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Resumo

O objetivo deste artigo € apresentar os resultados obtidos na melhoria da eficiéncia
produtiva do setor de estamparia de uma industria de confeccdo industrial. Para alcancar
este objetivo foram utilizadas ferramentas de gestdo e de qualidade, tais como, CEP,
Brainstorming, PDCA, Cronoanalise. Esta implementac&o visa identificar pontos e ocasifes
que se encontram fora dos limites de especificacdes e assim, mediante as informacdes
coletadas, realizar acOes corretivas e preventivas. Por meio destas metodologias foi
possivelgarantir o aumento da eficiéncia do setor, e atender as expectativas e necessidades
requisitadas pelos diversos setores da empresa e dos clientes durante o processo produtivo,
buscando a melhoria continua da empresa e evitando tempo improdutivo e perdas
desnecessarias. O estabelecimento e tomada de decisdes e agdes em dados analiticos, foi
aplicado para eliminar as causas identificadas por meio da aplicacdo das ferramentas de
qualidade. Apos identificar problemas relacionados ao material, fluxo produtivo, entre outros
apontados no diagrama de Ishikawa foi possivel impactar positivamente os indicadores da
producdo, sendo os principais impactos nos indicadores deeficiéncia, qualidade, retrabalho,
hora extra, volume de producéo, os quais sdo indices de alta relevancia para garantir o
destaque da empresa e sua competitividade dentro do mercado atual. Com relacdo a
eficiéncia houve um aumento de 22,73%, que é explicada pela melhoria da qualidade com
adiminuicdo no indice de NQA(Nivel de Qualidade Aceitavel) e segunda qualidade, além do
aumento da produtiviade e diminuicdo do nimero de horas extras.

Palavras-chave: eficiéncia;qualidade; controle; estamparia.

Abstract

The objective of this article is to present the results obtained in improving the productive efficiency of the
stamping sector of an industrial confectionery industry. To achieve this goal we used management and quality
tools such as CEP, Brainstorming, PDCA, Cronoanalysis. This implementation aims to identify points and
occasions that are outside the limits of specifications and thus, through the information collected, take corrective
and preventive actions. Through these methodologies, it was possible to guarantee the increase of the efficiency
of the sector, and to meet the expectations and needs requested by the various sectors of the company and the
clients during the productive process, seeking the continuous improvement of the company and avoiding
unnecessary time and unnecessary losses. The establishment and taking of decisions and actions in analytical
data was applied to eliminate the causes identified through the application of the quality tools. After identifying
problems related to the material, productive flow, among others indicated in the Ishikawa diagram, it was
possible to positively impact production indicators, with the main impacts being on the indicators of efficiency,
quality, rework, overtime, production volume, which are indices of high relevance to ensure the company's
prominence and its competitiveness within the current market. With regard to efficiency, there was an increase
of 22.73%, which is explained by the improvement in quality with the decrease in EQS index and second quality,
besides the increase in productivity and decrease in the number of overtime.

Keywords: efficiency; quality; control; Press Shop.
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1. Introducéo

Segundo Neves (2000), a industria Téxtil socorre-se de diversos processos tecnoldgicos para
introduzir cor nos seus artigos, sendo os mais importantes a estamparia e a tinturaria.
Enquanto a estamparia permite obter desenhos a varias cores sobre 0 mesmo tipo de fibra, a
tinturaria apenas introduz uma cor por fibra, pelo que tera de se socorrer de artificios se quiser
obter estes desenhos, especialmente através da tecelagem jacquard ou de encaixes de
diferentes tonalidades na confeccdo. Além das diferencas nos efeitos, os processos de
fabricacdo sdo diferentes quanto ao tipo de equipamentos utilizados. Na estamparia, exige-se
um sentido artistico ao profissional de estamparia que ndo tem paralelo no profissional de
tinturaria. E, alids, este duplo aspecto artistico-tecnologico que torna a estamparia t&o
especifica, originando frequentes conflitos entre pessoas que possuam apenas uma destas
sensibilidades.

No setor de estamparia, varios motivos levam a reducdo do nivel de eficiéncia do setor, uma
programacdo mal planejada e projetada, ndo seguindo um fluxo de familia de produtos, por
exemplo, ou alteragBes constantes nesta programacdo. Também a falta de treinamento para 0s
operadores, que acabam por ndo utilizar a maquina de forma correta para alcancar sua maior
produtividade. Outro fator impactante sdo os materiais de baixa qualidade, como matéria-
prima ou acessérios que causam paradas dos equipamentos por manutencdo ou ajuste e
dependendo de seu volume pode diminuir expressivamente a eficiéncia do setor. A qualidade
do produto também pode influenciar nesta queda de produtividade, pois se o nivel aceitavel de
qualidade ndo for alcancado, o produto retorna para a maquina para executar concerto ou até
mesmo reposicao, assim causando um retrabalho. Segundo Megginson et al (1988), eficiéncia
¢ a capacidade de ‘fazer as coisas direito’, € um conceito matematico: € a relagdo entre
insumo e produto (input e output). Um administrador eficiente &€ o que consegue produtos
mais elevados (resultados, produtividade, desempenho) em relagdo aos insumos (mé&o-de-
obra, material, dinheiro, méquinas e tempo) necessarios a sua consecu¢do. Em outras
palavras, um administrador é considerado eficiente quando minimiza o custo dos recursos
usados para atingir determinado fim. Da mesma forma, se o administrador consegue

maximizar os resultados com determinada quantidade de insumos, sera considerado eficiente.
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A proposta deste estudo é utilizar algumas ferramenteas de gestdo e controle de qualidade,
como o PDCA, Diagrama de Ishikawa, Brainstorming e CEP para a busca pela eficiéncia em
uma industria de confecgdo, especificamente no setor de estamparia. Sendo que a ferramenta
PDCA (Plan, Do, Check, Act), foi utilizada como metodologia de gestao.

Como mostrado em Bezerra (2017), o diagrama que tem a forma de uma espinha de peixe é
um grafico cuja finalidade é organizar o raciocinio e a discussdo sobre as causas de um
problema prioritario e analisar as dispersdes em seu processo e os efeitos decorrentes disso.
Estas acGes podem ser aplicadas na estamparia de forma correta e adaptada a producdo de
setor de estamparia téxtil, baseando e tomando como itens influentes, as paradas de maquinas,
eficiéncia dos operadores, tempos de setup inicial e final de cada artigo, e também tempos
padrBes das maquinas.

