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RESUMO

A remanufatura de cartuchos de tintas promove que a minimizacdo do impacto ambiental
aconteca, além de contribuir para a empresa em reducéo de custos e para sociedade em relagéo
ao descarte desses produtos. Seu processo se torna complexo visto que o numero de retrabalho
é alto, sendo assim avaliou-se a gestdo ambiental, o processo e o0s custos da qualidade
envolvidos nos produtos produzidos no periodo de marco a maio que foram: cartucho HP
51629, cartucho HP 8727, cartucho HP 6615, cartucho HP 51645 e cartucho Canon BC-20.
Apos a aplicacdo do metodo PDCA e de ferramentas da qualidade percebeu-se que as causas
do retrabalho giram em torno do entupimento dos cartuchos detectados na operacdo de
sugamento. Sendo assim com propostas simples e objetivas, porém ndo implantadas, de
mudangas no processo fazem com que os custos de falhas internas diminuam com a redugao
do retrabalho em uma estimativa de 40% e que a empresa tenha uma economia em torno de R$
26.223,49 no periodo estudado.

Palavras-chave: Remanufatura, PDCA, Ferramentas da qualidade, Custos da qualidade.
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1 INTRODUCAO

Hoje emdia se fala muito em reciclagem e ha uma preocupacao enorme em relacéo a retirada
de residuos do ambiente para a diminuicdo do impacto ambiental. Essa questdo passa a ser um
diferencial no mercado competitivo que se encontram as empresas atualmente. Assim, saber
inovar e possuir flexibilidade s&o fatores fundamentais para a sobrevivéncia de uma

organizacao.

Uma das maneiras de tornar isso possivel ou até mesmo por uma questdo de Gestdo de
Marketing, € a producdo voltada para produtos remanufaturados. Neste caso, é abordada uma
empresa, do ramo de suprimentos para informatica localizada em Maringa — PR. Seu processo
requer muitos cuidados, visto que o indice de retrabalhos sdo altos devido a complexidade do
processo, resultando assim em fatores como, por exemplo, o aumento do custo de falha

interna e uma menor produtividade.

Este trabalho consiste em analisar as condigfes que se encontram 0S processos de
remanufaturas e buscar melhorias, para que os indices de retrabalhos diminuam e para que um

maior numero de produtos seja reaproveitado durante as operaces.

Embora tenha poucos produtos remanufaturados, ainda hd demanda, e para a satisfacdo do
cliente e uma conscientizacdo ambiental, essa busca da melhoria se faz necessaria para que a
produtividade do setor ndo seja afetada e atenda o consumidor de forma satisfatoria e no
tempo certo. A ferramenta utilizada, para o controle dos processos, é o PDCA (Plan, Do,
Check, Action) de melhorias também conhecido como QC STORY ou MASP (metodologia de

resolucdo de problemas) integrado juntamente com ferramentas da qualidade.

1.1 Justificativa

Como o retrabalho é algo indesejavel, trata-se de um projeto, cujo seu principal objetivo sera
reduzi-lo e apresentar técnicas de otimizacdo aos processos, para que um maior indice de
produtos seja reaproveitado durante o processo. E ainda retratar a importancia de se produzir

cartuchos remanufaturados, tanto para sociedade, quanto para a empresa.



1.2 Defini¢éo e delimitacéo do proble ma

Define-se um problema como o resultado indesejavel de um processo, ou seja, a diferenca
entre a situagdo atual de um item de controle e o valor desejavel, que é a meta (XENOS, 2004,
p. 52). Dessa maneira, observa—se que a empresa conta com um alto indice de retrabalho,
gerando o problema, quando se produz cartuchos de tintas remanufaturados. Essa questao
ocorre devido a alta complexidade das operagdes que acarreta em pontos a serem analisados
tanto de custos, devido as falhas internas, como também no método de producédo, ocorrendo
uma grande preocupacdo quando ha demandas elevadas desses produtos, pois pode ndo

obedecer ao requisito de prazo certo, e consequentemente a ndo satisfacdo do cliente.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

O presente trabalho tem por objetivo diagnosticar as causas do retrabalho em cartuchos de
tintas remanufaturados, assim como apresentar possiveis melhorias no processo através do

ciclo PDCA de melhorias integrado com as ferramentas da qualidade.

1.3.2 Objetivos especificos

a)  Destacar a importancia da remanufatura;

b)  Fazer levantamento dos dados;

c) Fazer uma avaliagdo desses dados;

d) Identificar as causas no processo que levam a producdo de cartuchos
remanufaturados a adquirir um alto indice de retrabalho;

e) Implementar ferramentas da qualidade ;

f)  Adquirir uma padronizacdo adequada das operacgoes;

g  Quantificar em forma de custos da qualidade a melhoria do processo.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Consideragdes iniciais

Inicialmente o trabalho retrata a importancia de se ter uma conscientizagdo ambiental para que
as empresas atualmente possam adquirir uma vantagem competitiva. Em seguida apresenta o
ciclo PDCA de melhoria, as ferramentas da qualidade e a relagdo dos custos envolvidos na

producdo desses produtos.

Segundo Costa Filho et al (2006, p. 101) a remanufatura de produtos surge como opcao para
as organizagbes no mundo competitivo, estimulando a durabilidade, reduzindo custos e

principalmente minimizando o impacto ambiental.

Para Mariani et al (2005, p. 08) a melhoria do indice de retrabalho no processo de
recebimento e lavagem de litros a granel, foram detectados, e houve uma reducdo de
retrabalhos em 33,6%, prevendo-se ganhos em R$ 500.000,00. A metodologia utilizada para
melhoria nos processos foio PDCA de solucdo de problemas, juntamente com ferramentas da

qualidade, tais como:

a) Diagrama de causa e efeito;
b)  Gréafico de pareto;

c) 5We2H,;

d) Folha de Verificagéo.

Os custos da ndo qualidade para Bueno (2002 p. 02), de um processo ou produto retrata
perdas na qualidade dos mesmos. Dessa forma Matuichuk et al (2005, p. 07) retrata que a
melhoria continua faz com que os custos diminuam e que a qualidade dos produtos seja

melhor.

2.2 Gestdo ambiental: a importancia da re manufatura dos cartuchos de tintas

O conceito de remanufatura surgiu nos EUA, em 1996 da necessidade de uma produgdo com

baixo custo. Essa técnica consiste em aproveitar materiais ja utilizados e transforma-los em



utilizdveis novamente, ou seja, faz com que os recursos retornem ao ambiente para uso, com
mesma compatibilidade do produto original.

Entende-se entdo que:

“Um processo de remanufatura é aquele que a partir de um produto ja utilizado (ou
que ndo possa mais ser considerado novo), é inserido emuma linha de manufatura,
desmontado, tem todas as suas partes limpas, algumas partes sdo recondicionadas,
todos os componentes sdo testados, e no processo de remontagem, pode haver a
inclusdo de algum item/ componente novo por impossibilidade de reuso de alguma
parte danificada, formando um novo produto, equivalente ou até superior ao produto
recebido (em termos tecnolégicos ou de expectativa de vida)” (KATO e
LAURINDO, 2004 p. 02).

William (2000) apud Costa Filho et al (2006), diz que “a remanufatura oferece significativos
beneficios ambientais, na medida em que reutiliza a energia e os esfor¢cos despendidos de

manufatura original e evita que residuos solidos sejam enterrados ou incinerados™.

Com os problemas ambientais enfrentados e o crescente consumo de produtos naturais, cada
dia se torna mais evidente que a préatica adequada desse processo, pelas empresas, além de
contribuir para minimizacdo do impacto, garante sua permanéncia e sobrevivéncia no

mercado.

A remanufatura de cartuchos de tintas consiste em um processo no qual entram carcacas de
produtos ja utilizados pelo consumidor, passam por um processo de transformacéo e retornam
novamente ao mercado para mesma finalidade, ndo afetando a qualidade de impressdo. Para
uma melhor compreenséo convém distinguir esses produtos dos cartuchos compativeis e dos
originais, pois:

a)  Cartuchos compativeis: sdo cartuchos novos, mas que ndo sdo fabricados pela
empresa original da marca. Pode-se considerd-los como “os genéricos” dos
originais.

b)  Cartuchos originais: sdo cartuchos novos fabricados pela empresa original da

marca, ou seja, os fabricantes das impressoras.

Segundo Zucca Print (2008) “o governo dos EUA, através de normativas do DOE
(Departamento de Energia), recomenda entre os Orgdos publicos o uso de cartuchos

remanufaturados, como forma de economizar sem sacrificar a qualidade e o ambiente”.



Braun (2006) escreveu que “entre as empresas que optaram pelo uso de cartuchos

remanufaturados estdo nomes como Banco do Brasil, que economizou 41 milhdes reais com a

adocdo de cartuchos remanufaturados em impressoras a laser e jato de tinta, e o Bradesco,

cuja economia foide 11 milhdes de reais em um ano”.

Estudos mostram que:

“O mercado de produtos compativeis e remanufaturados, que tem cerca de 15 anos
no Brasil, vem se profissionalizando e apresentando crescimento de cerca de 30% ao
ano, segundo estudos da ABRECI (Associacdo Brasileira de Recondicionadores de
Cartuchos). De acordo com a entidade, o mercado hoje se divide em 50% de
originais; 17% de compativeis; 5% de remanufaturados e 28% de falsificados,
consumindo 60 milhdes de cartuchos para impressdo, sendo 15 milhdes recarregados
(PINK, 2008).

No mercado tem-se que:

“O Brasil esta entre os dez maiores recondicionadores mundiais de cartuchos para
impressoras a laser e a jato de tinta, perdendo apenas para os Estados Unidos e
alguns paises da Europa e Asia. Atualmente ha aproximadamente 10 mil empresas
atuando na éarea, movimentando cerca de R$ 100 milh8es por ano. Estima-se que
esse mercado gera empregos para 68 mil pessoas (RECICLA MAIS (2004) apud
PINK (2008))”.

Dados, mencionados por Zucca Print (2008) “.. revelam que este mercado de reciclagem

economizou nos EUA, no ano de 1999, mais que 2 milhdes de libras (907 toneladas) de

plastico e metais oriundos de cartuchos que foram destinados a aterros”.

