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RESUMO

O mercado de fios é tradicionalmente exigente epetitivo, onde o aperfeicoamento das
operacdes é critério basico para a conquista ézti@éo de clientes. Os processos de fiar se
desenvolveram muito e ja contam com tecnologiagamawvancadas. Em contra partida, a
indUstria estudada neste trabalho, tem apreseatgdmas dificuldades para atingir as metas
de producéo, especialmente nas linhas convencidaaisface das dificuldades encontradas
pela empresa, foram realizados alguns levantameaitdoperdas que tornaram evidente a
necessidade de interferéncia no processo para raelseu desempenho. Assim, foram
investigadas as causas que agem sobre tal situagibante a aplicacdo do MASP, para
buscar a resolugdo do problema e garantir ao eststtaturacdo adequada para atacar
efetivamente as causas. Em consequéncia distoysafgantos foram evidenciados, tornando

possivel a criagcdo de um plano de atuacao solwauaas do problema.

Palavras-chave:Industria de Fios, Filatorios, Desempenho, Melhoria
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ABSTRACT

The yarn market is traditionally demanding and cefitipe, where the improvement of
operations is a basic criterion for winning andam@hg customers. The spinning processes
have developed a lot and already have very advatecdahologies. By contrast, the industry
studied, has presented some difficulties to achiénee production targets, especially in
conventional lines. Given the difficulties encourtk by the company, some surveys were
conducted of losses that have revealed the negedsitterference in the process to improve
their performance. Thus, it investigated the causbgh act upon such a situation, by
applying the MASP, to seek resolution of the prablend ensure the appropriate structuring
to effectively attack the causes. As a consequeswege points were highlighted, making it

possible to create a plan of action on the causdggegroblem.

Keywords: Yarn Industry, Spinning, Performance, Improvement.



viii

SUMARIO
] 11 PSSR Vi
SUMARIO . ...ttt e et e et et et e e e e et e et e et e e et e et et e e teete e et e eteseeeen et et e et e eteeae e e eneeneas VIl
LISTADE ILUSTRAGOES ...ttt ettt e et e et e e eae e et e e aae e nnns IX
LISTA DE TABELAS ...ttt ettt et e e e e e e e e e e e e e e e bbb b bbb e s aeeeeeeaaaaaaaaaaaaaanns X
LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS ...ttt e et XI
N N 0] 51607\ 0 TR 12
N N S 1 1= 107y 1 1Y NS 13
1.2  DEFINIGAO EDELIMITAGAO DO PROBLEMA ....cciiiiiiieeeeii e i et i ettt eeeaaae e e e e e s e s ssesnnnneaneennseeeeeees 13
N 1= | = 1V P EEEEPRRR 14
T A @ o1 T=1 1)/ TN =T - | 14
O T I @ o1 T=1 1)/ TR =Y o= o] o o 1 PP 14
R Vs ] 0T T ] WSSO 14
1.5 ORGANIZACAO DO TRABALHO ...ouuiitt ittt ettt e et e et e e et e e e e e e e et e e eat e e et e estaaeeaneesnnaessnaaeennnnnes 16
2 REVISAO DA LITERATURA . ...ttt ettt ettt ettt e e ee ettt eee s 17
2.1 PRODUTIVIDADE E MELHORIA DE DESEMPENHQ.....cuuuiittitiiieeeiiiieeeseasiseesessinassesessnneesessnnaeseesnnnnns 17
2.2 O MASP OUQEC STORY .itiiiitiiiiii et tetiie e e ettt e et et e e e e ettt e e e e eaat e e et ettt eates st aetes s aaaaeessnnaeaaesnen 18
221 O MASP como Método GErenCial ..........ccoueceeeee ittt e e 22
222 O MASP Na ANALISE 08 PrOCESSO ... ettt e e e e e e e e eee s 23
2.2.3 (O 301V VNS o] a2 T T8 1Y/ =3 o o o PR 24
2.3  FERRAMENTAS DAQUALIDADE DE AUXILIO A IDENTIFICAGAO EANALISE DE PROBLEMAS .................. 30
2.3.1 1Y £ 7= L {o7= Lo T R P EEERRER 32
2.3.2 2] = 11 1S3 (0] 12 011 o PSRRI 32
2.3.3 Diagrama de CauSa-€fEIt0.........cuiiie i i e e e 33
ARG T S o1 o F= W o [ IV =T 41 o7 Lo T TSSO 35
2.35 GIAfiCO 08 PArELO ... ..ttt ettt et e e e e e e e e e e e e e e bbb b b e b aeereeeeaaaaaens 36
2.3.6 [ TEST oo | £= 10 o = PP PPPPRTTTTR 37
2.3.7 DIE=To |- a g - Mo [ DIy 1] £57- To PP UUP RPN 38
2.3.8 B WH ittt et e e e e e e e e e e e e e e e e e eaaeaabb———————aataaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaas 39
3 CENARIO EM ESTUDO ....oiieiiei ettt ettt ettt e e te st e et et e e eaeeeneaneaeeeeeee e 40
3.1  CARACTERIZAGAO DA EMPRESA. .....ciiiiii ittt e e et e e teeeeeeeas s st etaaaeeeereraeaeaaeaeaeeeeesaesannnnes 40
00 O R N e o 0o =T PR 40
0 I N [ T (1S3 (= W [0 o £ PEEERRPRRRRR 41
3.2  CARACTERIZAGAO DOPROCESSQ. .. uuutttttiererertetiaaaaaaasesiisssaasssssssansesetsastaaaeseessssansanansnssnssssnsseeeees 42
4 APLICACAO DO METODO MASP......coiiitiieeeieeeeeee e ettt e et te ettt sae st e e te et eaesnaessaeeeeearesaeens 45
4.1  |IDENTIFICAGAO DOPROBLEMA .....ueuuttetittieeeeeeereeeaeaaeeeaeessssasaanssssssesseseetaeaaaaaaaeaeasssssannsnsssnnnnnnnees 45
4.2 OBSERVACGAD. ...« ittt ettt et e e et e ettt e et e et e et e e et e et eeetaeeeeaeettaeeataaraeeataaaeaaans 49
4.3 ANALISE DAS CAUSAS. ..ottt ietietite e ettt et e ettt et e e e aet et aeeee s e e e eetaa e aeessanaeaeetsaaeeeesssnaaeeeestnnaeeeensnns 53
ViR S .\ N[o o] = AN 07 Yo I PO PRSPPI 60
T = { ={ o170 PSSPt 61
45.1 Avaliar métodos de ronda € EMENA..........ceeeeeeeiiiiiiiiieieee e e e e e e e e e e e 61
45.2 Cronometrar ronda € EMENTA ..........ouvviiiceemmmmiie e eee e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeas 62
4.5.3  Avaliar rompimento nas arriadas de& MAQUING. e eoioeieeiiiiieiiiiiiieieeeee e e e e e e e e e e essnneneeenes 62
4.5.4  Verificar outros fatores geradores de fusos rompid@ombaté-los. .........cccceveeeveeeeeeescommnn. 62
4.6 ATIVIDADES FUTURAS DOMASNP .....eiiiiiiiiiiiiiiieee et se et e e e e e e e e e e e e e e e e e s s e s e s nnnnenannnneees 64
5 CONCLUSAOD ..ottt ettt et bbbt e s bbbt se st sese s st tene e s ssd 6.6
5.1 CONTRIBUIGOES.......ciiiiuuuututtteteeeeteeteeteeaaeaaessaaaaassstnseasseeeeeeeraeaaaaaaaaasessassaaassnsanseeeerrreeaaaeeeaeeesesannn 66
5.2 DIFICULDADES E LIMITAGOES ...ciitiiiieeeeietiiesie e ettt e e ereeaaaesaessssanannnsanseesbneseneeeeeeaeaaeeeeeeannnnnns 67
5.3 TRABALHOS FUTURODS....ccttiiiiiititieetettit e e s ettt s e e s e e taaa s e e e e aat s e et aa bt e e e ea bt e e e ee b s e e e eebbanaeeeestaneeeeensnns 68

REFERENCIAS ..ottt ettt eeme ettt ettt ettt ettt se et a et et ae s e s e st e s et e b et et e s et ess et ese st et e st eae s 70



LISTA DE ILUSTRACOES

FIGURA 1: MASP DE SUGIURA E YAMADA . FONTE: CORTADA (2005).......uvtiiiireeiireieeniien e emmremree e 20
FIGURA 2: O MASP DE CAMPOS. FONTE: ADAPTADO DE CAMPOS(1999). ....eiiiiiiie e emmm e 21
FIGURA 3: O MASP DE ROSSATQ FONTE: CORTADA (2005). ....ciiiiiiieiieiieeeree e s e s e e e e s smmmmme e e e e s s e s e s e snnnnennseenneees 22
FIGURA 4: CICLO DE RESOLUGAO DEPROBLEMAS. FONTE: ADAPATADO DE SLACK (1993)......cvviiiiiiieniiiee e 24
FIGURA 5: EXEMPLO DE ESTRATIFICAGAO. FONTE: MARIANI (2005) ....cccivvieiirieeiiieie it eemmene e 32
FIGURA 6: EXEMPLO DE DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO. FONTE: O AUTOR. ...c.uetiiiiieiieiireee e 34
FIGURA 7: EXEMPLO DE FOLHA DE VERIFICAGAO. FONTE: MARIANI (2005) .coviiiiiiiiiaaeaaaeie e eeeeeeeeeee 35
FIGURA 8: EXEMPLO DE GRAFICO DEPARETO. FONTE: O AUTOR. ...ttttuuuiaiaeeaeeieeeeiitiiiiaa s s e e e eanaaeeeeeeesssnnnnnnn s 36
FIGURA 9: EXEMPLO DEHISTOGRAMA. FONTE: SILVA ET AL (2003) .coiiiiiiiiiiii ittt ceeeemee e e e e e e 37
FIGURA 10: EXEMPLO DE DIAGRAMA DE DISPERSAQ FONTE: FILHO (2003) ...coviiiiiiiieeeieeeieieie et eeeeeeeeeee 39
FIGURA 11: FLUXOGRAMA DO PROCESSO COMFILATORIOS CONVENCIONAIS. ....cvvtuiiiaaaaeeeeieeeeeessiniiiiaaeeeeeens 44
FIGURA 12: PERDAS DEPRODUGCAOMENSAL DE JANEIRO/2011A JUNHO/2011.FONTE: EMPRESA(2011). ........... 46
FIGURA 13: PERDAS EGANHOS EM2010.FONTE: EMPRESA(2011).....eviiiiieeiireieeiree et memem e 47
FIGURA 14: GRAFICO DEPARETO DASPERDAS NOSETOR CONVENCIONAL DE JANEIRO/2011A JUNHO/2011. ...... 48
FIGURA 15: GRAFICO DEPARETO PARA OS MOTIVOS DAS PERDAS EM011.FONTE: EMPRESA(2011). .......ccneee. 50
FIGURA 16: GRAFICO DEPARETO DASPERDAS PASSIVEIS DEATUAGAO. FONTE: EMPRESA(2011). ..vvvvviveeeenenee. 51
FIGURA 17: GRAFICO DEGANTT PARA AVALIAGAO E ATUAGAO SOBRE ASCAUSAS. .....eevveiiiirrrireeseirneeee e 52
FIGURA 18: DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO (INEFICIENCIA/MATERIA PRIMA)......uuuiiiiiiiiiiiieiiiaeiaaaaaeee e e 54
FIGURA 19: DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO (FUSOSROMPIDOS). ..ceettiiiiiiaaaaaaaaaaiaaaaaaaiiittesteeseeeeeeeeeeeeeaaaaaaaens 55
FIGURA 20: CORRELAGCAO ENTRE GPNEUMAFIL GERADO E OSGANHOS/PERDAS POR DIA ....vuvneeiiiieieeeevtieeeeeeevann, 56
FIGURA 21: CORRELAGAO ENTRE AROTATIVIDADE E OS GANHOS/PERDAS (MENSAL) .....cuiiiiiiiiiiiieiiceeeeeeaaaaaee e 58
FIGURA 22: CORRELAGAO ENTRE QABSENTEISMO E OSGANHOS/PERDAS (MENSAL). «.ceviiiieiaeeeeeeeeeeeeiiieeeeeee 59
FIGURA 23:PLANO DE ACAO GERADO. .. .cuuiitieiit e et et etee ettt e et e e e aa e ettt e e et e e st e e st e eean e ssaneastaaeennnaeesnneaeen 60

FIGURA 24: DISTRIBUIGAO DASLINHAS NOSFILATORIOS. ....cetieeeiiiiieiieeaiiiititbe ettt e e e e e e s e e s s eee e 61



LISTA DE TABELAS

TABELA 1;: PERDAS E GANHOS EM 2010 ...ttt ettt ettt et ee e et et et et aneeseeeeeaneeeeseeeeenenes 46
TABELA 2: PERDAS E GANHOS POR SETOR DE JANEIRO/20A DUNHO/2011 ..o 48

TABELA 3 - PROBLEMAS LISTADOS NCBRAINSTORMING......covitttteeeet et eeee e eeeeeeeeeeee e eeeeens 53
TABELA 4: CALCULO DA CORRELACAO ENTRE GANHOS/PERDAS PNEUMAFIL. ......ccocveveveeeennn 57
TABELA 5: CALCULO DA CORRELACAO ENTRE GANHOS/PERDAS ROTATIVIDADE. .................. 58
TABELA 6: CALCULO DA CORRELACAO ENTRE GANHOS/PERDAS ABSENTEISMO...................... 59
TABELA 7: CRONOMETRAGEM DO TEMPO PARA A EMENDA DE M FUSO ROMPIDO................... 62

TABELA 8: CONTAGEM DE FUSOS ROMPIDOS APOS ACOES.........ciiieeiiieeeeeee e 63



MASP

PDCA

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

Método de Analise para Solugédo de Problemas

Plan Do Check Act

Xi



12

1 INTRODUCAO

Em um cenério de ampla competitividade, onde a8stnids de fios de algodao e sintéticos
nacionais sentem forte impacto das importacdesadede outros paises, cabe as mesmas
reagir buscando sempre a melhoria de seus proceBsos Napoli (apud Maiellaro e
Calarge, 2005), mesmo o setor téxtil brasileiraredd mais produtivo e competitivo, ainda é
evidente sua vulnerabilidade a competicdo exte3naza (2009) ressalta que estas empresas
nacionais tém como desafio constante manter suagedéncia por meio da redugéo de custo
e aumento da produtividade, uma vez que, até emiesnomento a competicdo tem sido

desigual frente as tecnologias das empresas asi&@m especial.

