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RESUMO

O alargamento industrial e a complexidade das relagbes do mercado atual,
cada vez mais exigente e competitivo, trazem para o mundo empresarial a
missdo de obter mais ganhos e reduzir os custos, mantendo a mesma
qualidade e produtividade. Pode-se observar que o setor da industria téxtil vem
passando por um crescimento elevado e, para que o0s resultados sejam
alcancados, faz-se necessario o uso de ferramentas de qualidade que auxilie
na gestao e na organizacdo na mesma. Entdo, o presente trabalho teve como
objetivo aplicar a Metodologia de Analise e Solucédo de Problemas (MASP) para
diminuir o tempo de parada dos Open end, pois, dessa forma, ganha-se
produtividade. Diante disso, faz-se necessario conhecer a evolugéo historica da
gualidade, suas dimensdes e seus mecanismos de gerenciamento, bem como
compreender o MASP, a fim de identificar e de solucionar, de forma eficiente,
problemas com causas e tratativas desconhecidas, através do cumprimento de
cada fase estabelecida pelo método em estudo, gerando procedimentos,

métodos de trabalho e controles para 0s processos.

Palavras-chave: MASP, Qualidade, Ferramentas, Open End.



ABSTRACT

The industrial expansion and the complexity of today's market relations, which
are increasingly demanding and competitive, bring to the business world the
mission of obtaining more gains and reducing costs, maintaining the same
quality and productivity. It can be seen that the textile industry sector has been
experiencing high growth and, in order for the results to be achieved, it is
necessary to use quality tools that assist in the management and organization
of the same. So, the present work aimed to apply the Methodology of Analysis
and Problem Solving (MASP) to decrease the stop time of the Open end,
because, in this way, productivity is gained. In view of this, it is necessary to
know the historical evolution of quality, its dimensions and its management
mechanisms, as well as to understand MASP, in order to efficiently identify and
solve problems with unknown causes and treatments, through compliance of
each phase established by the method under study, generating procedures,

working methods and controls for the processes.

Keywords: MASP, Quality, Tools, Open End.
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1. INTRODUCAO

O desenvolvimento econbémico esta cada vez mais competitivo e as
exigéncias do mercado também vém se tornando cada vez maiores, sendo
assim, é essencial as empresas um padrdo de qualidade e capacidade de
prover resultados com custos menores para se destacar em meio a alta
competitividade existente. Atualmente, com a globalizacdo, h4 uma vasta
concorréncia das industrias por uma parcela do mercado. Entretanto, para que
iSso seja alcancado, € imprescindivel a busca por alternativas que aprimorem o
desenvolvimento de producéo. Os resultados no Processo Produtivo definem a
competitividade da empresa em relacéo ao custo e a qualidade do produto.
Esse desenvolvimento da qualidade fez surgir uma metodologia que tem como
objetivo analisar e resolver os problemas, eliminando ou reduzindo a
possibilidade destes ocorrerem novamente, utilizando ferramentas como
diagrama de pareto, diagrama de causa e efeito e PDCA. Tal metodologia é
conhecida pela sigla MASP (Método de Analise e Solucdo de problema).
Segundo Rooney e Hopen (2004), a principal diferenca entre a solucao
estruturada de um problema e outros métodos € a identificacdo de sua causa

raiz, pois se esta nao for erradicada, o problema retornara.

E um dos meios seria oportunizar cursos e treinamentos, com o objetivo
de acompanhar o ritmo das organizacdes concorrentes, em relacdo aos custos
com qualidade. Assim, a empresa disponibilizou para o grupo de gestdo um
treinamento “in-company” baseado na metodologia MASP. O MASP trata-se de
uma forma estruturada de analisar e de solucionar problemas detectados
dentro das organizacdes. Também conhecido como QCStory, movimento de
gualidade total idealizado no Japao, o MASP em conjunto com o ciclo PDCA e
as ferramentas da qualidade necessarias, proporcionam aos gestores um
método para se alcancar resultados mais satisfatérios. Essa metodologia
fornece subsidios para analisar e priorizar os problemas, mostrando situacdes

gue ndo foram bem definidas e exigem uma maior atencdo. Entretanto, &
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necessario saber identificar a diferenca entre 0 método e a ferramenta. No
caso, 0 MASP serd o método, ou seja, o roteiro que devera ser seguido, ja as
ferramentas serdo os meios pelos quais sera possivel seguir o roteiro.

Para a utilizacdo e a aplicacdo do MASP ser efetiva, faz-se necessério
gue haja um grupo de pessoas inseridas em um time de trabalho com o
objetivo de atingir metas especificas. E imprescindivel, ainda, que todos os
Seus passos sejam seguidos e que os envolvidos tenham conhecimento sobre

as ferramentas que seréo utilizadas.

Figura 1: Vicunha Téxtil Unidade | — Maracanad.

Fonte: Google Imagens

Fundada em 1967, a Vicunha Téxtil é lider na producédo de indigos e
brins, além de ser a maior companhia do setor da América Latina. A empresa
produz e comercializa indigos, brins e fios. Conta, no Brasil, com unidades no
Ceard e no Rio Grande do Norte. Além disso, possui escritérios comerciais na
Europa e na Argentina. Adquiriu a maior fabrica de indigo do Equador e esta

entre os principais fabricantes mundiais de indigos e brins.

Em 1982, iniciou suas atividades no mercado externo e, hoje, é
considerada uma das maiores empresas exportadoras do setor, vendendo seus

produtos as melhores marcas nacionais e internacionais. Para isso, investe
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constantemente em tecnologia e aperfeicoamento de seus colaboradores para
melhoria de qualidade e aumento da eficiéncia de producao.

No processo industrial, a preocupacdo com o0 meio ambiente esti
presente em todas as fases. A Vicunha conta, ha mais de uma década, com as
certificacdes de qualidade 1SO 9001, ISO 14001 e selo verde europeu Oeko-
Tex Standard 100, que atesta a nao utilizacdo de substancias nocivas ao ser

humano na producéo, no tingimento e no acabamento de seus tecidos.

A Vicunha Téxtil, industria de producéo e comercializacao de tecidos na
América Latina, obteve receita bruta consolidada acima de R$ 2 bilhdes,
conforme balanco encerrado em 2015. Ja a receita liquida atingiu R$ 1,6
bilhdo, representando crescimento de 18% ante 2014 (R$ 1,4 bilh&o).

Entre 2011 e 2015, a companhia obteve uma taxa de crescimento
composta (CAGR) de 12%. E como resultado da estratégia de
internacionalizacdo em 2015, a empresa registrou 46% de participacao das
vendas no mercado externo. Segundo consta no balancgo, o lucro bruto somou
R$ 415 milhdes em 2015 (margem de 25%), valor 15% superior ao
apresentado em 2014 (R$ 362 milhdes), em decorréncia do aumento nas

vendas

1.1 Tema

Dentro da industria téxtil, um dos maiores custos com maior
representacdo no ambiente produtivo é o da propria matéria-prima. Entdo, €
possivel considerar que, para maximizar os resultados da empresa quanto a
reducdo de custos e aumento de lucratividade, faz-se necesséario tomar acdes

para reduzir os indices de perdas na realizacdo do processo.

7

O fio téxtii € o produto final da etapa de fiagcdo, sendo que sua
caracteristica principal € o didametro ou espessura (tecnicamente chamado de
titulo do fio). O fio téxtil pode ser fabricado a partir de fibras naturais, artificiais e
sintéticas, que sdo a matéria-prima utilizada. No que concerne ao tipo de

matéria-prima utilizada no Brasil, constata-se que cerca de 70% compde-se de
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fibra de algoddo, 25% de fibras artificiais e sintéticas e 5% de linho, 14, seda e
outras. O processo de producdo de fios, também chamado de fiagéo,
compreende diversas operacdes por meio das quais as fibras sao abertas,
limpas e orientadas em uma mesma dire¢ao, paralelizadas e torcidas de modo
a se prenderem umas as outras por atrito. Entre estas operagfes, temos:
abertura e separagdo das fibras, limpeza, paralelizacdo parcial e limpeza,
limpeza e paralelizacao final, regularizacdo, afinamento, torcdo e embalagem.

No trabalho, vamos explanar sobre fios produzidos no Open End.

