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RESUMO

O presente artigo tem como objetivo realizar um estudo de melhoria no gerenciamento
de rastreabilidade em uma industria de embalagens metdlicas visando facilitar o
processo de coleta de dados e armazenamento das documentacdes otimizando o
processo de rastreabilidade quando for necessario. Pretende-se ressaltar a
importancia da rastreabilidade no processo produtivo de uma industria de embalagens
metalicas, como um diferencial competitivo, bem como a importancia da coleta e
armazenamento dos dados para este fim. O presente trabalho visa incluir uma revisao
bibliografica sobre o assunto com foco na pesquisa de campo in loco que sera
realizada na industria em questdo. Sugere se a aplicacao de algumas ferramentas da
qualidade como: Fluxograma, Brainstorming, e 5W2H, a fim de identificar problemas,
suas origens e propor melhorias no processo.

Palavras-chave: Rastreabilidade, Melhoria, Sistema ERP, 5W2H.

ABSTRACT

The objective of this article is to perform a study to improve the traceability
management in a metallic packaging industry aiming to facilitate the data collection
process and the documentation storage, optimizing the traceability process when
necessary. It is intended to emphasize the importance of the traceability in the
productive process of a metallic packaging industry, as a competitive differential, as
well as the importance of the data collection and storage for this purpose. The present
work aims to include a bibliographical review on the subject with focus on the field
research in loco that will be carried out in the industry in question. It is suggested the
application of some quality tools such as Flowchart, Brainstorming, and 5W2H, in order
to identify problems, their origins and propose process improvements.

Keywords: Traceability, Improvement, ERP system, 5W2H.
1  INTRODUCAO

Diante de um cenario competitivo e um mercado cada vez mais voltado a
exportacdo, tanto de matéria prima quanto de insumos em geral, percebe-se a
necessidade de um maior controle no que diz respeito ao processo produtivo, dentro



desse contexto, verifica-se a necessidade de um processo de rastreabilidade que seja
capaz de identificar matérias primas, produtos intermediérios e processos que deram
origem aos produtos de maneira rapida e eficaz, afim de garantir a qualidade do
produto em todas as etapas de seu processo produtivo.

A rastreabilidade é a capacidade de identificar as matérias primas, produtos
intermediarios e etapas do processo produtivo que deram origem ao produto e/ou as
etapas da cadeia de distribuicdo e do uso de produto depois de sua saida da
organizacdo (CARVALHO et al., 2012).

Segundo Carpinetti e Gerolamo (2019, p.137):

[...]a rastreabilidade refere-se a identificagdo de procedéncia do produto,
assim como de materiais, pecas e servigcos agregados ao produto. Sendo
assim, € preciso garantir a rastreabilidade através de registros de lotes, datas
de fabricacdo e origem de materiais e outras informagdes relevantes sobre
todo processo de fabricacao.

Estes registros permitem recuperar o histérico do produto, o que possibilita a
identificacdo de problemas ocorridos apds a producdo, ou durante o consumo do
produto, além de identificar quais lotes comercializados podem apresentar problemas,
0S quais, necessitem ser retirados do mercado.

Um programa de qualidade que vise fazer a rastreabilidade de produtos,
depende de diferentes niveis de complexidade, e quem determina quais etapas do
processo e quais insumos agregam risco ao produto final € a propria empresa,
baseando-se nos riscos inerentes ao processo produtivo.

Algumas ferramentas de qualidade sao essenciais na implementacdo de
melhorias do sistema de rastreabilidade, proposto neste trabalho, dentre elas
podemos citar a ferramenta Fluxograma, Brainstorming e 5W2H que ajudam no
processo de identificagdo dos problemas e propde melhorias para o processo de
rastreabilidade.

Espera-se que, as melhorias sugeridas através deste artigo, gerem inumeros
beneficios, possibilitando a melhoria na identificacdo dos insumos e matérias-primas,
no apontamento de lotes, datas de fabricacdo e outras informacdes pertinentes aos
insumos e matérias-primas utilizadas, melhorando o armazenamento das informacdes
documentadas, e por fim, otimizando o processo de rastreabilidade quando este se
fizer necessario.

2 METODOLOGIA

O presente trabalho teve como objetivo identificar possiveis problemas
existente durante o processo de fabricacdo de embalagens metélicas, utilizadas para
armazenamento de alimentos, sugerindo melhorias na coleta e arquivamento de
dados, tornando o processo de rastreabilidade mais agil.

A metodologia utilizada neste trabalho se deu em duas etapas, sendo a primeira
uma revisdo bibliogréafica de livros e artigos cientificos para embasamento ao tema
proposto, e na segunda parte, realizado um estudo de caso “in loco”, a fim de avaliar
as dificuldades do processo de rastreabilidade em uma industria de fabricacdo de
embalagens metdlicas, seguido por propostas de melhorias que otimizem o processo
de rastreabilidade quando necessario.

