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“Meta é o desconforto que leva ao

aprendizado e aos resultados”

(Vicente Falconi)
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RESUMO

A globalizagéo, a espanséo industrial e a diversidade das relagbes no mercado atual
tem como consequéncia a competitividade cujo termbémetro € a satisfacédo do cliente
mediante um menor custo de producao e garantia de qualidade. O setor da industria
téxtii vem passando por grandes transformacfes em termos tecnoldgicos e
metodologicos, visando o alcance de resultaddos consistentes conforme as
exigéncias de consumo, assim, o uso de ferramentas de qualidade auxiliam na
gestdo da organizacao, resolucdo de problemas e trabalho em equipe configurando
como instrumento positivo no processo industrial. O presente trabalho teve como
objetivo mostrar a aplicacdo do Método de Analise de Solucdo de Problemas — MASP
no setor de acabamento de uma industria téxtil da cidade de Maracanal/CE visando
a melhoria da qualidade na producéo do tecido plano, processado em linha integrada,
visando a reducdo de quebras/vincos e consequentimente a reducdo dos custos e
melhor eficiéncia do processo produtivo. Os dados foram coletados junto aosetor de
qualidade da respectiva industria e seus resultados consdensados emgraficos e
tabelas. Obteve-se que, a implementacdo das ferramentas do MASP contribuiram
para a identificacdo dos problemas, assim como, para uma melhor articulacdo e
comunicacdo em equipe com reflexo na reducédo dos problemascitando e dos custos
produtivos no tecido plano. O estudo, portanto, mostra-se relevante como fonte de
pesquisa sobre 0 MASP e sua aplicacdo no campo da indUstria téxtil.

Palavras-chave: Indastria Téxtil, MASP, Qualidade, Ferramentas.



ABSTRACT

Globalization, industrial expansion and the diversity of relationships in the current
market result in competitiveness whose thermometer is customer satisfaction through
lower production costs and quality assurance. The textile industry sector has been
undergoing major changes in technological and methodological terms, aiming to
achieve consistent results according to consumption requirements, thus, the use of
quality tools help in the management of the organization, problem solving and
teamwork configuring as a positive instrument in the industrial process. The present
work aimed to show the application of the Problem Solving Analysis Method - MASP
in the finishing sector of a textile industry in the city of Maracanau/CE, aiming at
improving the quality in the production of flat fabric, processed in an integrated line,
aiming at to the reduction of breaks/creases and, consequently, the reduction of costs
and better efficiency in the production process. Data were collected from the quality
sector of the respective industry and their results were condensed into graphs and
tables. It was obtained that, the implementation of MASP tools contributed to the
identification of problems, as well as to a better articulation and team communication,
with reflection in the reduction of the problems citing and of the productive costs in
the flat fabric. The study, therefore, proves to be relevant as a source of research on

MASP and its application in the field of textile industry.

Keywords: Textile Industry, MASP, Quality, Tools
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1 INTRODUCAO

Na contemporaneidade, atravessamos uma revolucdo técnico-cientifica-
informacional, exigindo que as atuacfes econdmicas estejam aliadas as relacdes
comerciais e de informacao. A intensa e rapida sofisticacdo dos processos produtivos,
e o trabalho especializado e eficiente sdo exigéncias para a melhoria na qualidade do
produto e consequentemente, do poder de competicio no mercado. Segundo
Filgueiras (2013), o processo de globalizacdo no inicio da década de 90, evidenciou a
necessidade das empresas reinventarem seus processos produtivos a fim de se
tornarem competitivas. A condicdo de produzir com qualidade, torna-se estratégica

para a sua manutencao e sobrevivéncia.

“A preocupacéo com a qualidade, no sentido mais amplo da palavra, comecou
com Walter Andrew Shewhart, estatistico norte-americano que, ja na década
de 20, tinha um grande questionamento com a qualidade e coma
variabilidade encontrada na producéo de bens e servi¢os(...). Criou também
o Ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Action), o qual foi aprimorado por Deming,
ficando conhecido como Ciclo Deming da Qualidade. (...) Controlar e melhorar
a qualidade possibilita que os esfor¢cos da organizacao estejam coordenados
a atender os anseios dos clientes.” (PIZYBLSKI, FRANCISCO e PONTES
apud LONGO, 2012, p.2).

Segundo Pizyblski, Francisco e Pontes apud Paladini (2012), qualidade é
definido pelos tedricos de varios modos: adequacgéo ao uso, reducao da variabilidade,
atendimento as especificacdes, entre outros. Através dela se reduz a variabilidade dos
processos e produtos e evita desperdicios de tempo. Para Formentini apud Carvalho,
et. Al.(2014), o conceito de Qualidade vem mudando ao longo do tempo, passando a
ser entendida como um dos principais elementos no gerenciamento das organizagoes,
cuja funcdo decorre diretamente da crescente concorréncia nos ambientes em que
atuam pessoas e organiza¢fes possibilitando uma visdo ampla das questbes, se

tornando, portanto, essencial no processo gerencial das organizacdes.

Um dos principais fatores relacionados ao sucesso de uma empresa € a
utilizacdo de métodos e padrdes que melhore a comunicacdo entre os trabalhadores
e sua capacitacao para efetivar de forma cada vez mais rapida decisdes que solucione
problemas. Dentre as ferramentas, cita-se o MASP (Método de Analise de Solugéo de

Problemas), criado por Edwards Deming em 1990, de origem japonesa,
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que visa manter e controlar a qualidade de produtos, processos e servicos através
da obtencdo de fatos e dados que justifiguem ou comprovem a teoria ou hipétese
previamente levantadas sobre uma situacao insatisfatéria ou para atingir melhorias
estabelecidas.
Para Pizyblski, Francisco e Pontes apud Paladini (2012, p. 3):
“No ambiente industrial a produg&o e o consumo séo nitidamenteseparados,
a Gestao da Qualidade através da melhoria de processos, buscaeficiéncia e
produtividade e para que sejam alcancadas estas metas, o conceito
elementar da qualidade é o de “auséncia de defeitos”, a agdes tomadas para
gue isso aconteca sdo a prevencdo, correcdo e procedimentos de

consolidacdo do processo, esses pontos fortes conferem aos produtos uma
marca especifica e possibilitara obter a fidelidade do consumidor. ”

O estudo tem como campo de pesquisa uma empresa téxtil Fundada em1967,
e que é lider na producéao de indigos e brins, além de ser a maior companhia do setor
da América Latina. A empresa, conta, no Brasil, com unidades no Ceara e no Rio
Grande do Norte. Possui filial na Argentina e Equadro além de possuir escritérios
comerciais na Europa. Em 1982, iniciou suas atividades no mercado externo e, hoje,
€ considerada uma das maiores empresas exportadoras do setor, vendendo seus
produtos as melhores marcas nacionais e internacionais. Para isso, investe
constantemente em tecnologia e aperfeicoamento de seus colaboradores para
melhoria de qualidade e aumento da eficiéncia de producéo.

Optou-se com o trabalho abordar a utilizacdo do Método de Andlise de Solucao
de Problemas - MASP, no setor de acabamento de uma empresa localizadana cidade
de Maracanau-Ce mostrando a viabilidade da implementacéo de sua ferramenta como
estratégia para a solucdo de problema relacionado a ndo conformidade do produto,
especificamente sobre a geracdo de vincos/quebras no tecido plano em linha
integrada.

Espera-se com o trabalho sinalizar os resultados obtidos na reducdo dodefeito

citado e a consequente melhoria na qualidade do produto. Contribuindo para consultas

académicas na area e para trabalho em industrias téxteis neste campo especifico.
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1.1 Tema

Ha alguns anos, oferecer um produto com qualidade era o suficiente para ter
um diferencial competitivo, porém atualmente, oferecer um produto de qualidade é
apenas requisito para manter-se no mercado. Com esta diferente percepcéo, o
conceito de qualidade também evoluiu e passou de uma simples avaliagcdo deproduto,

para melhorias de processos e ferramenta de gestao das organizagoes.