Os filatérios de rotores ou open end possuem uma maior produtividade,
porque podem atingir maior velocidade de producéo. Este tipo de fiacdo elimina
algumas etapas de producdo que existem em outras fiacdes, porém, sua
producéo é limitada a producdo de fios mais grossos com resisténcia inferior.
Estes fios sdo destinados, em grande parte, a producao de tecidos tipo indigo
(jleans). Na troca de titulo do open End foi identificada a necessidade da
aplicacdo do MASP, para que, dessa forma, fosse encontrada alternativas para

resolucdo de problemas, bem como solu¢des de aumento de producéo.

1.2 Problematizacao e Justificativa

Este trabalho demonstra a situacdo do open end dentro do processo
produtivo de uma industria téxtil, apresentando a necessidade de reducao dos
custos para que a empresa alcance uma maximizacao da sua producédo e da
sua receita, para que cada vez mais se torne competitiva no mercado, evitando,
assim, aumento dos custos. Dessa forma, para que a problematica descrita
seja resolvida, foi identificada, juntamente com a gestdo da empresa, a

necessidade da aplicacdo do método MASP.

Toda empresa pode fazer uso do MASP, desde que prepare pessoas
para saber como utilizi-lo. A aplicacdo do mesmo faz com que as
organizagbes entrem em uma sistemética de evolugdo de seus
processos de producgéo e da qualidade de seus produtos através da
andlise e solucdo dos problemas existentes, levando a melhoria da
competitividade a nivel regional, nacional e internacional, dentro do
segmento de mercado em que esta inserida. (Formentini; p. 10,
2014).

1.3 Hipd6teses
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A hipétese levantada é a de que, a partir dos estudos realizados, os
problemas que ocasionam as paradas do Open End, sejam identificados e
resolvidos a partir dos passos definidos pela metodologia em estudo. Com o
auxilio da aplicacdo das ferramentas da qualidade, realizar acdes baseadas
nos defeitos mais criticos, identificando suas causas raiz, a fim de minimiza-la
ou até mesmo sand-las, proporcionando, para a empresa, uma melhoria nos

seus processos, reducdo nos seus custos e aumento nos indices de qualidade.

1.4 Objetivos

O objetivo geral deste trabalho é proporcionar para a empresa téxtil em
estudo a reducédo do tempo de parada através da aplicacdo do MASP em
conjunto com as ferramentas da qualidade, com vistas ao aumento de
lucratividade da mesma. Este objetivo geral se desenvolve a partir dos

objetivos especificos seguintes:

e Classificar as maquinas de Open End que ficam mais tempo
paradas, definindo as mais representativas para 0 processo
produtivo;

e Aplicar cada uma das ferramentas de qualidade conforme fases do
MASP;

e Identificar e solucionar causa da demora na troca dos titulos de
Open End detectados como criticos;

e Apresentar acdes e resultados da aplicacdo do método.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Principios da Qualidade

O histérico da qualidade pode ser dividido em quatro grandes eras:
Inspecdo, Controle estatistico da qualidade, garantia da qualidade, e a era da

Gestdo da Qualidade A era da Inspecgdo passou a ser necessaria a partir do
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surgimento da producdo em massa, e pela primeira vez, a qualidade foi vista
como responsabilidade gerencial distinta e como funcdo independente. Neste
periodo a preocupacao estava voltada a verificacdo de todos os produtos, com
0 objetivo de evitar que os mesmos chegassem a até os clientes com algum
defeito. Do ponto de vista do controle da qualidade, a principal conquista foi a
criagdo de um sistema racional de medidas, gabaritos e acessoérios no inicio do
século XIX (GARVIN, 2002).

A segunda era citada, o controle estatistico da qualidade, trata-se da
extensdo da era da inspecao, pois o0 principio da sua analise partia da detec¢ao
dos problemas, entretanto, inovou ao introduzir técnicas estatisticas, como a
amostragem, para garantir a qualidade dos produtos, a aplicagdo pioneira de
ferramentas estatisticas foi introduzida por Walter A. Shewhart (AILDEFONSO,
p. 2, 2006).

As duas primeiras eras citadas estavam baseadas apenas na
identificacdo de ndo conformidades, ap0s o processamento do produto. Entéo,
a terceira era, a da garantia de qualidade, desenvolveu-se a partir de sistemas
baseados na prevencao e no planejamento, aprimorando-se com a criacao dos
manuais da qualidade, com a analise de falhas e efeitos mais apurada e
guantificando os custos envolvidos na implantacdo desse sistema de gestéo,
evidenciando a evolucao da era do controle estatistico do processo para a nova
fase de garantia da qualidade (CRUZ, p. 7, 2013).

Acompanhando o desenvolvimento global, surge a quarta era também
conhecida como Gestao pela Qualidade Total ou Total Quality Management
(TQM). Qualidade Total € um termo utilizado para conceituar qualidade dentro
das organizacdes, € o que realmente elas buscam. Nao basta ter somente um
produto de qualidade, mas esta qualidade deve atender a toda a organizacgao.
Qualidade total é o verdadeiro objetivo de qualquer organizacdo humana:

"satisfacdo das necessidades de todas as pessoas" (CAMPQOS, p.14, 1999).

Segundo CRUZ (p. 8, 2013) o controle de qualidade total proporcionou
uma grande mudanca nos sistemas de gestdo, pois conseguiu unir as técnicas

de prevencdo e planejamento da qualidade, juntamente com as ferramentas
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estatisticas desenvolvidas e utilizou técnicas e habilidades gerenciais criadas
dentro da Escola de Recursos Humanos. Assim, o controle de qualidade total
leva em consideracdo que todos os integrantes da empresa, desde a alta
gestdo ao nivel operacional, sdo responsaveis por garantir a qualidade do
produto ou servigo ofertado pela empresa.

Além das quatro eras citadas, ainda pode-se mencionar a Ultima era da
qgualidade, a gestao estratégica da qualidade, trata-se de uma abordagem que
usa a melhoria como arma estratégica para o fortalecimento da competitividade
e rentabilidade da empresa. Segundo Paladini (p. 5, 2009) a gestéo estratégica
da qualidade requer que o0s objetivos e metas sejam orientados para as metas
estratégicas do negécio. Requer também uma abordagem sistémica, com
valores e principios, lideranga inovadora, satisfacdo dos clientes e
desenvolvimento organizacional, além da melhoria continua de seus

processos, produtos, servigcos e relacionamentos

As mudancas vém ocorrendo rapidamente, e para que seja possivel
seguir essa transformacdo constante e acelerada, é essencial que o0s
processos de melhoria ocorram continuamente. E necessario que se crie uma
cultura com base na melhoria continua facilitando, assim, a aparicdo de um
ambiente de aprendizagem continuada, utilizando o conhecimento existente da
melhor maneira possivel e sempre potencializando a capacidade de criacao de
novos conhecimentos e de solucdo de problemas (MESQUITA;
ALLIPRANDINI; p. 17, 2003).

Solucionar problemas dentro das organizacfes significa aproveitar
oportunidades e ampliar sua forma de pensar para incluir ideias que trazem
mudancas positivas que agregam nos resultados operacionais. O mercado
competitivo atual exige uma abordagem mais criativa para a solucdo de
problemas. A criatividade é uma habilidade natural que todos possuem desde

gue disponham das ferramentas certas e do ambiente certo para trabalhar.
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2.2 Ciclo PDCA

O desenvolvimento do ciclo PDCA ocorreu por volta da década de 20
por Walter Shewhart. Apesar de a elaboracao ter sido realizada por Shewhar, a
aplicacdo e a disseminacao do conceito foram realizadas por Edwards Deming.

O conceito do ciclo PDCA nasceu no escopo do TQM (Total Quality
Management) como uma ferramenta que melhor representava o ciclo de
gerenciamento de uma atividade (AGOSTINETTO,p. 20, 2006).
Por meio do ciclo PDCA, os resultados s&o alcangcados como
consequéncia da manutencao dos padrdes de exceléncia operacional e através
das melhorias no processo que elevam a qualidade do produto e/ou servi¢co
prestado.

O ciclo PDCA permite o alcance dos objetivos organizacionais
envolvendo toda a equipe, desde a alta administracdo e geréncias,
responsaveis pelo desenvolvimento das melhorias dos padrbes, até o nivel
operacional, responsavel especialmente pelo cumprimento dos Procedimentos
Operacionais Padrdo (CRUZ, p. 13, 2013).

O ciclo PDCA é composto por 04 (quatro) etapas, sendo elas:

P — Planejar (Plan);
D — Executar (Do);
C — Checar (Check);
A — Agir (Action).

