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Resumo

Atualmente as inddstrias de medicamentos vém impulsionando o mercado farmacéutico,
representando uma importante fonte econdomica deste setor. Devido a intensa globalizagdo, o
aumento da rivalidade e o acirramento da concorréncia, exige-se cada vez mais das empresas
competéncias mercadoldgicas e uma elevada e constante melhoria da capacidade competitiva
em custos, qualidade, prazos e inovagdo. Por isso, as industrias passaram a utilizar diversas
ferramentas da qualidade a fim de otimizar cada vez mais seus processos € promover a
entrega de produtos cada vez melhores. A pesquisa teve como objetivo descrever um case
sobre a resolucdo do problema de caixas de medicamentos danificadas a partir da
aplicabilidade da metodologia de anélise de solu¢do de problemas (MASP), por meio do ciclo
PDCA em uma industria farmacéutica no Brasil. Através de um levantamento feito in loco,
constatou-se um alto indice de caixas avariadas referente aos medicamentos de 1000 mL,
durante a transferéncia da carga na fabrica no Ceara com destino ao CD em Sao Paulo. Dessa
forma utilizou-se do diagrama de causa e efeito para detectar as causas do problema, e em
seguida utilizou-se a ferramenta SW2H para propor os planos de ag¢des. Percebeu-se apds o
final do trabalho proposto, que os problemas de caixas avariadas foram identificados e
controlados através da ferramenta MASP. Apés a avaliagdo do problema e das possiveis
causas, foi possivel propor um plano de ag¢do para avaliar as melhorias que poderiam ser

realizadas no processo.
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1. Introducao

Atualmente as industrias de medicamentos vém impulsionando o mercado farmacéutico,
representando uma importante fonte econdmica deste setor. Esse ramo sofreu grandes
alteracOes nos ultimos anos. Com a globalizacdo intensiva € com o aumento da

competitividade, as industrias farmac€uticas buscam vencer novos desafios para se destacar



no mercado global. Assim, a satisfacdo e confianca do consumidor sdo fatores importantes
que tem recebido cada vez mais atencdo durante a producdo do medicamento (GALENDE e

ROCHA, 2014)

Devido a intensa globaliza¢do, o aumento da rivalidade e o acirramento da concorréncia,
exige-se cada vez mais das empresas competéncias mercadoldgicas e uma elevada e constante
melhoria da capacidade competitiva em custos, qualidade, prazos e inovacgdo. Por isso, as
inddstrias passaram a utilizar diversas ferramentas da qualidade a fim de otimizar cada vez

mais seus processos € promover a entrega de produtos cada vez melhores.

Para gerenciar os processos e, sobretudo, tomar decisdes com maior precisdo, se faz
necessdrio trabalhar com base em fatos e dados, ou seja, informacdes geradas no processo
buscando e interpretando corretamente as informagdes disponiveis como forma de eliminar o
empirismo. Para tanto, existem técnicas importantes e eficazes, denominadas de ferramentas
da qualidade, capazes de propiciar a coleta, o processamento e a disposi¢do clara das
informacdes disponiveis, ou dados relacionados aos processos gerenciados dentro das
organizacoes. Tais ferramentas da qualidade passam a ser de grande utilidade no momento em
que as pessoas que compdem a organizacdo comecam a dominar e praticar o método PDCA
de gerenciamento de processos, com a necessidade de trabalhar e dominar as técnicas de
tratamento das informacdes, denominadas ferramentas da qualidade dentro do sistema de

gestao pela qualidade e produtividade (MARIANI, 2005).

Surge entdo a necessidade do dominio das ferramentas de gestdao da qualidade e de melhoria
continua, para uma aplicacido eficaz de metodologias para a solu¢do de problemas. Desta
forma, utilizando a ferramenta do MASP (Metodologia de Andlise e Solucao de Problemas),
através do ciclo PDCA, o nivel estratégico da empresa poderd garantir a sua sobrevivéncia e o
alcance de suas metas, tomando decisdes, baseadas em fatos e dados previamente

comprovados como causas raiz dos problemas (WERKEMA,1995).

