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RESUMO

O acelerado processo de globalizagao resultou em uma forte concorréncia com o mercado
internacional, o qual exige das industrias téxteis brasileiras produtos com alta qualidade a
precos baixos. Assim, uma das estratégias para as organizacdes tornarem-se mais
competitivas ¢ possuir um controle de qualidade e reduzir os desperdicios, tornando-as mais
produtivas e eficientes. Dito isso, o objetivo deste estudo analisar a eficiéncia e propor
melhorias que contribuem no aproveitamento do processo produtivo em uma empresa de
malharia do Vale do Itajai-SC. Neste cendrio, a filosofia do Lean Manufacturing, através de
suas ferramentas, atrelado a filosofia Kaizen, ¢ um bom aliado no que diz respeito a melhora
de produtividade e eficiéncia. Desse modo, utilizaram-se algumas de suas ferramentas em
conjunto com ferramentas da qualidade: fluxograma de processo, mapeamento SIPOC,
mapeamento de fluxo de valor, diagrama de Pareto, SW2H, ciclo de melhoria continua
(PDCA) e diagrama de Ishikawa. Nesse sentido, a pesquisa ¢ uma pesquisa aplicada, possui
objetivos exploratorios e descritivos, ¢ predominantemente qualitativa e enquadra-se como
uma pesquisa bibliografica e como estudo de caso. Dessa forma foi possivel mapear,
identificar e analisar todos os problemas percebidos na empresa no estado atual e elaborar um
mapa de fluxo de valor do estado futuro com algumas propostas de melhoria. Os principais
resultados esperados apds a aplicagdo das propostas de melhoria sdo o aumento da
produtividade e da eficiéncia, um maior envolvimento e motivacdo dos trabalhadores, uma
melhor organizacdo dos setores e uma diminui¢do de 5% do lead time. Isso proporcionara
diversos beneficios a empresa, desde o ambito administrativo, até o produtivo e
organizacional. No cendrio académico, o presente trabalho torna-se uma proposta de modelo
de implantacdo da metodologia na area téxtil, especificamente em malharias circulares, as
quais, na maioria das vezes, ndo possuem uma filosofia com base na melhoria continua.

Palavras-chave: Processo Produtivo; Malharia; Eficiéncia; Controle da Qualidade; Lean
Manufacturing.



ABSTRACT

The accelerated process of globalization has result in a strong competition with the
international market, which demands high quality and cheaper products from the brazilian
textile industry. Thus, one of the strategies for organizations to become more competitive is to
have quality control and reduce waste, making them more productive and efficient. The
objective of this study is to analyze the efficiency and propose improvements that contribute
to the better use of the production process in a knitting company in Vale do Itajai-SC. In this
scenario, the philosophy of Lean Manufacturing, through its tools, is a good ally when it
comes to improving productivity. Some of its tools were used in conjunction with quality
tools: process flowchart, SIPOC mapping, value stream mapping, Pareto diagram, SW2H,
continuous improvement cycle (PDCA) and Ishikawa diagram. In this sense, the research is
an applied research, has exploratory and descriptive objectives, is predominantly qualitative
and fits as a bibliographic research and as a case study. Therefore, it was possible to map,
identify and analyze all the problems observed in the company in the current state and prepare
a future state value stream map with some improvement proposals. The main results expected
after the implementation of the improvement proposals are increased productivity and
efficiency, greater involvement and motivation of workers, better organization of sectors and
a 5% decrease in lead time. This will provide several benefits to the company, from the
administrative, to the productive and organizational areas. In the academic scenario, the
present study becomes a model of implementation of the methodology in the textile area,
specifically in circular knitting, which, in most cases, doesn’t have a philosophy based on
continuous improvement. Furthermore, in personal terms, this study has contributed to
personal and professional development.

Keywords: Production Process; knitting; Efficiency; Quality control; Lean Manufacturing.
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1 INTRODUCAO

Presente na maioria dos paises em razdo de uma necessidade humana, a industria téxtil
tem se mostrado muito importante nas dimensdes social, cultural, economica e politica,
influenciando costumes e tendéncias mundiais. Isso porque pode ser encontrada ndo somente
no segmento do vestudrio, ramo mais comum, mas também na 4area hospitalar, militar,
engenharia civil, arquitetura, entre outros, conquistando grandes areas e se tornando
importante no cenario mundial (FUJITA; JORENTE, 2015).

As industrias téxteis sdo consideradas as mais antigas do mundo, segundo Fujita e
Jorente (2015). Desta forma, a historia desta industria no Brasil tem inicio aproximadamente
ha 200 anos, tendo casos de sucessos e fracassos. Entretanto, atualmente, a industria téxtil
brasileira ¢ considerada a 5% maior do mundo (FIEG, 2020), tendo instaladas no pais 24,6 mil
empresas formais, resultando num faturamento em 2020 de 161 bilhdes de reais, produzindo
1,91 milhdes de toneladas e empregando cerca de 1,36 milhdo de empregados diretos, dos
quais 60% sdo de mao de obra feminina (ABIT, 2022). Além disso, conforme dados
informados pela Associagdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccao (ABIT), o Brasil ¢
considerado o “2° maior empregador da industria de transformacdo, perdendo apenas para
alimentos e bebidas”, comprovando sua importancia para a economia nacional.

No que tange a industria téxtil, sabe-se que ha uma grande diversidade de segmentos,
sendo o Brasil a maior cadeia téxtil completa do ocidente, uma vez que se realiza em territorio
nacional desde a produgdo das fibras, até os desfiles de moda, passando por fiacdes,
tecelagens/malharias, beneficiadoras, confecgdes e varejo (ABIT, 2019). Em relacdo ao
cenario nacional, o estado de Santa Catarina se destaca como um dos principais parques
produtivos do setor téxtil, tendo 26,75% da producao do setor, ultrapassando o estado de Sao
Paulo, o qual permanecia no topo do ranking hd mais de 10 anos (LEAL, 2021). Além disso,
segundo Andreatta, Silveira e Olinquevitch (2021), o Vale do Itajai - SC mantém sua
importancia na atividade téxtil, localidade onde se encontra a maior producao téxtil do Brasil
e uma das maiores do mundo, principalmente nas cidades de Blumenau e Brusque. Desse
modo o Brasil encontra-se entre os quatro maiores produtores de malha do mundo, sendo que
Santa Catarina representa 38,8% dessa producao (ABIT, 2019), possuindo 271 malharias, das
quais 75,6% estao localizadas no Vale do Itajai - SC (SEBRAE, 2019).

Associado a estes dados, nota-se também que o ramo de malharia por trama cresceu
muito nos ultimos anos, visto que ¢ um setor de facil acesso, tanto financeiro quanto de

conhecimentos praticos, € possui grande importancia mundial. Entende-se, por malharia por
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trama, tecidos que sdo obtidos por meio de um tUnico fio entrelacado, utilizando teares
circulares ou retilineos. Sao tecidos desmalhaveis e elasticos, atrelados ao conforto, maciez e
menor estabilidade dimensional (AUDACES, 2014). A Figura 1 mostra uma constru¢ao

simples de malha, o lado direito e o lado avesso.

Figura 1 - Estrutura Jersey simples.

a8

BYe
AR e
Lado direito Lado avesso
Fonte: Adaptado de Ray (2012, p.47).

I

Em frente aos avangos da industria mundial, principalmente asiatica, a industria téxtil
e, principalmente, o segmento das malharias, teve que se reinventar, pelo fato desses paises
exigirem produtos com alta qualidade a precificacdo muito baixa. Sendo assim, a organizagao
dos processos produtivos, a reducdo dos desperdicios e o controle de qualidade sdo
ferramentas fundamentais para as empresas que desejam manter-se neste mercado
competitivo, transformando-as em organizacdes em busca de novas metodologias para
correcdo dos diversos problemas causados pelo lento processo de evolugdo tecnologica.

Segundo Garcia (1994, p. 24), “a inovagao tecnologica crucial no processo produtivo
da malharia ocorreu na década de 1940, quando a mdaquina retilinea foi substituida pela
maquina circular”. Logo em seguida, em 1960, as gaiolas moveis foram substituidas por
gaiolas fixas, o que aumentou ndo s6é o numero de fios, mas também proporcionou um
aumento do niimero de rotagdes por minuto, porém, “o ritmo de difusdo das inovagdes muitas
vezes esbarra em problemas técnicos e economicos” (GARCIA, 1994, p. 14). Em relacdo ao
segmento de malharia, a questdo técnica esta diretamente relacionada ao limite de resisténcia
para tricotagem de fibras e fios, onde estes precisam estar de acordo para realizar uma boa
producao.

No que tange a eficiéncia de um sistema, de acordo com Mariano (2007, p.1), “esta

pode ser definida como sendo a capacidade desse sistema de utilizar, da melhor maneira
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possivel, os recursos disponiveis e de aproveitar, a0 maximo, as condi¢des ambientais para
obter o desempenho 6timo em alguma dimensdo”. O conceito de eficiéncia ¢ geralmente
aplicado nos sistemas produtivos, os quais se constituem em produzirem um conjunto de
saidas (outputs) a partir de um conjunto de entradas (inputs), dando origem ao conceito de
eficiéncia produtiva. Assim, para obter um indice de eficiéncia, pode-se comparar um
indicador de desempenho com o valor méximo que este tem possibilidade de alcangar, o qual
¢ definido a partir de algumas condi¢des de contorno (ambiente e recursos disponiveis)
(MARIANO, 2007).

Portanto, para que haja o aumento da produtividade de uma organizagdo deve-se
entender que além das inovagdes em maquinarios, também ¢ necessario um estudo de
processo, a fim de aplicar ferramentas das quais possam aumentar a eficiéncia do sistema e,

por fim, expandir a capacidade produtiva da empresa.

1.1 Problematica da Pesquisa

O segmento de malharia por trama ¢ acometido por grandes problemas de ndo
conformidades em seus processos, principalmente se a matéria prima ndao possui alta
qualidade. Nesse sentido, podem-se citar defeitos proprios da malha, tais como furos,
barramentos, vincos, entre outros, mas também adversidades em relagdo ao processo
empregado, como problemas de layout.

Desse modo, os contratempos devido ao processo impactam diretamente na eficiéncia
da organizagdo, que busca um resultado cada vez mais expressivo. Assim, a empresa necessita
estar inserida no ambito da competitividade, ou seja, segundo Martins e Laugeni (2005, p.79),
a organizagdo ‘“deve determinar estratégias competitivas em todas as areas que podem
aumentar o valor para o cliente”. Portanto, em relacdo a essas estratégias, a de operagoes ¢ a
mais significativa, visto que envolve qualidade, prazo, custos, produtividade, tecnologia,
flexibilidade e inovagdo (MARTINS; LAUGENI, 2005).

Para determinar quais estratégias competitivas sao mais indicadas para determinado
momento, deve-se realizar um mapeamento do processo, o qual envolve descrever os
processos em termos de como as atividades relacionam-se entre si. Ha vérias formas de
realizar o mapeamento, porém todas as técnicas irdo identificar as diferentes atividades que
ocorrem durante o processo estudado e mostrardo o fluxo de materiais, pessoas ou
informacdes que pertencem ao mesmo. (SLACK; BRANDON-JONES; JOHNSTON, 2018).

Dessa forma, o gestor tera possibilidade de identificar os pontos criticos do sistema.
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A estrutura organizacional das empresas de malharia também influencia no que se
refere a qualidade dos produtos, organizagdo do trabalho e eficiéncia do processo. Segundo
Sacomano Neto e Escrivao Filho (2000), o poder das novas organizacdes ndo provém das
estruturas, mas sim das relagdes, as quais sao baseadas na confianga, tornando as pessoas mais
eficazes, criativas e capazes de atuar em um ambiente dindmico. Ainda, ¢ importante salientar
que a estabilidade e conformidade criam resisténcia a mudanca. Sendo assim, ¢ interessante
para as empresas realizarem uma mudanca estrutural a fim de estimular liderangas, iniciativas,
posicionamentos ¢ habilidades dos colaboradores.

Outra questdo importante ¢ a producdo enxuta, ou Lean Manufacturing, estruturado
por Taiichi Ohno, vice-presidente da Toyota. Essa filosofia consiste em produzir grandes
volumes utilizando a menor quantidade de equipamentos ¢ mao-de-obra para produzir bens
sem defeitos no menor tempo possivel (RIANI, 2006), que, quando nao aplicada corretamente
e combinada a desfavoravel estrutura organizacional da empresa, pode levar a quedas de
produtividade.

Segundo Nadae, Oliveira e Oliveira (2009, p. 94), “os programas e ferramentas da
qualidade sdo recursos utilizados para dar suporte a solugdo de problemas e tomadas de
decisdo”, melhorando o aproveitamento dos recursos e criando agdes continuas para o
controle da melhoria dos processos organizacionais. Ou seja, sao meios utilizados para
identificacao de problemas e, a partir deles, criar mecanismos para soluciona-los.

No que tange ao estudo em questdo, a empresa a ser analisada utiliza algumas
ferramentas da qualidade, porém nao possui um controle de qualidade acirrado. Ademais, a
empresa teve que se reinventar por conta do seu crescimento acelerado e ndo planejado,
principalmente por conta da exigéncia do mercado: qualidade a pregos baixos. Nesse sentido,
atualmente a organizacdo opera a custos muito altos, o que torna interessante um estudo a fim
de aumentar sua produtividade e reduzir os custos.

Inserido neste contexto, surge a seguinte pergunta de pesquisa: "como detectar com
mais assertividade e melhorar a eficiéncia do processo produtivo em uma empresa de

malharia do Vale do Itajai?".

1.2 Objetivos da Pesquisa
Neste subtopico encontra-se o objetivo geral da pesquisa, assim como os objetivos

especificos da mesma.
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1.2.1 Objetivo Geral
Analisar a eficiéncia e propor melhorias que contribuem no aproveitamento do

processo produtivo em uma empresa de malharia do Vale do Itajai-SC.

1.2.2 Objetivos Especificos
e Mapear o processo produtivo do setor da malharia da empresa;
e Identificar os pontos de baixa eficiéncia no processo produtivo do setor de malharia da
empresa;
e Analisar o mapeamento do fluxo de valor do estado atual e estado futuro do processo
produtivo do setor da malharia da empresa,;

e Propor melhorias para o processo produtivo da malharia do setor da empresa.

1.3 Justificativa

A partir da década de 90, apds a abertura econdmica do governo Collor, segundo
Saraiva, Pimenta e Corréa (2005), as organizacdes industriais que conseguiram reagir a esta
abertura utilizaram dois recursos principais: o investimento em tecnologia aplicada ao
processo produtivo e o investimento em tecnologias de gestdo, ou seja, formas mais
adequadas de administrar a estrutura, a tecnologia, os processos ¢ a mao de obra. Conforme
salienta Feitor (2008), essas ferramentas de qualidade surgem como agentes de mudanga na
empresa € motivam um processo de revolugao pela melhoria operacional, principalmente
quando elas sdo empregadas como ferramentas de gestao.

Dessa forma, a realizacdo de um controle de qualidade por meio da implantagdao de
ferramentas da qualidade, possibilita maior competitividade e fidelizagdo do consumidor
(FEITOR, 2008). Ou seja, a implementagao dessas ferramentas traz algumas vantagens para a
organizagdo, dentre elas destacam-se a redu¢do de custo, o aumento da conscientizagdo dos
colaboradores, o aumento da produtividade e eficiéncia, o aumento da margem de lucros,
melhora da qualidade do produto, que juntas acabam ocasionando um novo prestigio a
empresa.

A organiza¢do em questdo, localizada no Vale do Itajai - SC, ndo possui um programa
de Gestao da Qualidade, entretanto ja utiliza algumas ferramentas para a fluidez do processo.
Além disso, deve-se ressaltar que esta passou por um periodo de crescimento acelerado e nao
planejado, onde teve que se reinventar por conta da exigéncia do mercado, o qual preza por

qualidade a prego baixo. Sendo assim, a empresa se preocupou em atender a demanda sem
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levar em conta a boa gestdo do processo. Dessa maneira, atualmente a empresa verificou que
opera a custos muito altos, o que viabiliza um novo olhar ao seu sistema a fim de aumentar
sua produtividade e baixar os seus custos.

Nesse sentido, além da pesquisadora ser funcionéria da empresa, ter incentivo da alta
geréncia e ter possibilidade de realizar e implementar um sistema de Gestdo da Qualidade,
preocupando-se com o planejamento, desenvolvimento, implantagdo, manutengao e melhoria
continua da qualidade nos processos empresariais, justifica-se a realizagdo deste estudo
devido aos beneficios que as ferramentas da qualidade trardo para a empresa, tornando-a mais

produtiva, mais eficiente e fazendo-a operar a custos menores.

