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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo demonstrar a utilizacdo do MASP — Método de Anélise e
Solucgdo de Problemas, através do uso da ferramenta de qualidade PDCA, para a reducdo de
problemas de quebra de fios que acontecem no processo da producdo gerando perdas de matéria
prima, de uma empresa que trabalha com a fabricacdo de barbantes. A aplicacdo do MASP foi
justificada por comprovar-se que as quebras de fios, geram pequenas paradas que se tornam um
problema critico na producdo, e também geram perda de uma quantia de matéria prima
consideravel, que ocorre nos processos de fabricacdo, impactando diretamente na produtividade
e na reducdo de custos da empresa. Com a aplicacdo de ferramentas da qualidade foram
descobertas as causas raiz das anomalias e a partir destas foi possivel propor solugcbes para a
reducdo e eliminacdo das perdas de produtividade apresentadas neste tipo de processo
produtivo. Com o investimento da empresa em novas tecnologias, verificou-se que ndo houve
reducdo na porcentagem final total de residuos téxteis gerados, mas houve ganho de
produtividade e qualidade de processo.

Palavras chave: PDCA; MASP; barbantes; quebra de fios.



ABSTRACT

This work aims to demonstrate the use of MASP - Method of Analysis and Solution of Problems,
through the use of the quality tool PDCA, for the reduction of problems of breakage of threads
that happen in the production process generating losses of raw material, of a company that
works with the manufacture of string. The application of MASP was justified by proving that
the yarn breaks, generate small stops that become a critical problem in production, and also
generate loss of a considerable amount of raw material, which occurs in the manufacturing
processes, directly impacting the productivity and reducing company costs. With the
application of quality tools, the root causes of anomalies were discovered and from these it was
possible to propose solutions for the reduction and elimination of productivity losses presented
in this type of production process. With the company's investment in new technologies, it was
found that there was no reduction in the total final percentage of textile waste generated but
there was a gain in productivity and process quality.

Keywords: PDCA; MASP; string; yarn break.
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1 INTRODUCAO

11 APRESENTAC}AO DO TEMA E DO PROBLEMA

O setor de producéo de barbantes é um dos que mais movimentam a economia na area
dos materiais para artesanato, por ser versatil e podendo ser aplicado em varias abordagens.

Com o ganho de consciéncia ecoldgica que as pessoas vém tendo nos ultimos anos, o
setor ganha um mérito incrivel, que é o de poder trabalhar com materiais reciclados,
provenientes de sobras de retalhos de confecgdes.

Devido a essa grande procura que vem acontecendo nos ultimos anos, e muito se deve
ao fato das pessoas estarem dando maior valor ao “feito a mao”, ha também uma grande
necessidade de as empresas do ramo se adequarem a padrdes de qualidade, como descrito por
Ballou (1993 p. 15), “o nivel de servigo logistico é a qualidade com que os servigos sdo
gerenciados”. E seguido essa linha de raciocinio, também se pode dizer que uma empresa com
maturidade o suficiente para enxergar suas deficiéncias e aprender com elas é uma empresa
com maiores chances de sobrevivéncia de mercado.

Um dos principais defeitos que temos na producdo desse material € a quebra e a
necessidade de realizar emendas, perdendo uma porcentagem dessa matéria-prima no caminho,
e devido a raro material sobre o assunto em especifico, a aplicacdo de MASP atraves do Ciclo
PDCA se tornou a melhor metodologia de estudo, pois, facilitou todo o processo devido ao seu
passo a passo que precisa ser seguido para encontrar respostas, assim, foi garantido que o
processo foi observado de todas as 6ticas possiveis.

1.2 JUSTIFICATIVA DA PESQUISA

De acordo com os dados colhidos com a empresa, uma média de dois porcento de toda
matéria prima adquirida, acaba sendo descartada como aparas até o final do processo. Esse valor
pode ter uma variacédo, devido ao fato de a empresa trabalhar com fios reciclados de retalhos da
industria do vestuario, que depende muito das caracteristicas de qualidade desses retalhos para
seu potencial de aproveitamento, entdo, dependendo do lote, pode haver uma porcentagem
maior ou menor de quebra.

A empresa estudada realiza a compra dos fios que j& passaram pelo processo de
reciclagem, ndo tendo envolvimento com o processo de fabricagédo dos fios, realizando somente

a parte de retor¢do dos mesmos.
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1.3  OBJETIVOS DA PESQUISA

O objetivo de se utilizar o MASP através do Ciclo PDCA estd em se encontrar
possiveis alternativas para reducao de quebras e emendas nos fios durante o processo produtivo,
diminuindo assim, a quantia de matéria-prima descartada e a reducéo de tempo de maquinario

parado.

1.4  METODOLOGIA

O estudo foi realizado tendo como laboratério a empresa Barbantextil, situada no
interior de Sao Paulo, na cidade de Americana, com atuacdo no mercado téxtil. Foi fundada em
abril de 1986 e, desde essa data, tem como principal atividade a fabricacdo de artefatos de
cordoaria, como barbantes.