Segundo Pizyblski, Francisco, Pontes (2012), a ABIT (Associacédo Brasileira
das Industrias Téxteis) tem como um dos objetivos encontrar solu¢des para o0s
problemas nos processos produtivos, dentre eles, no campo da qualidade, ja que este
segmento industrial representa um setor secundario da economia brasileira que gera
empregos, importagdes e exportagdes, além de ser um grande produtor mundial de

roupas de vestuario.

Uma importante filosofia relacionada a qualidade do produto nas industrias
téxteis consiste na melhoria continua por meio do empenho das pessoas e do combate
ao desperdicio (produzir mais utilizando menos!). Métodos nesta perspectiva surgiram
no Japao pela necessidade das industrias em competir com grandes marcas, apos a
devastacao deixada no pais pela segunda guerra mundial, tendo como base a anélise
de gestao de processos conhecido por ciclo PDCA (em inglés: plan, do, check, action
— planejar, fazer, checar e agir) e que contribuiu para oaperfeicoamento de outras
metodologias como Método de Analise de Solucdo de Problemas — MASP. (PLATH;
KACHBA; DIAS, 2011).

As ferramentas da qualidade PDCA/MASP e suas etapas, favorece as
organizacfes quanto ao controle de seus processos, além de encontrar os maiores
problemas, promovendo a melhoria continua de seus processos e definicdo demetas
(PI1ZYBLSKI, FRANCISCO, PONTES, 2012).

Com o intuito de envolver seus colaboradores para a qualidade, as empresas
comecaram a utilizar Circulos que consistem em reunido de pessoas que investigam
problemas existentes ou em potencial. O instrumento primordial para a aplicagdo das
ferramentas, método e filosofias de gestdo da qualidade é o ser humano, portanto, é

necessario que o mesmo seja visto como elemento chave nas organizacgdes, por
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meio da participagao na melhoria dos processos produtivos, do reconhecimento e da
valorizac&o de sua contribuicdo pelas empresas (PLATH; KACHBA; DIAS, 2011).

Devido a complexidade dos processos empresariais, € dificil ter uma
ferramenta que consiga resolver todas as anomalias de uma s6 vez, portanto as
ferramentas de resolucao de problemas séo importantes e geralmente se apresentam
em fases que deverdo ser seguidas a partir do momento em que o problema esteja
totalmente definido permitindo assim sua resolu¢do com minimo de tempo. Uma das
ferramentas de resolugcdo de problemas em fases € a Metodologia de Analise e
Solucédo de Problemas — MASP (LIMA, 2015).

O MASP trata-se de uma forma estruturada de analisar e de solucionar
problemas detectados dentro das organizacbes. Também conhecido como QCStory
(movimento de qualidade total) em conjunto com o ciclo PDCA e suas ferramentas
da qualidade proporcionam aos gestores um meio para se alcancar resultados mais
satisfatorios fornecendo subsidios para analisar e priorizar os problemas, mostrando

situagcdes que nao foram bem definidas e que exigem uma maior atencao.

Considerando o ambiente de trabalho de uma empresa téxtil localizada em
Maracanau/Ce, constatou-se no setor de acabamento de indigo, indices consideraveis
de problemas que geram segunda qualidade. Buscando reduzir tais taxas foi
implementado estratégias metodolégicas com foco na capacitacdo e melhor
comunicacao entre os colaboradores envolvidos no processo de produgéo alinhando

e padronizando as atividades produtivas.

A respectiva industria se apresenta como uma multinacional, com mais de 50
anos atuando no mercado, representando uma referéncia no campo Téxtil, sendo a
maior produtora de indigo jeans na América Latina, o que reflete seu poder competitivo

mediante qualidade do que se produz e é ofertado aos seus clientes.

No periodo de julho de 2017 a julho de 2018, constatou-se que os problemas
de vincos/quebra no tecido plano, em seu processo final, geraram um indice de 11%
na nao qualidade total do setor de acabamento, sendo o maior problema evidenciado.
A solugdo exigia uma acéo urgente que identificasse a causa raiz e melhorasse o
processo produtivo para a garantia do bom perfil de creditacao fabril, desta forma, foi

proposto pela empresa a utilizagcdo do MASP por uma equipe de
18



colaboradores do setor de acabamento, onde estes receberam treinamento para o

uso de suas ferramentas e efetivacdo das etapas propostas.

Considerando o exposto, optou-se em abordar no trabalho a aplicacédo do
MASP para identificacdo da causa raiz, correcdo da falha e implementacéo de ages
preventivas com foco na reducéo de defeitos de quebras/vincos em tecidos planos na
linha integrada do setor de acabamento de uma industria Téxtil localizada na cidade

de Maracanau-Ce.

A partir dos resultados obtidos se pretende afirmar a potencialidade de uso da
ferramenta MASP como elemento apoiador da verificacao e respectiva corre¢cdo dos
indices de ndo qualidade ora encontrados ao longo da aplicacdo do método com o

objetivo de melhorias na qualidade e reduc¢ao dos custos de producéo.

1.2 Problematizacao

O mercado téxtil brasileiro tem a necessidade de maior qualidade em seus
produtos e processos devido a competicdo com produtos téxteis asiaticos que tem
como estratégia precos baixo e pouca qualidade (PLATH; KACHBA,; DIAS, 2011).

O beneficiamento do tecido até a sua comercializacdo envolve diversos
processos que exigem um bom planejamento, monitoramento e avalicdo na busca
de garantir melhor qualidade e um melhor pre¢o visando a inser¢do do produto no

mercado mediante satisfacao do cliente.

Através da experiéncia profissional em setor de acabamento téxtil, constatou-
se que alguns problemas comprometem a qualidade do tecido plano gerando segunda
qualidade e comprometendo os custos da producdo. Dentro deste contexto,buscou-
se, com a utilizacdo do MASP, responder a seguinte pergunta: Quais as causas e
solugdes para os problemas de qualidade no tecido relacionado a vinco/quebra na

linha integrada de uma industria téxtil?

Baseado nisso, se percebeu a necessidade de delimitar o problema buscando
tracar solugbes para a reducéo dos indices observados por meio da implementacéo

de ferramentas de qualidade.
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O trabalho, portanto, sera desenvolvido mostrando a aplicacdo do método de
Andlise de Solucdo de Problemas — MASP e seus resultados sobre a reducéo de
quebras no tecido plano na linha integrada, no setor de acabamento de uma Industria
Téxtil multinacional, localizada na cidade de Maracanau/CE.

1.3. Justificativa

As teorias em torno da qualidade e suas ferramentas representam estratégias
importantes para as empresas nhacionais e internacionais no que se refere a
competitividade e creditacdo no mercado, pois estrutura de forma mais direcionada os
aspectos organizativos e seu crescimento, ja que, sua implementacdo contribui para
um melhor retorno financeiro e rentabilidade devido as melhorias significativas na
produtividade total, com menores custos e qualidade fortalecendo o poder de

competicao.

Desta forma, a busca pela causa raiz dos problemas é fundamental para o
sucesso na qualidade tornando-se uma questao de profundo interesse por parte das
empresas. Assim sendo, constata-se a relevancia de mostrar neste trabalho a
aplicacao das técnicas do MASP (PDCA) como uma boa ferramenta para a definicdo
de causas que originam ao vincos/quebras no tecido plano e tracar acdes eficazes

para sua solucéo no setor de acabamento e processamento deste na linha integrada.

A importancia desta pesquisa se efetiva, portanto, por se configurar como um
veiculo de conhecimentos aos académicos, que poderao fazer uso do mesmo quando
tiverem a necessidade de aplicar o MASP nas empresas em que trabalham ou iréo
trabalhar.

1.4 Hipotese

Obtém-se por meio deste estudo as seguintes hipoteses que podem ser
alcancadas: padronizacdo do processo de acabamento do tecido plano na linha
integrada, com reducdo do vinco/quebra. Reducdo dos custos de producdo pela

minimizacgdo dos indices de segunda qualidade do tecido plano, melhorias na
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capacitacdo dos profissionais envolvidos e a valorizacdo destes, melhorarias no

desempenho dos componentes da linha integra para melhor eficiéncia e qualidade.