1.4 Delimitacdes da Pesquisa
A pesquisa foi delimitada no processo interno da empresa de malharia circular, mais
precisamente no setor da producao, onde constam as maquinas e seus operadores, principais

elementos no que tange a eficiéncia do processo, a qual € o foco da pesquisa.

1.5 Estrutura da Pesquisa

Esta pesquisa foi estruturada em sete capitulos, sendo o capitulo 1 dedicado a
apresentar as caracteristicas principais do trabalho, como o tema escolhido através da
contextualiza¢do, o problema da pesquisa, os objetivos (geral e os especificos), a justificativa
e a delimitacdo da pesquisa.

O capitulo 2 constitui uma revisao bibliografica dos temas relativos a Industria Téxtil,
especificamente o ramo de malharia circular, e a Gestdo da Qualidade e suas principais
ferramentas aplicadas para o controle do processo produtivo e melhorias continuas.

O capitulo 3 exibe a metodologia utilizada por este estudo, no qual se caracteriza a
pesquisa, delimita-se o assunto, estabelece-se a forma da coleta e interpretacdo dos dados
obtidos.

O capitulo 4 mostra uma descri¢do e analise critica da situagdo atual em que a empresa
se encontra.

O capitulo 5 apresenta propostas de melhoria para a situagdo atual da empresa.

O capitulo 6 mostra possiveis resultados e discute os beneficios da implementagdo das
melhorias propostas no capitulo 5.

E por ultimo, no capitulo 7 aparecem as consideracdes finais desta pesquisa e suas

recomendacoes de trabalhos futuros.
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2 REFERENCIAL TEORICO
Neste capitulo serdo abordados os assuntos detalhados sobre os temas da Industria
Téxtil e Controle de Qualidade para servirem de base para as discussdes dos resultados dos

dados que serdo coletados neste trabalho.

2.1 Industria Textil

Nos primordios da sociedade, por diversas necessidades, os seres humanos buscaram
um melhor tipo de material do que folhas e cascas de arvores e peles de animais para protecao
de seus corpos, resultando na invengao da tecnologia de fabricagcdo de tecido (RAY, 2012).
Desse modo, a industria té€xtil mundial tem cada vez mais aprimorado suas técnicas de
produgdo, seja no setor de fiacdo, tecelagem, malharia e beneficiamento.

Dessa maneira, a industria téxtil possui uma cadeia produtiva bem definida, porém
com vdrias vertentes. Inicialmente faz-se necessario entender que o produto final depende de
todo processo realizado, ou seja, ¢ imprescindivel conhecer qual serd o uso final do produto
para realizar os processos corretos e, assim, obter as caracteristicas e especificagdes
esperadas. Assim, esse processo inicia-se em qual fibra sera utilizada.

Segundo Oliveira (1997), as fibras sdo classificadas como naturais e quimicas, sendo
esta dividida entre artificiais e sintéticas. No Apéndice A pode-se verificar alguns exemplos
de fibras que sdo pertencentes a cada grupo.

Em relagdo as fibras naturais, estas podem ser transformadas em fios fiados, ou seja, €
necessaria a realizacdo do processo de fiacdo, ja& que geralmente essas fibras possuem
tamanho reduzido. Ja as fibras quimicas podem ser transformadas em trés tipos diferentes,
possuindo usos diferentes e, de acordo com Oliveira (1997) podem ser classificados da
seguinte forma:

“Monofilamento como o proprio nome indica, ¢ um unico filamento continuo;
multifilamento é a unido de pelo menos dois monofilamentos continuos, unidos
paralelamente por tor¢do; fibra cortada ¢ o resultado do seccionamento, em
tamanhos determinados, de um grande feixe de filamentos continuos. A fibra cortada
pode ser fiada nds mesmos filatorios utilizados para fiar algoddo e, além disso, se
presta & mistura com as fibras naturais ja na fiagdo, permitindo a chamada mistura
intima, ou seja, os fios mistos produzidos adquirem uma mescla das caracteristicas
de resisténcia e durabilidade das fibras quimicas e do toque e conforto das fibras
naturais” (OLIVEIRA, 1997, p.93-94).

Seguindo o processo produtivo, dependendo do uso final do substrato téxtil, a fibra
pode ser fiada ou ndo, como ¢ o exemplo dos ndotecidos, muito utilizados na area automotiva

(estofamentos, filtros, revestimento interno), na engenharia civil (geotéxteis, drywall, bases
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para manta asfiltica), higiene pessoal (lengos umedecidos, componentes de fraldas e
absorventes), na area médica (curativos, mascaras, gazes, etc.), entre outros. J& os fios,
propriamente ditos, também sdo utilizados em &reas mais especificas, porém sua maior
demanda provém do vestuario.

Realizada a producao do fio, segue para a técnica especifica que dara os atributos
requeridos. Segundo Spencer (2001, p.1), “a manipulagdo mecanica do fio em tecido ¢ o
método mais versatil de fabricacdo de tecidos téxteis para uma ampla gama de usos finais. Ha
trés métodos mecanicos principais de manipulacdo do fio em tecido téxtil: tecelagem,
entrancados ¢ malharia”.

A tecelagem (Figura 2a) ¢ a interse¢do de dois conjuntos de fios retos, urdume e
trama, que se cruzam e se entrelacam formando angulos de 90° entre si. A tecelagem ¢
considerada o método mais primitivo e comum de produzir comprimentos continuos de tecido
com bordas retas. Os entrangados (Figura 2b) englobam algumas técnicas, como trangar e
amarrar, onde os fios sdo entrelacados uns com os outros em angulos retos ou em algum outro
angulo. A partir desses métodos € possivel obter construgdes especiais, porém com propositos
bem especificos. Ja a técnica de malharia (Figura 2c) resume-se em lagos por meio dos fios.
As lacadas formadas normalmente s6 sdo liberadas apds a construgcdo da lacada sucessiva e
entrelagada com esta para formar uma estrutura segura. Além disso, as lagadas sdo mantidas

juntas pelo mesmo fio (ndo esté representado na figura) (SPENCER, 2001).

Figura 2 - Métodos mecanicos: tecelagem (a), entrangados (b) e malharia (c).

Fonte: Spencer (2001, p.2 e 3).

Sendo assim, a técnica mais antiga ainda utilizada para formacdo de um tecido ¢ a
tecelagem, seguida pela malharia, considerada a segunda tecnologia mais antiga, ¢ a técnica

onde o tecido, neste caso a malha, ¢ formado a partir de um unico conjunto de fios (podendo
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ser um ou qualquer numero maior) que formam as lacadas (RAY, 2012). Além disso, a
tecnologia de malharia tem a capacidade de produzir pegas de vestudrio sem cortes e sem
costura.

Posteriormente, o tecido/malha cru segue ao beneficiamento, onde podem receber cor
e tratamentos especificos atribuidos pelo seu destino final, por exemplo, tratamento
antichamas, tratamento UV, repeléncia a agua, entre outros. Por fim, esse substrato téxtil
segue para a confecgao.

Em suma, o tecido téxtil pode ser definido como uma estrutura bidimensional (2D),
podendo ser tecido, tricotado, trancado, naotecido, entre outros, feito a partir de materiais
téexteis como fibra, fio ou suas combinag¢des, possuindo certa forga, alongamento,
flexibilidade, etc., e pode ser utilizado por diferentes aplicagdes (RAY, 2012).

Desse modo, para que o profissional téxtil possa obter o conhecimento atual, os
estudos sobre industria téxtil evoluiram muito ao passar dos anos, principalmente na area de

malharia, a qual serd comentada no proximo topico.

2.1.1 Malharia
Para este subtdpico de malharia sera apresentado brevemente um historico da industria
teéxtil, as técnicas utilizadas e a explicagdo do processo produtivo das empresas de malharia

circular.

2.1.1.1 Breve historico

Mensurar o surgimento da técnica de malharia ¢ um trabalho arduo, onde até hoje nao
se tem precisdo de quando foram observados os primeiros tecidos de malha. H4 alguns
museus, como no Victoria and Albert Museum de Londres, em que hd pedagos de malha
tricotados - termo usado para se remeter a formagdo da malha - a mao pelos egipcios no
século XII a.C., e, também, no Museu do Louvre, em Paris, existem pegas de tecido de malha
encontradas em escavagdes feitas no Egito comprovando da antiga existéncia dessa técnica
(MODA PALAVRA, 2021).

Segundo Ray (2012, p.2), “a malha ¢ a segunda técnica mais popular de formagao de
tecido ou vestudrio, entrelagando um ou um conjunto de fios”. Além disso, esse termo data de
meados do século XVI d.C., onde ainda se utilizava outra palavra para esta expressao
(SPENCER, 2001). Porém, foi neste século que se iniciou o desenvolvimento da tecnologia

de tricotagem, tendo como principais objetivos o aumento da produtividade e a simplificagao
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dos processos, somado ao incremento do volume da produgdo por unidade (SANCHES,
2021).

O primeiro tear foi desenvolvido em 1589 por um sacerdote protestante inglés,
William Lee, o qual tinha como objetivo tricotar meias por meio de 16 agulhas em forma de
gancho que atuavam simultaneamente. Comparando a uma artesa experiente, o tear formava
uma carreira de lacadas em tempo igual a que operaria demoraria para fazer uma tinica lagada
a mao. Lee foi o precursor da malharia circular e seus principios basicos de formagdo de
malha sao empregados ainda hoje (SANCHES, 2021). O tear manual original de Lee era sem
davida grosseira e tricotava meias de 12 de baixa qualidade, além de precisar de dois homens
para opera-lo (SPENCER, 2001).

Em 1798 surge a maquina circular, inventada por Monsieur Decroix. Conforme
declara Sanches (2021, p. 59), “ele disp0s as agulhas radialmente em uma coroa, que girava e
movimentava as agulhas uma atrds da outra, em estagios de formacao da malha”. Apds esse
periodo, teve inicio, em 1847, uma nova geragdo nas técnicas de tricotagem, quando Matthew
Townsend adquiriu a patente pela invencdo da agulha de lingueta, elemento que facilitou a
formacdo da lagada. Dessa forma, o mecanismo foi simplificado, resultando no aumento da
velocidade e na reducao de custos (SPENCER, 2001).

A seguir, na Tabela 1, é possivel verificar um resumo da historia do desenvolvimento

da tecnologia de malharia.

Tabela 1 - Histéria do desenvolvimento da tecnologia de malharia.

Penod/Year Nature of development

1000 BC Technique of knitling invented by using fingers only (hand knitting)

11" Century Knitted gloves in rituals of church service

12* Century Knitted caps, gloves and socks from wool and silk

15* Century Male got involved in knitting and knitting became a profession

1580 AD Teaching of knitting started

1589 AD Knitting frame with bearded needle was invented by Rev. Willam Lee;
Lee’s frame remained unaltered for about 150 years

1750 AD Knitting industry established in UK

1758 AD Introduction of double knit in derby rib frame by J. Strutt

1769 AD Rotary drive in knitting machine

1847 AD Invention of latch needle by Matthew Townsend

1850 AD Power-driven circular knitting frame with vertical bed

1863 AD V-bed flat knitting machine

1892 AD Hosiery industry in India at Kolkata

1900 AD Automatic foot-wear (socks) machine

1915 AD Tricot warp knitting machine built in Germany

1947 AD Commercial tricot warp knitling machine

1953 AD Raschel warp knitting machine

1963 AD Electronic needle selection

1970 AD Double needle bar warp knitting machine for produang secamless
panties, brassieres and pocketings.

1987 AD Relanit technology

1999 AD Double needle bar warp knitting machine with electronic (Piezo)

aequard
2003 AD MBI technology of intarsia knitting with maximum 42 colour change
n f)l’lgl(.‘ course

Fonte: Ray (2012).
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Atualmente, uma das marcas mais bem consolidadas do mercado e que possuem
revenda no Brasil ¢ a Orizio SRL. Fundada em 1952 na Itdlia, a empresa atua no setor
mecanico-téxtil hd quase sessenta anos, sendo sua producdo dedicada a maquinas de malharia
circular. Sendo assim, considerando uma maquina do seu portfolio de ultima geracado, a fim de
comparagao as primeiras tecnologias criadas ha mais de 400 anos, afirma-se que a tecnologia
da area téxtil tem sido aprimorada progressivamente, ja& que atualmente uma maquina de

ponta ¢ capaz de produzir cerca de 1.100 kg/dia (ORIZIO, 2022).

2.1.1.2 Técnicas

Segundo Ray (2012), “de acordo com a direcdo do movimento do fio durante a
formacao da lacada, a malha pode ser classificada como malha de trama e malha de urdume”,
ou seja, basicamente ha duas técnicas para formacao das malhas, as quais também resultarao

em produtos diferentes. A Figura 3 ilustra as duas estruturas.

Figura 3 - Estruturas de malharia de trama (a) e malharia de urdume (b).

@ ®

Fonte: Sanches (2021, p.57).

Seja qual for o método de formagao da malha utilizado, pode-se afirmar que os tecidos
de malha sdo considerados extremamente confortaveis, visto que sua formacdo (através de
lacadas) proporciona algumas propriedades positivas. K. F. Au (2011) cita em seu livro
alguns pontos relevantes:

“Em primeiro lugar, as propriedades elasticas dos tecidos de malha oferecem melhor
conformabilidade e evitam o desenvolvimento de pressdo excessiva e/ou
cisalhamento entre a vestimenta e a superficie do corpo. Isto € particularmente
importante para roupas intimas, bem como para roupas ativas, roupas esportivas e de
banho, na medida em que a esmagadora maioria desses produtos sdo feitos de tecido
de malha. Em segundo lugar, os tecidos de malha oferecem vantagens sobre os
tecidos em termos de isolamento, especialmente quando sdo protegidos do vento.
Em terceiro lugar, os tecidos de malha funcionam bem quando ha necessidade de

transportar o suor longe da superficie da pele. Esta propriedade aumenta a vantagem
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do natural alongamento em aplicagdes de esportes ativos” (AU, 2011, p.45, tradugdo

nossa).
No que tange as técnicas, serd comentado apenas sobre a de malha por tramas, a qual ¢

o alvo dessa pesquisa.

2.1.1.2.1 Malharia por Trama

O método de produgdo de malha por trama consiste na obtencao da malha construindo-
a através de fios que correm na largura ou na direcdo transversal em relagdo a dire¢do de

formacao do tecido (RAY, 2012), conforme mostra a Figura 4.

Figura 4 - Malha por trama.
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Fonte: Ray (2012, p.13).

Para isso, os principais elementos sdao as agulhas, as platinas e os cames, que sao o0s
elementos que direcionam as agulhas e platinas. Esses trés componentes sdo apresentados na

Figura 5.
Figura 5 - Agulha de lingueta (a), platina (b) e came (c).
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Fonte: Ray (2012, p.21, 26 € 27).

Para que ocorra a formacdo da malha ¢ necessario que as agulhas e platinas
movimentem-se no cilindro e passem através das cames, as quais ditam qual tipo de ponto
serd realizado. Desse modo, resumidamente, as agulhas sobem para pegar o fio alimentado,
descem para realizar a lagada e a platina segura a lagada feita (Figura 6). Apesar das agulhas

serem forgadas a agir coletivamente, segundo Spencer (2001, p.48), “a alimentacdo do fio e a
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formacdo do lago ocorrerdo em cada agulha sucessivamente ao longo do leito da agulha
durante o mesmo ciclo de tricotagem”. Além disso, o autor ainda comenta que:

“[...] todas ou varias agulhas sdo fornecidas sucessivamente com o mesmo fio de
trama durante o mesmo ciclo de tricotagem, de modo que o caminho do fio (na
forma de um comprimento de curso) siga um curso do tecido que passa por cada
laco de agulha tricotado a partir dele” (SPENCER, 2001, p.48, traducdo nossa).

Figura 6 - Ciclo de formacao de jersey simples (meia-malha) com agulha de lingueta.
A
{

A

Fonte: Spencer (2001, p. 65).

Neste caso, as maquinas utilizadas sdo chamadas de maquinas por trama, as quais sao
divididas em maquinas retilineas e circulares. A primeira possui suas agulhas dispostas
geralmente na horizontal ou levemente inclinadas, e a segunda, como o proprio nome ja diz,
dispde das agulhas em um cilindro circular. Ainda, os tipos de estruturas produzidas em
diferentes maquinas sao distintos. Desse modo, pode classifica-las de acordo com as
estruturas basicas de malha, que sdo quatro: jersey, rib, interlock e ponto esquerdo.

