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RESUMO

Atualmente o que as empresas mais almejam é estar em vantagem competitiva em relagdo a
Seus concorrentes, para que iSSO ocorra com sucesso, torna-se necessario que ela realize a
entrega de seus produtos em dia para o cliente, e que 0s mesmos possuam qualidades e precos
acessiveis. O presente trabalho visa a melhoria do sistema VAC (Velocidade de
Atravessamento Constante), pois, usado de maneira correta, reduz o tempo do pedido do
cliente até a entrega do produto. Para a realizacdo desse estudo foram utilizadas algumas
ferramentas como Diagrama de Ishikawa, para encontrar as causas que estavam provocando
os problemas, estudo de Tempos e Métodos, para aprimorar os processos e Grafico de Pareto,
para realizar a comparagéo de resultados. O trabalho alcangou resultados sobre melhorias do

sistema VAC, demonstrado importancia das ferramentas qualidade.

Palavras-chave: Sistema VAC, Diagrama de Ishikawa, Melhorias do Processo Produtivo
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1. INTRODUCAO

A empresa estudada iniciou suas atividades em 04 de setembro de 1993, sua producdo era de
aproximadamente 2000 pecas/més e possuia apenas cinco funcionarios, a atual gerente, duas
costureiras e duas auxiliares. O processo produtivo ndo era organizado, pois as proprias
funcionarias eram quem decidiam os tecidos, modelavam as pecas, faziam o encaixavam e
cortavam e essas eram distribuidas para costurar em facgdo, e quando voltava fazia-se a

revisao e o custo final do produto.

Ano a ano a produgdo da empresa foi aumentando, assim como seu numero de funcionarios e
tecnologia, tanto que foi uma das primeiras do Parana a possuir maquina de bordar eletrénica
de quinze cabecas e a primeira a fazer uso do Auto CAD para programas de bordado nos

tecidos.

Em 1998 foi montado uma grande equipe e 0 desenvolvimento de seus servicos como
modelagem, corte e costura foi se aprimorando, a producdo estava em torno de 24.000

pecas/més com 60 funcionarios.

Em 1999 a empresa mudou para seu atual endereco, e passou de 60 pra 160 funcionarios com

uma producdo em torno de 60.000 pecas/més

Em 2001 foi implantado o sistema VAC (Velocidade de Atravessamento Constante), o qual

possibilitou uma grande organizacdo e informatizacao do processo.

Nos dias atuais a empresa € considerada uma das maiores industrias de Maringd, possuindo

aproximadamente 200 funcionarios e uma producdo de 80.000 pecas/més.

O sistema de velocidade de atravessamento constante (VAC) vem sendo utilizado em

indUstrias de confec¢des devido a grande competitividade existente nos dias de hoje.

Esse sistema foi criado por Caetano Caruso e Nélio Dias em 1989, é uma ferramenta que
proporciona melhoria e organizagdo do processo produtivo. A metodologia aplica algumas
técnicas de produtividade bem conhecidas como: Just in time (JIT), Kanban e Teoria das

Restricoes.
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O Just in time nasceu no Japdo aproximadamente na década de 70 na Toyota Motor
Company. E uma filosofia voltada para a otimizagdo do produto, administracio de material,
gestdo de qualidade, arranjo fisico, projeto de produto, organizacdo do trabalho e gestdo de
recursos humanos. Nesse sistema de produgdo, somente ¢ fabricado em cada processo aquilo

que foi vendido, visando atender a demanda instantaneamente, com qualidade perfeita e sem

desperdicios (TUBINO, 2000).

Kanban, o qual se pode dizer que é um método de produgdo “puxada”, ou seja, retira pegas de

uma estacdo de trabalho e leva para a proxima estacao do processo produtivo.

No sistema VAC isso ocorre por formas de carrinhos que levam o produto de um time, que é
um subgrupo formado dentro uma grupo de trabalho, a outro. Podemos considerar que o
kanban determina o ritmo da produgdo (LOPES, 2008).

O sistema VAC, que € destinado para organizacdo da producdo, tem alguns principios a serem
alcancados como: aumentar as habilidades dos trabalhadores, melhorar o clima motivacional,
melhorar a qualidade dos produtos, implantar um sistema de remuneracdo com lucros,
aumentar a produtividade, fornecer dados consistentes, montar o processo com volume e
velocidades constante, diminuir o absenteismo, diminuir estoques intermediarios, producéo
participativa, reduzir o lead-time (KOLM, 2002).

Esse tipo de sistema quando usado corretamente, ou seja, cumprindo com seus principios
basicos, pode apresentar enormes beneficios, pois, uma empresa onde seus funcionarios
possuem um clima motivacional equilibrado, produzira mais e com maior qualidade, e isso

transformara em lucros para a empresa.

O sistema VAC visa reduzir o periodo de tempo entre o pedido do cliente até a entrega do
produto, para que isso 0corra, € necessario que ndo haja problemas no processo produtivo.

Com isso, o projeto apresentado realizar4 um estudo de caso de uma indUstria em Maringa,
visando encontrar quais 0s problemas apresentados no sistema VAC e soluciona-los
utilizando ferramentas da produgdo como estudo de tempos e métodos e diagrama de causa e

efeito ou diagrama de Ishikawa.

13
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Justificativa

O trabalho apresentado realizou um estudo de caso que visa investigar o funcionamento

correto do sistema VAC.

Nos dias atuais a maior preocupacdo das empresas vem sendo a melhor relagdo com o0s
clientes, tanto externos quanto internos, além de outros requisitos tais como o custo. Para que
essa relacdo tenha um sucesso é necessario que a empresa produza de maneira rapida,
eficiente e com a melhor qualidade possivel. Assim elas vém adotando cada vez mais sistemas
que possibilitem que isso aconteca. O sistema VAC é um desses sistemas, e esta sendo

grandemente utilizado nas indUstrias de confecgéo.

Para que ele corresponda as expectativas esperadas, é necessario que seu funcionamento seja

extremamente correto, ou melhor, que suas etapas seja cumpridas ao rigor.

Definicdo e delimitagdo do problema

O mau funcionamento no sistema utilizado dentro de uma empresa pode causar varias falhas

emsua producao.

Na indUstria estudada esta ocorrendo falhas no sistema VAC implantado, como atraso de
carrinhos no final do dia, acarretando perca da remuneracdo diaria (prmio em dinheiro no
final de cada dia) que empresa oferece aos colaboradores ao atingirem a meta diaria de
producdo. Esse tipo de falha sera estuda no decorrer desse trabalho, comegcando com
observagdes do que pode estar acarretando tal atraso e terminando com um plano de melhoria

para esse problema.

Objetivos

Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo geral analisar e detectar os problemas através do Diagrama
de Ishikawa ocorridos dentro do sistema VAC em uma fabrica de confeccéo, e assim aplicar

ferramentas da producdo que possam vir a solucionar os problemas ocorridos.

14
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Objetivos especificos

a) Observar como os operadores agem durante o dia de trabalho;

b) Levantar dados referentes ao bom funcionamento do VAC,;

¢) Verificar como foram passadas as informacdes do funcionamento do sistema para os
funcionarios;

d) Analisar onde os erros estdo ocorrendo;

e) Quantificar os prejuizos que isso pode acarretar;

f) Sugerir um plano de melhorias.

Para que esses objetivos sejam atingidos, sera utilizado o Diagrama de Ishikawa para

identificar quais sdo as causas dos problemas existentes.
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2. REVISAO DA LITERATURA

Um dos motivos para o sistema de atravessamento constante funcionar de maneira adequada é
gue seu ciclo de operacdes esteja correto, ou seja, que sua seqiiéncia operacional e os tempos
correspondentes a cada uma delas tenham sido descrita de maneira correta. A filosofia Just in
Time, Kanban e a Teoria das Restricdes devem estar funcionando corretamente e para isso
tem-se que realizar um estudo adequado de cada situacdo utilizando ferramentas como

Grafico de Pareto, Diagrama de Ishikawa e Manutencao Preventiva.
2.1. Sistema VAC

Para se obter um sucesso na utilizagdo do sistema VAC é necessario seguir alguns critérios:
formacdo de equipe de trabalho, escolha e conscientizagdo do grupo, sistema de producéo,

layout, qualidade, formacéo de times, transporte entre times.
2.1.1. Formacéao da Equipe de Trabalho

Essa formacdo dever ser coordenada por uma consultoria, para que a empresa receba novos
conceitos sobre a organizacdo da producdo. Esse trabalho abrange sempre a escolha do grupo,

a conscientizacdo, definigdo dos objetivos e medidas (KOLM, 2002).

A formacdo dessa equipe deve ser realizada de maneira muito cuidadosa, pois todos devem

estar envolvidos na implantacdo do sistema e cientes de todas as regras que ele apresenta.

2.1.2. Escolha do Grupo e Conscientizacao

Para se obter um sucesso no VAC, é de suma importancia o escolha do grupo de trabalho.
Esse grupo sera composto pelos colaboradores que irdo prestar servico em um determinado
setor da empresa. Apoio de diretores da empresa no grupo é importante, pois, o fracasso

podera surgir se esse apoio ndo existir.