Com relacdo aos tempos padrdes de maquina, neste estudo serdo aplicados a metodologia de
cronoandlise. Segundo Furlani (2011) o estudo de cronoanalise pode ser definido como um
estudo de sistema que possui pontos identificaveis de entrada — transformacdo — saida,
estabelecendo padrbes que facilitam as tomadas de decisGes. Assim, pode-se favorecer o
incremento da produtividade e prover-se de informacdes de tempos com o objetivo de analisar
e decidir sobre qual o melhor método a ser utilizado nos trabalhos de producao.

Para uma completa e eficiente programacédo, foi elaborado também um sequenciamento
produtivo para os setores de apoio ao setor de estamparia, tais como: setor de gravagédo de
telas, setor de pastas e pigmentos e setor de descontinuidade de telas e residuos.

2. Referencial Teorico

2.1 PDCA

O PDCA é um método de gerenciamento de processos ou de sistemas. E o caminho para se
atingirem as metas atribuidas aos produtos dos sistemas empresariais (CAMPOS, 1991).
Portanto, é necessario se determinar uma meta para a utilizacdo dessa metodologia. De acordo
com Andrade (2003), o ciclo PDCA é projetado para ser usado como um modelo dinamico
em que a conclusdo de um ciclo ird fluir no comeco do proximo ciclo, e assim
sucessivamente. Além disso, o autor afirma que, o processo sempre pode ter uma nova

andlise, o que implica em novo processo de mudanca.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 3



Universidade Estadual de Maringd - UEM Departamento de Engenharia de Produgao

Campus Sede - Parana - Brasil

Trabalho de Concluséo de Curso — Ano 2018

O Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) auxilia na diminuicdo das perdas de qualidade e
produtividade, devem ‘“‘garantir o melhoramento continuo das caracteristicas da qualidade
fundamental na obten¢@o de vantagens competitivas” (SOARES 2007, p.17).

Werkema (1995, p. 17), define o ciclo PDCA como “um método gerencial de tomada de
decisOes para garantir o alcance de metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagao”.
Considerando que um problema € um resultado indesejavel de um processo, mas com a
anélise do PDCA pode ser visto como um método de tomada de decises para a resolucéo de
problemas organizacionais. Seguindo os levantamentos dos dados e as metas estipuladas pela
diretoria,montou-se estratégias para que possam ser alcancados os resultados esperados.
Empregando técnicas (ou ferramentas) para a obtencdo, processamento e disposicdo das
informacdes necessarias a conducgdo das etapas do PDCA

O Ciclo PDCA estéa dividido em quatro fases bem definidas e distintas, e que de acordo com
Andrade (2003), pode ser descrito da seguinte forma:

Plan (Planejar): estabelecer os objetivos e 0s processos necessarios para fornecer resultados
de acordo com os requisitos do cliente e politicas da organizacdo. Estd etapa abrange: a
localizacdo do problema, o estabelecimento de uma meta, a analise do fendbmeno (utilizando
diagramas estatisticos), a analise do processo (utilizando do diagrama de causa e efeito) e a
elaboracdo do plano de a¢éo;

Do (Fazer): implementar 0s processos, ou seja, execucdo das agdes estabelecidas no plano de
acao definidas na fase anterior, sendo realizadas no cronograma determinado, tendo todas as
acOes registradas e supervisionadas;

Check (Checar): nesta fase deve-se executar a verificacdo da eficacia das acdes tomadas na
fase anterior. Utilizando para a mesma a comparacdo dos resultados (planejados e
executados), listagem dos efeitos secundarios (oriundos das acbes executadas), verificacdo da
continuidade ou ndo do problema (eficacia das acdes tomadas);

Action (Agir): esta fase é responsavel pela padronizacdo dos procedimentos implantados na
fase “D0”, ou seja, sendo o resultado satisfatorio devem-se padronizar essas acoes,
transformando-as em procedimentos padrdo. Para realizar essa padronizacdo e feita a
elaboracdo ou alteragdo do padrdo, comunicacdo, treinamento e acompanhamento da
utilizacdo do padrdo. A conclusdo do projeto também ocorre nessa fase, sendo que poderdo
ser estipuladas novas metas futuras para que o processo de melhoria continua possa ser

desencadeado.
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Campos (2004) ainda explica que o ciclo PDCA tem aplicacdo para resolver problemas e
alcancar metas, para isso é preciso percorrer etapas, sdo elas: Identificacdo do problema,
Observacdo, Analise, Plano de agdo, Acdo, Verificacdo, Padronizacdo e Conclusdo. Sendo
assim é indispensavel o uso de ferramentas, segundo cada tipo de problema.

2.2 Brainstorming

Minicucci, (2001) descreve o brainstorming como uma técnica de geracdo de ideias. Na
lingua inglesa, o termo brain significa cérebro e storming significa tempestade. A versdo na
lingua portuguesa seria uma “explosdo de ideias”. Sua técnica ¢ muito utilizada para
promover a interacdo de um pequeno grupo de trabalho, onde o ponto chave estd no incentivo
a participacdo de todos em divulgar as ideias que vdo surgindo, de maneira a estimular o
pensamento criativo.

Segundo Meireles (2001), o brainstorming ¢ um método para produzir ideias em grupo
envolvendo um curto espaco de tempo e a contribuicdo de todos os integrantes a fim de obter
solucgdes inovadoras e criativas para o problema. Este envolvimento de todos assegura que o
método tenha qualidade nas tomadas de decisdes, 0 comprometimento e a responsabilidade
compartilhada pelo grupo. De acordo com Marshall et al. (2010), o propoésito do
brainstorming é expor e detalhar ideias focalizando algum aspecto, sendo as ideias originais e
em um ambiente sem inibicGes.

Conforme Pauling (1960), citado por Soares e Brito (2014) a melhor forma de ter uma grande
ideia é ter um monte de ideias. O termo brainstorming significa uma tempestade de ideias,
que consiste na formacdo de um grupo de pessoas que obtenham conhecimento no assunto
que ird ser abordado e assim podendo auxiliar na descoberta das solucdes de um problema,
através da geracdo de ideias sem restricdes, livres de criticas ou segundas intengdes.

Esta ferramenta é muito simples e pode ser utilizada em qualquer situacdo para o surgimento
de ideias ou para evidenciagédo de problemas. A técnica tem o propdsito de criar um ambiente
onde ocorre uma ‘“chuva de ideias”. Esta técnica deve ser utilizada em grupo com
comprometimento e responsabilidade com a causa analisada. O método pode ser realizado no

qual cada participante deve dar uma ideia ou dizer “passo” ao chegar a sua vez; assim quando
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sO restar um participante dando ideias, encerra-se a técnica, e outro método seria na qual o
grupo se reune e livremente expde suas ideias (BEHR, MORO e ESTABEL, 2008).