Em vista disso, apos entender como se realiza a fabricagdo da malha por trama, nota-se
que essa operacao depende de muitos fatores, principalmente de maquinario, mas também de
operadores especializados. Logo, para que fique mais claro o funcionamento de uma empresa

desse ramo, torna-se necessario compreender o processo produtivo de uma malharia circular.
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2.1.1.3 Processo Produtivo das Empresas de Malharia Circular

O processo produtivo ¢ semelhante em empresas de industrializagdo propria e para
terceiros, porém, na primeira, a responsabilidade da compra e qualidade do fio é inteiramente
da empresa, j4 quando apenas se oferece o servigo, a qualidade da matéria prima depende do
cliente desta malharia. Basicamente compra-se o fio ou se recebe de terceiros, podendo ser de
composicdes diversas; alimenta-se a maquina com a matéria prima (fio) especifica para a
malha desejada; realiza-se o sefup da maquina, etapa que pode ser necessaria ou nao; e inicia
o processo de produgao. Esse processo de setup depende muito do tipo de malha que sera
fabricada e também da composicao e titulo do fio, tendo possibilidade de demorar entre 3 a 8

horas. A Figura 7 apresenta um fluxograma do processo.

Figura 7 - Fluxograma do processo produtivo de empresas de malharia circular.
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Fonte: A autora (2022).
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Apesar de parecer simples, o processo produtivo da malharia circular pode gerar muita
preocupacio quando se trata dos defeitos que podem aparecer no produto. E possivel verificar
alguns deles antes do processo de beneficiamento, enquanto a malha ndo recebeu nenhum
tratamento, outros defeitos, infelizmente, s6 ap6s. Além disso, todos sdo irreversiveis, mas
poucos podem ser mascarados com processos posteriores, como tingimentos em cor escura ou
pelo processo de estamparia. Na Imagem 1, pode-se notar alguns defeitos que ocorreram

durante o processo de industrializagao.

Fonte: H2I Id1'1tria éxtil Ltda.

Como dito anteriormente, dependendo do defeito ¢ possivel minimiza-lo, porém o
mais prudente a ser feito ¢ verificar todos os elementos que podem gera-los a fim de
encontrar, a tempo, certos equivocos que podem ocasionar tais falhas. Nesse sentido, a
empresa de malharia por trama necessita ter um controle de qualidade acirrado para que nao
haja prejuizos. Assim, as empresas devem contar com o auxilio de ferramentas de qualidade,
especificas para seu método de trabalho, para deferir, ou ndo, seus produtos e, dessa forma,
possuir ndo somente uma boa reputacdo frente aos seus clientes, mas também ndo gerar uma
despesa desnecessaria.

Dessa forma, ¢ interessante que tais empresas realizem seus processos de controle de
qualidade de forma padrdo. Para tanto, em relacdo aos defeitos que ocorrem em malharias
circulares, ¢ imprescindivel o uso de normas, como a ABNT NBR 13484:2004 que dita um

método de classificacao baseado em inspe¢do por pontuagao de defeitos.
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2.2 Controle da Qualidade

A aceitacdo de um produto pelo seu consumidor, além de outros fatores, depende
amplamente de sua qualidade. Dessa maneira, o fabricante possui o dever moral e ético de
entregar um material ao cliente com qualidade compativel ao prego que esta se cobrando, por
isso € essencial o controle de qualidade dentro da empresa, o qual consiste em verificacdes e
testes regulares da matéria-prima, do processo de malharia e do produto acabado. Esse
controle em diferentes estagios ¢ fundamental, visto que constantemente os defeitos de
malharia sdo revelados em processos posteriores do mesmo (RAY, 2012).

Segundo Seleme e Stadler (2012, p. 11), “o termo qualidade vem do latim qualitate,
conceito desenvolvido por diversos estudiosos € que tem origem na relagdo das organizagdes
com o mercado”. Conceito muito difundido mundialmente, a palavra qualidade ¢, geralmente
e segundo Feigenbaum, comentado por Dias (2017, p.21), empregada “para indicar a
capacidade de um produto ou servigo em atender as expectativas de um individuo nos fatores
que exercem influéncia sobre a sua satisfacao, sendo este tangivel ou ndo”. Ja para Deming,
também mencionado por Dias (2017, p.21), “a qualidade s6 pode ser definida por quem a
avalia, e as impressoes sobre qualidade ndo sdo estaticas, estando em constante mudanga com
o passar do tempo”. Dessa forma, seguem algumas defini¢does de qualidade e seus respectivos
autores:

“Qualidade deve ser orientada para as necessidades do consumidor, presentes e
futuras.” (DEMING, 1982, tradu¢do nossa).

“Grau em que um conjunto de caracteristicas inerentes de um objeto satisfaz
requisitos.” (ABNT NBR ISO 9000, 2015).

“[...] para a maioria dos clientes, qualidade relaciona-se as caracteristicas do produto
que atendem suas necessidades. Além disso, qualidade quer dizer auséncia de falhas,
bem como um bom servigo ao cliente [...]. Uma definicdo abrangente para isso €

‘adequacdo ao uso’”. (JURAN; GRYNA, 1991).

Ja Garvin (1992), reparando na dificuldade em estabelecer um unico significado ao
termo qualidade, visto que este depende do contexto em que ¢ aplicado, definiu cinco
abordagens: transcendental; baseada no produto; baseada no usuario; baseada no fabricante e
baseada no valor. As quais sdo explicadas abaixo segundo Dias (2017):

e Abordagem Transcendental - nesta visdo, qualidade ¢ sinonimo de exceléncia

absoluta, de realiza¢do em alto nivel, mostrando que a qualidade ndo ¢ para andlise, e

aprendemos a reconhecé-la através da experiéncia. Como diria Garvin (1992), citado
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por Dias (2017, p.22), “(...) embora ndo se possa definir qualidade, sabe-se o que ela
¢é”.

e Abordagem Fundamentada no Produto - A qualidade ¢ vista como uma varidvel
precisa e mensuravel derivada dos atributos do produto, ou seja, uma caracteristica
inerente ao produto.

e Abordagem Fundamentada no Usudrio - Esta é a opinido pessoal do consumidor e,
portanto, € subjetiva. Assumindo que cada consumidor tem necessidades e desejos
diferentes, um produto que satisfaga essas duas premissas (necessidades e desejos) ¢
considerado de melhor qualidade.

e Abordagem Fundamentada na Producdo - nesta abordagem Garvin relaciona as
praticas de engenharia com as de producdo. Neste caso, qualidade ¢ quando o produto
atende todas as especificacdes estabelecidas e, caso tenha algum desvio, isso provoca
uma queda na qualidade.

e Abordagem Fundamentada no Valor - esse ¢ o ponto de vista o qual determina que a
qualidade esta relacionada a um preco e custo. Ou seja, um produto de qualidade deve
oferecer um desempenho a um prego aceitdvel. Segundo Deus e Vaccaro (2009),
mencionado por Dias (2017, p.23) “a qualidade estd associada ao valor e a utilidade

reconhecidos ao produto”.

2.2.1 Eras da Qualidade

No que tange a criacao do termo qualidade, as empresas, ao longo dos seus arduos
trabalhos, inventaram alguns métodos e ferramentas para garantir sua permanéncia no
mercado. Emergiu nos Estados Unidos como um sistema administrativo - integrante dos
objetivos e metas organizacionais - € permitiu que as organizagdes se tornassem mais
competitivas.

Conforme David A. Garvin (1988, p.3), professor na Harvard Business School da
Universidade de Harvard nos Estados Unidos, a evolugdo da qualidade ¢ classificada em 4
periodos, as chamadas “Eras da Qualidade”: Inspecdo, Controle Estatistico da Qualidade,

Garantia da Qualidade e Gestao da Qualidade Total.

2.2.2 Proposito do Controle de Qualidade
O controle de qualidade tem como objetivo aplicar ferramentas que contribuem para

diminuir a restri¢ao na colocacdo dos produtos no mercado, como também reduzir em longo
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prazo os custos dos produtos e dos processos, ocasionando o aumento da competitividade da
organiza¢do (SELEME, STADLER, 2012). A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT) (2015) cita alguns potenciais beneficios para uma organizagao que aplica um sistema
de controle de qualidade, como:

e “A capacidade de prover consistentemente produtos e servicos que atendam
aos requisitos dos clientes e aos requisitos estatutarios e regulamentares
aplicaveis”;

e “Facilitar oportunidades para aumentar a satisfagao do cliente”;

e “Abordar riscos e oportunidades associados com seu contexto e objetivos”;

Deming (1982), em seu livro Out of the Crisis, apresenta imagens que ilustram o que
acontece quando se melhora a qualidade. Na Tabela 2, pode-se notar os resultados obtidos em

relag@o a produtividade aplicando algumas ferramentas de qualidade.

Tabela 2 - Tlustracdo do ganho na produtividade com a melhora da qualidade.

ITEM ANTES DA MELHORIA DEPOIS DA MELHORIA
(11% de defeitos) (5% de defeitos)
Custo total 100 100
Gasto para fazer unidades sem 89 05
defeitos
Gasto para fazer unidades com 11 5

defeitos

Fonte: Adaptado de Deming (1982, p.7).

Ainda, Deming (1982), comenta que houve aumento na qualidade, a producao de bons
produtos teve um aumento de 6%, a capacidade aumentou em 6%, o custo por unidade dos
produtos bons diminuiu e o lucro aumentou.

Dessa forma, nota-se que a aplicagao de um sistema de controle de qualidade, além de
reduzir o nimero de produtos com defeitos, proporciona um aumento na produtividade e,
consequentemente, na eficiéncia da empresa. Outro ponto importante a ser comentado ¢ a
existéncia de inimeras ferramentas e técnicas que se aplicam no controle de qualidade, porém
as suas administragdes dependerdo do tipo de problema a ser solucionado. Portanto, para a
pesquisa em questdo, serdo utilizadas algumas ferramentas especificas, as quais serdo

dispostas a seguir.
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2.2.3 Lean Manufacturing

Womack et al. (1990), em seu livro The Machine that Changed the World, citado por
Hodge, Rossa e Thoney (2011, p.237), atribui o termo /ean quando este era descrito como
sistema Toyota de producao (STP), considerada producdo enxuta. Esta ferramenta possui o
objetivo de criar um valor maior do produto ao consumidor enquanto a empresa consome
menos recursos para desenvolver e fabricar o produto (HODGE; ROSS; THONEY, 2011, p.
237).

O livro de Womack, citado acima, e segundo Pacheco (2014, p. 940), foi “o resultado
de um amplo estudo sobre a indlstria automobilistica mundial realizado pelo MIT
(Massachusetts Institute of Technology, EUA), no qual se evidenciaram as vantagens no uso
do STP”. Este estudo confirmou que a aplicacao do sistema Toyota de produgdo proporcionou
grandes diferengas no que tange a produtividade, qualidade, desenvolvimento de produtos, e
esclareceu o grande éxito da industria japonesa na época (PACHECO, 2014).

Conforme afirma Nogueira, Cotrim e Leal (2017, p. 68), “o Lean Manufacturing ¢
uma metodologia de melhoria de processo utilizada para entregar produtos e servigos
melhores, mais rapidos e com menor custo”, ou seja, essa metodologia preocupa-se em
eliminar todos os tipos de desperdicios, os quais, muitas vezes, sdo dificeis de perceber. Estes
desperdicios podem ser classificados em sete tipos: superproducdo, tempo disponivel,
transporte, superprocessamento, estoque, movimentagdo e produtos defeituosos. Dessa forma,
todas as ferramentas do Lean Manufacturing atuam com o propdsito comum de eliminar essas

perdas e trazer o maximo de valor ao cliente (HODGE; ROSS; THONEY, 2011).

Além disso, a metodologia do Lean Manufacturing oferece ferramentas as quais
analisam o fluxo de processo e tempos de atraso em cada atividade do processo definido e

foca em maximizar a velocidade do mesmo (NOGUEIRA, 2017).
Ademais, de acordo com Hodge, Ross e Thoney (2011):

“Varias empresas téxteis que utilizam iniciativas /ean foram identificadas através da
revisdo de fontes secundarias como entrevistas, white pages ou estudos de caso
publicados. Essas empresas incluem: Alice Manufacturing, Joseph Abboud,
Absecon Mills e National Textiles” (HODGE; ROSS; THONEY, 2011, p.238,
traducdo nossa).

“Depois de usar o novo programa por cerca de 6 meses, a empresa relatou mudangas
culturais dramaticas que estavam contribuindo positivamente para o resultado final,
porque o pensamento enxuto ensinou aos funciondrios o valor de suas sugestdes. A
empresa teve muitos projetos de melhoria bem-sucedidos, que foram sugeridos pelos

funcionarios do chio de fabrica. A empresa ndo citou nimeros exatos, mas informou
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que estava mais da metade do caminho para atingir a meta estabelecida quando

iniciou o programa” (HODGE; ROSS; THONEY, 2011, p.239, tradug@o nossa).

Dessa forma, confirma-se que a aplicagdo do Lean Manufacturing em empresas, nesse
caso especifico em uma empresa té€xtil, pode trazer inimeros beneficios a companhia que

aplica-lo.

2.2.3.1 Mapeamento do Fluxo de Valor

O mapeamento do fluxo de valor (MFV) ou value stream mapping (VSP) foi
desenvolvida pela Operations Management Consulting Division (OMCD) da Toyota Motor
Company, a qual foi a divisao estruturada por Ohno originalmente a fim de concretizar o STP
nos fornecedores da Toyota (FARIA et al., 2012). De acordo com Pereti (2013, p.26-27), “a
ferramenta sintetiza os principios do STP, ajudando a visualizar como estd o processo, em
relacdo a esses principios e auxilia na sua implementagdo”. Além disso, embora esta
ferramenta tenha sido criada na Toyota na década de 80, apenas a partir dos anos 90 que ela
foi sendo conhecida pelo publico (FARIA et al., 2012).

O MFV ¢ uma técnica alternativa para o mapeamento de processos, uma vez que
possui procedimentos definidos e simbologia propria, porém reflete uma metodologia de
referéncia para a implementagao da manufatura enxuta. Entende-se por fluxo de valor, todas
as atividades que ocorrem desde a obten¢do de matéria prima até a entrega ao consumidor do
produto final. Além disso, ¢ baseado na ideia de agregacdo de valor, dessa forma o MFV
auxilia a projetar uma “situag¢do futura” que representa uma melhoria da “situacao atual” de
um processo, levando em consideracdo tanto o fluxo de materiais quanto o fluxo de
informagdes. (SANTOS; GOHR; SANTOS, 2011).

Ademais, essa ferramenta foi desenvolvida para ser de baixa tecnologia, sendo
possivel ser feita através de papel e lapis, apesar de ja existirem softwares para isso. A
finalidade disso ¢ encorajar os utilizadores a andar através do fluxo de valor (VIEIRA, 2006).
Por outro lado, de acordo com Vieira (2006), o MFV:

“¢ uma ferramenta que, assim como as outras da Produ¢do Enxuta, se concentra
mais nas questdes relativas a reducdo do lead time (dimensao tempo) dos sistemas.
A dimensdo tempo parece ser a principal e, as vezes, a Unica dimensdo considerada
neste tipo de ferramenta” (VIEIRA, 2006, p.38).
Dessa forma, ela foi construida com o intuito de reduzir este lead time e, como
resultado, a elimina¢do de desperdicios, causando um impacto positivo no custo, na

qualidade, na entrega, na rapidez e na flexibilidade. (VIEIRA, 2006).
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Outro ponto importante a ser frisado ¢ a questdo de a ferramenta ser de melhoria
continua, visto que ela cria um circulo virtuoso, ja que apds o mapa futuro ser atingido, este se
torna o mapa do estado presente e, dessa forma, serd necessario elaborar novas agdes de
melhoria para atingir o novo mapa futuro. Geralmente tem-se o habito de permanecer no ciclo

de trés a seis meses (VIEIRA, 2006).

A Figura 8 apresenta um exemplo de mapa de fluxo de valor.

Figura 8 - Exemplo de mapa de fluxo de valor.
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Fonte: Vieira (2006, p.41).

Uma das vantagens da aplicagdo do MFV conforme defende Santos, Gorh e Santos
(2011) € que:

“o MFV reune varias técnicas enxutas em torno de uma linguagem comum e, por
isso, evita que a implantacdo da manufatura enxuta ocorra por meio de ferramentas
isoladas que, sozinhas, tém um potencial limitado de melhoria do fluxo de valor. A
simbologia do MFV foi desenvolvida de modo a facilitar a identificacdo dos
desperdicios e suas fontes, o que reforga a sua contribuigdo para atingir as metas
permanentes da produgdo enxuta” (SANTOS; GOHR; SANTOS, 2011, p. 121).