Os dados utilizados nesse estudo, foram retirados da producdo do ano de 2019 com a
ajuda de um funcionério da empresa, assim como o estudo das a¢des propostas que a empresa
poderia colocar em pratica para uma conclusio mais realista. E importante mencionar que
alguns dados sdo médias de valores tirados de alguns meses de anos anteriores para melhor
referéncia, e outros dados ndo séo totalmente reais, também sendo utilizados médias de valores
praticados pelo mercado, pois, nem sempre a informacdo real sobre a empresa podera ser
divulgada devido a estratégias comerciais e isso sera sinalizado ao longo do estudo quando
ocorrer.

Em primeiro momento, foi realizado um estudo dos defeitos que ocorriam na area
produtiva e qual era o que mais gerava desperdicios e gastos, que a empresa gostaria de reduzir
no seu processo. Durante a pesquisa, se identificou melhorias que ndo s6, diminuiram as
quebras e emendas dos fios, mas como tambem gerou maior capacidade de producao e melhoras
na comunicacao entre funcionarios e nas questdes relacionadas a seguranca do trabalho.

Na segunda fase deste estudo, foi realizado uma coleta de referéncias tedricas para a
construgdo de uma base de entendimento. Assim como a discusséo de ideias surgidas a partir
da leitura desses materiais, comparados com a vivéncia na area de producéo, junto a demais
pessoas envolvidas no processo produtivo. A interagdo com as pessoas envolvidas na produgéo
se tornou primordial para que este estudo fosse realizado devido a escassez de materiais sobre
0 assunto disponiveis.

Entdo se passou para a fase de implantacdo das ideias propostas seguidas de novas

coletas de dados para a comparacgdo da eficacia das tomadas de ag&o.
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2 PERDA DE MATERIA PRIMA NOS PROCESSOS

Toda empresa que trabalha com fabricagdo de bens consumiveis passa pelo descarte
de residuos em alguma etapa do seu processo, e muitas vezes esse residuo é matéria-prima de
boa qualidade que acabou sendo descartada por alguma particularidade da producéo, que é o
caso da empresa apresentada neste estudo. O que é descartado ndo é o resto de um processo, e
sim o material que é perdido durante todo o processo. E por isso se tem essa necessidade de se
estudar e entender um pouco mais sobre o que pode ser feito para reducdo desses descartes
dentro da empresa.

Seguindo uma linha de pensamento como o de Campos (1999), estudar a produtividade
de uma empresa é relevante sempre que se pode associar a competitividade dela dentro do
mercado ao qual ela faz parte. Entdo se pode dizer que a relacdo entre o que uma empresa
produz, o resultado, e como ela utiliza os recursos produtivos para obtencéo desse resultado,
gerando dados produtivos é o que determina o quanto essa empresa vai se destacar no mercado
ao qual ela esta inserida.

2.1 DESCRICAO SUCINTA DO PROCESSO DE OBTENCAO DO FIO RECICLADO

Antes de chegar a empresa estudada o processo para obtencéo do fio passa por algumas
etapas. A empresa que recicla o fio, compra os retalhos de empresas de confecgoes, e realiza
uma triagem que ira separar os retalhos por cores. A rasgadeira transformara esses retalhos em
fibras téxteis novamente, que serdo levadas para uma outra maquina que vai realizar a abertura
e mistura dessas fibras da mesma cor, para se evitar diferencas de tonalidade dentro de um
mesmo lote. N&o existe tingimento nesse processo inteiro, o que vai ditar qual a cor de fios que
serdao produzidos, vai ser a quantidade de retalhos de determinada cor forem adquiridos. Entéo
essas fibras vao para o processo de cardagem que vai ordenar longitudinalmente as fibras
formando mechas, e nessa etapa, as fibras consideradas muito curtas para o processo, ja sao
separadas, assim como o p6 que sobra proveniente do processo. Nada é perdido, as fibras que
ndo sdo utilizadas no processo podem ser vendidas para serem usadas em enchimentos e o po
das fibras, podem ser utilizadas até mesmo como substrato em jardinagens. Depois essas
mechas chegam ao filatorio que as transforma em fios por meio de torgé&o.

Chegamos entéo ao processo que é realizado dentro da empresa de barbantes, e ao que
é material desse estudo. Na empresa, a binadeira une esses fios de acordo com o titulo (nimero
de cabos, determina a espessura do barbante) que deseja fabricar. Os fios ja unidos entdo véo
para a macgaroqueira que vai retorcer e dar maior resisténcia mecanica no fio de barbante. A

proxima etapa acontece na conicaleira que repassa esses fios para os cones finais, onde seréo
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vendidos. O processo final é embalar os cones de barbantes e levar para o estoque e expedir
para os clientes.
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3 MASP
O MASP — Método de Analise e Solucdo de Problemas, é uma metodologia muito
utilizada pela area de qualidade para resolucdo de problemas, conseguindo entregar uma
avaliacdo de qualidade de servicos, bem como atividades dentro de uma organizacéo e produtos,
sendo entdo utilizado para o tratamento de ndo conformidades.
Segundo Crissi, E (2017) o MASP é aplicado em 08 etapas:
e 1. ldentificacdo do problema: E necessario limitar e especificar corretamente o
problema.
e 2. Observacao: Observar provaveis causas do problema e colher informacéo.
e 3. Andlise: Hipdteses para entender o problema, estudos de estatisticas e demais dados
disponiveis.
e 4. Plano de acdo: Estabelecer operacao para solucionar o problema.
e 5. Acéo: Aplicar o que foi proposto no plano de agéo.
o 6. Verificagdo de resultados: Avaliar os resultados obtidos. Pode ser necessério voltar
a etapa de observacdo, caso o problema né&o tenha sido resolvido.
e 7. Padronizacdo: Aqui se padronizam agdes que tiveram resultados positivos
¢ 8. Conclusdo: a Ultima etapa deve envolver analise sobre o que ocasionou o problema,

0 que pode gerar analise de novos problemas derivados.

