acima evidenciamos que os
trés principais fornecedores internos sendo eles pré-
-impressao, laboratério de tintas e guilhotina onde pode-
mos antecipar que sao possiveis causadores de falhas
de fornecimento de matérias primas para um processo
de producdo do sistema de off-set, sendo ele o princi-
pal (coracdo) da industria grafica. Com essas falhas no
fornecimento acabamos tendo custos desnecessarios
e ndo cobrado ao cliente, pois quando é fechado um
contrato de fidelidade de fornecimento de embalagens
a empresa nao conta com estes imprevistos n&o progra-
mados e isto gera custos de m&o de obra e tempo de
maquina. Por fim o que era lucro vira prejuizo, o trabalho
que foi feito & pago pela empresa para fornecer e nao
pelo cliente, devido a esta falha.

Ao verificar as propriedades particulares de seto-
res responsaveis pelo fornecimento de matérias primas

observam-se que no setor de laboratérios de tinta ao ser
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desenvolvido um determinado trabalho tendo a aprova-
¢ao do controle de qualidade, as tintas sé&o liberadas ao
setor de off-set, porém este controle de consumo nao é
calculado de acordo com o que sera utilizado para deter-
minada quantidade que sera produzida, caso falte maté-
ria prima, que neste caso € a tinta, a produgao inicia e se
nao houver tinta o suficiente resulta em maquina parada
por ter que aguardar novo desenvolvimento de uma de
nova tinta, uma vez com a produgao iniciada no setor
de off-set, ndo é interessante a retirada deste trabalho
para que outro seja iniciado pois as chapas utilizadas
ndo podem ser reaproveitadas ou reutilizadas também
€ gerado um novo tempo de acerto, entdo a maquina
fica improdutiva e s6 depois que a tinta estiver pronta,
retorna com a produgdo que estava aguardando a tinta
faltante. A consequéncia deste problema é que isso gera
um custo desnecessario que esté ligado a perda de tem-
po e operadores ociosos. A falta de mensuragdo neste
caso pode gerar outros problemas como, por exemplo,
ao contrario ao que foi relatado anteriormente, a falta de
tinta gera um tipo de problema, e o excesso também &
causador de falhas, pois para que seja rodado um tra-
balho que necessita de 5.000 mil folhas é necessaria
uma quantia especifica de tintas, se para esta quanti-
dade de folhas for produzida uma quantidade superior
ao que realmente é preciso, supondo que 2 kg de tinta
seriam suficientes para as 5.000 folhas e o laboratério
produziu 5 kg de tinta, sobrardo 3 kg que retornara ao la-
boratério, essa quantidade que retorna e € armazenada
acaba ficando sem uma inspec¢do de qualidade, a tinta
pode estar contaminada pelo fato de ter sido manipulada
por espatulas sujas ou o tinteiro continha outra cor que
consiste em alterar a cor daquela formulagao, este erro
acaba sendo descoberto somente quando se esta com
a folha impressa na off-set no ato da realizagao de um
novo trabalho.

A respeito do fator pré-impressao verifica-se que a
importancia de padronizagao dos arquivos € a principal
falha de processo. Quando o cliente realiza o pedido o
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mesmo € que passa 0 arquivo do que sera produzido
para isso, quem recebe a arte, que € o modelo de como
o trabalho sera impresso, deve gerar o arquivo mani-
pulado com as porcentagens de pontos de acordo com
o modelo fornecido pelo cliente, caso seja necessario
posteriormente realizar alguma alteracdo deve-se ter o
arquivo que servira de base para a proxima produgéo.
Outro fator importante que impacta no grafico
mostrado acima € o problema com cartéo, dentro deste
problema vimos que marmorizagdes e refiles mal feitos
impactam diretamente na producao da off-set, estas si-
tuagdes ocasionam tempo improdutivo, sendo necessa-
ria analise do controle de qualidade para obtencéo de
melhor resultado na impressao ou até mesmo é verifi-
cado se ha necessidade de retornar esta matéria prima
para ser novamente refilada, ou até mesmo em caso
de marmorizagédo o acionamento ao fornecedor externo
para analise e troca da matéria prima gerando deméri-
tos relativos ao produto. A empresa que fornece papel
cartdo para a grafica Sarapui trabalha em parceria com
qualidade assegurada, porém isso nao garante que fa-
Ihas n&o ocorrerao, pois € comum este tipo de desvio
acontecer, também nao existe uma inspegao no recebi-
mento destas matérias primas por falta de mao de obra.

COLETA DE DADOS

Fonte: Grafica Sarapui

Imagem 1: Area Externa da Sarapui

A Grafica e Editora Sarapui Ltda. € uma industria
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estabelecida no mercado desde 10 de Maio de 1971,
mas tem uma histéria que se complementa com a da
familia Storti Garcia, presente no mercado grafico desde
1948.