Apesar de tecnicamente o MFV ter sua eficacia comprovada, Lasa, Laburu e Vila,
mencionados por Santos, Gohr e Santos (2011, p.122), focam que os aspectos organizacionais
sd0 muito importantes na conducdo do processo de aplicagdo desta ferramenta. De acordo
com os autores, fatores como formagdo e treinamento da equipe; comprometimento e
engajamento da dire¢do da empresa; gestdo de tempo e recursos dedicados ao projeto sdo

fundamentais para alcancar bons resultados com o emprego do MFV.
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2.2.3.2 Metodologia Kaizen

A palavra Kaizen é definida como “melhoria continua das praticas de trabalho,
eficiéncia pessoal, etc., como uma filosofia de negdcios” (IMAI, 1997, p.1). Além disso, o
termo implica que envolva todos, tanto a alta geréncia quanto os colaboradores em geral, e
abrange relativamente poucas despesas. Ou seja, a filosofia Kaizen pressupde que nosso modo
de vida deve se concentrar em esforgos constantes de melhoria, baseando-se em abordagens
de bom senso e de baixo custo (IMAI, 1997).

Segundo Fonseca et. al (2016), a metodologia Kaizen ¢ um aliado na melhoria
continua e afirma que:

“[...] ¢ uma ferramenta simples e de facil aplicagdo que auxilia os gestores a otimizar
seus processos de producdo e alcangar os objetivos da empresa. Porém, ndo é uma
ferramenta utilizada apenas pelos gestores. Toda a organizacéo e todos os niveis de
producdo sdo envolvidos e podem participar com suas ideias” (FONSECA et al.,
2016, p.2).

Inserida no Lean Manufacturing, essa filosofia propde a eliminacdo do desperdicio,
tornando a organizacdo mais produtiva e, consequentemente, proporcionando um ganho
financeiro a organizagdo. Logo, segundo Ortiz (2009, p.32), “o kaizen trata de ensinar e
orientar as pessoas para que se tornem melhores no que fazem em todos os aspectos do seu
trabalho”, ou seja, consiste na mudanga da cultura empresarial. Conforme afirma Ortiz (2009,
p.124), “a reorganiza¢dao da manufatura de acordo com os principios de produgdo enxuta pode
disparar uma mudanga organizacional radical, com uma nova estrutura, estratégia e cultura”.

A filosofia Kaizen consiste na aplicagdo de sete passos primordiais, porém deve-se
enfatizar a colaboragdo de todos os funcionarios da empresa. A sua execu¢ao tem como apoio
o ciclo de melhoria continua (PDCA), que compreende as seguintes etapas (DOYLE, 2019):

e Planejar (Plan): desenvolver uma hipotese;

e Fazer (Do): executar o experimento;

o Verificar (Check): avaliar os resultados;

e Agir (Act): aperfeigoar e dar inicio a um novo ciclo.

Entendendo o ciclo PDCA, parte-se para os sete passos da aplicacdo do kaizen
(DOYLE, 2019):

e Definicdo do lider do projeto;
e Definicao da equipe;

e Identificacdo de oportunidades de melhoria
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e Estabelecimento de metas e objetivos
e Construir um plano de acao;
e Executar as atividades;

e Monitorar e avaliar os resultados.

2.2.4 Mapeamento de Processo - SIPOC

Conforme afirma Oliveira e Nascimento (2019), a ferramenta SIPOC permite
identificar as entradas, os fornecedores, as atividades, as saidas e os clientes presentes em
cada processo. Sua sigla significa: Supply (fornecedores), Inputs (entrada), Process
(processo), Output (saida) e Consumers (clientes). Ainda, a metodologia SIPOC ¢ considerada
um recurso efetivo de comunicagdo entre os membros de determinada equipe, facilitando a
visualizacdo para novos operadores que ainda ndo dominam o processo € necessitam uma
visdo mais sistémica do mesmo.

Dessa forma, a partir desta ferramenta e de acordo com Martini (2019, p. 1612) “¢
possivel esclarecer melhor as etapas do processo, definindo e formalizando diversos fatores
que impactam diretamente na execucao do trabalho”. Além disso, ela ¢ estruturada em cinco

colunas, conforme apresentado na Figura 9, que ¢ muito utilizada nas metodologias Lean.

Figura 9 - Exemplo de matriz SIPOC.

Fornecedores Processos

Fornecedores Mé&o de obra, Onde as coisas Produtos Clientes
de insumos e recursos e acontecem, acabados, existentes e
materiais equipamentos produgdo entrega potenciais
diversos para t?ﬂ"i‘;:gl’::o pontual e com clientes
0 processo e e qualidade
de necessidades
criticas e
desenvolvimento
de novos produtos
Fonte: Cyrino (2020).
2.2.5 Fluxograma

A ferramenta fluxograma, como determina Paladini, citado por Faccirolli (2019, p.21),
“¢ utilizada para entender as etapas pelas quais passam o processo, por meio de

representacoes graficas, permitindo um entendimento mais rapido de como o fluxo opera, sua
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visdo geral e observar operagdes consideradas criticas”. J&4 Marshall, segundo Faccirolli
(2019, p.21) considera que um fluxograma ¢ uma sequéncia logica, de atividades e decisdes,
possibilitando detectar falhas e oportunidades de melhorias.

Além disso, o fluxograma auxilia na elaboracdo do MFV, visto que através dele ¢
possivel adquirir uma visdo mais simplificada e clara do processo, entendendo perfeitamente
quais sdo as etapas do mesmo e, dessa forma, verificar e, eventualmente, corrigir suas
individualidades (FACCIROLLI, 2019).

No Quadro 1 ¢ possivel observar os simbolos e seus significados que sao utilizados
para fluxogramas de processos industriais.

Quadro 1 - Simbologia em fluxograma de processos.
SiMBOLO DESCRIGAO

Operagao: Ocorre quando se modifica
intencionalmente um objeto em qualquer de suas
caracteristicas fisicas ou quimicas, ou também
quando se monta ou desmonta componentes ou
partes

Transporte: Ocorre quando um objeto ou matéria

prima é transferido de um lugar para o outro, de uma
secdo para outra, de um prédio para outro

Espera ou demora: Ocorre quando um objeto ou
matéria prima é colocado intencionaimente numa
posicdo estatica O material permanece aguardando

processamento ou encaminhamento

Inspeg¢ao: Ocorre quando um objeto ou matéria prima

é examinado para sua identificacdo, quantidade ou

condicdo de qualidade
Amazenagem: Ocorre quando um objeto ou matéria
prima € mantido em area protegida especifica na

forma de estoque
Fonte: Vieira et al. (2016, p.7).

2.2.6 Grafico de Pareto

De acordo com Coelho, Silva e Manicoba (2016), o engenheiro e economista italiano
Vilfredo Pareto foi o responsavel pelo surgimento desta ferramenta. Foi a partir da
examinagdo da distribuicdo da riqueza do seu pais que Pareto decidiu descrevé-la
estatisticamente. Ele demonstrou essa distribuicao através de um grafico que continha barras e
uma curva cumulativa e, por meio dele, descobriu que somente 20% da populacdo possuia a
maior parte da riqueza. Porém, o diagrama de Pareto, assim também chamado, foi
desenvolvido por Joseh Juran a partir de analises e estudos de Pareto (SELEME; STADLER,
2012).
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Dessa forma, conforme afirma Seleme e Stadler (2012, p.88), “Juran estabeleceu uma
classificagcdo dos problemas de qualidade, dividindo-os em poucos vitais € muitos triviais, ou
seja, a maior quantidade dos defeitos se refere a poucas causas”. Assim, o diagrama de Pareto
¢, na verdade, um grafico de barras que ordena as frequéncias das ocorréncias, da maior para a
menor, permitindo a priorizagao dos problemas (COELHO; SILVA; MANICOBA, 2016). Ou
seja, através do grafico gerado ¢ possivel identificar e classificar aqueles problemas de maior
importancia e que devem ser corrigidos primeiramente (SELEME; STADLER, 2012).

A Figura 10 mostra um exemplo do grafico de Pareto baseado num problema ficticio

de um alto indice de pegas danificadas numa linha de producao.

Figura 10 - Exemplo de utilizagdo do diagrama de Pareto.

N* de Pegas Danificadas

100, e

Curva das porcentagens

> acumuladas de causas

Identificacio de cada
Extrato

—>

Al Bl Cl A2 B2 Q . Setor / Tumo

Fonte: Mariani (2005).

2.2.7 Metodologia 5S

A busca sistematica pela melhoria da eficiéncia organizacional fez da implementagao
da abordagem 5S uma das pecgas-chave de sua realizagdo, sendo o primeiro passo na
implementagdo da manufatura enxuta. Quando aplicado corretamente, ¢ uma excelente
ferramenta de transformacgao organizacional. A ferramenta foi criada pelo engenheiro quimico
Prof. Kaoru Ishikawa para melhorar a produtividade e a qualidade e tem como objetivo
implementar os valores de organizagdo, utilizagdo, limpeza, padronizacdo e disciplina nas
empresas, principalmente no ambiente de trabalho (PEREIRA, 2020). Segundo Oliveira e
cols. (2015), referido por Pereira (2020), a implementagdo do método 5S visa mudar a forma
como os funcionarios pensam e a forma como realizam as atividades.

De acordo com Albanaes (2019, p.23), “o programa 5S ¢ voltado para as mudangas no

ambiente de trabalho e seu objetivo principal ¢ mudar a forma de pensar de seus
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colaboradores, para que busquem um pensamento voltado para o coletivo e para a melhoria
continua”. Ainda, Albanaes (2019, p.23) menciona Falconi (2014, p. 225) que corrobora
afirmando que “o 5S ¢ um programa para todas as pessoas da empresa, do presidente aos
operadores, para areas administrativas, de servigo, de manutencao e de manufatura”.

Segundo Carpinetti (2012), citado por Albanaes (2019, p. 23), a ferramenta 5S
corresponde a cinco termos japoneses iniciados com a letra S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e

Shitsuke, onde cada uma delas possui um significado (SOUSA, 2020):

e Seiri (senso de utilizacdo): resume-se na remog¢dao de tudo que ¢ considerado
desnecessario. O espaco de trabalho deve somente possuir aquilo que ¢ considerado
necessario para realizacdo das atividades.

e Seiton (senso de arrumacdo): € necessario que tudo tenha um lugar, e tudo deve estar
em seu lugar. A identificagdo rdpida e intuitiva de areas e ferramentas economiza
tempo e facilita o processo.

e Seizo (senso de limpeza): um espaco de trabalho limpo ¢ essencial. Reduz o risco de
acidentes e facilita as inspecdes do produto.

o Seiketsu (senso da padronizac¢do): para otimizar os trés primeiros S, € necessario a
criacao de padrdes que devem ser seguidos.

e Shitsuke (senso de autodisciplina): a etapa final ¢ desenvolver um método para garantir
a adesdo as técnicas 5S. E preciso disciplina e foco. Muitas vezes, as auditorias sdo
realizadas para garantir a sustentabilidade da abordagem.

Conforme afirma Pereira (2020, p.14), “a implementacao correta da metodologia 5S
deve ser feita em perfeita harmonia entre os 5 sensos ¢ nunca deve ser utilizada de forma

separada ou na auséncia de algum senso”.

2.2.8 Ciclo de melhoria continua (PDCA)

O ciclo de melhoria continua, também conhecido como Ciclo PDCA ou Ciclo de
Deming, segundo Pacheco et al. (2012), “¢ uma metodologia que tem como fungao basica o
auxilio no diagnostico, andlise e prognostico de problemas organizacionais, sendo
extremamente util para a solu¢do de problemas”. O método foi desenvolvido por Walter A.
Shewhart na década de 1930 e estabelecido por William Edwards Deming a partir da década
de 1950, onde foi empregado com sucesso por empresas japonesas para melhorar a qualidade

de seus processos (PACHECO et al., 2012).
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Conforme afirma Rocha (2010, p.39), o ciclo PDCA “¢ uma metodologia que esta
associada ao planejamento, a implementagao, ao controle e a melhoria continua da realizagao
de produtos ou servicos resultantes de um processo e do sistema de gestdo da qualidade”. O
ciclo possui quatro fases (Figura 11): Planejamento (Plan), a execugdo (Do), a verificagao

(Check) e a agao (Act).

Figura 11 - Fases do ciclo PDCA.
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Fonte: Rocha (2010).

Assim, as quatro fases podem ser conceituadas da seguinte forma (ROCHA, 2010):

e Planejamento (plan): estabelecer meta ou objetivo a ser alcangado para desenvolver
métodos e procedimentos para se atingir este objetivo.

e Execucdo (do): essa ¢ a fase de implementacdo do planejamento, onde deve-se educar
e treinar as pessoas envolvidas para que, posteriormente, estejam aptos a executar o
plano concretizado.

e Verificacdo (check): — etapa onde se verifica se o planejamento foi consistentemente
alcancado, comparando os dados obtidos com a meta planejada.

e Acd0 (action): nesta fase hd duas possibilidades. Primeiramente buscar as causas
fundamentais para prevenir a repeticdo dos efeitos indesejados, caso as metas
planejadas ndo forem atingidas; ou, entdo, assumir como padrao o que foi planejado na
fase do planejamento, ja que as metas planejadas foram alcangadas.

Ademais, por ser uma ferramenta do conceito de melhoria continua, ¢ indispensavel
que o ciclo PDCA seja reiniciado constantemente, de forma ininterrupta, com o propoésito de
se criar melhores praticas e desenvolver a consciéncia coletiva de que sempre ha como

melhorar o processo.
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2.2.9 SW2H

Conforme Marshall Junior et al. (2008, p. 112), citado por Silva (2021, p.26), “esta
ferramenta ¢ utilizada principalmente no mapeamento e padronizacdo de processos, na
elaboracdo de planos de agdo e no estabelecimento de procedimentos associados a
indicadores”. O SW2H geralmente ¢ mostrado em forma de tabela para visualizar metas,
prazos € quem ¢ o responsavel pela implementacao do plano de agdo. A Tabela 3 abaixo

apresenta um exemplo de um painel SW2H.

Tabela 3 - Exemplo de aplicagdo do SW2H.

O que? Quem? Onde? Por qué? Quando? Como? Quanto?
Ourives e Empresa | Passo inicial Apos a ordem | Reunido Hora de trabalho
Estudo do | designer necessario para de servigo ser | informal do ourives e do
Projeto esclarecimento de emitida designer
quem vai produzir
Designer e Empresa | - Para conferir Apbs a Visita ao - Hora de
Escolha responsavel qualidade ao reunido do fornecedor | trabalho;
das pela empresa produto; ourives com o - Deslocamento;
Gemas - Viabilidade de designer - Despesas.
custos.

Fonte: Lisboa e Godoy (2012).

A ferramenta destina-se a definir as responsabilidades, métodos, prazos, objetivos e
recursos associados aos projetos a implantar na empresa, € a sua utilizacdo passa por
responder as seguintes questdes: o que sera feito (what); por que sera feito (why); como serd
feito (how); quem vai fazer (who); onde sera feito (where); quando sera feito (when); e quanto
custard (how much). O nome da ferramenta foi colocado a partir das iniciais das perguntas em

inglés.

2.2.10 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito ou
diagrama de espinha de peixe, segundo Lautenchleger, Fleck e Stamm (2015, p.4), “pode ser
usado para organizar as causas de um problema de processo ou produto em uma apresentacao
logica”. Além disso, por meio desses diagramas € possivel identificar a causa basica de um
problema, como se pode observar na Figura 12. Este diagrama pode ser desenvolvido partindo
dos seguintes passos (FORNARI JUNIOR, 2010):

e Determinar o problema a ser estudado (identificagdo do efeito);

e Relatar sobre as possiveis causas e registra-las no diagrama;
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e Construir o diagrama agrupando as causas em “6M” (mao-de-obra, método, matéria-
prima, medida e meio-ambiente);
e Analisar o diagrama, a fim de identificar as causas verdadeiras;

e Correcao do problema.

Figura 12 - Exemplo de diagrama de Ishikawa.
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Desconhecidos

Fonte: Fornari Junior (2010).

Utiliza-se o diagrama de causa e efeito, com frequéncia, apds uma sessdo de
brainstoming (tempestade de ideias) para organizar os pensamentos, ideias ou problemas
apresentados.

Por fim, os conceitos e defini¢des apresentados neste capitulo servirdo de base para as
analises que serdo desenvolvidas nos proximos capitulos. Antes, porém, sera apresentada a

metodologia da pesquisa.
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA
Este capitulo traz os aspectos relativos a classificacao da pesquisa cientifica, o objeto
de estudo, os procedimentos da pesquisa, os instrumentos para coleta de dados, a tabulagdo e

analise dos dados.

3.1 Classificacio da Pesquisa

A pesquisa pode ser classificada segundo Silva e Menezes (2001) em quatro diferentes
formas: 1) Quanto a natureza; 2) Quanto aos objetivos; 3) Quanto a abordagem; 4) Quanto aos
procedimentos técnicos.

A pesquisa realizada pode ser classificada, a partir desta proposi¢do, quanto a natureza
como uma pesquisa aplicada, por ser caracterizada como pratica por uma resolucao de
problema dentro de uma empresa.

Em fun¢do de seus objetivos serem dirigidos a gerar conhecimentos com
aplicabilidade pratica, na busca da solucdo de problemas especificos, essa pesquisa tera
objetivos exploratdrios e descritivos.