Conforme visto anteriormente, o nome do ciclo sédo as 04 (quatro) letras
iniciais década uma das duas etapas na lingua inglesa. Segundo Agostinetto
(p. 21, 2006), as atividades a serem seguidas em cada uma das etapas, foram

descritas da seguinte forma:

e Plan— Planejar: Define-se um plano de acordo com as diretrizes
década empresa, identifica-se o problema a ser tratado, estabelecem-
se 0s objetivos e as metas, busca-se o melhor método a ser utilizado

e analisam-se 0s riscos, custos, prazos e recursos disponiveis;
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e DO - Executar: O plano definido deve ser colocado em pratica,
estabelecem-se treinamentos no método que foi definido para ser
utilizado, coleta-se dados para verificagdo do processo e, por fim,
educar, treinar e motivar para que o comprometimento de todos os
envolvidos seja alcancado;

e Check— Checar: Verifica se o trabalho esta sendo realizado conforme
definido no planejamento, se houve variagdo nos valores medidos e
comparar estes com o padréo estabelecido, identificando se houve
alteracdo no desenvolvimento do processo e se o0s determinados
objetivos foram alcancados;

e Act— Acdo: Parte da realizacdo de acbes para corrigir trabalhos que
possivelmente possam ter desviado do padrao, realiza a investigacao
das causas e tomam ac¢0Oes para que 0S mesmos nao venham a se
repetir, proporcionando uma melhoria para o sistema de trabalho e
para o método. Caso nao sejam identificados desvios, € realizado um
trabalho onde desvios passiveis de ocorrer no futuro sdo identificados

e tratados de maneira preventiva.

A figura abaixo traz uma representacéo do ciclo PDCA:
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Figura 2: Ciclo PDCA.

Ciclo PDCA

Identificacdo do problema

a Andlise de fenémeno

[3)
Padronizagdo (7] A P

Analise
de processo

Plano
de agdo

Verificacdo (8 Execucdo

Forne: Falconi, 2015

Fonte: Falconi (2015).

Entdo, segundo Werkema (1995), surge a necessidade do dominio
das ferramentas de gestdo da qualidade e de melhoria continua, para uma
aplicacdo eficaz de metodologias para a solucdo de problemas. Dessa forma,
utilizando ferramenta do MASP, através do ciclo PDCA, o nivel estratégico da
empresa podera garantir a sua sobrevivéncia e o alcance de suas metas,
tomando decisbes, baseadas em fatos e dados previamente comprovados

como causas raiz dos problemas.

2.3 Metodologias de Andlise e Solucao de Problemas (MASP)

MASP é a abreviacdo de Método de Andlise e Solucdo de Problemas
gue utiliza o ciclo PDCA através de oito etapas. O objetivo desta ferramenta de
qgualidade é resolver problemas complexos relacionados a servigos, produtos

ou processos dentro da empresa.
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As etapas do MASP dividem-se em:

Identificacdo do problema;

Observacao;

Andlise;

Plano de acéo;

Acao;

Verificacao;

Padronizacéo;

Conclusao.

A utilizacdo do MASP implica na adogéo de ferramentas analiticas que
medem, analisam e sugerem acfes contra as perdas que interferem no
desempenho empresarial. Essas ferramentas sao conhecidas como
Ferramentas da Qualidade e sdo aplicadas em processos de melhoria continua
para eliminar as anomalias dos processos, proporcionado o0 aumento de
gualidade e desempenho dos resultados organizacionais (TUBINO, p. 166,
2009).

Cruz (2013) demonstra a importancia de aplicacdo do método estudado,

na medida em que afirma:

O objetivo de qualquer organizacéo é satisfazer de maneira holistica
as necessidades das pessoas (clientes, acionistas, colaboradores e
comunidade), por meio das dimensfes de qualidade, custo, entrega,
moral e seguranga. E por meio dessa satisfacdo, que a Logistica
desenvolve vantagens competitivas em termos de aumento de
produtividade, reducéo de custos e otimizagdo de operacdes. Para
operacionalizar e materializar essa satisfacdo faz-se necesséario a
utilizacdo de um método gerencial que permita a resolugdo dos
problemas e promova a melhoria continua (CRUZ, p. 15, 2013).

Segundo Werkema (1995), o MASP, também conhecido como ciclo PDCA

de melhorias, trata-se de uma sequéncia de procedimentos racionais, onde,
através do levantamento de fatos e da coleta de dados, visa identificar a causa

fundamental de um problema para combaté-lo e elimina-lo.
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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, independente de como sera
executado, busca garantir um alto padrédo de qualidade na entrega de seu

produto e/ou servi¢o ao destinatario final.

Entdo, mediante a toda evolucdo da qualidade, Shewhart afirmava que o
processo de especificar, produzir, inspecionar e estudar os resultados deveria
ser um ciclo continuo de execuc¢do, buscando identificar possiveis problemas

ou evita-los.

Analisando a aplicagdo do método em estudo, Santos et al. (2012),

concluiu-se:

Tal metodologia possibilita desenvolver de formas rapidas, eficazes e
l6gicas, os passos necessarios para resolver um problema, partindo
da identificacdo do mesmo e chegando até sua solucdo completa,
evitando algumas armadilhas comuns quando se tenta solucionar
problemas. Armadilhas como: Implantar solu¢des inadequadas para
problemas ndo especificos, ndo seguir corretamente as etapas (ou
seja, ndo realizando uma delas ou realizar primeiro as etapas finais e
depois voltar ao inicio), partindo do problema & solucdo sem uma
analise adequada, tomar decisdes com base em opinies e ndo em
fato (SANTOS et al. p. 4, 2012).

Para Cruz (p. 18, 2013), o MASP € composto por uma sequéncia légica
de oito etapas onde cada uma delas tem sua definicdo especifica e o objetivo
de resolver um determinado problema. Sendo elas a identificacdo do problema,
observacdo, analise, elaboracdo do plano de acdo, realizacdo da acéo,
verificacdo, padronizacdo e conclusdo. Portanto, segundo Oribe (2008), o
MASP:

E um método prescritivo, racional, estruturado e sistematico para o
desenvolvimento de um processo de melhoria num ambiente
organizacional, visando solugdo de problemas e obtencdo de
resultados otimizados. O MASP se aplica aos problemas classificados
como estruturados, cujas causas comuns, as solu¢des sejam
desconhecidas e que envolvam reparagdo ou melhoria, ou
performance e que acontecam de forma crénica (ORIBE, p. 32,
2008).
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A figura demonstra com énfase todas as etapas do MASP:

Figura 3: Representacdo MASP
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Fonte: https://www.gradusct.com.br/metodo-de-analise-e-solucao-de-problemas

2.3.1 Identificacdo do Problema

A primeira etapa do MASP consiste em identificar e determinar com
exatiddo qual o problema existente. Depois da identificacdo do problema, é
preciso definir metas (detalhadas) e bons indicadores que possam ajudar na
conclusdo dos resultados. Esse processo de identificacdo de problemas pode
ser divido em quatro fases: orientagcdo por pontos fracos, exploracdo do
problema; selecdo minuciosa do tema e definicdo clara do tema. Para

conseguir concluir todas essas fases, sdo necessarias algumas tarefas como:

e Levantar o historico do problema, identificando a frequéncia e como o
mesmo ocorre;

e Mostrar as perdas atuais e ganhas viaveis, utilizando-se um grafico
sequencial;
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e Fazer a andlise de Pareto, priorizando temas e estabelecendo metas
numeéricas viaveis. Nessa tarefa, devem-se buscar somente

resultados indesejaveis.

2.3.20bservacao do problema

Nessa etapa, € necessario observar o0s problemas que foram
identificados para poder coletar o maior numero de informagdes possiveis com
0 objetivo de ajudar na solugcdo dos mesmos. Existem algumas ferramentas
gue ajudam na coleta de informacdes nesta fase de observacdo do MASP:
folha de verificacdo, diagrama de Pareto, brainstorming, histogramas, graficos

de controle, entre outras.

Segundo Santos et al. (p. 6, 2012), é necessario garantir que acoleta de
dados seja feita de modo que os resultados obtidos representem amostras
independentes e em numero suficiente para uma correta representacao do

processo da linha escolhida, o qual deve seguir os seguintes passos:

e Descobrir as caracteristicas do problema por meio de coleta de
dados. O problema deve ser observado sob varios pontos de vista:
tempo, local, tipo, sintoma e individuo;

e Descobrir as caracteristicas do problema por meio de observacédo no
local em que ocorre;

e Definir cronogramas para as etapas da solucado do problema, estimar

um or¢camento e definir uma meta a ser alcancada.