Em 1935, Walter Storti inicia sua vida profissional
em uma das dreas mais importantes de uma gréfica na
época, a Pré-Impressao e o Fotolito. Com a experiéncia
adquirida durante os anos de industria grafica, é funda-
do em 1948 o Studio Grafico W. Storti, a semente do que
viria a ser a Sarapui.

Durante décadas de expansao dos negdcios surge,
no dia 10 de Maio de 1971, a Gréfica e Editora Sara-
pui Ltda. atendendo o mercado de embalagens e outros
produtos da area grafica.

Apds uma reestruturagcdo completa inicia ainda na
década de 70, a empresa chega aos anos 80 com novos
membros da familia na sucesséo da sociedade, trazen-
do novas visbes em uma outra perspectiva para o futuro.

Com a conturbada situagdo do pais na década de
90, a Sarapui passa por um novo processo de reestru-
turacao, comegando a trilhar seu caminho rumo ao cres-
cimento e especializando-se cada vez mais no mercado
de embalagens de papel cartdo para industrias farma-
céuticas.

Atualmente, a Grafica Sarapui pauta o profissiona-
lismo com o controle de seus processos estabelecen-
do GMP (Good manufacturing practices / Boas Praticas
de Fabricagéo), ISO 9001, ISO 14001 e FSC (Forest
Stewardship Council / Conselho de Gestédo Florestal),
todos os rétulos e certificados reconhecidos mundial-
mente pelo controle dos processos, qualidade, ética e
responsabilidade s6cio ambiental, que refletem a filoso-
fia da Sarapui até os dias de hoje.

E uma grande gama em equipamentos de ponta
para ficar cada vez mais competitivo no mercado de for-
necimento de embalagem de papel cartdo.

v.6, n.1, 2012

Fonte: Editada pelo Autor
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Imagem 2: Setor Corte-Vinco

Fonte: Editado pelo Autor
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Imagem 3: Expedicéo

Fonte: Editado pelo Autor

Imagem 4: Setor Off-set

DISCUSSAO

A apresentacdo seguinte mostrara a juncado dos
estudos feitos durante o curso de Administragdo e no
desenvolvimento da pesquisa utilizando bibliografias e
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mostrando a importancia da teoria a pratica. Apos as
visitas e levantamento de dados na Industria Grafica
Sarapui, foi possivel levantar as seguintes informacgdes

através do grafico de Pareto.

Fonte: Grafica Sarapui
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Grafico 3: Grafico de Pareto

Ao analisar a situagao atual da Grafica Sarapui, os
dados coletados e estratificados no grafico de Pareto
evidenciam que 80% dos problemas estao relacionados
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ao que foi citado no inicio , para que haja uma melhora
no processo e um maior ganho de tempo produtivo po-
derao utilizar o ciclo PDCA para elaboragdo de proce-
dimentos de amostragens e conferéncia dos materiais
fornecidos ao setor de Off-set. Sugerido ao fornecimen-
to de tintas do laboratério, um processo de calculo de
consumo de tinta, utilizando a formula padréo (Area? x
0.002 x Q. folhas) + 10% de fator de seguranca, evitan-
do a perda de tempo por falta de tinta, além disto, ao ser
feito um novo desenvolvimento de tinta e esta tinta sen-
do aprovada pelo Controle da Qualidade deve-se colher
uma amostra de 200 gramas para servir de referéncia
nas proximas produgbes, armazenando estas amostras
em frascos pequenos para ocupar pouco espaco, de-
vendo ser guardado em armarios identificados pela fér-
mula desenvolvida contendo descrigdo da cor para
que seja seguido seu fluxo normalmente caso haja
necessidades de produzir novamente a mesma cor
da tinta, quando necessario uma nova entrada em
maquina para iniciar um processo produtivo e to-
das as tintas que retornarem e forem armazenadas
em estoques, é necessaria uma conferéncia através de
puxadas para verificar se em determinada tinta houve
contaminagdo ou ndo, em caso de tinta contaminada fa-
zer a corregao conforme amostra arquivada.

De acordo com os relatos anteriores vimos que as
causas relativas a estes problemas acabam resultando
em atrasos das entregas e reclamagdes dos clientes em
questdo de mau armazenamento das embalagens nas
caixas e nao atendimento nos prazos de entrega. Além
de gerar insatisfagdo nos clientes esta situagcdo tam-
bém reflete nos colaboradores, pois 0 ndo atendimento
dos compromissos empresariais acaba desmotivando a
todos, pois se a empresa vai mal quem trabalha nela
também sente, e da mesma forma que um funcionario
trabalha em prol da empresa o contrario também pode
vir a acontecer. Uma situagéo desta deve ser tratada de
forma a evitar este tipo de incidente e é por isso que toda
empresa deve garantir o cumprimento da qualidade as-
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segurada ao cliente final, para que ndo acabe gerando
desestimulos e custos ndo programados ou consequén-
cias mais frustrantes.