Em relacdo ao quesito abordagem, o presente trabalho enquadra-se como uma pesquisa
predominantemente qualitativa, por corresponder a questdes muito particulares, ndo passiveis
de quantificacao.

Em relacdo aos procedimentos técnicos, esta pesquisa enquadra-se na classificagcdo
como uma pesquisa bibliografica, por ser elaborados a partir de material publicado
anteriormente, principalmente de livros, artigos de periddicos e materiais disponibilizados na
Internet. E como Estudo de Caso, para explorar as situagdes com limites definidos na pesquisa

na empresa de malharia circular a questdo da eficiéncia produtiva.

3.2 Objeto de estudo
O estudo ira se concentrar no setor produtivo de uma empresa de malharia circular
localizada no Vale do Itajai-SC, com capacidade produtiva instalada de 190 toneladas/més de

malha circular.

3.2.1 Historico da Empresa
A empresa onde se realizou o estudo desempenha o trabalho de terceirizagdo de fac¢ao

de malha em rolo. Localizada no Vale do Itajai-SC, teve seu inicio em 1990 e, atualmente, sua
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planta fabril conta com cerca de 3.000 m?, possui 15 teares circulares e 24 colaboradores,
proporcionando uma capacidade produtiva de 190 toneladas de malha tubular por més.

A histéria da empresa tem sua origem quando um casal teve o sonho de iniciar uma
confec¢do de roupas, a qual demonstrou grande crescimento e, além da confec¢do, passou a
ter lojas com venda de mercadoria propria. Com o passar do tempo, houve controvérsias nos
negocios, levando os fundadores a trocarem seus objetivos. Desse modo, com o aumento da
demanda téxtil, em 2006, o proprietario investiu em um unico tear circular, a fim de iniciar o
servigo de terceirizagdo de fac¢do de malha em rolo. Instalou nas dependéncias da confecgao
que, pouco a pouco, foi se extinguindo para dar espaco ao novo ramo da empresa.

Foi a partir deste momento que o proprietario descobriu seu dom e a empresa nao
parou de crescer. Logo apos a compra do primeiro tear, em 2007, iniciou-se a construcao de
um novo galpdo para instalar mais trés teares, para atender a demanda da época. Em 2009, a
empresa ja possuia 7 maquinas circulares e instalava-se em um galpdao de 650m?, onde
permaneceu por mais 11 anos, sempre buscando atender seus clientes com qualidade.

A partir de 2020, as atividades da empresa aumentaram, seu numero de clientes
cresceu € ndo era mais possivel dedicar-se do mesmo modo naquele ambiente de trabalho.
Assim, em maio de 2020, suas atividades passaram a ser realizadas em um galpao de 3.000
m?, para onde foram transferidos seus 13 teares circulares.

Atualmente, a empresa atende clientes de todo o Brasil e € especialista em produtos de
meia malha, os quais representam cerca de 70% da sua producdo mensal, e possui 15 teares
circulares. Sempre preocupado com qualidade e organizagdo, seu proprietario nunca deixou
de estar presente nas decisdes e optar por medidas melhores tanto para a empresa quanto para
seus colaboradores.

Para este estudo, realizou-se o Termo de Consentimento Livre e Esclarecido

(Apéndice B).

3.3 Procedimentos da Pesquisa
O estudo foi realizado em quatro (4) etapas, formuladas para correlacionar e responder

aos objetivos deste estudo. Na Figura 13 ¢ possivel verificar o procedimento de pesquisa.
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Figura 13 - Procedimento de pesquisa.
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qualidade.

Fonte: A autora (2022).

3.4 Coleta, Tabulacido e Analise dos Dados

A coleta de dados foi realizada durante o més de fevereiro de 2022 na empresa de
malharia do Vale do Itajai, através da observacao in loco do processo produtivo.

Antes do inicio da coleta dos dados do processo produtivo da malharia, contatou-se o
diretor da empresa a fim de solicitar o Termo de Consentimento Livre e Esclarecido
(Apéndice B), para atender as exigéncias do Comité de Etica da Universidade Federal de
Santa Catarina.

Para coleta e tabulacdo dos dados utilizou-se algumas ferramentas da qualidade:
mapeamento de processo (SIPOC), fluxograma de processo, mapeamento do fluxo de valor
(MFV), diagrama de Pareto, SW2H, ciclo de melhoria continua (PDCA) e diagrama de
Ishikawa.

Por fim, realizou-se as analises dos dados conforme os resultados apresentados pelas
ferramentas, experiéncia da pesquisadora dentro da empresa e pelas possibilidades de
mudancas que a empresa poderia realizar de imediato para resolver os problemas de baixa

eficiéncia dentro do processo observado por esta pesquisa.
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4 DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL
Neste capitulo descreve-se detalhadamente o processo e o fluxo de materiais, como
também uma analise critica da situacao atual para que seja possivel identificar os principais

problemas existentes no sistema produtivo.

4.1 Descricao do processo produtivo e fluxo de materiais

A observagdo do processo produtivo em conjunto com conversas com o gerente de
producdo proporcionou o desenvolvimento do fluxograma de processo, conforme apresentado
na Figura 14.

O processo inicia com o recebimento do fio proveniente da fiacdo que o cliente
adquiriu o produto, onde um colaborador recebe, identifica as caixas, armazena-as no estoque
de fio e inclui a nota fiscal no sistema ERP (Enterprise Resource Planning), para que o
responsavel pelo setor de Planejamento, Programac¢ao e Controle da Produ¢do (PPCP) possa
entrar em contato com o cliente e receber a programagdo. Em seguida, este adiciona a Ordem
de Producdo (OP) no sistema MES (Manufacturing Execution System), o qual possui um
kanban, facilitando a gestdo da producao. Posteriormente, ¢ necessario a impressao da OP e
das etiquetas de identificacdo das pegas, para que possa iniciar a produgdo das malhas.

Durante o processo produtivo da OP em questdo, os operadores necessitam fazer
algumas atividades para que a maquina permaneca trabalhando a maioria do tempo
disponivel, como por exemplo: realizar a alimentacdo da maquina, regulagem, reparar as
quebras de fio, trocar as agulhas quebradas, cortar e retirar a peca, limpar a maquina, entre
outros. Portanto, para que seja possivel que a maquina atinja uma eficiéncia ideal, ¢é
necessario que essas atividades sejam feitas rapidamente.

Em relacdo ao controle de qualidade, ¢ responsabilidade do operador verificar se ha
mais de cinco defeitos de furos nas pegas produzidas, tarefa que pode ser realizada na propria
maquina, visto que esta possui sistemas de verificacdo de defeitos, os quais atuam na parada
da méquina para que tal defeito ndo continue ocorrendo até o fim do rolo de malha. Em vista
disso, caso a qualidade do produto esteja comprometida, deve-se avisar ao cliente para
verificar se este liberara a fabricacao ou ndo, podendo ocasionar a devolucgao do fio a fiagao.

Liberada a producdao da OP, a cada rolo deve ser fixada uma etiqueta adesiva, com
dados especificos: nome do cliente, nlimero da peca e nimero do operador. Em seguida, caso
haja necessidade de revisar o rolo de malha, este ¢ separado e verificado pelo encarregado do
turno. Se ¢ possivel retirar a falha, a pega volta a ser de primeira qualidade, se ndo, descarta-

S€.



Figura 14 - Fluxograma do processo de fabrica¢do de malha circular.
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Fonte: A autora (2022).

ApoOs esse processo, o carregador faz a inser¢do da etiqueta fusionada nos rolos de

malha com outros dados: data, maquina, cliente, composi¢do, nimero da pe¢a, nimero da OP

e um cddigo de barras para posteriormente realizar a ordem de faturamento (OF). Realizada a

50
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OF, fatura-se a mercadoria e agenda-se a coleta para envio a tinturaria selecionada pelo
cliente.

Para que fosse possivel visualizar e identificar de forma ampla as entradas, os
fornecedores, as atividades, as saidas e os clientes presentes no processo, utilizou-se a
ferramenta SIPOC, conforme apresentado no Apéndice C. Por meio dela foi possivel
esclarecer melhor as etapas do processo da malharia circular.

Dessa forma, na coluna Suppliers (S) foi introduzido todos fornecedores referentes a
insumos e matéria prima para que seja possivel realizar a producdo: clientes, empresa de
energia, fornecedor de agulhas e platinas, fornecedor de etiquetas, fornecedor do o6leo
lubrificante e caminhoneiro autonomo. Na segunda coluna, Inputs (I), adicionou-se todos os
insumos e matérias primas de cada fornecedor que serdo utilizados - fio, agulhas, platinas,
etiquetas adesivas e fusionadas, energia elétrica, o0leo lubrificante e transporte - para que na
terceira coluna, Process (P), se listasse todos os processos realizados na linha de produgdo.
Em seguida, processando todos esses materiais obtém-se os rolos de malha, os quais sdo
considerados os produtos de saida do processo (coluna Qutputs - O). E por fim, a malha

circular segue para a tinturaria selecionada pelo cliente, destacada na coluna Costumers (C).

4.2 Analise Critica e identificacdo de problemas

No presente subcapitulo, sdo apresentados todos os problemas identificados através da
analise dos setores em estudo. Para efetuar esta analise, realizou-se um MFV, analisou-se o
fluxo da matéria prima e do produto acabado, a organizagao dos setores, averiguou-se quais as
aptidoes e qualidades dos colaboradores, além da andlise de documentacdo relevante e do
estudo da distribui¢ao dos trabalhadores em suas zonas de trabalho.

Para que isso fosse possivel, o didlogo com a alta dire¢do foi determinante para
perceber os problemas existentes no processo produtivo em estudo. Os problemas
identificados foram classificados como problemas associados ao fluxo de materiais e pessoas,

problemas relacionados a gestdo, problemas relacionados a equipe e outros problemas.

4.2.1 Problemas associados ao fluxo de materiais e pessoas
Neste capitulo estdo identificados os problemas associados ao fluxo de materiais e

pessoas. Analisou-se o lead time do processo ¢ a atual distribui¢do dos operadores.
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4.2.1.1 Lead time

Com o intuito de reduzir o lead time do processo, construiu-se o MFV da empresa de
malharia circular, exibido na Figura 15. O processo ¢ bem simples: o cliente entra em contato
com o fornecedor de fio, o qual entrega a matéria prima na malharia, o cliente envia por e-
mail a programagao ao PPCP que programa o fio conforme necessidade. Em seguida, esta
passa pelo processo de fabricagdo de malha e ¢ enviado a tinturaria.

A empresa recebe matéria prima diariamente e esta permanece em estoque até no
maximo 5 dias. Apds o processo de manufatura, o produto acabado permanece no maximo 3
dias em estoque para ser coletado pela tinturaria. Dessa forma, temos um /lead time de

5.572,95 horas e um valor agregado de 96,5%.

Figura 15 - Mapeamento do Fluxo de Valor Atual.
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Fonte: A autora (2022).

Dessa forma, a empresa possui apenas um processo que agrega valor ao produto,

confirmando que a andlise e possiveis melhorias devem ser aplicadas no processo de
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producdo, pois ¢ nele que se aplica valor ao produto. Além disso, ¢ diminuindo o lead time

desta etapa que acarretara melhorias nas etapas que nao agregam valor ao produto final.

4.2.1.2 Atual distribuicio de operadores

O estudo de distribui¢do dos operadores ¢ de extrema importincia quando se pretende
aumentar a produtividade, visto que o tempo perdido em deslocamento impacta diretamente
neste quesito. E possivel verificar como a empresa aloca atualmente seus funcionarios por
meio do Apéndice D, onde a delimitagdo em vermelho diz respeito as maquinas que o
operador ¢ responsavel.

Atualmente, a empresa possui dez teares monofrontura de didmetro 42 e finura 28
(42/28), quatro teares monofrontura de didmetro 32 e finura 28 (32/28) e um tear dupla
frontura de didmetro 30 e finura 18 (30/18). Nesse sentido, nota-se que na posi¢ao 1, um
operador ¢ responsavel por 5 maquinas, porém estas possuem menos alimentadores, causando
uma probabilidade menor de paradas, consequentemente menos trabalho ao operador. Na
posi¢do 2, ¢ de responsabilidade do encarregado do turno, ja que este ndo possui atividades
que ocupem as oito horas de trabalho do mesmo. As posigdes 3 e 4 estdo mais coerentes,
porém as gaiolas atrapalham a visdo do operador para notar se a maquina estd parada ou nao.
E, por fim, a posi¢do 5 ¢ a distribuicdo onde o funciondrio necessita se locomover mais,

provocando assim um atraso em suas atividades que deveriam ser realizadas com rapidez.

4.2.2 Problemas associados a gestao
Neste subtopico encontram-se dois grandes problemas associados a gestdo sendo a

desorganizacdo do setor produtivo e a falta de normalizagdo dos processos.

4.2.2.1 Desorganizacio nos diversos setores

Durante os gemba walks (caminhada onde as coisas acontecem, caminhada no chdo de
fabrica) notou-se uma desorganizacdo na empresa, desde o gabinete da expedicdo, setor
produtivo, oficina até a area de estoque de material operacional, conforme nota-se na Imagem

2.
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Imagem 2 — Nio identificagdo do estoque de material operacional.

e 3 B ==

om0 rET

Fonte: A autora (2022).

Sendo assim, o ndo envolvimento dos operadores, a falta de motivagdo e a falta de
instrugcdo podem ser as causas da desorganizagdo dos diversos setores e, consequentemente,

fazem com que sejam ainda mais evidentes.

4.2.2.2 Falta de padronizacio dos processos

A falta de padronizacdao dos métodos de trabalho foi um dos principais problemas
identificados em todos os setores da empresa. Além disso, ha falta de qualidade e de formagao
especializada, e a presenca de instrucdes de trabalho para auxiliar os colaboradores a
executarem as operagdes, ou a evitar erros, ¢ escassa. Desta forma, as atividades ndo sao
realizadas de forma uniforme por colaboradores diferentes, o que conduz a resultados
distintos e, consequentemente, a reclamacgdes por parte dos clientes ou até exigéncias da

geréncia ndo atendidas.

4.2.3 Problemas referentes a equipe
Neste subtopico sdo apresentados dois grandes problemas relacionados as equipes de
trabalho dos setores em estudo: o nao envolvimento dos operadores e a reduzida aptidao dos

colaboradores.

4.2.3.1 Nao envolvimento dos operadores
O nao envolvimento dos operadores foi um dos primeiros problemas mencionados

pela geréncia. A principal causa deste problema ¢ a resisténcia a mudanga dos trabalhadores,
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verificando-se que todos os projetos que implicam transformagdes sejam enfrentados pelos
trabalhadores com hesitacdo, isto porque possuem pouco conhecimento sobre os mesmos.
Portanto, por meio do envolvimento dos colaboradores de toda a empresa, espera-se
um incremento da motivacao dos mesmos e, consequentemente, um aumento significativo na
produtividade devido ao sentido de responsabilidade acrescido, impactando também na

eficiéncia da producao.

4.2.3.2 Aptidao reduzida dos colaboradores

A maioria dos colaboradores do setor produtivo da empresa, bem como na maioria das
empresas téxteis, sdo admitidos a um unico posto de trabalho. A vista disso, esses
colaboradores possuem atividades bem definidas a desempenhar e ndo apresentam
conhecimento sobre as outras tarefas e postos de trabalho.

Dessa forma, para analisar a multifuncionalidade do colaborador, desenvolveu-se uma
tabela de aptiddes do setor de producdo. Esse tipo de ferramenta tem como principal objetivo
evidenciar a aptidao de cada trabalhador, a fim de avaliar sua capacidade em executar a sua
fun¢do ou entender se € possivel atribuir uma nova fun¢ao dentro do setor onde se encontra
inserido. Ademais, também possui a funcdo de direcionar o desenvolvimento de planos de
formagao como modo de expandir as aptiddes dos colaboradores.

No Apéndice E, F e G situam-se as tabelas de aptiddes do setor produtivo da malharia
circular do primeiro, segundo e terceiro turno, respectivamente. As aptidoes técnicas dos
colaboradores foram identificadas pelos lideres e encarregados de cada turno.

Ap0s realizada a andlise das aptiddes, entende-se que os colaboradores apresentam
uma multifuncionalidade de certa forma reduzida, ou seja, ha poucos funcionarios que
conseguem realizar as tarefas de todos os postos de trabalho do setor. Dessa maneira, este
setor possui dificuldades quando possui a necessidade de substituir operadores em falta,

diminuindo exponencialmente a eficiéncia produtiva da empresa.

4.2.4 Outros problemas
Além dos problemas identificados nos subtdpicos anteriores, ha outras adversidades a
serem observadas, como a falta de gestao visual, inexisténcia de um espago social adequado e

a elevada ocorréncia de paradas das maquinas.