3.1 PDCA
O ciclo PDCA é uma 6tima metodologia de andlise que permite a aplicacdo de forma
continua de suas etapas, e esse € o0 motivo pelo qual se chama de ciclo. Com suas siglas vindas
do inglés, Plan, Do, Check e Act, onde segundo Crissi (2017):
e Plan, significa Planejar: nessa etapa é feito um planejamento com metas e objetivos
para solucionar o problema desejado.
e Do, significa, Fazer: é a etapa de executar o que se panejou na etapa anterior.
e Check, significa, Checar: aqui € avaliado os resultados que foram obtidos com as
etapas anteriores.
e Act, significa, Agir: aqui ocorre a padronizacdo do que deu certo, assim como a
prevencgéo de erros recorrentes, devendo se iniciar 0 processo novamente, num ciclo

continuo.
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APLICAC}AO DO MASP E CICLO PDCA
A tabela 1 disponibilizada abaixo demonstra todas as etapas de aplicagdo do MASP

com o ciclo PDCA, tendo como base o descrito por Silvio Aguiar em seu livro “Integragdo das

Ferramentas da Qualidade ao PDCA e ao Programa Seis Sigma”.

Tabela 1 — Ciclo PDCA de Melhorias

METODO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS
FLUXO-
PDCA FASE OBJETIVO
GRAMA
. Identificagdo | Definir claramente o problema e reconhecer sua
do problema | importancia.
5 Investigar as caracteristicas especificas do problema
2 Observagéo o . _
com uma visao ampla e sob varios pontos de vista.
3 Anélise Descobrir as causas fundamentais.
P A Plano de Conceber um plano para bloquear as causas
Acdo fundamentais.

D 5 Execucdao | Colocar em acdo tudo que elaborado no passo anterior.
Verificar se tudo que foi colocado em acdo esta tendo
resultados efetivos, esta solucionando os problemas.

C 6 Verificacdo | Em caso negativo, voltamos ao passo 2 e seguimos
todos 0s passos novamente. Em caso positivo,
seguimos para 0 proximo passo.

_ | Transformamos em padréo s ag0es, para prevenir que
7 Padronizacao )
0 problema ressurja.
Recapitular todo o processo de solu¢do do problema
8 Concluséao
A para o trabalho futuro.

Fonte: Propria da autora




18

4 APLICACAO DO CICLO PDCA EM UMA RETORCAO

4.1 ETAPA P DO PDCA
Na etapa P, que significa planejar, temos algumas fases que devemos seguir, essa
etapa é realmente de planejamento total, e serad explicado a seguir junto a aplicacdo do estudo

de caso.

4.1.1 Identificacdo do Problema

Nesta fase, identificamos o problema real com o qual vamos trabalhar, ndo basta
somente identificar o problema, temos que defini-lo claramente e delimitar até onde ele causa
danos ou perdas realmente significativas para a empresa, podendo muitas vezes nao ser viavel
para a empresa a melhoria daquele processo. Ficando assim, claro que “ndo se deve gastar
tempo e dinheiro na solucéo e/ou em estudos posteriores de um problema cujo retorno nao seja
considerado adequado para a empresa, isto é, que ndo traga beneficios para a empresa”
(AGUIAR, 2006 p. 109).

Levando em consideracdo o dito acima, a fase de identificacdo se transforma na fase
mais minuciosa da aplicacdo do método, onde se precisa ter tudo identificado e descriminado
para se entender a real necessidade.

41.1.1 Aplicando em uma Empresa de Retorgéo

Em conversa com as pessoas responsaveis pela produgdo da empresa, identificamos
gue o problema que ocorria com maior frequéncia era o de quebra e emenda de fios, que gerava,
além da quantidade de residuos, o tempo de producao perdido com a maquina parada. Para isso
foi elaborado um fluxograma do processo, conforme figura 1, para se entender melhor onde

havia a maior ocorréncia.
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Figura 1 — Fluxograma do processo

Entrada da matéria-prima

l

Binadeira

Juncéao dos cabos de fios de acordo com a titulagem que deseja

l

Retorcéo

Onde o fio binado vai ser torcido e ganhar a resisténcia que precisa.

l

Conicaleira
Onde o fio torcido vai ser passado para um cone de acordo com a

aramagem comercial.

l

Embalagem

O cone é embalado e vai para o estoque para ser expedido.