Quando se descarta um cartucho de tinta, residuos liquidos e solidos estdo presentes nesse

produto. Isso significa para Zucca Print (2008) que:

a) Somados 184 milhdes de cartuchos de tintas lancados no ambiente lado a lado,

sd0 0 mesmo que dar o volta a0 mundo duas vezes, pois gera uma distancia de

16.000 quilémetros;

b) Cada cartucho langado no ambiente equivale a descartar 57 gramas de Gleo

combustivel;



c)

Os cartuchos de tintas juntamente com os de laser em sete anos cobrem uma

distdncia que equivale ir até a lua.

Para World Imaging Network ou W.L.N (2007), existe sete razbes para que 0s cartuchos de

tintas sejam submetidos a remanufatura:

a)

b)

d)

)

Preservar 0 ambiente: sdo necessarios 0,5 litros de petr6leo para se produzir um
cartucho de toner e no ano de 2007 as industriais de reciclagem de toner e tinta

mundial economizou mais de 20 milhdes de litros de petrdleo;

Excelente qualidade: qualidade e rendimento equivalentes ao de um cartucho

NoVo;

Reducdo do lixo ndo biodegradavel: mais de 4 mil toneladas de lixo ndo

biodegradavel sdo acumuladas por ano, poluindo absurdamente o meio ambiente;

Gerar empregos e incentivar a economia nacional: os cartuchos novos sdo todos

importados enquanto os reciclados sdo produzidos pela indUstria nacional,
Economia em mais de 40% comparado com o preco do cartucho novo;

E direto do consumidor: o consumidor tem o direito de usar os produtos
consumiveis que achar conveniente e é ilegal e contra o direito dos mesmos
qualguer fabricante de equipamento exigir 0 uso exclusivo de suprimentos por ele

produzido;

E facil: a empresa W.I.N garante o processo do inicio ao fim, promovendo
treinamentos, suporte, pesquisa, consultoria, fornecimento constante e garantia do

processo completo.

E ainda a W.I.N (2007) relata que o sucesso e a eficiéncia de uma recarga de um cartucho de

tinta depende de trés fatores:

a)

b)

c)

Qualidade da tinta;
Qualidade do equipamento de recarga em uso;

Qualidade da limpeza das carcagas vazias.



Para 0 sucesso de um processo sem retrabalho, o processo de limpeza é de extrema importancia,
pois sem um sistema de limpeza perfeito o trabalho de aproveitamento das carcacas vazias

podem ser comprometidos.
2.3 Método PDCA

Para Campos (2004), o PDCA (Plan, Do, Check e Action) é um método para a “pratica de

controle” e consta das seguintes etapas (Figura 1):

a) Planejamento: no qual estabelece metas e caminhos para alcanca-las, ou seja,

etapa na qual se apresenta a “diretriz de controle™;

b) Execucdo: Etapa que coloca o método utilizado para se alcancar as metas em
pratica. Neste, momento ha a necessidade de educacdo e treino das pessoas

envolvidas devido a etapa de planejamento;

c) Verificacdo: verificar se os resultados estdo respondendo as metas que se deseja

alcancar;

d) Atuacdo corretiva: tomar acOes de maneira a corrigir os problemas encontrados

para 0 cumprimento das metas.

.

(ACTION)

P
DEFINIE (FLAN)

A4S
MET4S ~DEFINIR
ATTTAR 08 METODOS

CORRETIVAMENTE QUE PERMITI-
RAC ATINGIR AS

METALE PROPOSTAS

EDUCAREE

VERIFICAR O35 TREIHAR

RESULTADOS
D4 TAREFAL EXECUTAR
EXECTUTADA 4 TAFEFA
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CHEC DADOS

( o K) ) (DO)

\_//

Figura l: Etapas dociclo PDCA para ocontrole de processos
Fonte: Campos (2004 p.34)




Segundo Oliveira (2004 p. 02) “o Ciclo PDCA exerce ‘controle’ sobre o processo analisado,
determinando as causas do mau resultado, atuando de forma corretiva, padronizando e

estabelecendo itens de controle que garantam que o resultado anterior ndo volte a ocorrer™.

Enquanto que para Werkema (2006 p. 24), “o Ciclo PDCA é um método gerencial de tomada
de decisbes para garantir o alcance de metas necessarias a sobrevivéncia de uma

organizagao”.

Esse método tem a capacidade de estabelecer e gerar condicdes que asseguram o controle do
processo através de suas diversas abrangéncias, tais como:
a) PDCA de manutencdo: o qual estabelece as metas padréo, e é praticado por todas
as pessoas envolvidas na empresa, ja que todos possuem padrdes a cumprir.
b) PDCA de melhoria: também conhecido como QC STORY ou MASP, utilizado

para melhorar as metas a serem atingidas.

O método consta em uma melhoria no processo, sendo assim como um processo sofre uma
transformacéo decorrente em um determinado intervalo de tempo, o ciclo PDCA se evidencia

como uma forma de garantir o controle da qualidade.

Para isso, a finalidade ¢ relacionar “o como melhorar” e as técnicas que possam ser utilizadas,

através das Ferramentas da Qualidade, quando se gira o ciclo de melhoria em um processo.

Hoje em dia, percebe-se que um dos fatores para uma empresa competir e sobreviver no
mercado, € que estas se tornem solucionadoras de problemas, pois os clientes se tornam cada

vez mais exigente na compra de seu produto.

Dessa forma, se faz necessario frisar que para manter e melhorar a qualidade, visando a
estabelecer e manter novos padrdes, eliminando desvios e redirecionando 0 processo, aparece
0 PDCA de melhoria ou ainda método de resolucdo de problemas, conhecido como QC

STORY pelos japoneses.

Segundo Campos (2004) a analise do processo vem como uma sequéncia l6gica de
procedimentos, baseados em fatos e dados, com o objetivo de:

a)  Determinar a causa fundamental do problema;



b)

O ciclo PDCA de melhoria ao ser girado se depara com oito fases para auxiliar as etapas de
planejamento, execucdo, verificacdo e acdo corretiva (Quadro 1). Essas etapas devem ser
seguidas dentro de cada ciclo, para identificar se o bloqueio as causas foi efetivo ou ndo, para

entdo se padronizar a acéo e finalmente concluir o processo de melhoria e se preparar para

uma acéo futura.

PDCA FLUXDCGRA

FASES

[dentificacao do
problema

Conhecer as causas principais de um item de controle que se deseja controlar.

ORIETIVO

Definir claramente o problema e reconhecer sua
importanecia

Observacao

Investigar as caracteristicas especificas do problema

com uma visiao ampla e sob virios pontos de vista.

Analise

Descobrir as causas fundamentais

Plano de Acio

Conceber um plano para bloquear as causas
fundamentais

Acao

Bloguear as causas fundamentais

Verificagio

Verificar se o blogueio foi efetiva

B |L""L| ueio fol efetivo
oy

Padronizacio

Prevenir contra o reaparecimento do problema

CEGREETES!

Conclusio

Recapitular todo o processo de solugio do problema

para trabalho futuro

Quadro 1: Etapas do PDCA de melhorias
Fonte: Campos (1997) apud Soares e Luz (2004)
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2.3.1 Plane jamento

A etapa do planejamento faz com que todo um levantamento de dados seja exposto
caracterizando diversos pontos importantes para se definir claramente o propdsito a se chegar
e quais as direcGes a serem tomadas. Essas informacdes sdo possiveis gracas as quatro fases

gue a compoe.

2.3.1.1 Identificagéo do problema

Nesta fase, de acordo com Campos (2004), “o problema” é modelado, por fatos e dados,
através disso pode-se elaborar um historico, com uma trajetoria dessa situacdo indesejada até

0 momento atual.

2.3.1.2 Observacgao

Esta fase, segundo Campos (2004), representa a descoberta de todas as caracteristicas do
problema, através dos dados obtidos, analisando varios pontos de vistas e estabelecendo um

cronograma para o término da realizacdo do fechamento do giro do ciclo PDCA.

2.3.1.3 Analise

Campos (2004) diz que na analise, consegue-se definir, selecionar e analisar as causas mais
influentes e provaveis da situacdo em questdo, além de testes que analisam a relacdo entre
problema e hip6teses. No caso de uma confirmacdo na causa mais provavel gira-se o ciclo
para a outra etapa, caso contrario inicia-se novamente a fase de definicdo das causas mais

influentes.
2.3.1.4 Plano de acéo
Com a etapa de analise concluida, agora se faz o planejamento da acdo com a elaboracéo das

estratégias e do plano de agdo, e faz-se também uma revisdo de todo cronograma elaborado na

fase de observacao e apresentam-se os orcamentos finais.
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A ferramenta utilizada € 0 5 W e 2 H para se bloquear o problema, a qual relaciona:
a) O que fazer (What)?
b)  Quando fazer (When)?
¢) Quem vai fazer (Who)?
d)  Onde vaiser feito (Where)?
e)  Porque fazer (Why)?
f)  Como fazer (How)?

g)  Quanto custa para fazer (How muck)?

2.3.2 Execucdo

Apobs o plano de acdo se gira o ciclo para colocar este plano em pratica, isso ocorre com o

auxilio da fase de acéo.

2.3.2.1 Acéo

Para Campos (2004) esta etapa consiste em apresentar todas as fases do planejamento a todas
as pessoas envolvidas da empresa e em seguida promover a educacdo e treinamentos, de
acordo com o plano de acdo. Reunides com participacdo de todas as pessoas envolvidas sdo
importantes para a execucdo do plano, além do entendimento e acordo das medidas propostas.
E necessario também que durante a execucdo certifique-se essas agdes registrando os bons e

0S maus resultados.

2.3.3 Verificagdo

Apo0s a execucdo da acdo se torna interessante uma nova coleta de dados para compara- los
com os dados anteriores. E como mudancas também podem acarretar em efeitos secundarios,
é importante elaborar uma listagem. Sendo assim, verifica-se a efetividade do blogueio, caso
tenha sido efetivo, gira-se o ciclo, caso contrério volta-se a etapa de observacao.