56

4.2.4.1 Falta de gestao visual

Nao ha praticamente nenhuma indicacdo visual de delimitagdes no chdo, armarios
identificados e areas de trabalho definidas. Dessa forma, uma pessoa que nao faz parte de um
determinado setor nao sera capaz de procurar facilmente um determinado artigo, por exemplo.

Além disso, os colaboradores tém acesso aos indicadores de eficiéncia por meio do
sistema MES (Manufacturing Execution System) que a empresa utiliza, porém esses
indicadores nao sao estao dispostos a todo tempo para que os operadores estejam cientes de
como esta o trabalho realizado.

Esta falta de gestdo visual faz com que muitas vezes os operadores cometam alguns
erros, percam demasiado tempo a procura do que realmente necessitam ou ndo estejam

preocupados com a sua propria eficiéncia e da empresa.

4.2.4.2 Espaco social desajustado

Apesar de a empresa disponibilizar um espago para os colaboradores descansarem,
almocarem e jantarem, o ambiente necessita de algumas modificagdes. Sdo disponibilizados
itens essenciais para refeigdes e limpeza, porém alguns moveis e eletrodomésticos sao antigos
e desconfortaveis. Além disso, o ambiente ndo ¢ climatizado nem possui utensilios a fim de

servirem como distracdo aos colaboradores no seu tempo livre.

4.2.4.3 Elevada ocorréncia de paradas das maquinas

A empresa possui um sistema MES (Manufacturing Execution System) que capta todas
as paradas das maquinas, onde alguns eventos sdo automaticos, ou seja, 0 sistema consegue
identificar automaticamente o porqué que a maquina estd em repouso, € eventos os quais
necessitam ser alimentados na unidade coletora - aparelho inserido em cada méquina - pelos
operadores. A partir da Figura 16, por meio do grafico de Pareto, ¢ possivel verificar quais

eventos ocorrem com mais frequéncia.



Figura 16 - Diagrama de Pareto.
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Fonte: A autora (2022).
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O diagrama de Pareto exibe os problemas triviais que a empresa possui referente a
baixa eficiéncia que estd desaproveitando. Segundo o grafico, nota-se que a principal
dificuldade em atingir um aproveitamento melhor ¢ por ruptura de fio nos alimentadores
superiores, ou seja, os operadores demoram para realinhar a maquina, a matéria prima ¢ de
baixa qualidade, a qual depende do fornecedor escolhido pelo cliente, ou a amarragao dos
cones nao foi feita de forma efetiva pelos carregadores e operadores.

Outros dois pontos a serem observados sdo os eventos de “sem programagdo” e “sem
evento”. O primeiro impacta diretamente na area comercial, a qual deve estar bem preparada e
sempre prospectar mais clientes a empresa, podendo levar a extingcdo deste evento. J4 em
relagdo ao segundo, este se refere diretamente aos operadores. Este evento significa uma
parada de maquina aleatoria, por algum evento que o software ndo conseguiu identificar ou
por parada manual pelo operador.

Dessa forma, a fim de entender as causas do problema de ineficiéncia da mao de obra,

utilizou-se o diagrama de Ishikawa, exibido na Figura 17.

Figura 17 - Diagrama de Ishikawa.

Pessoal Processo Equipamento

Né&o possui Nao é feito Layout
instrugao rapidamente inadequado
N&o possui Processo hao Dificil de
competencia padronizado trabalhar
Nao é habituado ao
processo Ineficiéncia
de mao de
Pouca qualidade da Pouca limpeza dependendo Falta de compromisso obra
matéria prima da matéria prima organizacional
Nés realizados com Pouca gestao N&o ha um plano de
pouca qualidade visual treinamento
Material Ambiente Gestao

Fonte: A autora (2022).

Dessa maneira, para resolver o problema da ocorréncia do evento “sem evento”
identificou-se por meio do diagrama de Ishikawa e visitas in loco que as principais causas sao:
pouca qualidade da matéria prima (responsabilidade do cliente), realizacao de nés com pouca
qualidade, pouca gestdo visual, ndo ¢ realizado um treinamento com o operador € nem possui

um trabalho padronizado.
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Ademais, outro evento a ser destacado ¢ o de “limpeza semanal”. Realiza-se esta

limpeza semanalmente com o proposito de manter as maquinas e o setor produtivo em

ordem, porém verificou-se que as algumas maquinas sdo paralisadas muito antes de

outras. Nesse caso, um plano de limpeza seria o ideal para que nao perdesse muito

tempo de produgao.

4.2.5 Sintese dos problemas identificados

Apo6s a identificagdo dos problemas, sintetizou-os na Tabela 4, onde ¢ possivel

verificar os problemas, suas consequéncias e o tipo de desperdicio associado.

Tabela 4 - Sintese dos problemas identificados.

Categoria Problema Consequéncia Tipo de desperdicio
- Falta de motivagdo dos colaboradores;
~ . - Resisténcia 3 ; ~ .
Nao envolvimento esistencia a mydanca, - Nao aproveitamento do
L - Falta de proatividade dos .
dos operarios . potencial humano.
colaboradores em realizar propostas de
melhoria.
Homem - Perda de produtividade;
Reduzida aptidao - Maior probabilidade de erro; ~ .
) ~ - Nio aproveitamento do
dos operadores e - Pode gerar defeitos, reclamacoes e .
. A S potencial humano;
ineficiéncia da quebras de maquinario; " Defeitos
mao de obra - Inexisténcia de tabela de aptidoes; ’
- Falta de motivacdo dos trabalhadores.
) .. - Nao aproveitamento do
Lead time elevado. | - Perda de produtividade; b S
potencial do maquinario.
Falta de gestdo - Perdas de tempo dos colaboradores; - Esperas
visual. - Maior probabilidade de erro. peras.
s - Nao aproveitamento do
- Colaborador sem aptidao; b S
Falta de . . potencial do maquinario.
~ s - Perdas de tempo em atividades feitas ~ .
Gestao normalizagdo dos . - Nao aproveitamento do
inadequadamente; .
processos. D potencial humano;
- Perda de produtividade. .
- Defeitos.
- Baixa qualidade da matéria prima; ~ .
e . - Nio aproveitamento do
Matéria prima de - Produtos com defeito; otencial do maduinario
baixa qualidade. - Perda de produtividade; p . q ’
S - Defeitos.
- Desmotivac¢do dos colaboradores.
Elevacrias paragens - Atrasos na entrega das encomendas; i Eszeras; .
(. das maquinas = ) - Néo aproveitamento do
Maquina - Perda de produtividade; . S
durante o processo A potencial do maquinario.
. - Queda na eficiéncia.
produtivo
- Aumento da ocorréncia de atividades
Desorganizagao que ndo acrescentam valor; - Estoques;
nos diversos - Elevado numero de deslocagoes e - Movimentos;
sctores. transporte, - Transportes.
- Possiveis problemas de seguranga.
Ambiente - Falta de senso de pertencimento por

Espaco social
desajustado.

parte dos colaboradores.
- Falta de motiva¢do dos colaboradores.

- Nao aproveitamento do
potencial humano;

M3 configuragao
da distribuicdo de
operadores

- Elevado nimero de deslocagoes;
- Perdas de tempo;

- Movimentagoes.

Fonte: A autora (2022).
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5 APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIAS
Este capitulo propde melhorias para as questdes levantadas na Tabela 4 na se¢do 4.3.5.
Na Tabela 5, foi elaborado planos de agdes com a ferramenta SW2H, com sugestdes de

melhorias nos problemas encontrados.

Tabela 5 — Propostas de melhoria utilizando SW2H.

How
What Why How Who Where ~ When .. .
Padronizagao - PRI (9 oAt o8 ;15E sme(izr (:))SSterzf; 2: Empresa A A
¢ processos e falta de PEragoes, para s Caroline P . :
dos processos multifuncionalidade elaborarem instrugoes do estudo | definir = definir
’ de trabalho;
- Falta de instrucdo adequada -fo(r:rrrl::lr gcl)a:t(;z\?é: das
Criacio de as necessidades especificas de tabela(s; de aptiddes
langs de cada colaborador; elaboradas; b Caroline Empresa A A
P ~ - Aumento das reclamagoes e ’ do estudo | definir | definir
formagao - Desenvolver de

desmotivacgao.

in o lanos de formacao
- Ineficiéncia da méo de obra. p ¢

Lean/Kaizen.
- Organizar, limpar e
manter o espaco de

. trabalho;
- Desorganizagao geral da . .
~ - Identificar locais de
Implementacdo empresa; ) . Empresa A A
.~ . - . . - trabalho; Caroline . .
de gestdo visual - Nao identificagdo dos setores . o do estudo | definir = definir
p - Disponibilizar
e areas. . ~
informagao sobre 0s
5S e formagao
especializada.
. - Verificam-se na distribui¢cdo | - Propor nova
Projetar a 9 ~
L atual deslocacdes e tempo configuracao da . Empresa A A
distribuicao dos . Lo Caroline . .
perdido ao longo do processo | distribuicdo dos do estudo | definir | definir
operadores .
produtivo. operadores.
Proposta de - Atualizar mobilia e
mellloloria do - O espaco social esta eletrodomésticos; Caroline Empresa A A
. inadequado. - Manter um ambiente do estudo | definir = definir
espago social N
climatizado.
Criar um - Colocar uma caixa
programa de - Falta de motivagao dos de sugestdes na drca | Caroline Empresa A A
ideias e trabalhadores. sociaig do estudo | definir | definir
sugestoes ’

Plano de acdo
para prospectar

- Criar um plano de

- Maquinas paradas por falta et o sl e Caroline

de matéria prima.

Empresa A A
do estudo | definir = definir

mais clientes PDCA.
- Elaborar metas a
Criar um plano | - Fortalecer a aplicacao e serem cumpridas. Caroline Empresa A A
de metas monitoragdo das ferramentas. |- Aplicar um beneficio do estudo | definir | definir
aos colaboradores.
;)Erz;l;a qualidade da matéria e Frreesions
Mapear - Produtos com defeito; (CoHICEE . . Empresa A A
fornecedores de - apresentaram baixa Caroline . .
- Perda de produtividade; . do estudo | definir = definir
fio qualidade e produtos

- Desmotivagdo dos

com defeito.
colaboradores.

Fonte: A autora (2022).
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5.1 Padronizacio dos processos produtivos

A empresa de malharia circular ndo possui seus processos padronizados, conforme
identificado na se¢do 4.3.2. Dessa forma, recomenda-se a implantacdo da normaliza¢do dos
processos com o intuito de diminuir o erro humano, reduzindo o tempo perdido em atividade

que poderiam ser realizadas mais rapidamente, nimero de defeitos, lead time.

5.1.1 Elaboracio de um manual de instrucées de trabalho para cada funcao

Instrugdes de trabalho sdo documentos que especificam a forma correta de realizar
determinadas atividades de um determinado posto de trabalho. Estes documentos sdo muitos
importantes e sua utilizac¢do facilita a preservacao do conhecimento dentro da empresa, visto
que asseguram que a informacdo ndo ¢ transmitida apenas verbalmente e, desse modo,
reduzem a ma interpretagcdo e o erro humano. Além disso, aumenta o nivel de seguranca, tanto
para o operador quanto para a empresa, ¢ faz com que haja menos discrepancia entre o
trabalho dos operadores e respectivos turnos.

Notou-se que funcionarios recém admitidos ou operadores que trocaram de fungdo
recentemente, tiveram dificuldades em aprender as atividades da nova funcdo exercida,
sobrecarregando o encarregado/lider do turno e também acarretando em defeitos e baixa
eficiéncia. Nesse sentido, propde-se a elaboracdo de um material de apoio a esses
colaboradores, com o objetivo de diminuir as ocorréncias de defeitos ¢ do evento “sem
evento”, diminuir o tempo de treinamento do funcionario especifico € ndo ocasionar uma
queda na eficiéncia.

Para isto, deve-se dividir o material por fungdo, ser desenvolvido com uma linguagem
didatica e apresentar imagens para facilitar a interpretacdo, além de ser disposto a todos os

colaboradores, para que implique também na multifuncionalidade dos mesmos.

5.2 Criacao de planos de formacao

Neste subtdpico sugere-se a criagdo de planos de formacdo com o objetivo de ensinar
corretamente os processos ¢ atividades da empresa e melhorar a motivagdo dos funcionérios.
Foi proposta a formacao de equipes Lean e a formacao especifica dos trabalhadores, para que

estes ampliem os seus conhecimentos e se tornem multifuncionais.
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5.2.1 Criacao de planos de formacao Lean/Kaizen

A gestdo de topo da empresa ja aplica algumas ideias da metodologia Lean sem
mesmo ndo ter conhecimento. Nesse sentido, sugere-se, inicialmente, uma formagao de Lean
e Kaizen com a alta gestdo com o intuito de apresentar na integra essas duas filosofias e
também os beneficios que estas podem acarretar & empresa, visto que vdarias propostas de
melhoria utilizam essa metodologia.

Além disso, depois de realizada essa etapa, ¢ necessario apresentd-las aos operadores,
visto que se estes ndo estiverem motivados a participarem ou apresentarem resisténcia a
mudanga por falta de conhecimento dos seus beneficios, as melhorias nunca terdo os ganhos
esperados. Dessa forma, para intensificar o interesse dos colaboradores por essas filosofias, ¢
importante educa-los sobre a tematica. Portanto, a criacao de planos de formacao de equipes
Lean faz com que a procura pela melhoria continua seja mais clara e parte-se tanto da gestao
de topo, quanto das areas produtivas, transformando a empresa num todo, € ndo mais em
pequenos grupos.

Na Tabela 6 encontra-se um exemplo de plano de formac¢do compreendendo a

aprendizagem da filosofia Lean e das suas ferramentas.

Tabela 6 — Exemplo de plano de formagao.
 Sessio  Temaaabordar  Conteddo
-0 que é;
1 Filosofia Lean - Quais sdo 0s seus principios;

- Beneficios da implantacao.
- O que sao;
- Beneficios.
- Aplicag8o pratica das ferramentas
apresentadas;
- Aplicagdo pratica das ferramentas
apresentadas;

Fonte: A autora (2022).

2 Ferramentas Lean
3 Ferramentas Lean

4 Ferramentas Lean

Este plano de agdo pode ser utilizado em sessdes tanto da diretoria, quanto para os
operadores, porém o foco das sessdes serd diferente. Enquanto a gestdo do topo esta mais
interessada nos beneficios € em como monitorar, as sessdes para os demais colaboradores

devem estar mais focadas em como e o que devera ser feito.

5.2.2 Criacao de planos de formacio especificos
Em razdo da baixa multifuncionalidade dos colaboradores verificada na secao 4.3.3,

propoe-se a criacao de planos de formacgao especificos as necessidades de cada colaborador.
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Inicialmente, ¢ necessario definir a aptiddo de cada colaborador, por meio das tabelas de
aptiddes. Além disso, essas tabelas devem ser preenchidas com o auxilio do encarregado/lider
de cada turno e necessitam ser atualizadas com frequéncia para que a informagao se encontre
o mais correta possivel. Sugere-se a atualizagdo a cada seis meses.

Em vista disso, recomenda-se a criacao de formagao adequada a cada trabalhador por
meio das tabelas de aptiddes, para que sejam reduzidos todos os problemas associados a falta
de formacao e para aumentar a motivagdo dos trabalhadores, tornando-os os mais competentes
possiveis. Assim, fez-se um resumo das matrizes dos trés turnos do setor produtivo da
malharia circular, conforme apresentado na Tabela 7, a qual pode ser visualizada em sua

integra no Apéndice H.

Tabela 7 — Resumo das aptiddes do setor produtivo.

-7

Fonte: A autora (2022).

No setor produtivo ¢ indispensavel que todos os colaboradores tenham conhecimento e
pratica para os diversos postos de trabalho, principalmente em relagdo a operagdo de

maquinas, visto que essa tarefa impacta diretamente na eficiéncia da empresa.

5.3 Implementacio de gestio visual

Neste subtopico recomenda-se a criagdo de um quadro informativo lean e a

identificacao dos setores da produgao.

5.3.1 Implementac¢io de um quadro informativo Lean
Conforme comentado na se¢do 5.2.1, sugeriu-se a criagdo de equipes lean e, para
solidificar esta cultura na empresa, propde-se também a implantacio de um quadro

informativo /ean no setor produtivo, tendo como objetivo a divulgacdo de determinados
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assuntos ¢ intensificar a participacdo dos colaboradores nas propostas de melhoria
apresentadas.

A intengdo deste quadro ¢é apresentar todas as atividades que estejam relacionadas com
a filosofia lean, como o programa 5S e os resultados das suas auditorias, as tabelas de
aptiddes dos colaboradores, o cronograma do plano de formagao, folhetos sobre a relevancia
de todas as ferramentas Lean aplicadas no setor, eficiéncia geral da empresa, entre outros
documentos considerados importantes pela alta gestdo. A Figura 18 apresenta um exemplo de

quadro /lean que poderia ser aplicado pela empresa.