O envolvimento de todos os colaboradores € importante para que funcione o tempo correto de
implementacdo do VAC. Para que isso ocorra da melhor maneira possivel, € necessario que

haja a conscientizagdo de como a empresa ira funcionar depois da implantacdo do sistema
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VAC, ou seja, passar aos funcionarios uma teoria sobre o sistema, os beneficios que serdo

alcancados, como ser&o os procedimentos e regras depois da implantagdo (KOLM, 2002).

Comos colaboradores integrados sobre as mudancas que irdo acontecer com a implantacéo do

novo sistema, fica mais facil obter o sucesso do mesmo.

2.1.3. Sistema de Producédo Atual

Realizando uma anélise de como é a producéo atual da empresa, pode-se esclarecer quais 0S
problemas que devem ser resolvidos (KOLM, 2002).

Os primeiros passos a serem dados para que esses problemas sejam solucionados seriam:

e Analisar a producdo, ou seja, verificar qual € o grau de instrucdo dos colaboradores
envolvidos no processo produtivo, para poder detectar corretamente qual serd o grau de
treinamento necessario para 0s mesmos e também analisar o quanto eles estdo satisfeitos
comas provaveis mudancas que poderdo ocorrer com imp lantacdo do sistema VAC.

e Identificar o quanto a geréncia esta envolvida no processo da criagdo do novo sistema,
pois, sem o0 apoio da alta direcdo fica muito dificil qualquer tipo de modificacdo na
producéo.

e Obter dados como quantidades de pecas que a fabrica produz semanalmente, quais as
maquinas sao utilizadas, qual a necessidade de transporte entre elas, quanto tempo agasta
para realizar cada operacdo, como estdo distribuidos as maquinas e equipamentos
atualmente.

e Analisar como esta sendo o desempenho atual da empresa e tomar medidas para

alcancar o que realmente a mesma deseja.
2.1.4. Layout

O layout é a maneira como o0s operadores, maquinas e equipamentos ficam dispostos no local
de trabalho, é a melhor utilizacdo de espaco disponivel que resulte que resulte em um
processamento mais efetivo, através da menor distancia e menor tempo possivel. (MARTINS
& LAUGENI, 2005).

Umbom layout deve obedecer alguns principios:

17
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e Integracdo: colaboradores, equipamentos e maquinarios devem trabalhar de maneira
entrosada, a fabrica deve funcionar unida em todos 0s aspectos.

e Minima distancia: um bom layout é aquele que o produto movimenta-se 0 Menos
possivel. A distancia existente deve ser somente aquela que é realmente necessaria,
para que 0s movimentos também sejam os minimos.

e Fluxo: o arranjo deve permitir o fluxo continuo do produto, para que ndo haja atrasos
em nenhum processo.

e Satisfacdo e seguranga: deve-se levar sempre em consideragdo a peca chave de um
processo produtivo, 0 homem. Um funcionario satisfeito produz mais e com maior
qualidade, assim todo cuidado como uma boa iluminagdo, temperatura adequada,
ruidos na altura ideal, higiene é indispensavel no processo produtivo.

e Flexibilidade: a disposicdo das maquinas e equipamentos deve ser flexivel, visando

uma futura mudanca no processo.

2.1.5. Balanceamento do fluxo de producédo

Através de um bom balanceamento pode-se evitar paradas, ou seja, um dado time de células,
que nada mais é do a divisdo do setor em pequenos grupos de aproximadamente quatro

pessoas, deve conseguir realizar suas tarefas coma mesma rapidez do time anterior.

O balanceamento do fluxo é realizado depois das operacBes serem dividas em seqiéncia e
devidamente cronometradas, assim todos podem saber de quanto tempo sobra ou falta, a partir

dai as operacGes sdo organizadas para cada operador (SHINGO, 1996).

O pacote de producdo neste caso passa a ser por tempo e ndo mais por quantidade como nas
formas tradicionais, por esse motivo que o sistema é chamado de VAC — welocidade de

atravessamento constante.
2.1.6. Formacéao de times

Apos a divisao das operagdes e 0 balanceamento, sdo formados os times de trabalho dentro da
célula, que sdo um grupo de operadores e maquinas que realizam um determinado trabalho

dentro de um pacote de tempo, ou seja, é pré-determinado um pacote de trinta minutos para o

18
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grupo de operadores. A transferéncia do produto também é realizada de time para time,
conforme utiliza (KOLM, 2002).

2.1.7. Controle do processo

Descobrir qual a causa de uma falha na producdo ndo é uma tarefa facil, pois podem haver
varios motivos que levam a isso, como uma maquina que esta quebrada esperando
manutencdo durante algum tempo, um operador atuando fora das recomendagdes, matéria-
prima fora de especificacbes, tempos de operacdo cronometrados incorretamente,

desorganizacdo no setor e layout incorreto.

O VAC optou por um sistema muito simples para tentar controlar a producdo, que é o quadro
de identificacdo presente em cada time. Esse quadro é preenchido pelo lider da célula logo
apos ser feito o balanceamento de fluxo, ele pode conter varias informagdes como: nome do
operador e qual a operacdo ele esta realizando em determinado lote, a qualidade que o
operador realizou a tarefa, tempo maximo que ele terd para realizar a operacao e a quantidade
de carrinhos que o time passou durante todo o dia (HEIDEMANN, 2002, p 22).

2.1.8. Mao-de-obra Polivalente

O sistema de producéo antigo, praticado pelos artesdos antes da Revolugdo Industrial, apresentava
caracteristicas interessantes de polivaléncia, pois, eles conheciam todo o processo produtivo, tais
como descrito por Stoner (1995):

e Conhecimento integral do sistema de produgéo;

e Conhecimento de todas as maquinas utilizadas para a producéo, incluindo as necessidades

de manutencdo e solucdo de pequenos problemas;

e Capacidade de utilizacdo conjunta de maquinas e processos, incluindo novas fun¢es ndo

especificas de cada maquina;

e Conhecimento do lead time total e parcial;

e Gerenciamento de matérias-primas necessarias e possibilidades de utilizacdo de materiais

alternativos conforme a necessidade;

e Conhecimento e gestdo dos almoxarifados de matérias-primas e produtos acabados;

e Conhecimento do custo de producdo, j& que o trabalhador conhecia todas as etapas

produtivas, seus componentes, quantidade total de servigos e seus custos.
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Mesmo que hoje ndo consigamos voltar ao processo artesanal, conhecendo todo o processo
produtivo, a melhoria das capacidades através da agregacdo de novas habilidades é

fundamental para que o sistema em lote funcione plenamente.

Uma caracteristica marcante no sistema VAC, € a contratacdo de colaboradores polivalentes,

ou seja, aqueles funcionarios que operam em todas as maquinas. (KOLM, 2002).

Um exemplo desse tipo de colaborador seria aquele que trabalha com costura de produtos
feitos com jeans. Para se costurar uma calga com esse tecido necessita-se de varias maquinas
como: reta, interloque, overlogue, pespontadeira, galoneira, fechadeira, maquina de cos,
maquina de barra, maquina de debrum, traveti, espelhadeira e caseadeira. Um colaborador
polivalente que seria o ideal para ser contratado para trabalhar com o sistema VAC consegue

realizar tarefas em praticamente todas essas maquinas.

Essa caracteristica de polivaléncia é fundamental no sistema, pois, ele exige que os lotes

sejam preparados de maneira muito rapida e eficiente

Essa flexibilidade possibilita um deslocamento do colaborador dentro da célula de trabalho, e

isso faz com que producgéo aumente. (KOLM, 2002).

Um exemplo seria se caso houver falta de alguém durante um periodo de trabalho, o

colaborador polivalente podera substitui-lo sem que haja atrasos e perda na produgao.

A polivaléncia quando bem planejada e utilizada de uma forma consistente, possibilita o

aumento da capacidade produtiva dos operarios.

2.1.9. Qualidade

No VAC, a qualidade é muito importante, pois ndo ha tempo pré-determinado para retrabalho,
nem estoque para cobrir o problema. A qualidade nesse tipo de sistema segue algumas
caracteristicas como: cada colaborador € responsavel pela qualidade da operacdo que ele
realizou, quando aparecer um erro ele tem que ser corrigido no local e na hora, retrabalho é

realizado pelo préprio operador em horario ocioso (KOLM, 2002).

Esse horéario de ociosidade pode ser origindrio de uma operacdo que o colaborador realizou

comtempo menor do gque o tempo padrao pré- determinado, caso ndo haja esse tempo livre no
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dia de trabalho ele deverd encontrar alguma solucdo para o problema, pois afinal nesse

sistema a responsabilidade de retrabalho é do colaborador.