2.3.4 Agéo corretiva

Visto a efetividade do blogueio das causas segue-se para as proximas duas fases que

padronizam as acdes e reavaliam todo método de resolugcdo de problemas
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2.3.4.1 Padronizacao

O proximo passo € a elaboracdo da padronizacdo do novo procedimento. E isso deve ser
comunicado a todos, com uma educagdo e treinamento. N&o pode esquecer-se de acompanhar

de perto o cumprimento dos padrdes.

2.3.4.2 Conclusao

Na conclusdo, Campos (2004) diz que esta atividade permite fazer uma avaliacdo de todas as
etapas e fases aplicadas, mostrando tudo aquilo de importante que aconteceu durante a

execucdo do método, ou seja, tudo que ocorreu de eficiente e eficaz.

2.4 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade proporcionam uma técnica estatistica para dar suporte a
resolucéo de problemas em qualquer tipo de producéo, seja de bens ou servigos. Elas auxiliam
na tomada de decisbes mediante as informagdes que sdo possiveis de detectar com sua
aplicagéo. Sdo elas:

a)  Estratificacdo;

b)  Folha de verificacdo;

c)  Grafico de Pareto;

d) Diagrama de causa e efeito;

e) Histograma;

f)  Diagrama de disperséo;

g  Grafico de controle.

Werkema (2006 p.8) diz que “as sete Ferramentas da Qualidade podem ser utilizadas para a
coleta, processamento e a disposicdo das informacdes sobre a variabilidade dos processos

produtivos”.

Werkema (2006 p. 40) relaciona o ciclo PDCA com as ferramentas da qualidade, em uma
integracdo que exerce o papel de instrumentos para a coleta, disposicdo e o0 processamento das

informacGes necessarias, para a melhoria em processos.



13

2.4.1 Estratificacao

A estratificacdo dos dados permite um melhor entendimento do problema em questdo, pois a
separacgdo das informagdes em diferentes maneiras e pontos de vistas possibilita focalizar uma
acdo. Essa ferramenta pode ser utilizada nas fases de observacdo, analise e padronizagdo do
ciclo PDCA.

Para Werkema (2006 p. 54), “os fatores equipamentos, insumos, pessoas, métodos, medidas e

condi¢Bes ambientais sdo categorias naturais para a estratificagdo dos dados”.

2.4.2 Folha de Verificacéo

A folha de verificacdo auxilia na coleta e organizacao de todos os dados, de forma a contribuir
para as proximas fases e etapas. Ela pode ser utilizada na fase de identificagdo do problema e

de observacéo do ciclo PDCA.

Werkema (2006 p. 59) diz que “uma folha de verificagdo ¢ um formulario no qual os itens a
serem examinados ja estdo impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro dos
dados.”



FOLHA DE VERIFICACAO PARA CLASSIFICACAO
DE PRODUTO DEFEITUOSO

Produto: Lente

Estagio de Fabricagdo: Inspecdo final

Tipo de defeito: _Armranhdo, Trinca, Revestimento
Inadequado, Muito Grossa ou Muito Fina, NGo Acabada.
Total inspecionado: 1200

Data: 03/01/95

Secao: _INSPROD.

Inspetor: Augusto Bicalho

Observagoes:
Defeito Contagem Sub-Total
Arranhao raar 12
Trinca 7 | 7 ) 7 ) vt ) 7 ) 7 ] v | ] 41
Revestimento Inadequado 7 ) 7 7 | 7 ) 7 7t ) v 7§ 7t ) 7 | 55
~ Muito Grossa ou Muito Fina aal 11
Néo - Acabada =2 5
Outros m 3
Total 127
ppRRRRRBRRR
Total Rejeitado 90
7} v} v} va Y v f v f v va v

Quadro 2: Exemplo de folha de werificagdo para classificacdo de lentes defeituosas
Fonte: Werkema (2006, p. 63)
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2.4.3 Gréfico de Pareto

O Diagrama de Pareto (Figura 3), para Werkema (2006, p. 71), “¢ a disposicao da informagao

de modo a tornar evidente ¢ visual a priorizagdo de problemas de projetos”.

Para Campos (2004), o método permite:
a)  Dividir um grande problema em varios menores, para ficar mais facil a atuacéo
emresolvé-lo juntamente com todas as pessoas envolvidas;
b)  Priorizar projetos;

c) Estabelecimento de metas tangiveis.

O principio de pareto estabelece uma relagdo de “poucos vitais” e os “muitos triviais”. Os
primeiros representam um grupo de produto/servico que gera poucos problemas, mas com
conseqiéncias de grande proporcdo, ja os segundo remetem uma grande freqUéncia de

problemas, mas de significados ndo muito importantes.

TIPCS DE MATERIAL DE SUCATA

Yo
100,00 %

=+ 90,00%
T 80005
T 7000

T G0/00%

1 5000
1 4000
4 3000
4 20008

=+ 10,00%

,0%

PC FF=s FEADS FET FPI FEED= Cutros
Matarial

Figura 3: Exemplo de Gréfico de Pareto priorizando as sucatas que mais estdo em desperdicio
Fonte: Soares e Luz (2004 p.06)
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Sua estratificagdo, segundo Werkema (2006 p. 86) ‘“permite identificar se a causa do
problema considerado € comum a todo 0 processo ou se existem causas especificas associada

a diferentes fatores que compde o processo”.

Semelhante ao Grafico de Pareto tem-se a Curva ABC (Figura 4), também conhecida como
80-20, a qual permite identificar quais os itens merecem destaque em relacdo a sua
importancia dentro de determinada situacdo. Esta Curva é divide-se em:
a) Classe A: representa 20% dos itens, mas com alto grau de importancia em ser
priorizado;
b)  Classe B: representa 30% dos itens e com valor intermediario de importancia a ser
priorizado;
c¢) Classe C: representa 50% dos itens, mas com baixo grau de importadncia a ser

priorizado.

Define-se que:

“A classificagio ABC, ou curva de Pareto, € um método de diferenciacdo dos
estoques segundo maior ou menor abrangéncia em relagdo a determinado fator,
consistindo em separar 0s itens por classes de acordo com sua importancia relativa.
Este método também é empregado para tratar outras questdes que envolvam
importancias relativas, por exemplo, dividir e priorizar os problemas para ataca-los
dentro do enfoque da qualidade total” (TUBINO, 2000 p. 108).

% do valor
3

X5 X8 X1 X3 X6 X7 X2 X10 X4 X9
itens

Figura4: Exemplo de Curva ABC
Fonte: Tubino (2000, p. 111)
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2.4.4 Diagrama de Causa e Efeito

Esta ferramenta da qualidade (Figura 5) proporciona a relacdo das seis causas primarias,
definidas como: medida, mao de obra, maquina, matéria-prima, meio ambiente e método, com
suas causas secundarias definidas como sendo as causadoras da primaria e também fazem

uma analise das causas terciarias que dao origem as secundarias.

Werkema (2004 p. 95) relata que este Diagrama € utilizado para definir e apresentar as
possiveis causas dos problemas, atuando como um guia para a identificacdo da causa

fundamental e determinacéo das medidas corretivas que deverdo ser adotadas.

O brainstorming € muito interessante nesta ferramenta, pois ele ¢ um método no qual um
grupo de pessoas se unem para discutir diferentes opinides e chegarem a um ponto comum

com qualidade e eficiéncia nos resultados que se deseja alcangar.

Com o auxilio do brainstorming é possivel montar um Diagrama de Causa e Efeito, também
conhecido como Diagrama de Ishikawa ou ainda Diagrama de Espinha de Peixe o qual
direciona Vvarias causas que ddo origem ao efeito. Essa juncdo pode ser utilizada na fase de

analise de um problema.

[ Medidas | | Mo- de- obra | | Maquina
— N —
Efeito
— — —
| Matéria -prima | | Meio ambiente | [ Método |

Figura5: Diagrama de Ishikawa
Fonte: Werkema (2006 p.17)
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2.4.5 Histograma

O histograma é uma ferramenta estatistica que faz com que uma grande quantidade de dados
seja resumida, possibilitando uma maior compreensé@o. Ela pode estar presente nas fases de

identificacdo do problema e analise.

Para Werkema (2004 p. 114) “o histograma dispde as informagdes de modo que seja possivel
a visualizacdo da forma da distribuicdo de um conjunto de dados e também a percepcéo da

localizacdo do valor central e da dispersao dos dados em torno deste valor central”.

2.4.6 Diagrama de dispersao

Segundo Werkema (2004 p. 161) “o diagrama de dispersdo ¢ um grafico utilizado para
visualizagdo do tipo de relacionamento existente entre duas variaveis”. Esta ferramenta pode
ser utilizada nas fases de analise e verificacdo. Com a possibilidade desse relacionamento
entre variaveis hd uma maior eficiéncia na visualizagdo das variagcbes ocorridas durante um

Processo.

2.4.7 Grafico de Controle

O grafico de controle consiste em uma ferramenta que monitora as variacdes de um processo,
mostrando as condicbes que ele se encontra, ou seja, quais as causas que estdo atuando,
podendo ser:
a)  Causas comuns ou aleatérias: isto ocorre quando o processo esta sob controle
estatistico, pois estas causas sao inerentes ao processo;
b)  Causas especiais: que € quando o processo se encontra fora do controle estatistico,

pois elas ocorrem de uma situacao particular.

Werkema (2004 p. 182) define graficos de controle com sendo “ferramentas para o
monitoramento da variabilidade e para a avaliagdo da estabilidade de um processo”. Esta

ferramenta pode estar presente nas fases de execucdo e verificacao.
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2.5 Custos da qualidade

Campos (1992) apud Werkema (2006) diz que “um produto ou servigo de qualidade é aquele
gue atende perfeitamente de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e no tempo

certo as necessidades do cliente”.

O custo se encontra relacionado com a qualidade e a produtividade, ou seja, ele se encontra
inversamente proporcional & produtividade e qualidade, pois com o0 aumento da qualidade ha

um aumento na produtividade e consequentemente a reducéo dos custos.