1.5 Objetivo geral

O presente trabalho tem por objetivo geral mostrar a aplicacdo do Método de
Andlise de Solucao de Problemas — MASP no setor de acabamento de uma industria
téxtil da cidade de Maracanau/CE visando a melhoria da qualidade na producdo do
tecido plano, processado em linha integrada, especificamente em relacdo ao problema

de vincos/quebras neste produto, contribuindo para a reducéo dos custos.

1.5.1 Objetivos especificos

- Mostrar a aplicacdo os conceitos da filosofia Kaizen e das ferramentas do Método

de Analise de Solucdo de Problemas — MASP.
- Apresentar as causas raiz do vinco/quebra do tecido plano.

- Citar as propostas de melhorias para o processo na redugéo de vinco/quebras do

tecido plano processado na linha integrada.

- Listar os resultados obtidos sobre os custos com a resolucdo do problema de

vinco/quebra do tecido plano.

2 TRATAMENTO DAS INFORMACOES

A atividade industrial téxtii no Brasil, se comparada a outros paises, €&
considerada nova, mas vem marcando uma trajetéria de crescimento e modernizacao
desde meados do século XIX. Seu marco comec¢a com a instalacdo das fabricas de
tecidos: Companhia Progresso Industrial do Brasil — Fabrica Bangu (1889),
Companhia Téxtil Ferreira Guimaraes (1902), Fabricas de Tecidos Alvares Penteado
de 14 e juta (1889) e Fabrica Regoli e Crespi (1897) que, mais tarde, torna-se a
Cotonificio Crespi, entre outras.

O processo de industrializagdo no Brasil a partir do século XX favoreceu o

crescimento econémico e hoje representa uma importante parcela do produto interno
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bruto do pais, tendo as industrias téxteis uma representagao historica no incremento

do capital nacional.

A globalizacgédo aliado ao capitalismo exigiu do setor secundario o aumento em
sua produgédo, pois o intenso éxodo rural e o crescente aumento populacional nas
grandes cidades incrementou o consumo pelas necessidades cotidianas da vida em

sociedade.

No Brasil, novos desafios ao posicionamento estratégico das empresas
nacionais foram trazidos com a abertura comercial nos ultimos anos, o que estimulou
a reestruturacao de processos produtivos e mercadoldgicos. No entanto, sem haver
0 protecionismo estatal, a industria brasileira acabou arcando com grandes prejuizos,
vindo a provocar, entre outras coisas, 0 agravamento do desemprego mediante a
queda da producédo e das vendas, culminando no fechamento de muitas industrias.
Os motivos sdo diversos e vao desde altas cargas tributarias sobre os produtos,
invasdo de produtos asiaticos no mercado nacional, até a crise econémica de 2008,

que tem trazido consequéncias até os dias atuais (MENDES, 2004).

Atualmente, os avancos tecnoldgicos e 0 acesso rapido a informacéo,
capacitou os consumidores para a selecdo na aquisicdo de produtos, cujo foco é
voltado para a melhor qualidade e menor preco. Tal exigéncia de mercado contribuiu
para uma maior competitividade, passando a ser de interesse das industrias, dentre
elas, do ramo téxtil, a busca por métodos e ferramentas que favorecam os

procedimentos produtivos com foco na reducéo de ndo conformidades.

A industria téxtil constitui-se de um conjunto de empresas que transformam
em tecido as fibras naturais, artificiais ou sintéticas. Para a qualidade do substrato,
nessas industrias, se exige técnicas de beneficiamento que favorecam o
enobrecimento do produto, evidenciando seu aspecto visual e de toque que permita

a viabilidade do que sera comercializado (SEDUC, 2012).

Silva (2016) ressalta que, cada vez mais as ferramentas de qualidade s&o
utilizadas na producéo de bens e servi¢os, devendo ser elencados pontos importantes,
como: Determinacdo das expectativas ou exigéncias dos clientes; Traducdo das
expectativas ou exigéncias para a “linguagem” da empresa; Desenvolvimento de

processos que geram produtos que atendam tais expectativas
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ou exigéncias e otimizacéo das caracteristicas do produto (SILVA, 2016).

2.1 Principios filosoficos da qualidade

A preocupagdo com a qualidade de bens e servigo ndo é recente. Desde 0s

primérdios os consumidores inspecionavam os produtos em uma relacéo de troca.

Hoje, a qualidade é entendida universalmente como algo que afeta a vida das
organizacdes e de nos todos de uma forma positiva. Um servi¢co quando é considerado
de qualidade tem como termbémetro o atendimento das expectativas oua superacao
destas. Estamos constantemente procurando melhorar a qualidade do nosso trabalho,
no entanto, nem sempre partimos de uma defini¢&o clara do que ela significa (GOMES,
2004).

Ao longo do tempo e considerando o contexto sécio econdémico, filosofias em
torno da qualidade produtiva foram elaboradas. Mendes apud Aildefonso (2020)
informa que Walter A. Shewhart, ja em 1920, tinha uma grande preocupac¢do com a
qualidade de produtos e bens relacionados as grandes variedades observadas.
Shewhart desenvolveu o Controle Estatistico de Processo (CEP), analisando a
deteccdo de problemas e inovando técnicas de amostragem que garantisse maior
qualidade dos produtos por meio da criagdo do método PDCA (Plan, do, check,
Action).

Para Gomes (2004) o verdadeiro precursor da qualidade moderna a nivel
mundial € o Dr. W. Edwards Deming, aluno de Shewhart e pesquisador Norte-
Americano que colaborou em estudos sobre o comportamento organizacional
verificando que os empregados motivados atingiam niveis de produtividade mais
satisfatorios quando relacionado a uma maior atencdo dispensada por parte da
gestdo. Tal teve um forte impacto no pensamento de DEMING sobre a gestdo da
qualidade e na criagdo do Método Deming que aprimorou o ciclo PDCA, desenvolvido
por Shewhart também conhecido por MASP (Método de Analise de Solucdo de
Problemas) efetivando suas etapas na pratica.

“(...) a utilizacdo do MASP implica na ado¢ao de ferramentas analiticas que
medem e sugerem ac¢bes contra as perdas que interferem no desempenho

empresarial, as quais sdo conhecidas como ferramentas de qualidade e sédo
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aplicadas em processos de melhoria continua para eliminar as anomalias dos
processos, proporcionando o aumento da qualidade e desempenho dos
resultados organizacionais (SOUZA; BRANDAO, 2019, p.32)”

A filosofia da qualidade atribuida a DEMING, segundo Gomes (2004), resulta
da combinacdo dos seus conhecimentos técnicos e experiéncia na implementagéo
de ferramentas de qualidade em organizacdes nos Estados Unidos e Japdo,

culminando na elaboracéo de 14 principios, conforme a figura a seguir:

Figura 01: Principios do Método de Deming

14 PONTOS PARA A CESTAO

. Criar constancia de proposito.
. Adotar a nova filosofia.
. Compreender o propésito da inspecao.
Parar de avaliar as transacoes com hase somente
no preco.
. Melhorar continuamente os produtos e servicos.
. Instituir o treinamento.
. Adotar e instituir a lideranca.
. Afastar o medo e criar confianca.
. Quebrar as barreiras entre departamentos.
. Eliminar slogans.
. Eliminar metas numéricas para a forca de trabalho.
. Remover as barreiras ao orgulho pelo trabalho.
. Estabelecer um programa rigoroso de educacao.
14. Agir para concretizar a transformacao.

Fonte: https://qualityway.wordpress.com/2016/07/24/deming-y-las-7-enfermedades-mortales-de-la-

gerencia-por-raul-sejzer/

Ainda no século XX, década de 50, K. Ishikawa, engenheiro japonés,
considerando as contribuicbes de Shewhart e Deming, sugere a aplicacdo dos
Circulos de Controle de Qualidade (CCQ), cujo método é pautado no treinamento e
orientacdo eficaz dos participantes visando envolvé-los com a organizacdo para o
fortalecendo do compromisso e desempenho no trabalho considerando que “O

Controle da Qualidade comeca e termina com educagéo” (LONGO,1994).