A pesquisa tem como objetivo descrever um case sobre a resolu¢do do problema de caixas de
medicamentos danificados a partir da aplicabilidade da metodologia de andlise de solucdo de
problemas (MASP), por meio do ciclo PDCA em uma industria farmac€utica no Brasil. Para
alcancar este objetivo a pesquisa serd realizada através do estudo de caso com a finalidade de
entender melhor sobre as lacunas entre os fendmenos (problemas encontrados) e o contexto
(praticas, as quais deveriam ser realizadas). Desta forma é possivel coletar, analisar e
apresentar dados coerentes permitindo avaliacdo de forma sistémica e significativa das reais

situagdes do problema.



O trabalho adota o estudo de caso como abordagem metodoldgica, e utiliza a ferramenta
MASP para propor melhorias relacionadas a reclamacdes de mercado por caixas avariadas em
uma industria farmacéutica no estado do Ceard. Para cumprir seus objetivos, o trabalho
primeiramente estabelece o referencial tedrico, seguido pelos procedimentos metodoldgicos

adotados, resultados, e finalmente, suas conclusoes.

2. Revisao da literatura

Para compor o referencial tedrico deste trabalho, os seguintes temas serdo apresentados:

gestdao da qualidade, ferramentas da qualidade, MASP e embalagem de medicamentos.

2.1. Gestao da qualidade

A qualidade € um conceito reconhecido por todos, sendo definido de forma distinta por
diferentes individuos, grupos ou camadas da sociedade. Segundo Longo (1996), a qualidade
total inclui seis atributos ou dimensdes bésicas que lhe conferem caracteristicas de totalidade:
qualidade intrinseca, custo, atendimento, moral, seguranca e ética, conforme exemplificados

na figura O1.

Figura 1 — Atributos da qualidade
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A Gestao da Qualidade Total ou Total Quality Management (TQM) é um modelo de gestdo
que potencializa a criacdo da consciéncia de qualidade em todos os processos organizacionais.
Tem como objetivos: garantir a satisfacdo do cliente, promover o trabalho em equipe
buscando o envolvimento de toda a organizagcdo, buscar constantemente a solu¢do de

problemas e a diminui¢do de erros (LOPES, 2014).

A implementacdo de uma abordagem transversal e integradora do conceito qualidade ndo €
um processo rapido e nem fécil, visto que obriga as organizagdes a conhecerem bem 0s
requisitos de cada um dos componentes da sua cadeia e a considerd-los em todas as suas

decisdes (CRATO, 2010).

A aplicacdo da gestdo da qualidade dentro das organizacdes estd fortemente associada a
melhoria continua, a qual é entendida como um processo de mudangas continuadas que

melhoram a organizacdo e lhe agregam valor (LOPES, 2014).

De modo a promover a filosofia da qualidade total e da melhoria continua, cada vez mais as
empresas estdo direcionando esfor¢cos para implementacdo de sistemas de gestdo da qualidade

(SGQ), conforme mostra a figura 02.

Figura 2 — Modelo SGQ baseado em processo
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2.2. Ferramentas da qualidade

Pode-se dizer que desde a década de 50, as organizacdes e a sociedade passam por uma
profunda transformacdo. Nunca na histéria a qualidade dos produtos e servicos foi tdo
discutida, analisada e aplicada como vem sendo feito deste entdo. Grandes autores como
William E. Deming, Kaoru Ishikawa e Walter Shewart foram alguns dos nomes que ajudaram
a desenvolver as ferramentas da qualidade. Elas sdo ferramentas que proporcionam um maior
controle sobre os processos € também sobre a tomada de decisdao, propondo soluc¢des aos
problemas identificados e estabelecendo medidas de melhorias nos servi¢os e processo

(PIECHNICKI e KOVASLEKI, 2011).