Para Lezeck e Nunes (2002), a cadeia téxtil aptesen mercado auto-seletivo, tanto pela
modernizacdo de processos quanto pela acomodacprecke impactando em reducdo da
margem de lucro e o ajuste da referéncia dos pr&gsta forma, ter elevada produtividade,
baixo custo, alta qualidade e processos eficigpéssam a representar requisitos essenciais

para a permanéncia neste mercado.

Visando a melhoria do processo de industrializagéofios de algoddo e sintéticos, e
ressaltando a importancia do setor dos filatoress fracoes, este trabalho buscou analisar os
problemas que tem influenciado nas perdas constaette setor de uma Industria de Fios da
do Parana. Usando a Metodologia para Resolucaaatdemas (MASP), esta analise teve
ainda a pretensao de explorar as informacdes sbtaa a busca de solucdes viaveis por
meio da estruturacdo do problema em etapas. Vakaltar que o alvo de estudo, serdo
filatérios convencionais constituidos de anéis, ¢teenologia inferior as atuais.

Além disso, com a proposta de acdes de combatpmas causas que impactam diretamente
no desempenho dos filatorios, foram propostas 6ekipara os problemas que comprometem

a eficiéncia e a produtividade do setor.

! NAPOLI JUNIOR, SYLVIO TOBIAS. (2000) - IndUstriBrasileira de Fiacdo de Fibras Curtas: Aspectos
tecnoldgicos para torna-la competitiva em tempogldealizacdo. 2000. Dissertacéo (Mestrado em Hmayén

de Producao) — Programa de pds-graduagdo em EmgedhaProdugdo. Escola Politécnica da Universidide
Sé&o Paulo. S&o Paulo.
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1.1 Justificativa

Tendo em vista o cenario da industria em estudde,on setor dos filatorios tem interferido
nas metas da empresa, e visando a possibilidagdeltherias, este trabalho tem sua esséncia
na necessidade de intervengdo no processo paratigaree atacar as causas que vem

impactando na producéo diaria.

Considerando a concorréncia desleal em precoscipaimente em relacdo aos produtos
chineses, faz-se cada vez mais necessario a nzelthasi processos e métodos para que 0s
mesmos possam atingir o desempenho esperado. $égdido, esta intervengdo se justifica
também pelo fato do processo nos filatorios samogsso mais critico dentro da industria de
fios, pois, agrega maior valor o produto. Além djssste setor responde, em grande parte,
pela qualidade, produtividade e eficiéncia, e, mbaro, cada dia de produgdo ruim
dificilmente se recupera nos dias seguintes, urzaque O processo nesse setor ocorre de
forma quase ininterrupta, paralisando apenas paralemles de manutencdo preventiva e

corretiva, trocas programadas de produtos ou porewstos.

Embora a empresa esteja passando por um projetmdernizacdo, a importancia do estudo
€ evidenciada pelo fato deste projeto ocorrer expastde substituicdo de filatérios ao longo

de 2 anos, onde ainda restara alguns filatoriog@tos quais serdo analisados.

1.2 Definicédo e Delimitacdo do Problema

Diante da problematica a ser explorada, este trabailiscou agir por meio da pesquisa e
investigacdo, para posteriormente destacar acOes pgssam acarretar a melhoria do

processo.

Sabendo que a problematica se baseia nas perdpsodigcdo da industria de fios, vale
salientar que o estudo é focado nos filatériogpuisie este processo corresponde ao gargalo

da producéo de fios.
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Visando a estruturacdo da situacao e a investigatimada dos fatos expostos sera utilizada
o Método para Andlise e Solucédo de Problemas (MAS®R) inglésMethod of Analysis and
Problem Solutior- conhecida por alguns autores cor@*Story.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem por objetivo identificar problenme setor dos filatérios para agir sobre
eles promovendo melhorias no processo, atravéldéace analise de dados e do uso do
MASP.

Além disto, € objetivo deste estudo analisar ppalohente os métodos de trabalho e a
qualidade das informacdes que chegam a empresa.isSombusca-se intervir nas diversas
situagbes que impedem que o desempenho esperadabsidp. Para tanto, o setor analisado

sera o de maior importancia dentro do processabfpboduzir fios”, os filatorios

1.3.2 Obijetivos Especificos

 Usar o MASP (QCsStory), partindo de algumas hipGteses para chegar asstes
esperadas.

» Avaliar o impacto da méo de obra na produtividattevés da coleta e andlise de
dados relativos a eficiéncia de cada operador too em estudo;

« Destacar as causas principais dos problemas;

» Definir plano de agéo para bloguear as causasetdagpnos filatorios.

1.4 Metodologia

Segundo Menezes e Silva (2005), a metodologiazatii pode ser caracterizada:

* Quanto a natureza:uma pesquisa aplicada, uma vez que visara a ajtiga@tica

em situacbes reais, por meio dos conhecimentosd@gerpara a resolucdo dos

problemas especificos.



15
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Quanto a forma: a pesquisa é quantitativa, pois exprimi informac&e idéias
individuais em numeros permitindo classifica-laanalisi-las. Entretanto, a base de
atuacdo envolve acdes de carater qualitativo, pabalha com praticas de
sensibilizacao, reunides e discussoes.

Quanto aos objetivos:De acordo com a definicdo de Giapud Menezes e Silva,
2005), uma pesquisa exploratoria, jA que buscardr ¢ripoteses a partir da
familiarizacdo com o problema, para buscar solupdes a problematica da empresa
em questao.

Quanto ao ponto de vista técnicoBaseado em Gillapud Menezes e Silva, 2005)
trata-se de um estudo de caso, pois, envolve eptofiando para obter conhecimento
vasto e detalhado sobre as questdes estudadas.

A populacao estudada foi setor dos filatérios ducesso convencional de uma industria de

fios, situada no estado do Parand, partindo de teagess dos filatérios durante o 1° e 2°

turno, considerando as variaveis envolvidas cohi@a#eses criadas.

Tal projeto envolveu as seguintes etapas:

1)

2)

3)

4)

5)

Realizagdo pesquisa bibliografica para que possamestabelecidos parametros

tedricos para o seu desenvolvimento;

Apoés construcdo dos alicerces teoricos suficietascou a familiarizacdo com o

problema a ser tratado por meio da caracterizag@vresa e do processo;

Utilizacdo do MASP seguindo o referencial biblidgréa de Campos (1999);

Coleta de dados necessarios para a investigaga@mbliema;

Analise os dados, para obter respostas para aesgsolevantadas por intermédio da
investigacdo das causas envolvidas, submetendadms & um estudo estruturado e

ordenado de forma a fornecer solugBes vidveisaiargir o objetivo aqui buscado.

2 GIL, Antonio Carlos. Como elaborar projetos dequésa. Sdo Paulo: Atlas, 1991.
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6) Obtencdo de conclusdes para que acdes possamnsmttad em prol da melhoria
buscada. Estas etapas de estudo foram contemplad#igizacdo do método MASP

para analise e resolugcdo de problemas.

1.5 Organizacao do Trabalho

Este trabalho esta estruturado em cinco capitsCapitulo 1 contempla uma breve
introdugdo do trabalho, seguido da justificativaapa sua realizacdo, delimitacdo do
problema, objetivos e a metodologia utilizada.

O Capitulo 2 traz toda a fundamentacéo tedricassace para o desenvolvimento do estudo,
colocando em evidencia a revisao de literaturavdesl e artigos.

No Capitulo 3 é realizada uma breve explanacdoet@r® alvo de estudo, por meio da
caracterizacdo da empresa, da industria e do m@ces

A aplicacdo do MASP ocorre no Capitulo 4, ondeabj@ma é estudado, com o auxilio deste

método, e as analises séo evidenciadas a cada etapa

Por fim, o trabalho encerra com o Capitulo 5, osé@le apresentadas as consideracgdes finais,

destacando as contribui¢cdes, dificuldades e lirdéag trabalhos futuros.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Nas ultimas décadas, a visdo sobre a produtivitadeassumido grande destaque quando se
busca definir se uma empresa pode ou ndo ser coirgpeDesta forma, produzir em
quantidade suficiente e com a qualidade exigidanga representam os unicos fatores
determinantes no sucesso das industrias. Camp@®)(18firma que os problemas que

impedem a melhor produtividade e qualidade tendenejadicar a posicdo competitiva.

2.1 Produtividade e Melhoria de Desempenho

Produtividade nada mais é que eficiéncia do process seja, quao eficientemente as
entradas ifputy estdo se transformando e saidastut. No entanto, as entradas tém
diversidade de formas simultaneas, podendo seraas,hquilos, metros entre outros, por
isso a produtividade é um indicador relativo, gmiscisa ser ter com parametro algum fator
(DAVIS, et al., 2001). Campos (1999) coloca a produtividade sdifezentes abordagens,
caracterizando-a tanto em funcéo das entradas eldas, como pela taxa de valor agregado,

pelo faturamento sobre os custos e pela qualidaate s custos.

Podemos caracterizar processo produtivo, comodatiés que agregam valor e estao
envolvidas com a transformacao dos insumos, res@wsoatérias primas para a elaboracéo de
um produto (GOULART E BERNEGOZZI, 2010). Para Wenlee (1995), processo € um
conjunto de causas que tem como objetivo produnrdeterminado efeito, podendo ser
divido em uma familia de causas, sendo elas: inspraquipamentos, informacdes do

processo ou medidas, condigdes ambientais, pessoa®dos ou procedimentos.

A busca pela eficiéncia operacional pode repres@st@rimeiros passos para a obtencéo de
um market sharemaior e para Pot&é(apud Machadoet al, 2010) ha diversas melhorias que
podem contribuir nesta busca, sejam elas, motigacotaboradores, reduzir desperdicios e

usar equipamentos mais eficientes. De acordo cdrkalsd (apud Campos, 1999), o

® PORTER, M. E. What is Strategy? Harvard Business Review: 1996. Disponivel em:
<http://web.cenet.org.cn/upfile/44952> acesso el 2010

4 ISHIKAWA, K. What is Total Quality ControlThe Japanese Wafrentice - Hall Inc., Englewood Cliffs, N.
J.,1985, 215p.
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desenvolvimento tecnolégico do Japao dos ultimosa®@s ocorreu devido a Andlise de
Processo e da Qualidade. Campos (1999) afirma queakidade deve acontecer nos trés
elementos basicos da organizacéo, sendo elesygmetentos e materiais, os procedimentos

€ as pessoas.

Sabendo que os processos estdo relacionados consarieade atividades, o estudo dos
métodos de trabalho pode apontar solucdes paréengdio de melhorias. Para Slathkal °
(apud Agostinetto, 2006), todos os processos ou opesagdédem ser melhorados. Ainda a
melhor das operacbes deve sofrer melhorias comstim@s os concorrentes estdo sempre
melhorando (SLACKet al, 2002).

O autor Campos (1999) evidencia que a analise deepso € uma tarefa basica para a
utilizacdo em recursos mais abrangentes de proegssmiuto, afirmando que se trata de uma
sequéncia de procedimentos l6gicos que visam amcantausa substancial dos problemas.

2.2 0O MASP ou QC Story

Dentro do controle da qualidade deve-se possibibtgplanejamento, a manutencéo e a
melhoria da mesma. Neste contexto, o MASP auxilla manutencdo da qualidade
promovendo eliminagcdo de desvios cronicos e naanallda qualidade possibilitando o
redirecionamento do processo, sendo, portanto,metadologia fundamental cujo dominio é
essencial para que o controle total da qualidadeszercido (CAMPOS, 1999).

Segundo Jeremias (2010), o MASP é um método ptigscriracional, estruturado e
sistematico que deve ser empregado quando se debtga melhoria num ambiente
organizacional tendo como foco a solucdo de pradeena obtencéo de resultados. Jeremias
(2010) afirma que o MASP é um modelo racional, wemque ndo aponta como o problema
é resolvido, mas sim como ele deve ser resolvidkcando a solucdo que maximize o0s
resultados e minimize os custos envolvidos, de nadbter o maior beneficio pelo menor

esforco (decisao otima).

® SLACK, N. et. al. (1997). Administracdo da ProducAtlas.
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Moreira (2004), afirma que a abordagem do MASP @nfas problemas como sistemas de
causas de desvios que devem ser bloqueados ouamortonidade a serem exploradas por
isso trata-se de uma abordagem sistémica. Jere(@@B)) destaca que dentro das
organizacfes, a construcdo do método de solucgootemas foi idealizado pelo conceito
do ciclo PDCA visando incorporar um conjunto deiadéque se relacionam entre si na
tomada de decisao, na formulacdo e verificacadchgadeses, na analise de sistemas, entre

outros, dando ao MASP um carater sistémico.

Cortada (2005) alerta para a existéncia de difesemomes e passos para o MASP,
evidenciando o MASP sob a visdo dos autores Sugurdamada, Campos, Rossato,

Anholon.