2.1.10. Transporte entre as células

O transporte (Kanban) utilizado no VAC sdo carrinhos que avangcam para cada time em
pacote de tempo de 30 minutos, a cada intervalo desse tempo avanca um carrinho com pecas a

serem montadas e sai um com pecas ja prontas (KOLM, 2002).

Um dos pontos importantes do sistema VAC ¢é a redugdo de setup, ou seja, reducdo do tempo

de preparacao.

Setup é considerado o tempo de preparacdo dentro de um processo produtivo, essa preparacdo
pode ser de maquinas como a regulagem dos pontos ao trocar de produto a ser produzida no
setor, separacdo de aviamentos e ate mesmo a separagdo das partes da pega como bolsos, cds,
etc.

Essa reducdo faz com que as empresas trabalhem com pequenos lotes, diminuindo o tempo de
atravessamento “lead time” de seus produtos, possibilitando um melhor atendimento
(SHINGO, 1996).

O tempo reduzido de preparacdo das pecas faz comque o lote saia com mais rapidez do setor
onde esta sendo produzido, e com isso as entregas sdo realizadas nas datas previstas e a

empresa pode atender seu cliente da melhor maneira possivel.

2.2. Cronoanalise - Estudo de Tempos e Movimentos

O estudo de tempos e métodos teve seu inicio em 1881 por Frederyck Taylor e consiste em
guatro objetivos basicos:

e Desenvolver o método perfeito: para que isso ocorra é necessario primeiramente que a
empresa tenha consciéncia de seu objetivo- fabricar um determinado produto- e logo
apos criar uma seqiéncia ou sistema de operagdes para a producéo ideal do mesmo;

e Padronizar esse sistema: depois de encontrar o método ideal, esse de V& ser

padronizado, ou seja, sempre sera realizado utilizando 0s mesmos processos;
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e Determinar o tempo padrdo: determinar o tempo gasto por uma pessoa qualificada e
treinada para executar aquela determinada funcao

e Treinar o operador: orientar o trabalhador sobre 0 método perfeito:

Esse estudo pode ser aplicado em processos de fabricacdo das industrias em geral, analises de

trabalhos constantes como caixas de banco, supermercado e etc. (BARNES, 1977).

Taylor defendeu a idéia de medir o contetdo de trabalho em termos de tempo padrdo para um
determinado método de producdo, com as tolerancias para fadiga, necessidades pessoais e
perdas inevitaveis (PITZ CONSULTORIA, 2008).

2.2.1. Estudo de Tempos

E utilizado na determinagdo do tempo que uma pessoa leva para efetuar uma determinada
operacao, sendo este determinado como tempo padrao da operacdo (MANTINS e LAUGENI,
2005).

Esse & o tempo em que uma pessoa com o devido treinamento consegue realizar uma
determinada operacdo em condicdes normais de servico, levando em consideracdo algumas
tolerancias: a fadiga, necessidades pessoais e perdas inesperadas como quebra de agulha ou

uma linha arrebentar.

Em um processo produtivo a determinacdo correta dos tempos padrdes é muito importante,
pois, eles servem para as tomadas de decisdo e avaliagdo do processo em todas as fases. Esse
tempo padrdo tras muitas vantagens sobre o empirismo como: base para determinacdo de
metas individuais e coletivas, planejamento e controle da produgdo, determinacdo da
eficiéncia do operador e da fabrica, incentivos salariais como o premio de producéo,
treinamento de funcionarios, previsao de mdo-de-obra (PITZ CONSULTORIA, 2008).

Tempo padrdo é considerado como a soma do tempo béasico com o tempo de tolerancia, que é
0 acréscimo de tempo a fim de compensar o operador pela producdo perdida devido a fadiga,

necessidades pessoais e interrupcdes imprevistas como paradas mecanicas (SLACK, 2002).
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2.2.2. Estudo de Movimentos

E uma técnica para observacio e analise de movimentos basicos realizados por um operador
na execucdo da uma determinada tarefa, com o intuito de melhorar tais movimentos como
minimo de esforgco (PITZ CONSULTORIA, 2008).

2.2.3. Avaliacéo de Ritmo

Dois ou mais operadores seguindo 0 mesmo método, com as mesmas condic¢des de trabalho,
no final do dia apresentam diferentes volumes de produgdo. Isso levou pioneiros do Estudo de
tempos e Movimentos a dedicar uma atencdo especial na atuacdo do operador ao realizar sua

atividade, no momento do estudo de tempo.

Essa avaliacdo de ritmo nada mais é que uma comparacdo realizada pelo cronometrista,
avaliando a atuagdo do operador em estudo e compard-lo com um conceito de atuacdo

considerada como normal.
2.2.4. Balanceamento

O objetivo de elaborar um balanceamento é fazer com que um processo produza em mesma
guantidade que o processo anterior, para isso 0 ajuste de volume e tempo sdo importantes
(SHINGO, 1996).

Um balanceamento pode ser afetado por varios motivos:

o Falta de controle da producdo: ndo realizar uma analise correta do produto que ira ser
fabricado no determinado momento;

e Dimensionamento incorreto da mao-de-obra: elaborar um balanceamento com
quantidades erradas de colaboradores.

e Fluxo de producédo inadequado: o produto ndo segue corretamente o descrito na ficha
operacional.

e Layout inadequado: disposicdo incorreta dos maquinarios;

e Baixa eficiéncia e produtividade: eficiéncia esperada no balanceamento ndo
condizente com a do colaborador no determinado momento, resultando também em

uma baixa produtividade.
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2.3. Kanban

Segundo Moura (2003, p.5) Kanban é um sistema de chdo de fabrica que é usada para
transmitir informacbes da producdo ao posto de trabalho, é geralmente visto na forma de
cartdo. Sua real traducdo € registro visivel de controle da producédo e inventario do chdo de
fabrica.

Ele é utilizado por empresas para realizar a movimentagdo de pecas em diferentes postos de

trabalho. Foi criado na Toyota Motor Company, ¢ um mecanismo que “puxa” a produgao.

Seus principais objetivos sdo: regular o volume de producdo dos postos de trabalho,
minimizar estoques de fabricacdo, pois sua meta é o estoque zero, criar condicdes para que a
chefia desempenhe um papel de gestdo efetiva da producdo e dos estoques em curso de

producdo, produzir somente a quantidade solicitada.

Ele pode ser considerado de forma geral em trés tipos:

e Transporte ou movimentagdo: € utilizado para avisar o estagio anterior que o material
pode ser retirado do estoque para uma préxima movimentacdo, nesse tipo de kanban
encontram-se informagdes como o nimero e a descri¢do do produto e de onde ele deve
ser retirado;

e Producdo: sinal para um processo produtivo de que ele pode comecar um item para
que seja colocado em estoque, nesse tipo de kanban contém informac6es como o
nimero descricdo do processo, quais 0s materiais necessarios e o local para onde o
material depois de pronto deve ser encaminhado;

o Fornecedores: utilizado para avisar o fornecedor externo que € necessario enviar 0s

componentes para o proximo estagio (SLACK, 2002).
Muitas empresas utilizam apenas dois tipos de kanbans o de transporte e o de produgéo.

Em primeiro instante seu funcionamento e compreensdo aparentam ser bem triviais, mas sua
implantagdo com sucesso é um tanto complexa. Uma empresa que consegue implanta-lo com
éxito consegue obter beneficios como uma rapida circulagdo nos postos de trabalho,
interdependéncia dos postos de trabalho, melhor adaptacéo da producdo, melhor atendimento

ao cliente, diminuicdo dos estoques.
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Para que o sistema kanban seja implementado existem algumas consideracdes basicas como
um layout adequado do posto de trabalho, curto tempo de preparagdo de maquinas, ter como
suprir algum imprevisto, relacdo entre cliente e fornecedor durante todo o processo produtivo,

mudanca de operadores nos postos de trabalho se houver necessidade.

2.4. Justin Time

25

O JIT nasceu no Japdo aproximadamente na década de 70, na Toyota Motor Company. E

considerado uma filosofia, que inclui aspectos de administracdo de material, gestdes de

qualidade, arranjo fisico, projetam de produto, organizacdo do trabalho e gestdo de recursos

humanos. Nesse sistema de produgdo, somente ¢ fabricado em cada processo aquilo que foi

vendido, visando atender a demanda instantanecamente, com qualidade perfeita e sem

desperdicios.