Fonte: prépria autora

Existem 04 problemas que foram identificados em todas as etapas do processo, que
geram descarte de fios:

e Descarte de fios de quebras: quando o fio pode enroscar na maquina, ou até mesmo
por fragilidade, em qualquer etapa gerando a quebra de um ou mais cabos, entdo,
precisa parar o fuso da maquina onde houve a quebra, voltar o fio até o ponto onde
estd o rompimento, cortar e emendar no local. Nem sempre essa quebra é percebida no
momento em que acontece, podendo gerar varios metros de descarte.

e Descarte de fios de emendas: Quando ha a necessidade de emendar fios devido ao
préprio processo, como a passagem do fio de cones maiores para menores.

e Fio com defeito: Acontece quando o cone com o fio, ja vem da fiagdo com defeito e a
necessidade de se procurar onde esta o defeito em cada cone, podendo ser necessario
até o mesmo o descarte total do cone.
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e Produto fora do padrdo: acontece quando no final do processo, 0 cone sai da
conicaleira com a gramagem errada. Nesse caso, ndo ha o descarte total do fio, mas
uma revenda por menores valores.

Foi elaborado um gréafico para melhor visualizagdo de acordo com a figura 2.

Figura 2 — Problemas identificados na producéo

Outros
1% Fio de quebra
19%

Fio com defeito
1%

Fio de emendas
62%

Fonte: Propria da autora

Durante os estudos, com o uso de brainstorming junto ao responsavel da area
produtiva, foi verificado que o gargalo de producdo, ou seja, a parte que demandava maior
tempo de producéo, estava na retor¢do, que com 0 uso da magaroqueira conseguia entregar um
resultado mensal final de producéo total de mais ou menos 30.000kg. Ao final do processo total
havia uma perda de aproximadamente 2 porcento, gerando uma média de 600kg de matéria-

prima descartada mensalmente.
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4.1.2 Observacdo do Problema

Nesta fase € realizado observagdo do problema no sentido de entendimento, ou seja,
uma investigacdo do que ocorre. O ideal € que para o MASP e o Ciclo PDCA funcionar
corretamente, seja formado um grupo multidisciplinar, que nesse momento sera muito
importante. Cada um com seu conhecimento, vai usar a sua Gtica para propor ferramentas de
andlise, trara seus dados de acordo com a sua experiéncia para aplicagdo da metodologia, e seus
pontos de vista.

Neste momento, um recurso grafico que é de grande ajuda, é conhecido como
Diagrama de Ishikawa, ou Espinha de Peixe por seu formato. E uma técnica que ajuda a analisar
o problema de forma profunda, buscando a relacdo de situacGes e caracteristicas que acontecem
ao redor para entender relacbes. Em resumo, € possivel desmembrar o problema para
entendimento do que precisa ser alterado. E uma técnica que pode ser usada para resolucdes de
problemas de diversas vertentes. Neste trabalho sera utilizada na fase de observacdo do

problema para permitir entendimento mais a fundo.

Figura 3 — Diagrama de Ishikawa

Material RS
Mao de obra causa Y causa o
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Medida it

Ambiente

Fonte: ISHIKAWA, 1993 p. 45

A descrigdo sobre a técnica brainstorming esta no livro “Applied Imagination:
Principles and Procedures of Crative Thinking”, um livro de 1953 de Alex Osborn. E uma
técnica que envolve uma dinamica entre pessoas para conseguir ampliar ideias sobre algo. Ndo

a toa, o nome, que na traducao livre quer dizer algo como “tempestade de ideias”, a inten¢ao
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nesse momento, € exatamente essa, ir jogando pensamentos, ideias, e anotar tudo, para o

aproveitamento no processo.

4121 Aplicando em uma Empresa de Retorgéo

Entdo, realizando a coleta de dados na empresa estudada, e acompanhando o processo
de trabalho foi verificado que ha um descarte maior de matéria-prima no processo que envolve
a conicaleira, pois, devido a macaroqueira produzir rocas de 800 a 1200 gramas, ha grande
necessidade de se realizar emendas na hora de passar para o cone com a gramagem final,
conforme seré repassado para o cliente, entdo a cada emenda, um pedaco de fio é retirado para
se fazer a amarracdo do cone que finalizou e comegar o proximo.

Para essa fase foi utilizado a Diagrama de Ishikawa, junto a um brainstorming com a
pessoa responsavel pela area de producdo para obtencdo de melhor entendimento sobre a quebra
e emeda de fios.

Figura 4 — Diagrama de Ishikawa
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tamanho limitado.

Entrada de cone de fio com
defeito.

Maquinario muito proximo
dos outros.

MAQUINAS AMBIENTE MATERIAIS

Fonte: Propria da autora

De acordo com o encontrado no Diagrama de Ishikawa, foi percebido que havia falta
de procedimentos formais elaborados para que os funcionarios pudessem ser treinados, ndo
havia um padrdo de tamanho de fios para realizar o corte. Um treinamento formal, ajudaria a
incutir no funcionario o senso de responsabilidade para com o trabalho que 0 mesmo executa,
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assim como ter um parametro e conhecer as medidas que precisa usar, também ajudaria a ganhar
um senso de solidariedade para com o residuo que ele produz em sua atividade.