O MASP de Sugiura e Yamada, segundo Cortada (26@5¢aracteriza por 10 passos,
conforme Figura 1, sendo eles:

i.  Introducéo;
ii. Selecdo do Tema;
iii.  Andlise dos Fatos;
iv. Plano de Acéo;
v. Andlise das Causas;
vi.  Acao Corretiva;
vii.  Confirmacéo do Efeito;
viii.  Travar Efeito;
ix. Autopsia e Revisédo dos Problemas néo Solucionados;
X.  Planejar para o Futuro;
xi.  Sumarizagéo e Relatério de Apresentacao
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i -

Descraver o local de trabalhe ou a companhia, o quanio for nacesssria

Intmdu.ph dependando da platéla, para lomar a apresentacio mais compreensivel

‘{_? [ “

Identificar os problemas e decidir soboe wm tema

Selegdo do Tema
M i
= = [ Analisar o status atual do problema com dados e fates. ldentifique a |
) variabilidade e clarfique o quia ruim estd, Trace uma meta,
| Passo 3 Andlise dos Fatos ] g
: " A meta pode sar estbelecida antes cest pREso 56 for cararments caonhecida na
sulegdo do tema
4_,7' | Determinar I.Imh;m:ma pamnspism:haﬁnadaﬂmﬂqu-s
responsabilidade
Passo 4 Plano de Agao — :
* Lim cronagrama inlcial deve ser propasis antes que ¢ plane de aglo seja
decidide
' b
Identificar as causas da variabilidade |
Passo 5 Anélise das Causas - /
4 = Planejar e implementar maneiras de slminar as causas principais
do problama

Acio Cometiva

=

Pasgso 6
| Pagsa 7> | Confirmac8o do Efeito
[Passo 8™
Fossol>

E———

\Verifigue o efeite @ compare com a meta

* S Mt 030 Geer sido atingida, volte para o passo 3 @ recomece dali

= Estabilize as condicies em seu estado melhorado J
| Passo Travar Efeito  —

= = ﬂm&hr&umd&uenmn&ndﬁumﬁmpﬁﬁqm ]
P s Autdpsia e revisio dos cuaisguar problemas remanecenias )
#5580 problemas ndo solucionados
"ﬁlh,_? r Examine coma os resuftados que foram obtidos podem ser -]
- . transmitid atividedes fuluras
| Passo 1 Planejar para o Futuro s

Sumarize a atividade am um relatério e o apresente

Sumarizacio, relatmué
apresentacio

Figura 1: MASP de Sugiura e Yamada. Fonte: Cortadas)

O MASP de Campos, denominado pelo mesmoQIé Story, possui 8 fases, conforme se

observa na Figura 2.
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Definir claramente o problems e reconhecer =ua
importincia.
Investigar as caracteristicas especificas do problema com

uma visae ampla e sob varios pontes de vista.

I

Prevenir contrs o reaparecimento do problema.

Recapitular todo o processo de solucis de problema para
irabalho futura.

epea
B
D

Figura 2: O MASP de Campos. Fonte: Adaptado de @ar({p99).

O MASP de Anholof (apud Cortada, 2005) tem 9 etapas, tendo uma anterideman
aplicacdo do método, sendo ela a priorizacdo dudgmas a serem desenvolvidos. Segundo

0 mesmo autor demais etapas séo:

i. Problema mais Critico: Priorizar e reconhecer irtfpmwia do problema a ser
desenvolvido;
ii.  Observacgao: Investigar sob uma visdo ampla buscadausas;
iii.  Anadlise: Determinar a causa mais provavel,
iv.  Plano de Acao: Elaborar solu¢des de bloqueio aacaus
v. Acao: Implantar a solucgéo;
vi.  Verificagdo: Verificar a eficacia do bloqueio, casin seja, voltar a etapa de analise;
vii.  Efetivar a Solucédo: Quando o bloqueio for eficaz.
viii.  Relatério de 3 Geraces: Elaborar Relatério compawatdo da situacdo antes e
depois do uso do método;
ix. Realimentacdo com o Segundo Problema mais CrilRapetir o MASP para o

segundo problema mais critico.

® ANHOLON, RosleyProposta para Implantagdo do Sistema de Gestdo dau@lidade em Micro e
Pequenas Empresadissertacéo (Mestrado em Engenharia Mecéanicaxul&ade de Engenharia Mecénica,
UNICAMP, Campinas, 2003.
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Rossatb (apud Cortada, 2005), propde um método baseado em 4 {&seblema, Causa,
Implantacdo e Conclusdo) e 18 etapas. Como se ygedalizar os desdobramentos deste

método na Figura 3.

R ’ Identificar o problema
1". Etapa i 2
2 Etapa Delimitar o problema
PR ¥
# Empa L. onhecer as areas do problema
— Definir o problema |
49,
FASE 1: Etapa
< SE Organizar um grupo de trabalho |
PROBLEMA tapa 1
£ Etapa . Criar um planc de trabalho L ™
P Emps | Estabelecer as metas -
L
& Ewmpa | Coletar os daios —
v
\_ @ Empa | Organizarum roteiro de trabaihc  |—»
(1o Empa Analigar as Causas .
FASE 2: — i) :
] estar agies para detectar as causas ——»
causa | o ) Retornar
12 Etape | Pesquisar um piano de agio - }para a etapa
h f que for
¥ "
13%, Etapa ____Executar ¢ plano R necessaria
i Verificar os resultados I
. 14%, Elapa I
FASE 3: - - i .
15 EBlapa | adronizar I
IMPLANTAGAC T
16" Etapa | Estabelecer o controle -
FASE 4. 17, Etapa | Revisar as atrmm I—
¥
CONCLUSAD 16" Etapa | "Planos para o futuro —

Figura 3: O MASP de Rossato. Fonte: Cortada (2005).

2.2.1 O MASP como Método Gerencial

O estudo dos problemas gerenciais requer atencagde efetiva. Nem sempre o0s
colaboradores estdo preparados para tomar as eeldecisdes. Para Campos (1999), as

A

decisdes gerenciais frequentemente envolvem expa&ié“achismos” e diversos outros

motivos que conduzem a um aglomerado de decistedasr Muitas vezes as pessoas nao

" ROSSATO, IveteUma Metodologia para Andlise e Solucdo de ProblemaDissertacdo de Mestrado em
Engenharia de Produc¢édo). UFSC, Florian6polis, 1996.
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sabem definir adequadamente o problema, isto poagaedlise dificilmente acontece, e 0
resultado disto sédo atitudes precipitadas e irgfies, pois ndo atacam a real causa. Para o
mesmo autor, é necessario que toda e qualque@dagesencial, independente do nivel, seja
sequencialmente estruturada de modo que a anélisedesso seja prevista e um método de
resolucao de problemas seja utilizado.

Neste sentido o MASP atua como método, promovendstraituracdo adequada desde a
identificacdo do problema até a conclusao e redolueara Jeremias (2010), quanto mais alto
o nivel de hierarquia da empresa maior sera a megpdidade na identificacdo e solucao dos
problemas.

2.2.2 O MASP na Anélise de Processo

Diversos problemas acabam impedindo as empresasirdgrem metas de produtividade,
qualidade e competitividade. Muitas pessoas tendencriar a idéia de que seus
conhecimentos empiricos sdo suficientes para ressebtes problemas, mas nem sempre isto
é verdade. E certo que os Unicos critérios paealbconhecimento do problema séo os fatos e
os dados, portanto para se solucionar um problprnmagiro ha a necessidade de humildade
para perceber quando ndo se tem o conheciment@riggue paciéncia para obter as
respostas adequadas. As pessoas costumam seeapkaiscriando assim empecilhos na
resolucdo de problemas. Para o autor é precisatitede humilde e paciente, pois, embora
capacitados os colaboradores nao séo perfeitas sBamnalisar um processo € necessario uma
sequéncia de procedimentos légicos que terdo getivads determinar a causa principal de
um problema e apontar as causas essenciais demnguie se deseja controlar. Além disso, é
preciso entender que a andlise de processo € umfa thasica para niveis técnicos.
Entretanto, de nada vale conhecer diversas fertasmdnecurso) se ndo ha dominio do
método (sequenciamento l6gico), pois, o que sahacm problema é o método. (CAMPOS,
1999)

E importante ressaltar que para resolucéo de pratsiele forma eficaz requer estruturacio

das informacdes e sequienciamento das etapas, menéerpode observar na Figura 4.
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Reconhecer Estabelecer
Problema Objetivos
Observar/ Entender
Monitorar Problema
Determinar

Implementar Opcoe:

Avaliar
Escolha b Opcoes

Figura 4:Ciclo de Resolucédo de Problem Fonte: Adapatado de Slack (19¢

2.2.3 O MASP como Métodc

Quando ha o conheunento prévio de alguns problemo Métodode Analisee Solucdo de
Problemas (MASPpode se adequar, poiegundo Mattos (1998), o MASP busca dados
possam comprovar hipoteses levantadas previam&sgen, partindo das situacfes advel
percebidas, é possivele forma estruturada obter as informacdes desejmatasagir

Alguns autores fazemma analogia entre o MASP e o ciclo PDCA, ondeusdrq primeira:
etapas correspondem a etiPlan, a etapa 4 do MASP doo, 6 aoChecl e finalmente 7 e 8
ao Act. Tal analogia é valida, pois evidencia o propriocianamento do MASP, entretar
vale ressaltar que agesdobramentos das etapas se caizam por fases mais especifi.
Lima (2006) assim como Campos (19¢ afirma que o métodpossui as etapas de:
Identificacdodo Problem; Observacgéo; Analise, Plano de Acado, Execucdaoificacao,
Padronizacdo e Conclus. Moreira (2004), afirma que a fase do planejamemotrd do
MASP, é caracterizada pela identificacdo do problepelo levantamento dos dade a
identificacdo das causas do efeito indesejado gaeasejam elaboradas propostas pa

bloqueio destas causas.
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O método adotado para este trabalho aborda o MA§Ehdo o modelo de Campos (1999),

uma vez que este trabalho engloba um projeto daesagm estudo, e tal empresa o adota
como padrao para o0 método. No MASP descrito petoraos desdobramentos das fases séo
caracterizados pelo sequenciamento e por targfesifisas onde as etapas devem ocorrer da

seguinte forma:

I.  ldentificagéo do Problema

Para Schoba (2003), a identificacdo do problemdréraamente importante, pois da escolha
correta depende a correcdo do problema. Arfafiud Moreira, 2004), afirma que esta etapa
deve mostrar quao importante o problema €, ndcoseeste momento importante identificar
as causas do problema e nem as possiveis solpgigsa identificacdo ideal requer atencao
e deve se basear em dados historicos evidencianamgio de graficos. Este ultimo autor,
alerta para a importancia dos dados visto que @s@s se baseiam nos fatos e a verificacédo

do blogueio efetivo usa os dados iniciais como Gag#o.

Jeremias (2010) afirma que a primeira parte de oim diagnodstico depende da identificacao
clara do problema que altera a normalidade dacgituanalisada. O mesmo autor alerta para
a necessidade de separacdo, classificacdo e detalttadas causas, promovendo minucia no
conhecimento e aumentando a capacidade de resotigégos (1999) divide a identificacdo

do problema em cinco tarefas sendo elas:

» Escolha do Problema: Escolher o problema usandzrides gerais da area a ser
trabalhada. Deve-se ter certeza de que o problaoalhédo é o mais relevante

baseado em fatos e dados;

» Histérico do Problema: Por meio de gréficos, foéfigas, planilhas, entre outros,
levantar os dados historicos do problema verificaassim a frequéncia com que ele

se ocorre e de que forma se manifesta;

8 ARIOLL, E. E. Andlise e Solugéo de Problemas M@odo da Qualidade Total com Dinamica de Grupo. Ri
de Janeiro: Ed. Qualitymark,1998.
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Mostrar Perdas e Ganhos Viaveis: Evidenciar asppetivas de ganhos e as metas
gue se pretende atingir.

Fazer Andlise de Pareto: Buscando estabelecer ma@tadricas e priorizar temas mais

relevantes;

Nomear Responsaveis: Determinar responsaveis emprogogramas.

Muitas vezes o nimero de causas excede a capadéamEsolucdo, dai a importancia de

priorizar as causas a serem bloqueadas (JEREM®®)2

Observacgao

A observacédo é uma das etapas cruciais do MASB,gimiguiara a coleta das informacdes.

Quanto mais se observar, mais facil a resolucgaraldlema. Moreira (2004) aponta esta fase

para o conhecimento do problema através da observdg seu comportamento, e ressalta

que quatro aspectos devem ser levados em considetagpo, local, tipo e efeito. Jeremias

(2010) esta etapa consiste em verificar as consliebeque o problema ocorre sob inUmeros

pontos de vista. Campos (1999) divide esta etapa emefas:

Descoberta das Caracteristicas do Problema atda/€vleta de Dados: Observar o
problema sob diversos aspectos e pontos de vistap@, local, tipo, sintoma,

individuo) promovendo a estratificacdo, investigaspectos especificos fazer
perguntas (o que, quem, como, onde, quando e EJrpgua coletar dados e construir

varios tipos de graficos de Pareto;

Descobrir as caracteristicas do problema atravésbdarvacédo no local: Através de

fotografias, videos, entre outros;

Cronograma e Orcamento da Meta: Estimar cronografeeencial, orcamento e meta

a se atingir.
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iii. Analise das Causas

Para Moreira (2004), nesta etapa sdo levantadastadas todas as hipoteses para serem
avaliadas como fundamentais ou ndo. Segundo o mastaog neste momento se estabelece e
avalia as formas de promover o bloqueio das capsés,ndo se deve atuar em causas que
ndo sao fundamentais, deste modo faz-se a vedficatas causas fundamentais e

posteriormente a avaliacdo da possibilidade deueiogA analise das causas ocorre, segundo

Campos (1999), propde a subdivisdo das etapagdaseforma:

* Definicdo das Causas Influentes: Definir as caugas influenciam no processo,
formar grupos de trabalho para a realizacabrdestormingpara buscar as causas e

evidencia-las estabelecendo suas relacdes pordo@mgrama de causa e efeito;

» Escolha das Causas Mais Provaveis: Analisar o ahagrde causa e efeito buscando

as causas mais provaveis (hipoteses) que deverpdmézadas;

* Analise das Causas mais Provaveis: Utilizar listigs verificacdo, histogramas,

gréficos, diagramas de disperséo, entre outroa,tpatar as hipéteses.