Em 1956, Armand FEIGENBAUM prop6s a expressédo "controle da qualidade
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total", um reforco da ideia que a qualidade resulta de um esforgo de todos os individuos

gue colaboram com uma organizagao e nao de apenas um grupo (GOMES, 2004).

Considerando o contexto de crise econémica, competitividade e mercado livre
atualmente vivenciado, uma op¢éo para a reorganizacao gerencial das organizacoes
€ a Gestdo de Qualidade Total (GQT) que direciona para: foco no cliente; trabalho
em equipe; decisdo pautada em dados e fatos e busca constante de solucdo de
problemas com diminuicdo de erros. A filosofia em questédo orienta para uma nova
maneira de pensar, agir e produzir exigindo mudancas de atitudes e comportamentos
para aprimoramento dos processos por meio da participacdo de todos e
descentralizacdo (LONGO 1994).

Solucionar problemas dentro das organizagdes significa aproveitar
oportunidades e ampliar sua forma de pensar para incluir ideias que trazem mudancas
positivas que agregam nos resultados operacionais. O mercadocompetitivo atual
exige uma abordagem mais criativa para a solucdo de problemas.A criatividade é
uma habilidade natural que todos possuem desde que disponham das ferramentas
certas e do ambiente certo para trabalhar.

2.2 Ciclo PDCA

No Inicio do Século XX, por volta da década de 20, surge a propostas do PDCA,
metodologia de qualidade criada por Walter Shewhart, cuja aplicagéo edisseminacao
ocorreram efetivamente através de seu aluno, o pesquisador e Dr. Edwards Deming,
em meados da década de 50, no Japéo, se tornando o modelo conceitual mais bem
conhecido mundialmente entre os praticantes da gestdo da qualidade para o
balizamento de processos de melhoria sistematizados.

O ciclo PDCA, possibilita o alcance dos resultados mediante a manutengao dos
padrdes de exceléncia operacional e através das melhorias no processo que elevam
a qualidade do produto e/ou servigo. Sua utilizacdo contribui para se atingir os
objetivos organizacionais envolvendo toda a equipe, desde a administracdo e
geréncias, responsaveis pelo desenvolvimento das melhorias dos padrées, até o nivel

operacional, responsavel especialmente pelo cumprimento dos Procedimentos
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Operacionais Padrdo (MENDES apud CRUZ, 2020)

A metodologia apresenta quatro fases: P (plan — planejar): selecdo de um
processo, atividade ou maquina que necessite de melhoria, com medidas claras para
obtencdo de resultados; D (do — fazer): implementacdo do plano elaborado e
acompanhamento de seu progresso; C (check — verificar): analise dos resultados
obtidos na execucao do plano e se necessario, avaliacao do plano; A (act — agir): caso
tenha obtido sucesso, 0 novo processo é documentado e se transforma em um novo
padrao (MENDES, 2020).

Segundo Bueno et. All. (2013), Cada vez que um problema é identificado e
solucionado, o sistema produtivo passa para um patamar superior de qualidade, pois
0s problemas sao vistos como oportunidades para melhorar o processo. O ciclo
também pode ser usado para induzir melhoramentos, ou seja, melhorar as diretrizes
de controle. Neste caso, na etapa inicial planeja-se uma meta a ser alcancada e um
plano de acdo para atingi-la, onde a agéo é executada segundo a nova diretriz e é
feita a verificagdo da efetividade do atendimento da meta. Em caso afirmativo, esta
nova sistematica de acéo é padronizada; em caso de ndo atendimento da meta, volta-
se a etapa inicial e um novo método deve ser planejado. Bueno ainda cita as atividades

relacionadas a cada etapa do método:

PLAN: Planejar o trabalho a ser realizado através de um plano de acédo, apés a
identificacdo, reconhecimento das caracteristicas e descoberta das causas principais

do problema (projeto da garantia da qualidade).

DO: Realizar o trabalho planejado, de acordo com o plano de agao (execucao da

garantia da qualidade, cumprimento dos padrdes).

CHECK: O terceiro passo do PDCA é a andlise ou verificagdo dos resultados
alcancados e dados coletados. Ela pode ocorrer concomitantemente com a realizacao
do plano quando se verifica se o trabalho esta sendo feito da forma devida, ou apés a
execucao quando sao feitas analises estatisticas dos dados e verificacdo dos itens de

controle. Nesta fase podem ser detectados erros ou falhas.

ACT: Atuar corretivamente sobre a diferenca identificada (caso houver); caso

contrario, havera a padronizagao e a conclusédo do plano (acdes corretivas sobre os
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processos de planejamento, execucdo e auditoria; eliminacéo definitiva das causas,

revisdo das atividades e planejamento).

Figura 02: Ciclo PDCA

IDEMTIFIQUE o

REFLITA GIRE problema
DESCUBRA 3
© que pode sef o POCA SCUBRA onde &

mudado porgue ele comeda

NAD DEWCERTO?

GIRANDO 0
s PDCA A

PADHDTLIE CRIE
0 processo o plano de acio

1 PLAN D0« CHECK« ACT
CHECK
.i.-l."IALISEaetudu ; I]O \"%'\

foi executads como :
planejado e se o ENVOLVA as pessoas f b SRR
resultado esperado ¢ EXECUTE o plane !
realmente acormsu.

Fonte: Insider (2021)

O CICLO PDCA tem como foco principal a melhoria continua de um sistema
operacional na empresa. Pois a capacidade de se adaptar as mudancas necessarias
no mercado exprime a correlacéo de se adaptarem a novos conceitos e situagdes que
agregam qualidade e satisfacdo tanto para os empresarios como para seus
fornecedores e clientes. Sua utilizagédo requer parametros que supra as ferramentas
apresentadas no ciclo (SIMOES; RIBEIRO, 2007):

Fazer um planejamento;
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Definir as metas e definir os métodos para atingila-1as;
Preparar a equipe na empresa para executa-las;
Checar sempre o ciclo;

Agir corretamente na checagem do ciclo;

N&o parar o ciclo quando completar uma volta.

As vantagens de implementar a Gestdo da Qualidade sdo traduzidas em
trabalho planejado, otimizac&o do uso dos recursos e reducéo dos custos eliminando
0s prejuizos. E importante compreender que 0s recursos humanos se monstra como

uma area especifica da acdo da Gestédo da Qualidade.

2.3 Metodologias de Analise e Solucao de Problemas (MASP)

MASP é a abreviacédo de Método de Anélise e Solucdo de Problemas que utiliza
o ciclo PDCA através de oito etapas. O objetivo desta ferramenta de qualidadeé
resolver problemas complexos relacionados a servigcos, produtos ou processos dentro
da empresa. As etapas do MASP dividem-se em: ldentificacdo do problema;

Observacao; Andlise; Plano de acdo; Acao; Verificacdo; Padronizacao; Concluséao.

A utilizacdo do MASP implica na adocéo de ferramentas analiticas que medem,
analisam e sugerem acdes contra as perdas que interferem no desempenho
empresarial. Essas ferramentas sdo conhecidas como Ferramentas da Qualidade e
sdo aplicadas em processos de melhoria continua para eliminar as anomalias dos
processos, proporcionado o aumento de qualidade e desempenho dos resultados
organizacionais (TUBINO, p. 166, 2009).

O MASP é utilizado par garantir o melhoramento dos resultados, através da
resolucdo dos problemas de processo, com a padronizacdo do mesmo, tornando
estavel e com resultados confiaveis, independentemente de como sera executado,
busca garantir um alto padréo de qualidade na entrega de seu produto e/ou servigo

ao destinatario final.

Para Cruz (p. 18, 2013), o MASP é composto por uma sequéncia logica de
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oito etapas onde cada uma delas tem sua definicdo especifica e o0 objetivo de resolver

um determinado problema. Sendo elas a identificacdo do problema, observacéo,

andlise, elaboracdo do plano de acao, realizacao da acao, verificacdo, padronizagédo

e conclusao.