2.3 Cronoandlise

A cronoanalise é de grande importancia para o setor produtivo na atualidade, pois é utilizada
como ferramenta que, além de definir o tempo padrdo, auxiliara na organizacdo dos
processos, sendo um instrumento que acompanha a evolugdo continua das melhorias. Outra
aplicacdo para a cronoanalise € a utilizacdo do tempo padrdo como um dos parametros para a
constituicdo do custo industrial através da relacdo tempo padrdo X custo minuto do setor
produtivo (FELLIPE,2012).

Para Costa et al. (2008), o estudo de tempos e movimentos objetiva a determinacdo da
capacidade produtiva de um setor ou de uma linha de producdo. Desta forma, é possivel a
comparagdo com a capacidade real, gerando informagGes para tomada de decisdes.

Fonseca (2015), explica que a cronometragem, é a técnica de tomadas de tempo, em nimeros
varidveis dos elementos de trabalho, a qual pode ser facilmente ensinada. Enquanto a
cronoandlise ¢ uma técnica de avaliacdo dos tempos obtidos pela cronometragem, que
objetiva o aperfeicoamento do método de trabalho.

De acordo com Barnes (1977), o estudo de tempos e movimentos € o aprendizado sistematico
de trabalho que possui 0s objetivos de determinar o melhor método com menor
custo,padronizar o sistema desenvolvido, estabelecer os tempos das opera¢fes em ritmo

normal, orientar o empregado, assim como também treina-lo.

2.4 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, nome esse recebido devido ao nome do autor, conhecido também
como Diagrama de Causa e Efeito, € considerado uma importante ferramenta da qualidade no
controle do processo, tendo em vista que possibilita a visualizacdo de vérias causas para um
determinado problema e a partir dai a identificacdo da causa fundamental do problema, para

que sejam determinadas as acdes corretivas necessarias (SCHEIDEGGER, 2006).
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Corroborando a passagem, Fornari Junior (2010) apontam que a sistematica desta ferramenta
consiste em: identificar um determinado problema (efeito); elencar as possiveis causas desse
problema e registra-las no diagrama; construir o diagrama alocando as causas por grupos
(méo-de-obra, método, matéria-prima, medida e meio ambiente); realizar a analise do
diagrama com o intuito de identificar as causas plausiveis; estabelecer medidas para correcao

do problema.

Figura 1 — Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MATERIAIS ~ METO AMBIENTE __ MAQUINA

Causa Causa
B 1T Causa SECHUSSEN

Causa Causa Causa

Causa Causa CBL

Causa
Causa Causa Causa
Causa Causa Causa
Chuss Causa Causa
Causa Causa

MAO DE OBRA METODO MEDIDA

>

Fonte: https://sabrinanunes.com/posts/diagrama-de-ishikawa-como-melhorar-sua-gestao/

2.5 CEP( Controle Estatistico do Processo)

O Controle Estatistico de Processo (CEP) tem como objetivo detectar rapidamente alteractes
dos parametros de determinados processos para que 0s problemas possam ser corrigidos antes
que muitos itens ndo conformes sejam produzidos (MINGOTI & FIDELIS, 2001).

Sendo considerada como uma das principais ferramentas basicas da qualidade para o controle
estatistico do processo, os graficos de controle, também conhecidos como cartas de controle,
consistem na identificacdo de desvios de pardmetros que sejam representativos dentro do
processo, ou seja, identificara produtos que estejam fora das especificacdes estabelecidas
previamente, possibilitando assim uma reducdo destes produtos ndo conformes, conforme
destaca Alencar et al. (2005).

Esta ferramenta permite o controle efetivo da qualidade, executado pelo colaborador
responsavel pela atividade em tempo real, elevando o comprometimento de toda organizacéo

com a qualidade. Este controle torna possivel o0 monitoramento das pecas conformes e nédo
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conformes, garantindo que elas irdo se manter dentro dos limites e indicara quando houver
necessidade da tomada de acOes corretivas e melhorias no processo. Assim, os defeitos sao
evidenciados previamente, reduzindo os custos da mé qualidade (CATEN; RIBEIRO, 2012).
O estudo de Indezeichak e Leite (2006) mostra a aplicabilidade da ferramenta de controle
estatistico de processos (CEP) em uma industria manufatureira de armarios, cofres, estantes
de aco e mesas, o qual visou aumentar a qualidade, lucratividade, competitividade e a
quantidade de clientes, atraves da identificagdodas dificuldades do processo produtivo e a
partir da avaliacdo e verificagdo do desempenho do CEP, concluiu-se que é possivel
minimizar as variacfes de causas especiais, gerando a reducdo de custos e elevacgdo do lucro,
além do desempenho do processo em questao.

Em outro estudo realizado por Milan e Fernandes (2002) o CEP foi utilizado para testar a
qualidade das operagdes de preparo do solo e concluiu-se que a utilizacdo do controle na
operacdo de escarificacdo proporcionou reducao da variabilidade de dados de profundidade de
trabalho média em 38,4% e aumento de 45,0% de pontos amostrados com profundidade igual
a estipulada pelos técnicos (entre 0,20 e 0,25 m). Na gradagem, houve reducdo de 9,8% dos
dados médios de tamanho de torrdes e aumento de 75,0% de torrdes aceitaveis. Portanto, a
implantacdo do CEP nas operacdes foi viavel e adequada ao sistema de producao em questao.
O Controle Estatistico do Processo (CEP) constitui-se como uma eficiente ferramenta na
reducdo de tal variabilidade, pois, com o auxilio de seus célculos estatisticos, é possivel
detectar as causas da variagdo. Quando essas causas sdo corrigidas, a variabilidade do
processo € reduzida, e o desempenho do processo é melhorado (COSTA, EPPRECHT &
CARPINETTI, 2004).

O Controle Estatistico de Processo, quando corretamente implementado, promove melhorias
na qualidade, produtividade e confiabilidade de produtos e processos, além da reducdo de
custos decorrentes da ma qualidade e, por conseguinte, do custo total do produto
manufaturado, tendo ainda como finalidade promover a prevencao de defeitos, melhoramento
da qualidade dos produtos e servicos, e reducdo de seus custos de fabricacdo atraves da
aplicacdo de métodos estatisticos de controle da qualidade (MONTGOMERY, 2001).
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2.6 Indicadores de desempenho

Junior (2011) considera que os indicadores resultam da escolha do que observar com quais
instrumentos fazer essa observacdo, como interpretar os resultados e de que maneira utilizar
as informacbes processadas. Paladini (2005) afirma que estes indicadores fornecem
informacdes as quais analisam elementos importantes seja de servigos, produtos, métodos ou
processos com o intuito de aperfeigoar continuamente operacGes e processos.