O sistema JIT tem 0 objetivo de aperfeicoar 0s processos e procedimentos, e suas metas com
relagdo aos problemas de producéo, sdo: Zero defeito; Tempo de preparagdo zero; Estoque
zero; Movimentacdo zero; Quebra zero; Lead-time zero. Alcancando essas metas o0 sistema

apresenta algumas vantagens, tais como:

e Minimizag&o dos estoques com isso reduzindo 0s custos;

e Lotes pequenos e tempos curtos de preparacdo de maquinas favorecendo a variagdo
da demanda;

e Evita os defeitos, com isso reduz o custo pela parada da produgé&o;

e Aumenta a flexibilidade de reposta do sistema, pela reducdo dos tempos envolvidos
No Processo;

e Ciclo de producdo curto e o fluxo veloz (TUBINO, 2000)

Para conseguir aplicar com sucesso o JIT na gestdo da empresa, € importante respeitar
algumas regras as vezes esquecidas: Produzir somente o que o cliente pede ndo constituir
estoques; Ter prazos de fabricagdo curtos; Ter grande flexibilidade; Fabricar pequenas
guantidades; Conseguir efetuar uma rapida mudanca de ferramentas e uma disposicdo das
maquinas de maneira eficaz; Comprar somente a matéria-prima necessaria que assegurem a
gualidade, um exemplo disso seria a compra somente realizada com fornecedores de alta

confianga; Organizar layout de forma a minimizar esperas ou perdas; Controlar com muito
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rigor a qualidade das pecas a serem fabricadas, isso pode ocorrer tendo um setor de controle
de qualidade externa de produto acabado na empresa; Empregar recursos humanos

polivalentes e capazes de se adaptar a uma producdo descontinuada.
2.5. Diagrama de causa e efeito ou Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa ou de causa e efeito ¢ “uma ferramenta utilizada para apresentar a
relacdo entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) no processo, por
motivos técnicos, possam afetar os resultados considerados”. (WERKEMA, 1995, p.97).

E utilizado como um guia para identificador da causa fundamental do problema e

determinador de medidas corretivas para tal.

Esse diagrama também recebe o nome e grafico de espinha de peixe, pois, ele bem elaborado

tem seu formato conforme a figura 1.

1) cabecalho 4) categoria

\: \ S) causa

6) subcausa

> 2) efeito

3) eixo central

Figural - Bstrutura do Diagrama de Causae Efeito

Fonte: Werkema, 1995, p97.

E formado por seis componentes:
o Cabecalho: que contem informagfes como autor ou grupo de trabalho, titulo e data.

e Efeito: contem o problema existente.
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o Eixo central: desenhado de forma que aponte para o defeito.

o Categoria: grupos relacionados com o efeito.

e Causa: aponta para a categoria que possa contribuir com os efeitos, é a causa
potencial.

e Subcausa: causa potencial que contribui com uma causa especifica, sdo as

ramificacdes da causa.

Esse diagrama muito utilizado para estudar os fatores que determinam resultados desejados e

as causas que precisam ser evitadas.

A figura 2 exemplifica de uma maneira mais clara o diagrama de Ishikawa, que mostra como

varios fatores de um processo estéo inter-relacionados.

Mao de Obra Matéria Prima Medida )
: 5 \“
Falta de DocumeniagSo ; Herlamaches
conhecimenio incometa \ \ conn ddvidas
Falta de
- .Hﬂm e \1— beinamenly pEiE
unifomidads d oz cliontes
processos " \ /. Investigacao
Preliminar
Falta de infra Exrecen de rui Procossos
estrutura adequada ambiente / *— entralizados
/ Acumulo de papéis
/h— Falta de cquipamcntu% s;?tt‘:'::
i il /
Macguina Meio Ambiente Método

Figura2 - Diagrama de Ishikawa
Fonte: Werkema, 1995, p 98.

Para montar um diagrama de Ishikawa é necessario definir o problema (o que deve acontecer
ou ser evitado), conhecer entender o processo, coletar dados como opinibes das pessoas

envolvidas, organizar as informagdes obtidas, estabelecer as causas.

Para um levantamento das causas € recomendado utilizar o brainstorming, que tem como
objetivo auxiliar as pessoas apresentar 0 maximo possivel de idéias em um curto periodo de
tempo. Esse procedimento exige algumas regras para garantir sua eficiéncia como: escolher

um lider das atividades, todas as pessoas envolvidas devem dar suas opiniGes sobre as
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possiveis causas do problema, ndo criticar idéias, escrever as idéias, ndo culpar pessoas pelas

causas.

2.6. Gréfico de Pareto

O principio de Pareto foi estabelecido inicialmente por J. M. Juran que adaptou os problemas
de qualidade a teoria, para modelar a distribuicdo de renda desenvolvida pelo socidlogo e
economista Vilfredo Pareto. Pareto em 1897 mostrou que a distribuicdo de renda era muito

desigual, com a maior parte da riqueza pertencendo a poucas pessoas (WERKEMA, 1995).

Com essa amostra de Pareto, Juran conseguiu perceber que a distribuicdo de problemas e de
suas causas também sdo desiguais, assim, passou a usar essa mesma idéia nos problemas de

qualidade.

Segundo Werkema (1995, p. 102), Grafico de Pareto é um grafico de barras verticais que

dispde a informacdo de forma a tornar evidente e visual a priorizagdo de temas.

Segundo Oliveira (1994, p. 23), as bases do grafico de Pareto hoje em dia se aplicam em
varias areas do conhecimento, principalmente na gestdo da qualidade. Ele é baseado no
Principio de Pareto, que assegura que muitas vezes apenas alguns itens sdo responsaveis pela

maior parte dos defeitos.

2.6.1. Método de analise de Pareto

Grafico de Pareto € um método simples e poderoso, pois ele ajuda a classificar, identificar e
priorizar o problema. E uma técnica universal para separar os problemas em duas classes: 0s
pouco vitais e os muito triviais (CAMPOS, 2004).

Problemas pouco vitais sdo aquele que aparecem raramente no processo, € 0S muito triviais

S80 as que estdo sempre presente N0 pProcesso.

2.6.2. ldentificacdo do Problema

A identificacdo do problema ocorre a partir da observacdo de um gerente ou diretor de algo

gue ndo esta acontecendo de maneira desejada, que pode ser um grande ndmero de

28



UEM
Universidade Estadual de Maringa - 2008

reclamacbes de clientes, atrasos na entrega de produtos, insatisfacdo dos empregados, entre
outros (CAMPOS, 2004).

2.6.3. Estratificacao

Segundo CAMPOS (2004, p.214), estratificar € dividir um problema em camadas de
problemas de origens diferentes. A estratificacdo € uma analise de processos, pois € um

método para ir em busca da origem do problema.

Essa estratificacdo ocorre para facilitar a identificacdo do problema, ela é realizada da
maneira mais detalhada possivel, para que ndo haja erros na hora de definir qual é realmente o

problema.

A empresa organiza uma reunido com as pessoas do setor onde estdo ocorrendo reclamacoes,
faz uma pergunta para o grupo “Como ocorre o problema?”, a partir da opinido de cada
participante utilizam-se ferramentas como Diagrama de Ishikawa para organizar a coleta de

opinides, estabelece qual é o problema mais grave e aplica-se o Principio de Pareto.

A estratificacdo de graficos de Pareto nos possibilita a identificar se a causa do problema
considerado é comum a todo o processo ou se existem causas especificas associadas a

diferentes fatores que compde o processo (WERKEMA, 1995).

Se a causa for comum a todo o processo podemos dizer que ela estara presente em todas as
operacdes mesmo que sejam empregados métodos padronizados, nesse caso a qualidade do
produto fabricado nem sempre é afetada. Se as causas forem especiais ela surge
esporadicamente fazendo com o processo se comporte completamente diferente do comum

fazendo com que caia a qualidade do que esta sendo produzido.
2.7. Manutencéo

Manutencdo € um conjunto de agBes que permite manter ou restabelecer bens dentro de um
estado especifico para assegurar um estado especifico (MIRSHAWKA e OLMEDQO, 1993).

Em industrias, sabemos que o capital empregado em méaquinas e equipamentos é bastante

grande, por isso, € interessante que esses apresentem uma producdo satisfatoria. Assim com a
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utilizacdo da manutencdo preventiva, o tempo perdido causado por defeitos e problemas
imprevistos, é reduzido (SOARES. 1983).

A manutencdo dentro de uma empresa € algo de muito importante, pois pode ser considerado
como o setor que visa através de alguns procedimentos manterem 0s equipamentos e
maquinas em perfeita condicbes de trabalho. Ela pode ser realizada de duas maneiras:

manutencdo corretiva e manutengao preventiva.
2.7.1. Manutencéo Corretiva

Na manutencdo corretiva é reduzida a uma simples secdo de reparos emergenciais, ela tem
como tarefa localizar e eliminar os defeitos que aparecam por acaso. Ela € acionada somente

em caso de pane de equipamentos que realizam umtrabalho continuo (SOARES, 1983).

Segundo Monchy (1989, p.34), a manutencdo corretiva corresponde a uma atitude de defesa
(submeter-se, sofrer) enguanto se espera uma proxima falha acidental (fortuita), atitude

caracteristica da conservacéo tradicional.

Esse tipo de manutencdo se realizada nas empresas pode causar problemas como atraso no
processo produtivo, pois nesse caso espera-se que um equipamento ou maquina quebre para

conserta-la. Por esse motivo manutencao corretiva ndo é muito indicada em indUstrias.

2.7.2. Manutencdo Preventiva

Manutencdo preventiva obedece a algo previamente esquematizado, que estabelece paradas
periddicas, para a realizacdo de trocas de pecas gastas por novas, garantindo assim, o perfeito
funcionamento da maquina ou equipamento, por um periodo pré-determinado (SOARES,
1983).