Além da reviséao bibliografica e do estudo de caso "in loco", a metodologia deste
trabalho incluiu entrevistas estruturadas com profissionais-chave do setor de



fabricacdo de embalagens metélicas. As entrevistas forneceram informacdes
detalhadas sobre as préticas de coleta e arquivamento de dados, bem como as
dificuldades na rastreabilidade. A analise das entrevistas foi realizada por meio de
técnicas de andlise de conteldo, identificando padrdes, lacunas e oportunidades de
melhoria. A combinacdo dessas abordagens proporcionou uma visdo abrangente e
fundamentada para identificar problemas e propor melhorias no processo de
rastreabilidade de embalagens metalicas usadas no armazenamento de alimentos.

2.1 SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE E EVOLUCAO HISTORICA

Segundo Gavin (1992), a gestdo da qualidade pode ser dividida em quatro
partes, a “Era da Inspecédo”, “Era do Controle Estatistico da Qualidade”, “Era da
Garantia Qualidade” e “Era da Gestéao Estratégica da Qualidade”. A “Era da Inspec¢ao”
€ o periodo em que a gestdo da qualidade inspeciona o produto acabado com foco
corretivo no mesmo, sem proposta preventiva, para evitar a producao de produtos nao
conformes. A “Era do Controle Estatistico da Qualidade” € o periodo no qual ha o
desenvolvimento das ferramentas estatisticas de amostragem e controle estatistico
de processo, com foco em controlar a qualidade do produto, realizando o preventivo
no acompanhamento e no controle das variaveis do processo produtivo. Na “Era da
Garantia da Qualidade” os sistemas de gestdo de qualidade estdo associados ao
enfoque amplo e preventivo, por meio de um gerenciamento sistémico para garantir a
gualidade em todas as etapas do processo produtivo, do comeco ao fim, assim, nesta
Era a fase em que a gestdo da qualidade passa a ter dimensao estratégica e como
vantagem competitiva, utilizando-se de planejamento estratégico em um amplo
conjunto de agbes (programas, treinamento, grupos de melhoria, ferramentas de
analise e melhoria de processos, qualidade no desenvolvimento de produtos, entre
outros), atingindo assim aos interesses do cliente, consumando-se assim, a gestéao da
qualidade total.

Os Sistemas de Gestdo da Qualidade se tornaram extremamente importantes
ao longo dos anos, de modo que pode ser entendida como uma estratégia competitiva,
cujo objetivo principal se resume em duas partes, conquistar o mercado, e reduzir o
desperdicio. Para conquistar o mercado, se faz necessario, atender aos requisitos dos
clientes, onde os mesmos estando satisfeitos, representam faturamento, boa
reputacdo, novos pedidos, resultados para empresa, empregos e remuneracao para
funcionarios. Outro objetivo consiste em melhorar a eficiéncia do negocio, reduzindo
0s custos da ndo qualidade e outros desperdicios, onde, menores desperdicios,
menores custos, resultando de forma positiva para a empresa, gerando mais
competitividade, maiores chances de manter e conquistar o mercado. Portanto, a
gestdo da qualidade pode ser utilizada nas organizacbes como uma alavanca a sua
estratégia competitiva de conquistar mercados e reduzir desperdicios. Porém, apesar
de serem claros, os objetivos ndo séo faceis de serem alcancados, onde os gestores
precisam aprender a lidar com os conflitos existentes entre a busca pela satisfagao
dos clientes e a presséao pela reducdo de custos e pre¢os, muitas vezes em prejuizo
do atendimento ao cliente (CAPINETTI; GEROLAMO, 2019).

2.2 EMBALAGENS

Segundo Cabral et al. (1984), as embalagens sao recipientes que
acondicionam os produtos, tendo como finalidade protegé-los contra os choques, as



vibracOes e as compressdes que possam ocorrer durante o transporte, distribuicdo e
manuseio. As embalagens servem, também, para proteger o produto contra
adulteracdo ou perda da integridade, sendo acidentais ou provocadas, por de
sistemas de evidéncias de abertura, como bandas, selos, tampas com anel de ruptura,
entre outros. A embalagem também tem como finalidade a conservacao, devendo
controlar os fatores como a umidade, oxigénio, luz, servindo de barreira aos
microrganismos presentes na atmosfera, impedindo seu desenvolvimento no produto,
garantindo assim, a qualidade e a seguranc¢a do produto, além de prolongar a sua vida
atil e minimizar as perdas por deterioracao.

Embalagens para alimentos, de acordo com a Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria — ANVISA, €& um invélucro, recipiente ou qualquer forma de
acondicionamento, removivel ou ndo, destinada a cobrir, empacotar, envasar,
proteger ou manter, matérias-primas, produtos semielaborados ou produtos
acabados, incluido dentro do conceito de embalagem encontram-se as embalagens
primarias, secundarias e terciarias (RIBEIRO et al., 2008).

As embalagens metalicas foram desenvolvidas no inicio do século XIX, no
periodo das invasdes francesas e da hegemonia de Napoledo Bonaparte. Nicolas
Appert foi o grande responsavel por essa invengéo, tendo como objetivo conservar o
alimento por um periodo mais longo. Os primeiros recipientes metalicos
confeccionados foram com ferro e estanho, esses recipientes eram produzidos
manualmente em uma velocidade de, aproximadamente, 10 unidades por dia, com
diferentes capacidades de dimensédo. Atualmente, as linhas automaticas operam com
uma velocidade de até 1000 latas por minuto, isso, dependendo do tipo de lata
produzida (CABRAL et al., 1984).