Figura 18 - Exemplo de quadro /ean.

0 Missao Como estamos Saiba mais
¢ Indicadores; ¢ Programa 5S;
¢ Tabela de ¢ Cronograma do plano
- competéncias; de formagao;
6 Visao « Eficiéncia mensal; ¢ Folhetos sobre a
¢ Resultados das suas relevancia de todas
auditorias do as ferramentas Lean
programa 5S. aplicadas no setor.

O Valores

Fonte: A autora (2022).

E indispensavel informar que os quadros devem ser atualizados por um responsavel
com uma frequéncia regular, para que ndo fiquem expostas informagdes antigas, sem

referéncia ao periodo atual.

5.3.2 Identificacio dos setores da producio.

A fim de facilitar a procura de equipamentos que influenciam nas atividades do
operador, ¢ de extrema importancia e necessidade a identificagdo correta de portas, armarios,
gavetas, deposito de materiais, entre outros, visto que essa demora impacta diretamente na
eficiéncia da producao.

Dessa forma, propde-se a aplicagdo da ferramenta 5S, ja que além de organizar o
ambiente de trabalho, ela tem como objetivo implantar os valores de utilizagdo, limpeza,
padronizagdo e disciplina nas empresas. Assim, para que seja um trabalho efetivo, considerou-

se pertinente a utilizacdo do ciclo PDCA na fase de planejamento da implementagdo do
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programa 5S. Logo, seguindo as quatro fases do ciclo PDCA, definiram-se 10 etapas para a

implementagao do programa na empresa (Figura 19).

Figura 19 - Planejamento da implementacdo do programa 5S.

1. Dar formagdo sobre o ) e o
programa 5S 4 alta gestdo e 6. l_)la Fios 5S" (aplicagdo dos
chefias; 3 primeiros "S").

2. Criar a equipe 5S;

3. Diagnostico da situagéo

atual; DO
4.Dar formagdo dos (Executar)
primeiros 3 "S" aos operarios;
5.Preparar o dia dos "5S";
ACT CHECK
(Agir) (Verificar)
08 ég?irofsoggnligeagsaglsﬁ mos 2 7. Avaliar os resultados obtidos
SPs através de um checklist de

. verificagao.
9. Criar regras/normas de ¢

arrumacao para setores de
trabalho e areas

Fonte: A autora (2022).

O envolvimento de todos os colaboradores no projeto ¢ de extrema importancia
quando se trata do programa 5S. Desse modo, este envolvimento deve vir, em primeiro lugar,
da alta gestdo, a qual deve assumir responsabilidade pela aplicagao do programa, além de
comprometer-se com sua monitoriza¢ao, ponto indispensavel para o sucesso do projeto.

De inicio ¢ essencial dar formagdo para a alta gestdo a respeito dos principios do
programa e dos beneficios que este pode acarretar a empresa. Depois do convencimento da
gestdo do topo, parte-se para os chefes intermedidrios, ja que estes precisam estar informados
das agdes que serdo implementadas nos seus setores e das mudangas que estes irdo sofrer. E

assim segue-se até realizar todo o ciclo PDCA descrito acima.

5.4 Projeto de distribuicio dos operadores

Conforme o que foi observado na se¢do 4.3.1, propde-se uma melhoria na distribuigao
dos colaboradores no chao de fabrica, a fim de reduzir amplos deslocamentos e entregar ao
operador uma visdo melhor das maquinas, para que este possa identificar rapidamente as
maquinas que estiverem paradas em sua estacao de trabalho. Espera-se que este projeto seja
aplicado caso nao haja mudanga no /ayout do setor produtivo. Nesse contexto, a Figura 26

apresenta um projeto de distribui¢do dos operadores.
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Figura 20 - Projeto de distribuicdo dos operadores.
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O posto de trabalho 1 devera ser designado aos funcionarios que possuem a aptidao
em operar a ribana (maquina 30/18), visto que este tear se encontra neste posto. O posto de
trabalho 2 ¢ destinado ao encarregado, foi definida esta maquina por estar perto da area de
pesagem e ser um local com visdo para toda a empresa. Os postos 3, 4 € 5 possuem 0 mesmo
tipo de maquina, porém algumas operam em velocidade mais lenta, o que pode facilitar o
trabalho para um teceldo mais experiente. Porém, ¢ necessario que todos entendam como

operar todas as maquinas para que seja possivel atingir a multifuncionalidade dos operadores.

5.4.1 Definicao de rodizio dos colaboradores

Para que seja avaliado o desempenho individual de todos os operadores de forma justa
e para que estes tenham um bom entrosamento e, consequentemente, trabalhem em equipe e
motivem-se uns ao outros, optou-se no desenvolvimento e defini¢do de um rodizio do

ambiente de trabalho.

Dessa forma, segue-se a nova distribui¢do dos operadores, conforme definido
anteriormente, porém sera realizado um rodizio semanal das estacdes de trabalho, como no

exemplo apresentado na Tabela 8.
Tabela 8 — Rodizio semanal.

T

Semana Posto de trabalho

28/03 a 03/04

04/04 a 10/04

11/04 a 17/04

18/04 a 24/04
25/04 a 01/05

— D B W =

Fonte: A autora (2022).

O posto de trabalho 2 devera ser sempre destinado ao encarregado/lider do turno, pois
se localiza numa posicdo estratégica para que este tenha visdo de todo o setor produtivo e

tenha o descolamento reduzido ao realizar suas atividades.

5.5 Proposta de melhoria do espaco social
Atualmente, conforme pode ser verificado na se¢do 4.3.4, o espago social da empresa

necessita de algumas modificagdes para que se torne um ambiente agradavel de estar. Dessa
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forma, seria interessante o investimento em mobilia e eletrodomésticos mais conservados e
esteticamente mais “clean”, um aparelho de televisdo e procurar manter um ambiente
climatizado nas horas de refeigdo dos colaboradores, a fim de criar um espago agradavel de
descontragdo e descanso. Essas medidas estimulam, inconscientemente, o aumento da
motivagdo dos funcionarios e o seu senso de pertencimento, impactando na responsabilidade e

participa¢do do mesmo em projetos que a empresa achar necessario aplicar.

5.6 Criacao do programa de ideias e sugestoes

No decorrer do estudo, realizaram-se algumas conversas com os colaboradores e
notou-se que estes apresentaram diversas sugestdes de melhorias para o setor produtivo.
Entretanto, verificou-se que essas sugestdes ndo eram encaminhadas aos seus responsaveis
diretos e, consequentemente, a gestdo ndo recebia nenhuma dessas propostas.

No presente, a empresa ndo possui nenhum programa de ideias e sugestdes, apenas a
gestdo realiza algumas reunides com o intuito de melhorar todos os aspectos fabris. Sabe-se
que a filosofia lean e também a kaizen frisam a participacdo de todos os colaboradores quando
o assunto ¢ melhoria continua, principalmente os operadores que estdo diretamente
relacionados com o setor produtivo. Nesse sentido, para envolvé-los nos projetos de melhoria
continua, sugere-se a criacdo de um programa de ideias e sugestoes.

Aconselha-se a inser¢cdo de uma caixa de sugestoes (Figura 21) no setor produtivo para
que os funcionarios se sintam confortdveis em participar e propor melhorias, podendo ser

andnimas ou assinadas e singulares ou coletivas.
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Figura 21 — Caixa de sugestdes e ficha.
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Fonte: A autora (2022).

considerada viavel e efetivamente posta em pratica. Dessa forma os colaboradores se sentirdo

mais responsaveis e valorizados.

5.7 Plano de acio para prospectar mais clientes
Como dito anteriormente, na atualidade a empresa possui dez teares monofrontura de

didmetro 42 e finura 28 (42/28), quatro teares monofrontura de didmetro 32 e finura 28
(32/28) e um tear dupla frontura de didmetro 30 e finura 18 (30/18). Comparando os dois

primeiros tipos de teares, as maquinas 32/28 sdo as que possuem mais incidéncia do evento

“sem programacao”, conforme nota-se nas Figuras 22 e 23.
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Figura 22 - Diagrama de Pareto dos teares 32/28.
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Figura 23 - Diagrama de Pareto dos teares 42/28.
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A vista disso, primeiramente estipula-se um prazo para realizar o kaizen, neste caso,
determinou-se um periodo de duas semanas. Em seguida, ¢ necessario definir a equipe que
farad parte, ou seja, a alta administragdo, visto que este problema estd relacionado a
ineficiéncia na captura de clientes vitalicios, o qual deve ser extinto ou melhorado. Dessa
forma, fixou-se como objetivo a conquista de clientes que produzissem o total de 8.350,00 kg
de meia malha com largura de 1,20m e 2.350,00 kg de meia malha com largura de 0,90m,
piquet ou cotton, quantidade equivalente para que o evento “sem programacado” fosse
eliminado.

O proximo passo ¢ construir um plano de agdo por meio do PDCA. Na etapa de
planejar, ja € claro a causa (sem programac¢ao) do problema (poucos clientes). Assim, parte-se
para a etapa de desenvolvimento onde se aplicou a ferramenta SW2H, conforme apresenta a

Tabela 9.
Tabela 9 - Etapa de desenvolvimento do ciclo PDCA.

Causa Sem programagao.
Fator - Poucos clientes.
What - Prospectar mais clientes.
Why - Maquinas paradas por falta de matéria prima.
Where - Setor administrativo.
When - A definir
Who - Responsavel pelo PPCP.

- Pesquisa de possiveis clientes;

- Elaboragdo de material de apresentacao da empresa;
How - Atualizagdo do site e redes sociais;

- Envio de e-mails, realizagdo de ligagdes e visitas;

- Desenvolvimento de mostruario de produtos;

How much - A definir.

Fonte: A autora (2022).

Para avaliacdo dos resultados desenvolveu-se a Tabela 10, a qual podera ser utilizada

pela geréncia posteriormente.



Tabela 10 - Etapa de verificacdo PDCA.
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Causa Sem programacao.
Fator Poucos clientes.
Plano de agao Prospectar mais clientes.
Acdes
Andamento Normal / Parado / Cancelado
Inicio Data de inicio
Finalizado em: Data de finalizagdo
Prazo ,
Status Concluido / Parado / Cancelado
Prazo Dentro do prazo / Fora do prazo
Previsto RS xx,xx
DI | Final RS xx,xx
Custo
Saldo RS xx,xx
Conforme esperado? Sim / Nao
Resultado Contribuiu com a causa? Sim / Nao

Conquistou-se XX clientes e

Resultado obtido / observagoes .
erradicou-se a causa.

Fonte: A autora (2022).

ApOs esta etapa, segue-se para o estagio de aperfeicoar e dar inicio a um novo ciclo
(agir - A). Assim, deve-se entender o porqué que alguns possiveis clientes ndo estiveram
aptos a iniciarem sua produgdo com a empresa, para que em proximos ciclos sejam abordados

essas novas causas e problemas, com o proposito de atingir o objetivo proposto.

5.8 Elaboracio de metas

A fim de aumentar a produtividade, melhorar os resultados financeiros e o
desempenho dos colaboradores, ¢ imprescindivel a criagdo de metas para a empresa como um
todo. Corroborando com a filosofia Lean, as metas empresariais atuam para unir todos os
funcionarios para atingir determinada meta por meio de pequenos objetivos. Desse modo, ao
adotar essa medida, a organiza¢do propde uma orientacdo aos colaboradores para aperfeigcoar
o seu desempenho e beneficiar a todos.

Os planos de metas geralmente estdo relacionados a objetivos especificos que a
organizagdo propde. Neste caso, sabendo que um dos objetivos da empresa em questdo ¢ o
aumento da produtividade, consequentemente da sua eficiéncia produtiva, sugere-se que

criacdo de uma meta baseada na porcentagem de produgao.
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Nesse sentido, verificaram-se os custos da empresa para determinar o ponto de
equilibrio da mesma, resultando em 166 toneladas de malha, equivalente a uma eficiéncia de
68%. Atualmente, acompanhando os resultados de eficiéncia produtiva, notou-se que a
empresa nao ultrapassa o valor de 60%. Assim, desenvolveu-se um possivel plano de meta
referente a producdo, apresentado na Tabela 11, onde consta, também, um beneficio aos
colaboradores se estes atingirem a meta. Essa meta instigaria os colaboradores a serem mais
eficientes nas tarefas a serem realizadas, o que aumentaria a produtividade da empresa,

reduziria o lead time e aumentaria a eficiéncia produtiva total.

Tabela 11 - Plano de meta referente a producao.

Meta

Beneficio aos colaboradores X reais a cada ponto percentual acima de
72%

Fonte: A autora (2022).

Sugere-se que esta meta, em especifica, seja aplicada apos a verificagdo da eficacia
das outras propostas, visto que esta impacta diretamente no custo da empresa. Porém, destaca-
se a importancia da aplicagdo de metas também nas outras propostas, sempre com o intuito de

motivar os colaboradores.

5.9 Mapeamento de fornecedores de fio

Em relacdo ao problema de baixa qualidade da matéria prima, este ¢ referente ao
cliente, visto que a empresa ndo adquire sua propria matéria prima. Sendo assim, devem-se
verificar todos os fornecedores de fio dos clientes da empresa e mapear aqueles que
apresentaram baixa qualidade ou que resultaram em produtos com defeitos, para que no futuro
seja possivel, antes mesmo de inserir a matéria prima em processo, relatar ao cliente de uma
eventual queda de qualidade no produto final. Caso este liberasse sua producdo, seria
necessario a verificagdo da precificacao do servigo, com o propodsito de ser economicamente
viavel, visto que matéria prima com baixa qualidade causa uma queda na eficiéncia e também

na produtividade.
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6 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

As propostas de melhoria apresentadas nao foram aplicadas no decorrer do processo,
uma vez que o intuito era realizar apenas uma andlise da eficiéncia produtiva, dos possiveis
problemas e desenvolver possiveis melhorias ao processo produtivo. Nesse sentido, s6 sera
possivel avaliar a viabilidade de implementagdo das propostas apos a entrega deste estudo,
caso a empresa venha a aplica-lo. Entretanto, foram estimados resultados para todas as

propostas, 0s quais serdo expostos a seguir.

6.1 Aumento da produtividade

O aumento da produtividade e da eficiéncia do sistema produtivo provém dos
resultados da aplicagdo de véarias propostas mencionadas no capitulo 5, sendo que alguns
desses dois pontos sdo consequéncias da redug¢dao de desperdicios. Com isso, ¢ possivel
entender que a diminui¢do do tempo gasto em atividades que ndo geram valor somado a
redu¢do do tempo de atividades que geram valor, impacta diretamente na produtividade, ou
seja, esta aumenta e, consequentemente, ha o aumento da eficiéncia produtiva.

A alteracao da distribuicao dos operadores atuais para a distribui¢do proposta resultara
no aumento em grande escala da produtividade dos trabalhadores, isso porque esta medida
tem um grande impacto sobre desperdicios: na locomog¢do do operador entre as maquinas e a
sua atual visao desfavoravel. A nova proposta de distribuicdo garante um fluxo mais continuo
das atividades realizadas pelo operador, com um deslocamento menor € uma visao mais
assertiva das maquinas que este ¢ responsavel.

A introducdo da gestdo visual, sobretudo o quadro lean, a criagdo de planos de
formacao e a padronizagao dos processos, irdo controlar a ocorréncia de imprecisao humana e,
assim, aumentarao a produtividade e a eficiéncia produtiva. Ademais, as tabelas de aptidao
auxiliardo na flexibilidade do sistema produtivo, visto que se criardo planos de formacao
adequados as caréncias do setor. Desse modo, prevé-se que seja possivel alocar diferentes
operadores a qualquer funcao dentro do setor, caso haja falta de operador, sem que haja uma
queda na producao ou tarefas mal realizadas.

Magquinario parado por falta de matéria prima proporciona muito prejuizo a empresa,
porém por meio do plano de agdo para prospectar mais clientes, a ocorréncia do evento “sem
programacao” sera extinguida, elevando, assim, a produtividade da empresa como um todo.

Em relagdo a elaboracdo de metas, essa tem como objetivo manter o operador

motivado, bem como preservar a monitoracao das ferramentas e propostas que a organizacao
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julgar necesséria e ter pretensdo de aplicd-las. Por fim, outra sugestdo para aumentar a
produtividade envolve a criagdo de um espago social adequado, pois um local agradavel de

descontragdo e descanso aumenta a motivagao do trabalhador e seu senso de pertencimento.

6.2 Maior envolvimento e motivacao dos trabalhadores

A concretizagdo da gestdo visual na empresa, principalmente dos quadros Lean,
resultard em um maior envolvimento dos colaboradores da empresa, visto que estes serdo
expostos a diferentes conteudos, facilitando a interagdo e entendimento das atividades
propostas e também dos resultados da empresa.