Foi possivel perceber que os maquinarios envolvidos no processo ndo possuiam
sensores de quebra, permitindo que o fio de barbante percorresse um grande espaco até que o
operador percebesse a quebra de um ou mais cabos, precisando assim realizar o corte do
material, perdendo grande quantia de matéria prima. Ainda com relacdo ao maquinério, a
tecnologia usada, € muito antiga, dificultando ndo somente na questdo de capacidade de

producdo, mas também, com relacdo a paradas para resolver problemas mecanicos.

4.1.3 Analise do Problema
Em acordo com Aguiar (2006) as ferramentas da qualidade sdo usadas neste momento
para apresentar o processo relacionado ao problema; obter conhecimento sobre as causas do
problema; priorizar as causas e quantificar os efeitos das causas em caracteristicas de interesse.
Essa fase, € utilizada para colocar as ferramentas de qualidade em acdo, ou seja, €

quando se junta o conhecimento adquirido em formas visuais, parametrizadas.

4.1.3.1 Aplicando em uma Empresa de Retor¢édo

Conforme identificado nas fases anteriores, o maior problema de perda de matéria
prima estava concentrado na emenda de fios, seguido por quebras. Para identificar qual maquina
gerava maior quantidade de emendas foi separado o que saia de residuo proveniente somente
de emendas e quebras das maquinas em uma lista de verificacdo, com uma base de perda mensal
de 600 kg.

Tabela 2 — Lista de verificagéo

Causas Frequéncia Freq Acum % % Acumulado
(Maquinas) (Ko) (Ko)
Binadeira 84 84 14 % 14 %
Retorcéo 134 218 22,33 % 36,33 %
Conicaleira 382 600 63,67 % 100 %
Total 600 100 %

Fonte: Prépria da Autora
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Para melhor exemplificagéo visual, pode-se utilizar o Diagrama de Paretto. De acordo
com Thiago Gongalves, da empresa Voitto Treinamentos em seu artigo disponivel no blog da
empresa, dentro de uma organizacao, o Diagrama de Pareto é umas das principais ferramentas
de trabalho quando pensamos na solugé@o de problemas voltados para qualidade, sendo muito
conhecido como a “regra 20-80, que quer dizer que 20% dos principais problemas dentro de
uma empresa, se eliminados/solucionados, reduziriam na verdade 80% dos problemas totais”.
Resumindo, o Diagrama de Pareto é um recurso grafico que vai nos dar a base de qual problema
que precisa ser focado, ndo quer dizer que os outros problemas nédo precisem de solucdo, mas
sim, qual serd a ordem de execucdo. Assim, para tal estudo foi-se utilizado do gréafico para uma

melhor visualizacao.

Figura 5 — Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

400 100,00%

/ 80,00%
60,00%

40,00%

. 20,00%
- 0,00%

Conicaleira Retorgdo Binadeira

350
300
250
200
150
100

50

I Frequéncia % Acumulado Meta

Fonte: Propria da autora

Da para identificar que o maior indice de descarte de fios, acontece na conicaleira,
mesmo antes de ter o Diagrama de Pareto, mas fica facil de identificar que apesar disso, 0
problema real ndo esta 1. De acordo com a regra 20-80, explicada anteriormente, quando a
linha do acumulado passar proximo ao 80%, € onde esta o problema que precisa de atencdo por
primeiro. A linha de meta, ndo existe originalmente no Diagrama de Pareto, aqui foi inserida
propositalmente para que facilitasse o entendimento. A linha de porcentagem acumulada cruza
com a linha de meta na altura dos 80% na dire¢do da coluna correspondente ao processo de

retorcdo, indicando que é por la que é necessario comegar a resolver os problemas.
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Como mencionado anteriormente, a magaroqueira, que é a maquina que realiza a
torgcéo dos fios e passa para a roca utilizada na conicaleira, produz um valor de 800 a 1200
gramas por roca. Quando essa roca chega na conicaleira, ela sera transferida para cones de 650
e 700 gramas, que sdo os tamanhos comerciais. Ai se tem 0 maior nimero de emendas. Para se
exemplificar, se uma roca sair da magaroqueira com 800 gramas, e for necessario passar para
cones de 650, um cone seré preenchido totalmente, sobrando uma quantidade pequena na roca
de 150 gramas, que dependendo pode até ser inutilizada virando descarte, ou gera um outro
problema, que ndo serd tratado aqui, que € o de emendas no cone de barbantes que sera
comercializado, que por sua vez ird gerar reclamagdes dos consumidores, por sua alta
incidéncia.

A macaroqueira utilizada no processo é similar a figura 5. Ela € formada por 96
unidades chamadas de fusos que tem por finalidade afinar os cabos de fios unificados e torcer

0S Mmesmos.

Figura 6 — Macaroqueira

Fonte: httpstextileindustry.ning.comphoto2370240Photol4overrideMobileRedirect=1
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Figura 7 — Sistema Macaroqueira
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Fonte: edisciplinas.usp.br » mod_folder » content > tecfiacaoS

Conforme figura 6, os cabos dos fios unificados chegam ao ponto O depois de
passarem pelo sistema S, passando pelo interior da asa A, e enrolando na roca (B), que realiza

um movimento de subida e descida para o preenchimento correto.