2.3.1 Identificacéo e observacédo do problema

Na garantia da qualidade total, um ponto crucial e que representa a primeira

etapa do MASP é saber identificar o que € o problema. Uma forma muito utilizada

por varias organizacfes para essa identificacdo e para definir quais os problemas a

serem tratados, é o grafico de Pareto desenvolvido pelo economista e socidlogo
italiano Wilfredo Frederigo Samaso (SIMOES; RIBEIRO, 2007)
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“Organizando em ordem decrescente os dados relacionados a todos os
problemas que ocorrem em um processo de acordo com o giro de ocorréncias
ou a gravidade de cada problema, é possivel avaliar no grafico quais séo os
problemas mais graves e que precisam ser tratados com mais urgéncia
(SIMOES; RIBEIRO, 2007).”

Figura 03: Representacao de grafico de Pareto
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Fonte: https://gestaodesegurancaprivada.com.br/diagrama-ou-grafico-de-pareto-conceito/

Depois da identificacdo do problema, é preciso definir metas (detalhadas) e

bons indicadores que possam ajudar na conclusdo dos resultados.
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2.3.2 Andlise do problema

O Diagrama de Ishikawa ou Espinha-de-peixe é uma ferramenta que pode ser
utilizada para chegar a uma andlise eficiente de uma ndo conformidade (resultados
indesejados), o resultado obtido com essa ferramenta ajudara a originar o ciclo PDCA,
pois esse diagrama possibilita uma analise profunda das causas que originam 0s
problemas. Em sua estrutura, todos os tipos de problemas podem ser classificados
como sendo de seis tipos diferentes (MENDES, 2020):

I- método: relacionado a forma que o processo é realizado;

[I- matéria-prima: relacionado aos insumos necessarios para a realizacdo do

processo;
Il - mao-de-obra: relacionado a méo-de-obra utilizada para realizar o trabalho;
IV - maquina: relacionado a todos os equipamentos utilizados no processo;

V - meio ambiente: relacionada ao ambiente de trabalho como iluminacéo,

temperatura, ruidos, etc;

VI - Medida: relacionado a forma como se mede o desempenho do processo ou a

forma como é controlado.

Segundo Kume (1993), citado por Simdes e Ribeiro (2007) o diagrama permite
gue sejam sugeridas as causas de um problema para que possam ser formuladas
sugestbes de melhoria, estruturando as causas bem como seus efeitos sobre a
qualidade. O Brain-storming, que significa chuva de idéias € uma técnica muito
utilizada para a formacao do diagrama.
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Figura 04: Representacdo do Diagrama de Ishikawa
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Fonte: https://www.pmway.com.br/post/2017/06/20/passo-a-passo-para-aplicar-o-diagrama-de-causa-

e-efeito

2.3.3 Plano de Acao

O plano de acéo parte do principio de se impedir os problemas, por meio da
eliminacdo de suas causas raiz, para isso, € importante que 0S seguintes passos

sejam seguidos segundo Mendes (2020):

Elaborar a estratégia de acao, certificando-se de que sera tomada sobre as causas

fundamentais e ndo sobre seus efeitos;

Elaborar o Plano de Acéo para o bloqueio e revisar o cronograma e 0 orcamento
final através do "5W2H" (What? When? Who? Where? Why? How?Howmany?).

Figura 05: Metodologia 5W2H para elaborac¢éo do plano de acao.

METODOLOGIA - sWaH
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Fonte:https://uvagpclass.wordpress.com/2017/03/30/simplifique-sua-gestao-de-processos-com-a-

metodologia-5w2h/
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Tabela 01: Modelo de plano de acdo

(Oquefazer] Onde | Porgud | OQuando | Quanto |Quanio custard
(Where) | _(Wh {How much)

Fonte: Elaborada pelo autor

2.3.4 Acéao

O foco da acdo é a execucdo do que foi planejado. Segundo Cruz, p. 23,
2013, o plano de acdo deve ser comunicado as partes interessadas na solucdo do
problema, apresentando-lhes, de forma clara e objetiva, cada uma das acdes
definidas, sua importancia e o seu resultado esperado considerando 0s seguintes
pontos:

Comunicacéao do plano de acao;
Realizag&o de treinamento com todos os envolvidos;

Execucdo das agcbes em si, acompanhando o processo e registrando todos os

resultados.

2.3.5 Verificacéo

Consiste na coleta de dados sobre as causas e o efeito final, analisando
também as variacOes positivas e negativas das acdes de melhoria, possibilitando
concluir pela efetividade ou ndo das mesmas. Analisa se o0s objetivos foram
alcancados ou se sera necessario tomar novas medidas. (MENDES apud ORIBE,
2020).

Caso os resultados detectados sejam satisfatérios, significa que o plano de

32



acdo proposto para a do problema foi adequado, do contrario, deve-se retornar para
a etapa de observacdo (MENDES, 2020).

2.3.6 Padronizacéao

Trata-se da padronizacédo das melhores praticas na solucéo do problema, onde
o melhor caminho definido para padrées operacionais seréo registrados, de modo que

o resultado indesejado n&o mais se repita.

Segundo Kume (1992, p. 205) citado por Mendes (2020), “a falta de
preparacdo e comunicacdo adequadas € uma das principais razbes de
confusBes quando novos padrdes sdo introduzidos. A execugéo da etapa 7
deve ocorrer seguindo os seguintes passos: Criacdo ou alteracdo do padrao,
através do melhoramento dos procedimentos operacionais, de modo que 0s
problemas sejam blogueados; Realizacdo da comunicacdo, onde, apés a
alteracdo do padrdo, devese comunicar todo o processo de solucdo do
problema para gerar aprendizado (licdes aprendidas); Educar e treinar, com
0 novo padrao definido. Assim, devem-se treinar todos osenvolvidos na tarefa
em que o problema esta localizado; Auditar o padrdo, com o objetivo de
verificar se ele esta sendo executado conforme esta padronizado.”

2.3.7 Conclusao

Consiste na analise geral de todo o plano de ac¢éao identificando as principais
dificuldades, os resultados e os impactos, além de avaliar quais os problemas que néo

foram solucionados.
Mendes (2020) indica seguir 0s seguintes passos nesta fase:

- Relacionar os problemas remanescentes, através da analise dos resultados e das

demonstracdes gréficas;

- Planejar as tratativas para os problemas remanescentes, avaliando a necessidade

de aplicacdo do MASP para os problemas n&o solucionados;

- Refletir sobre a avaliacdo do MASP, sob a ética do atendimento ao cronograma,
relacdo de causa e efeito, equipe envolvida.
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3 METODOLOGIA

O trabalho trata-se de um estudo de caso com base na experiéncia de uso do
MASP (Metodologia de Analise de Solucdo de Problemas) implementado junto a uma
equipe de colaboradores do setor de acabamento de uma industria téxtil de
Maracanau/Ce. O local do estudo se caracteriza por ser uma multinacional com
representacdo na producdo e comercializa¢do na area de indigo/Jeans, contando com
uma equipe de 112 funcionarios, no referido setor, entre os trés turnos de producéo
cuja atividade diaria para finalizacéo do tecido é de em média 200mil metros de tecido,

ou seja, seis (06) milhdes de metro/més.

Dentre as diversas problematicas que geram a classificacdo de segunda
qualidade no produto, constatou-se no periodo de julho de 2017 a julho de 2018, que
a ocorréncia de quebra/vinco no tecido representava o maior indice (11% dentre as
variaveis de nao conformidade do tecido), exigindo a busca pela solucdode
problemas, tendo o MASP como ferramenta estratégica para se obter a melhoria dos

indicadores de qualidade.

A coleta de dados para a identificacdo do problema e seus reflexos nas perdas
e custos de producédo, se deu através do setor de controle de qualidade da empresa
e seus relatorios de Bl (Business Intelligence — Inteligéncia de negdécios) gerados

anualmente.

ApOs o término do levantamento de informacdes, as ferramentas do MASP e
suas etapas foram sugeridas a equipe como estratégia para a solucédo do problema
relacionado aos indices de ndo conformidade do produto devido a quebra/vinco do
tecido plano.