2.3.3 Analise do Problema

A etapa de andlise tem como objetivo analisar as informacdes coletadas
e identificar as possiveis causas do problema. E nesse momento que se faz
uso das ferramentas da qualidade, a fim de identificar, de forma cientifica, a
causa-raiz, por meio de uma cultura de fatos e de dados. Sdo através dessas
ferramentas que se testam as hipoteses levantadas por meio de um processo

planejado e estruturado logicamente. Se ndo se identificam claramente as
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causas, provavelmente, serdo perdidos tempo e dinheiro em varias tentativas

infrutiferas de solucéo.

Sao através dessas ferramentas que se testam as hipéteses levantadas
por meio de um processo planejado e estruturado logicamente. Se nédo se
identificam claramente as causas, provavelmente serdo perdidos tempo e

dinheiro em varias tentativas infrutiferas de solucdo (ORIBE, p. 45. 2008).
Para alcancar os resultados almejados na etapa de analise do problema,
€ necessario seguir os seguintes passos:

e Definir as causas influentes, utilizando o brainstorming para colher o
maior numero possivel de causas;

e Escolher causas mais provaveis;

e Construir o diagrama de Ishikawa (diagrama de causa e efeito), a
partir das causas definidas;

e Fazer o teste de consisténcia da causa e verificar a possibilidade de
bloqueio ou imunizacdo da causa fundamental;

e Com a analise dos dados e os fatos constatados, a causa
fundamental do problema € identificada, e proporciona o inicio da
préoxima, qual seja, a definicdo do plano de acdo, com contramedidas,
responsaveis e prazos para a solucdo do problema, com base no que

foi analisado.

2.3.4 Plano de Acéao

A etapa quatro do MASP desenvolve-se a partir da constru¢cdo de um
plano de acdo para impedir os problemas, por meio da eliminacdo de suas

causas raiz.

Segundo Ishikawa (p. 65, 1986,), “a descoberta de anomalias, se nao for
seguida da adogdo das medidas saneadoras, sera algo inutil”. E importante
atentar-se para as causas do problema no momento de realizar o plano de
acao e nao ao problema em si, para que ndo ocorram falha nas acdes e o0s

problemas voltem a acontecer.
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Para executar a quarta etapa do MASP, é importante que 0s seguintes
passos sejam seguidos:

e Elaborar a estratégia de acao, certificando-se de que serd tomada
sobre as causas fundamentais e ndo sobre seus efeitos;

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

Figura 4: Representacdo 5W2H
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Fonte: http://www.agarreseusucesso.com.br/5w2h-entenda-o-que-e/

2.3.5 Acao

Nesta etapa da acéo, tem como foco a execucdo do que foi planejado no
plano de acao, desenvolvido na etapa anterior. Segundo Cruz, p. 23, 2013, 0
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.

Para a desenvolvimento da etapa 5 ocorrer de forma precisa, €
necessario seguir 0s passos:

e Comunicacao do plano de acéo;

e Realizacdo de treinamento com todos os envolvidos;
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e Execucao das a¢des em si, acompanhando o processo e registrando
todos os resultados.

A execucao das acdes gera resultados que devem ser registrados para
gue a etapa seguinte possa ser iniciada.

2.3.6 Verificacao

A verificacdo é a Unica etapa da fase de check do ciclo PDCA e 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 (ORIBE, p. 52, 2008).

Segundo Cruz (p. 24, 2013), nesta etapa realiza-se a segunda apuracao
dos resultados e as respectivas analises. Trata-se da verificagcdo entre os
pontos que foram planejados na etapa 4 e o que aconteceu apos as execucoes
das ac0Oes, analisando se os objetivos foram alcancados ou se sera necessario

tomar novas medidas.

7

Para alcancar os resultados propostos pela etapa 6 do MASP, é

necessario que sejam seguidos alguns passos como:

e Comparar os resultados com as metas definidas;

e Fazer uma listagem dos efeitos secundarios;

e Verificar a continuidade ou ndo do problema. Caso os efeitos
continuem a ocorrer, significa que a solucéo apresentada foi falha;

e Verificar se o bloqueio foi efetivo.

Apés a realizacdo da verificacdo, caso os resultados apurados sejam
satisfatorios, pode-se afirmar que o plano de acdo que foi proposto trata-se da
solucdo adequada para o problema. Caso o plano de acdo ndo seja eficaz na

solucéo do problema, deve-se retomar para a etapa 2 de observacgao.
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2.3.7 Padronizacgéo

A partir da verificagdo realizada na etapa anterior, € possivel identificar
as acbes que trouxeram beneficios para a empresa. Segundo CRUZ (p. 24,
2013) a etapa 7, trata-se da padronizacdo das melhores préaticas na solu¢édo do
problema. Entdo, com o melhor caminho definido, os padrbes operacionais
devem ser registrados, de modo que o problema ndo venha mais acontecer.

Segundo Kume (1992, p. 205) a falta de preparacdo e comunicacao
adequadas é uma das principais razées de confus6es quando novos padrdes
séo introduzidos.

A execucao da etapa 7 deve ocorrer seguindo 0s seguintes passos:

e Criacdo ou alteracdo do padrdo, através do melhoramento dos
procedimentos operacionais, de modo que o0s problemas sejam
bloqueados;

e Realizacdo da comunicacao, onde, ap0s a alteracdo do padréo, deve-
se comunicar todo o processo de solucdo do problema para gerar
aprendizado (licbes aprendidas);

e Educar e treinar, com o novo padrdo definido. Assim, devem-se
treinar todos os envolvidos na tarefa em que o problema esta
localizado;

e Auditar 0o padrdo, com o0 objetivo de verificar se ele estd sendo
executado conforme esta padronizado.

Entdo, com os resultados atingidos e com as atividades padrao definidas
com o objetivo de manter tais resultados, a Ultima etapa sera a conclusao do
processo e de organizacdo das informacdes, proporcionando a iniciacdo de
novos ciclos de melhoria (ORIBE, p. 57, 2008).

2.3.8 Concluséao

A Ultima etapa do MASP consiste na sua propria conclusdo, tomando
nota de toda a andlise, a execucdo e a verificacdo do plano de acdo,
identificando as principais dificuldades encontradas, os resultados e os
impactos de modo geral, bem como avaliar quais os problemas que nao foram

solucionados.
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Mesmo que a equipe tenha feito um trabalho com deficiéncias nas outras
etapas, ela pode aproveitar esta para aprender e fazer melhor em outras
aplicacbes do método (SANTOS et al. p. 8, 2012).

Os passos a serem seguidos para execucao da tarefa 8 sao:

e Relacionar os problemas remanescentes, através da andlise dos
resultados e das demonstrac6es graficas;

e Planejar as tratativas para os problemas remanescentes, avaliando a
necessidade de aplicacdo do MASP para os problemas né&o
solucionados;

e Refletir sobre a avaliacdo do MASP, sob a ética do atendimento ao

cronograma, relacdo de causa e efeito, equipe envolvida, etc

Conforme ORIBE (2008):

Finalmente, a etapa e o método se encerram com uma reflexdo sobre
o desempenho da equipe na utilizacdo do método e das ferramentas
de solucdo de problemas, procurando identificar pontos de melhoria
no comportamento ou nas habilidades que poderiam aumentar sua
performance em aplicacdes posteriores (ORIBE, p. 59, 2008).

2.4 Inddstria téxtil

Uma das industrias pioneiras no processo de industrializacdo brasileira
foi a téxtil. Mesmo antes da chegada dos portugueses ao Brasil, os indios ja
praticavam atividades artesanais “téxteis”, utilizando-se de técnicas primitivas,
entrelacando, de forma manual, fibras vegetais, cujas finalidades eram
variadas, indo desde a fabricacdo de redes e algumas pecas que usavam no
corpo a elaboracdo de tochas, visto que aqui ja era cultivado o algodao
selvagem.

Com a chegada das primeiras familias portuguesas e de outros
estrangeiros ao Brasil, foram trazidas uma série “de informagdes para a
sociedade que estava se formando, como a religido catdlica, a lingua
portuguesa e o habito de vestir roupas que, devido ao conservantismo,
repetiam modelos herdados do Reino”. (SEIXAS e CATOIRA, 2013)Com o

passar do tempo a producao de algodéao foi ampliada e melhorada, inclusive,
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com a inclusédo de espécies do Oriente que foram trazidas pelos colonizadores
portugueses, indicando um futuro promissor para a producao de tecidos.