As ferramentas da qualidade s@o vistas como meios capazes de levar através de seus dados a
identificacdo e compreensdo da razdo dos problemas e gerar solucdes para elimina-los,
buscando a otimizagdo dos processos operacionais da empresa. Pois, para que sejam tomadas
acOes pertinentes aos problemas ou potenciais problemas, € necessario que seja realizada uma
andlise dos dados e fatos que precederam ou influenciariam este problema (SANTOS,

PEREIRA e OKANO, 2012).

Godoy (2009) identifica como ferramentas da qualidade todos os processos empregados na
obtencdo de melhorias e resultados positivos, permitindo-se com isso uma melhor exploracdo

de seus produtos no mercado competitivo.

Algumas das razodes pelas quais se faz necessdrio o uso das ferramentas da qualidade sao:
facilitar o entendimento do problema, proporcionar um método eficaz de abordagem,
disciplinar o trabalho e aumentar a competitividade (LUCINDA, 2010). Entretanto, percebe-
se que as ferramentas da qualidade podem auxiliar de forma bem mais ampla, corroborando
para otimizacdo de todos os processos da empresa e auxiliando no processo de melhoria

continua.

As ferramentas podem ser utilizadas por todos os colaboradores de uma organizagdo e sao
uteis no estudo relacionado as etapas para se girar o PDCA. As ferramentas podem ser usadas
para identificar e melhorar a qualidade, sendo encaradas como meios para atingir os objetivos
e metas. Contudo o objetivo das ferramentas é eliminar ou reduzir fontes de variagdo

controldveis em produtos e servigos (GIOCONDO, 2011).

Entre as ferramentas utilizadas no sistema de gestdo da qualidade, pode-se citar o histograma,
fluxograma, diagrama de Pareto, diagrama de dispersdo, carta de controle, folha de

verificacdo e diagrama de Ishikawa, conforme figura 03.



Figura 3 — As sete ferramentas da qualidade
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Fonte: https://www.portal-administracdo.com
E possivel afirmar que as ferramentas da qualidade contribuem significativamente para
diminui¢do dos desperdicios e dos custos operacionais, a0 mesmo tempo que aumenta a

objetividade na execucdo das atividades (SANTOS, PEREIRA e OKANO, 2012). As

definicdes das principais ferramentas da qualidade sdo definidas como:

Histograma: trata-se de um grafico de barras que auxilia na visualizacdo e entendimento de
variaveis de um problema. O histograma € uma ferramenta da qualidade que também ajuda a
identificar as causas de um problema, apresentando sua distribuicao de dados em forma de
barras. O histograma também € bastante conhecido como diagrama de frequéncias ou
distribuicao de frequéncias, na qual a base das barras corresponde ao intervalo de classe e a

altura delas a sua respectiva frequéncia (SANTOS, PEREIRA e OKANO, 2012).

Fluxograma: o fluxograma de processo auxilia na visualizacdo da estrutura e na representacao
de um processo. Ele utiliza de simbolos graficos para descrever o meio de funcionamento do
processo, seu fluxo e natureza. O principal objetivo do fluxograma € o de mostrar de maneira

simples as etapas de um processo, seu fluxo de informacdes e elementos (RAMOS, 2018).

Diagrama de Pareto: utiliza o principio 80/20, ou como também € conhecido, principio de
Pareto. Essa ferramenta da qualidade € um recurso gréafico que auxilia na visualiza¢do mais
eficiente de um problema, a fim de classifica-lo, colocando todos os problemas existentes em
ordem de importancia. Utilizado pela maioria das organizagdes com o objetivo de determinar

onde seus principais esfor¢os serdo colocados (SANTOS, PEREIRA e OKANO, 2012).