“Para a utilizagéo e a aplicacdo do MASP ser efetiva, faz-se necessario que
haja um grupo de pessoas inseridas em um time de trabalho com o objetivo
de atingir metas especificas. E imprescindivel, ainda, que todos 0s seus

passos sejam seguidos e que os envolvidos tenham conhecimento sobre
as ferramentas que seréo utilizadas (PEREIRA, 2020, p. 15).”

Participaram do estudo uma equipe de sete (07) colaboradores do setor de
acabamento do periodo noturno, escolhidos pelo critério de se trabalhar junto ao

equipamento gerador do problema, no caso, a linha integrada 01, sendo: um (01)
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supervisor de producéo e seis (06) operadores de maquina que passaram a participar

das etapas sequenciais propostas pela metodologia sugerida, conforme a descricao e

sequencia demonstrado na figura abaixo:

Figura 06: Etapas de aplicacdo do MASP

P

PDCA I FLUXO I ETAPA OBJETIVO
o 1 Identificagdo do Definir claramente o problema e reconhecer
& problema sua importancia
k } |'Investigar as caracteristicas especificas do
2 Observagdo problema com uma visdo ampla e sob varios

| pontos de vistas

Analise Descobrir as causas fundamentais

Conceber um plano para bloquear as

Plano de a¢so causas fundamentais

Acao Bloquear as causas fundamentais

Verificagdo Verificar se o bloqueio foi efetivo

(Bloqueio foi efetivo?)

Prevenir contra o reaparecimento do
Padroniza¢io problema
Recapitular todo o processo de solugdo do

Conclusdio problema para trabalho futuro

Fonte: blog da qualidade (2021)

Para a efetivacdo das etapas indicadas se realizou as seguintes acoes

considerando o ciclo PDCA Conforme a tabela 02:

Tabela 02: Ciclo PDCA

Identificacdo do

- Andlise anual dos relatorios gerados pelo setor decontrole

problema de qualidade referente a quebra no tecido.
. Reunido com a equipe descrevendo o problema atravésdo,
gréfico de Pareto para definicdo de meta.
Observacéo - Descoberta das caracteristicas do problema através da

observacéo local - GEMBA (onde a acdo acontece):
. Realizacéo de registros fotograficos dos problemas.

. Realizacdo de reunido para elaboracdo de folha de
verificacdo de problemas.
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. Preenchimento de folha de verificacdo de problemas pelo

operador da maquina.

Analise

- Reunibes com a equipe para busca das causas
provaveis — hipoéteses:
. Realizacéo de “brainstorming” pelos participantes.

. Defini¢céo do diagrama de causa-efeito (Ishikawa).

Plano de agéo

- Reunido em equipe para definicdo das causas raiz.

- Elaboracdo da estratégia da acéo utilizando a matriz GUT

(Prioridades conforme a gravidade, tendéncia e urgéncia).
- Realizacéo dos cinco por qué?

. Agéo (o que fazer); Quando fazer; Onde fazer; Como

fazer; Quem fazer e Por que fazer.

Acdo - Melhorias nos componentes da linha integrada 01.
- Alteracéo de ficha técnica proviséria do maquinario.
- Reciclagem e alinhamento dos operadores (alteracédo no
procedimento operacional padréo).
Verificacdo - Coleta dos dados atuais junto ao setor de controle de

gualidade demonstrando a equipe através do grafico de
Pareto fazendo uma analise comparativa entre o antes eo

durante.

- Representacao grafica dos efeitos secundarios que

ocorreram devido as possiveis alteragdes no processo.

- Demonstracdo de tabela sobre o ganho nos custos da

producao.

36




Esta pesquisa visa, portanto, apresentar os resultados obtidos com a

aplicacao da ferramenta MASP para uma determinada ndo conformidade dentro
da célula produtiva de acabamento do tecido plano em uma industria téxtil de
Maracanau, especificamente voltada para ndo qualidade relacionada a vinco

/quebra do tecido plano.

A pesquisa classifica-se quanto aos fins como exploratdria descritiva, de
natureza quantitativa e qualitativa, jA que, se inicia pelo interesse em um
determinado fenébmeno, observando, descrevendo e investigando a sua natureza
complexa e os outros fatores aos quais a ele se relaciona (POLIT; BECK;
HUNGLER, 2004).

Os resultados obtidos serdo tratados por meio de gréaficos e tabelas que

serdo analisados a luz da literatura.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

A sequir, serdo demonstrados os resultados obtidos através da aplicacdo de

cada um dos topicos que foram propostos na metodologia.
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4.1 Descricdo do Estudo

O projeto foi realizado por um grupo de funcionarios do setor fabril do
acabamento. ApGs a coleta de dados, foi evidenciado que o problema representa o
maior problema da nédo qualidade do acabamento, impactando diretamente no custo

da empresa.

Atualmente o setor do projeto demanda uma producdo mensal de
aproximadamente 6.000.000metros de tecido acabado.

4.1.1 Identificacdo do Problema - histérico do problema

Figura 07: Vincos/Quebras no tecido plano

*

Fonte: CQ da empresa

Conforme a figura 07 esta representada através de imagem o problema

vincos/quebras a ser tratado.
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Gréfico 01: Grafico de Pareto na identificacao de problemas

Historico do defeito 432 (Quebras de Lavadeira) jul/17 ajul/18
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Fonte: Bl da empresa

Conforme o gréfico de pareto apresenta o historico do problema no periodo de
julho/17 a julho/18 onde foi evidenciado que o problema vincos/quebras representa
11% em relacdo aos demais defeitos e referente a producéo a ndo qualidade impacta

diretamente em aproxidamente 16.800metros mensais de vincos/quebras.

Gréfico 02 : histdrico do problema de vincos e quebras no
tecido plano em 01 ano.

Historico do 432 (Quebras de Lavadeira) jul/17 ajul/18
0,40% 0,37%

0,34%

0,24%

julf17 ago/17 set/17 out/l7 nov/17 dez/17 jan/18 fevw/18 ma /18 abr/18 mai/18 jun/18 jul/18 Meda

Fonte: Bl da empresa
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Grafico 03: Histérico do Problema

Histérico do 432 (Quebras Linha 01) jul/17 a jul/18
1,40%
1,20%

1,00%

0,57%

0,41%

0,37% 0,37% 0,37%

julf17 ago/17 set/17 out/17 nov/17 dez/17 jan/18 fev/18 ma /18 abr/18 mai/18 jun/18 jul/l8 Meda
Fonte: Bl da empresa

No grafico 02 apresenta o historico do problema no periodo de julho/17 a
julho/18 onde consta o total geral do problema devido termos trés linhas integradas
geradoras do problema no setor e 0 no grafico 03 o historico da principal maquina

gue sera trabalhado no projeto com a sua representacdo média de 0,57%.
Gréfico 04: Histérico do Problema na linha integrada 01

Histérico do 432 (Quebras de Lavadeira) jul/17 a jul/18

1,16%

1,00 0,94% GAP: 0,26%
0,89%
0,809 0,75% A
0,60 /\ 0,53 0,57%
1%
\Vé 0.40% o3 }’{

Fonte: Bl da empresa

Nesta fase da identificagdo do problema conseguimos através do gréfico, definir
0 GAP. Coletamos o melhor resultado obtido no periodo e subtraimos do valorda

média.
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Tabela 03: Ganho de Oportunidade

4.1.2 Identificacdo do Problema - Perdas Atuais e Ganho de Oportunidade

Oportunidade de Ganho Qualidade

_ Produgdo Oportunidade _
Custo 12 para 28 GAP Linha o Oportunidade
) média mensal de ganho
Qualidade Integrada 1 de ganho anual
(m) mensal
| R$81 | X | 026% | x| 1000000 | = | R§470600| | RS56.472,00]

Fonte: Controladoria da Empresa

Conforme a tabela 03 a oportunidade de ganho tomando como base o valor do
GAP, onde coletando o valor em R$ da diferenca da segunda qualidade para a
primeira qualidade, multiplicando o valor do GAP, multiplicando a produg&o mensal da
maquina a ser tratada no projeto, resulta uma oportunidade de ganho mensal de R$
4.706,00 (Quatro Mil, Setecentos e Seis Reais) obtendo o valor anual de R$ 56.472,00

(Cinquenta e Seis Mil, Quatrocentos e Setenta e Dois Reais).