4.1.4  Plano de Acédo do problema

Nesta fase, é disponibilizado de forma oficial, com registros, todas as possibilidades
que foram encontrados de meios de mitigar o problema estudado. Tudo baseado na
possibilidade de a empresa realmente aplicar tais acfes para verificagdo de real eficacia. Neste

momento, tudo que for proposto deve ser de forma o mais clara possivel, para que nado haja
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duvidas do grupo de aplicagdo do MASP e nem das pessoas que ficardo encarregadas de

executar caso os mesmos ndo facam parte do grupo multidisciplinar.

De acordo com Campos (2004, p.56) o plano de acdo € uma checagem de elevada

importancia para definicdes de acdes e responsabilidades de cada um em cada fase durante o

desenvolvimento do trabalho. Assim, as ac0es propostas visam a diminuigdo dos problemas que

ocorrem e um aumento na produtividade ou eliminacdo desse problema. Hoje em dia a

ferramenta para elaboracdo desse plano de acdo, mais utilizada, é a 5W2H, a sigla vinda do

inglés, possui o ultimo H que ¢ correspondente a “how much”, sendo traduzido como “quanto

custa”, sinalizando que ali vai ser mensurado os valores para cada item do plano de acéo

(MARSHALL, 2008, p. 112-113).

Tabela 3 — Plano de Agdo 5W2H

Perguntas Problemas Solugoes
O qué / What € o problema? vai ser feito? Qual a a¢do?
Por qué / Why ocorre? foi definida esta solugdo?

Quando / When (desde quando) ele ocorre?

Onde / Where ele se encontra?
Quem / Who esta envolvido?
Como / How surgiu o problema?
Quanto Custa / ter este problema?
How Much

sera feito?

sera implantada?

sera o responsavel?
vai ser implementada?

esta solugéo?

Fonte: MARSHALL 2008 p.113



4141

Aplicando em uma Empresa de Retorgéo

producdo da empresa, se baseando na literatura.

Tabela 4 — Plano de Acéo

28

O plano de acéo foi montado com base no brainstorming junto ao responsavel pela

acOes sobre
0 descarte de
materiais.

i QUANTO
O QUE POR QUE QUANDO ONDE QUEM COMO CUSTA
Realizar
treinamento Utilizando
de Para Geréncia da estrutura e Sem custo
conscientiza | conscientizar | Até Ago/2020 | Toda fabrica encarregados | .. .
N empresa . financeiro.
cdo de colaboradores e gerencia da
desperdicio empresa.
de material.
Criar um Para
procediment | conhecimento Utilizando
o formal formal de Até Ago/2020 | Toda fabrica | Encarregados estrutura e S_em custo
para a como deve encarregados | financeiro.
operacdo do | executar tal da empresa.
maquinario. acao.
ESt.U(.j(? da Utilizando
possibilidade
de troca de [TECUrsos
.| Aumento de financeiros Custos
magarogqueir producédo e . < Gerenciada | de acordo com
a por . Até Ago/2020 | Retorcéo i x
A capacidade da empresa como importagéo
maquina .
roca. entendiment | e compra.
com
: oda
tecnologia o
: geréncia.
mais nova.
Realizar
reunioes
trimestrais
com Utilizando
encarregados ~ Para At o Gerencia da estrutura e Sem custo
para passar | conscientizar Toda fabrica encarregados | .. :
. 9 Ago/2020 empresa ) financeiro.
informagdes | colaboradores e gerencia da
e montar empresa.

Fonte: Prépria da Autora
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E importante dizer aqui, que a empresa ja vinha ha alguns anos estudando a
possibilidade de troca da magaroqueira por uma méaquina de retor¢cdo com uma tecnologia mais
recente a época em que esse estudo estava sendo elaborado, fato que permitiu que esse item
entrasse no plano de acéo.

Os demais itens do plano de acdo, sdo gerenciais, pois, é identificado que a emenda de
fios, faz parte do processo de todos os maquinarios, tendo assim um descarte mesmo que
minimo, entdo € importante trabalhar a questdo de conscientizacdo dos funcionarios sobre a

quantia de fio retirado da maquina nesse momento.

4.2 ETAPA D DO PDCA

Nesta etapa D, que significa “Fazer”, existe apenas uma fase, que é a de execucdo. E
colocado em prética tudo que foi elaborado na fase anterior de Plano de Acé&o.

E muito importante nesse momento que as partes executoras tenham pleno
entendimento do que foi proposto, pois, uma acdo executada de forma errbnea, vai trazer
resultados ndo condizentes, comunicacdo real e efetiva é fundamental. Também é importante
investir em treinamentos e acompanhamento da execucdo das atividades, tomando nota e

mantendo um arquivo do que ocorre para servir de parametros e rastreio de informacoes.

4.2.1 Aplicando em uma Empresa de Retorc¢ao

Foi elaborado para todas as areas um procedimento que englobou tanto as questdes de
seguranca do trabalho quanto as questdes de qualidade como a questdo do quanto de fio cortar
guando houve a necessidade de emenda, deixado como um tamanho padrdo, no maximo 30
centimetros, salvo quando houver alguma particularidade no momento da emenda.

E as reunides trimestrais comecaram a ser realizadas entre os encarregados e um
representante da geréncia. Essas reunides servem para colocarem diversos assuntos em ordem,
mas dentre eles, o tdpico sobre conscientizagdo do descarte dos residuos também é discutido
para que possam passar para 0os demais funcionarios, assim, como no que isso acarreta a
empresa.