Diagrama de dispersdo: considerado uma das mais dificeis ferramentas da qualidade, trata-se
de um método de andlise que possibilita verificar a existéncia de correlagdo entre duas
varidveis de natureza quantitativa. Ele possibilita visualizar o padrao de relacionamento entre
varidveis que possam ser medidas, tais como: hora, intensidade, volume, velocidade,

temperatura, pressao, etc. (ALMEIDA et al., 2014).

Carta de controle: também conhecido como Controle Estatistico de Processo, trata-se de uma
ferramenta da qualidade que torna possivel monitorar o quao estavel € um processo. Além da
estabilidade, a carta de controle também mostra as variagdes desse processo, verificando se
determinada atividade estd sob controle ou ndo. E bastante utilizada na apresentacio do
comportamento e de tendéncias em um determinado periodo de tempo. O grafico de controle
se baseia na estatistica para mostrar os desvios padrdes que estdo acima e abaixo da média,
uma vez que passando desses limites, o processo € considerado como instdvel ou fora do

controle (ALMEIDA et al., 2014).

Folha de verificacdo: é uma das ferramentas da qualidade que auxilia na apresentacdo dos
historicos e do padrdo das variagdes de um processo. A folha de verificacdo € bastante
utilizada logo no inicio dos processos, a fim de recolher o méximo de informagdes e dados
possiveis e identificar problemas que possam vir a ocorrer. A ferramenta é composta de
tabelas ou planilhas que procuram facilitar a coleta e observacdo de dados recolhidos, bem

como verificar se as variagdes resultaram em melhoria ou ndao (RAMOS, 2018).

Diagrama de Ishikawa: uma das principais dentre as sete ferramentas da qualidade. E
conhecida também por diagrama de causa e efeito, ou gréfico da espinha de peixe. Foi uma
metodologia elaborada por Kaoru Ishikawa e busca entender a relacdo entre um efeito
(problema) e todos as suas causas (0 motivo pelo qual ocorrem). E utilizado para listar os
efeitos, estes por sua vez podem apresentar mais de uma unica causa € por isso ficam
distribuidos em mais uma categoria. As categorias sdo divididas ente os 6Ms, que sdo:
método, mao de obra, material, meio ambiente, medida e maquina (SANTOS, PEREIRA e

OKANO, 2012).

Associadas as principais ferramentas da qualidade supracitadas, existem ferramentas que sdao
utilizadas como apoio a metodologia. Estas, sdo utilizadas com o intuito de mapear as causas
de um desvio central como forma de obter melhoria continua de processos. Algumas destas

ferramentas sdo:



Brainstorming: consiste na reunido de ideias, a respeito de possiveis causas, de um desvio

identificado (RAMOS, 2018);

SWIH: 6 perguntas sdo feitas, e quando respondidas permitem encontrar solucdes para
determinado desvio, estabelecer responsdveis e prazos para agdes. As perguntas realizadas
sdao: What (O que devera ser feito), Where (Onde deveré ser feito), When (Quando seré feito),
Why (Por que serd feito), Who (Por quem serd feito) e How (Como serd feito) (RAMOS,
2018).

2.3. MASP

A metodologia MASP foi desenvolvida com a finalidade de tornar os processos mais
organizados, de forma a alcancar melhorias em aspectos da qualidade (SUGIURA;
YAMADA, 1995). Esta metodologia costuma ser usada para resolucio continua de problemas
no chio de fabrica. Por ser alimentado por dados e fatos, o MASP promove a tomada de
decisd@o de modo mais racional e menos intuitivo, uma vez que decisdes baseadas somente em
feeling podem ser extremamente dispendiosas e impactar negativamente sobre a organizagao

(CAMPOS, 2004).

O MASP permite a anélise de dados e fatos e evita muitos desperdicios relacionados a tempo
e custo. Os principios desta metodologia sao embasados em um método conhecido como ciclo
PDCA (Plan - Planejar, Do - Executar, Check - Checar e Action — Agir). Campos (2004)
ressalta que € essencial que os colaboradores de uma organizacdo compreendam o ciclo

PDCA a fim de desempenhar as acdes envolvidas no MASP.