Gréafico 05: Grafico de Pareto

Maquinas geradoras de quebras jul/17 a jul/18

0,60% 120%
0,53%

100%

0,50% 100%

80%
0,40% 80%
0,32%

0,30% 60%%

0,21%

0,20% 4026

0,10% 20%

0,00% 0%

Linha 1 Linha 2 Linha 3
Fonte: Bl da empresa

Na Analise de pareto das maquinas geradoras do problema, podemos concluir
gue a linha integrada 01, corresponde a 50% de todo o problema do setor. Portanto,

justifica a maquina a ser tratada na busca da reducéo dos vincos/quebras.

Na sequencia, foi definido os membros da equipe, a qual foi composta pelos
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funcionarios do setor envolvido.

4.1.3 Observacéo — Descoberta das Caracteristicas Através de Coleta de Dados

Tabela 04: Folha de Verificagédo

Folha de Verificacao 432
Componentes
S o 2
BIE 5 8
== E S
a | E o 1]
o | D =2 @
- | = o =
A E HE PR
5 23 N EREE
— T =
S EISscelele|Elel2|8|EE
5 2|85 5|5|5|5|3|5|8 | E|E|8
Data =228 S|8|8|8|82|=|&|la|=|D OB Artigo
21/07/2018 X 2727788|Gisele vintage
22/07/2018 X 2727888|Graf
23/07/2018 x 2729354|Colbie Black Black
24/Q7/2018 X 2721865|Cora
25/Q7/2018 x 2732847|Sandy
26/07/2018 X 2733129|Etna lll
26/07/2018 x 2733124|Etna lli
26/07/2018 x 2733123|Etna lli
27/07/2018 x 2729350|Cilbie Black Black
28/07/2018 X 2734828|Belle
Fonte: Autor
Gréfico 06: Principais componentes do problema na maquina
Principais Componentes
45 - 120
4 o7 99 100 100 100 100
95 - 100
92
5 90
86
82
30 n - 80
71
25
- 60
20
15 - 40
10
- 20
5
3 Z r4 74 1 1 0 0 0
0 0
Enrolador Apalpadores  Prensa  Vaporizador ~ Mahlo | Foulardde  Caixal  Secadeiras  Caixa2 Caixad  Foulardde  Caixa5 Caixa3  Apalpadores
de saida Tingimento Acabamento de entrada

Fonte: Autor

Conforme o grafico inicialmente na observagédo, a criacdo de uma folha de
42



verificacdo e solicitado aos operadores das maquinas o registro no momento que os

mesmos evidenciassem o problema no processo.

Na sequencia realizado um gréfico de pareto apresentando 0s principais
componentes da maquina onde se origina o problema onde oportuniza onde devemos

gastar energia na resolucao do problema.

Gréfico 07: Comparativo entre os Turnos

Comparativo dos turnos jul/17 a jul/18
0,70%

0,58%
0,53% 2

0,50% = 12% I~ 0,47%

0,60%

0,40%
0,30%
0,20%

0,10%

0,00%

Fonte: Bl da empresa

Conforme o grafico 07 pode concluir que o turno C tem uma perfomance melhor
em relacdo aos demais turnos. Concluimos na sequencia que os operadores sdo mais

experientes o que justifica o resultado melhor no turno mencionado.
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Figura 08: Costura Mal Feita

Fonte: Imagem da empresa

Figura 09: Enrolador da Linha 01

Fonte: imagem da empresa

Na realizacdo da observacédo no local, evidenciamos 0s possiveis problemas
no processo produtivo onde na figura 08 se percebe a falha na costura em processo
caracterizando falha operacional e na figura 09 méa enrolamento do tecido durante a

troca do rolo de saida da maquina caracterizando um problema no maquinario.
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Grafico 08: Pareto dos Principais Artigos

432 PORARTIGO 2017/2018

0,10% 100,00%
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0,09% 79589 B161% 83,32% 84.97% 90,00%
ez T138%
0,08% 741% 80,00%
65,143 5837%
0,07% 61,23% 70,00%
56,07%
0,06% 48.32% 60,00%
0,05% 50,00%
0,04% 40,00%
0,03% 30,00%
00s% 20,00%
o PRI
0,00% 0,00%
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Fonte: Bl da empresa

No parefo referente ao gréfico 8, apresenta o vincos/quebras representado pelo
cédigo interno da empresa (432) onde constatamos que o principal artigo com 432 é

o artigo Carol, seguido do artigo Blees.

Gréafico 09: Meta Escalonada

0,57%

Média Jan/17 4 Jun/18 JuL AGO SET ouT NOV

Fonte: autor
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Este gréfico refere-se a meta escalonada, com o objetivo de reduzir de 0,57%

para 0,31% da 22 qualidade por quebras na linha integrada 01 até nov/18.

4.1.4 Anédlise — Definicdo das Causas Mais Influentes

Figura 10: Diagrama de Ishikawa

. . 4
Materiais Método
. Controle de Skew sem funcionamento
. Dobras de ourela no vaporizador
Artigo Bless virando corda Dobras de tecido nas caixas
® ®
nas caixas de lavagens
432 linha integrada 01
. Folga no tecido no enrolamento
. Tecido saindo do apalpador Patrulhamento ineficaz
Méquina M3o-de-Obra

Fonte: Autor

A figura 10 apresenta o 4M’s com identificacdo das provaveis causas do 432

na linha integrada 01.

4.1.4.1 Andlise — Escolha das Causas Mais Provaveis
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Tabela 05: Causa Raiz

12 Nivel 28 Nivel 32 Nivel 42 Nivel 52 Nivel
g 's ™y Falta de ™y ™y N
Folga do tecido Falta de tensdo aderé&ncia do Revestimento
no enrolador. no tecido tecido no cilindro inadequado
o " VAN enrolador VAN VAN Y,
rPatrthamentoﬁ (" Osfunciongrios [ M3o estdo hTd N I
inefi ndo acompanham seguindo o
n caz. as costuras do troca procedimento de
- AN rolo de saida A\ patrulhamento N\ _ VAN Y.
™ (" Passamento Y~ ™ ™

T
Dobras de O tecido gera )
inadequado na

ourela no um arraste na
izad Ih entrada do
. vaporizador. ]| calha )\ vaporizador  J\_ Jiu y
i g d N ( vazamentode || TS h
. N Ocorréncias de .
Tecido saindo - . Diafragma
falhas na atuagio ar comprimido .

do apalpador. dos apalpadores no diafrasma inadequado

Ao AN AN g AN AN S

Fonte: autor

Na tabela 05 foi realizado as tratativas de cada situacao pontuada no diagrama
de Ishicawa, aonde chegou na causa rais do problema através dos cinco por ques.

4.1.5 Elaboracdo da Estratégia de Acao

Tabela 06: Matriz GUT

G, Circulo MATRIZ GUT

CAUSAS PONTUAGAO (GxUxT) | PRIORIZAGAD
: . 50 10
Revestimento do enrolador inadequado
= = . . 20 3e
N3 estdo seguindo o Procedimento de Patrulhamento
: . 32 20
Passamento inadequado na entrada do vaporizador
. . 12 58
Diafragma inadequado dos apalpadores
16 42
Controle do skew sem funcionamento
., 8 62
Ourela dobrada nas caixas

Fonte: Autor
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4.1.6 Elaboracéo do Plano de Acao para o Blogueio