No entanto, em 1785, durante o periodo colonial, a rainha de Portugal
Dona Maria |, através de um decreto, proibiu a existéncia de féabricas na
Coldnia, impedindo a evolugdo dessa atividade. Assim, todas as fabricas de
tecidos aqui existentes foram fechadas, exceto as que produziam panos
grosseiros, para fardamento, roupas de escravos e empacotamento. Mais
tarde, com a chegada de Dom Jodo VI ao Brasil, tal alvara foi revogado,
criando, assim, condicOes para a atividade de tecelagem. Mas, devido a um
tratado entre Portugal e Inglaterra, que conferia tarifa preferencial as
importacdes inglesas, o florescimento da industria novamente foi impedido,
somente abrindo alguma outra perspectiva em 1844, com a Lei Alves Branco.

Tal Lei tinha o objetivo primeiro de reduzir o déficit fiscal brasileiro, mas
acabou por impulsionar a substituicdo das importacbes e a instalacdo de
inimeras fabricas no Pais, visto que aumentou as taxas aduaneiras para 30%
(trinta por cento) sobre os produtos importados sem similar nacional, e 60%
(sessenta por cento) sobre produtos com similar nacional.

A chegada de Dom Joédo VI ao Brasil mudou o status do Brasil de
Colbnia para Reino Unido de Portugal, sendo, assim, implantadas medidas
econdmicas e politicas, dentre as quais se destacaram a abertura dos portos
brasileiros ao livre comércio com as “nagbes amigas”, a liberacdo das
atividades manufatureiras sem restricées e a criagcdo de novos ministérios, da
Casa da Moeda e do Banco do Brasil. (TEIXEIRA apud SEIXAS E CATOIRA,
2013).

A atividade industrial téxtil no Brasil, se comparada a outros paises, é
considerada nova, mas vem marcando uma trajetdéria de crescimento e
modernizacdo desde meados do século XIX. Seu marco comeca com a
instalacao das fabricas de tecidos: Companhia Progresso Industrial do Brasil —
Fabrica Bangu (1889), Companhia Téxtil Ferreira Guimaraes (1902), Fabricas
de Tecidos Alvares Penteado de 1a e juta (1889) e Fabrica Regoli e Crespi
(1897) que, mais tarde, torna-se a Cotonificio Crespi, entre outras.

O comércio varejista ganhou forca quando a producdo industrial

comecgou a conquistar o mercado nacional. Com a Primeira Guerra Mundial
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(1914 a 1918), houve grande abalo em todos o0s setores sociais e econdmicos,
sobretudo na Europa. E o Brasil sofreu imediatamente as consequéncias na
economia, principalmente com a exportacdo de café, que era a principal fonte
de riquezas na época, além de ficar sem opc¢bes para importar produtos
manufaturados. Em contrapartida, o setor téxtil tomou impulso, de forma que,
em 1919, supria trés quartos da demanda interna, situacao que levou a mulher
a integrar o mercado de trabalho com mais intensidade. Em todo esse tempo,
os Estados Unidos vinham se destacando com o0s avangos tecnolégicos,
sobretudo os decorrentes da eletricidade, como os avancos na modernizacao
das fabricas, do radio e do cinema falado, mas, em 1929, a quebra da Bolsa de
Valores de Nova York afetou a economia mundial, inclusive a brasileira.

Com a eclosédo da Il Guerra Mundial, houve uma nova desestabilizacao
politico-social na Europa, e o Brasil foi beneficiado pela necessidade de téxteis
no mercado internacional, aproveitando as novas condi¢cdes tecnoldgicas para
as industrias brasileiras, com a ampliagdo da comercializagdo de algod&o. Na
década de 60, os paises mais industrializados desenvolveram novos produtos
e processos no segmento de fiagdo, com o surgimento das fibras quimicas e,
na tecelagem, dos teares eletronicos.

Entre os anos de 1974 e 1989, o setor téxtil brasileiro viveu situacéo
favoravel devido a politica alfandegaria protecionista das empresas nacionais,
0 que formou um cenario atraente para a criacdo e a ampliacdo de industrias,
mas, apesar disso, 0 setor ndo se modernizou e perdeu competitividade em
relacéo a industria téxtil mundial.

A partir dos anos 90, com a intensificacdo do processo de globalizacéo,
aceleraram-se o0s processos de integracdo de mercados, gerando o
deslocamento de grande parte da producdo téxtil para novas regides, sem
tradicdo produtiva, mas com baixo custo de mao de obra e de investimento,
ocorrendo “a migracdo de uma parcela significativa da producdo para paises
emergentes da Asia”, segundo IEMI (apud MEHLER, 2013).

No Brasil, novos desafios ao posicionamento estratégico das empresas
nacionais foram trazidos com a abertura comercial promovida pelo governo
Collor, o que estimulou a reestruturacdo de processos produtivos e

mercadoldgicos. No entanto, sem haver o protecionismo estatal, a industria
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brasileira acabou arcando com grandes prejuizos, vindo a provocar, entre
outras coisas, o agravamento do desemprego.

Nos ultimos anos, o setor téxtil brasileiro tem sofrido grande crise, que
vem resultando na queda da producdo e das vendas, culminando no
fechamento de muitas empresas. Os motivos séo diversos e vao desde altas
cargas tributarias sobre os produtos, invaséo de produtos asiaticos no mercado
nacional, até a crise econémica de 2008, que tem trazido consequéncias até os
dias atuais.

As empresas téxteis que esperam sobreviver e crescer nesse novo
ambiente devem se adaptar as mudancas. Nesse aspecto, Flavio de Silveira
Bruno (apud MEHLER, 2013) ressalta que “inegavelmente a capacidade de
gerar inovacdes sustentaveis esta entre as competéncias de maior potencial de
diferenciacdo em futuro proximo”. A responsabilidade social e a busca por

inovacao no contexto da sustentabilidade sédo caminhos necessarios

3. METODOLOGIA

Para Gil (2010), a pesquisa pode ser definida como um processo formal
e sistematico de construcdo de um método cientifico e tem o objetivo de
descobrir respostas para problemas através do emprego de procedimentos

cientificos.

A presente pesquisa trata-se de um estudo de caso, na aplicacdo de
uma metodologia, para buscar reduzir o tempo de parada na troca de titulo
(Open EnNd), levantando dados, aplicando ferramentas de qualidade, em
seguida, usando o método MASP em todas as suas fases. A ferramenta a ser
desenvolvida esta caracterizada como um estudo de caso, pois 0 seu principal
objetivo trata-se da aplicacdo de um método, ja existente (MASP), visando a
elaboracdo de planos de acdo para solucionar o problema existente, fazendo

com que se ganhe mais producédo e se diminuam 0s custos.
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Figura 5: Reunido com a equipe responsavel pelo MASP.

Fonte: Recursos Humanos Vicunha Téxtil

Figura 6: Reunido com a equipe responsavel pelo MASP;

Fonte: Recursos Humanos Vicunha Téxtil

Baseada de forma exploratdria, segundo Goncgalves (2004), € um
processo investigatvo que leva a descoberta do verdadeiro
problema, ou do problema mais relevante que causa 0s sintomas. Ap0s sua
descoberta, inicia-se 0 processo de proposicdo de uma nova

metodologia mais estruturada, para a solucdo do problema original.
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7

O trabalho é de natureza qualitativa e quantitativa e, quanto aos
procedimentos técnicos, portanto, houve a necessidade de aprofundar o
conhecimento, coletando dados, utilizando ferramentas de qualidade e de
processos, para que, assim, se ache as solucbes de dados relacionados ao
problema.

3.1 Estudo de Caso

A partir do levantamento de dados realizados através das ferramentas
de qualidade, foi constatado que ha uma perda significativa de producéo devido
a demora na troca de titulo (Open End). A partir disso, a principio foi observada
a oportunidade de se aplicar o MASP para gerar acbes que possibilitassem a

resolucdo do problema descrito acima.

3.2. Técnica de Pesquisa

A organizacdo da pesquisa é uma de suas fases mais importantes. Apos
o adiantamento delas, como a definicdo do tema, objeto, problema, tipo e
campo de pesquisa, a etapa seguinte € a coleta de dados, que também deve
ser muito bem planejada e organizada. Em situa¢cdes comuns, é realizada uma
pesquisa bibliografica. Conforme Vergara (2006), a pesquisa bibliografica € um
estudo sistematizado desenvolvido em materiais publicados, como livros,
revistas, jornais, redes eletronicas, materiais estes que estdo disponiveis ao

publico em geral e podem ser de fontes primarias ou secundarias.