Apos a confirmagdo da causa mais provavel com baseresultados, realiza-se testes de
consisténcia da causa fundamental, pois se o himgde mesma causar resultados
indesejaveis € provavelmente ndo se chegou a tadamental, necessitando entéo retomar

a etapa de escolha das hipoteses.

iv. Plano de Acao

Moreira (2004) alerta para a necessidade de d@ouds varias propostas nesta etapa, para
que posteriormente o plano de acao seja montaddesmnas alternativas de maior adeséo
entre os envolvidos. O plano de acdo deve conteatégias para que o bloqueio das acdes

possa ser alcancado. Para Jeremias (2010) a exstBnum conjunto de possiveis solucdes
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ocorre de acordo com a complexidade do processguaTo problema se apresenara

Campos (1999), neta fase as etapas sao dividaegastes tarefas:

» Elaboracédo da Estratégia de Acao: Promovendo didousntre o grupo de trabalho
para obter propostas de solucéo e analise, cartdm@se que as causas escolhidas sao

causas fundamentais e que as agbes nao promoveitas eolaterais;

» Elaboracéo do Plano de Agéo para o Blogueio e Revds Cronograma e Orgcamento
Final: Utilizando os questionamentos 5W 1Mhat, Who, When, Where, Why, How
criando cronogramas e levantamento de custos marehegar a meta a qual se

pretende atingir.

v. Execucao

Cortada (2005) alerta para o fato de que todos1eshados devem concordar com as acgdes
antes que elas ocorram. Jeremias (2010) concordaesia etapa se inicia por meio da
comunicacao do plano com as pessoas envolvidagp@afh999) evidencia esta necessidade
em uma tarefa de treinamento, entretanto nesta étapmais uma tarefa, sendo as duas

caracterizas como:
» Treinamento: Promover a divulgacdo do plano de ,atgmicas de treinamento e
reunides participativas, mostrando claramentera$atade cada um e evidenciando a

importancia da cooperacao;

» Execucédo da Acéo: Colocar o plano de acdo em préliedecendo ao cronograma.

vi.  Verificagao

Nesta etapa, deve-se verificar se as expectativamfalcancadas, entretanto Cortada (2005)
alerta para a necessidade da utilizacdo dos medatms sempre, para evitar confusdes e
interpretacdes errbneas, ja que toda interpretpgéle causar efeitos positivos ou negativos
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ao sistema. Jeremias (2010) afirma que monitonaedir a efetividade da solugao implantada

por algum tempo é imprescindivel para o estabektionde confianca na solucdo adotada.

Campos (1999) organiza a etapa em trés tarefado sdas:

Comparacdo dos Resultados: Utilizar dados da cqlata verificar se a acéo foi
efetiva e o impacto da mesma sobre o problema, ajoda de graficos de Pareto,
cartas de controle e histogramas;

Listagem dos Efeitos Secundarios: Listar todos fetos secundarios, sejam eles

negativos ou positivos.

Verificacdo da Continuidade ou ndo do ProblemaliAvae o problema foi resolvido

e se a solucao foi eficaz.

Ao final desta etapa deve-se concluir se o blogfmiefetivo ou ndo, pois em caso negativo é

necessario voltar a etapa de Observacéao.

Vii.

Padronizacao

De acordo com Schoba (2003), esta etapa visa éstab® novo procedimento operacional

ou rever o antigo. Campos (1999) define as se@itatefas para esta etapa:

Elaboracdo ou Alteragdo do Padrdo: Explicando pliotentos operacionais para
atividades incluidas ou alteradas do padrédo, codi@dos 5W 1 H;

Comunicacgdo: Definir datas, sistemética, locaigasr afetadas e promova a
comunicacao através de reunides, comunicados, @unthes.
Educacéo e Treinamento: Obter a garantia de qu® padrao esta sendo executado

adequadamente e promover os treinamentos necassario

Acompanhamento da Utilizacdo do Padrdo: Fazer ivagibes periddicas e

acompanhar se a utilizacdo do padréo esté sentilaefe
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Viii. Conclusao

Cortada (2005) sugere nesta etapa uma reflexde swibsis as etapas realizadas, avaliando se
houve atrasos de cronograma, se a elaboracao glamiia de causa e efeito foi superficial, se
houve total envolvimento do grupo e se ele eralbong@ara buscar a solugcao, se as reunides
eram produtivas e se ocorriam sem problemas, &gefas foram bem distribuidas e se todos
0s passos foram seguidos. Para este fim, More@@4{2recomenda a aplicacdo do proprio
meétodo para avaliar sua competéncia. Campos (Ei®8)a que a conclusdo deve acontecer

por meio das seguintes tarefas:

* Relacédo dos Problemas Remanescentes: Relaciortderpas remanescentes, o que
ainda nao foi realizado e resultados acima do adpeatravés de analise de resultados

e gréficos;

* Planejamento do Ataque aos Problemas Remanescéhissar a reavaliacdo dos

itens pendentes para aplicacdo do MASP nos que fizievantes;

* Reflexdo: Promover andlise cuidadosa das atividadtapas do MASP em termos de
cronograma, elaboracdo do diagrama de causa ®,efeiinides, distribuicdo das
tarefas, conhecimentos adquiridos, melhoria ezatjio das técnicas de solucdo de

problemas.
Schoba (2003) evidencia a importancia do sequemcitoncorreto das etapas e das tarefas

para que cada causa seja identificada de formatapbloqueada e corrigida. Jeremias (2010)
ressalta que o MASP deve permanecer atual e emgcaintinua, sem modismos.

2.3 Ferramentas da Qualidade de Auxilio a Identificacd® Analise de Problemas

A prética do controle da qualidade segundo Ishikél@89,1993) (apud Werkema, 1995),

requer desenvolvimento, projeto, producdo e comlkracdo de um produto de qualidade,

° Ishikawa, K (1989)Introduction to Quality Contrgl32 Corporation, Tokyo.
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porém mais econdmico, mais Util e satisfatério amsamidor. Para isso € preciso de
cooperacao mutua entre os colaboradores de umasmptara Campos (1999), um produto
ou servico de qualidade € aquele que atende assig@ees dos clientes com confiabilidade,

de forma acessivel segura e dentro do prazo.

Esta ultima definicdo reflete as dimensdes da Qadé Total, sendo elas de acordo com
Werkema (1995):

* Qualidade: Reflete a qualidade do bem ou servigalidpde da informacao, qualidade
de treinamento entre outros;

* Custo: Diz respeito ao custo de fabricacdo do bandm fornecimento do servico,
sendo resultante do projeto, da fabricacdo e dengesnho. Diferencia-se do preco,
uma vez que, este ultimo, é estabelecido pelo merem funcéo do valor agregado,

disponibilidade, imagem do produto, entre outros.

» Entrega: Ligada a entrega do produto, deve ocoa@uantidade certa, no lugar certo

e dentro do prazo;

« Moral: E uma dimensdo que reflete a satisfacdo amaboradores da empresa,

podendo ser medido por indices de absenteismtiyidéale e etc;

» Seguranca: Relaciona-se tanto com a segurancaudo®riarios como dos usuarios

do produto.

O Controle da Qualidade Total € um sistema admatigb aperfeicoado no Japéo, tendo
como base idéias americanas apés a Il Guerra Mur@idQC (do inglés,Total Quality
Control) é o controle exercido por todos para a satisfalg@onecessidades de todos, sendo
regido pelos principios de satisfacao total dosntdis, garantia de sobrevivéncia da empresa,
prevencdo e solugdo de problemas criticos, decis@®sadas em fatos, gerenciamento por
processos, reducdo de dispersodes, venda de pegadessto, respeito aos colaboradores e
execucao da Visao e da Estratégia da alta dir€cAbPOS, 1999).

Ishikawa, K. (1993)Controle de Qualidade Total: A Maneira JaponeBditora Campos. Rio de Janeiro.
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As ferramentas da qualidade devem dar suportequezaa mesma seja exercida plenamente.
Para FlemminY (apud Terner, 2008) grande parte dos problemas de unpaesm pode ser
resolvida com ferramentas basicas da qualidadeeT¢P008) ressalta que as ferramentas
podem ser quantitativas ou qualitativas, diferemmase pelo fato das quantitativas
trabalharem com informag¢des numéricas e as quadisapriorizarem o processo de tomada

de decisoes.

2.3.1 Estratificacdo

A estratificacdo nada mais é que a estruturacagaga de uma informacao de acordo com
varios pontos de vista, buscando dar foco a ac&verm-se considerar categorias como
equipamentos, tempo, operador, material, entr@sulurante a estratificagdo dos dados para
o detalhamento dos mesmos (WERKEMA, 1995). Na kiger hA um exemplo de
estratificacdo dos dados sobre o indice de pecafficddas na linha de producéao,

promovendo estratificacdo por turma, turno, setmaquina:

| MODELO DE ESTRATIFICACA Q. ( Pecas Danificada) — Dia 01/03/05 |

N® Total Turno Setor Miquina

1.1 AZUL =70

A=1090 Vermelha =20
01 =150 B=30 Azul =30

150 C =20 Azul =30

150 150 150 150}

Figura 5: Exemplo de Estratificacdo. Fonte: Mar{2005)
2.3.2 Brainstorming
Também conhecido como “tempestade de idéias”, seg@akland (apud Mattos, 1998) é

uma técnica que visa obter sugestfes por meioath@ltro de grupo, para poder interferir
sobre as causas de determinados problemas e daréamteada de decisdo. Deve ser usada

1% FLEMMING, D. A. Seis Sigma um estudo Aplicado ao Setor Eletronic®orto Alegre: Universidade

Federal do Rio Grande do Sul. Dissertacdo de M#ssieen Engenharia de Producéo, 2003

' OAKLAND, John S. Gerenciamento da qualidade tofBQM: o caminho para aperfeicoar o desempenho.
Tradugéo de Adalberto Guedes Pereira. Sdo PaulbelN©994.459 p. Traduzido do original Total Qualit
Management.
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para gerar idéias de forma rapida e em quantidedwante para utiliza-las em diversas

situacoes.

O objetiva-se com esta ferramenta descobrir asasades um problema por meio do uso do
conhecimento das pessoas sobre 0 assunto (AGUIKR) 2

De acordo com Pufi (apud Pereira, 2009), trata-se de um método efetivatt neenido de
varias pessoas para gerar idéias e obter soluc@divas para problemas. De acordo com

King™ (apudPereira, 2009), a ferramenta possui 4 etapasasisara sua aplicacéo:

1. Formar equipe com pessoas apropriadas para o asssat abordado e experiente em
assuntos variados;

2. Estabelecer claramente as regras de participacao;
Obter a geracdo do maximo de idéias possiveis;

4. Transcrever claramente todas as idéias para pmstetite escolher as melhores.

E importante que os participantes sejam orientpaos que as idéias sejam anotadas e que
durante dBrainstormingnenhuma idéia deve ser criticada para nao havestremgimentos e

desentendimentos.

A técnica pode ser estruturada, quando as pessoasisem para gerar idéias, ou nao-

estruturada, quando as idéias sdo anotadas a nupaidéio surgindo.

2.3.3 Diagrama de Causa-efeito

Trata-se de uma ferramenta qualitativa. Para WeakE95), o diagrama apresenta uma
relacdo entre os fatores causadores de um detelonefaito, sendo empregado durante o
Brainstorming Através deste diagrama, evidenciam-se todas wsasajue estdo dispersas,
reunindo-as e organizando-as. Para Holanda e RR@09) a quantidade de causas
encontradas pode ser grande, por isso elas podativiskas em categorias ou familias.

12 PURI, S.CISO 9000 - Certificacdo gestéo da qualidade toRio de Janeiro: Qualitymark, 1994.
13 KING, B. Criatividade: Uma Vantagem CompetitiRio de Janeiro: Qualitymark, 1999
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A Figura 6 mostra um exemplo de Diagrama de Causiito, onde se busca evidenciar as

causas do elevado consumo de agua em um condamesidencial (o efeito). Observa-se que

as causas sao classificadas e vao se desmembitaandes ale seu detalhamento. Além disso,

podem-se visualizar as causas classificadas dda@acom a sua natureza, sejam elas de meio

ambiente, maquinas, méao de obra, métodos, medidamteriais.

MAO DEOBRA

Faltade Faltade Excessode
Treinamento Conscientizagio Vazdo
Funcionirios Banho Demorada \ Bomba de Agua
B — : —
Despreparados Descalibrada
Mas Condigbes Despgrdiciode
de Trabalho Desperdici Vazamentos Agua
Funciondrios Uso Chuveiros com 5
Insuficientes Desnecessano Elevada Vazio
Poucos Profissionais Faltade Faltade Marcandoo
Disponiveis Comprometimento Planejamento Consumo Errado
Descase dos \ Fala de Hidrémetro \
L. = } . _%
Responséveis Manutengo Descalibrado

Sindico Desprepam{

METODOS

MAQUINAS

Poucos Profissionais Disponiveis

ELEVADO CONSUMO DE AGUA

Apresentando furos

Encanamertos

eVaza&tos

—

. Individual
Frequéntes
Pagamento Excesso de Calor
Igualitirio
Falta de Recursos para
o —— o P
Conscientizacio Pessoasnao Pagam pelo praprio
/ Desperdicio
Ausénciadé Murais, Falta de Hidrémetros MalRelacionamento
Panflgtos_para Individuais y com o Sindico
Conscientizar o5 Faltade Medidastdividuais de _
Moradores Consumo Vandalismo (Dano

Velhos /
Necessidadete Trocas

Faltade Definirgiode

consumo maximo mensal

Falta de Padrdes

Danos aos Encanamentos

" EMUMEDIFICIO RESIDENCIAL

Maximos

No Evidencia o Consumo

/
/

Tememoto
Frequeéntes

—A—>

Descasocomas Regrasde

MEDIDAS

AumentonoNumero de

Usodosgecursos

e

%positais aos

Banh0\

Encanamentos
MEIO AMBIENTE

Figura 6: Exemplo de Diagrama de Causa e Efeitmte= O autor.

Na Figura 6, é ocorre a construcdo do Diagramaals&e Efeito apds avaliagdo criteriosa da

situacdo apresentada. No diagrama, as informagéram ser desmembradas e separadas

de acordo com as sua natureza. Deste modo, foraantéelas algumas causas do elevado

consumo de 4gua em um edificio residencial, taisocanau relacionamento com o sindico,

pagamento igualitario, chuveiros com elevada vaz&mganamentos velhos, falta de

manutencdo, dentre outros, onde foi eleita comaipelscausa raiz a falta de hidrémetros

individuais, o que dificulta ao controle individudd consumo de agua.
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2.3.4 Folha de Verificacao

A folha de verificacdo nada mais é que um formal@specifico para uma coleta de dados.
Segundo Werkema (1995), ela facilita a coleta etémaro registro dos dados, sendo que o

tipo de folha dependera do objetivo da coleta.

Para Aguiar (2002), o objetivo desta ferramentagarizar, simplificar e otimizar mantendo
registros de informacfes das coletas de dados.aAgR002) afirma que a forma da folha
sofre modificacdes de acordo com o tipo de infodnaa ser registrada. Terner (2008)
afirmar que tal ferramenta deve ser utilizada me@sso de melhoria, portanto caracteristicas
como a qualidade, clareza, organizacdo e a colifiatle devem ser primadas nesta

ferramenta.
Segundo Gomes (2006), a folha de verificacdo davet facil a compilagdo dos dados, para
que 0s mesmos sejam utilizados e analisados rapidarBrassard’ (apud Gomes, 2006) tal

ferramenta é (til para evidenciar qual a frequéqumcertos eventos ocorrem.