As embalagens metélicas destinadas a alimentos, tém como objetivo principal
proteger o alimento a ser comercializados de ac0fes fisicas, quimicas e biolégicas,
suas propriedades fundamentais sdo a resisténcia a corrosdo e mecéanica. O produto
enlatado deve ser conservado de modo adequado, evitando assim a alteracao da cor
e sabor do alimento (CABRAL et al., 1984).

2.3 SEGURANCA DOS ALIMENTOS

Atualmente, a seguranca dos alimentos vem adquirindo grande importancia e
as cobrancas sdo crescentes por parte dos 6rgados publicos, das empresas, dos
consumidores e da propria sociedade para que os alimentos nao oferecam risco ao
consumidor. Fazer uso mais eficiente de seus insumos, desenvolver processos e
produtos mais limpos, gerenciar os recursos naturais e humanos de forma mais
responsavel e garantir a seguranca alimentar do produto final é uma das
responsabilidades de todos que pertencem a cadeia produtiva de alimentos. Para
evitar que a embalagem seja veiculo de contaminagdo ao alimento, tendo em vista
gue, as matérias de embalagens ndo sado totalmente inertes e podem transferir
substancia aos alimentos, os materiais das embalagens devem ser cuidadosamente
especificados para assegurar que ele seja compativel com o alimento e que nao seja
um veiculo de contaminacéo (PADULA; ITO, 2006).

As exigéncias de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e de atendimento a
legislacdo foram reforcadas com a publicacdo da Resolucdo N°. 23 de 15 de marcgo
de 2000 pela ANVISA em “o Manual de Procedimentos Basicos para Registro e
Dispensa de Registro de Produtos Pertinentes a Area de Alimentos”, no qual, as
embalagens passaram a ser dispensadas de registro (BRASIL, 2000).



Com esta decisdo, a ANVISA atribuiu exclusivamente aos fabricantes das
embalagens a responsabilidade por garantir a qualidade e seguranca dos produtos
que fabricam, o que passam necessariamente por um controle sanitario eficiente da
producdo, pelos controles dos pontos criticos do processo, comprovacao de
atendimento a legislacdo pertinente e demonstracdo de responsabilidade técnica,
reforcando os aspectos descritos relacionados a embalagem e seguranca dos
alimentos (PADULA; ITO, 2006).

Diante dessa atribuicdo de responsabilidade, cabe as empresas garantir
através de seus programas de autocontrole, a fabricacdo de embalagens seguras para
o0 armazenamento dos alimentos, e BPFs sdo extremamente importantes para que o
mesmo ocorra. Boas Praticas de Fabricacao sdo normas de procedimento para atingir
um determinado padrao de identidade e qualidade de um produto ou um servigco na
area de alimentos, cuja eficacia e efetividade devem ser avaliadas através da
inspecgao e/ou investigacao.

2.4 RASTREABILIDADE

Atualmente, ha um crescimento exponencial por parte dos consumidores e por
das autoridades publicas em relacdo a seguranca dos alimentos. Diante desse
cenario, percebe-se a importancia de estabelecer um relacionamento de confianca e
transparéncia entre a empresa e seus clientes. Portanto, ter um sistema de
rastreabilidade que permite a identificacdo de cada etapa no processo se faz
extremamente importante para a manutencdo desse relacionamento. Durante o0s
altimos anos, as industrias de alimentos do mundo foram diretamente afetadas pelo
grande aumento do nimero de legislacdes e regulamentacdes, incluindo a seguranca
dos produtos e os procedimentos de higiene (DE ROS, 2004).

O sistema de rastreabilidade possui a finalidade de garantir a seguranca
alimentar, assegurar o direito do consumidor a informacdo, destacar a origem e
qualidade da producéao, aperfeicoar a organizacdo das cadeias produtivas através da
valorizagéo do trabalho e inovacgdes tecnoldgicas (LEGGE REGIONALE, 2002).

Rastreabilidade é a capacidade de identificar a origem de uma unidade ou lote
de produto especifico, tendo como referéncia os registros mantidos na cadeia
produtiva. Os produtos sao rastreados para fins de recolhimento em caso de
incidentes alimentares, para fornecer informacdes sobre caracteristicas especificas e
para a verificagdo do caminho que o produto percorreu (EAN, 2003).

Segundo Barcos (2004, p.51):

[...]a rastreabilidade ndo é um fim em si mesmo, € uma ferramenta que, em
algumas circunstancias, € utilizada para buscar informacgéo, ou garantir a
veracidade de alguma informacdo quando isso é necessario, além de
possibilitar acdes de vigilancia, isolamento ou destruicdo de produtos.