Segundo Viana (1991, p.34), manutencdo preventiva € uma filosofia, uma serie de
procedimentos, acdes, atividades ou diretrizes, que podem ou ndo serem adotadas para evitar
ou minimizar a necessidade de manutencdo corretiva. Adotar esse tipo de manutencdo

significa introduzir um fator de qualidade no servico de manutencao.

Um ponto de grande importancia relacionado a manutencdo preventiva € o bom uso do

sistema de prevencdo. Deve-se ter em mente que existem alguns casos que manutencédo
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preventiva torna-se sem fundamento. Isso atinge matérias de baixo custo como chaves,

alicates, tesouras, etc.

A manutengéo preventiva tem como meta:

A sensivel diminuicdo do estoque das pecas de reposicdo. Isso sera feito com a
organizacdo de prazos para a reposicdo das mesmas, tornando desnecessario um
maior investimento para esse setor.

Aumento da vida atil para as maquinas, pois, mudanca das pecas com antecedéncia
evita sobrecarga, evitando assim a mudanca de todas as pecas que formam um
conjunto.

Eliminacdo de improvisagdes, pois isso poderd ser evitado com uma previsdo dada
pelos técnicos, determinando uma continuidade de trabalho uniforme e seguro.

Evitar atrasos na producdo, assim a entrega de produtos pode ser calculada com erros

minimos.

A aplicacdo do sistema de manutencdo preventiva ndo se limitar a alguns setores, maquinas

ou equipamentos, mas sim abranger todas essas partes, para que exista um entrosamento

perfeito.

Segundo Soares (1983, p.35) a manutencdo preventiva tem trés pontos basicos:

Programacao: que esta diretamente ligada ao controle e a organizacgdo dos trabalhos, o
planejamento e a programagdo sdo os encadeamentos das inspecdes dos itens a serem
anotados pelas oficinas e pelo controle de producéo.

Coleta de dados: é realizada na oficina pelos operadores, cuja tarefa serd por em
pratica os trabalhos preventivos como lubrificacdo, ajustes e pequenos reparos.
Relatorios: realizada pelo encarregado da supervisdo, devendo descrever
detalhadamente os problemas mais graves, cuja resolucdo ndo seja possivel em

condicBes normais de trabalho.

Podemos observar que na manutencao preventiva existem também vantagens e desvantagens:

Vantagens:
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e Maior aproveitamento Util das maquina e equipamentos;

e Comprovidéncias antecipadas previne-se ou evita a quebra de maquinas.

e Com paradas somente em horas programadas, a continuidade do funcionamento da
maquina é mais seguro.

e Aempresa poderd cumprir seu programa de produgdo com menores erros.

Desvantagens:

e Necessita de acompanhamento periddico, através de instrumentos especificos e
monitoragao.

e Profissionais especializados.

e Programa bem montado.

e Equipe de mecanicos eficazes e bem treinados.

e Plano de manutencéo.

Com a listagem de vantagens e desvantagens da manutencdo preventiva, o que se pode
observar € que ela possui mais vantagens, pois, 0s pontos mais criticos dela a empresa resolve

com umtreinamento para sua equipe e com isso consegue um enorme diferencial.



UEM
Universidade Estadual de Maringa - 2008

3. DESENVOLVIMENTO

3.1. AEmpresa

O estudo de caso foi realizado no setor de costura de jeans de uma confeccdo industrial,
localizada em Maringa-PR, onde 0 mesmo apresenta alguns problemas no funcionamento de
seu sistema VAC, como atrasos de carrinhos, que sdo as ferramentas utilizadas para a
conclusdo da producdo. Esse atraso acarreta na queda de produtividade do setor, e
consequentemente na reducdo do premio que os funcionarios recebem ao atingir a meta de

producdo.

Na costura, a confecgdo é dividida em trés setores distintos, o setor da malha p6lo onde sdo
costuradas as roupas de malha mais basicas como camisetas, camisa gola pdlo e blusinhas, o
setor da modinha que realiza a costuras de pecas mais detalhadas e o setor do jeans que

produzem todas as pecas que utilizem esse tecido.

O setor do jeans é composto por aproximadamente vinte e dois colaboradores, sendo desses:
guatorze costureiras, uma passadeira, uma montadora de carrinho, trés auxiliares, duas
colaboradoras na preparacdo e uma lider de setor. A meta € alcancar 180 a 200 pecas/dia,
levando em consideracdo que no sistema VAC passa-se carrinho de producdo a cada 30

minutos.

3.2. O Processo

Os lotes a serem costurados passam por sequéncias dentro da empresa:
o Criagdo: as pegas sdo desenvolvidas pelos estilistas;
e Aprovacédo: sdo aprovados e liberados pelos estilistas;
e PCP (Planejamento e Controle da Producdo): faz a liberacdo do lote para o estoque, ja
coma rota da pega tragada;

e Estoque: é realizado a medida da largura do tecido a ser utilizado e liberado para ser
feito encaixe das pecas para o corte;

o Encaixe: utiliza-se 0 Software Audaces para realizar o encaixe e 0 repassa para 0 corte;
e Corte: é realizado o corte dos lotes liberados;

e PCP: as pecas voltam para o PCP para que haja a atualizagdo do consumo de tecido e

da quantidade de pecas cortadas e logo apds enviada para etiquetagem;
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e Etiquetagem: é observado que tipo de detalhe tem na peca e enviado para seu
determinado setor, como bordado, estampas (externa) e costura.

e Costura: depois do lote devidamente etiquetado e ja realizado os detalhes nele contido
como bordado ou estampa, 0 mesmo Vvai para 0 grupo de costura, onde € realizada a

montagem das pecas.
Para que esse lote possa ser costurado ele necessita de alguns processos:

Primeiramente a cronoanalista ja informada da referéncia do lote e de quantos operadores irdo
trabalhar, fara um balanceamento de carga dos operadores pelo qual podemos obter a
quantidade de pecas que irdo ser trabalhadas em cada carrinho. E necessario sempre
considerar que a empresa trabalha 540 minutos/dia ou nove horas/dia, que a eficiéncia
desejada é sempre de 100%, que a cada trinta minutos entra um carrinho na producdo, ou seja,
meta por dia de 18 carrinhos, com isso encontra-se quantidade de pecas a partir da seguinte

formula:

TP = (540min/ Tp)* nimero de operadores / numero de carrinhos
Onde:
TP =total de pecas no carrinho

Tp = tempo padrao

Depois de ser encontrada a quantidade de pecas que entrard em cada carrinho € feito a
distribuicdo das tarefas a partir da seqUéncia operacional, que é a descricdo detalhada em
ordemde montagem da peca com seus respectivos tempos padrao. Nessa etapa cada operador

assume uma ou mais operacoes a ser realizada nos tempos estabelecidos.

3.3. Metodologia

O sistema VAC visa reduzir o periodo de tempo entre o pedido do cliente até a entrega do
produto, para que isso ocorra é necessario que ndo haja problemas no processo produtivo.
Com isso, realizou-se um estudo de caso no grupo de costura jeans de uma industria de
confeccdo em Maringd, com o objetivo de encontrar quais os problemas apresentados no
sistema VAC e soluciona-los utilizando ferramentas da producdo como estudo de tempos e

métodos, diagrama de Ishikawa e Gréafico de Pareto.
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Para a realizacdo do estudo de caso serdo seguidos 0s seguintes itens:

a) O primeiro passo desse estudo serd a observacdo dos funcionarios, vendo como eles se

comportam ao realizarem suas func¢des dentro do posto de trabalho.

b) Realizar um levantamento de como deve ser o funcionamento do sistema VAC.

c) Verificar como foram passadas as informacdes para os funcionarios do funcionamento do

VAC, realizando perguntas a eles se houve palestras sobre o0 assunto, treinamento, etc.

d) Realizar uma analise de onde, como e porque estdo ocorrendo erros e atrasos.

e) Utilizar o estudo de tempos e métodos para verificar se os tempos das sequéncias

operacionais estao corretos.

f) Utilizar diagrama de causa e efeito para ilustrar claramente as provaveis causas que afetam

0 processo, por classificacdo e relacdo das causas.

g) Apods fazer analise de provaveis erros como: erro na seqiéncia operacional, tempos de
cronometragem incorretos, falta de treinamento de colaboradores e lideres, falta de

manutencdo preventiva, tentar soluciona-los da melhor maneira possivel.

h) Sugerir um plano de melhorias para o caso estudado.