Em relacdo a qualidade e o custo tém que:

“A visdo tradicinal desses dois topicos € que eles repousam em extremidades
opostas do mesmo aspectro. Em outras palavras, a qualidade elevada custa mais.
Fabricantes de todas as partes do mundo comum desempenho de classe mundial nos
tém mostrado que 550 ndo é somente falso, como o oposto é verdadeiro. A Unica
maneira de se chegar a ser um fabricante com baixo custo é ser um fabricante de
qualidade elevada. A qualidade é a maior varidvel independente que influencia o
resultado dos custos para a maioria dos fabricantes” (GUNN, 1993 p. 90-91).

Miguel e Rotondaro (2005) diz que a relacdo entre custo e qualidade € muito importante, visto

que estudos e pesquisas conduzidas pelos Estados Unidos e Alemanha, destacam:

a)  Os custos de ndo conformidades podem chegar a 20% das vendas, enquanto 0s
conformes séo de 2,5% em empresas bem administradas;

b) Cada erro em relacdo acima da média do mercado pode resultar na queda das
vendas em 3%;

¢) E mais facil fazer clientes comprarem 10% a mais do que conquistar 10% de
clientes;

d)  Atrair um novo cliente custa seis vezes mais que manter um existente.

Com base nesses conceitos, verifica-se que ha uma grande importdncia em quantificar os

custos da qualidade, pois:

“As empresas ndo podem ter eficiéncia quanto ao custo quando tém se suportar
capacidades e pessoal extra para executar mudancas de engenharia depois que o
produto é entregue para inspecionar produtos, para fazer retrabalho em produtos
defeituosos, para cuidar das reclamac6es e devolugdes dos clientes, para contar a
sucata e para contar e desfazer-se de produtos rejeitados provenientes de
fornecedores” (GUNN, 1993 p. 65-66).

Segundo Miguel e Rotondaro (2005), a analise dos custos da qualidade visa fornecer:



20

a)  Determinacdo de areas com problemas e a priorizagdo de tomadas de decisdo e
acao;
b)  Avaliar os investimentos em capital;
c) Umsistema de medicdo de desempenho possibilitando a reducéo de custos;
d) Uma maneira de melhorar investimentos e aumento das vendas quando o custo
passe a se reduzir.
Os custos da qualidade permitem identificar os custos desde quando os produtos sdo
produzidos até quando entregue aos clientes. Eles se encontram divididos, segundo
Montgomery (2004) em:
a) Prevencdo;
b)  Awvaliagéo;
¢) Falha interna;
d) Falhaexterna.

Para Miguel e Rotondaro (2005 p. 311), “os custos de falhas externas sdo, geralmente, os de
consequéncia grave, pois o fabricante ou fornecedor do produto pode ter grandes perdas
devido a evasdo de clientes, divulgacdo da ma qualidade do produto pelo cliente, gastos em

atender o cliente, entre outros”.

Os custos da qualidade adaptados de Montgomery (2004, p. 17) se quantificamem:

Custo de uma peca boa = (custos diretos de fabricacdo x quantidade processada por dia) +
(custo de uma peca retrabalhada x gquantidade retrabalhada por dia) / quantidade produzida

por dia.

2.5.1 Custos de prevencao

Sdo custos que auxiliam na prevencdo de ndo conformidades e problemas no projeto, ou seja,
sdo gastos mediante as tomadas de decisdes para planejar a qualidade garantindo o ndo
aparecimento de problemas. Eles abordam, de acordo com Montgomery (2004) :
a)  Planejamento e engenharia da qualidade: envolvendo toda a parte de planejamento
e a criacdo do plano de qualidade;
b) Exame de novos produtos: preparacdo e avaliacdo de experimentos de novos

produtos e projetos;
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Planejamento do produto/processo: sdo o0s custos relacionados desde o
desenvolvimento do produto até a escolha do tipo de processo, para gerar a
melhoria no produto;

Controle do processo: abrangem o0s custos que servem para a melhoria de técnicas
durante o processo;

Burn in: custos para prevenirem falhas novas inerentes ao processo;

Treinamento: envolve todo custo de treinamentos que garantem a qualidade do
produto;

Aquisicdo e analise de dados da qualidade: custos de manter um sistema de

informacé&o que possibilite obter dados do produto.

2.5.2 Custos de avaliagdo

Sdo custos que garantem a conformidade e especificacdes do produto, ou seja, atuam na

auditoria e avaliacdo destes e das matérias-primas que o compde. Estes custos, de acordo com

Montgomery (2004) estéo ligados a:

a)

b)

c)

d)

Inspecdo e teste de material de insumo: todos os custos que envolvem a inspecéao
dos insumos adquiridos pela empresa, através do fornecedor;

Inspecdo e teste do produto: sdo 0s custos relacionados a testes de confor midade
de todas as etapas em que o produto € submetido, antes que se chegue ao cliente;
Materiais e servicos gastos: todos 0s custos em que o produto e materiais sdo
gastos no teste de confiabilidade do produto.

Manutencéo da precisdo do equipamento de teste: custos relacionados a calibragéo

de equipamentos e instrumentos.

2.5.3 Custos de falha interna

Sdo custos que ndo atendem as exigéncias da qualidade. Neles estdo incluidos, conforme cita

Montgomery (2004):
a)  Sucatas: custos com materiais defeituosos que ndo podem ser mais utilizados;
b)  Retrabalho: sdo custos de correcbes em produtos/servicos ndo conformes, de
maneira que se tornem conformes;
c) Reteste: custos relacionados ao reteste dos produtos retrabalhados;

d)

Andlise de falha: custos relacionados para a determinacéo das falhas do produto;
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Tempo ocioso: custos relacionados a ociosidade do tempo de produgéo que ndo
agrega valor ao produto;

Perdas de rendimento: custos relacionados com a perda do rendimento do
processo;

Depreciacédo: custos que abordam a quantidade de valor ndo agregado (desgaste)

ao produto em relacdo ao tempo.

2.5.4 Custos de falha externa

Sdo custos relacionados com o produto depois de entregue ao cliente, para Montgomery
(2004) isto envolve:

a)

b)

c)

d)

Adaptacdo a reclamacdo: todos os custos relacionados com a investigacdo e
reclamacdes que sdo atribuidos ao produto nas maos dos clientes;

Produto/ material envolvido: todos o0s custos que envolvem o recebimento,
manuseio e reposicao do produto devolvido pelo cliente;

Despesas de garantia: todos os custos que abrange o contrato de garantia para o
cliente;

Custos de responsabilidade: todos os custos de responsabilidade que envolve o
produto;

Custos indiretos: custos de ndo satisfacdo do cliente com a qualidade do produto,
ocorrendo ma reputacdo da empresa, perda de mercado e a chance de futuros

negocios.
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3 ESTUDO DE CASO

3.1 Aempresa

A empresa de suprimentos para informatica esta localizada em Maringa, e atua no mercado ha
20 anos. Inicialmente teve sua producdo voltada para fitas matriciais, em seguida passou a
remanufaturar cartuchos de tintas e mais tarde cartuchos de toners. Atualmente ndo possui
producdo de fitas, no entanto contam com a venda de insumos para esse ramo, e também

cartuchos de tintas e cartuchos de toners compativeis.

O objeto de estudo se encontra em remanufaturas de cartuchos de tintas, cujo aproveitamento
de carcacas durante o processo estd bastante perturbado, visto que ha um grande indice de
retrabalho durante sua producdo, consequentemente um maior custo e a desmotivacdo dos

gestores emtal atividade.

A empresa possui seus maiores lucros na parte dos cartuchos de tintas compativeis, e se
encontra desmotivada na producdo de remanufaturados, pois durante o processo produtivo do
mesmo ocorre muito retrabalho, dificultando o prazo de entrega, além de alguns desses
produtos estarem se tornando mais caros que 0s compativeis, quando na verdade era para
possuirem custos menores. O aumento desses custos se da devido as falhas internas,

principalmente ao retrabalho.

Embora os problemas encontrados, € interessante se produzir a remanufatura, pois ndo possui
indices de custos externos e contribui para a Gestdo de Marketing da empresa, uma

conscientizagdo ambiental, e principalmente reducdo de custos.

3.2 Metodologia

Para a busca de melhorias no processo foi utilizado o método PDCA de melhorias (QC
STORY) juntamente com ferramentas da qualidade, além da quantificacdo dos custos
presentes em tal atividade. Os dados coletados de carater exploratdério correspondem ao

periodo de marco a maio de 2008.
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Os dados foram analisados juntamente com os funcionarios do setor, os quais preencheram
uma ficha de apontamento diario, cujo modelo se encontra em Anexo A, registrando as

quantidades produzidas e as quantidades a serem retrabalhadas durante os processos.

A amostragem dos cartuchos de tintas remanufaturados foi analisada com priorizacdo de
produtos, ou seja, uma curva ABC foi criada para que se priorizassem os cartuchos de tintas
que obtivessem os maiores custos durante o periodo analisado e uma maior quantidade
produzida. Também se abordou a questdo de compras das carcagas, a elaboracdo do
fluxograma do processo detectando as maiores freqUéncias das operacdes que geravam

retrabalhos.

3.3 Etapa de plane jamento (P) — fase de identificacdo do problema

Percebeu-se que um dos grandes motivos em ingressar nas vendas de cartuchos compativeis,
claro, além da preferéncia de alguns clientes para esse tipo de produto, foi 0 método complexo
de se conseguir que um cartucho ja usado se torne um cartucho para uso novamente, pois as
carcagas que retornam ao processo se encontram em condigdes dificeis de recuperacéo, mas

que quando recuperados se tornam com a mesma qualidade do produto original.

Coma desmotivacdo dos gestores em tal atividade a empresa possui um decréscimo neste tipo
de produgdo e o processo ¢ “deixado de lado” com a entrada dos compativeis no mercado, o
gue é preocupante para o ambiente, ja que quando descartados ha impactos ambientais. Assim
a empresa deixa de contribuir para a conscientizagdo ambiental e deixa de usufruir os

beneficios de baixo custo de producéo.

A primeira etapa para o entendimento do problema serd a andlise do funcionamento do
produto, seguido de como esses produtos entram no processo, ou seja, o fornecimento de
carcacas e a descricdo das operacOes atuais que estes produtos estdo sendo submetidos durante

a remanufatura.
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3.3.1 O funcionamento de um cartucho de tinta

O cartucho de tinta é constituido de cabeca de impressao, corpo, circuito flexivel, alguns com

esponja e bolsa pressurizada.