Tabela 07: Plano de acao

0 que Quem Onde Por que Como Inicio Término Evidéncia
_— Saolicitanda a mecinica o revestimenta
Rewerti cilindro Mariano Errclador [emburrachada) do cilindro enroladar na 15/08/2018| 31/08/2018 magem do
enroladar - N enrolador
manutengao preventiva,
Falta de aderéneia na cilindra
enrolador
o Solicitando a manutengfo o Jateanda com areia
Jatear o cilindro Alexandre Enrrolador & tinta o cilindro enrolador na manutencio OIA0M2018 | 30012015 magem do
enraladar N enrolador
preventiva,
Reciclar os funcionarios d Eu.iden'?ia;nos f‘,alt,: d; Realizando acompanhamento das atividades Lista d
no procedimenta troca Mariano Erralador padronizagac das atil adesna naz maquinas, padronizando az agdes OIA0M2018 | 30012015 =ta de
. trocarolo de saida daslinhas - presenga
rola de zaida . operagionais, conforme o POTACEDOTZ.
integradas
Padronizar oz Ha uma frequéncia significativa
centralizadares ao de tecido saindo dos apalpadares - Planode
N Alenandre Apalpadores N N Adquiindo novos apalpadores 0iH0M2018 | 30012013 o
farmato existente na devido quantidade de manutengio
metoetizadeira. ooarrénoias uazaments de ar
Madificar o passamento [ arraste dotecido na entrada do | Alerande o passamenta do guianaentrada do ! 4
; P N Alan ‘faparizadar vaporizador geradobras e vaparizador evitando o arraste dotecidona TBI0N20E | TrH0iz01E magem oo
do tecido no vaporizador vaparizadar
quebras calha
Realizar reciclagem ) ) ) )
dos funcionarios na WMariano Cosi;turgs do E\ﬂdenmarﬂ_o?1 0s co\abn:jr_adorfs Recm\andobos odperad;gf&eé&)ﬂsg&;sﬁtrutores, 0102048 | 30M 12018 Lista de
costura em processo eCcIdo nao cumprndo o procedimento embasado no ! A presenca
Incluir no procedimento
arotina de afericio de ) ) Incluindo no padrio afericio do mahlo no
leitura das cabecas do Mariano Mahlo Leitura das cabecas fravadas inicio de processe 01/10/2018 | 30/11/2018 | PO1ACBO031-23
mahlo
Incluir no procedimento ) ; . ) o
" Residuo de sujeira estio Incluindo no padrio a limpeza das caixas na
arotina de_l\mpeza das fazendo o tecido dobrar troca de artigo 01/10/2018 | 30M1/2018 | PO1ACBOOTE-02
caixas Caixas de
Alexandre lavagem - —
Alterar atemperatura Tecido (artigo bless) esta Rzahz_agdo mtudanga ?a l—‘g(ﬂcha_tecnéca) 01102018 | 30112018 Imagem da ficha
das caixas de lavagem virando e fechando nas caixas reduzindo as lemperalura 0as caixas dos técnica
artigos com o fluxo de processo com dgua)

4.1.7 Execucao da Acao

Na figura 11

Fonte: Autor

Figura 11: Enrolador da saida da maquina

Fonte: Imagem da empresa

mostra que foi realizado revestimento do cilindro enrolador
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melhorando a aderéncia no enrolamento do tecido.

Realizado reciclagem e alteracdo do procedimento do trocador de saida da

maquina, inicio de processo das linhas integradas e ficha técnica das maquinas.

4.1.8 Comparacéo dos Resultados

Grafico 10: Histérico do Problema — comparacéo dos resultados

Historico do 432 (Quebras Linha 01) jul/17 a jul/18

0,57%

s 0,37% 0,37% 0,37% DAL

julf17 agof17 set/17 out/17 nov/17 dezf17 jan/18 fev/18 mar/18 abr/18 mai/18 jun/18 jul/18 Méda

Fonte: Bl da empresa

Grafico 11: Histdrico do Problema — resultados apds aplicagédo do
MASP

Comparativo do 432 (quebras linha 01) Jan/19 a Mar/19

0,28% 0, 30% 0. 30% 0,29%

jan/19 few/19 mar /19 acumulado

Fonte: Bl da empresa

=
([N
o

O gréfico 10 apresenta o histérico do inicio do projeto. Ja no grafico 1

resultado apos as acdes implementadas com resultado de meta alcancada.
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Tabela 08: Ganho com o resultado obtido

Média anterior Média atual
0.57% 0.29%
Custo 12 para A 1 l?rf:duc;ao Ganho
& antes para o meédia mensal Ganho anual
22 Qualidade mensal
atual (m)
RS$1.81 = 0.28% % 1.000.000 R$5.068,00 R$60.816,00

Fonte: Bl da empresa

A Tabela acima apresenta o resultado financeiro obtido com o projeto, com

um ganho significativo para empresa, proporcionando reducao de custo.
4.1.9 Verificacdo da Continuidade ou Nao do Problema Conforme Meta

Gréafico 12: Meta Escalonada

0,57% 0,57% 0,57% inicio das agdes
r/_,__’b

0.49%

0,31% 0,31% 0,31%

0,30%

Média Jan/17 & JuL AGO SET ouT NOV JAN FEV MAR

Jun/18 ) "
e sifuacdo afual == mefa e=p==meia escalonada

Fonte: Bl da empresa

O Grafico 12 apresenta a meta escalonada juntamente com os resultados
obtidos ao longo dos meses. Portanto, evidenciamos que a meta foi alcangada com

sucesso e mostra a eficacia do método aplicado.

4.1.10 Padronizacéao — Educacéao e Treinamento
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Nesta fase foi realizada a validacao da Ficha Técnica, realizado no sistema da
empresa a legalidade dos padrbes e realizado o treinamento dos operadores

envolvidos.

4.1.11 Conclusao das Etapas MASP

Cronograma

Iniciamos com atraso - Demora na definicdo do tema. Em seguida tivemos que

acelerar para conseguir realizar no prazo. O que pode proporcionar falhas na anélise.
Reunides

Realizamos as reunides mensais. Alguns assuntos tratados especificamente
com o responsavel pela atividade, mas havia uma sinergia, interacdo da equipe na

busca do resultado.
Aprendizado do Masp

Um método poderoso que muda nossa forma de trabalho, compartilhando o
conhecimento individual entre os membros do grupo e o principal: Atingindo membros

de outros grupos até chegar ao nivel da organizacdo. um diferencial nos dias atuais.

As ferramentas da qualidade nos auxiliando e complementando o processo na

organizacéao das ideias e na tomada de decisbes na busca do nosso objetivo.

Precisamos desenvolver nossos funcionarios, estimulando a buscarem sempre
a melhoria através de conhecimento das ferramentas da qualidade, interpretacédo de

gréaficos e dados estatisticos.

Muita mudanca no decorrer do ciclo, acaba causando um certo desconforto e
no periodo que realizei 0 nosso trabalho, pude perceber que o horario noturno é pouco

assistido.
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Precisamos envolver nossas liderancas/coordenadores e gerente a estarem

presentes nas reunides para valorizar os nossos liderados.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Alcancou-se o objetivo esperado, que era reduzir o problema de quesbra/vinco
no tecido plano, processado na linha integral I, onde antes da apicagédo do MASP os
dados de qualidade mostravam um indice de ndo conformidade de 0,57%, com meta
de 0,30%, obtendo apos a aplicacdo das feramentas 0,30%. Tal conquista conferiu
para uma reducao de custos e um ganho mensal de R$ 5.068 (cinco mil e sessenta e
oito reais).

A partir de entdo foi constatado a importancia de se aplicar as ferramentas de
qualidade em prol da empresa, visto que a competitividade e o alargamento industrial
vém se tornando cada vez maior. Ficou evidenciada a importancia do desenvolvimento
continuo nos processos de qualidade, visto que apds aplicar com eficiéncia o método
citado e descoberto as causas raiz do problema, a meta para reducéo do problema foi

alcancada.

Na industria Téxtil onde o estudo se desenvolveu, a metodologia foi
considerada positiva sendo referéncia de implementacéo para as outras Unidades fora

do pais.

O desenvolvimento do estudo contribuiu para o fortalecimento da atuacéo
enquanto supervisor, sendo um agente de transformacdo no comportamento das
pessoas, oportunizando maior autbnomia e incentivando o0s colaboradores se
sentirem confiantes e participantes de forma ativa na tomada de decisdo seja do
projeto e na rotina diaria do trabalho. Portanto, além de proporcionar maior
conhecimento cientifico sobre as metodologias de Analise de Solucao de Problemas,
contribuiu satisfatoriamente na minha formacéo, e capacitagédo na area de Engenharia

de Producgéo.
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