A rastreabilidade é a identificacdo de procedéncia do produto, assim como
materiais, pecas e servicos agregados ao produto. E garantida através do registro de
lotes, datas de fabricacdo e origens de materiais, pecas e servicos e outras
informacdes relevantes sobre o processo produtivo. Os registros de rastreabilidade
permitem recuperar o histérico do produto, auxiliando na identificacdo de causas de
nao conformidades ocorridas apos a producédo, e durante o consumo do produto,
assim como os lotes dos produtos comercializados que porventura pudessem
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apresentar algum problema e, portanto, precisam ser retirados de mercado
(CAPINETTI; GEROLAMO, 2019).

De acordo com Miraglia et al. (2004) citado por TIBOLA (2005), os objetivos de
um sistema de rastreabilidade sdo diversos, dependendo dos interesses das partes
envolvidas e das caracteristicas dos produtos, dentre eles, os mais relevantes, além
do marketing, sao distinguir produtos com diferentes qualidades no mercado; rastrear
com o proposito de controlar a qualidade com alvo no produto final (retirar do mercado
em caso de incidentes); melhorar a administracao da cadeia produtiva; fornecer dados
para estudos epidemiologicos; demonstrar transparéncia para o consumidor; fornecer
informacdes apropriadas para consumidores e 6rgaos oficiais.

2.5 SISTEMA ERP

Enterprise Resource Planning (ERP), pode ser definido como um software de
negocios que a empresa automatiza e integra a maioria dos processos de negacios,
compartilha praticas de dados comuns através de toda a empresa, podendo produzir
e acessar informagdes em um ambiente de tempo real (CONSULTING, 1998).

Ja Souza e Saccol (2023) acreditam que os sistemas ERP surgem para facilitar
as acdes, automatizando e integrando os processos de negdcios das empresas,
aumentando a velocidade e a confiabilidade nas informacdes, disponibilizando as
mesmas uniformemente em tempo real aos diferentes setores e/ou departamentos da
empresa.

Ao decidir pela utilizacdo de sistemas ERP, as empresas esperam obter
diversos beneficios, dentre eles estéo principalmente a integracao dos sistemas, que
permite o controle da empresa em termos gerais, a atualizacéo tecnolégica, a reducao
de custos de informatica e a disponibilizagdo de informacédo da qualidade em tempo
real para a tomada de decisfGes sobre toda a cadeia produtiva. (SOUZA; ZWICKER,
2000).

Por fim, a empresa estudada usa o sistema ERP, afim de amarrar dados de
geracao e consumo de identidades das matérias-primas e insumos utilizados durante
todo o processo de fabricacdo de latas, desde a entrada da matéria-prima, até os
insumos na cadeia de suprimentos, até a finalizacdo do produto (lata).

2.6 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Pensando de forma estratégica e levando em conta que um sistema de
rastreabilidade é extremamente importante para garantir a transparéncia entre
industria e clientes, se faz necessério verificar um sistema de rastreabilidade, onde o
mesmo se torna eficaz e, no caso de ndo o ser, consiga identificar as falhas e propor
melhorias no processo, a fim de mitigar os problemas. Para a investigacado e
identificacdo de possiveis causas de problemas no processo de rastreabilidade de
empresas de embalagens metdlicas, para alimentos, serdo utilizadas algumas
Ferramentas da Qualidade tais como, Brainstorming e 5W2H.

De acordo com Filho (2012), o Brainstorming foi criado com o objetivo de
regular a participacédo das pessoas em um ambiente de reunido quando se deseja ter
ideias e levantar causas de problemas. Enfim, é uma ferramenta que se presta a
atividades participativas, onde todos tém a oportunidade de opinar.
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Algumas regras devem ser seguidas para 0 sucesso dessa ferramenta, tais
como, eliminar as criticas para que ndo haja inibicdes; as ideias devem ser
apresentadas tais como surgem, sem rodeios e consideracdes; quanto mais idéias
melhor. A quantidade gera qualidade; combinar e melhorar as ideias ja existentes,
facilita a geracdo de novas ideias adicionais.

Ap6s o levantamento dos dados in loco, foram utlizadas ferramentas
braisntorming, a fim de identificar quais as possiveis fontes de problemas existentes
ao longo do processo produtivo, desde o recebimento da matéria prima, insumos, até
o produto final, e que, de alguma forma, torna o processo de rastreabilidade moroso.

Quando os dados das possiveis fontes de problemas que deixam o processo
de rastreabilidade lento, estiverem sidos concluidos, serdo propostos um plano de
acao com a ajuda da ferramenta 5W2H, a fim de mitigar e/ou eliminar tais problemas,
e através desse plano de acao, sera possivel definir os responsaveis pela acdo, bem
COMO 0sS prazos para que as acgdes sejam cumpridas.

Esta ferramenta consiste na elaboracdo de um formulario com respostas a
serem preenchidas para cada atividade planejada, com prazos e delegagdes, para
evitar qualquer duvida (AZEVEDO, 2018).