3.2.1. Coleta de Dados

Conforme Vergara (2006), a coleta de dados deve informar como vocé
pretende coletar os dados para responder ao problema, devendo-se
correlacionar os objetivos aos meios para alcan¢a-los.

Na pesquisa, foram coletados dados da situacdo atual do processo de
Fiacdo Téxtl, tempo de parada das maquinas de Open End, bem como

relatorios anuais de producéo e de perdas com as referidas paradas.
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3.3 Aplicacdo do método — MASP

Apds o término de levantamento de informacgfes, jA com os dados

obtidos, é iniciada a aplicacdo da ferramenta MASP, seguindo cada um dos

oitos passos definidos anteriormente.

Figura 7: Etapas de aplicacdo do MASP

PDCA | FLUXO ETAPA OBJETIVO
<1\ Identificagdo do Definir claramente o problema e reconhecer
I,/ problema sua importancia
v Investigar as caracteristicas especificas do
(2 ) Observagao problema com uma visdao ampla e sob varios
‘ pontos de vistas.
Analise Descobrir as causas fundamentais

Plano de acado

Conceber um plano para bloquear as
causas fundamentais.

Acao

Bloquear as causas fundamentais.

Verificagdo

Verificar se o blogqueio foi efetivo

(Blogueio foi efetivo?)

Padronizacdo

Conciusao

Prevenir contra o reaparecimento do

problema

Recapitular todo o processo de solugdo do

problema para trabalho futuro.

Fonte: Campos (1999)

3.3.1 Identificacédo

ApoOs a coleta de dados, relatérios e aplicacdo das ferramentas de

gualidade, é necessario detectar os problemas. Portanto, o objetivo agora é

identificar as principais causas da demora da troca de titulo nos Open End de

Fiacao,

bem como entao,

a partir

desse resultado, praticar

acoes

implementadas para reduzir ou sanar 0s principais problemas, a fim de que,

assim, aumente a produtividade da maquina.
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3.3.2 Observacéao

O segundo passo do MASP consiste em investigar e apurar como 0S
problemas ocorrem e quais as suas caracteristicas sobre os varios pontos de
vista e da estratificacdo dos dados para uma melhor descricdo das
observacdes. Na etapa da observacéo, é aplicado o método de estudo, a partir
de entdo, é realizada uma reunido com as pessoas envolvidas no processo
MASP, onde é feito um “brainstorming”, para que cada participante indique uma
possivel causa para os determinados motivos, pois had necessidade de
especificar mais a analise dos problemas, através de uma matriz de GUT

(Gravidade / Urgéncia / Tendéncia).

3.3.3 Analise do Problema

Para essa fase do método, com as causas de cada um dos problemas ja
definidas, é realizada mais uma reunido com o grupo de gestdo para analisar
minuciosamente cada motivo, utilizando o Diagrama de Ishikawa, com o
objetivo de obter o entendimento dos porqués de determinadas falhas,
achando, assim, a causa raiz dos problemas.

Essa andlise visa determinar as principais causas do problema, por isso
a identificacdo das causas deve ser realizada de maneira cientifica, isso €,
utilizando de ferramentas de qualidade (HOSOTANI, 1992), como as citadas no
paragrafo anterior.

As causas detectadas devem ser registradas e verificadas por todos os

envolvidos, para aprovacéo e continuacao da aplicacdo do método.

3.3.4 Plano de acéo

Apés detectar as causas raiz, € iniciado um plano de ac¢do. Conforme

Kotler (1999), deve-se deixar bem claro os seguintes itens:

e Acles (0o que fazer): identifique as acBes especificas a serem

desempenhadas;
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e Periodo (quando fazer): determine o prazo de execucdo de cada
atividade;

e Como fazer: defina a forma que as atividades deverdo ser
executadas;

e Responsavel (quem faz): atribua a responsabilidade pela execucéo e

concluséo de cada atividade as pessoas mais indicadas.

3.3.5 Acéo

Nesta fase do processo, a partir das acdes definidas, € ordenado um
cronograma, que informa as datas de realizagdo das mudancas definidas,
treinamentos das equipes, onde tudo € feito com muita responsabilidade e

eficiéncia para dar estabilidade aos novos processos.

3.3.6 Verificacao

Na fase da verificacdo, ocorre apés a implantacao efetiva de todas as
acOes definidas. Os resultados obtidos antes da execucdo das acbes e 0s
resultados alcancados ap0s essa execu¢ao sao comparados, para demonstrar

a melhoria conquistada com o processo.

Em seguida, sao listados todos os efeitos secundarios que ocorreram
devido as possiveis alteracfes dos processos, e a verificacdo se o problema

analisado realmente foi melhorado ou até mesmo sanado.

3.3.7 Padronizacao

Apés a realizacdo da etapa anterior, considerando que todas as
alteracbes e mudancas alinhadas foram executadas, € o momento de
padronizar o processo. Com todos os procedimentos definidos, novos métodos
implantados, sdo realizados treinamento para cada individuo que esta inserido
dentro do processo alterado. E necessario que o gestor acompanhe esse
processo de padronizagdo em média por 15 dias, para que acontecam

resultados positivos, visando a melhoria continua, a reducdo de custo e o
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aumento da produtividade. Conforme Kume (1993), padronizar a agcdo tem

como objetivo evitar que o problema retorne ocasionando a sua reincidéncia.

3.3.8 Concluséo

Nesse momento, é realizada uma reunido para analisar a eficacia na
aplicacdo das melhorias, onde vamos seguir 0 passo a passo do que foi
realizado, apresentar, por meio de relatérios, o que foi analisado e aplicado,
para que, dessa forma, caso haja algum problema remanescente, possa ser

sanado.

A Ultima etapa da metodologia visa avaliar todas as etapas anteriores
realizadas a fim de obter conhecimento e aprendizado como forma de licbes
aprendidas e com elas aplicar de melhor forma a metodologia em trabalhos
futuros (PARKER, 1995).

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

A seguir, serdo demonstrados o0s resultados obtidos através da

aplicacdo de cada um dos topicos que foram propostos na metodologia.

4.1 Descricdo do Estudo de Caso

O estudo foi realizado por um grupo de colaboradores envolvidos no
setor de producdo, gestdo e setor de laboratorio, que é responsavel pela
gualidade do fio produzido pela empresa em questdo. Apos a coleta de dados
dos setores acima descritos, foi constatado que se deixava de produzir uma
maior quantidade devido ao tempo que levava para fazer a operacao de troca

de titulo nas maquinas de Open End.

Atualmente, o setor de fiacdo (Unidade l)demanda a producdo de60
toneladas a mais de fios, pois que esta sendo feita na Unidade do Equador e
transportada para Unidade | (Maracanau). Se conseguirmos atingir a meta de

90% no setor de Open End, vai se atender a demanda da tecelagem, nao
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precisando mais que a Unidade do Equador produza os fios para supri-la,
visando, assim, a reducéo de custos e 0 aumento de producéo.

4.1.2 Histérico do Problema

Figura 8: Histograma de comparativo de eficiéncia

92,00%

90,42% i
89,66% 89,76% F

90,00% [ | 89,37%

88,00%  87.67% i 7
86,00%

84,00%

82,00%

80,00%

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Qut Média

=2017 Meta 2016

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

Conforme a figura 8, esta representado o histérico mensal dos seis
ultimos meses da eficiéncia das Open End, mostrando assim um comparativo

dos meses, verificando assim uma melhora na efici€ncia

4.1.3 Perdas Atuais e Ganho de Oportunidade

Figura 9: Comparativo Demanda x Producéo (TON)

3.500,00

3.000,00

2.500,00

2.000,00

1.500,00

1.000,00

500,00

0,00

3.021,64
2.846,57

2.271,1
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. et
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. F00
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M Demanda Open end Producdo Real  ® Envio da Unidade V

Fonte: PCP Vicunha téxtil

2.879,98

2.298,9

654,27
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Conforme a figura 09 (pag. 42) esté representado o consumo de fios

referente aos meses de junho a agosto.

Tabela 1: Ganho de Oportunidade

Ganho de Oportunidade com aumento na producéo Oportunidade

com aumento na producéo

Fio (Kg) 60.000
Tecido acabado (m?) 153.982
Preco do metro R$ 1,31
Ganho viavel em tecido R$ 201.716

Economia com transporte do

US$ 45.246,69
Equador pra Unidade | ¢

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a tabela 1, esta representado o ganho de oportunidade

gue a empresa terd com o aumento na produtividade.