O funcionamento dos cartuchos em estudo se da através das impressoras corretas para sua
impressao, onde a tinta é submetida a uma temperatura muito alta (500°C) para a formacao de
bolhas que sofrem pressdo para entdo serem expelidas pelos pequenos orificios da cabeca de
impressao, dessa forma chegando ao papel. Apds essa finalizagdo o espago deixado pela bolha

é preenchido novamente por tinta e 0s procedimentos acontecem da mesma maneira.

As operagdes que envolvem a impresséo, conforme visto acima sdo de grande complexidade,
visto que todas estas se ddo em intervalos de tempo extremamente curtos. Sendo assim, seu
processo de producdo tambem exige muitos cuidados, pois analisar e detectar falhas para que
0 procedimento chegue ao final com qualidade é de grande importancia, principalmente
devido a remanufatura que utiliza um cartucho ja usado para transforma-lo em utilizavel.
Toma-se como exemplo a cabeca de impressdo que € impossivel verificar a olho nu os

orificios que a compdem e permitem gue a tinta saia e atinja o papel.

3.3.1.1 O produto

A empresa trabalha com cartuchos de tintas compativeis e remanufaturados, que serdo objetos

de levantamento de dados no periodo de margo a maio de 2008.

Coma finalidade de identificacéo e priorizacdo dos produtos que norteardo o estudo elaborou-
se a Curva ABC, como referéncia para tal atividade, sendo assim, tem-se na Tabela 1 o

levantamento de todos os produtos correspondentes ao periodo de estudo.
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Tabela 1: Produtos remanufaturados no periodo de mar¢o a maio
Quantidade  Custo Custo total

Produtos/ ) o . e
remanufaturados produzida  unitario consumido  Classificacdo
(un) (RS) (RS)
Cartucho HP 51629 1900 11,19 21260,43 1
(black)
Cartucho HP 51645 1824 6.3 11358,05 3
(black)
Cartucho HP 6615 (black) 1053 8,47 8923,96 5
Cartucho HP 8727 (black) 1027 12,97 13319,57 2
Cartucho Canon BC- 20 425 2144 9110.64 4
(black)
Cartucho HP 6656 (black) 280 12,97 3631,60 7
Cartucho Canon BC-02 974 2507 6869.18 5
(black)
Cartucho HP 6614 (black) 105 13,55 1423,16 10
Cartucho HP 5644 (black) 91 6,23 566,93 11
Cartucho Canon 51641 64 30,64 1960.96 8
(color)
Cartucho Canon BC-05 61 25 81 157441 9
(color)
Cartucho HP 51626
(black) 46 8,96 412,01 13
Cartucho HP 82 (black) 30 18,58 557,40 12
Cartucho HP 83 (color) 17 18,58 315,86 14
Cartucho HP 96 (black) 11 7,33 80,63 16
Cartucho HP 6657 (color) 8 21,66 173,28 15
Cartucho HP 93 (color) 5 12,77 63,85 17
Cartucho HP 94 (color) 4 15,13 60,52 18
Cartucho lexmarck 10N
0026 (color) 2 19,22 38,44 20
Cartucho lexmarck 10N
0016 (black) 2 18,58 37,16 21
Cartucho HP 21 (black) 2 28,10 56,20 19
Cartucho HP 6658 (black) 1 21,66 21,66 22
Cartucho HP 98 (black) 1 11,80 11,80 24
Cartucho HP 51649 (color) 1 13,97 13,97 23

O Custo unitério e a quantidade produzida durante esse periodo foram coletados na empresa,

enquanto o Custo total consumido é dado por:
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Custo total consumido = Quantidade produzida x Custo unitario (1)

Em seguida o proximo passo, é a associar a Tabela 1 com seu respectivo custo consumido
acumulado e suas porcentagens assumidas com a denominacao das classes a que se pertence.
Assume-se que as classes sdo compostas por A = 21%, B = 25% e C = 54% do total de

produtos, conforme se verifica no Apéndice A (Tabela 2).

Com os dados ilustrados na Figura 6, possibilitou-se analisar que os cartuchos de tintas que se
classificam como A representam 78, 17% dos custos totais e que serdo priorizados nos
estudos. Estes produtos correspondem do primeiro ao quinto item representado no grafico, do

sexto ao décimo primeiro correspondem a classe B (19,58%) e o restante a classe C (2,25%).

Curva ABC

120,00

100,00 A

80,00

60,00 +

40,00 T

% Custo total consumido

20,00 +

0,00 e e . N S S S S B N S SN N B R BN . R S —
1 23 45 6 7 8 9 1011 1213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Itens

Figura6: Curva ABC priorizando produtos para o estudo



28

3.3.2 Fornecimento

O fornecimento das carcacas se da através de diversos fornecedores, visto que estas séo
compradas conforme sua demanda e modelo exigido pelo cliente. Sua aquisicdo as vezes se
torna dificil, pois encontrar modelos especificos disponiveis no mercado para remanufatura

ndo é tarefa facil.

Percebe-se que as compras muitas vezes sdo feitas sem especificacdo correta e as pressas,
acarretando um problema maior no decorrer do processo de recupera¢ao dos mesmos.

O processo de fornecimento se da da seguinte maneira:
a) A pessoa responsavel pela compra da carcaca vai até o fornecedor, verifica os
modelos disponiveis e 0s de sua necessidade.
b)  Os critérios analisados para a compra sdo que 0s cartuchos estejam com suas
partes fundamentais para seu funcionamento em condic@es de uso, sdo elas:
» Carcaca: se ndo ha violagdo e se ndo estd muito riscada e danificada;
» Cabeca de impressdo: quais as condicdes que ela se encontra e se nao
esta riscada e danificada, a inspecdo e feita visualmente;
» Circuito: verificar se ndo esta queimado, é feito através de uma maquina
integrada que faz essa anélise;
c) Armazenamento: em seguida a pessoa responsavel pela compra das carcacas leva

as mesmas ao depdsito para armazenamento, até ser emitida a ordem de producéo.

3.3.3 Processo atual da remanufatura dos cartuchos de tintas na empresa

Quando a ordem de producdo € emitida as carcagcas seguem as seguintes operagdes

representadas no fluxograma da Figura 7:



Recebimento

Vaporeto

Lavagem

Desentupimento

Centrifuga

Enchimento

Sugamento

Impressora

Etiqueta 1

Limpeza 1

Secagem

Limpeza 2

Clips

Etiquetas 2

Embalagem

Inicio

OP 10 Recebimento/ preparagdo/ inspecéo

OP 20 Limpeza comvaporeto

OP 30 Lavar cartucho

OP 40 Desentupir cartucho comagua

OP 50 Colocar cartuchos na centrifuga

OP 60 Encher cartucho com tinta

OP 70 Sugar cartucho

OP 80 Testar cartucho

OP 90 Tirar etiquetas velhas

OP 100 Limpeza grossa

OP 110 Secar cartucho compano

OP 120 Limpeza comalcool

OP 130 Colocar borrachinhas nos clips

OP 140 Colar etiquetas novas

150 OP Embalagemfinal

Fim

Figura7: Fluxograma do processo
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3 apresenta as caracteristicas das operacfes necessarias ao processo de

remanufatura de cartuchos de tintas.

Operagdes Descri¢éo dos processos

OP 10 Recebem e preparam as carcacas, além de verificarem as condicbes que as
mesmas se encontram.
Limpeza da cabeca de impressdo utilizando o vaporeto (ver Anexo B), no qual

OP 20 ([uma temperatura de 60°C é mantida. Esta operacdo auxilia no desentupimento
dos orificios destas.

OP 30 A lavagem da_s carcacas é feitz,a em uma rr_1é1qu~ina (ver Anexo, B), a qual as limpa
por dentro, evitando uma possivel contaminagéo de certos residuos.
Os cartuchos sdo novamente desentupidos deixando-os em bandejas com agua

OP 40 [deionizada e sabdo PL 200, que deve ser mantida a uma temperatura em torno de
50°C a 60°C pelos funcionarios.

OP 50 |[A centrifuga serve para retirar a agua acumulada durante o processo de lavagem.

OP 60 [Enchimento da carcaca de acordo com o modelo do cartucho, (ver Anexo B).

OP 70 O sugarpento auxilia no desentupimento e puxa a tinta para cima auxiliando na
impress&o.

OP 80 |O teste é feito na impressora de acordo com modelo do cartucho.

OP 90 |[As etiquetas gque vieram juntamente com as carcacas sao retiradas.

OP 100 Ha uma limpeza grossa para retirarema cola das etiquetas velhas, estes cartuchos
sdo lavados com escovinhas.

OP 110 |Os cartuchos sdo secos com panos.

OP 120 Os cartuchos séo limpos com alcool, para ficarem mais brilhosos e com aparéncia
de novos.
As borrachinhas e os clips sdo colocados nos cartuchos. Estes insumos

OP 130 |adicionados sdo novos e servem como auxilio na impressdo e contra oS
vazamentos.

OP 140 |As etiquetas novas sdo colocadas.

OP 150 Os cartuchos sdo colocados em embalagens apropriadas para serem enviadas ao

consumidor final.

Quadro 3. Descricédo de todo o processo de remanufatura de cartucho de tintas

Estratificando-se os dados em uma folha de verificacdo (Quadro 4), contatou-se 0 numero

total de retrabalhos que ocorrem somando-se em todo 0 processo e em cada operacgdo. Dessa

forma, o problema esta nesses nimeros detectados que se encontram elevados e cujos custos

estdo altos quando comparado com os compativeis, quando na verdade este tipo de produto

submetido a tal atividade deveria ter um custo menor.