A empresa ja vinha se preparando para realizar a aquisicdo de um novo maquinario a
época do estudo, implantou a utilizacdo do mesmo, permitindo assim o cumprimento total do
plano de acdo. O novo maquinario adquirido similar ao da figura 7, uma dupla tor¢éo da marca

Volkman, possui 92 fusos, onde em cada um acontece a tor¢cdo. Na teoria 0 processo para que
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aconteca a tor¢do € 0 mesmo que na macaroqueira, as diferengas estdo na questdo fisica do
equipamento.

Figura 8 — Dupla Torcao Volkman
2 4 S 2

¥ i—

i

Fonte: Propria da autora

Figura 9 — Fuso Dupla Tor¢éo Volkman

Fonte: Propria da autora
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Conforme a figura 8, o processo com essa maquina, funciona da seguinte maneira, 0
fio binado € colocado na panela (1 na figura), é onde a tor¢éo vai acontecer. Abaixo da panela
existe um disco que é acionado por uma correia, que € Unica para toda maqguina, cada fuso vai
ser acionado através desse disco que “conversa” com a correia.

Dentro da panela existe um guia fio “para-baldo”, tem esse nome pois ele gira no alto
da panela lembrando um bal&o, que vai guiar o fio passando pelo eixo e torc¢ao (2 na figura) que
prende o fio e modela junto com a velocidade fazendo a tor¢do. Depois 0 mesmo passa pelo
rolo de tracdo (3 na figura), que tem a funcdo de empurrar o tubete onde o fio esta sendo
enrolado (4 na figura). E o rolo esta pronto para ir para a conicaleira para ser transferido para a

embalagem final.

43 ETAPA CDOPDCA

Nesta etapa, que significa checar, ¢ 0 momento em que todo o processo realizado é
verificado. Se o plano de acdo foi colocado em préatica corretamente e quais os resultados
adquiridos com ele, quais os procedimentos que deram certo de que a empresa deseja, ou é

viavel transformar em procedimento.

4.3.1 Verificagdo

Neste momento é realizado a verificacdo de se tudo que foi colocado no plano de acédo
estd tendo resultados efetivos, se esta realmente solucionando o problema estudado. Caso a
verificacdo encontre respostas negativas para a resolucdo do problema, o grupo multidisciplinar
volta a fase de “observagdo do problema” para entender mais caracteristicas que possam ter
passado despercebidas no primeiro momento e com 0s novos dados em mé&os, ou até mesmo,
variacdo nos processos, comparacdo de dados e da-se andamento nas demais fases como na

primeira execugdo. No caso de afirmativas passamos para a proxima fase.

43.1.1 Aplicando em uma Empresa de Retorcao.

Com a chegada do momento de levantar os dados obtidos com a ado¢do dos novos
procedimentos, verificou-se que houve um aumento na quantidade de material que vai para
descarte, o que foi entendido como normal, pois a nova maquina de retor¢cdo tem a capacidade

de produzir um pouco mais que o dobro de produto se comparado com a magaroqueira.
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Com relagdo as caracteristicas fisicas do maquinario, ha a necessidade de se ficar de
olho na conservacgéo do rolo de tragdo do tubete de take-up do fio retorcido, que tem a fungéo
de empurrar o tubete onde o fio retorcido esta sendo enrolado. Caso ele esteja quebrado ou com

ranhuras, conforme figura 9, pode fazer com que o fio enrosque ali e aconteca a quebra.

Figura 10 — Rolo de tragéo

Fonte: Propria da autora

Com a chegada da nova maquina de retorcdo a empresa ampliou sua capacidade de
producdo mensal para uma média de 70 000 kilogramas por més. O percentual de descarte de
material pelos defeitos ja citados, permaneceu 0 mesmo em uma média de 2 porcento, em
alguns meses houve uma pequena reducdo conforme serd mostrado abaixo, mas a média
permanece. Porém se formos realizar uma comparacéo financeira, chegamos ao seguinte fato

exemplificado na tabela 5.
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Tabela 5 — Comparacéo de producéo

Producao Residuos Valor Perdldo Valor de Venda Lucro
Mensal KG Residuos RS RS
KG R$
30000 600 R$ 7.200,00 | R$ 480.000,00 R$ 472.800,00
70000 1400 R$ 16.800,00 | R$ 1.120.000,00 R$ 1.103.200,00

Fonte: Prépria da Autora

Em cada etapa do processo de producédo do barbante, o fio tem um determinado valor
agregado, a média de perda é de R$12,00 por kilograma de fio que vira residuo. O barbante
pronto é vendido pela média de R$16,00 por kilograma. Assim chegamos a diferenca de lucro,
somente com o barbante, se considerarmos que as despesas permaneceram as mesmas, de
aproximadamente R$630.400,00 com a chegada da nova maquina.

Existe uma situacdo que foi mencionada anteriormente mas ndo foi englobada nesse
trabalho, que € a questdo do fio, que ja chega na fabrica com defeito e quando entra na binadeira,
ele cai 0 tempo todo, e para achar onde o defeito esta precisa cortar os fios do cone até encontrar.
Muitas vezes se perde o cone completamente. Esse fio entra no calculo de descarte de residuos,
mas como é um valor baixo, no fim, ndo tem grande alteracdo de valores.