Seu nome é dado em fungéo das iniciais em inglés das perguntas a serem
respondidas neste formulario, as perguntas sdo, What (o que): especifica qual é a
tarefa que seré realizada; Where (onde): diz qual sera o local em que seré aplicada e
executada a tarefa; Why (por que): especifica qual o motivo pelo qual sera realizada
a tarefa; Who (quem): diz quem serd responsavel pela execucdo da tarefa; When
(quando): estabelece o prazo e o cronograma a ser seguido; How (como): especifica
qual método sera utilizado e como deve ser realizado a tarefa; How much (quanto):
prevé os gastos para a realizacdo da tarefa. (PEINADO, 2007)

3 ESTUDO DE CASO

3.1 RASTREABILIDADE

O estudo foi realizado em uma empresa do ramo de metalurgia, que produz
diversos tipos de embalagens metalicas para diversos seguimentos alimenticios. O
processo de rastreabilidade do produto fabricado deu inicio no recebimento da
matéria-prima, onde toda a cadeia sequencial deve possuir a identificacdo mapeada
(origem da matéria-prima, insumos, processos realizados, até o produto final e seu
destino), pois caso ocorra qualquer ndo conformidade do produto, seja possivel ser
feita uma investigacdo para identificar onde ocorreu o desvio, durante o processo
produtivo, e dessa forma, entender passo a passo como 0 processo € realizado e
armazenados os dados da cadeia.

3.2 RECEBIMENTO DA MATERIA-PRIMA

A matéria-prima e insumos sdo recebidos do fornecedor pelo setor do
almoxarifado, posteriormente, é realizado a avaliacdo das condicbes da carga e
verificado o fisico com o emitido em nota fiscal pelo fornecedor, sendo assim, realizado
a liberacdo e o descarregamento pelos responsaveis. As informacdes pertinentes
como, dados do fornecedor, laudo, lote e nimero da nota fiscal, sdo registradas e
armazenadas no sistema ERP e sdo arquivadas fisicamente. Ap0s 0 processo de
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recebimento, é feita a primeira identificacdo interna chamada de “identidade” do
produto.

As identidades das matérias-primas e dos insumos sdo geradas pelo sistema
ERP, ainda no almoxarifado, apds o lancamento da nota fiscal e o lote do fornecedor,
onde cada item € codificado, constando as informacdes de cédigo e descricdo do
produto, peso liquido e data de producdo. As matérias-primas (a¢o) e 0s insumos
(verniz, esmalte, tinta e vedante) sdo segregados e, se aplicavel, fracionados e
pesados. As mesmas sdo armazenadas em areas de estoque especificas, separada
dos insumos, enquanto que os insumos sao armazenados na area de estoque do
almoxarifado.

3.3 PROCESSO DE CONSUMO X GERACAO DE IDENTIDADE

As matérias-primas e os insumos utilizados durante todo o processo de
fabricacdo das latas seguem uma sistematica de consumo da identidade anterior e
geracdo de nova identidade, que seguira para a proxima etapa. Uma parte do
apontamento de consumo € registrada no sistema ERP e a outra parte é feito em
documento da empresa, desta forma, sendo possivel ter a rastreabilidade desta
cadeia. A figura 3.1 representa a tela na qual é realizado o consumo das informacdes
da matéria-prima vindas do fornecedor, para em seguida, ser gerada a identidade da
préxima etapa do processo.

Figura 3.1 - Tela de apontamento de consumo
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Fonte: Empresa estudada, 2023.

Na figura 3.2, esta representada a tela de geragcdo de identidades, onde as
mesmas sao geradas, oriundas do processo anterior e que sdo consumidas nos
préximos processos, e assim, sucessivamente até o final, onde resultard no produto
acabado. Aqui, é feita a importacdo das informacdes inseridas na tela anterior e
gerada a identidade que sera colada na ficha de fardo. Em seguida esta ficha é colada
no fardo que seguira para a proxima etapa do processo. A ficha de fado citada esta
representada na figura 3.3a e 3.3b que se encontra a baixo.
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Figura 3.2 - Tela de geracao de identidade
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Fonte: Empresa estudada, 2023.

A figura 3.3a e 3.3b representa o documento de acompanhamento de fardo,
gue desde o inicio do processo de corte de folhas é inserida toda a informacéo
referente a bobina de aco que esta sendo cortada para a producéo. Neste documento,
além de ser colada as identidades geradas em cada etapa do processo, também sao
inseridas informacgdes de alguns insumos utilizados tais como, verniz, vedante, entre
outros. Como ja mencionado, esta ficha acompanhara o produto durante todo o

processo, e nele sera inserida toda identidade gerada ap6s cada um deles.

Figura 3.3a- Frente da ficha de fardo Figura 3.3b- Verso da ficha de fardo

ACOMPANHAMENTO DE FARDO =

PROCESS0 OF CORTE - LITTEL
g — =

arn |G v ApraTHrS. oz, woosamn.  [wove i DTCATH

W=

PROGESSO DE LITOGRAFA

czn o

TINTAS.
aTh | o COD. PACCUTD | S e TeTa = ronsac. | [ o=y

TASIEM o PR S0 HO VERSO DS FLANLIS |

Fonte: Empresa estudada, 2023. Fonte: Empresa estudada, 2023.