A Figura 7, apresenta um exemplo de folha de wagho do numero de horas extras de cada

funcionario:
Folha de verificaciio Processo: PRODUCAQ
Problema: PECAS DANIFICADAS Data: 30/03/05
N™ Pecas Danificadas Variagio %

Setor/Turno Real Plano R/

017A 037100 02/100 S0 %

0XA 017100 01/100 -

03/A 01/100 027100 {-)50 %
Total Médio 02/100 1,75/100 14 %

Figura 7: Exemplo de Folha de Verificacdo. Fontarihi (2005)

1 BRASSARD, Michael. Ferramentas para uma melhooati@ua. Ed. Qualitymark, 1992.
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2.3.5 Gréfico de Pareto

De acordo com a Lei de Pareto que 80% das causasretacionadas com apenas 20% dos
problemas. Para Campos (1999) a analise de Paegtoitp a divisdo do método em

problemas menores e de mais simples resolucdo.iaBssesempre em fatos e dados e
possibilita o estabelecimento de metas concretdmegiveis. Trata-se de um método simples

e poderoso no gerenciamento ja que auxilia naifitaggo e priorizacdo dos problemas.

O Grafico de Pareto distribui as informacdes budcaevidenciar quais temas devem ser
priorizados. Esta evidenciagdo € numérica e permitembém o estabelecimento de metas
numeéricas viaveis (WERKEMA, 1995).

Veja a Figura 8 possui um exemplo de Grafico detBgrara as vendas de cada produto em

uma empresa alimenticia:

Total de Vendas

1200000 - 100%
- 90%
1000000 - . 80%
800000 - r 70%
- 60%
600000 - 50%
- 40%
400000 - - 30%
200000 - 2
r 0
0. B s e |,
Leite Creme Creme Bolacha Qutros
Supreme

mmm Vendas(Q) —#—Acumulado

Figura 8: Exemplo de Grafico de Pareto. Fonteutora

Observa-se que os dados numéricos sao represergatdsarras verticais de maneira
decrescente, enquanto a linha evidencia o perdeatumulado. Essa distribui¢cdo € util para

avaliar a relevancia de cada item presente naacdéetiados.
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2.3.6 Histograma

O Histograma possibilita a visualizacado da distgéo de um conjunto de dados bem como
sua distribuicdo em torno de um valor central. @oaomparados, permitem a avaliacao se o
processo apresenta variabilidade ou se esta cemmadalor nominal. Trata-se de um gréfico

constituido de barras verticais, com pequenosval@s e valores assumidos pela variavel de
interesse. (WERKEMA, 1995)

Segundo Aguiar (2002), o objetivo desta ferramentapresentar, com a utilizacdo de
graficos, uma distribuicdo dos dados. Para Ma(tif98), o histograma exibe a porcentagem
ou 0 numero de ocorréncias de cada situacao. A&Runostra um exemplo de Histograma
em que é evidenciada a frequiéncia com que ocorresamveis de precipitacdo (mm) no més
de Marcona Estagcdo Experimental Getulio Vargas — UberabG; no periodo de 1914 a
2000:

PRECIFITACAD-MARGD

26

a0

D

20

N

DO
AN

20

14

FREQUENCIA ABSOLUTA

10

5// 7

-100 o 100 200 200 400 500 GOD OO
PRECIPITAGADIMM)

DN\

[}

Figura 9: Exemplo de Histograma. Fonte: Sival (2003)

O histograma tem por objetivo evidenciar as carestieas de uma populacédo por meio da
utilizacdo de amostras, possibilitando o resumo idBismacodes. Trata-se de um modelo
estatistico para a visualizacdo do padrdao de owoaédos valores da populagcéo
(WERKEMA, 1995).
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2.3.7 Diagrama de Dispersao

De acordo com Paladiii (apud Mattos, 1998) o Diagrama de Dispersdo é provemidet
simplificagbes de processos estatisticos, sendanontelo de relacionamento rapido entre
causas e efeitos. Através do cruzamento de infdiesade dois elementos verifica-se se ha

existéncia de uma relacéo entre eles.

Para Werkema (1995), o Diagrama de Disperséo penistializar o tipo de relacionamento
entre duas variaveis. De acordo com Terner (2@383, ferramenta pode ser utilizada durante
0s testes de hip6teses da fase de andlise de ltermpen Este autor afirma ainda que se pode
aprimorar a analise de dispersao pela utilizacéi@dzca de correlacdo, onde um grafico de
comportamento linear crescente apresenta correfagsitiva, um grafico de comportamento
linear decrescente apresenta correlacdo negativan grafico com pontos dispersos nao

apresenta correlacdo alguma.

Segundo Stevenson (1981), pode-se obter estaaafila/és do coeficiente de correlagéo r,
gue possui duas propriedades sendo a primeiraab(sirou -) e a segunda a magnitude que
expressa a proximidade dos pontos da reta. Destaafale acordo com o mesmo autor, r

pode variar de -1,0 a 1,0, de modo que, o relamiento positivo € expresso por um valor

positivo em oposicdo ao relacionamento negativanfua magnitude, o autor afirma que os
relacionamentos perfeitos assume valor igual a Il puelacionamentos moderados assumem
cerca de +0,7 ou -0,7 e relacionamentos neutr@ésaptam valor de r aproximadamente igual
a 0,00.

Stevenson (1981) diz que o valor de r pode seulealo utilizado a férmula:

ZXZ
r = 22X
n—

, onde

Xi—Xm
Sx

Zx =

> PALADINI, E.P. Qualidade total na pratica. Implantacdo e avaliagde sistemas de qualidade tot&&o
Paulo: Atlas, 1994.
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Yi=Vm
Ly = ——
y Sy

S € o0 desvio padrao dos valores,ege y,, sao valores medios.

A Figura 10 mostra um exemplo de Diagrama de Dssmeonde se busca a relagao entre o
preco unitario do gas natural e o consumo efetovproduto. Observa-se que a correlagéo do

gréfico é negativo ndo-linear, pois possui ponegescentes e dispersos.

Preco vs Consumo Industrial

(R$/m3)

20,000 40,000 60,000 80,000 100,000
(m3/dia)

Figura 10: Exemplo de Diagrama de Disperséo. Fdiilteo (2003)

2.3.8 5W1H

O método 5W1H é utilizado para a criacao do plam@aghbo, visando especificar claramente
todas as dimensdes das acdes a serem realizadpsid8eWerkema (1995) para cada
contramedida, é preciso definir o qué sera feitmngo ocorrerd, quem o fara, onde sera
realizado, porque serd feito e como seré realizadsim, o nome da ferramenta advém da
abreviatura das dimensdes (em inglés) da ferramentie: O QUE (VHAT) diz sobre as
tarefas a serem realizadas, mediante um plano eeugko; QUANDO (VHEN Cria um
cronograma de detalhamento dos prazos para a ag@bzdas tarefas; QUEMNHO)
determina os responsaveis pelas tarefas; ONWHHREB determina onde as tarefas serdo
executadas; PORQUBMHY) representa o motivo pelo qual a tarefa sera ¢adayCOMO

(HOW) define-se a melhor forma de executar as tarefas.
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3 CENARIO EM ESTUDO

Neste capitulo sera abordada a caracterizacao rdoiceestudado neste trabalho, em uma
industria do setor téxtil, por meio da descricd@ufgpresa, da industria e do processo.

3.1 Caracterizagcédo da Empresa

Esta secdo se divide na caracterizacdo da emprdaairelustria de fios, haja vista que a
empresa em questdo possui outras industrias edasidde negocio. A caracterizacdo da
empresa descreve a mesma de forma coorporativao &gundo tépico traz uma

caracterizagdo mais especifica da industria naapoate a pesquisa-agao.

Além disso, ha um terceiro topico que trata de fomspecifica 0 processo produtivo da

empresa.

3.1.1 A Empresa

A empresa em estudo € uma cooperativa e se endogtabzada no estado do Parana.
Reconhecida pela organizacéo e valorizacdo doxsepgrados, destaca-se também por suas
politicas socioambientais. Além disso, € modeloedieréncia de desenvolvimento industrial e

de investimento em capacitacdo dos seus recursosnos.

Com a Politica Gestédo Integrada da Qualidade batscaler as necessidades de seus clientes
por meio da melhoria continua dos processos buscasgbgurar a qualidade e a seguranca
alimentar, a prevencao a poluicdo, de incidentde @erdas por riscos socioambientais, 0

respeito a legislacao e o aperfeicoamento da gl gestdo da qualidade.

Tendo como missdo “atender o Cooperado, asseguiarmipetuacdo da Cooperativa de
forma sustentavel” e visdo “crescer com rentakidiédaa cooperativa possui como valores,
rentabilidade, qualidade, confiabilidade, éticaansparéncia, equidade, responsabilidade

socioambiental e pessoas.
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Premiada e reconhecida, a empresa entre as pimapaperativas do pais, possuindo
certificacdes SA 8000, OHSAS 18001:2007, NBR 1S019R008 e ISO 14001:2004.

3.1.2 A Industria de Fios

A Industria de Fios foi inaugurada em 1982 e obgettlo agregar valor ao algodao recebido
de seus cooperados. Entretanto, com a crise dddgem 1990, a empresa teve que buscar
matérias-primas alternativas, passando a prodamipém fios mistos e também fios de fibras
sintéticas ou artificiais. Tal mudanca propicioarapliacdo da participacdo da empresa no
mercado bem como o melhor atendimento das necdssidios seus clientes, sendo hoje
umas das fiagcbes mais diversificadas do pais. Ali&sp, obteve como resultado a elevacéo

do padrao dos produtos e a reducéo dos custos.

A industria conta com sistema convencional cardd&@roducéo de fios e também com o
sistemaOpen Endcardado. A gama de titulSsvariam desde Ne 8/1 a Ne 30/1 tanto no

processo Open End, quanto no convencional.

Quanto as misturds e aos tipos de produto, a industria produz fio®di (com titulos

maiores) 100% algod&do ou mistos (poliéster/algooidqoliéster/viscose) que podem ser
destinados a producédo de meia malha, malha Piquét@s artigos para confeccao. Ja os fios
grossos (com titulos menores) sdo destinados dsaras para a producdo de artigos de
inverno, ou as tecelagens resultando em tecido®glandustriais ou cirdrgicos e artigos de

cama, mesa e banho.

Atuando em um mercado bastante competitivo, pralcipnte pela concorréncia com as
empresas asiaticas a tal industria de fios, busgge aprimorar seus processos através de
melhorias, aquisicdo de tecnologias e de treinames#¢ndo modelo dentro da propria

cooperativa e precursora de muitos projetos.

18 0O titulo do fio é que a distribuicdo da massaamd do mesmo, representando visualmente a espessur
Podem ser expressos em tex (unidade internacionadm Ne (unidade inglesa que representa o ndamero d
meadas de 840 jardas para se obter o peso deall libr

7 Mistura é a composicéo do fio.
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3.2 Caracterizacéo do Processo

Quando se fala do processo em uma industria d@dids-se entender por fiagdo as operacdes
conjuntas que visam transformar qualquer fibra iemskja ela natural, sintética ou artificial.
As operaces devem estifae paralelizar as fibras, que se encontram amattash para

obter um fio com titulo, tor¢cdo e estiragem desejad

O processo de industrializagdo dos fios envolvdilzagdo dos seguintes equipamentos:
Batedores, Cardas, Passadeiras, Macgaroqueirasorieéa Conicaleiras e Vaporizadores.
Entretanto, somente nos filatérios que o fio asswee titulo final, como devera ser

comercializado, dai a importancia do processo.

Existem dois tipos de filatérios, os Convencioraiss filatoriosOpen EndDiferenciam-se
entre si pelo fato do primeiro possuir dois proogess mais (nas Macaroqueiras e
Conicaleiras) e por aplicar pequenas tor¢cdes asddntamente, enquanto o segundo, munido
de rotores, é capaz de condensar massas maidfibsadede forma mais rapida, gerando fios
com tor¢gdes menos atenuadas, entretanto com nedamidade.

De acordo com o fluxograma da Figura 11, se ohsgne o0 processo convencional comeca
na sala de abertura onde se encontram os bate@mes ndo ha tecnologia automatica de
captura homogénea da matéria-prima, os fardoshdasfisdo enfileirados para que sejam
rasgadas em mantas de varios fardos, pelo opemdwisturadas buscando homogeneizar a
mistura. Nos batedores as fibras sao abertas, nauists, limpas e uniformizadas. Alguns fios

mistos tém sua mistura realizada ja neste proc€ssaneio de ductos superiores, a matéria-

prima é entdo enviada até as cardas.

Nas cardas, as fibras sdo transformadas em végoeeln seguida sdo condensadas em um
cabo e estocadas em latas. Neste processo, oahataherto, misturado, limpo, paralelizado
e estirado, sendo entdo transportado manualmergeapgpassadeiras.

18 Estiragem é o processo pelo qual se promovengainento da fita ou do fio de algodao.
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O processo das passadeiras caracteriza-se por ghssagens visando obter melhor
dublagem’® dos fios. Na maioria dos fios mistos, a mistura diferentes composicées
acontece nesse processo através do uso de lata#bcasndiferentes. Na primeira passagem
das passadeiras, os cabos sdo dublados, paratslizagstirados, tornando-se fitas que séo
estocadas em latas e transportadas até a proxssadeara (de segunda passagem), onde o
processo se repetira, porém agora com as fitaginllp tém-se ainda fitas armazenadas em

latas.

As fitas provenientes das passadeiras séo levamassa macaroqueiras e entdo serao
condensadas, formando um fio relativamente gratsmmminado pavio que sera enrolado em
canudos plasticos, recebendo o nome de macaroesta Maquina, as fibras seréo estiradas e

paralelizadas, sofrendo uma pré-torcdo. As macarseguiram entao até os filatorios.

Nos filatérios, o pavio envolvido no canudo seraamente estirado e paralelizado, sofrendo
agora tor¢cdes que dardo resisténcia a0 mesmo. d9srdsultantes deste processo seréo
enrolados em canilhas plasticas recebendo o nomespelas. Este é o processo mais

importante da fiagdo, pois € nele que o fio gantteraa, espessura e efeito final.