Conforme ilustra a Tabela 01, a metodologia MASP ¢ elucidada por uma sequéncia
de oito etapas e algumas sub-etapas (CAMPOS, 2004). Para operacionalizar a implantagcao de

planos de melhoria usando essa ferramenta, varias técnicas de apoio podem ser adotadas.

A identifica¢do do problema pode ser feita utilizando brainstorming, questiondrios, grafico de
Paretto e FMEA (Failure Mode and Effect Analysis - Andlise de Modo e Efeito de Falha)
(ALMEIDA, et al., 2014).

Na etapa de observacdo do problema, formularios para coleta de dados, lista de verificagdo,

cartas de controle e fluxogramas podem ser adotados.



A etapa de andlise pode ser suportada por técnicas como distribuicdo de frequéncia, anélise de
correlagdo e regressdo, histograma, diagrama de causa e efeito e andlise de indices de

capabilidade de processo (ALMEIDA et al., 2014).

A elaboragdo e a execugdo do plano de a¢do podem ser apoiadas pela técnica conhecida como

"SW2H" (ALMEIDA et al., 2014).

Na etapa de verificacdo pode-se utilizar técnicas como ficha de verificacdo e andlise de

indices de capabilidade de processo (CARPINETTI, 2010).
Figura 4 — Metodologia MASP
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2.4. Embalagem de medicamentos

Para as industrias farmacéuticas ndo basta apenas fabricar produtos de qualidade, mas também
garantir essa mesma qualidade dos produtos até a sua chegada ao cliente final. A demora na
chegada de produtos farmacéuticos ao seu destino (impactado pelo tempo de carga parada), a
entrega de produtos danificados, a ocorréncia de extravios, entre outros, dificulta o acesso da
populacdo aos produtos distribuidos conforme as campanhas planejadas pelo Ministério da
Saude. Este tem o firme propdsito de promover o restabelecimento de pacientes necessitados

e que sao dependentes de medicamentos gratuitos.

O transporte € a parte da logistica responsdvel pelo deslocamento de produtos farmacéuticos

através de varios modais existentes. As etapas dessa atividade primdria influenciam



diretamente na seguranca e eficidcia dos medicamentos, porém devem ser atendidas as
legislacOes brasileiras deliberadas pelos Orgdos reguladores, apesar de serem antigas e

escassas (CARVALHO e MACEDO, 2010)

A logistica de medicamentos influencia na qualidade dos produtos que chegam ao paciente e
deve ser controlada desde a preparacdo da carga até o transporte, onde podem ocorrer as

principais falhas nos niveis de servigos.

Atrelados as exigéncias legais, deve-se prezar pela conservacdo da integridade das
embalagens de quaisquer danos que interfiram na integridade fisica dos medicamentos, até o
cliente e pela fiscalizagdo rigorosa no cuidado de extravios da carga, bem como em um plano
de acdo para correcdo de possiveis eventos. Desta forma, se mantém a qualidade dos
medicamentos produzidos, tendo como principal foco as Boas Praticas de Transporte de
produtos Farmacéuticos e as Boas préticas de Fabricagdo preconizada na RDC 17/2010

(CARVALHO e MACEDO, 2010).

A maioria das inddstrias farmacéuticas utilizam como embalagem secundéria ou embalagem
de transporte a caixa de papeldo. Entretanto, os constantes problemas relacionados a
abaloamento e danifica¢Oes das caixas entregues ao cliente intermedidrio exigem avaliagcdes e

propostas de melhorias.

