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1 Introducéo

O mercado é um ambiente altamente disputado, e a qualidade torna-se fator ganhador
de cliente nas organizagfes, na busca da regularizacdo de processos, com foco na melhoria
continua da producédo (BASSI, 2020). Pois quando as empresas conseguem atingir um patamar
onde seus processos geram poucas percas e desperdicios, o processo fica mais enxuto, devido
a reducao de ndo conformidades no processo.

Para Toledo et al. (2014), a falta de qualidade é o que gera percas e aumento de gastos
para a organizacdo. Nas empresas, 0 processo gera produtos com ndo conformidades, que
acarretam em retrabalhos, refugo de méo de obra, tempo e matéria-prima e consequentemente
aumentam os gastos da producdo. As empresas que conseguem lidar com as causas raizes de
seus problemas, ganham espago no mercado competitivo, pois com a eliminacgdo desses gastos,
as companhias conseguem realocar esse dinheiro para atividades que agregam valor ao produto.

Para reduzir os gastos gerados pelas ndo conformidades, as organizagdes utilizam das
ferramentas classicas da qualidade, que segundo Corréa e Corréa (2012) tém como objetivo
ajudar na tomada de decis6es no momento de resolu¢do de um problema. De acordo com Ertel,
Raupp e Borba (2017), é essencial que a diminuicdo de custo esteja ligada com a melhoria
continua e a gestdo da qualidade.

Este trabalho, entdo, buscou aplicar os conceitos da qualidade para propor melhorias no
processo do setor de pintura, com a justificativa que a empresa apresentava altos indices de ndo
conformidades no setor, gerando retrabalhos e desperdicios de matérias primas e de mao de
obra. Para isso, foi realizado um estudo de caso no setor de pintura de uma fabrica metalurgica,
que produz, principalmente, moveis de aco. O intuito do artigo foi analisar os Registros de Ndo
Conformidades (RNC) do setor estudado, a fim de encontrar o que tinha maior impacto no
processo produtivo. Utilizou-se das ferramentas da qualidade para encontrar os motivos da ndo
conformidade e, com isso, pdde-se elaborar um plano de agéo.

2 Referencial tedrico

2.1 Qualidade

Qualidade representa o ganho de produtos cujas caracteristicas atendam as necessidades
dos clientes, obtendo a satisfacdo dos mesmos, além de ndo aceitar erros, evitando assim o
retrabalho de pegas, ou seja, um produto ou servico de qualidade é aquele que atende
perfeitamente, no tempo certo as necessidades do cliente (CAMPOS, 2014).

E para obter a satisfacdo procurada pela qualidade, existe as ferramentas da qualidade,
que vao auxiliar na tomada de deciséao, de acordo com Carpinetti (2012), a folha de verificacdo
é usada para a coleta de dados. Sendo que esta coleta é simples e organizada, com verificacGes
que devem ser realizadas no processo para evitar a repeticdo dos problemas e também para
definir o procedimento correto a ser realizado. Outra ferramenta que € utilizada para
complementar a analise das folhas de verificagdes, é a o Diagrama de Pareto, onde segundo
Ballestero-Alvarez (2010) é um modelo de grafico de barras que organiza as frequéncias das
ocorréncias, da que tem maior impacto no processo produtivo para a menor, permitindo a
priorizacdo das ocorréncias, seu objetivo principal é localizar quais problemas séo essenciais e
separa-los dos mais gerais, parte da ideia de que normalmente temos muitos problemas sem
importancia quando comparado a um pequeno grupo. E como complemento do Diagrama de
Pareto existe o Diagrama de causa-efeito, que segundo Ballestero-Alvarez (2010) é um modelo
usado para demonstrar a conexdo entre causas e efeitos, essas causas principais podem ainda,
por sua vez, ser divididas em causas secundarias, ao localizar o problema da empresa,
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procurando a causa que o0 provocou, realiza-se uma andalise do processo em questdo. Apds o
término da andlise do processo e localizada a causa principal que ocasionou no problema. Como
pode ser visto na Figura 1.