4.1.4 Andlise de Pareto

Figura 10: Andlise de Pareto.

Consumo de fio da Unidade |

0,999889473
2077846,5
,726768432
534858,9
246000
0
Open end Filatorio Binadeira
Resultado Acumulado

Fonte: PCP Vicunha Téxtil
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De acordo com a figura 10 (pag. 43), esta representado o comparativo
dos fios que foram produzidos pela Vicunha Unidade I, ficando assim evidente

gue o fio open end tem volume de consumo maior dos que os demais.

4.1.5 Coleta de dados e Estratificacao

Verificado a nao eficiéncias de todas OE's do més de setembro,
conforme observado na figura 11, OE n® 11 apresenta o pior resultado
referente as demais OE’s, onde esta representada a perda de eficiéncia por

magquina no setor.

Figura 11: Histograma de acompanhamento Open End.
Nao Eficiéncia OE's

17,61

0,649243862

7621930884
11 10,64 10,41
, '541199471
9,78
933 1495658674
gy 2 %!
%5 92 76
139543442
1341785981 6,44
,285549997 475
,22569145

0,164510379
0,101259272

OE 11 OE04 OE09 OE 07 OE06 OE 01 OE 05 OE 10 OE 12 OE 08 OE 03 OE 02

Resultado Acumulado

Fonte: PCP Vicunha Téxtil
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4.1.6 Gemba (Observacao no Local)

Tabela 2: Eficiéncia dos Turnos.

Eficiéncias < 90% OFEL1
Dia Turno & | Turno B (Turno

03,/ago 20, 3%
05,/ ago 29, 4%

06,/ ago 87, 6%
D?‘fagu 28, 9% 849, 8%
08/a a0 35, 8% 70, 2%
10,/ag0 59, 4%

18/ag0 52, 9%

EEfagD 57, 9%

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

Tabela 3: Relatério de Ocorréncia.

Relatorio de Ocorréncias de Setembro

* Dia 08/08/2017 OE n° 11 trocou de titulo no turno “B”, saiu 9,8/1 NE e
entrou 7/1 NE

* Dia 18/08/2017 OE n° 11 trocou de titulo no turno “A”, saiu 7/1 NE e
entrou 8,8/1 NE

* Dia 26/08/2017 OE n° 11 trocou de titulo no turno “A”, saiu 8,8/1 NE e
entrou 8/1 NE

* Dia 03/08, 06/08 e 07/08/17 o turno “C” abaixo da meta, sem motivo

identificado

* Dia 05/08/17 o turno “B” abaixo da meta, sem motivo identificado

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com as tabelas 2 e 3, esta representado o acompanhamento

das trocas de titulos e sua perda da eficiéncia apos o referido processo
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Figura 12: Diagnéstico de parada da maquina

Motivos das Eficiéncias <90%

¥ Troca de qualidade

® Parada por falha 20%
ElétricafMecanica

40%

CRM falhando na emenda

m "Sem motivo identificado"

10% 10%

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a figura 12, esta representado especificamente a perda

de producdo por area de intervencdo na maquina.

4.1.7 Meta (Priorizacao)

Conforme acompanhamento feito pela equipe (CK), atualmente estamos
com média de 82% de eficiéncia na OE n° 11. Nossa meta € atingir eficiéncia
de 90% na OE 11, até dia 15/12/2017, totalizando, assim, aumento de 8pp

nesta maquina.

4.1.8 Causas Influentes (Brainstorming)

Brainstorming € uma técnica utlizada para propor solugbes a um
problema especifico. Consiste em uma reunido também chamada de
tempestade de ideias, na qual os participantes devem ter liberdade de expor

suas sugestdes e debater sobre as contribui¢cbes dos colaboradores.
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Figura 13: Brainstorming.

Materlal com excesso de e w
Falta de verificagao de fusos com excesso de
pigmentacdo

cortes
J_Elevado tempo de Troca de Titulo
Fita com titulo irregular
Eficiéncia OE n2

__Intervalos longos de limpeza da caixa de residuo

11 abaixo de
90%

CR com defeito MC / ME |

Divisdo da metragem das fitas das latas
Esteira de residuo parada

Falta de atendimento aos fusos parados

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo a figura 13, estd representando as causas que maior
impactam na perda de eficiéncia na maquina de open end.

4.1.9 Verificacdo das Hipoteses.

Figura 14: Perda de Produc&o na maquina Open End.

Perda de producgao na troca de titulo
Procedimento atual

Arria-se todas as bobinas

Solicita programacao pelo laboratério para incluir
novo titulo

|W. Libera-se a maquina para iniciar produgao.

Tempo total de dura¢do: 04 horas

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a figura 14, esta representado a perda de producdo na

troca de titulo com procedimento efetuado atualmente na open end.
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Paradas CRM’s
Exemplo de parada constante de um Coromat (CRM) - Parou nos 3 turnos.
« OEnN°11- Coromat 03:

Ordens de Manutencao realizadas pelo mesmo motivo:

- Turno “A”’-> OM — 488 “Coromat com falha na emenda”;

- Turno “B” -> OM - 612 “Coromat com falha na emenda”;

- Turno “C” -> OM — 716 “Coromat com falha na emenda”.

*A falha s6 foi resolvida pelo mecéanico de manutencédo preventiva no outro dia.

4.1.10 Plano de Acao

Tabela 4: Plano de Acdo MASP

FORMULARIO DE PLANO DE AGAO - MASP

QUANDO

O QUE QUEM ONDE POR QUE COMO INICIO FIM STATUS
Modificar .
- Na Open End Lo Através de novo -
procedlmento T'roca Ivan ° 11 Diminuir o tempo procedimento de troca 03/10/2017 | 10/12/2017 | Finalizado
de Titulo OE’s
Treinamento de Em todos os | Para padronizar o Através de um passo a
supervisores com Ivan turnos procedimento passo com f9tos e 11/12/2017 | 31/01/2018 | Finalizado
novo procedimento explicacéo
. Para evitar falha | Através do check list de
Evitar que CRM's . )
parem fora de i Manutengéio na gmenda _do fioe 'agompanhamento da V|d~a 03/10/2017 | 10/12/2017 Finalizado
osicao ristiano baixo rendimento |Util do con]qnto translacéo
P na OE's dos rodizios do CRM.
Fusos inoperantes Evitar perda de Padronizacéo de
P Cristiano Manutencdo eficiéncia nas acompanhamento / 03/10/2017 | 10/12/2017 | Finalizado
OE's 8 -
OFE’s Correcéo pelo OFF stand

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a tabela 4, esta representando o plano de acdo das

causas encontradas do nao alcance das eficiéncias das open end.
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4.1.11Treinamento e Execucgéo da Acao

Evidéncias de execucdo e acompanhamento das acodes,

na

padronizacdo de conserto e acompanhamento de fusos improdutivos nas OE's

Figura 15: Intervengdo Mecanica na maquina

Unidade I - Controle de fusos improdutivos / 0ff-$tand em Open end

Data

09/12/2017

Defeito Mecanico 0

Defeito Elétrico 0

Total de fusos parados

Perda de eficiéncia por maquina

Perda geral no setor

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

Figura 16: Intervencao Mecénica.

ACOMPANHAMENTO DE VIDA UTIL OPEN END AUTOCORO 480

IMaq. 01 | Mag. 02 | Miq. 03 | Maq 04 1&g, 06 Mag. 07 | Maq. 05 | Mag. 09 | Mag 10 Maq. 11 | Mig.12
0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0’000%
B 10 Digs - Consertados / Off - Stand || 10 Dias - Consertados,” Off-stand/ Parados ,‘ o Média [ Farades e Parados s Consertados | Off-stand
TumoD |0 40 a2
Tumo C 0 0,0
Tumo B E
Turno A 0 ° o ° “ o
0 5 10 15 Média /10 30/11/17  01/12/17 02/12/17 03/12/17 04/12/17 05/12/17 06f12/17 07/12/17 (&/12/17 08/12/17
dias
N2/ o
Data L Fuso Turnc Executante Tipo Observagies Status
- | Maquir +~ - - - - - -
205417 1 3 A DANIEL / FELIP! MG |GUIA FID QUEBRADD PARADO
205417 2 13 A DANIEL / FELIP! MG [SUJEIRA NO CORDBOX Ok
205417 2 162 A DANIEL / FELIP! ME  |PLACA DE ACIONAMENTO COM DEFEITO PARADOD
0zaoan7 2 430 A DAMIEL £ FELIFI MC  |RECEPTOR DIREITO DANIFICADO PARADO