Em seguida, as espulas sao transportadas até iaalewas, onde os fios serdo transferidos
para embalagens conicais de papeldo (cones). Nestesso, ha a regulagem da metragem

certa nos cones e os defeitos carep$® e pontos grossos, sdo eliminados.

Os fios entdo podem ser umidificados ou vaporizg§dgoando ha a necessidade de fixacdo de
torcdo). Depois as bobinas serdo inspecionadasoanol e em luz negra, verificando se ha
presenca defeitos, depois serdo embaladas em pHEstEos individuais e dispostas em

caixas de papeldo com 12 unidades, para seremgsesagstocadas no armazém de fios até

sua expedicao.

A industria de fios em questdo possui tanto conrargsso convencional, quanto com o

processoOpen End Entretanto este trabalho aborda somente prinmincesso. Por esse

% Dublagem é a mistura das fibras, buscado unittade.
% Neps s&o pequenas bolinhas vinculadas ao fio.
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motivo, no fluxograma da Figura 11, evidencia olsegiamento do processo convencional

de producéo de fios téxteis, e o proce3pen Enchao esta sendo considerado.

Batedores

A

Cardas

1

Passadeiras

Y

Macaroqueiras

A

Filatérios

Y

Conicaleiras

Umidificagao

Inspecao —» Embalagem |—» Pesagem @

A

Vaporizagao

Figura 11: Fluxograma do Processo com Filatériosv€ncionais.
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4 APLICACAO DO METODO MASP

Neste capitulo sera iniciada a aplicacdo do métledandlise para a resolucdo de problemas
(MASP), por meio dos desdobramentos de suas etapagproblema em estudo. A
apresentacao do problema ocorrera com o auxililASP, de forma a buscar solu¢des por
meio do desdobramento em etapas para observag@stigacdo e intervencdo sobre as

causas raizes.

4.1 ldentificacdo do Problema

O mercado de fios é tradicionalmente exigente epetitivo, onde o aperfeicoamento das
operacdes é critério basico para a conquista ézti@éo de clientes. Os processos de fiar se

desenvolveram muito e contam com tecnologias navigmcadas no ano de 2011.

Especialmente em 2010, o algoddo do mercado hbrasilecaiu muito em relacdo a
qualidade, obrigando as fiagbes nacionais a mamitermelhorar seus processos cada vez

mais para evitar as perdas de producéo.

Diante de todas estas dificuldades mercadol6gdaduistria de Fios vem sofrendo ainda
com perdas constantes de producao. Além dissosmaainda ndo conta com tecnologia de
ponta para algumas maquinas, cabendo a empres#igamnpetitividade pela exceléncia
nos processos. Mas ndo € o que se verifica nomadtimeses, pois, ao observar o
desempenho do ano de 2011 até o més de Junhosengtze todos 0s meses apresentaram
perdas de producgéo, em relagéo a producéo especmda,pode ser visualizado na Figura 12.
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GANHOS E PERDAS - 2011

5.000,00

JAN FEV MAR ABR MAI JUN

-5.000,00

\-6.695,31
-10.000,00 —0— GANHOS E PERDAS

\ 11.230,05 MENSAIS
-13.625,93
15.000,00 /

’ \ / 9715.638,66
-20.000,00 -19.752,87

-22.626,54

-25.000,00

Figura 12: Perdas de Producdo Mensal de Janeirb/20linho/2011. Fonte: Empresa (2011).

Observando ainda a Figura 12, é possivel notaaguyeerdas acumuladas até Junho de 2011
atingiram 89.569,36 Kg. Sabendo que as perdas skoladas em relacdo a producgdo
prevista de acordo com a capacidade de producéaddeequipamento, € evidente que o setor
convencional ndo tem atingido as metas de prodwg@esentando perdas relevantes. Para
critérios de comparacdo, a Tabela 1 mostra as pestastradas em 2010 e a Figura 13
evidencia graficamente estas informacdes.

TABELA 1: PERDAS E GANHOS EM 2010

HISTORICO DE PERDAS E GANHOS EM 2010

MES Quantidade de Perda/Ganho Perda/Ganho

Perda/Ganho (Kg)] Mensal (%) Acumulado (Kg)
JAN -19.567,05 -3,439 -19.567,05
FEV -448,65 -0,071 -20.015,70
MAR -11.813,55 -1,606 -31.829,25
ABR 1.847,39 0,289 -29.981,86
MAI -10.360,86 -1,608 -40.392,72
JUN -4.731,8 -0,741 -45.074,53
JUL -822,31 -0,130 -45.896,84
AGO 1.698,23 0,269 -44.198,61
SET 259,92 0,041 -43,938,69
ouT -15.279,53 -2,350 -59.218,22
NOV -7.943,23 -1,219 -67.161,45
DEZ -1.420,17 -0,379 -68.581,62

TOTAL -68.581,62 -0,929

Fonte: Empresa (2011).
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Perdase Ganhosem 2010
10.000,00 0,5
0,00 0
-10.000,00 -0,5
-20.000,00 -1
-30.000,00 15
-40.000,00 -2
-50.000,00 -2,5
-60.000,00 -3
-70.000,00 '—3139 -35
-80.000,00 -4
= Perdas e Ganhos Mensaf® = Perdas e Ganhos Acumulados#— Percentual de Perdas e Ganhos

Figura 13: Perdas e Ganhos em 2010. Fonte: Em(26%a).

A Figura 13 evidencia que no ano de 2010, somesdamneses de abril, agosto e setembro a
empresa esteve acima da meta. Entretanto, de acond@s dados, as perdas registradas em
2011 até Junho ja sdo muito superiores a perdeajmtasentada em 2010, o que é realmente
preocupante, evidenciando a queda de desempenteoames Enquanto em 2010 ocorreram
0,929% de perdas em relagdo a producdo prevista20drh, até o més de Junho, foram
registradas perdas de 2,50%.

Ao se investigar os setores, por meio do levantéonda producdo setorial no ERP da
empresa, nota-se que as perdas estdo ocorrendonteomas linhas do Processo
Convencional, enquanto o Proce§€ymen Endem apresentando sempre ganhos em relacéo a
producao prevista, ou perdas menores, como sevabser Tabela 2.
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TABELA 2: PERDAS E GANHOS POR SETOR DE JANEIRO/204 JUNHO/2011

Setor Prqdugéo Prodggéo Fée;gﬁgse Perdas e
Prevista (Kg) Efetiva (%) Ganhos (KQ)
Convencional Linha 1 844.893,81 804.918,69 -4,731 39.975,13
Convencional Linha 3 405.815,63 384.259,58 -5,312  21.566,05
Convencional Linha 4 406.034,79 389.894,39 -3,975% 16.140,40
Convencional Linha 2 402.742,55 390.744,86 -2,979  11.997,69
Open EndLinha 2 OE 681.063,83 679.390,75 -0,246 -1.673,08
Open EndLinha 2 OE 845.021,40 846.794,38 0,210 1.772,98

Fonte: Empresa (2011).

A Tabela 2 evidencia que se ndo houvesse o pro€&ssn Eng as perdas seriam ainda

maiores, tendo em vista que o setor Convenciomakapta uma perda total de 89.669,26 Kg.

O Gréfico de Pareto, mostrado na Figura 14, aptasanrepresentatividade das linhas
convencionais nas perdas de produgéo.

GRAFICO DE PARETO - PERDAS ACUMULADOS NO SETOR
CONVENCIONAL (JANEIRO/2011 A JUNHO/2011

45.000,00 120,0%

39.975,13
40.000,00

/l - 100,0%

35.000,00 /./
30.000,00 80,0%
25.000,00

1.556,05 L 60.0%

' mmm Perda Por Linha
20.000,00
—— (%) Acumulado das Perdas
16.140,40

15.000,00

40,0%
11.997,69
10.000,00
- 20,0%
5.000,00+
0,00 - T T T - 0,0%

Convencional Convencional Convencional Convencional
Linha 1 Linha 3 Linha 4 Linha 2

Figura 14: Grafico de Pareto das Perdas no Setavebaional de Janeiro/2011 & Junho/2011.
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Ao analisar a Figura 14, observa-se que a LinhaCorvencional tem apresentado perda
muito superior as demais. Sabe-se que esta lineaupanaior producdo em funcdo da
producao de titulos menores, isto €, fios maissg®e densos. Por esse motivo, as perdas nas
demais linhas ndo podem ser desprezadas por setante consideraveis e principalmente
porque em dados percentuais, mostrados na TabelasZapresentam perdas similares. Deste

modo, fica evidente a necessidade de interfer@mc@ocesso convencional como um todo.

O ganho esperado pela intervencdo no processookigés do problema é o combate as
novas perdas de producgdo, evitando um prejuizaaaimalor para a empresa e promovendo
recuperacdo com ganhos a partir dos proximos mésado em vista que as perdas no setor
convencional atingiram 4,354%, a meta com a adcago método € reduzir as perdas

acumuladas a 2,0%.

4.2 Observacao

Para tentar identificar as caracteristicas reaiproblema, foram realizadas observacoes e
coletas no periodo de janeiro até junho de 201reso setor dos filatérios em todos os

turnos (1° e 2°) e considerando as quatro equipes, C e D).

A primeira coleta tinha por objetivo verificar osotivos das perdas para facilitar a
identificacdo da causa raiz do problema. Para taoletou-se os registros, do sistema ERP,
das paradas de maquinas e das perdas de produsgim, AHor meio do tempo parado por

maquina e da producado por hora da maquina, o sisteensura em Kg tal perda.

Quanto & ineficiéncia, a mesma corresponde as gezdarelacdo a producdo previstgue
nao foram justificadas por motivos de paradas dgquma. Para melhor visualizacdo dos
dados, a Figura 15, ilustra os motivos das perdasaerepresentatividade, por meio de um

grafico de Pareto.

2 E a produgéio calculada em funcdo dos dadosctis;nionsiderando diversas variaveis como veloeidad

titulo, maquina e acessorios, entre outros.
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GRAFICO DE PARETO -MOTIVOS DAS PERDAS DE JANEIRO/2011 A JUNHO/2011
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Figura 15: Grafico de Pareto para os motivos dedaseem 2011. Fonte: Empresa (2011).

observar a Figura 15, nota-se que aproximada&o das perdas relacionam-se com a

ineficiéncia do setor dos filatérios ou problemamca matéria prima. Algumas causas

apresentadas ndo sdo possiveis de serem tratamasingependem da interferéncia ou

dependem de setores mais elevados.

Dentre as perdas evidenciadas na Figura 15, algimdapendem da atuacéo do ponto de

vista da engenharia de producéo, e outras saovmweas e incontrolaveis. Sendo passiveis

de atuacdo no contexto deste trabalho as segauiess:

Perdas por ineficiéncia, por parte operacional dénaa prima quando envolve

problemas com fornecedores especificos e ndo decaho um todo;

Espera de Processo/Contagem de Estoque, isto perjwsdve o fato do processo
anterior ndo estar suprindo o processo nos fizdéiiendo em vista que os filatérios

sao o gargalo da fabrica, tal fato em circunstaalgama deveria ocorrer.

OperacOes e servicos, pois, sdo perdas que envahermencdes em que o operador

mantém a maquina ociosa;
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* Falta de méo de obra, em funcéo da pratica do &isero, pode sofrer intervengéo

melhorando os fatores motivacionais no ambienteadalho;

* Preparacao, ja que se trata situp da maquina apos algum procedimento como

manutencao ou troca de titulo;

» Falha operacional, uma vez que consiste no err@tdonpelo operador;

» Parada nao industrial (ociosidade), pois, envolveerapo em que a maguina se

manteve parada e improdutiva sem motivo, apenasspel desligamento.

Tais perdas representam juntas 80,16% do total,equivalente a 71.883,08 Kg. Assim,
considerando apenas as perdas com possibilidadetetgencdo, pode-se criar um novo
diagrama de Pareto para visualizar a represertatieide cada uma, conforme se observa na

Figura 16. Desta forma, torna-se se possivel aipaigio dos problemas mais consideraveis.

GRAFICO DE PARETO-MOTIVOS PASSIVEIS DE ATUACAO (AC UMULADO ATE JUN/2011)
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Figura 16: Gréfico de Pareto das Perdas Passigeisudicdo. Fonte: Empresa (2011).
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Observando a Figura 16, conclui-se que 87,3% dasdapeaeferem-se a problemas com
ineficiéncia e matéria prima, representando 62722Kg. Pela Lei de Pareto, 80% das causas
estdo relacionadas com apenas 20% dos problenss, sentido, por meio da classificacao
em funcéo da representatividade, sera priorizadoestigacdo das causas que envolvam tais
perdas. Tendo em vista que os problemas de maréma sao dificeis de controlar, elege-se

Como causa raiz a ineficiéncia.

Visando buscar mais informacdes, foram realizatlserwacdes loco no setor e inumeros

problemas foram verificados. Dentre os mais rel@sestao os fusos rompidos, com alto
indice de ocorréncia, gerando perdas diretas déupéo, desperdicio de matéria prima e
aumento da geracao de residuo. Outras situacéesejadas, como a mistura de viajantes,
excesso de po volatil, arriada ineficiente (maggiimalito tempo paradas ou rompimento de
muitos fusos) e conversas paralelas também foraificadas interferindo na eficiéncia. Para
a atuacdo sobre os problemas, seguindo as proxetapgss do MASP, foi elaborado o

cronograma evidenciado na Figura 17.

Id Etapa do MASP [ duirt [ agent [ setit | 0wttt | Howidl | Dezftl [ Janfiz | Fewilz
1 Andlise | Andlise
2 Agdo _ Agdo
3 Warificagdo ; Werificagdo
4 Padronizagdo = Padronizagdo
5 Coneclus3a =§Ennclus§p
Tarefs [F—)
Divizdo TN I IIIIT
Andamento
Etapa &
Projeto; Cronograma b ASP Resuma p—
Resumo do projete ]
Tarefas externas ]
Etapa extarna E=3
Data lim ite I
Pagina 1

Figura 17: Grafico de Gantt para Avaliagcao e Atoag@bre as Causas.
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4.3 Analise das Causas

Para promover melhor reflexdo, buscou-se listaproblemas visualmente perceptiveis no
setor por meio da realizagcdo de 8mainstorming,ndo-estruturado. O problema foi exposto
aos interessados, posteriormente, a medida queééass isobre as causas eram levantadas,
foram anotadasNa Tabela 3TABELA 3, séo listados as possiveis causas levantadas, que

possivelmente acarretam ineficiéncia ou probleroas matéria prima.