/ Mao-de-obra \

Maguina Metodo
Medigéo Matéria-prima Meio ambiente

k Causas /

Figura 1. Diagrama de Ishikawa
Fonte: PARANHOS FILHO M. Gestdo da Producéo Industria. Editora: Ibpex, 2016

Na criacdo do diagrama, € comum dispor as causas em grupos tradicionais, os 6M:
maquina, mao-de-obra, método, medicdo, matéria-prima e meio ambiente

O Plano de Acao consiste em um procedimento de aplicacdo de perguntas simples para
a resolucéo de questionamentos ao processo, ele funciona como um checklist de determinadas
atividades que precisam ser desenvolvidas com o maximo de clareza por parte dos envolvidos.
A técnica 5SW2H tem por finalidade localizar, segmentar e montar, de maneira simples e
organizada, todas as acfes de um projeto ou atividade de producdo. O método consiste em
responder a sete perguntas para implementar as solugdes, que sdo: What (O que?), que descreve
a atividade a ser executada; When (Quando?), estabelecer um prazo para o término da acdo;
Why (Por qué?), definir a razdo de executar a atividade; Where (Onde?), estabelecer o local;
Who (Quem?), responsavel pela a¢do; e How (Como?), determinar a maneira de execucdo da
acdo (BEHR, MORO, ESTABEL, 2008).

2.2 Pintura Industrial

A pintura industrial é aquela cujo objetivo é a protecdo anticorrosiva. Sua colocagéo
consiste na sobreposicdo de uma pelicula, em geral organica, entre 0 meio corrosivo e o material
metalico que se quer proteger. Porém, a pintura industrial apresenta também outros objetivos
importantes, tais como, estética, assessoria na seguranca industrial, impermeabilizacao, reducédo
de rugosidade de superficies, facilitacdo de identificacdo de fluidos em tubulagBes ou
reservatorios, impedir a aderéncia de vida marinha ao casco das embarcacdes e boias, impedir
uma maior ou menor absorc¢éo de calor (NUNES, 2014).

Para GENTIL (2003), os defeitos na aplicacdo de tinta em superficies podem ser
decorrentes de uma série de fatores e, em geral, estdo relacionados com as condi¢des prévias
do substrato, a preparacédo da superficie, a especificacdo do esquema de pintura, a aplicacdo das
tintas, a qualidade das tintas ¢ a falta de manutengdo na época adequada”.O defeito na pintura
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é uma imperfeicdo que pode prejudicar o grau de estética para os quais os produtos foram
desenvolvidos

3. Metodologia

O presente artigo é realizado em uma industria metaldrgica, no qual busca-se encontrar
as principais ndo conformidades presente no setor de pintura dessa empresa, para isso, 0
desenvolvimento dessa pesquisa € realizado em etapas. Dessa forma, o desenvolvimento deste
estudo concentrou-se em realizar, primeiramente, uma avaliacdo da literatura pertinente a area
da qualidade, com a finalidade de obter embasamento tedrico para prosseguir com a elaboragéo
do artigo, em seguida, a coleta de dados procedeu-se por intermédio da observacdo direta em
visitas in loco, sendo assim, possibilitou-se averiguar o funcionamento dos processos fabris e
o0s colaboradores envolvidos.

Utilizou-se de ferramentas da qualidade para levantamento e analise dos dados,
utilizando da Folha de Verificacéo para coletar os dados, seguido da utilizagdo do Diagrama de
Pareto para elencar as principais ndo-conformidades encontradas no levantamento de dados,
apos o levantamento dos principais problemas, foi utilizado do Diagrama de Ishikawa para
encontrar a causa raiz desse problema, a fim de encontrar as possiveis causas desse efeito, e por
fim, com as possiveis causas elencadas pelo Diagrama de Ishikawa , foi feito um plano de acéo
em cima dessas causas, com a finalidade de sanar esse problema no setor.