O inicio da geracgéao de identidades, da-se no recebimento da matéria-prima, no
momento em que as bobinas dao entrada no estoque, sao inseridas as informacoes
do fornecedor que acompanham a bobina na tela de apontamento de consumo e em
seguida é gerada a primeira identidade interna na tela de geracdo. A mesma,
acompanha a bobina até a proxima etapa do processo. Na figura 3.4, esta
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representada o recebimento da bobina de aco no almoxarifado, e o recebimento da
primeira identidade gerada pelo sistema ERP.

Flgura 3.4 - Boblna de a(;o e identidade
o :: il

s

A iy I it

© 3

IH'J/l)llﬂlfll!llllN(ll(I!HIHIIIIUII |

’ HﬁDE IN IJNUIDEN HDLLHND

X851X0 . 19 ['e50¢
RER—— ”"|”'£ “M{MM”NI”M
/////////// [T

501044

“ st 220825 Wm
i!j!lﬂilllUL!Llljfllllll!!l!lllllllllwlliIIHIII it

Fonte: Empresa estudada, 2023.

Para o inicio do processo de fabricacdo, sdo geradas instrucdes pelo
Planejamento de Controle de Producdo (PCP), que faz a programacdo diaria,
descrevendo qual o volume e a espessura do aco que sera cortado. No momento do
corte é gerada a identidade para cada fardo, que consiste no cédigo do produto, nome
de identificacdo, data de producéo, horéario e quantidades de folhas. Apos o corte, 0s
fardos sdo armazenados no estoque de folhas virgens. (Figura 3.5).

Figura 3.5 - Fardo de folhas virgens apds corte de bobinas

Fonte: Empresa estudada, 2023.

Na sequéncia do processo, seguida de acordo com a programacao
estabelecida pelo PCP e conforme a OP (Ordem de Producao) aberta, sera consumida
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toda a matéria-prima. Através dessa programacao sao realizados os processos de
envernizamento, esmaltacao e litografia das folhas de acordo com a especificacédo de
cada produto (Figura 3.6). Nesta etapa do processo € gerada uma nova identidade,
com um novo cédigo do produto, nome de identificacdo, data de producéo, horéario e
quantidade de folhas produzidas. Esse processo de geracdo de identidades se
repetira nas etapas seguintes de fabricacdo das tampas, fundos e corpos.

Figura 3.6 - Envernizamento/esmaltacao de folhas virgens

| » ‘&1/‘-‘
- =

Fonte: Empresa estudada, 2023.

Fonte: Empresa estudada, 2023.



16

Para a producdo de tampas e fundos em algumas linhas de producédo é
necesséario realizar o corte dessas folhas (apdés o processo de litografia),
transformando-as em tiras para que seja possivel realizar o abastecimento nas
prensas de estampo. Cada fardo de folhas cortadas é transformado em tiras, ou seja,
um fardo com mil e duzentas folhas gera em média seis mil tiras, dependendo de qual
prensa serd abastecida. Algumas linhas possuem um sistema de corte conjugado, ndo
sendo necessario realizar o processo de corte das tiras (Figura 3.7)

Figura 3.8 - Tampas e Fundos

T
N e —

Fonte: Empresa estudada, 2023.

O processo de formacéo da embalagem metalica se da pela juncéo de tampas,
fundos e corpos, realizando o processo de montagem. Para a fabricacéo de tampas e
fundos, o PCP gera a instrucao de producao informando a quantidade a ser produzida
e qual serd a receita, ou seja, quais insumos serdo utilizados e em qual etapa do
processo. Nesta instrucdo é aberta uma Ordem de Producdo (OP) que consumira a
matéria-prima, que, neste caso sao as folhas oriundas da litografia. Dentro dessa OP
€ gerada as identidades das tampas/fundos que serdo produzidas, em processos
paralelos, a depender da demanda. Nas identidades irdo conter o cédigo do produto,
nome de identificacdo, data e horario de producéo e quantidades, sendo armazenadas
no estoque de tampas/fundos (Figura 3.8).

O processo de corte dos corpos segue o mesmo procedimento de consumo da
identidade anterior. As informacdes da etapa anterior sdo inseridas na tela de
apontamento de consumo no ERP (Figura 3.1) e gerada uma nova identidade na tela
de geracédo de identidade no sistema ERP (Figura3.2). Esta identidade acompanhara
o palete apds o corte para a préxima etapa do processo (Figura 3.9).
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Fonte: Empresa estudada, 2023.

Figura 3.10 — Produto acabado (latas de a
[ ———

Fonte: Empresa estudada, 2023.

Para o processo de montagem de lata, segue o mesmo procedimento das
etapas anteriores no que diz respeito a instrucao de producdo gerada pelo PCP,
constando quais tampas, fundos e corpos seréo utilizados para fabricagdo. Apés o
processo de corte, 0s corpos sdo colocados na maquina conforme especificacdo do
produto para realizar a montagem da lata (etapa final). Cada palete de lata produzida
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€ gerada a sua respectiva identidade contendo o cddigo, nome do produto, data e
horario de fabricacédo e quantidade de ladas contidas no palete.

A figura 3.10 é referente ao produto final acabado (latas de aco) que serdo
utilizadas como embalagens para produtos alimenticios.