TABELA 3 - PROBLEMAS LISTADOS NGBRAINSTORMING

PROBLEMA IMPLICACOES

) » Aumenta a sujeira e diminui ergonomia
Excesso de po volatil. _ o
piorando as condi¢des de trabalho.

Fusos improdutivos (parados e sem condi¢bes
Enrolamento nos fusos. o .
de produzir até a manutencao).

Falta de mé&o de obra. ) .
Fusos rompidos, ineficiéncia e atrasos.

Ronda de emenda ineficiente. , , ,
Maior quantidade de fusos rompidos

Ma qualidade da matéria primd.  Enrolamentos, cdizagéd®, rupturas.

Absenteismo elevado, _ - )
o _ Mé&o de obra insuficiente para produzir, perdas
rotatividade e desmotivacéo. L
de producéo, ineficiéncia e atrasos.

Equipamento defasado. .
Operacdo manual.

Falta de monitoramento epDificuldade em perceber a ineficiéncia no

tempo real. momento em que esta ocorrendo.

De acordo com os problemas verificadosBrainstorming foi construido um diagrama de
Ishikawa (Causa e Efeito) para avaliar de formaawimpada, as causas que geram como

consequéncia a ineficiéncia ou problemas com arrmgema, conforme a Figura 18.

2 Condicéo do algoddo em que apresenta excessgidaradificultando os processos de fiar em furtd@®
fibras tenderem a grudar com a absorcdo de aguacdPseqliéncia, ocorrem rupturas e enrolamentos nos
filatorios em dias imidos.
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Figura 18: Diagrama de Causa e Efeito (IneficiéiMadéria Prima).

Dentre os problemas evidenciados na Figura 18tifab®u-se como causa raiz os problemas
com a ronda e emenda ineficiente. Isto porqueysasfrompidos se manifestavam com muita
frequéncia. Tal constatacdo ocorreu por meio dgorgoedimento conhecido como “foto do
momento”, que consiste em realizar a contagem nhaleueodos os fusos rompidos naquele
momento, desconsiderando somente os fusos em maaatemecanica. Na primeira
contagem, em 08/04/2011, observou-se que 4,89%usos estavam rompidos. Dez dias
depois, em 18/04/2011, durante 0 mesmo procedimaiiservou-se que a situacao foi
agravada, com 5,5% dos fusos rompidos. Vale ressalte o excesso de fusos rompidos

também tem relagdo com desmotivacdo, absenteisotatidade.

Sobre o po volétil, trata-se de um fator dificil aacar, e de impacto ndo mensuravel nas
perdas de producdo, pois esta mais relacionado probilemas ergonémicos. Quanto aos
enrolamentos, foram verificados em 0,11% dos fes0908/04/2011 e 0,10% dos fusos em

18/04/2011. Um valor bastante discreto em comparagé os fusos rompidos. Entretanto,
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enrolamentos mantém os fusos improdutivos por hatésque a manutencdo possa sanar o

problema.

A desmotivacdo, absenteismo e a rotatividade tami&m interferido na eficiéncia dos
filatérios, sendo agravada ainda pela falta de de&dobra na regido. Os problemas com a mao

de obra colaboram para o0 aumento dos fusos rompifgasa 0s atrasos nas arriadas.

Em face destas causas, nota-se que a ineficiémsdgmblemas com a matéria prima, geram
em sua maioria fusos rompidos no setor. Deste nwmdprme a Figura 19, cria-se um novo

diagrama de causa e efeito, agora tendo como da@seiq tal problema.

MAO DE OBRA

Funcionarios
mais ocupados

) Dificuldade
Baixo .
operacional

saldrio
elevada
FALTADE NN

MAOQ DE OBRA i ?
Excessode empregosha Atrasose

EQUIPAMENTO
DEFASADO

Matéria prima

regido Faltade desmotivagio caramelizada
Comprometimet& \ \
DESMOTIVAGAO, ABSENTEISMO RONDA E EMENDA ENROLAMENTO
EROTATUVIDADE INEFICIENTE NOSFUSOS | 7~
Elevaddesforgo Fusos operando em vazio FUSOS
operacional ROMPIDOS
Caramelizagdo
daSafra
MA QUALIDADE
DAMATERIA |— N
PRIMA
MEIO AMBIENTE

Figura 19: Diagrama de Causa e Efeito (Fusos Rarspid

Para verificar a ocorréncia dos fusos e comprogarnmmpacto nas perdas, foram realizadas 4
cronometragens do tempo em que um fuso fica rompitlavés do seguinte procedimento:
Apo6s a ronda de emenda do fio, procurava-se umrauapido e se iniciava a cronometragem

até que a ronda passasse novamente pelo fuso, y@odwm sua emenda. Em trés
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cronometragens, percebeu-se que o tempo médio muéuso fica rompido é de 12,18

minutos.

Sabendo que a producdo média mensal do processencional é em torno de 350.000 Kg e
tal setor tem 21.596 fusos, cada fuso corresporgfesaimente 16,2 Kg. Deste modo, se a
média de fusos rompidos se mantivesse em torndvdécbnforme verificado na foto do

momento), conclui-se que s6 em funcao deste fgterda mensal seria de 17.500 Kg, o que
representa 27,9% das perdas por ineficiéncia erimgiéma. Deste modo, elege-se como
causa raiz do problema a ronda e emenda ineficrentgetor em funcdo do seu impacto na

ocorréncia de fusos rompidos.

Para comprovar a veracidade desta constatacéeefageessario um diagrama de disperséo.
Entretanto, os fusos rompidos ndo sdo medidosadiante. Para tanto, como alternativa para
dimensionar as perdas por fusos rompidos, optguesautilizar o residuo do processo, 0
pneumafil, Isso porque um fuso rompido opera emovgerando tal residuo, para fazer a
correlagcdo com as perdas, utilizou-se a quantidadeneumafil diaria gerada em junho de
2011 e comparou-se com a perda diaria no mesmoasés), obteve-se o gréafico da Figura
20.

Diagrama de Dispersao - Pneumafil Vs. Ganhos/Perd¢dunho 2010 a 2011)

Ganho/Perda de Producéo (Kg

Pneumafil (%)

* Ocorréncia Mensal (Junho 2010 a Junho 2011)

Figura 20: Correlacdo entre o Pneumafil gerado ®@ashos/Perdas por dia.
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TABELA 4: CALCULO DA CORRELACAO ENTRE GANHOS/PERDAS PNEUMAFIL.

Coeficiente de Correlagéo r
Més Diferenca (x) Pneumafil (y) ZX 2y X2y
1 JUN -3.000,40 2,35 0,58 -0,03 -0,02
2 JUL 32,23 2,51 0,94 0,61 0,57
3 AGO 3.092,38 2,23 1,30 -0,52 -0,67
4 SET 4.582,36 1,95 1,47 -1,65 -2,43
5 ouT -14.080,70 2,14 -0,73 -0,88 0,65
6 NOV -4.439,74 1,99 0,41 -1,49 -0,61
7 DEZ 1.098,71 2,11 1,06 -1,00) -1,07
8 JAN -13.491,04 2,62 -0,66 1,06 -0,70
9 FEV -21.184,96 2,54 -1,57 0,73 -1,16
10 MAR -16.656,27 2,52 -1,04 0,65 -0,68
11 ABR -10.758,03 2,61 -0,34 1,02 -0,35
12 MAI -14.475,74 2,65 -0,78 1,18 -0,92
13 JUN -13.103,22 2,44 -0,62 0,33 -0,20
> 0 0 -7,59
Onde:
Sx = 8453,9 Sy =0,2 r =-0,6321
Xm= -7.875,72 ym= 24 n= 13

Ao observar o grafico da Figura 20, e os calcumsabela 4, do ponto de vista estatistico
nota-se que de fato ha uma correlacdo negativa,co@ficiente de correlagéo r = -0,6321,
entre os ganhos/perdas e o pneumafil gerado. Qaamagnitude do valor, esta préximo de
0,7 o que expressa um relacionamento moderadanAssie a analise de que quanto maiores
0s ganhos, menor o pneumafil gerado e quanto nsamseperdas, maior a quantidade de
pneumafil. De forma resumida, o grafico evidendige g@uando se produziu menos que o
previsto (perdas) o pneumafil aumentou. Assim niigadiretamente o pneumafil aos fusos
rompidos, conclui-se com precisdo que no més daal@ll, quanto menor a producao

realizada em relacdo a prevista foi registrada miagdéncia de fusos rompidos.

Para certificar-se da constatacdo acima, a Figlra & Figura 22 fazem a correlacéo entre
ganhos/perdas e outros dois fatores que tambénfenaien na eficiéncia do setor, sendo eles a
rotatividade, por aumentar o nimero de novatosetor £ o absenteismo que prejudica a

produtividade em funcao da falta de operadoresn@apiinas.
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Figura 21: Correlacdo entre a Rotatividade e odhGslRerdas (Mensal)

TABELA 5: CALCULO DA CORRELACAO ENTRE GANHOS/PERDAS ROTATIVIDADE.

Coeficiente de Correlagao r
Més Diferenca (x) Rotatividade (y ZX 2y ZXZy
1 JUN -3.000,40 5,3 0,58 -1,47 -0,85
2 JUL 32,23 7,3 0,94 -0,07 -0,06
3 AGO 3.092,38 6,9 1,30 -0,35 -0,45
4 SET 4.582,36 5,2 1,47 -1,52 -2,24
5 ouT -14.080,70 8,0 -0,73 0,44 -0,33
6 NOV -4.439,74 10,4 0,41 2,10 0,85
7 DEZ 1.098,71 6,6 1,06 -0,57 -0,60
8 JAN -13.491,04 6,4 -0,66 -0,66 0,44
9 FEV -21.184,96 8,2 -1,57 0,60 -0,95
10 MAR -16.656,27 7,3 -1,04 -0,02 0,02
11 ABR -10.758,03 8,5 -0,34 0,80 -0,27
12 MAI -14.475,74 7,0 -0,78 -0,28 0,22
13 JUN -13.103,22 8,8 -0,62 0,98 -0,61
> 0 0 -4,82
Onde:

Sx = 8453,9 Sy=14 r =-0,4013

Xm= -7.875,72 ym=7,4 n= 13
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Diagrama de Disperséo - Absenteismo Vs. Ganhos/Pesd@Junho 2010 a 2011)
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Figura 22: Correlagao entre o Absenteismo e os @&#Rbrdas (Mensal).

TABELA 6: CALCULO DA CORRELACAO ENTRE GANHOS/PERDAE ABSENTEISMO.

Coeficiente de Correlagéo r
Més Diferenca (x) | Absenteismo (V] ZX 2y X2y
1 JUN -3.000,40 3,4 0,58 -0,86 -0,50
2 JUL 32,23 3,0 0,94 -1,19 -1,11
3 AGO 3.092,38 3,6 1,30 -0,75 -0,97
4 SET 4.582,36 5,0 1,47 0,33 0,48
5 ouT -14.080,70 4.8 -0,73 0,21 -0,15
6 NOV -4.439,74 4,9 0,41 0,24 0,10
7 DEZ 1.098,71 6,6 1,06 1,56 1,66
8 JAN -13.491,04 5,6 -0,66 0,84 -0,55
9 FEV -21.184,96 6,6 -1,57 1,59 -2,50
10 MAR -16.656,27 5,5 -1,04 0,75 -0,78
11 ABR -10.758,03 4,0 -0,34 -0,42 0,14
12 MAI -14.475,74 3,2 -0,78 -1,07 0,83
13 JUN -13.103,22 2,9 -0,62 -1,23 0,76
2 0 0 -2,59
Onde:

Sx = 8453,9 Sy=1.3 r =-0,2160

Xm= -7.875,72 ym=45 n= 13

Analisando a Figura 21 e a Figura 22, e de posseakficientes de correlagéo (r) da
Tabelas e da Tabela 6, também se verifica correlacfestilagade modo que, ambos o0s

fatores interferem nos ganhos/perdas, porém ambm®sentam correlacdo fraca,
apresentando coeficientes de correlacdo baixos.o€licente de correlagdo entre os

ganhos/perdas e a rotatividade € de -0,4013, etmuacoeficiente entre ganhos/perdas e
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absenteismo é de -0,2160, de modo que em 40,13P6@%2 dos casos, respectivamente, a
medida que a rotatividade e o absenteismo aumemanganhos diminuem ou ocorrem
perdas. Deste modo, conclui-se que ocorre maiorelegéo dos ganhos/perdas com a
guantidade de pneumafil gerado. Portanto, as peodasridas no periodo tém maior
correlagdo com os fusos rompidos, evidenciandocassedade de intervencdo sobre esta

ocorréncia.

4.4 Plano de Acao

Tendo em vista que as ac¢des devem ocorrer sobsesa caiz, e sendo ela os métodos de
ronda e emenda, o plano de a¢bes da Figura 2&rewdas acdes a serem tomadas de modo
a buscar ndo somente otimizar tais métodos, masetansontribuir para a reducdo dos fusos

rompidos facilitando a eficiéncia do mesmo.

WHAT (© WHEN WHO WHERE WHY (POR
QUE) (QUANDO) | (QUEM) | (ONDE) QUE) HOW (COMO)
Avaliar métodos
de ronda € Na Verificar a .
L PN Por meio da
emenda e propar Agosto O autor | Industria | eficiéncia do .
~ : . observacéo visual.
solucbes de de Fios | método.
otimizacgéo.
B Verificar a
Cronometrar a A
eficiéncia do
ronda dos .
. Na operador g Por meio da
responsaveis pela O autor / S i
. Agosto Industria | estimar o tempo cronometragem e
emenda e treindr Instrutores : L :
L de Fios | médio que o fuso treinamento.
funcionarios
T permanece
ineficientes. .
rompido.
Avaliar
rompimentos nas Verificar a| Por meio da
arriada da Na eficiéncia dog observacéo visual,
L . O autor/ e
magquina e orientar Agosto Industria | operadores e @cronometragem,
Instrutores : ,
sobre 0S de Fios | quantidade  de contagem €
problemas fusos rompidos. | sensibilizag&o.
gerados.
Verificar  outros Buscar acles
Na .
fatores geradores ... | eficazes na Observar, anotar,
I Agosto O autor | Industria ~ : .
de fusos rompidos : resolucéo do orientar e agir.
A de Fios
e combaté-los. problema.
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Figura 23: Plano de Agéo Gerado
4.5 Execucéo

Nesta etapa do MASP serda aplicado o plano de a;ataga anterior para tentar bloquear as
causas do problema.

