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Problema/Causas Raiz: Contribuir com a reducdo da variabilidade na linha de repelentes, para
aumentar o percentual de produtos capazes de atender a especificacdo e assim reduzir perdas pelo
“overfill”.

Analise da Situacdo Atual:
Foi realizado um levantamento da capabilidade por linha no primeiro trimestre, e

neste foi possivel verificar que os produtos X1 e X2, apresentaram valores médios
abaixo da meta estipulada pela companhia, Cpk 1,33, por produto, considerando que
cada produto é envasado em enchedoras diferentes, no entanto, o produto X1 e X2
correspondem ao envase de uma mesma enchedora, levantando assim a necessidade
de um projeto de melhoria para atendimento da meta (Grafico 1).

Grafico 1: CpK médio do trimestre |

A meta estipulada de Cpk com o
valor 1.33, representa um percentual
de 0.63 de defeitos em um lote
produzido. Porém, o resultado do
ultimo trimestre para linha de
repelentes estd aquém do desejado,
representando um percentual de 34.45
de defeitos, entre envases acima da
especificacdo, que geram perdas para
a companhia
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Ferramentas Utilizadas para Solucéo:

FMEA- ENCHIMENTO DE REPELENTES (X1 E X2)
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Resultados Obtidos e Conclusoes:
O projeto implementado conseguiu atender seus objetivos, visto que a linha de envase tinha um Cpk <1,

correspondendo assim, a um processo ndo capaz de se manter nos limites de controle e especificacdo, e apés a
implementacao este processo se tornou capaz de atingir um bom resultado, Cpk médio de 1,48, durante 3 meses,
com produtos com caracteristicas distintas, como um repelente com caracteristicas de locdo e outro com
caracteristicas de spray. Com as validacfes e acompanhamentos realizados apds a implementacao do projeto, foi
possivel verificar a eficacia das agdes tomadas, como também, a motivacdo dos operadores em atender uma meta
que antes ndo era compreendida, e era vista como outra atividade a se fazer, sem utilidade.
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