Neste sentido, os indicadores de desempenho devem produzir resultados que norteiem 0s
objetivos estratégicos pretendidos de modo a identificar processos criticos, colocar metas e
traduzir as informacgdes processadas como meio de apoiar a tomada de decisdo (COSTA,
2005).

Segundo Katiyar et al (2015), na gestdo empresarial moderna, a medicdo de desempenho vai
além de mera quantificacdo e contabilidade. Esta fornece informacGes Uteis a tomadas de
decisdo assertivas por intermédio do monitoramento do comportamento e diagndstico de
indicadores especificos.

Atendendo a esses fatores, auxilia na revisdo dos objetivos da empresa, dado que a qualidade
da medicdo cumpre papel significativo no aprimoramento da cadeia de suprimentos (CHAN,
2003).

E preciso definir indicadores de desempenho (KPIs - Key Performance Indicator) que sejam
capazes de representar o cendrio atual da organizacdo e de sua cadeia, servindo como
ferramenta para monitoramento e avalia¢do dos processos (NAGYOVA; PACAIOVA, 2009).
O monitoramento e melhoria do desempenho de uma cadeia de suprimentos mostraram-se
tarefas complexas, sendo que a gestdo de desempenho inclui muitos processos de gestéo; e
uma vez que os indicadores de desempenho sdo desenvolvidos adequadamente para cada area
e setor, os gestores devem ser capazes de identificar aqueles que devem ser monitorados com
cautela (RAJESH; RAVI, 2015).

Conhecer e medir o desempenho dos servicos e das organizacbes assume um papel
fundamental como resposta a necessidade de relacionar custos/beneficios e aferir o grau de
satisfacdo dos seus clientes (PAIXAO et al., 2005)

Mitchell (1996) explica que um indicador é uma ferramenta que permite a obtencdo de
informagdes sobre uma dada realidade, tendo como caracteristica principal poder sintetizar

diversas informacdes, retendo apenas o significado essencial dos aspectos analisados.
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Assim, os indicadores de qualidade podem definir quao longe os processos estdo distantes da
meta, possibilitando a prospeccdo de melhorias associadas ao processo que controlam
(LOVE; IRANI, 2003).

3. Metodologia

A pesquisa é classificada como pesquisa do tipo qualitativa e quantitativa. E segue a
estruturacdo para a conducgéo da pesquisa-acdo e PDCA (planejar, fazer, checar e agir) sendo

0 norteador do desenvolvimento da pesquisa, com 0s seguintes passos realizados:

3.1 Planejar

A pesquisa foi planejada de acordo com o problema de ineficiéncia no setor de estamparia.

- Foi feita a pesquisa bibliografica para delinear as ideias.

- O objetivo da pesquisa foi definido.

- A unidade de analise definida foi o processo produtivo da estamparia.

- O espago estudado envolve 14 maquinas automaticas de estampar silk’s por pasta de
pigmento, e 54 colaboradores, dentre operadores de maquina, inspetores de qualidade,
encarregados, estufeiros e auxiliares.

- A coleta dos dados foi feita por meio de cronoanalise para o levantamento de tempos
padrdes, formularios para o apontamento de paradas de maquinas, questionarios e entrevistas
com os colaboradores, para 0 mapeamento dos processos envolvidos na producdo, e a
utilizacdo de um sistema desenvolvido internamente com leitura e apontamento por cédigo de
barras, para controle do processo. Portanto, neste estudo foram coletados dados primérios e
secundarios e segundo Coughlan e Coghlan (2002). Os dados sdo coletados de diferentes
formas, dependendo do contexto, por grupos de observacdo e por pesquisadores. Existem os
dados secundarios. Esses dados sdo coletados através, por exemplo, de estatistica operacional,
informes financeiros e relatorios de marketing. Existem também os chamados dados
primarios. Esses sdo coletados através de observacdo, discussdes e entrevistas. Esses dados
sdo baseados na percepgdo e pode ser dificil a interpretacdo da sua validade. A todo o
momento esses dados precisam ser registrados, criando-se um banco de dados da pesquisa

para uso posterior nas outras fases do processo.
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- O problema foi identificado e delimitado utilizando o Brainstorm, por meio de reunides
periddicas com a equipe do setor da estamparia.

- Os dados obtidos foram analisados (tabulados e comparados) e em seguida foi realizado o
planejamento das acOes, através da elaboragdo do plano de agdes;

3.2 Fazer

Nesta etapa, os planos de a¢bes foram implementados.

3.3 Checar

Os resultados foram avaliados analiticamente e sinteticamente, confrontando as informacdes

para avaliar a eficacia dos dados fornecidos pelos relatorios.

3.4 Acéo

Foi realizada a padronizacdo das medidas adotadas e planejadas as a¢Oes futuras.

4. Resultados

4.1 Caracterizacdo de Empresa

O estudo foi realizado na empresa Dimatex Industria e Comeércio de Confec¢do que atua no
ramo da confeccdo. A confeccdo estd presente na familia ha 35 anos. Em 1990 foi iniciada a
empresa na cidade de Maringd, no fundo da casa que o dono morava com os pais. E em 1997
conseguiram construir um parque fabril em Paicandu com ajuda da prefeitura, na condigéo
degeracdo de empregos para a populacdo e comecgando a atender um novo publico ndo mais
lojas, mas sim empresas, fazendo camisetas promocionais. Em 2003, comecou outro
segmento em paralelo, o de licitagdo. A féabrica se manteve até 2014 com esses dois
segmentos, mas em 2014 iniciououtros seguimentos de mercado chamado PL (Privat Label),
onde se fabrica pecas para grandes marcas, como C&A, Riachuelo, Pernambucanas, GPA,
TNG, etc, para revenda. E no ramo promocional, clientes como: Avon, Natura, Nestle,

Habibs, Caixa Econdmica, Boticario, Bradesco, TIM, etc, além de participar de licitagdes para
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a fabricacdo de uniformes para oOrgaos publicos. Contando com um parque fabril cuja
estrutura conta com uma tecelagem de malha tubular com 49 teares de capacidade instalada
de 150 toneladas més de malha tecida, uma tinturaria com 11 maquinas de tingimento, com
capacidade instalada de 120 toneladas més de malha tinta, um corte com duas maquinas de
corte roboticas, atentendo uma capacidade instalada de 600 mil pecas cortadas més. Uma
estamparia, contendo 14 carrosséis de estampa por quadro plano, tipo carrossel, e uma
maquina robdtica de gravar telas por feixe de led. Sendo que a estamparia tem capacidade
instalada de 1.200.000 estampas por més. Costuras internas que juntas somam mais de 450
maquinas de costura.E a empresa pretende se adaptar a filosofia de industria 4.0, com

planejamentos estratégicos futuros para médio e longo prazo.