Diante do exposto, o presente artigo, de acordo com a natureza, é classificado como
aplicado, uma vez que tem como objetivo de desenvolver um conhecimento por intermédio da
aplicacdo pratica deste no cotidiano, ainda, quanto aos objetivos, é caracterizado como
exploratorio, pois visa desenvolver um método, a aplicacdo das ferramentas da qualidade, a fim
de resolver um problema na empresa, com 0 objetivo de melhorar a qualidade no setor de
pintura dessa corporagédo, além disso, tambem é definido, conforme os procedimentos, como
um estudo de caso, devido o detalhamento do método aplicado ao local observado, por fim,
perante a abordagem, é qualitativo, visto que busca-se entender e explicar um fenémeno.

4 Resultados e discussoes
O processo de pintura da empresa, setor onde a pesquisa foi realizada, € todo

automatizado. As pecas seguem para cada etapa do processo por meio de trilhos. A Figura 2
ilustra, por meio de um fluxograma, o processo.
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Figura 2. Fluxograma do processo de pintura

Segundo evidenciado na Figura 2, ha quatro etapas para a realizacdo da pintura dos
materiais. Primeiramente, as pecas sdo colocadas nos trilhos e seguem para a etapa de limpeza,
onde elas tém as superficies submetidas a um banho 3 em 1, facilitando a remocéo de 6leos,
gorduras aderidas e incrustacfes de oxidacdes. Em uma Unica opera¢do o produto desengraxa,
decapa e fosfatiza. Depois de limpas, as pecas seguem para a etapa seguinte, onde as superficies
s8o submetidas a um processo de secagem, que serve para remover o excesso do produto da
etapa anterior. Logo em seguida, as pe¢as seguem para as cabines de pintura. A empresa utiliza
tintas em pé. Ela é lancada nas pecas por meio de pistolas que ficam localizados dentro das
cabines. O processo de pintura com po é realizado pela atracdo eletrostatica, porém, uma
pequena parte da tinta que colide na superficie das pecas ndo sdo aderidas. Essa parte fica
depositada no fundo da cabine, e sdo retiradas no inicio do expediente do dia seguinte. Esse pd
velho é guardado para ser misturado com o p6 novo (po virgem). Apos isso, as pe¢as com o pd
seguem para o queimador, onde se realiza o processo de queima (cura) e, assim, finalizar o
processo de pintura dos materiais.

Primeiramente. utilizou-se uma folha de verificacdo, ou planilha de verificacdo, com o
intuito de identificar as ndo conformidades existentes na produgéo da empresa. A Tabela 01
lista as ndo conformidades encontradas, juntamente com a quantidade de pecas de cada
categoria.

Tabela 01:
Nao conformidades encontradas nas pecas

Problema Quantidade
Contato 14
Falta de pé 225
Falta do fio de Ia 1
Ferrugem 22
Mancha de 6leo 17
Solvente 1
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Raladura 30
Queimador 45
Tinta de pincel 2
Transporte 16

Em seguida, utilizou-se o Diagrama de Pareto para evidenciar o impacto de cada
problema no quadro geral da empresa. As ocorréncias da Tabela 01 foram somadas, e foi
encontrado o valor total de 373 registros de ndo conformidades. Entdo, calculou-se valores

percentuais de cada componente, como exposto na Tabela 02.

Tabela 02:
Representatividade percentual dos problemas encontrados

Sequéncia Problemas Frequéncia Porcentagem Porcentagem
Encontrados Acumulada
1 Contato 14 3,75% 3,75%
2 Falta de p6 225 60,32% 64,08%
3 Falta do fio de 14 1 0,27% 64,34%
4 Ferrugem 22 5,90% 70,24%
5 Mancha de 6leo 17 4,56% 74,80%
6 Solvente 1 0,27% 75,07%
7 Raladura 30 8,04% 83,11%
8 Queimador 45 12,06% 95,17%
9 Tinta de pincel 2 0,54% 95,71%
10 Transporte 16 4,29% 100,00%
Total 373 100,00%

O Principio de Pareto ajuda a identificar os problemas, dentre os varios existentes, para
depois priorizar sua resolucdo. Afirma esse principio que 80% das consequéncias advém de 20
% das causas, isto €, poucos problemas sdo responsaveis por grandes consequéncias. A tabela
3 foi utilizada para a construgdo do Diagrama de Pareto, que permite a facil identificacdo das

principais ndo conformidades.
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Gréfico 1. Diagrama de Pareto dos principais problemas encontrados

O gréfico foi construido no Microsoft Excel, versdo 2016. A partir dele foi possivel
identificar que o principal problema ¢ a falta de do pd nas pecas, responsavel por 60,32% dos
defeitos encontrados no setor. Com isso, fica claro a necessidade urgente de eliminar esse
problema, pois sua solucdo acabaria com mais da metade dos defeitos encontrados.