Com as ferramentas conhecidas neste projeto
conseguimos visualizar melhor dentro do processo da
grafica as dificuldades que passa por despercebido no
dia a dia, pois como vem acontecendo diariamente aca-
bou virando rotina e por ndo ter este controle de tempo
improdutivo acaba virando rotina e com os dados evi-
denciados e coletados para analise mais aprofundada,
podemos mostrar de forma mais clara e objetiva através
do Pareto as necessidades e prioridades para atacar os
principais problemas, e através destes dados comecar
a desenvolver o fluxograma para conhecimento detalha-
do do processo. Com esta visdo utilizamos o diagrama
de causa e efeito onde determinamos o efeito e quais
sdo0 as principais causas através dos 6M’, vendo onde
a causa mais apareceu nos métodos, trabalhamos com
os 5 Porqué diretamente ao setor envolvido e com este
passo atacando os 3 principais fornecedores internos
do setor de off-set, podemos melhorar o seu tempo pro-
dutivo tratando caso a caso, visando o setor de labora-
tério de tinta e utilizando as ferramentas da qualidade
podendo padronizar seu processo de forma eficaz e que
assim que acontecer um determinado problema fazer
um levantamento do que poderia ser feito para que nao
ocorresse novamente e tratar como registro de nao con-
formidade pois com o uso de algumas ferramentas da
qualidade deixamos nosso processo mais padronizados

, eficazes e lucrativos.
RESULTADO DA PESQUISA

Como se pode reparar, existe um extenso nimero
de ferramentas, e os resultados apds aplicagao desde
que isso acontec¢a de maneira correta, s&o positivos, po-
rém nao € necessario o uso de todas as ferramentas
dentro da organizagdo e nem de todos os métodos, de-
pendendo do problema pode-se escolher qual a melhor
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a ser aplicada para determinada situagao.

No caso da empresa diagnosticada com a inserg¢ao
das ferramentas a empresa ganharia tempo produtivo,
tendo uma visdo mais ampla e detalhada dos fatos e
falhas que ocorrem no setor de off-set, resolveria seus
problemas com mais clareza e evitariam reincidéncias
de ocorréncias, se tornando ainda mais competitiva no
mercado e conseguiriam melhores resultados em quali-
dade dos produtos acabados e mais credibilidade peran-
te os clientes, ndo atrasando seus pedidos, entregando
suas embalagens dentro dos padrdes acordados.

A industria grafica Sarapui é bastante reconheci-
da no ramo que exerce, considerada a segunda melhor
empresa no fornecimento de embalagens do segmento
farmacéutico pela Sindusfarma (Sindicato da Industria
de Produtos Farmacéuticos no Estado de Sao Paulo),
e com prestigio dentro do ramo grafico na produgéo de
outras embalagens, sendo uma industria competitiva e
com tantos anos no mercado, algumas empresas como
a Sarapui, apds alcangar alguns de seus objetivos tra-
cados, acabam se acomodando com a situagédo confor-
tavel, que naquele momento é favoravel, esquecendo
que para alcangar qualidade e se manter no mercado se
deve buscar a melhoria continua sempre, se atentando
nas expectativas dos clientes, e supera-las de modo a
nao perdé-los. De acordo com os autores citados no arti-
go vimos que as aplicabilidades de simples medidas po-
dem ser tomadas de modo a diminuir problemas presen-
tes e futuros. O uso das ferramentas da qualidade, por
exemplo, € uma forma simples de se obter resultados.

O levantamento dos dados, o planejamento do que
pode ser feito a fim de melhorar os processos, a padroni-
zagao de matérias primas, a quantidade de material para
produzir determinada embalagem sem que acontega
desperdicio ou falta de matéria prima necessaria, a con-
feréncia das matérias primas que a grafica recebe de for-
necedores externos como é o caso do papel cartdo que
muitas vezes é recebido ndo passa por conferéncia e é

armazenado e so depois descobrem que nao esta den-

Revista Terceiro Setor 67



Terceiro
e revista SELOT

tro da conformidade, estes problemas seriam facilmente

identificados através da utilizagdo destas ferramentas.
CONCLUSAO

O artigo ndo tem pretenséo de resolver todos os
problemas apresentados dentro da Industria Grafica Sa-
rapui, e sim mostrar o quanto é fundamental o uso de
conceitos e ferramentas da qualidade dentro das empre-
sas para chegar as solucgoes.

O levantamento dos dados apresentados no traba-
Iho proporciona a real importancia das padronizagdes,
do segmento das normas, de cumprir as tarefas de for-
ma correta e caso problemas acontegam existem varios
métodos para identifica-los, corrigi-los e muitas vezes
até preveni-los.

Se o objetivo de toda empresa € maximizar seus
resultados e diminuir suas perdas, visto que para muitas
0 conceito e a aplicagdo da qualidade em seus servi-
¢os e produtos é relacionado diretamente com custos,
os resultados mostram o contrario, pois produzindo com
qualidade e atendendo as especificagbes e prazos é
fundamental para a vitalidade de qualquer organizagéo.

Trabalhando desta forma a Grafica Sarapui tende
a aumentar sua carteira de clientes e ser cada vez mais
competitiva no mercado em questao de prego e prazo

de entrega.
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