4.2 Estamparia

O setor escolhido para este estudo foi a estamparia da Empresa Dimatex, especificamente na
estamparia localizada(impressdo por pigmento em quadro plano), conforme ilustrado
nasFigura 2,3,4.

Figura 2 — Setor de Estamparia

Fonte: Autoria Prdpria.

Figura 3 — Setor de Estamparia
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Fonte: Autoria Propria.

Figura 4 — Setor de Estamparia
|11

Fonte: Autoria Prdpria.

4.3 Descrig¢éo do Fluxo Produtivo da Estamparia.

A estampa localizada por quadro plano em estudo apresenta dois tipos de métodos de
aplicacdo da pasta de estampar, a manual e a automatica. A aplicagdo manual se faz por

movimento baseado em roldanas e é artesanal (carrossel manual),para a aplicacdo automatica
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se faz em carrosséis pneumaticos e eletrénicos. Neste processo, a peca de vestuario cortada e
preparada é posta sobre a chapa metalica (“bergo”), alinhada e posicionada por laser (em
forma de cruz),fixada por uma cola presente no berco. A peca que vai receber a estampa passa
por todas as estacGes ou bragcos mecanicos que contém o quadro (de tela de poliéster) gravado
com o desenho da estampa. O processo de aplicacdo da pasta pigmentada pelo quadro
desenhado é feita com a pasta sobre 0 mesmo sendo pressionada por rodos de borracha. Neste
método, cada braco mecanico aplica uma cor na pega confeccionada/cortada, desta forma
imprimindo o desenho que se sobrepde um no outro ou completa o outro, portanto o encaixe
perfeito do quadro é essencial para alcancar a imagem e tonalidade pretendida. Apos sair do
carrossel, a peca estampada, é colocada em uma esteira, que alimenta uma estufa com 150°
graus de temperatura, exercendo a secagem e cura da estampa por conveccdo. A figura 5
mostra as atividades realizadas no processo produtivo da estamparia.

Figura 5 — Processo Produtivo do Setor de Estamparia

PREPARACAD DE
MATERIAIS (TELA

1 OPERADCR: VESTIR A
SETUP DA PECA MO BERCO E
MAQUINA COMTROLAR E REGULAR
05 PARAMETROS DA MAQ,

J

PROGRAMACED

DA MAQUINA GRAVADA, PASTA

PIGMEMNTADA,
FILA DE RODOS)

ESPERA ¢

2 OPERADOR: REPOR PASTA NAS
ESTAC‘E)ES, RETIRAR A PECA DO
BERCO, COLOCAR A PECA MNA ESTURA,
INSPECIOMAR A QUALIDADE.

ESTUFEIRC: RETIRAR A PECA
DA ESTURA, INSPECIOMAR A
QUALIDADE DA PECA APOS
SECAGEM MNA ESTURA,
ORGAMIZAR OS PACOTES.

INSPETORA DE
QUALIDADE: REALIZA
INSPECAD POR NOA MOS
LOTES PRODUZIDOS.

)

PROCESO ESTAMPAR LA

¥
APOMTADOR DE PRODUCAD:
REALIZA A LEITURA DOS
CODIGOS DE BARRAS DOS
PACCOTES, ASSIM PRODUTO

ALIMENTAMDO O SISTEMA, EMNCAMINHADO PARA
O PROXIMO SETOR

PRODUTIVOD

Fonte: Autoria Propria.

4.4 Planejamento do Plano de Agdo

Pensando na metodologia do PDCA, primeiramente realizaram-se reunides com a diretoria, e
montou-se 0 objetivo/meta a ser alcangado, que foi oaumento da eficiéncia da estamparia.
Com o obetivo tracado, iniciou-se a montagem da estratégia, que foi estabelecer um

mapeamento do processo, levantamento dos itens considerados problema por meio da
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ferramenta Brainstorming, desta forma comp6s-se uma equipe de melhoria, com o gestor da
estamparia, um instrutor operacional, dois primeiros operadores, dois segundo operadores,
dois estufeiros, e uma pessoa de cada setor de apoio, um da gravacgao, um do setor de pastas, e
um do setor do PPCP(Planejamento, Programacéo e Contrrole da Producdo). A equipe reuniu-
se a cada 15 dias, para fazer olevantamento de todos os itens explanados, todos devidamente
anotados em uma ata de reunido formalizada, ndo desconsiderando nenhuma ideia exposta.

No processo de Brainstorm os problemas levantados foram com o abastecimento de produtos,
fluxo de produtos, programacdo ndo efetiva e equipamento sucateado. O proximo passo foi o
acompanhamento por meio da cronoanalise onde se identificou tempos incorretos e
ponderacOes desatualizadas.

A partir disso, montaram-se varios planos de acdo estruturados para cada ponto de melhoria.

4.5 Planos de A¢do

Nesta etapa os planos de acdo foram implantados da seguinte forma: um para a programacao
do setor, abordando abastecimento, estudo de demanda por capacitade produtiva,
acompanhamento e melhoria da comunicacdo; um para estudo da metodologia de
apontamento de dados e producdo; e um para identificar todos os pontos que possam a vir se
tornar prejudiciais para o setor. Um exemplo dos planos de acdo elaborados pode ser

observado no Quadro 1.

Quadro 1 — Modelo de Plano de Acéo.

PLANO DE ACAO TATICO

Setor; Estamparia |Data de Elaboragie: 02/08/ 2018 | Revis30: 00

Melhoria: Reduzir oindicede 22 qualidade

M* O que Comao Quem Quando Status|
Treinando todss as ins petoras emvelvidas para gue utilizem os mesmos 02108 &
1 |Padronizar Inspecio critérios de liberscdo, sferindo sus interpretscio de produto ndo| Aparecida

04108

conforme segunde a vis So do dliente.

Realizande um semindric com todos os colaboradores fazendo um
trabalho de conscientizscic sobre & responssbilidade de cads um,| Leonardoe
tanto na redugdc dos problemas de gualidade como na identificagdo Renaldo

correta das pegss pelo operador.

0ving

2 |Reunir todos os colaboradores

3 Treinar operadores no local de|Repassando critérios de julgamentc de um produte ndc conforme,| Aparecida e 0&/082 a
trabalha. tolerdncias e rejeigtes. Ronalde 24/08

_ \erificando come o cperador de maquina faz a identificacde, chekando 27/08 3

4 [Auditar trabalhc dos operadores s o entendimento s cbre os conceitos que lhe foram pass ados & Encamegados 28/08

corrigindo as interpretaciies incorretas do mes mo.