3.4 SISTEMATICA DE RASTREABILIDADE

Escolhe-se aleatoriamente uma identidade de palete (ID: xxx) no Sistema ERP
referente a uma lata (cédigo: xxx), € relatado a data e hora de producdo da mesma,
bem como o total de latas desse cddigo produzido no respectivo dia. Em seguida &
descrito a linha de montagem referente a producao da lata em andlise, assim como o
namero do lote, a quantidade de latas geradas neste lote e a quantidade de latas do
palete do produto em andlise. No relatério preenchido pelos operadores de maquina,
¢ identificado a folha utilizada para a producédo do corpo desta lata (c6digo: xxx), como
também o horario e data de entrada na respectiva Linha de Montagem.

O proximo passo, é onde o verniz é utilizado para cobrir a solda da lata (cédigo:
Xxx), seu lote, seu fornecedor e seu respectivo consumo de acordo com a formula do
produto. Depois é checada a rastreabilidade das etiguetas, onde encontra-se a data e
hora da producéo da folha do corpo.

Na sequéncia, é verificado no verso de cada historico da etiqueta o
acompanhamento do fardo. E por meio deles que todos os insumos (bobina, vernizes
e tintas) que foram utilizados no processo de producédo das folhas dos corpos e tiras
séo identificados, relatando todos os insumos, lotes, fornecedores e consumos
utilizados. A partir destas informacgdes, sdo reunidos todos os laudos (Certificados de
Analise) dos vernizes (incluindo o verniz de solda da lata), do esmalte e da bobina que
foram utilizados no corpo da lata para a conferéncia dos lotes indicados nos relatorios
de producdo. Também é reunido o documento de inspecao da dureza do a¢o onde,
conferido o lote da bobina indicado no acompanhamento do fardo, todos os registros
de inspecdo do processo litografico da folha sendo mais uma forma de conferéncia
dos vernizes e esmaltes utilizados e seus respectivos lotes, os relatérios diarios de
producéo da tesoura, soldadora, e do paletizador da linha em que a folha foi produzida,
e por fim, o relatério de inspecéo das linhas, para ver se o produto bate com dados
naquela mesma data e hora, e é realmente o corpo da lata escolhida no inicio do
exercicio.

O mesmo processo acontece para a rastreabilidade do fundo da lata, e é feita
uma checagem no relatorio de producao das linhas de montagem do fundo, utilizando
seu respectivo codigo, o horario e seu codigo de barras, relatando sua data de
producdo e de prensa. Logo apos, é realizada uma verificacdo do relatorio de
producdo da estamparia do respectivo dia, relatando a partir dele o vedante utilizado
para a producdo do fundo (cédigo: xxx), o consumo, seu lote e fornecedor,
descrevendo a tira (codigo: xxx), a partir da qual o fundo foi concebido, bem como a
data e a hora em que entrou na respectiva prensa.

Junto com este relatorio de producdo, encontra-se a rastreabilidade das
matérias-primas do respectivo fundo, descrevendo de acordo com a etiqueta da tira,
sua data e horario de producéo. No historico de etiquetas esta presente e encontra-
se 0 acompanhamento de fardo da tira para a producdo do fundo da lata e os
respectivos insumos utilizados. A partir destas informacdes, sdo reunidos todos os
laudos (Certificados de Analise) desses vernizes, do vedante e da bobina que foram
utilizados no fundo da lata para a conferéncia dos lotes indicados nos relatorios de
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producao, reuni-se o documento de inspecéo da dureza do aco onde € conferido o
lote da bobina indicado no acompanhamento do fardo, todos os registros de inspecao
do processo litografico da folha, tais como, mais uma forma de conferéncia dos
vernizes utilizados e seus respectivos lotes, e por fim, o relatério de inspecdo das
prensas para ver se o produto que estava na linha naquela mesma data e hora era
realmente o fundo da lata escolhida no inicio do exercicio.

Depois de conferidos todos os laudos e codigos que fazem parte do processo,
€ realizado o balanco de massa, este balanco descreve a quantidade de latas
referentes a ordem de producdo em analise que sairam do estoque até a data de
realizacdo deste exercicio, ou seja, € estabelecida uma comparacdo do valor
inicialmente produzido, do que resta em estoque e do que foi embarcado para o
cliente. A verificacdo das quantidades se d4& quando se soma o que saiu da fabrica
com o que ainda resta em estoque. Este resultado deve ser igual ao que foi produzido
daquele lote.

Figura 3.11 - Fluxograma descendente do processo
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Fonte: Elaborado pelas autoras, 2023.

Uma analise de rastreabilidade semelhante ao fundo da lata € executada para
a tampa. Contudo, o inicio da andlise se da a partir dos documentos de producao
anexados a nota fiscal do cliente. Traca-se, assim, o romaneio com essas informacoes
e, a partir delas, identifica-se o codigo de barras do produto embarcado.

O fluxograma apresenta as etapas do processo gue serao necessarias compilar
para realizar a sistematica de rastreabilidade que foi detalhado acima (Figura 3.11).