3.4. Identificagcdo de Proble mas

No decorrer do més de abril de 2008 foram realizadas conforme observacGes do
funcionamento do sistema VAC e alguns problemas ocorridos foram listados.
3.4.1. Analise das causas dos problemas

A partir do grafico de Ishikawa conseguiu-se apontar algumas causas que podem estar

acarretando no mau desenvolvimento do sistema VAC e levando ao atraso na produgéo.
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Figura3 - Diagrama de Ishikawa da Empresa

Fonte: Autor

3.4.2. M&o — de - obra

Como mdo-de-obra, a causa encontrada foi a falta de treinamento da lider ao lidar com a
lideranga do grupo. Foi observada a falta de comunicagdo técnica, ou seja, a lider ndo
conseguia passar informacBes do processo as costureiras e ficava a cargo destas a
interpretacdo da seqiiéncia operacional. As duvidas referentes as operagfes eram sanadas
apenas coma visualizagdo da peca piloto sem a explicacdo da lider o que acarretava em varias
paradas no processo para visualizacdo da peca piloto e na falta de entendimento de como

realizar a tarefa no momento.

3.4.3. Método
3.4.3.1. Sequéncia Operacional da Costura

Nessa seqiéncia operacional detectou-se a falta de comunicacdo técnica entre a lider e a
costureira, com isso ficou a cargo de analise técnica a interpretacdo somente a colaboradora,
ou seja, ndo era passado a colaboradora o que ela de fato deveria fazer naquele determinado

momento, qual seria a operacdo que deveria realizar e como realiza-la.

3.4.3.2. Preenchimento do quadro de informacéo
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No sistema VAC o grupo é dividido em seis times, que seria um subgrupo do grupo, de
aproximadamente trés pessoas, em cada time existe um quadro de informagdes onde deve ser
preenchido pela lider. Esse quadro contém: namero do time, nome do operador, descricdo da
operacdo a ser realizada por cada um, a quantidade de pecas que ird ser colocada em cada

carrinho, avaliacdo do funcionario dentre outras informacdes como segue o quadro abaixo.

TIME:
DPERERADOR |OPERACAQ |T.P |[PECAS |QUALIDADE [AvALIAZAD |HORA |[PORD. |EFIC.
AlB[Cc|DlA| B

METAS EFICS%
TOTAL DIA,

Quadro 01 — Quadro de Informagao

Com essas informacdes encontradas no quadro, a sequéncia de trabalho fica evidente para o
operador identificar o que ele devera realizar no determinado momento, Se iSSo Nao ocorrer,

ndo existe a informacédo técnica ao operador.

3.4.3.3. Tempos de Operacdes e Ficha Operacional

Existem dois problemas no setor estudado que sdo importantes para que a producdo aconteca
sem ter maiores problemas, a falta de operacdes na ficha operacional e o tempo padréo de
cada operacdo incorreto. Segue abaixo um exemplo de ficha operacional, conforme

demonstrado na figura 4.
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18104 CALCAMASC. CONVICTO BASE TRADICIOMNAL
PESPONTAR BOCA DO BOLS0 RELOGIO RETA ELETROMCA 1 AGULHA 0,45 COSTURA
PASSAR BOLSO0 RELOGIO MARNLAL 0,35 AUMLIAR COSTURA
APLICAR BOLE0 RELOGID NO ESPELHO FESPONTADERA BARRA ALTERMADA 0,68 COSTURA
APLICAR ESPELHO MO FORRO (RETA) RETA ELETROMCA 1 AGULHA, 0,85 COSTURA
FECHAR FORRO DO BOLSO DIANTEIRO OWERLOCH SMPLES 0,22 COSTURA
APLICAR FORRD NA BOCA DO BOLSO MANTERO RETA ELETRCMCA 1 AGULHA, 0,85 COSTURA
PESPONTAR BOCA DO BOLSO DIANTEIRD [ 2PP RETA ) RETA ELETRCMICA 1 AGULHA, 1,23 COSTURA
FIXAR ESPELHO + ETIGUETA DO BOLS0 ANTEIRD RETA ELETRCMCA 1 AGULHA, 0,65 COSTURA
PASSAR COSTURA NO FORRO PY R ESTOURAR FETA ELETRCRMICA 1 AGULHA, 041 COSTURA
CHLLEAR FRENTE OWERLOCK SMPLES 0,27 COSTURA
FECHAR + WIRAR WISTA OWERLOCH SMPLES 0,58 COSTURA
APLICAR DEBLUM NAS YWISTAS MAGLINA DE DEBLLIM 0,38 COSTURA
APLICAR WISTA FET/A ELETRCRICA 1 AGLULHA, 0,45 COSTURA
PESPONTAR WISTA RETA ELETRCRICA 1 AGLLHA, 0,55 COSTURA
APLICAR ZIPER RETA ELETROMCA 1 AGULHA 047 COSTURA
LR FRENTE OWVERLOCK SMPLES 0,68 COSTURA
FAZER GANCHINHO ( 02 ) RETA ELETRERCA 1 MGLULHA 0,92 COSTURA
APLICAR PALA (INTERLOCK) INTERLOCHK 0,78 COSTURA
APLICAR DEBLUM MA PALA COSTLIRA NTERNA MAGILINA DE DESLLM 1,08 COSTURA
PESPONTAR PALA FESPONTADERA 0,83 COSTURA
FESPONTAR BOCA DO BOLS0 TRASSRO PESPONTADERA 0,63 COSTURA
PASSAR BOLSO TRASERO MANLAL 0,33 AUKLIAR COSTURA
APLICAR BOLS0 TRASEIRO [ BASCD ) FESPONTADERA 1,75 COSTURA
FATER COSTURA DETALHE DiD CANTO DO BOLS0 TRASE. RETA ELETROMICA 1 AGULHA, 0,30 COSTURA
CASAR PECA P/FECHAR LATERAL OU ENTREFERNA MANLIAL 0,35 COSTURA
FECHAR ENTREFERMA INTERLCICH, 1,54 COSTURA
PESPONTAR ENTREPERMNAS [ PESPOTADERA ) FESPONTADERA 1,39 COSTURA
|FEEROMNT AR ENTREPERMAS ([ PESPOTADERA ) PESPONTADERA 1,39 COSTURA
FECHAR LATERAL DA CALGA QWERLOCH PONTO CADEIA 1,23 COSTURA
FESPONT AR LATERAL ATE ALTURA DO BOLSO RETA ELETRCMCA 1 AGULHA, 1,35 COSTURA
VIRAR PECA PARA FAZER BARRA MANLAL 045 COSTURA
FAIER BARRA, MAGLING DE BARRA PYJEANS 1,58 COSTURA
FAZER + CORTAR PASSANTES OWERLOD SMPLES 0,65 FEEFARI\Q.E.D JEANS
UMR + EMRROLAR O COS OWERLCOH SMPLES 0,70 COSTLRA
REFILAR WISTA PrAPLICAR COS ARLLAL 0,35 AUMLIAR COSTURA
APLICAR COS (2 FOLHAS ) MAGUINA P PASS AR COS 1,42 COSTURA
ABRIR PONTIRHA DO COS MANLAL 0,35 AUKLIAR COSTURA
FAIER POATINHA DD COS RETA ELETRCMCA 1 ASULHA 1,35 AUKLIAR COETURA
APLICAR ETIQUETA NAS COSTAS RETA SIMPLES 1 AGULHA 0,35 COSTURA

Figura4 - Ficha Operacional

Fonte: Autor

A ficha operacional é constituida das seguintes informacdes:

e Descricdo de cada operacdo necessaria para a montagem correta de uma determinada

peca;

e Maquina que sera utilizada para realizar cada operacao;

o Indicacdo de qual setor ira realizar a operacéo;

e Tempo padrdo de cada operagéo.
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A falta ou a informacdo incorreta desses itens acima citados causa um atraso no processo

produtivo, isso vem ocorrendo constantemente no setor estudado.

Um exemplo mais comum seria 0 tempo da operacdo passar bolso traseiro, que na ficha
consta como 0,55 segundos, e na realidade deveria ser o dobro desse tempo, levando em

consideracéo que existem dois bolsos traseiros a serem passados.

Faltam operacOes basicas como aplicar ziper, passar pala quando essa existe, incoeréncia nos
tempos de fechar pernas, pois,no exemplo acima o tempo seria o de fechar pernas de uma

calca tipo Maria Jodo mas a ficha é de uma calga masculina.

3.4.4. Méquina
Foi observado que a quebra de maquinas nesse setor vem acontecendo constantemente, e ndo
esta ocorrendo uma manutencdo adequada quando esse tipo de problema acontece, ou seja,

ndo existe planejamento de manutencdo preventiva.

Como mostra a Figura 4, o grupo consiste em diversas maquinas usadas para o setor de jeans.

=
)= o
L B ‘.v | 0
N -1 __ i
Overloque Interloque Maq. de passar cos Galoneira
-
1
e
M X
Fechadeira
2
Espelhadeira Magq. de debrum Caseadeira Traveti

Figura4 - Amostra de Maquinario

Fonte: Autor
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Durante todo o més Abril foram realizadas observacdes e constatou-se que as maquinas
Traveti e a Pespontadeira apresentam uma maior freqiéncia de problemas. A figura abaixo

apresenta a média diaria de quebra dos maquinarios no periodo de observacao.