Planejado Em Andamento Executado

Fonte: Autoria propria.
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Em seguida, montaram-se indicadores de desempenho no processo produtivo, para retirar
dados, e realizar analises em formato de relatérios sintéticos e analiticos, com o objetivo de
tomada de decisdo ponderada em numeros. Controles e acompanhamentos constantes por

parte da equipe de melhoria e dos gestores envolvidos.

4.6 Cronoanalise

Para estabelecer os tempos padrdes de todas as operacdes executadas onde assim pode se
contemplar uma estampa pronta, contou-se com a ajuda de uma profissional, a cronoanalista
da empresa. E através de seu auxilio, se efetuou a conferéncia da metodologia utilizada, para
se calcular e obter os tempos padrées, com todas as ponderacOes, desgaste e paradas
intrincecas no processo. Se fez também necessario a geracdo de novas operagdes, visto que o
setor apresentava novas tecnologias de impressdo. Apos este estudo, somou-se um conjunto
de mais de 60 tempos padrdes, onde eles contemplam todas as operagcfes executadas dentro

do setor.

4.7 Diagrama de Ishikawa

Apo6s a realizagdo do brainstorming e feita a anélise dos dados obtidos, aplicou-se a

ferramenta “Diagrama de Ishikawa”, que se apresenta na Figura 6:
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Figura 6 — Diagrama de Ishikawa

Controle de Qualidade ndo Falta de programacio das 12 Op,22 Op e Estufeiro sem
exercido com padrdes e maquinas de estampar, habilidades suficientes para
especificagbes. gravacio e pastas. fungdo.

Inexistencia de acompanhamento de Auséncia de CEP, fluxo de Desmotivagdo para trabalhar
desempenho de materia-prima processo inadequado. em alta eficiéncia e qualidade.

utilizadas no setor

Apontamento da Produgdo feito de forma
incorreta.

INEFICIENCIA DA
Falta de acessérios para melhor Falta da quantidade ideal de ESTAMPARIA
desempenho das maquinas. materiais que sdo intrinsicos ao
processo.
Falta de manutencdo preventiva dos A ndo utilizagdo de Epi's da forma Falta de materiais de suporte para
maguinérios envolvidos no setor correta. o operador,

Setor com altos niveis de
temperatura ambiente,

Fonte: Autoria Propria.
Como pode ser observado na Figura6, as categorias analisadas foram: Medida, Método,
Pessoas, Maquinas, Ambiente e Materiais. E para cada catagoria foram levantadas causas para
0 problema de ineficiéncia do setor de estamparia, e propds-se mitigagdes, melhorias ou

solucBes por meio dos planos de agdo, apresentando os seguintes resultados:

4.7.1 Medidas

e Controle de qualidade ndo exercido com padroes e especificacdes: Onde se fez um novo

brainstorming focado na qualidade, levantando assim todos os possiveis problemas de
qualidade que possam ocorrer no setor, e substituindo as fichas de controle inserida no
sistema por codigos de barras, onde desta forma, todos os defeitos sdo apontados
diretamente em um apontador digital, assim a inspetora da qualidade do setor, realiza
inspecBes periodicas, baseada na ABNT NBR5426-Planos de amostragem e
procedimentos na inspe¢do por atributos:1985 e disponibiliza um relatorio de qualidade,

como mostra a Figura 7.
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Figura 7 — Relatdrio de NQA(Nivel de Qualidade Aceitavel)

I INEPETCR PACCTE OTD IMSP coo DEFEITO OTDE

I APARECIDA BOCALETE

15368

—_
EFE T | ESTAMPA FALHADA 1 1 1

1 12086
0 B & | MANCHA 1 = 1

1 13092
EFI I | MANCHA 1 = 1|

1 100835
ECE R | VARIACAD DE COR 1 20 |

1 102115
EFE - | MANCHA 1 1 1

1 102293
0 B & | MANCHA 1 = 1

1 102348
0 [ = | ESTAMPA BORRADA 1 = 1

1 102820
2o 1 & 1 VARIACAD DE COR | IEFH |

1 102815
EFE TR | ESTAMPA FALHADA 1 1 1

1 102940
20 I = | ESTAMPA BORRADA 1 1 1

1 103131
ECE - | MANCHA 1 1 1

1 103157
o 1 = 1 MANCHA 1 1= |

1 103207
EFE T | FORA DE POSICAD 1 & 1

1 103324
20 1 10 1 ESTAMPA FALHADA 1 1 1

Fonte: Sistema automatizado de controle de dados(S.P.D.).

e Inexisténcia de acompanhamento de desempenho de matéria-prima utilizadas no setor:

Ao analisar os planos de acdo, observou-se que alguns problemas de qualidade,foram
ocasionados pela material de baixa qualidade, que visava a economia, mas foi
constatado que o prejuizo do retrabalho ou reposicdes realizadas, ciclo de vida do
produto e o prejuizo pelo ndo atendimento a qualidade esperada pelo cliente foram
superiores ao custo da matéria prima de maior qualidade. Como um exemplo, deu-se
queapos um estudo e implementacdo de melhoria no poliéster utilizadonas telas para a
impressdo das imagens evidenciou um aumento de 35% na vida atil da tela de
impressao (vida util analisada pelo nimero de impressGes que uma tela é capaz de
fazer). Entdo, estabeleceu-se um padrdo minimo de qualidade, para o material
adquirido.

e Apontamento da Producéo feito de forma incorreta: O apontamento da producgéo era

feito por fichas de controle preenchidas a mao pelos operadores das maquinas, e
necessitava-se de um colaborador exclusivo para transcrever os dados das fichas para
uma planilha de computador. Desta forma, estudou-se um formato de leitura de
producédo por codigo de barras, onde todo pacote da producdo chega a producdo com

uma etiqueta de codigo de barras, e apds a producdo completa do pacote pelo setor da
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estamparia, 0 mesmo colaborador que executava a transferéncia dos dados fisicos para
uma planilha, agora circula pelo setor com um ponto de leitura de producdo movel,
efetuando a leitura dos pacotes ja finalizados. Assim, todos os dados e indicadores
desejados, sdo automaticamente calculados e atualizados a partir do momento da
leitura, fazendo todos os relacionamentos dos dados, disponibilizando assim em tempo

real dados de eficiéncia, parada de maquina, qualidade e produtividade.