Para identificar as possiveis causas do problema encontrado, foi realizado uma reunido
com os funcionérios do setor. Eles relataram que a quantidade de p6 colocado nas pistolas ndo
era um desses fatores. Por isso, buscou-se analisar 0s outros elementos que estavam
atrapalhando esse processo. As informaces coletadas foram usadas na criagdo de um Diagrama
de Ishikawa, exposto na Figura 3.

| Método Materlals blente

v Utilizacdo de muito pé + Matéria prima de ma
velho qualidade
> Pé nas
pecas
. TFalta de um ins ento Falta de manutengio das Falta de treinamento dos
maquinas. funcionarios do setor de
para colocar as Pistolas de pintura pintura.
proporgdes corretas descalibradas.

Maqumag Pessoas

Figura 3. Diagrama de Ishikawa

Falta de

Como pode ser observado no diagrama, 0 setor apresenta muitas possiveis causas para
a falta de p6 nas pecgas. Os mais proeminentes sdo: provaveis defeitos nas maquinas utilizadas,
utilizacdo de po de baixa qualidade e, principalmente, a proporcao errada de pé velho e p6 novo.
A proporcao sugerida para uma mistura entre p6 novo e po velho é de 30 a 40% do
residuo em 60 a 70% (SILVA, 2009). Foi observado que a empresa vinha utilizando muito p6
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recuperado nas misturas da tinta. Na tabela 03, estd exposto uma analise de como estava a
proporc¢do das misturas entre p6 virgem e p6 recuperado.

Tabela 03:
Informacdes sobre os quadros do setor de pintura
Data Po PO Po Po
novo (Kg)  recuperado (Kg) novo (%) recuperado (%)
07/02/2020 150 250 38% 63%
10/02/2020 175 250 41% 59%
11/02/2020 150 300 33% 67%
12/02/2020 250 350 42% 58%
13/02/2020 150 300 33% 67%
14/02/2020 150 200 43% 57%
17/02/2020 225 275 45% 55%
18/02/2020 150 200 43% 57%
19/02/2020 125 200 38% 62%
19/02/2020 75 0 100% 0%
20/02/2020 175 75 70% 30%
21/02/2020 200 225 47% 53%
22/02/2020 300 250 55% 45%
24/02/2020 75 300 20% 80%
25/02/2020 200 150 57% 43%
27/02/2020 100 100 50% 50%
28/02/2020 150 325 32% 68%
29/02/2020 275 250 52% 48%
02/03/2020 50 500 9% 91%
03/03/2020 175 100 64% 36%
04/03/2020 175 100 64% 36%
05/03/2020 75 75 50% 50%
05/03/2020 75 125 38% 63%
06/03/2020 250 125 67% 33%
09/03/2020 250 200 56% 44%
10/03/2020 175 200 47% 53%
11/03/2020 125 200 38% 62%
12/03/2020 150 250 38% 63%

Observando as informagdes na Tabela 03, podemos analisar que somente em dois dias
foi utilizado a proporcdo correta entre pd virgem e p6 velho (19/02/2020 e 20/02/2020).
Portanto, pode-se concluir que esse é um dos principais fatores que impediam o po de pintura
ser absorvido pela superficie das pecas.

Para a elaboracdo de um plano de acdo e propostas de melhorias foi utilizado a
ferramenta 5W2H, exposta na Tabela 04.