MEDIA SEMANAL DA FREQUENCTIA DE
OQUEBRA DE MAQUINARIOS

B SEGUNDA

B TERCA
QUARTA

B QUINTA

W SEXTA

Figura5 — Gréafico de Comparagao de Quebra de Maquinas

Fonte - Autor

3.4.5. Medida

A falta de regulagem dos pontos da maquina também foi observada. As regulagens de pontos
da maquina sdo feitos apds a mudanca de tecidos acarretando na necessidade de se chamar um
mecanico durante o processo ou em quando 0 processo ja deveria estar andando, o que levava

a mais atrasos no processo.

3.4.6. Matéria — Prima

A falta de matéria—prima para o setor de jeans também foi identificada como uma causa, pois,
por diversas vezes o setor de acabamentos ou o setor de estoque mandava quantidades de
matéria—prima insuficientes para o processo de confec¢do da pega o que levava a lider a ter
que parar o processo e ir buscar o material que estava faltando, gerando mais atrasos no

[processo.



UEM
Universidade Estadual de Maringa - 2008

3.4.7. Ambiente

A falta de organizagdo dos produtos pré-acabados foi identificada no final de cada ciclo, pois
no final de cada ciclo estes produtos eram colocados no chdo e permaneciam até seguirem
para o acabamento gerando uma desorganizacdo no setor e misturando por diversas vezes as

pecas.

3.5. Plano de acéao

Com os problemas observados e listados acima, foi possivel elaborar um plano de a¢éo para
tentar solucionar ou pelo menos diminuir o atraso de carinhos do sistema VAC no grupo

estudado.

Para cada problema encontrado, foram sugeridas algumas mudancas para facilitar o processo
e assim fazer comele funcione de maneira correta.

3.5.1. Mao—de—obra

Uma das causas observadas no diagrama de causa e efeito foi a falta de treinamento da lider,
para sanar esta lacuna serd aplicado um programa de capacitacdo de lideranca para a lider do

setor do jeans.

Essa medida visa melhorar o desempenho profissional da lider dando suporte para que a
mesma consiga otimizar a produtividade do setor a capacitando para interagir melhor com o

seu grupo de trabalho e melhorando o processo de fluxo de informacéo entre eles.

Para que houvesse melhor comunicacdo técnica entre a lider do setor e as colaboradoras,
algumas regras foram sugeridas para a lider seguir toda vez que um produto diferente entrar

No grupo para ser costurado.

Regras o serem cumpridas pela lider do setor ao entrar um novo lote no grupo a ser costurado:

e Coma peca piloto em maos a lider devera expor para as colaboradoras, com detalhes,

quais serdo as operacdes que elas deveram realizar no determinado momento;
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e Se na peca houver detalhes, a lider devera explicar qual a maneira mais facil, rapida e
correta de realizar aquela operagéo;
o Realizard atendimento individual para cada colaboradora, evitando que ela levante e

cause tumulto dentro do grupo.

Quanto ao Quadro de informacGes foi estabelecido que cada topico contido no quadro devera

ser preenchido corretamente, trazendo assim uma informagéo técnica visual as colaboradoras.

Esse preenchimento passard ser fungdo da cronoanalista do grupo, pois assim, a lider terd

mais tempo para tirar duvidas das colaboradoras.
3.5.2. Método

Como método a causa identificada foram os erros e falhas na cronoanalise como a falta de

operacdes na ficha operacional e tempos incorretos.

Para sanar estes problemas foi sugerido que a empresa oferecesse um curso de cronoanalise a
cronoanalista do grupo, para que ela aprimorasse seus conhecimentos e assim realiza-se um

novo trabalho no grupo.

Apos treinamento, ela devera recronometrar todos os tempos que estdo provocando falhas e

atrasos no processo produtivo.

Foi determinado também que todas as fichas operacionais passassem por uma revisdo e que
estivesse sempre presente uma pessoa que possua um total conhecimento de costura, para que

ndo faltasse nenhuma operac¢do na sequéncia.
3.5.3. Mé&quina

Para resolver o problema da quebra de maquinérios comegara a ser aplicada uma manutencéo

preventiva dos maquinarios e equipamentos.

Passou-se a ter nesse caso também alguma a regras a serem seguidas pelos mecénicos da
empresa:
e Fazerem horério de entrada, almoco e saida diferenciados, para que sempre haja uma

pessoa disponivel no caso de eventuais emergéncias;
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e Nos horarios que as maquinas estdo paradas, devera ter sempre um mecanico para
fazer manutengéo;

e A lider do setor devera passar relatorios para os mecanicos de qual tipo de problema
ocorreu com 0s maquinarios em cada periodo do dia, para que ele possa fazer um
planejamento de como resolver o problema;

e Caso em um determinado periodo ndo haja quebra de maquinas, 0S mecanicos

deverdo realizar ajustes, lubrificacdo e pequenos reparos.
3.5.4. Medida

Como medida foi destacado a falta de regulagem dos pontos das maquinas que devera ser
sanado com um planejamento para que cada vez que mudar o tecido, 0 mecanico ja tenha
regulado a maquina antes de se inicializar o processo, ndo obrigando o processo a parar para
que a regulagem seja feita.

3.5.5. Matéria — Prima

Para acabar com o problema da falta de envio ou erros no envio de matéria — prima do setor
de acabamentos e de estoque, foi aplicado um treinamento para os colaboradores destes
setores e estabelecido que estes conferissem as fichas de pedidos antes de liberar os produtos
para 0s demais setores, desta maneira evitando a falta de matéria-prima ou erros na

quantidade das mesmas.
3.5.6. Ambiente

Para sanar o problema da falta de organizacdo dos produtos pré-acabados foi instalada uma
estante no depdsito destas mercadorias até a sua ida para o0 processo de acabamentos, ou seja,
ao inves de serem colocadas no chédo apds cada ciclo completado pelo carrinho, as roupas véao
para uma prateleira pré-determinada na estante e aguardam até serem retiradas para seguirem

para o setor de acabamentos.
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4. Resultados
4.1. Mao-de-obra

A primeira medida tomada pela empresa em relacdo a lider do setor, foi oferecer um
treinamento baseado em palestras com pessoas capacitadas no assunto de lideranca, com isso,
ela passou a ter uma melhor visdo de como se comunicar com as colaboradoras, facilitando o
trabalho dentro do grupo.

A segunda medida foi realizada pela propria lider, ela passou a seguir as regras propostas no
plano de acdo, fazendo com que as colaboradoras pudessem compreender melhor como

deveriam realizar o trabalho naquele momento.

Devido a essa mudanca as colaboradoras passaram a desempenhar a sua funcdo com mais

clareza, o que acarretou em uma melhora na produtividade, como apresenta a figura 6.

Produtividade Antes e Depois da Aplicacao
de Melhorias
O Antes B Depois

120

100
96
100 { 90 95 87 I3 89
9.\:’ 80 - ¢ 7 6 6 7 6 7
S 60 -
K
"...2: 40 -
20 -
0 -
1 2 3 4 5 6 7

Dias da Semana

Figura5 - Gréfico de Comparacédo da Produtividade

Fonte: Autor

Antes de ocorrerem as mudancas propostas, com a desmotivacdo das colaboradoras a

eficiéncia do grupo variava entre 63% a 72% ao dia, isso representa uma produtividade de
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126 a 144 pecas/dia, ou seja, ndo conseguiam atingir a meta produtiva diaria que é de

eficiéncia 100% e produtividade de 200 pecas/dia.

Com os treinamentos oferecidos a lider, o grupo conseguiu aumentar sua produtividade diaria,

chegando a atingir uma a eficiéncia de 100%.

Em relagdo aos quadros de informacdes, passaram a ser preenchido pela cronoanalista de
maneira correta (figura 8), ou seja, todas as informacGes necessarias para as colaboradoras
estdo contidas no quadro.