3. Procedimentos metodolégicos

Nesse contexto, este trabalho utiliza como abordagem metodolégica o estudo de caso, o qual é
a pesquisa sobre um determinado individuo, familia, grupo ou comunidade que seja
representativo do seu universo, para examinar aspectos variados de sua vida (CERVO,
BERVIAN, 2009). Assim, o estudo de caso procura averiguar acontecimentos no decorrer do
tempo de vida de algo, seja em alguém ou em uma organizacdo. A pesquisa foi realizada no
setor de embalagem de uma industria farmacéutica localizada no estado do Cear4, no periodo

de junho a dezembro de 2019.

A selec@o do objeto de andlise (empresa) ocorreu devido a necessidade da mesma em buscar
solucdes para um determinado problema, e pela fundamental importincia do setor na
economia brasileira, tendo assim um cendrio propicio para o desenvolvimento de um estudo
de caso com aplicacdo de ferramentas estruturadas, nesse caso, o MASP e o PDCA. A
empresa, a qual € do setor farmacéutico, chegou ao Brasil em 1977 tendo a empresa originaria

fundada em 1942 na Alemanha, atuante no segmento de produ¢do de medicamentos e artigos



médicos. Atualmente o grupo possui cerca de 70 unidades fabris em todo o mundo, onde

quatro estdo situadas no Brasil, sendo uma no Ceard com mais de 700 colaboradores.

Para a coleta dos dados, foram utilizados documentos internos da empresa objeto de anélise,
sendo esses mais detalhados a seguir. Os dados, predominantemente de cardter qualitativo,
foram interpretados, buscando divergéncia e convergéncia, confrontando a teoria vigente com
as informagdes préticas coletadas na empresa, através do qual o caso foi construido, conforme

relatado a seguir.

4. Apresentacio e discussiao dos resultados

Esta secdo mostra a aplicacdo do ciclo PDCA, conforme metodologia apresentada pela

ferramenta MASP, no setor de embalagem de uma industria farmacéutica.

4.1. Identificacdo do problema

Através de um levantamento feito in loco, constatou-se um alto indice de caixas avariadas
referente aos medicamentos de 1000 mL, durante a transferéncia da carga na fabrica no Ceara

com destino ao CD em Sio Paulo.

Cada container transferido, leva em média 20 paletes de caixas, e, verificou-se que a cada

carga recebida, em torno 12 paletes apresentavam pelo menos uma caixa com avaria.

4.2. Observacao do problema

Para entender de fato o problema, foi realizado um levantamento do histérico do processo
atual. Verificou-se que atualmente os paletes de 1000 mL s3o formados com 08 niveis
colunar, cada nivel com 08 caixas, totalizando 64 caixas por palete, e um total de 1024 frascos

por palete.

A orientacdo para essa formacgdo foi sugerida através de um estudo realizado pelo fornecedor
de caixas, onde a empresa forneceu informacdes sobre o processo como o tempo de
armazenagem, umidade, padrao de empilhamento entre outras, e entdo foi calculado um fator
de seguranca e em cima desse fator de seguranga € realizado um célculo com o peso da caixa

para identificar o niimero de niveis suportdveis sobre o primeiro nivel do palete.



O palete conta com um tabuleiro de papeldao para sua base e 02 tabuleiros que servem como
divisoérias, um € colocado entre os niveis 4 e 5 e outro entre os niveis 6 e 7 de cada palete.
Apés a montagem do palete no final da linha de embalagem, os paletes sdo levados para a
Expedi¢ao, onde sdo embalados com filme stretch através de uma paletizadora automatica.
Ap6s filmados com stretch, ficam no almoxarifado de expedi¢do (depdsito de produto
acabado) aguardando o carregamento nos containers para serem transferidos para o CD em
Sao Paulo via modal maritimo ou envio direto para os clientes através do modal terrestre. A
maior parte de todas as transferéncias realizadas para o CD s@o enviadas no modal maritimo,

apenas uma pequena parte € enviada no modal terrestre.