4.5.1 Avaliar métodos de ronda e emenda

Para desenvolvimento da primeira atividade do pmacéo, foi avaliado o funcionamento
dos métodos de emenda. Neste contexto, no peridestido os filatorios estao distribuidos
em quatro linhas, sendo que na linha 1 ha 4 operadesponsaveis pela ronda e emenda de
14 filatorios. Na linha 4 ha 2 operadores realirandronda e emenda de 12 filatorios. As
linhas 2 e 3 possuem apenas 2 operadores cadeephzar este procedimento, havendo nelas
respectivamente 10 e 11 filatérios. A distribuigdas linhas pode ser visualizada em um

layout parcial das maquinas, evidenciado na Figdra
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Figura 24: Distribuigdo das Linhas nos Filatorios.
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Os operadores realizam revezamento entre as atesdie emenda e alimentacdo de matéria-
prima na maquina. As linhas 1 apresenta maior gledd de operadores em funcédo dos
rompimentos serem mais freqientes e possuiremmi@s grossos, 0 que acarreta em maior

producéo diéria.

4.5.2 Cronometrar ronda e emenda
Para cada linha realizou-se a cronometragem dootgrafa a emenda de um fuso rompido,

assim obteve-se os valores expressos pela Tabela 7.

TABELA 7: CRONOMETRAGEM DO TEMPO PARA A EMENDA DE M FUSO ROMPIDO.

Linha 1 Linha2e 3 Linha 4 Média Geral
Medida 1 (min) 18,5 9,49 16,60 14,86
Medida 2 (min) 16,6 11,23 16,01 14,61
Média 17,55 10,36 16,31 14,74

Observando a tabela acima, nota-se que na méiilaall tem apresentado maior tempo para
a emenda de fusos rompidos, o que reforca a irdfla&os fusos rompidos nas perdas, visto
que a linha 1 foi a linha que apresentou maior @elE producdo. Vale ainda ressaltar que o
tempo de emenda aumentou em comparacdo a meditapsde observacao, cuja a média

do tempo cronometrado era de 12,18 minutos.

4.5.3 Avaliar rompimento nas arriadas de maquina.

Para verificar a ocorréncia de rompimentos nasdas de magquinas, foram acompanhadas 3
arriadas esporadicas todas na linha 1 que € apgeseatou maior perda. Na primeira arriada,
42 fusos foram rompidos, na segunda, 67 e na tarédi. Isto evidencia o problema com
treinamento apresentado pelo setor, pois, o rommonecorre em funcdo da realizagao

incorreta do procedimento de arriada.

4.5.4 Verificar outros fatores geradores de fusos rompide e combaté-los.

Avaliando o desempenho do setor, verifica-se coamar fgerador de fusos rompidos a mao-
de-obra desmotivada e descomprometida. Entretagmapaesa realizou no primeiro semestre
de 2011 algumas modificagdes no quadro de fundmmddouve a promocao de operadores

atribuindo-lhes niveis e reajustando o salario paravalor mais adequado ao mercado.
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Neste periodo de observacdo, a modernizacdo datii@dja ocorria gradativamente nas
linhas de abertura de fardos e se estendera &®oestudado. Isto eliminara muitas etapas
gue ainda sdo manuais, como a arriada. Os filst@weos ainda ndo estdo instalados, mas a
mao de obra ja foi adequada de modo que os sonwsntmelhores operadores foram
selecionados para continuar na industria, que ratrde trabalha provisoriamente com 3

equipes e ndo mais 4.

Em funcdo do curto tempo de realizacdo do trabati@m, foi possivel desenvolver um
treinamento com os funcionarios, além disso, oytroblemas dificultaram a agdo, como a
ocorréncia de férias coletivas, por causa da ciisenercado téxtil e algumas paradas para
setup da fabrica para montagem de equipamentos novodaviay de um modo geral,
percebeu-se que as duas acdes praticadas pelasani@ne gerado ganhos na producédo e

reducdo dos fusos rompidos, conforme a mostra eld &b

TABELA 8: CONTAGEM DE FUSOS ROMPIDOS APOS ACOES.

Data Fusos Rompidos (%) Equipe
19/09/2011 2,18% A
20/09/2011 2,94% C
21/09/2011 1,99% A
22/09/2011 1,50% C
23/09/2011 2,19% A

Em relacdo as contagens de fusos rompidos em2Zairl/houve uma melhora significativa,
falta, entretanto a acdo de bloqueio efetivo daodurompidos que neste caso seria o
treinamento individual de cada operador para ‘warfisuas dificuldades e melhorar seu

desempenho especialmente nas arriada.

Durante as contagens e observacdes no setor, fattvo mostrou a necessidade de
monitoramento e treinamento, sendo ele o tipo dg@nié’ colocado nas maquinas, pois,
observou-se a ocorréncia de misturas de viajanfesentes no local de armazenamento.
Sabe-se que uso do viajante inadequado traz conseg@oéncia 0 aumento a quantidade de

rupturas de fusos.

% pequena argola necessaria em cada fuso doibl@@ra promover a tor¢do do fio de modo que, a vaita
do viajante o fio sobre uma torcdo. Apresentamagdo de massa e formato, tendo formato e dimensfes
especificas para cada tipo de fio.
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Contudo, durante a realizacdo desta etapa do MASR série de dificuldades foram

encontradas, impedindo assim o término do método.

A primeira dificuldade foi a baixa do délar e ceggente crise téxtil nestes ultimos meses,
em que a maioria das fiagbes do pais estavam wifidoldades para vender seus fios, em
funcdo da concorréncia desleal com o preco do psochinés. A industria em estudo optou

por decretar férias coletivas, o que dificultourasou o inicio da etapa de acdo do MASP.

A segunda dificuldade ocorreu apés o retorno deaasféoletivas, pois, um novo abridor
estava sendo montado, para aproveitar o0 momenférids. Contudo, houve um atraso e
problemas com a instalacdo do software, acarretpadada paraetupde mais de uma

semana na fabrica toda. Deste modo, ndo havia atumo sobre equipamentos parados.

Ainda foram avaliados outros problemas para a aghee as causas por meio de treinamento,
destacando-se a falta de instrutores que durariée tebalho, pois tinham que cobrir,

freqientemente, os horarios dos funcionarios guavas ausentes. Tal situacdo foi

verificada especialmente antes do periodo de fégado sido amenizada nos ultimos meses,
porém ndo eliminada. Além disso, outros fatoresaeneliminacdo de uma equipe do turno
noturno e consequente demissao de funcionariosultiiram a evolucdo da execucdo do
plano de acdo em funcédo da necessidade do focahkdio em prol da adaptacdo a nova

forma de trabalho, especialmente por parte dog®gzalos e analistas.

4.6 Atividades Futuras do MASP

Como a etapa de execucdo ndo pode ser totalmentduicta, as etapas de verificacéo,

padronizacao e conclusdo nao foram encerradascatechuséo deste trabalho.

Para a finalizacdo, faz-se necessario a conclusgtado de acdo, promovendo estudos mais
profundos sobre os métodos de ronda e emenda, ddéireinamentos e sensibilizacdes

necessarias, para que a proxima etapa de verifigaagba ser iniciada.
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A verificacdo devera promover a comparacdo doslteeks, a listagem dos efeitos
secundarios da acéo (positivos ou negativos) éicaggéio da efetividade do blogueio. Se os
problemas persistirem é necessario voltar paramaele observacao e estudar novamente o
problema, pois a causa escolhida ndo é a caus&asp 0 problema seja resolvido, inicia-se
a proxima etapa, a padronizacao.

Na padronizacdo ocorrerd uma elaboracdo ou alterdQd padrbes, de acordo com as
solucbes geradas no plano de acdo, de modo que dedlerdo ser comunicados, treinados e

acompanhados para garantir o cumprimento dos rpadrées.

Por fim, a etapa de conclusdo, onde devera ocamer reflexdo sobre todas as etapas do
meétodo, verificando se houveram falhas, erros, safa sequenciamento correto e

comprometimento dos envolvidos.
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5 CONCLUSAO

5.1 Contribuicbes

Sabendo que o mercado de fios € extremamente ctimpet exigente, cabe as fiacdes
promoverem melhorias em seus processos. A conoarériernacional obriga as empresas
brasileiras a buscarem o diferencial competitivitretanto muitas vezes a propria tecnologia
defasa torna-se um empecilho para isto. Por estigantorna-se o grande desafio da fiacao

beneficiar as fibras mantendo um alto padréo dédaae com custos baixos.

Embora a IndUstria de Fios seja reconhecida peltelnale exceléncia em gestédo, observa-se
gue ha muitos problemas operacionais a serem cwobat que impactam diretamente no

objetivo principal de qualquer empresa, o lucro.

Os dados coletados evidenciam a necessidade d&iateia nos processo Convencional
para solucionar o problema das perdas elevadasodagéio, registradas principalmente neste
ano. Para tanto, visando investigar as reais caysasagem sobre tal situacdo, o método
MASP, forneceu um modelo para que o problema festaturado de forma adequada para
identificar efetivamente as causas. Embora o MAS® i m método de andlise para resolugéo
de problemas, ndo ha uma “férmula milagrosa” para @s causas sejam combatidas. Por
isso, 0 sucesso do método requer seu uso raciodal ferma adequada. Neste sentido,
procurou-se realizar suas etapas de forma critegosuidadosa, até que se obteve respostas

para as hipéteses levantadas.

Um ponto a ser evidenciado é fato das acdes pilascaela empresa terem impactado
diretamente nas perdas e nos fusos rompidos, amtivatdo é o suficiente, pois, este trabalho
torna evidente a necessidade de treinamento damdgpes buscando mais motivacao e

eficiéncia.

Este trabalho, por meio de um método estruturamogeteu analises das causas que geram 0s
problemas no setor. Através dos graficos e diagsaesie estudo tornou evidente a relacéo

entre os fusos rompidos e as perdas de producém Adisso, foram apontados e estudados



67

outros problemas recorrentes e a maioria delecioel®se a falta de treinamento e
comprometimento dos funcionarios. Embora muitoslmmadores visualizem o problema
com as perdas de producédo e se esforcem paraé&dgphbserva-se de modo geral que um
treinamento adequado e especializado poderia selugdao mais adequada, isto porque se
avaliarmos os problemas levantados como demorarocegimento de ronda e emenda,
rupturas durante as arriadas, mistura de viajaatgse outros, notamos que a esséncia de sua
ocorréncia € a mao de obra. Além dos objetivosigeos objetivos especificos também
foram atingidos, uma vez que o MASP propiciou utnds que avaliou o impacto da méo de
obra, destacou algumas causas do problema e ger@ano de acdo para bloquear a causa

raiz.

De modo geral, a importancia fundamental destedesasta na mensuracdo estatistica e
gréfica do impacto das causas sobre o problema,rpoitas vezes um problema simples e
corriqueiro ndo recebe a importancia e atencaossada, como € o caso da ocorréncia de
fusos rompidos, que requerem acdes simples para ssiiggdo como treinamento,

conscientizacéo e valorizacéo do colaborador.

5.2 Dificuldades e Limitacdes

Durante a realizagcdo deste trabalho, houveram agudificuldades que impediram a
conclusao do MASP, assim, as atividades de execue#iicacao, padronizacao e conclusao

nao foram concluidas dentro do cronograma e abeeremento deste trabalho.

A primeira dificuldade encontrada foi 0 aumento altsenteismo e como consequéncia a
indisponibilidade de instrutores para a realizag@dreinamento com os operadores no setor
dos filatérios. Isto porque, os instrutores passagea cobrir os horarios dos operadores

ausentes.

Outra dificuldade foi a crise do mercado téxtilecacarretou um periodo de férias coletivas
em funcéo da baixa demanda no mercado por fioddiras. Tal crise foi gerada pela baixa

do dolar e recorrente aumento da importacéo defimeses a um custo extremamente baixo.
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Devido a modernizagédo da fabrica, houve paralisag@oprocessos para a montagem das
maquinas. Com isso, os filatorios tiveram paradasegpera de processo porque na linha de
abertura de fardos, foi montado um novo abridonn@aonsequiéncia da paralisacdo dos
processos por alguns dias, o trabalho nos filadrou extremamente prejudicado, pois, com
falta de matéria prima do processo anterior tors&vamuito complexo desigualar os
momentos de arriaéfa gerando paradas desnecessarias nas maquinasmaxiificuldade

de atuacdo eficiente do operador no setor.

5.3 Trabalhos Futuros

Como trabalhos futuros, sugere-se as seguintes:acde

» Conclusao das etapas do MASP: Para garantir quequdio sobre as causas seja

efetivo.

» Criacdo e implantacdo de cronoanalise para avediapos e métodos: Para criar

padrées que permitam a mensuracao da eficiénapei@ador.

» Conscientizacdo do uso adequado dos viajantes immplacto do procedimento de

ronda e emenda: Visando reduzir o niumero de fusuopidos.

» Criacao de técnicas para pagamento por produtigid@dra aumentar a motivacao e

dedicacao dos funcionérios.

» Treinamento e sensibilizacdo de todos os operadivesetor dos filatorios: Para
destacar o impacto e importancia de seu traballf@agadustria como um todo.

* Monitoramento e treinamento durante o procedimeafdgoarriada das maquinas:

Objetivando reduzir as rupturas durante a atividade

24 Procedimento pelo qual o produto resultante desso é retirado para ser transportado para GnEOX
processo. Este produto é conhecido como espudeg,istanilhas em ABS envolvidas por fios.



69

* Aumento dofeedbacke incentivo aos colaboradores: Para enfatizarpmitancia de
todos para empresa, aumentar a motivacao e a cengdie das consequéncias de
seus atos, e principalmente para distribuir m&@ios bons colaboradores.
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