4.7.2 Maquinas

e Falta de acessorios, para melhor desempenho das méquinas: Neste item, o problema

encontrado foi a disponibilidade precaria de acessorios, como rodos de borracha para
impressao, jogos de chapas para atender dimensdes diversas de silk’s, secadores por
flash de luz, para a pré secagem da estampa, kit de limpeza para a maquina. Até
mesmo ferramentas basicas de regulagem do equipamento ndo se encontravam
disponiveis aos operadores. Assim, houve uma readequacdo de layout, onde montou-
se grupos de maquinas, e disponibilizou-se um kit com acessorios de cada quesito
apontado acima.

e Falta de manutencdo preventiva dos maquinarios envolvidos no setor: Apds observar-

se os dados extratificados de paradas de maquina, notou-se grande aumento no volume
de tempo parado, por motivo de quebras do equipamento por problemas elétricos,
mecanicos e pneumaticos. A solucdo foi montar um procedimento de manutencéo
preventiva a cada seis meses, sendo uma manutencdo de dois dias, por equipamento,
em que um dia é dedicado para a revisao da parte mecanica, pneumatica e elétrica dos
travamento de quadros, e outro dia para toda a revisdo dos carrinhos de impressao. Por
néo ter a rotina de manutencdes preventivas, apenas corretivas, a falta de zelo pelo
operador, a inexisténcia de limpezas periodicas, em muitos casos acarretava quebras
no equipamento.Além disso, ao analisar 0s equipamentos observou-se inimeros
pontos que se encontravam em péssimo estado de uso. Desta forma, realizou-se
reformas em maquinarios, bem como treinamento com os colaboradores do setor,
informando todos os pontos do plano de acdo. Em seguida, inciou-se planos de

limpeza e manutengdo preventiva periodicas.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 19



Universidade Estadual de Maringd - UEM Departamento de Engenharia de Produgao

Campus Sede - Parana - Brasil

Trabalho de Concluséo de Curso — Ano 2018

4.7.3 Meétodos

e Falta de programacdo das maquinas de estampar, gravacdo e pastas: Como descrito

anteriomente, o planejamento mostrou-se bastante precario e dessincronizado,
entdoestabeleceu-se como padrdo a programacao por maquina de estampar. Ou seja, a
programacdo do setor de gravacdo, ordenando os processos de esticagem de poliester,
emulsionamentoda tela, gravacdo dos quadros, deveria ser realizado de forma
antecipada ao das méaquinas, assim como a programacdo para 0 setor de pastas,
ordenando o processo de pigmentacdo das pastas. Evitando, assim, o descompasso
entre os setores, sO podendo entrar na fila das maquinas, produtos que ja estivessem
programados pelos setores de gravacgéo e pastas.

e Ausencia de CEP, fluxo de processo inadequado. Apoés realizar o mapeamento do

processo em todo o setor de estamparia e verificar o fluxo de entrada, processamento e
saida de material, a parte de controle de processos e de qualidade se mostrou
alarmante, pois as fichas eram preenchidas manualmente pelos operadores e
auxiliares, onde se transcrevia nameros retirados da producao, apontados em planilhas
do computador, mas estes nimeros ndo eram utilizados pelos gestores. Desta forma
optou-se pela implementacdo do sistema automatizado de controle de dados, o S.P.D.
(Sistema de Producdo Dimatex), e também o uso de gestdo transparente. Com isto a
melhoria foi significativa, tanto para 0s gestores que iniciaram a rotina de fazer uso
dos dados, quanto para os colaboradores que também estdo sendo treinados para poder
ver e entender o que cada indicador mostra em seus setores. O S.P.D. faz o controle
individual de indicadores, por maquina, por produto, por familia de produtos ou por
colaborador, onde estes dados estdo disponiveis e acessiveis aos colaboradores, em um
dos dois pontos de acesso pelo setor, ou também visualizados no quadro de gestéo,
atualizados diariamente, mostrando em tempo real os indicadores de meta, eficiencia,

tempo improdutivo e qualidade de cada maquina do setor.
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4.7.4 Ambiente

e A ndo utilizacdo dos EPI’s da forma correta: A utilizagdo dos epi’s ndo era cobrada

nem exigida em momento algum do processo de estamparia, mesmo se tratando de um
setor que contém ruidos e temperatura elevada, além de contato direto com as pastas
de composicao quimica. O problema foi sanado com fiscaliza¢do adequada.

e Setor com altos niveis de temperatura ambiente: O setor de secagem da estampa

demonstrava alta temperatura ambiente, prejudicando a salude e o desempenho dos
colaboradores. A solucdo encontrada foi um plano de acdo com intervencdes de curto
e médio prazo, com a instalacdo de climatizadores de parede e teto em todo o setor.
Com estas medidas espera-se trabalhar com uma temperatura ambiente mais

confortavel para os colaboradores, melhorando a produtividade.

47,5 Pessoas

e 10 2° operador e estufeiro, sem habilidades suficientes para a funcéo: Estas funcoes

eram executadas apenas com o acimulo de experiéncia, ndo havia um planejamento e
treinamento de pessoas para a execucao delas. Mais um vez mostrou-se necessario um
plano de acdo de treinamento e reciclagem. Reuniu-se os dois melhores operadores (de
acordo com o lider do setor) para repassar seus conhecimentos aos outros operadores,
por meio de treinamentos. Além disso, observou-se a necessidade de treinamentos
com representantes e mecanicos autorizados dos fornecedores de maquinario, para
trazer novidades e mostrar configuragdes e métodos disponiveis na maquina.

e Desmotivacdo para trabalhar em alta eficiéncia e qualidade: Cada colaborador, recebia

mensalmente seu salario base, acrescido de um prémio de producédo calculado apenas
pelo volume de estampas produzidas no més, ndo importando a qualidade de servico.
N&o se cogitava um plano de carreira, a ocupagdo dos cargos era executada por
afinidade. Entéo, o plano de acéo executado foi a implantacdo de prémios de producgéo
calculados sobre indicadores como eficiéncia (que considera, 0 volume de estampas,

tempo improdutivo, hora extra, tempo padréo das operacdes), qualidade (baseada do
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NQA) e parada de maquina(extratificada por motivos de paradas). E montou-se um
plano de carreira para os colaboradores, onde todo més os indices de cada colaborador
é avaliado e arquivado, e uma vez por ano se executa o rodizio de funges, prezando
em alocar no cargo de 1° operador os colaboradores que mostrarem os melhores

indices do ano anterior.