4.3. Analise do problema

ApoOs a fase de observagdo do problema, a pesquisa chega a etapa de identificacdo e andlise
das anomalias do processo. Nessa etapa reuniu-se uma equipe multisetorial e através da
técnica de Brainstorming (tempestade de ideias) foi desenvolvido o diagrama de causa e
efeito, conforme mostra a figura 05, com a colocacdo e andlise das causas principais para

posterior implementacdo do plano de acao.

Figura 5 — Diagrama de causas e efeitos
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Fonte: Autor

Todas as causas apresentadas no diagrama de causa e efeito foram avaliadas e foi elaborado

um plano de acdo.

4.4. Elaboracao do plano de acao



A partir da definicdo das causas provdveis para o problema em estudo, deu-se inicio a

elaboracdo do plano de agdo através da ferramenta do SW2H, conforme figura 06.

Figura 6 — Aplicacdo da ferramenta da qualidade - SW2H
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Fonte: Autor

4.5. Execucao

A execucdo deste plano teve um acompanhamento efetivo, através de reunides periddicas bem

estruturadas, de forma a se verificar o andamento e as dificuldades de cada a¢do do plano.

A realizacdo dos testes com modificacdes do processo de paletizagdo possuiu cardter
avaliativo, considerando que foram alteradas vérias condi¢des e o intuito foi observar a
condicdo mais favordvel para efetuar uma possivel mudanca na formagdo dos paletes de
acordo com o resultado do teste. O teste contou com quatro novas condi¢des: uso de
cantoneiras na formacgdo dos paletes; alteracdo no layout de formacao dos paletes; insercdo de

mais divisdrias entre os niveis dos paletes e reducdo de dois niveis na altura do palete.

Conforme mostra a figura 07, verificou-se que todas as condicdes testadas apresentaram, em

no minimo um palete, caixas avariadas no nivel da base.



Figura 7 — Resultado do teste com as modifica¢des na paletizagdo
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Fonte: Dados da pesquisa

Para o desenvolvimento de caixas mais resistentes foi realizado um teste utilizando dois tipos
de divisorias internas, uma no formato de “U” e outra no formato de “Z”. O intuito de utilizar
essas divisorias € reforcar a resisténcia das colunas de forma que evitem o abaulamento das
caixas de 1000 mL. As caixas possuiram dimensdes maiores em virtude da inclusdo das
divisodrias.

Ao final do teste obteve-se resultado satisfatorio, visto que as caixas que possuiam divisorias

em “U” e em “Z” ndo apresentaram nenhum palete com caixas avariadas.

4.6. Verificacao

Nesta etapa, apds implementacdo das caixas com divisérias e a realiza¢do de treinamentos, foi
acompanhado através de sistema interno de reclamagdes a ocorréncia de registro de caixas

avariadas.



4.7. Padronizacao

Com o intuito de padronizar as a¢des tomadas, todos os procedimentos de embalagem foram
revisados e as novas caixas com divisérias foram inseridas no processo. Assim como, a

realizagdo de treinamentos de paletizagao periddicos.

4.8. Conclusao

Para garantir o devido registro do problema e as tratativas realizadas, foram apresentados para

os colaboradores e para a gestdo, os resultados obtidos com as melhorias.

5. Conclusoes

Anomalias surgem a todo momento nos processos produtivos das empresas, e estes, devem
ser suficientemente flexiveis para identificar essas perdas, de forma a reduzi-las ou elimina-

las, garantindo assim a maxima produtividade de seus processos.

Percebe-se que apds o final do trabalho proposto, os problemas de caixas avariadas foram
identificados e controlados através da ferramenta MASP. Apés a avaliagdo do problema e das
possiveis causas, foi possivel propor um plano de acdo para avaliar as melhorias que poderiam

ser realizadas no processo.

A aplicacdo do MASP neste trabalho possibilitou a visualiza¢do do problema como um todo,
e a execucdo de agdes efetivas, comprovando assim que o método MASP é de grande valia
para o gerenciamento de processos € na busca da exceléncia em qualidade dos produtos da

empresa.
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