4 RESULTADO E DISCUSSAO

41 BRAINSTORMING

Brainstorming, também conhecido como tempestade de idéias, tem como
objetivo auxiliar as pessoas na busca por solu¢des criativas para diferentes tipos de
problemas, reunindo varias pessoas para debater sobre o assunto, afim de verificar
quais ideias sao viaveis na identificacdo dos problemas apresentados. A técnica
de brainstorming propde que um grupo de pessoas se reunam e utilizem seus
pensamentos e idéias para que possam chegar a um denominador comum, afim de
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gerar idéias inovadoras que levem um determinado projeto adiante. Nenhuma idéia
deve ser descartada ou julgada como errada ou absurda, todas devem estar na
compilacdo ou anotacado de todas as idéias ocorridas no processo, para depois evoluir
até a solucéo final.

Afim de identificar os possiveis problemas na sistematica do exercicio de
rastreabilidade, foi realizado o brainstorming com uma equipe multidisciplinar formada
pela supervisdo e colaboradores da qualidade e, por colaboradores que estédo
diretamente ligados ao processo produtivo. A figura 4.1 abaixo, representa o resultado
do brainstorming feito por essa equipe apontando o0s principais problemas
encontrados.

Figura 4.1 — Brainstorming
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Fonte: Elaborado pelas autoras, 2023.

Apbs a reunido de brainstorming, féz-se uma votacao a fim de determinar com
maior asertividade quais pontos era possivel desenvolver melhorias. Pode-se verificar
alguns problemas no exercicio do processo de rastreabilidade que foram apontadas
pelo grupo, tais como, problemas de mé&o de obra, que consiste em, falha no
preenchimento do relatério e falta de entendimento sobre a importancia do
preenchimento correto do relatorio; em sistema, foi identificado erros no apontamento
X consumo das identidades e tela de rastreabilidade de apontamento de consumo das
identidades ineficiente; no arquivamento foi apontado o excesso de documentacao
arquivada em papel e, na sistematica de rastreabilidade observou-se que ndo existe
mao de obra dedicada.
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Na etapa seguinte, depois de definidas as causas mais importantes, foi
necessario criar medidas para contornar a situacéo, questionando quais dessas acdes
terdo mais impacto, quais sdo mais faceis e rapidas de serem implantadas e seu custo
financeiro.

4.2 5W2H

A ferramenta 5W2H transforma em acdes praticas toda a analise e a
formulacéo de estratégias idealizadas para o plano de agdo. O 5W2H ¢, portanto, um
checklist que indica as atividades, os prazos e as responsabilidades de todos os
envolvidos em um projeto. Consiste em responder sete perguntas simples (os 5w e 0s
2h do nome), definindo qual atividade precisa ser feita, como, quando, por qué, por
guem, onde e a qual custo. (Figura 4.2)

Figura 4.2 — Plano de acgéo
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Fonte: Elaborado pelas autoras, 2023

Com base nos problemas identificados na reunido de brainstorming, foi
abordada algumas sugestfes elaboradas no plano de acdo abaixo com o intuido de
mitigar e ou eliminar tais problemas. O foco do plano de acéo visa treinamentos aos
colaboratores e gestdo de pessoas, afim de disseminar na equipe uma cultura de
qualidade, para que todos compreendam que seu trabalho, por mais simples que
possa parecer, € uma etapa importante do processo e precisa ser feito com toda
atencao e cuidado para ser entregue ao seu cliente interno, que € a proxima etapa do
processo.

5 CONCLUSAO

Levando em consideragao o objetivo mencionado de identificar problemas no
processo de fabricacdo de embalagens metélicas e sugerir melhorias na coleta e
arquivamento de dados para tornar o processo de rastreabilidade mais agil, conclui-
se que os problemas mencionados apontam para resolucdes viaveis para alguns
aspectos, enquanto outros demandam uma abordagem mais complexa.
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As questdes relacionadas ao preenchimento incorreto do relatorio, falta de
entendimento dos colaboradores sobre sua importancia, erros nos apontamentos de
consumo e ineficiéncia da tela de rastreabilidade podem ser solucionadas sem gerar
custos adicionais para a empresa. No entanto, os desafios surgem ao lidar com o
excesso de documentacdo arquivada em papel e a falta de mao de obra dedicada a
rastreabilidade, uma vez que essas melhorias demandariam um investimento
significativo.

E importante ressaltar que antes de abordar esses problemas mais complexos,
é fundamental preparar a equipe para compreender a importancia dos apontamentos
corretos e do preenchimento adequado dos relatérios, disseminando uma cultura de
qualidade em toda a organizacdo. Somente apds essa conscientizacdo € que as
medidas de melhoria devem ser implementadas, considerando o investimento
necessario, o tempo de implementacao e a conscientiza¢do dos colaboradores.

Dessa forma, a empresa podera avancar na sua busca por maior eficiéncia
operacional, reducdo de erros e retrabalhos, além de elevar a confiabilidade dos
dados por meio de um processo de rastreabilidade agil. Ao adotar medidas coerentes
e estratégicas, sera possivel construir uma cultura organizacional sélida, direcionada
para a exceléncia e o crescimento sustentavel da empresa no longo prazo.
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