FOLHA DE VERIFICACAO

SRR Entrada 08:00 Saida 18:00
Nome do fancionario Funcionario
Modelo analisado 51629/ 8727/ 51645/ BC 20/ 6615

Total de

Produtos Quantidades Quantid_ades retrabalhos Descartes
processadas | produzidas nas

operacoes
Cartucho HP 51629 2235 1900 1764 335
Cartucho HP 51645 2000 1824 1448 176
Cartucho HP 6615 1343 1053 925 290
Cartucho HP 8727 1236 1027 1020 209
Cartucho Canon BC-20 525 425 175 100

Quadro 4: Folha de erificacédo
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O retrabalho € algo comum neste ramo da remanufatura, mas nas condicGes que se encontra,

ha um numero muito elevado. Para que ocorra uma reducdo de problemas indesejaveis que no

processo, uma avaliagdo detalhada se faz necesséario.

3.4 Etapa de plane jamento (P) — fase de observacao

Com o intuito de verificar as causas de todo o retrabalho, e como o processo € o principal

alvo, observou-se o0 que ocorria em cada operacdo que os cartuchos eram submetidos, sendo

assim, o Quadro 4 foi estratificado por produto e operagfes a quantidade de

apresentada no periodo de estudo (Quadro 5).

retrabalho



Logotipo FOLHA DE VERIFICACAO

da
SNl EEEY Entrada 08:00 Saida 18:00
Nome do fancionario Funcionario
Modelo analisado 51629/ 8727/ 51645/ BC 20/ 6615

Produtos OP 40 OP 60 OP 70 OP 80

Cartucho HP 51629 742 121 825 76
Cartucho HP 51645 221 20 661 546
Cartucho HP 6615 200 225 380 120
Cartucho HP 8727 480 10 500 30
Cartucho Canon BC-20 65 - 60 50
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Quadro 5: Folha de \erificacdo

A partir da folha de verificacdo estratificou-se a quantidade de retrabalho por operagéo, no

qual foi possivel a construgcdo de um Grafico de Pareto para melhor visualizacdo em que

ocorre o problema (Figura 8).

Grafico de Pareto por operacao
6000
- 100
5000 -
- 80
P 4000 - 3
S 60 §
2 3000 5
© (8]
8 w0
2000 i ©
1000 - - 20
]
~ 0 T T T T 0
Operagoes OP 70 OP40 OP80 OP 60
Quantidade 2426 1708 822 376
Percent 45,5 32,0 15,4 7,1
Cum % 45,5 77,5 92,9 100,0

Figura 8: Grafico de Pareto por operagao
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O objetivo desta estratificacdo foi possibilitar a identificacdo das causas que produziu tais

retrabalhos que serdo descritos a seguir:

a)

b)

d)

OP 40: os cartuchos deixados de molho em agua ndo ficam tempo suficiente para
que os orificios da cabeca de impressdo sejam desentupidos, além de ndo
permanecer muito tempo com a temperatura adequada para tal desentupimento.
OP 60: alguns cartuchos como 0 HP 51645 e HP 6615 sdo cheios pela cabeca de
impressao, sendo assim quando vem entupido da OP 40 ou ficam por um longo
periodo em exposicdo ao ar, estes tém que ser limpos novamente e depois
enchidos, também ha problemas freqlentes nas maquinas, pois ndo ha
manutencOes continuas no equipamento, além de agbes corretivas e preventivas.
Os cartuchos HP 8727, HP 51629 e Canon BC 20 sdo cheios por um orificio
contido na carcaga, os maiores problemas encontrados nestes produtos sdo em
relacdo ao equipamento e ao tempo de exposicdo da cabeca de impressdo ao ar
fazendo com que alguma poeira ou restos de tintas se precipitem entupindo-os.

OP 70: no sugamento a maior dificuldade encontrada em realiza-lo € devido ao
entupimento da cabeca de impressdo causada pela exposicdo dos cartuchos ao ar e
por outras operacdes incorretas. Esta operacdo € a que mais se identifica o
retrabalho, pois é nela que se percebe realmente o entupimento dos orificios da
cabeca de impressdo ap0os serem cheios;

OP 80: Os testes também sdo causados por entupimento da cabeca de impressao e
também ocasionados pela exposicdo do produto ao ar e por operacdes executadas

de forma ndo correta.

As Figuras 9, 10, 11, 12 e 13 ilustram através do Grafico de Pareto por produto a quantidade

de retrabalhos detectados por operagéo.

A Figura 9 mostra que o maior problema do Cartucho de tinta HP 51629 se encontra na

operacdo 70 (sugamento), pois os orificios da cabeca de impressdo ficam entupidos, ndo

possibilitando que a tinta suba para ficar em preparacdo para o teste na impressora. Os

cartuchos que param nesta operacdo, voltam para serem passados no vaporeto, que auxilia no

desentupimento, depois volta novamente para o sugamento. Em seguida aparece a operagéo

40 (desentupimento), nessa etapa as cabecas de impressdo dos cartuchos sdo submersas em

agua até determinado tempo, ndo medido pelo funcionério.



O problema depois encontrado é na operacéo de enchimento, que ocorre devido a maquina se
encontrar com constante defeito, ocorrendo vazamentos. A operagdo de teste aparece em
seguida, ela ocorre porgue a tinta ndo consegue chegar ao papel com qualidade, isso também
ocorre devido ao entupimento da cabeca de impressao, os cartuchos sdo submetidos a novas
impressdes, pois a pressdo em que é submetido faz com que os orificios se abram, outros sao

encaminhados ao vaporeto.

HP 51629
2000 A
- 100
1500 -
- 80
]
% ©
S 60 é
"E 1000 - i 5
© Q
3 E
-40
500 -
- 20
I e
0 T T T T O
Operagoes OP 70 OP 40 OP 60 OP 80
Quantidade 825 742 121 76
Percent 46,8 42,1 6,9 4,3
Cum % 46,8 88,8 95,7 100,0

Figura9: Grafico de Pareto— Cartucho HP 51629

Na Figura 10, o maior destaque aparece também na operacdo de 70 (sugamento), seguido da
operacao 80 (teste) e 40 (desentupimento), a operacdo 60 (enchimento) ndo apresenta tanto

retrabalho. Os motivos dos defeitos encontrados sdo idénticos ao Cartucho HP 51629.



Quantidade

HP 51645
1600
1400 [
1200 | 80
1000
- 60
800 -
600 - L 40
400 -
- 20
200
0 r r r T 0
Operacoes OP 70 OP 80 OP 40 OP 60
Quantidade 661 546 221 20
Percent 45,6 37,7 15,3 1,4
Cum % 45,6 83,4 98,6 100,0

% Acumulada

Enquanto na Figura 11, o Gréfico de Pareto se comportou de forma semelhante ao 51629,

Figura 10: Graéfico de Pareto- Cartucho HP 51645

exceto quando a operacédo 80 (teste) aparece antes da operacao 60 enchimento).

Quantidade

HP 8727
1000 - 100
800 - 80
600 - - 60
400 - 40
200 - - 20
0 : : : | 0
Operacoes OP 70 OP 40 OP 60/0P 80
Quantidade 500 480 40
Percent 49,0 47,1 3,9
Cum % 49,0 96,1 100,0

% Acumulada

Figurall: Grafico de Pareto — Cartucho HP 8727
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A Figura 12, também prioriza a opera¢do 70 (sugamento) como sendo a maior causadora do

retrabalho, seguida da opera¢édo 60 (enchimento), 40 (desentupimento) e 80 (teste).

HP 6615
900 i B 100
800
- 80
700 -
1]
c 600 T
® L 60 =
= 500 g
g ]
S 400 - <
(o4 - 40 )
(<)
300 -
200 - 20
100
0 T T T T 0
Operacoes OP 70 OP 60 OP 40 OP 80
Quantidade 380 225 200 120
Percent 41,1 24,3 21,6 13,0
Cum % 41,1 65,4 87,0 100,0

Figura12: Grafico de Pareto — Cartuchos HP 6615

A Figura 13 prioriza a operacdo 40 (desentupimento) seguida da operacdo 70 (sugamento) e

80 (teste), a operacdo 60 (enchimento) ndo apresenta variabilidade.
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Canon BC-20
200
- 100
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-80 o
] ©
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Operacoes OP 40 OP 70 OP 80 0"oP
Quantidade 65 60 50 0
Percent 37,1 34,3 28,6 0,0
Cum % 37,1 71,4 100,0 100,0

Figura13: Gréfico de Pareto Cartucho Canon BC- 20

3.4.1 Diagndstico

Através das Figuras 9, 10, 11,12 e 13 a operacdo que mais apresenta um numero elevado de
retrabalho é a operacdo 70 (sugamento), em todos os modelos de cartuchos analisados nos
graficos, exceto o0 BC- 20. Observa-se também que tudo gira ao redor de se conseguir fazer

com que os cartuchos se mantenham desentupidos.

Os gréaficos apresentam variacGes no restante das operacdes, isso ocorre por diversos fatores
assim como falta de manutencdo nos equipamentos, falta de habilidade de alguns

funcionérios, tempo de exposicdo da cabeca de impressdo de uma operagdo para outra.

Outra questdo seria a quantidade de descartes apresentada no Quadro 3, no qual observou-se
que a maior parte foi descartada (50%) devido ao cartucho estar queimado, 40% se

apresentam entupidos e apenas 10 % se encontram contaminados.

Dessa forma convém analisar quais as possiveis causas dessa situacdo indesejada no processo,
para tentar reduzir ao maximo esses indices, que faz com que 0s custos internos aumentem

devido ao retrabalho e um nimero grande de carcacas sejam descartadas no ambiente.
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3.5 Etapa de planejamento (P) — fase de analise

Com as observacdes feitas, um Brainstorming foi elaborado no setor, para que todos

levantassem as possiveis causas desses problemas ocorridos no setor.

Os pontos analisados durante a discusséo foram:

a)

b)

d)

9)

h)

Para o desentupimento do cartucho: antigamente na empresa havia uma maquina
adequada para este tipo de operacdo, era a chamada Ultrassonic (ver Anexo B),
que tinha por funcdo fazer uma limpeza mais grossa nos orificios que compde a
cabeca de impressdo do cartucho, esta limpeza era feita sob agitacao;

Em dias mais frios a quantidade de entupimentos € mais frequente;

Falha nas operacOes anteriores;

Os funcionarios responsaveis pela embalagem ndo detém todo o conhecimento de
remanufatura, eles exercem essa fungdo somente quando ha urgéncia nos pedidos,
neste caso ndo ha uma rotatividade e nem treinamentos, os proprios funcionarios
que se ajudam;

A temperatura em que os cartuchos sdo deixados por certo tempo ndo é medida,
dessa forma quando esse procedimento foi executado a temperatura girava em
cerca de 90°C, enquanto que o cartucho pode ser submetido somente a uma
temperatura em torno de 55°C a 60°C, dessa maneira gerando queimas desses
produtos.