4.7.6 Materiais

e Falta da quantidade ideal de materiais que sdo intrinsicos ao processo: Uma situagao

gue se mostrou com frequéncia alarmante foi a falta de pasta pigmentada no decorrer
do processo de estampagem,sendo causado pela falta da explosdo de demanda de
materiais no momento da entrada do pedido. Ap6s um brainstorming com o setor de
engenharia, técnicos da estamparia e o setor de TI(Tecnologia da Informacédo),a acdo
executada foi a responsabilizacdo do setor de engenharia em programar a explosdo do
pedido de dois em dois meses. Observou-se uma melhora no setor, onde os dados
sobre paradas ocasionadas por este motivo teve queda de 15% em 20 dias apés a
aplicacdo da acéo.

e Falta de materiais de suporte para o operador: A falta de materiais simples como:

espatula para executar a raspagem das chapas, escovas de limpeza, cola e suporte para
aplicacdo de cola na chapa, haste de retirada de peca do berco (onde o operador
retirava com a prorpia mao, danificando a peca), levavam a uma baixa produtividade.
A solucgéo encontrada foi disponibilizar caixas com fecho a cadeado, uma para cada
maquina, constando dentro desta caixa todas as ferramentas necessarias para executar
todas as operacbes necessarias. Observou-se uma melhora na produtividade, na
qualidade do servigo, e na diminuicdo de intervencbes(paradas) por falta de materiais

de suporte.

4.4. Indicadores
Os indicadores gerados e sua evolugdo apds todas as medidas (planos de acdo) executadas se

encontram listados na Tabela 1:
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Tabela 1 — Indicadores do periodo de Abril a Setembro de 2018

] Antes dos Planos de Agdo Depois dos Planos de Agdo
Indicad ores Meta - -
Abril Maio Junho Julho Agosto | Setembro
Eficiéncia(%) 98,00% | 70,47% | 66,14% | 68,84% | 73,30% | 80,49% | 93,20%
NQA (%) 0,30% 1,98% 1,17% 1,17% 0,98% 0,64% 0,15%
Prod. (estampas) 1200000 | 653148 | 750909 | 580348 | 781642 | 800427 | 823009
Retrabalho{%) 0,50% 0,58% 0,62% 0,66% 1,05% 0,91% 1,13%
22 Qualidade(%) 0,25% 0,90% 1,01% 1,04% 1,23% 0,81% 0,56%
Hr extra{min) 10000 51300 88833 23450 24250 8240 5838

Fonte: Autoria Propria.

Estes indicadores mostram um aumento de 22,73% na eficiéncia do setor (Tabela 1). O
calculo da eficiéncia é baseado em tempos padrBes, onde se consideram “aceitaveis” 18% de
parada de maquina e nimeros maiores que este éconsiderado como ineficiéncia.

Ainda de acordo com a Tabela 1, o nivel de qualidade mostrou uma melhora bastante
expressiva, com a reducdo do indice de 22 qualidade e diminuicdo do NQA, confirmando que
todas as agdes tomadas mostraram resultado. E para exemplificar, o volume de estampas com
defeitos como estampas descentralizadas e borradas tiveram queda de 22%.

Como pode ser observado na Tabela 1, o volume da producdo acompanhou o crescimento da
eficiéncia, corroborando as acdes de melhoria desenvolvidas no processo.

J4, o percentual de retrabalho avaliado sobre o volume total da producgdo de estampas teve seu
indice aumentado, pois havia apenas uma pessoa e sem treinamento para realizar o conserto
de estampas, 0 que levava a producéo de artigos com estampas defeituosas. Neste caso, optou-
se por aumentar o quadro de colaboradores para dois e efetuou-se treinamento de avaliacdo e
método de concerto das estampas.

Com relacdo aos indices de 22 qualidade, pode-se observar uma reducdoao longo do periodo
analisado. E com relacdo ao més de julho, onde se observa um aumento neste indice, as
causas foram a trocas na equipe de qualidade, novas implementacfes e avaliacfes, além de
periodos de treinamentos da equipe.

De acordo com a Tabela 1, amelhora significativa foi em horas extras, devido ao descontrole

de gestdo destas horas, pois 0 objetivo de gestdo do setor era apenas alcangar o volume de
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estampas produzidas, ndo importando o método aplicado. Apoés todas as implementacGesde
controle de gestdo do processo obteve-se uma diminuicdo no tempo medio de operacdo para
uma estampa e aumento de produtividade, consequentemente uma diminuicdo de 4.162 horas
extras mensal, este valor economizado representa 260 mil estampas a produzir. Este ganho
influencia fortemente a eficiéncia do setor, pois no indicador de eficiéncia executado a hora
extra faz parte de sua base de célculo.

Para uma melhor compreensdo da relagdo entre os indices de qualidade, realizou-se uma

analogia entre NQA, 22 qualidade e Retrabalho, conforme se vé a seguir.

4.4.1. Indice de Qualidade

Figura 8 — Evolucéo da Qualidade

NQA (%) Retrabalho(%) === 22 Qualidade(%)
2,50%
2,00%
1,50%
1,00%
0,50%
0,00%
ABRIL MAIO JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO
ANTES DEPOIS

Fonte: Autoria Prdpria.

Como pode ser observada na Figura 8, no quesito qualidade a melhora foi evidente, pois 0s
indicadores de NQA e segunda qualidade decresceram vertiginosamente em poucos meses, 0S
meses de julho, agosto e setembro foram os meses de implantacdo dos planos de acdo,
justificando a queda pelo aumento do controle da qualidade pelo sistema automatizado de

controle. Ainda, segundo a Figura 8, houve um aumento no indice de retrabalho, no més de
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julho, contudo observou-se que mesmo tendo um volume maior de retrabalhos, ou seja,
consertos de estampas, 0 volume de produtos que seguiram 0 processo com algum tipo de

defeito decresceu. Desta forma, alcangando um indice de qualidade assegurada para o cliente.

5. Conclusao

Por meio deste trabalho pode-se alcancar o objetivo de melhorar a eficiéncia do setor
produtivo da estamparia. Através da comparacao dos indicadores de eficiéncia, producéo de
estampas e horas extras, onde se observa que, mesmo com a queda evidente de horas extras
efetivadas houve o aumento do volume de estampas produzidas e da eficiéncia. E o fator
determinante para o aumento desta produtividade foi o investimento nos colabores através da
melhoria das condigdes de trabalho destes. Estas melhorias se traduzem em investimento no
conforto térmico do ambiente de trabalho e disponibilizacdo de materiais adequados para o
desenvolvimento do trabalho, além da realizacdo criteriosa de treinamentos e implantacdo de
plano de carreira para a motivacao dos colaboradores.

Mesmo com dificuldades, a implementacdo do plano de manutengéo preventiva no setor foi
um dos grandes ganhos deste trabalho, trazendo lucro para o setor e maior qualidade de
trabalho para os colaboradores.

E por fim, através deste estudo identificou-se a necessidade de melhoria no indice de
retrabalho. Portanto, em uma segunda etapa sugere-se a continuacao deste estudo com vistas a
melhoria do indice de retrabalho, sem prejudicar os outros indicadores de qualidade e
producdo. Além disso, aumentar a meta de eficiéncia na producédo de estampa para 98% nos

préximos 06 meses.
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