Uma Gltima questdo, é do barbante produzido, fora de padrdo. Que é quando o cone
que ndo completou a gramagem necessaria por algum motivo especifico, como, por exemplo,
guando acaba os cones de barbantes retorcidos de determinada cor e ndo tem como terminar de
encher. Esse barbante ndo é descartado, mas é vendido como fora de padrdo por um

determinado valor.

4.3.2 Padronizacdo
Nesta fase é realizado a padronizacdo e tudo que foi realizado e no momento de
verificacdo se entendeu que gerou bons resultados e € viavel de a empresa adotar como

procedimento padréo.

43.2.1 Aplicando em uma Empresa e Retorcao.
Neste estudo, todas as a¢des propostas no plano de acdo, foram padronizadas pela

empresa, pois, trouxeram bons frutos com relagéo a organizacgéo de trabalho.
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4.4 ETAPA ADOPDCA

Nesta etapa que significa agir, se chaga a fase de conclusédo, aqui é recapitulado todo
o trabalho para uma conclusdo exata das atividades executadas. Nesse ponto j& existe
procedimentos implantados e dados coletados para comparacdo de qudo benéfica foi a

realizacdo das melhorias executadas.

4.4.1 Aplicando em uma Empresa de Retorcao.

Apesar de o percentual de descarte de residuos nédo ter diminuido com a chegada da
chegada da nova méquina, houve um aproveitamento maior da mao de obra, ndo somente por
causa da capacidade total de producdo do maquinario, mas devido a sua tecnologia ser mais
recente ao do maquinario utilizado até entdo, tendo diferencas, por exemplo, na capacidade de
se utilizar um RPM maior na hora de se trabalhar, aumentando assim o valor total de sua
producdo mensal como mostra a tabela 5.

O magquinério antigo ainda foi mantido em operacdo para a fabricagdo de outros
produtos que ndo entraram nas comparac6es que foram feitas neste estudo.

A empresa optou por manter a pratica das reunides que vinha realizando por considerar
que elas foram benéficas no sentido de melhorar a comunicacao e entendimento de informacGes
passadas no dia a dia, entre encarregados e funcionarios.

No caso deste estudo, foi entendido que o descarte de residuos acaba sendo parte do
processo tendo uma dificil eliminacdo por completo e que a rapidez que o processo pede de
execucao faz com que ndo seja possivel ter muita aten¢do com relacdo ao tamanho do fio que é
cortado na hora da emenda. Esse tipo de procedimento padrdo, se fosse adotado, faria com que
a empresa perdesse eficiéncia de producdo. Por necessidade de escolha, é mais lucrativo para a
empresa que haja essa perda de matéria prima do que a perda do tempo de o funcionario medir
0 quanto de fio esta cortando, pois, enquanto isso os fusos da maquina estardo parados.

Por outro lado, hoje, com a nova maquina de retor¢cdo, foi possivel ampliar a
guantidade de tamanhos de cone de barbantes vendidos, que antes eram fabricados em 650 e
700 gramas, hoje saem com 600 gramas, 1 e 2 quilogramas. Essa oportunidade se da pelo fato
de o tamanho da roca agora sair em média com 2,5 a 3 quilogramas da retor¢éo, caso contrario
geraria muita emenda ou muito sobra. Isso também impacta positivamente na hora da
expedicdo, se ocupa menos espaco para transportar certa quantidade de quilogramas e até

Mesmo para armazenar.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

No fim do processo do estudo realizado na empresa, entendemos que o descarte de
residuos por quebras faz parte do processo de trabalho por mais que a producédo tenha maquinas
com tecnologias recentes. Houve uma melhora, com os procedimentos adotados na questéo de
comunicacgéo interpessoal, devido as reunides implantadas e uma maior conscientizacdo por
parte dos funcionarios com relacdo ao descarte de suas méquinas e até mesmo voltado a
seguranca do trabalho devido aos procedimentos adotados.

N&o houve a eliminacdo nem mesmo a reducdo do valor mediano de descarte desse
residuo, apesar de alguns meses ter uma leve diminuicdo, talvez se faca necessario um outro
estudo mais aprofundado do caso, que envolva outros pontos que possa ter passado
desapercebido neste estudo.

O que vimos é que houve uma melhoria em processos relacionados, como, por
exemplo, na questdo do tamanho dos cones que a empresa passou a produzir que melhorou
questdes de espaco a logistica.

De acordo com pesquisas em artigos e conversas com pessoas da area, para a
elaboracdo deste estudo, verificou-se que a maior perda de material, se encontra nos primeiros
processos, em que se realiza o desfibramento dos retalhos, etapas que ndo foram abrangidas
neste estudo.

O método MASP com a utilizacdo do PDCA se mostrou capaz de atender as
necessidades em todas as etapas do processo, até mesmo nas etapas que envolviam mais
questBes sociais e de pessoas. O seu formato de execucdo, com tabelas e graficos facilitam

visualmente o entendimento do caminho que deve ser seguido
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