O tipo de tinta, ou seja, corante ou pigmentada influencia na dificuldade de
desentupir o cartucho;

Depois que o cartucho é cheio muitas vezes o funcionario demora em seguir para
etapa de sugamento, devido as paradas para exercer outras fun¢fes o que gera o
secamento e a dificuldade nesse procedimento;

N&o ha manutengdes continuas nas maquinas de enchimento, dessa forma os
cartuchos dao mais problemas e demoram mais a se chegar a etapa de sugamento.
O vazamento faz com que mais tinta seja exposta na cabeca de impressao,
proporcionando um maior entupimento e consequentemente a dificuldade em
sugar;

Algumas carcagas que sdo compradas apresentam- se desgastadas, ou seja com

seu tempo de vida (til comprometida.
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Com base na discussdo foi possivel analisar as causas mais provaveis e as pouco provaveis,

conforme o Quadro 6.

_Causa Concluséo Motivo
influente
A maquina Ultrassdnic ter por funcdo agir diretamente na
Falta de Provavel limpeza da cabeca de impressdo, sob ondas de uma forma mais
equipamentos rapida e eficaz facilitando etapas anteriores e consequentemente
a etapa OP 70 ( sugamento).
Falta de , A nr_;lquina de enchimento se torna lenta, provoca derram_amento
~ Provavel | de tinta sob o cartucho, o qual acarreta em um entupimento,
manutencoes -
prejudicando a etapa de sugamento.
Temperatura Provavel Em dias mais frios a tinta seca mais rapida, com isso entupindo
ambiente a cabeca de impressao.
A temperatura ndo é medida e com isso causa 50% de queimas
no cartucho, e faz com que um cartucho em ndo condicdes de
Temperatura . . . "
do Pougo Uso siga 1o processo produtlvo: descobrindo sua  ndo
Provavel | funcionalidade quando este é submetido ao teste. Essa situacéo
processo e
compromete a produtividade e ao total de descartes de produtos,
e ndo a quantidade de retrabalho.
O contato da tinta com o ar faz com que se tenha uma reacéo
Tempo de muito rapida, sendo assim entupindo os cartuchos. Os cartuchos
exposicdo dos | Provavel | se encontram muitas vezes estacionados durante as operacdes
produtos ao ar nessas condicGes, visto que os funciondrios param suas
atividades para prestar outros servigos.
Algumas carcacas se encontram muito velhas, a tinta antiga se
Vida atil da Provavel precipita na cabeca de impressdo e ndo ha mais como recupera-
carcacga rovave la. Quando a carcaga chega a empresa, ndo vem identificada sua
quantidade de recarga utilizada.
As tintas do tipo corante sdo mais faceis de recuperar, pois nao
. : . causam tanto entupimento devido suas particulas serem
Tipo de tinta Provavel . : A .
menores, enquanto a tinta pigmentada é insolivel em agua com
particulas maiores, causando um indice de entupimento maior.
O retrabalho ocorrido na etapa de sugamento ocorre devido o
entupimento da cabeca de impressdo, sendo assim etapas
anteriores, podem causar:
Falha nas e OP 40 (desentupimento): O periodo em que se deixa 0s
operacgoes Provavel cartuchos em éagua ndo € o suficiente para seu
anteriores desentupimento;

e OP 60 (enchimento): com o vazamento ocorrido na maquina
faz com que o cartucho de tinta suje sua cabeca de impresséo
comtinta que em contato como ar se precipta.

Falta de Provavel Apenas funcionirios mais antigos detém o conhecimento do

treinamentos

processo de remanufatura.

Quadro 6: Causas provaveis e pouco provaveis para o namero de retrabalhos
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Com as causas provaveis definidas possibilitou-se a criacdo do Diagrama de Causa e Efeito

(Figura 14), o qual direciona as causas a seu efeito.

Medidas | | Mio- de-obra | | Maquina |
< manutengdes
tempo de exposi¢ao ao ar > . falta de
treinamentos ———» . —> ~
N\,  equipamento Elevado niimero
de retrabalho
—
vida util da carcaga Temperatura do ‘«—— falhanas
processo operagoes
«— tipo de tinta anteriores
temperatura
ambiente
| Matéria -prima | [ Meioambiente | | Método |

Figura14: Diagrama de Causae Efeito

3.6 Etapa de plane jamento (P) — fase plano de acéo

Com as causas mais provaveis levantadas, foi possivel a elaboracdo de uma proposta de um
plano de acdo, para que o efeito causado seja bloqueado de forma maxima, minimizando esse

elevado namero de retrabalho detectado.

Inicialmente foram abordadas as propostas e possiveis aces que seriam tomadas (Quadro 7),
determinando principalmente qual seria essa efetividade sobre o efeito ou a causa
estabelecendo seus efeitos colaterais com sua implantacdo, além de custos e tempo de
implantacdo. Em seguida foi elaborado o plano de acdo (Quadro 8) através da ferramenta 5\W
e 2H.
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Quanto ao tipo da tinta pigmentada ou corante, optou-se por ndo elaborar um plano de acéo ja
que seu efeito colateral compromete a qualidade de impressao, e o objetivo do trabalho é uma
possivel melhoria no processo garantindo qualidade do produto. Constatou-se, também,
através dos dados apresentados no Quadro 8 um custo imediato para a implantacdo de
melhorias estimado em $ 1.500,00 no primeiro més apo6s a implantacdo, com o acréscimo de
$1.000,00 nos meses subseqUentes, rapidamente absorvidos pela redugdo de custos de falhas

internas.

3.7 Etapa de Execucéo (D)-fase de agdo

Esta etapa seria a de educacdo e treinamentos de todas as pessoas envolvidas com o processo
e a apresentacdo das acGes propostas a diretoria da empresa desde a fase de identificacdo do
problema. E muito importante que todos conhecam e entendam os novos procedimentos e que

estejam de acordo para que estes possam ser seguidos de forma correta.

3.8 Etapa de Verificagdo (C)

Apobs a execucdo do plano de acdo se a proposta for implantadaespera-se uma melhoria no
namero de retrabalhos. Segundo os funcionadrios mais experientes neste ramo esse ndmero
tende a cair na ordem de 70%, principalmente devido a medidas ja adotadas antes que se
mostraram eficientes, assim como a introducéo de agua no transporte de cartuchos no decorrer
das operagdes evitando a exposicdo ao ar. Mas para quantificar os custos de falhas internas

serd estimada uma melhoria em no minimo de 40%.

Estes produtos apesar de serem de dificil recuperacdo para que se tornem utilizaveis
novamente, apresentam como vantagem a ndo apresentar indices de devolucGes, ou seja, ndo
apresentam custos relacionados as falhas externas, assim como:

f)  Adaptacdo a reclamacéo;

g) Produto material envolvido;

h)  Despesas de garantia;

1)  Custos de responsabilidade;

j)  Custos indiretos.
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Observa-se que no mesmo periodo em que os dados foram coletados os cartuchos de tintas
remanufaturados ndo obtiveram margens de devolucGes enquanto que os cartuchos de tintas

compativeis se encontram nas seguintes condicOes (Tabela 3):

Tabela 3: Indice de devolugdes dos cartuchos de tintas compativeis

Produtos/ Producdo Quantidades % Indice de

compativeis (un) devolvidas devolucdo
Cartucho HP
51629 2984 787 26,37
Cartucho HP 8727 1927 119 6,18
Cartucho HP
51645 1639 76 4,64
Cartucho HP 6615 401 33 8,23
Cartucho Canon i i i
BC 20

Na Tabela 4 verifica-se que apenas os cartuchos 51645 e 6615 remanufaturados se apresentam
com seus custos de fabricacdo abaixo dos compativeis, 0 BC-20 a empresa ndo vende como
compativel, devido a falta desses produtos, enquanto 51629 e 8727 se encontram com seus

custos acima.

Tabela 4: Comparagdo de Custos

Custos/ Custos/
Produtos compativeis remanufaturados
(R$) (R$)
Cartucho HP 51629 8,98 11,19
Cartucho HP 8727 12,5 12,97
Cartucho HP 51645 15,86 6,22
Cartucho HP 6615 16,62 8,47
Cartucho Canon BC-
20 - 21,44

Com a reducdo do numero de retrabalhos, os produtos em que 0s custos estdo maiores em
relacdo aos compativeis, a situacdo tende a mudar, e ainda os produtos que se encontram
abaixo tendem a baixar mais ainda, dando mais lucro e motivagcdo em tal atividade. E para

quantifica- los se faz necessario fazer as seguintes consideracoes:
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Dias trabalhados no periodo de mar¢o a maio (descontado todos os dias ndo
trabalhados) = 58 dias que equivale a aproximadamente 19,33 dias a0 més;
Estimativa emreducdo de 40% de retrabalho e aumento em 40% da
produtividade;

Para atribuir o quanto vai ser acrescentado em cada peca retrabalhada, tomou-se
como base que os funcionarios possuem salario de R$650,00 em 8 horas de
jornada de trabalho;

Adapta-se a formula de Montygomery (2004) em:

CB=CFXQ+CRXQOR (2
QP

Custo de uma peca boa por produto = CB;
Custos de fabricacéo direto por produto = CF;
Custo do retrabalho por peca= CR
Quantidade processada por dia = Q;
Quantidade retrabalhada por dia = QR;

YV V V V V

»  Quantidade produzida por dia= QP.

e) Utiliza-se o Quadro 4 para buscar os valores de QP, Q, QR e QP e a Tabela 4 para o

valor de CF, ja o valor de CR é determinado em cada produto fazendo:

CR = Salario / (QP Total/ NUmero de meses)  (3)

3.8.1 Calculo do custo da qualidade para o produto HP 51629

Toma-se que: CF=R$ 11,19, Q =39, CR = R$1,02, QR =30 e QP = 33 tem-se:

CB =11,19x(39) + 1,02x(30)
33

CB=R$ 14,15

Apos a aplicacdo do plano de acdo proposto temos:



CB = 11,19x(39) + 1,02x(30-(0,40x30)
33+(33%0,40)

CB=R$9,84

3.8.2 Calculo do custo da qualidade para o produto HP 51645

Fazendo CF = R$ 6,22, QP =34, CR=R$ 1,06, QR=25e QP =31

CB = 6,22x(34) + 1,06x(25)
31

CB=R$7,67

Apos a aplicacdo do plano o novo valor assumido é:

CB = 6,22x(34) + 1,06X(25-(25x0,40)
31+(31x0,40)

CB=R$5,25

3.8.3 Calculo do custo da qualidade para o produto HP 6615

Sabe-se que: CF = R$ 8,47, Q =23, CR=R%$1,85, QR =16 e QP = 18 obtem-se:

CB=8,47x(23) + 1,85x(16)
18

CB=R$ 12,46

Coma reducdo de 40% do retrabalho o custo da qualidade assume:

CB = 8,47x(23) + 1,85x(16-(16x0,40)
18+(18x0,40)

CB=R$8,43

47
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3.8.4 Calculo do custo da qualidade do produto HP 8727

Os valores sdo: CF =R$ 12,97, Q =21, CR=R$ 1,89, QR = 18 e QP = 18 tem-se que:

CB=12,97x(21) + 1,89x(18)
18

CB=R$ 17,02

Coma resducéo de 40% do retrabalho o custo da qualidade assume:

CB = 12,97x(21) + 1,89x(18-(18x0,40)
18+(18x0,40)

CB=R$ 11,61

3.8.5 Calculo do custo da qualidade do produto Canon BC-20

Assume-se que: CF=R$21,44,Q =9, CR=R$ 4,58, QR =3 e QP =7 fica-se com:

CB = 21,44x(9) + 4,58x(3)
7

CB =R$ 29,52

Coma resducéo de 40% do retrabalho o custo da qualidade assume:

CB = 21,44x(9) + 4,58X(3-(3x0,40)
7+(7x0,40)

CB =R$ 20,53

3.8.6 Consideracoes

Percebe-se, que através dos calculos, se a proposta for efetivada, estima-se que com a
reducdo de retrabalho e o aumento da produtividade, os custos de falha interna tendem a
diminuir (Tabela 5) e a empresa teria uma economia em torno de R$ 26.223,49 em relacdo a
remanufatura desses produtos. Ressalta-se que esta estimativa refere-se somente ao periodo de

3 meses, compreendendo 0s meses relativos ao estudo.



Tabela 5: comparagao dos custos de falha interna antes e ap6s a proposta de melhoria.

Custo de

Custo total
Quantidade Custos Custo total ma peca consumido
) de uma . boa com . % de
Produtos produzida consumido < apos a <
peca boa reducéo de x reducéo
(un) (RS) (R$) etrabalho  1educdo do
(R$) retrabalho
Cartucho
g 1900 1415 2688500 9,84 18696,00 30,46
(black)
Cartucho
5H1PG 45 1824 7,67 13990,08 5,25 9576,00 31,55
(black)
Cartucho
HP 6615 1053 12,46  13120,38 8,43 8876,79 32,34
(black)
Cartucho
HP 8727 1027 17,02  17479,54 11,61 11923,47 31,79
(black)
Cartucho
ggrfozno 425 2952 1254600 2053 872525 30,45
(black)
Total 6229 80,82  84021,00 55,66 57797,51

3.9 Etapa de acdo corretiva (A)-fase de padronizacéo

49

Com base na efetividade de mudanca no processo o novo padrdo do fluxo de operacgdes se

tornaria conforme esquematizado na Figura 15.



Recebimento

Vaporeto

Lavagem

Desentupimento 1

Desentupimento 2

Centrifuga

Enchimento

Sugamento

Impressora

Etiqueta 1

Limpeza 1

Secagem

Limpeza 2

Clips

Etiquetas 2

Embalagem

Inicio

OP 10 Recebimento/ preparagdo/ inspegao

OP 20 Limpeza com vaporeto

OP 30 Lavar cartucho

OP 40 Desentupir cartucho com agua (dias mais frios)
<4— 3jgua deionizada

OP 40 Desentupir os cartuchos na maquina
<— jgua deionizada

OP 50 Colocar cartuchos na centrifuga

<— {gua deionizada

OP 60 Encher cartucho com tinta

<4— {gua deionizada

OP 70 Sugar cartucho

<4— jgua deionizada

OP 80 Testar cartucho
<«— j4gua deionizada

OP 90 Tirar etiquetas velhas
<4— {gua deionizada

OP 100 Limpeza grossa

<4— {gua deionizada

OP 110 Secar cartucho com pano

OP 120 Limpeza com &lcool

OP 130 Colocar borrachinhas nos clips

OP 140 Colar etiquetas novas

OP 150 Embalagem final

Fim

Figura15: Fluxograma padronizado
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3.10 Etapa de acéo corretiva (A) — fase de conclusdo

Esta é uma proposta simples de melhoria no processo de cartuchos de tintas em que o maior
problema encontrado foi o de sugamento dos cartuchos, visto que esta operacdo € a que mais
se detecta o0 entupimento dos cartuchos dificultando o processo. Dessa forma espera-se que 0s
objetivos de melhoria sejam alcancados. Esta proposta deve ser apresentada na empresa e com

ISso criticas e sugestdes devem estar em discussao.
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4 CONCLUSAO

Com base em pesquisas bibliograficas e o estudo realizado na empresa de suprimentos para
informatica, tornou-se possivel verificar a importancia em se produzir produtos
remanufaturados tanto para a empresa como reducdo de custos, assim como para a sociedade,

minimizando o impacto ambiental desses produtos quando descartados na natureza.

Através da coleta e analise dos dados com integracdo da metodologia do QC STORY,
juntamente com as ferramentas da qualidade obteve-se um estudo para implantacdo de
melhorias.

Constatou-se que com propostas simples e praticas e custos insignificantes, estimados em R$
1500,00 para o inicio da implantacdo de melhorias, fazem com que o retrabalho diminua
(estimativa em 40%) e consequentemente que os custos de falhas internas caiam fazendo com
que a empresa tenha uma economia na ordem de R$ 26.223,49, se a proposta fosse

implantada no periodo estudado.
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Tabela 2: Representacdo das classes para construcéo da curva ABC

% Custo % Custo
Produtos/ Ordem Custo tqtal total Custo total total Classe % Classe % itens
remanufaturados consumido . acumulado
consumido acumulado
Cartucho HP
51629 (black) 1 21260,43 25,98 21260,43 25,98 A
Cartucho HP
8727 (black) 2 13319,57 16,27 34580,00 42,25 A
Cartucho HP
51645 (black) 3 11358,05 13,88 45938,05 56,13 A 78,17 21
Cartucho Canon
BC- 20 (black) 4 9110,64 11,13 55048,69 67,26 A
Cartucho HP
6615 (black) 5 8923,96 10,90 63972,65 78,17 A
Cartucho Canon
BC-02 (black) 6 6869,18 8,39 70841,83 86,56 B
Cartucho HP
6656 (black) 7 3631,60 4,44 74473,43 91,00 B
Cartucho Canon o 190096 240 7643439 9339 B
51641 (color)
Cartucho Canon 188 e
BC-05 (color) 9 1574,41 1,92 78008,80 95,32 B
Cartucho HP
6614 (black) 10 1423,16 1,74 79431,96 97,06 B
Cartucho HP
5644 (black) 11 566,93 0,69 79998,89 97,75 B
Cartucho HP 82
(black) 12 557,40 0,68 80556,29 98,43 C
Cartucho HP
51626 (black) 13 412,00 0,50 80968,29 98,93 C
(color) 14 315,86 0,39 81284,15 99,32 C
6657 (color) 15 173,28 0,21 81457,43 99,53 C
Cartucho HP 96 16 80,63 0,10 81538,06 99,63 C
CHMEMGIAFES g g 008  81601,91 9971  C
(color)
CHMEMG AP S g0 gpem 007 8166243 9978  C
(color)
Cartucho HP 21 19 56,20 0,07 81718,63 99,85 C 9 25 54
Cartucho ’
lexmarck 10N 20 38,44 0,05 81757,07 99,90 C
0026 (color)
Cartucho
lexmarck 10N 21 37,16 0,05 81794,23 99,94 C
0016 (black)
Cartucho HP
6658 (black) 22 21,66 0,03 81815,89 99,97 C
Cartucho HP
51649 (color) 23 13,97 0,02 81829,86 99,99 C
CEMIESIRPES oy qhm 001 8184166 10000 C
(black)
Total 81841,66 100,00 1739815,05
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ANEXO A - Folha de apontamento
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Logotipo da empresa

FOLHA DE APONTAMENTO

DATA DE EMISSAO

/ /

NOME

HORA DE ENTRADA

HORA DE SAIDA

HORAS DE PRESENCA HORAS PRODUTIVAS

HORAS IMPRODUTIVAS

0) PRODUGAO
1) PREPARAGAO

2) AGUARDANDO PREPARADOR

3) AGUARDANDO LIBARAGAO DO FCQ

4) A SERV. DA LOGISTICA
5) A SERV. DA QUALIDADE

6) LIMPEZA

7) MANUTENGAO PRODUTIVA
8) TREINAMENTO IMPRODUTIVO

9) TREINAMENTO PRODUTIVO
10) MATERIAL DEFEITUOSO
11) OPERAGAO NAO PROGRAMADA

12) FALTA DE MATERIAL

CODIGO/PRODUTO

MAQUINA

OPERAGAO

INiClO

FIM

COD DA
LEGENDA

QTDE DE PEGAS
PRODUZIDAS

QTDE DE PECAS TEMPO DA
REJEITADAS OPERAGCAO

COMENTARIOS




ANEXO B - Algumas maquinas utilizadas na remanufatura
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Figura19: Maquina Ultrassdénic com capacidade de 0,8 a1,3 |
Fonte: Embrasol (2008)
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