Figura6 - Quadro Antes da Aplicacdo de Melhorias

Fonte: Autor
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Figura7 - Quadro Depois da Aplicacdo de Melhorias

Fonte: Autor
4.2. Método

As fichas operacionais foram refeitas por uma pessoa totalmente conhecedora de costura,
assim o numero de operagdes faltando diminuiu. O tempo de cada operacdo que estava
fazendo com a operadora ndo cumprisse sua atividade no tempo determinado foram
recronometrados, havendo assim uma mudanga no balanceamento produtivo como mostra a

figura abaixo.
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18104 |CAL§)A MASC. CONVICTO BASE TRADICIOMNAL
PESPONTAR BOCA DO BOLSO RELOGIO RETA ELETROMCA, 1 AGULHA 0,90 COSTURA

FASSAR BOLSO RELOGIO MAARNLUAL 0,70 AUMLIAR COSTURS
APLICAR BOLS0 RELOGID NO ESPELHO PESPONTADERA BARRA ALTERMADA, 0,58 COSTURA

APLICAR ESPELHO MO FORRC (RETA) RETA ELETROMCA 1 AGULHA 0,85 COSTURA

FECHAR FORRO DO BOLSO DIANTERO OWERLOCH SMPLES 0,22 COSTURA

APLICAR FORRO MN& BOCA DO BOLSO DIANTERD RETA ELETRCMICA 1 AGULHA 0,85 COSTURA
PESPONTAR BOCA DO BOLS0 DIANTEIRC ( 2PP RETA ) RETA ELETROMCA 1 AGULHA 1,23 COSTURA

FI{AR ESPELHO + ETIGUETA DO BOLSO CLANTEIRD RETA ELETROMCA 1 AGULHA 0,65 COSTURA

PASSAR COSTURA MO FORRO P/ H ESTOURAR RETA ELETROMCA 1 AGULHA 041 COSTURA
(CHLULEAR FRENTE OWERLOCH SMPLES 0,27 COSTURA

FECHAR + VIRAR VISTA OWERLOCH SMPLES 0,58 COSTURA

APLICAR DEBLUM NAS VISTAS MAAGLINA DE DEBLLM 0,38 COSTURA

APLICAR VISTA RETA ELETROMCA, 1 AGULHA 045 COSTURA
PESPONTAR WISTA RETA ELETROMCA 1 AGLULHA 0,55 COSTURA

APLICAR TIPER RETA ELETROMCA, 1 AGULHA 047 COSTURA

FAZER J PESPONTADERA 0,72 COSTURA

LMIR FREMTE ONWERLCCH SMPLES 0,68 COSTURA

FATER GANCHRNHO ( 02 ) RETA ELETROMCA 1 AGULHA 0,92 COSTURA

APLICAR PALA INTERLOCK) INTERLOCH 0,78 COSTURA

APLICAR DEBLUM NA PALA COSTURA NTERMNA MAGLINA DE DESLLM 1,08 COSTURA
[PESPOMTAR PALA PESPONTADERA 0,85 COSTURA

FECHAR GANCHD TRASERO FECHADEIRA (MAQUINA DE BRAGO) 0,98 COSTURA
PESPONTAR BOCA DO BOLSO TRASERO PESPONTADERA 065 COSTURA

PASSAR BOLSO TRASERO MANUAL 1.0 AUKLIAR COSTURAS
MARCAR ALTURA DO BOLSO TRASEIRG MAANLUAL 0,55 AUKLIAR COSTURS
APLICAR BOLSO TRASEIRG [ BASICO ) PESPONTADERA 1,75 COSTURA

FAZER COSTURA DETALHE DO CANTO DO BOLSO TRASE. RETA ELETROMICA 1 AGULHA 0,30 COSTURA

(CASAR PECA Pf FECHAR LATERAL OU ENTREFERNMA BAARNLIAL 0,35 COSTURA

FECHAR ENTREPERMA INTERLOCH 1,54 COSTURA

[PESPOMT AR ENTREPERNAS [ PESPOTADERA ) PESPONTADERA 1,39 COSTLRA

FECHAR LATERAL DA CALCA OVERLOCH POMTO CADEIA, 1,65 COSTURA
PESPONT AR LATERAL ATE ALTURA DO BOLSO RETA ELETROMCA 4 AGLLHA 1,35 COSTURA

VIRAR PEGA PARA FATER BARRL ANLLAL 045 COSTLRA

FAIER BARRA MAGUINA DE BARRA P JEANS 1,58 COSTLRA

FATER + CORTAR PASSANTES OVWERLOCH SMPLES 065 PREFARACAD JEANS
LR + EMRROLAR O COS OWERLOCH SMPLES 0,70 COSTURA

BEFILAR VISTA P/ APLICAR COS MARLLAL 0,35 AUKLIAR COSTURA
APLICAR COS (2 FOLHAS ) MAGUINA P PASSAR COS 1,42 COSTURA

ABRIR POMTRHA D0 COS MANLLAL 0,35 AUMLIAR COSTURA
FATER PONTINHA DO COS RETA ELETRCMCA, 1 AGULHA 1,35 AUMLIAR COSTURA
APLICAR ETIGUETA NAS COSTAS RETA SIMPLES 1 AGULHA 0,35 COSTURA
TRAVETAR A PECA TRAVETE 240 ACABAMENTO
TRAVETAR PASSANTES TRAVETE 0,55 ACASAMENTO
CASEAR CALCA BASICA CASEADERA 040 ACABAMENTO
LIMPAR E REVISAR A PECA I ANLLAL 255 ACABAMENTO

Figura 8 - Ficha Operacional Rearranjada

Fonte: Autora
4.3. Maquinas

No caso da quebra dos maquinarios ndo houve uma mudanca significativa, pois a sugestao de
se aplicar uma manutencdo preventiva ndo foi aceita, tanto pela empresa quanto pelos

funcionarios responsaveis por essa atividade.

Das regras sugeridas para 0s mecanicos, a Unica que eles seguiram foi a da troca de horario,
mas somente na hora de almoco para dar uma olhada superficial nas maquinas, antes das
costureiras voltaremao trabalho.

47



UEM
Universidade Estadual de Maringa - 2008

4.4. Medida

Em relagdo a medida, foi realizado um planejamento para saber ao certo quando iria ser
costurado um lote com tecido diferente no grupo, assim, o mecanico consegue regular os

pontos e trocar agulhas com antecedéncia para que 0 processo nao pare.

4.5. Matéria — Prima

A falta de matéria prima teve uma queda significativa, pois, foi passado para os colaboradores
do estoque uma ordem das referencias a serem produzidas, fazendo assim com que eles
corram o risco de preparar aviamentos para um determinado produto depois dele j& esta sendo

costurado.

Além disso, foi passado para 0s mesmos a maneira correta da leitura da ficha de matéria

prima, para que ndo haja erros de quantidades, nem mesmo de codigo trocados.

4.6 Ambiente

A organizacdo do ambiente € fundamental para o andamento do processo. Para melhorar a
organizacdo foram colocadas duas estantes no grupo, uma para alojar as linha de costura e

outra para 0s produtos semi-acabados, como mostra as figuras abaixo.

Figura9 - Antes e Depois do alojamento das linhas de costura

Fonte: Autor
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Figura 10 - Foto do “Antes” dos produtos semi-acabados

Fonte: Autor

Figurall - Foto do ""Depois'* dos produtos semi-acabados

Fonte: Autor
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CONCLUSAO

Através do Diagrama de Ishikawa foi possivel verificar quais as causas que estavam por tras
dos problemas no mau andamento do sistema VAC, a partir dessas descobertas pode-se

implantar planos de melhorias para o funcionamento do mesmo.

As melhorias sugeridas visaram fazer com que o sistema utilizado na producdo realmente
alcancasse seus verdadeiros principios com o maior sucesso possivel. Para que isso ocorresse
houve algumas mudancas no setor em estudo em relacdo a organizacdo fisica, processos,

métodos, mdo-de-obra e maquinarios.

O treinamento oferecido a lider do setor e a sua atitude em seguir as regras propostas, fez com
0 desempenho profissional tanto da mesma quanto das colaboradoras do grupo aumentasse,
pois, um posto de trabalho onde existe uma boa comunicacdo em entre lider e liderados
promovem o desempenho produtivo. Com isso os funcionarios conseguiram atingir as metas
de produtividade diaria, ficando assim cada vez mais motivados, fazendo aqui valer um dos
principios do sistema VAC que é sempre estar melhorando o clima motivacional dos que dele

fazem parte.

Uma nova leitura do tempo para efetuar cada operacdo e revisdo das fichas operacionais foi
realizada com sucesso, com isso as operadoras passaram a cumprir com suas atividades
diarias em tempos adequados, sem causar atraso na produtividade. 1sso mostrou que havia

erros nas informag6es dos tempos que estavam sendo adotados.

Um planejamento para 0 momento de troca de tecido no grupo para que 0S responsaveis
pudessem realizar a regulagem das maquinas com antecedéncia, fez com que aumentasse a

agilidade e diminuisse a ociosidade durante o processo.

Visto que trabalhar em um ambiente desorganizado gera um desconforto para muitas pessoas,
a organizacdo do setor, além de agradar a todos os funcionérios fez também com que a lider
pudesse ter uma melhor visdo do que estava ocorrendo dentro de seu posto de trabalho,

facilitando o relacionamento entre os colaboradores.

Com as melhorias obtidas no grupo em estudo, péde-se verificar que um sistema VAC
funcionando de maneira adequada, reflete diretamente no bom andamento produtivo, gerando

a satisfacdo engquanto producdo e a satisfacéo pessoal. Notou-se também que a motivacao, que
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é um dos principios do Sistema VAC, estabeleceu a metodologia organizacional das tarefas,

fazendo com que 0s prazos de execugdes neste setor aumentassem as ordens de confeccao.

Logo apds todas as mudancas realizadas notou-se um aumento na producdo, em média de
67% (135 pecas/dia) ao dia para 93% (185 pecas/dia), isso corresponde a umaumento de 26%

na produtividade diaria do grupo.
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