Tabela 04:
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What? Who? When? Where? How? Why?
(O que?) (Quem?) (Quando?) (Onde?) (Como?) (Por qué?)
Utilizando Para que o 6
1.Utilizago Em até dois de 70% de néoqtenhap
de muito pd Chefe de setor Setor de pintura  pd virgem Lo
meses dificuldade em
velho com 30% de .
. fixar na peca
po velho
Para impedir
- que um pd sem
2. I_\/Iatena A . Através de qualidade
prima de - Em até dois Geréncia da .
. Administradores pesquisas de atrapalhe/atrase
ma meses empresa
ualidade mercado o0 andamento da
a producéo do
setor de pintura
3. Falta de Comprando .
' um uma balangca  Garantir que a
instrumento para a quantidade
aracolocar  Administradores Em até um Geréncia da medicdo das  estabelecida
P as dois empresa concentracd pelos
ronorcaes es de po fornecedores
pcoprre%as virgem e pé  seja respeitada
velho
Verificando  Para garantir
manutencgéo que as
4. Falta d~e . A 0 tempo maquinas
manutencao - Em até dois Geréncia da
q Administradores correto de operem da
as meses empresa N :
méquinas manutengdo  maneira correta
de cada as quais foram
maquina programadas
Verificando
5. Pistolas, Se as .
da cabine o o _ pistolas Para garantir
de pintura Administradorese ~ Em até dois Geréncia da estdo gue ndo haja
desgalibra& chefe de setor meses empresa liberandoa  desperdicio ou
as quantidade falta de po
correta de
po nas pegas
Verificando
se 0s Para garantir
t?éigggigfo funcionérios que 0s
dos Administradorese  Em até dois Geréncia da sabem equipamentos
funcionério chefe de setor meses empresa utilizar os  estejam sendo
s equipamento  utilizados da

s do setor de
pintura

maneira correta

Portanto, com base na anélise da tabela 5W2H, é possivel afirmar que essas mudancas,
relativamente simples, podem trazer muitas melhorias para a empresa. A redu¢do no nimero
de ndo conformidades traria a diminuicdo de custos e aumentaria a produtividade, a curto e
longo prazo.

5 Conclusao
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O presente artigo buscou realizar um estudo sobre as ndo-conformidade no processo de
pintura de uma empresa de metallrgica, de modo a apresentar de maneira préatica, simples e
aplicada, o processo de elaboracdo de um plano de acdo que possa resolver as principais ndo
conformidades encontradas no setor, portanto, apds os desenvolvimentos dos objetivos foi possivel
concluir que esse processo possui muitos tipos de nao-conformidades, uma vez que foram
encontrados dez tipos de diferentes avarias nos produtos da pintura. Desse modo, para a empresa 0
qual esse estudo avaliou, as ndo conformidades se concentravam em sua grande maioria em um
mesmo grupo, a ndo conformidade “Falta de tinta em p6”, com a utilizagdo do Grafico de
Pareto, ficou evidente que solucionando essa ndo conformidade geraria uma diminuicdo
consideravel no numero geral de ndo conformidades, entdo demonstrou-se viavel a utilizagédo
de meios para a solu¢cdo do mesmo. Portanto, os resultados desta pesquisa demonstraram de
forma simples e compreensivel a causa raiz desse grande problema na empresa, sendo possivel
realizar alteracBes nos processos de pintura para sanar essa ndo conformidade. E notavel que
com o emprego das ferramentas da qualidade na analise do processo de pintura dessa empresa,
possibilitou-se alcancar uma diminui¢do no nimero de retrabalho de pecas, além de garantir
uma maior eficiéncia no processo de pintura, devido também a reducéo de repintura

Nesse sentido, o referente estudo demonstra uma forma de resolver o problema de nao-
conformidades presente no setor, mostrando ao leitor que com a utilizacdo de um método, pode-
se desenvolver um relatorio para auxiliar a otimizacdo dos processos industriais para
determinadas empresas, portanto, esse artigo manifesta sua relevancia por intermédio de um
estudo de caso que mostra, de maneira préatica, contribuindo para a abrangéncia da literatura do
tema e para pesquisadores interessados na area. Como sugestdo para trabalhos futuros,
pretende-se criar a mesma analise para os demais setores da empresa, com o objetivo de sanar
todas as ndo-conformidades que possam surgir nos processos industriais
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