1

VICUNHA

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

CORREIA TANG, ROTOR DIR., N 1 33 01/07/2017 m 0K i 01/07/2018
CORREI& TANG, ROTOR ESQ, 1 33 0L/07/2017 m oK 0 01/07/2018
CORREIATANG CARDINHADIR. | 1 730 01/10/2015 918 |ATRASADO 188 /0872017
CORREI TANG, CARDINHA ESQ, 1 730 01/06/2015 1040 |ATRASADO 310 /152017
ESTEIRA DE SUJIDADE DIR, I 1 1095 01/17/2011 U7l |ATRASADO 137 30672014
ESTEIRA DE SUJIDADE ESQ, 1 1095 01/07/2011 1471 |ATRASADO 137 30672014
ANEL DE GUARNICAC B174 DN PCAS02S0143| 490 1095 01/04/2017 i oK i 31/03/2020
DISCO DE APOIO N PCAS0IS1758| 1440 1095 01/04/2016 735 oK i 01/04/2019
DISCO DE APOIOL PCAS0NS1757| 490 1095 01/04/2016 735 oK i 01/04/2019
FUNIL DE SAIDA Kd- PCASOZS1980| 460 1095 01072011 M7l |ATRASADO 137 30672014
SAPATA DE FREIO PCASOISILID| 960 730 01/17/2015 010 |ATRASADO 280 300672017
CILINDRO MOTRIZ PCASOIS0ASL| 960 730 01/10/2016 552 o i 01/10/2018
FETFIRA TRANSPORTF RORIKAS DIR. 1 1460 mnzanm 247 ATRASAND mn aninesams

De acordo com a figura 15 e 16, estdo representadas as intervencoes

mecanicas utilizadas nas maquinas das OE’s (Open End)
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Figura 17: Perda de Producéo.

Perda de produgao na troca de titulo

Para a maquina e solicita programacao pelo
[z laboratdrio para incluir novo titulo

|m| Arria-se as bobinas ja iniciando processo com

novo titulo (Ao mesmo tempo)

Tempo total de duragao: 01 hora

Fonte: PCP Vicunha Téxtil
De acordo com a figura 17, estd representado o ganho de producado
ap6s o novo procedimento na troca de titulo, onde conforme a figura 14 (péag.
47) perdia-se o tempo de 04 horas e com 0 novo procedimento essa referida

perda passou a ser de uma hora.

4.1.12 Verificagéo

Tabela 5: Comparativo de Resultados.

Velocidade 90.000 RPM Produz 5.453 Kg/dia de fio
Eficiéncia 82% Ganho de 489 Kg/dia de fio
Produz 4.964 Kg/dia de fio Ganho por més 14.670 Kg/més de fio
Tecido Acabado 42.817m

Ganho de 9pp de eficiéncia

Previsto: R$ 56.090/més+US$ 45.246,69 de transporte
Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a tabela 5, esta representando o comparativo de

resultados, verificando um aumento de 9% em relacdo a média anterior.
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ApoOs acdes realizadas na OE n° 11, tivemos melhora nos seguintes

pontos, sendo:

e Reducao do tempo de troca de qualidade de 04h para Olh;
e Reducao de fusos inoperantes;
e Controle/manutencédo na troca do conjunto de translagdo, vindo a
melhorar rendimento dos CRM’s.
e Acdo foi replicada para demais maquinas.
Figura 18: Comparativo apos acdes.
E Eficiéncia Open End 17
96,00%
94,83%
93,85%
94,00% 93,14% 93,43% 93,19%
020 9247% . 92,35%
92,00% 44 %038 90,90% 91,09%
90,07% 90,18% 9 6
90,00% g
88,19% 87 97%
88,00% :
86,65%
£6,00% 8579 8556
84,00%
82,00%
80,00%
OE 01 0OE 02 OE 03 OE 04 OE 05 OE 06 OE 07 OE 08 OE 09 OE10 OE 11 OE12 Geral
Nov mEE o7 e=—lleta
Fonte: PCP Vicunha Téxtil
Figura 19: Verificagdo de continuidade apos acdes
R
92,00% 90,84% 90,69% 20,50% 90,90%
90,00% 89,25% §0.33% | >
88.92%
88,00% 87,39%
86,02% 86,56% Bloquem

86,00%

82,00%

80,00%

78,00%

76,00%

jan/17  fev/17 mar/17 abr/17 mai/17 jun/17 julf1z agof1?7  setf17 out/17 nov/17 dez/17
I OF 11 Média OEs

Fonte: PCP Vicunha Téxtil
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De acordo com as figuras 18 e 19, estéao representados 0os comparativos
apos as acdes realizadas nas open end, bem como a continuidade do

processo.

4.1.13 Padronizagao

Elaboracao dos Padrdes:

e Foi necessario alterar alguns procedimentos;

e Foi alterado no PO o procedimento troca de qualidade;

e Criado rotina acompanhamento de fusos OFF stand ;

e Criado procedimento acompanhamento e troca do conjunto rodizio

translacao.

Abaixo segue as evidéncias OFF Stand

Figura 20: Relatorio de Off Stand

——
-

< = -

Fonte: PCP Vicunha Téxtil
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Figura 21: Relatdrio de Off Stand

T R

Vicunha 1

: ssses REPET PROTOCOLO TURNDO %%w%»
INICIO C 22: 89 Te-13.Fevi8
FIN 5:30 Qa-14 . Fevl1s8
TEMPO OBSERVADO [min] 441
DURACAG PRODUCAD [min] 441

SLT MVVD SH
+=V 4

A0D0 ©OOO

=13 a8
*16 A30 0000 7
*12 A20 0000 5
* 8 S20 0000 5
* 35 320 0000 4
*10 720 0000 3
+ 9 630 0000 2
R | 410 000C 1
*«23 000 0000 9
*27 000 0000 8
%27 000 00uD 7
*30 000 0000 8
ARADD LR X))

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a figura 20 (pag. 52) e 21, estao representados os
acompanhamentos da producdo da maquina em tempo real.

Foi realizado treinamento dos supervisores em relagdo ao novo
procedimento de Troca de Titulo

Figura 22: Treinamento Troca Titulo

Fonte: PCP Vicunha Téxtil
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Figura 23: Treinamento Troca Titulo.

Fonte: PCP Vicunha Téxtil

De acordo com a figura 22 (pag. 53) e 23, estdo representados o
treinamento do processo implantando na troca de titulo das open end. Faz-se
necessario treinar todos os envolvidos no processo produtivo de fiacdo, para
gque se dé continuidade do que foi implantado. Através checklist e PO'’s,

poderemos acompanhar acdes realizadas e implantadas no processo.

4.1.14 Concluséao

Segue alguns problemas remanescentes

e Na troca de titulo, aguarda-se a mudanca a mudanca no PO
(Procedimento Operacional);

e As demais ac¢des foi-se concluidas em 100%;

e EXxiste-se outras variaveis que podem melhorar ainda mais o
rendimento, as quais que ndo eram causas raizes do trabalho em

questao.

Né&o foi observado dificuldade para a utilizacdo da ferramenta, visto que
0s responsaveis na aplicacdo do processo metodolégico foram presentes

tinham o dominio do instrumento.

54



No caso a ferramenta MASP ensina a trabalhar na causa do problema:
e Estratificacdo dos maiores motivos;

e |shikawa;

e 5 porqués;

e Reavaliar acoes.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A metodologia MASP mostrou-se eficiente na organizacéo, visto que se
perdia muito tempo na troca de titulo da maquina de Open End e a partir da
aplicacdo da metodologia sanou-se a dificuldade que havia, atingindo assim
numeros mais significativos para empresa.

Alcancou-se o objetivo esperado, que era aumentar a producdo em 9pp
para que pudesse eliminar o envio de fios que vinha da Unidade do Equador
para Unidade | (Maracanau/Ceard) e 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 evidenciado a importancia do desenvolvimento continuo nos
processos de qualidade, visto que apds de aplicar com eficiéncia as diversas
ferramentas de qualidades presentes no ambito € descoberto as causas raiz
dos problemas pelo quais se quer sanar.

Na indastria Téxtil Vicunha Unidade |, foi aplicado o MASP com muita
eficiéncia e seguirmos a padronizacdo da nova metodologia para as outras
Unidades. Houve um aumento significativo na producéao de fios nhas maquinas
de Open End, outra vez que foi diminuido o tempo de parada de maquina,
otimizando dessa forma a mao de obra, ganhando mais producdo e

automaticamente maiores lucros.
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