Em relagdo a criagdo de um programa de ideias e sugestdes, almeja-se que os
colaboradores aderem ao programa e sejam participativos, manifestando ideias para
impulsionar os projetos de melhoria, assim se criara um senso de pertencimento diante dos
funcionarios, fazendo-os se sentirem envolvidos na tomada de decisoes da empresa.

Quanto a cria¢ao de planos de formagdo, a demonstracdo de interesse de melhoria dos
colaboradores pela organizagdo ocasionara um engajamento dos mesmos perante as atividades
rotineiras e projetos futuros, e intensificard sua motivagdo, ja que o profissional se sentira
parte elementar do desenvolvimento da empresa.

Por fim, o investimento em um espacgo adequado aumentara a moral e o bem-estar dos

funcionarios, além de conseguirem descansar melhor para terminar sua jornada de trabalho.

6.3 Melhor organizacio

Direta ou indiretamente todas as propostas de melhoria mencionadas levam a uma
melhor organizagdo da empresa. Algumas, no entanto, trardo mais beneficios, como ¢ o caso
da implementacdo da gestdo visual e a metodologia 5S.

No que tange a implementacdo de gestdo visual, ha duas propostas que terdo grande
impacto: o quadro informativo /ean e a identificagdo dos setores. Nesse sentido, o primeiro
ponto garante que toda informacao referente ao planejamento da empresa e seus resultados se
encontre agrupada e organizada em um local especifico, a vista de todos. Ja a identificagao
dos setores, oferecera maior facilidade aos colaboradores, visto que saberdo encontrar
rapidamente artigos necessarios para o processo produtivo.

Acerca da metodologia 5S, como dito anteriormente, esta tem como objetivo “mudar a
forma de pensar de seus colaboradores, para que busquem um pensamento voltado para o

coletivo e para a melhoria continua” (ALBANAES, 2019, p.23), além de implantar os cinco
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sensos voltados a este tema. Dessa forma, a implementagdo dessa metodologia transforma os
setores de uma empresa, tornando-os mais organizados, limpos e padronizados, sem contar
com a mudanga de mentalidade dos operarios, os quais criam uma autodisciplina para manter

0s cinco sensos em pleno funcionamento.

6.4 Mapeamento do fluxo de valor futuro

Em seu conjunto, as propostas de melhoria comentadas e a aplicacao das ferramentas
da qualidade tendem a melhorar o processo produtivo e reduzir o lead time do processo como
um todo. Dessa maneira, na Figura 24 ¢ possivel observar o MFV futuro, no qual simulou-se
o que aconteceria caso fosse aplicado as melhorias propostas, e, tendo em vista o que acontece

atualmente, sugeriu a meta de 5% no lead time.

Figura 24 - Mapeamento do fluxo de valor futuro.
PPCP

7
m l!\.R P. fc -

Malharia

Diario D:E[D:E> EED]:D:> 1 retirada / dia

A o

164.725,17 kg 164.725,17 kg
5 dias 3 dias

TC.=8h

Disponibilidade = 100%

3 turnos

Tempo disponivel =
480 min/turno

120 horas 72 horas

Lead Time = 5.294,30 horas

5.102.30 horas Valor agregado = 96,3%

Fonte: A autora (2022).

Assim, com a diminui¢do do /ead time espera-se que haja uma melhor produtividade e,
consequentemente, um aumento da eficiéncia produtiva, a fim de reduzir custos e
proporcionar uma melhora geral na empresa, desde melhorias administrativas, produtivas e
organizacionais. A partir da diminui¢do do lead time em 5%, a estimativa da eficiéncia ¢

chegar em 72%. Vale ressaltar que ¢ uma estimativa, sendo uma delimitagdo da pesquisa.
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7 CONSIDERACOES FINAIS
Neste capitulo sdo apresentadas as principais conclusdes, tendo em conta os objetivos
tracados e aqueles efetivamente atingidos com o estudo realizado na empresa.

Adicionalmente, sdo deixadas algumas recomendacdes finais da pesquisa.

7.1 Conclusiao da Pesquisa

O principal objetivo deste trabalho consiste em analisar a eficiéncia e propor melhorias
que contribuem no aproveitamento do processo produtivo em uma empresa de malharia do
Vale do Itajai-SC, tendo por base o mapeamento do processo, identificagdo dos seus
principais desperdicios e a recomendacdo de ferramentas da qualidade pretendendo a redugao
desses gastos, aumentando a produtividade e como resultado, o aumento da eficiéncia
produtiva.

Para tal, realizaram-se as gemba walks, reunides com a alta dire¢do, analises das
operacdes e colaboradores, mapeamento do processo, a fim de entender como estava
organizado o processo produtivo da empresa e identificar ineficiéncias para que fossem
resolvidas resultando numa melhora total da mesma. Detectou-se inimeras adversidades que
acabavam por causar a baixa eficiéncia que a empresa reclamara, como a reduzida aptidao dos
operadores, lead time relativamente elevado, falta de gestdo visual, falta de padronizacao dos
processos, elevadas ocorréncias de paradas das mdaquinas durante o processo produtivo,
desorganizacdo nos diversos setores, espaco social desajustado e a ma configuracdo da
distribuicao de operadores. Além disso, utilizou-se algumas ferramentas para identificacao
dos problemas, tais como o fluxograma de processo, o mapeamento SIPOC, mapeamento do
fluxo de valor (MFV), ciclo de melhoria continua (PDCA), diagrama de Pareto e diagrama de
Ishikawa.

Apos esta identificacdo, realizou-se uma analise dos problemas encontrados e,
posteriormente por meio da ferramenta SW2H, elaborou-se algumas propostas de melhoria
para implementagdo na empresa, tais como criar planos de formacao, padronizar processos,
alterar a distribuicdo dos operadores, criar um programa de ideias e sugestdes, implementar a
gestdo visual, criar um plano de agdo para prospectar mais clientes, criar um plano de metas,
melhorar o espago social e mapear fornecedores de fio que apresentaram baixa qualidade ou
que resultaram em produtos com defeitos.

As propostas de melhoria sugeridas ndo foram aplicadas, uma vez que o intuito era

realizar apenas uma analise dos possiveis problemas e desenvolver possiveis melhorias ao
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processo produtivo. No entanto, estima-se que apos a sua implementagdo e devida
monitorizagdo, seja perceptivel observar um aumento significativo na produtividade, assim
como um aumento na eficiéncia do processo produtivo, um maior envolvimento e motivagao
dos trabalhadores, uma melhor organiza¢do do processo e locais de trabalho, tendo como
meta a reducao de 5% do /ead time. Isso proporcionara diversos beneficios a empresa, desde o
ambito administrativo, até o produtivo e organizacional.

No cendrio académico, por meio do referencial tedrico € perceptivel os beneficios da
implementag¢do do Lean Manufacturing como modelo de produgdo, além disso, o presente
trabalho torna-se uma proposta de modelo de implantagdo da metodologia na area téxtil,
especificamente em malharias circulares, as quais, na maioria das vezes, ndo possuem uma
filosofia com base na melhoria continua.

Levando em consideragdao esses aspectos, pode-se afirmar que o objetivo geral
proposto pelo trabalho foi atingido, assim como todos os objetivos especificos. Além disso, a
utilizagdo do ciclo de melhoria continua (PDCA) teve extrema importincia no
desenvolvimento do trabalho, visto que se utilizou como base para organizar ideias e acoes a
serem executadas.

Ademais, em termos pessoais, o trabalho contribuiu para um desenvolvimento pessoal
e profissional, em virtude de possibilitar a analise do sistema produtivo, identificagdo dos

problemas e propostas de melhoria para os mesmos.

7.2 Recomendacdes Finais da Pesquisa

Tendo em vista que este trabalho aborda aspectos iniciais do controle de qualidade e
que ndo se realizou a aplicacdo das melhorias propostas, sugere-se que: sejam implementadas
tais melhorias e que, apds sua implementacdo, estas sejam monitoradas e avaliadas de forma
continua, a fim de garantir que os resultados almejados serdao efetivamente alcangados. Além
disso, recomenda-se que a implementacdo das melhorias seja gradativa, sempre focando em
um problema atual, para que apos este seja resolvido, possa ser possivel aplicar melhorias
para sanar os proximos problemas. Neste caso, ¢ interessante o uso do ciclo PDCA para
desenvolver um plano de agdo bem estruturado.

Outro ponto a se observar ¢ o layout do setor produtivo. Em conversa com o diretor,
este pretende alterar o local da sua empresa. Assim, recomenda-se que antes de iniciar a

constru¢do de um novo galpao, seja feito um estudo da disposicdo das maquinas atuais e
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investimentos futuros, com o objetivo de minimizar grandes deslocamentos e perda
desnecessaria de tempo.

Ainda, salienta-se que ¢ de extrema importancia a mudanga da cultura empresarial
atual, o que se dara pela implementacdo da filosofia Lean, a qual possui o objetivo de
melhoria continua, que deve continuar sendo aplicada constantemente, tornando-a um habito

para todos os colaboradores.
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APENDICE B —- TERMO DE CONSENTIMENTO LIVRE E ESCLARECIDO

A UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA CATARINA
g% CURSO DE ENGENHARIA TEXTIL
atad TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
UFSC

Blumenau, 10 de outubro de 2021.

A H2I INDUSTRIA TEXTIL LTDA
At.: Geréncia/Administragdo da Empresa
Ref.: Termo de Consentimento Livre e Esclarecido

Sou Caroline Habitzreuter aluna de Graduag@o em Engenharia Téxtil da Universidade Federal
de Santa Catarina, Campus Blumenau. Estou realizando meu Trabalho de Conclusdo de Curso e
gostaria de realizar a pesquisa em sua empresa, pois verifiquei que o seu processo produtivo se
encaixa com minha pesquisa.

O objetivo da minha pesquisa é “analisar a eficiéncia do processo produtivo de malharia”.
Este trabalho verificara o processo atual através do mapeamento do fluxo de valor e com base na
literatura cientifica propor um processo produtivo mais eficaz sem desperdicios no processo,
utilizando ferramentas de controle de qualidade.

Desta forma, venho através deste documento, pedir se poderia realizar minha pesquisa em vossa
empresa, realizando coleta de dados (planilhas, documentos internos da empresa) com vossa senhoria
e visitas in loco aos diversos processos da empresa.

Cabe ressaltar que esta pesquisa sera objeto de estudos exclusivamente académico, tendo como
resultado sua divulgagdo em congressos, eventos cientificos e publicagdes em periodicos. Sendo
assim, atendendo o Cédigo de Etica da pesquisa cientifica da Universidade, asseguramos que nio
serdo revelados os nomes das pessoas ¢ nem o nome da empresa, uma vez que a pesquisa sera
utilizada para publica¢do do trabalho de conclusdo de curso e em forma de artigo cientifico das
informacgdes coletadas.

Informamos que vossa contribuicio ¢ de fundamental importancia para o estudo e
desenvolvimento dos alunos, por alcangarem seus objetivos de entenderem como funciona a area de
malharia dentro de uma empresa. Antecipadamente agradecemos vossa colaboragéo.

Fico a disposi¢ao para maiores esclarecimentos.

Atenciosamente,

Caroline Habitzreuter

Aluna do Curso de Engenharia Téxtil

Universidade Federal de Santa Catarina - Campus Blumenau
E-mail: caroline.habitz@gmail.com

De acordo:

Responsavel pela Empresa



APENDICE C - MAPEAMENTO DO PROCESSO (SIPOC)
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APENDICE D - LAYOUT DA EMPRESA E DISTRIBUICAO DOS OPERADORES.
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APENDICE E — TABELA DE APTIDOES DO SETOR PRODUTIVO (1° TURNO)

CELULA: PRODUCAO 12 TURNO

© @ > oo
- & s‘o \0‘3
OPERACOES g 3
S &
CARREGAR MAQUINAS 110 90 740 770 96,10%
AMARRAR CONES 110 90 110 90 90 620 770 80,52%
PESAR E ETIQUETAR ROLOS 110 1 1 1 1 110 90 220 770 28,57%
OPERAR 1 MAQUINA 42 DE 134 CONES 110 100 110 100 110 50 50 530 770 68,83%
OPERAR 2 MAQUINAS 42 DE 268 CONES 110 100 110 100 100 1 1 520 770 67,53%
OPERAR 3 MAQUINAS 42 DE 402 CONES 110 90 110 100 100 1 1 510 770 66,23%
OPERAR 4 MAQUINAS 32 E 1 RIBANA (444 CONES)| 110 1 110 1 1 1 1 220 770 28,57%
OPERAR 4 MAQUINAS 42 DE 536 CONES 100 1 50 1 50 1 1 100 770 12,99%
LIMPAR MAQUINA 110 90 110 100 100 1 1 510 770 66,23%
REGULAR LFA 110 1 100 90 100 1 1 400 770 51,95%
TROCAR AGULHA 110 90 110 90 100 1 1 500 770 64,94%
VERIFICAR RISCOS DE AGULHA NA MAQUINA 100 50 100 50 50 2 1 200 770 25,97%
TROCAR PLATINA 100 1 100 1 1 1 1 200 770 25,97%
VERIFICAR RISCOS DE PLATINA NA MAQUINA 100 50 100 50 50 1 1 200 770 25,97%
FAZER PANO 110 90 100 90 90 1 1 480 770 62,34%
REVISAR MALHA FURADA 100 1 90 1 1 1 1 190 770 24,68%
REVISAR MALHA AGULHA QUEBRADA 100 1 90 1 1 1 1 190 770 24,68%
OPERAR RIBANA 110 1 110 1 1 1 1 220 770 28,57%
REALIZAR MANUTENCAO 100 1 90 1 1 1 1 190 770 24,68%
ABASTECER MAQUINA (OLEO) 100 50 100 50 80 1 1 280 770 36,36%
REGULAR FOTOCELULA 100 80 100 90 90 1 1 460 770 59,74%
PONTOS/ REAL 820 1960 1960 980 1090 310
OPERADOR IDEAL 2200 2200 2200 2200 2200 2200 2200
0 : NAO SABE

50 : EM TREINAMENTO

80 : EXECUTA OPERA(;KO COM METODO - QUALIDADE A 80% DE EFICIENCIA.

90 : EXECUTA OPERACE«O COM METODO - QUALIDADE A 90% DE EFICIENCIA.
100 : EXECUTA OPERA(;AO COM METODO - QUALIDADE A 100% DE EFICIENCIA.
110 : SABE EXECUTAR A 100% E SABE ENSINAR.

Fonte: A autora (2022).



APENDICE F - TABELA DE APTIDOES DO SETOR PRODUTIVO (2° TURNO)

CELULA PRODUGAO 22 TURNO

OPERACOES

CARREGAR MAQUINAS 110

AMARRAR CONES 110

PESAR E ETIQUETAR ROLOS 110

OPERAR 1 MAQUINA 42 DE 134 CONES 110 110 110 50 1
OPERAR 2 MAQUINAS 42 DE 268 CONES 110 110 110 1 1
OPERAR 3 MAQUINAS 42 DE 402 CONES 110 110 110 1 1
OPERAR 4 MAQUINAS 32 E 1 RIBANA (444 CONES) | 110 110 100 1 1 1 1
OPERAR 4 MAQUINAS 42 DE 536 CONES 1 1 1 1 1 1 1
LIMPAR MAQUINA 110 110 110 90 90 1 1
REGULAR LFA 110 110 110 50 50 1 1
TROCAR AGULHA 110 110 110 90 90 1 1
VERIFICAR RISCOS DE AGULHA NA MAQUINA 100 100 100 90 100 1 1
TROCAR PLATINA 100 100 100 80 80 1 1
VERIFICAR RISCOS DE PLATINA NA MAQUINA 100 90 90 1 1 1 1
FAZER PANO 110 110 100 80 80 1 1
REVISAR MALHA FURADA 110 30 80 1 1 1 1
REVISAR MALHA AGULHA QUEBRADA 110 30 80 1 1 1 1
OPERAR RIBANA 110 100 100 1 1 1 1
REALIZAR MANUTENCAO 110 1 1 1 1 1 1
ABASTECER MAQUINA (OLEO) 110 110 110 1 1 1 1
REGULAR FOTOCELULA 110 110 110 1 1 1 1

PONTOS/ REAL 2170 1870 1850 1850 1040 1040 300

OPERADOR IDEAL

2200 2200 2200 2200 2200 2200 @ 2200

0 : NAO SABE

50 : EM TREINAMENTO

80 : EXECUTA OPERA(;KO COM METODO - QUALIDADE A 80% DE EFICIENCIA.

90 : EXECUTA OPERA(;KO COM METODO - QUALIDADE A 90% DE EFICIENCIA.

100 : EXECUTA OPERA(;KO COM METODO - QUALIDADE A 100% DE EFICIENCIA.

110 : SABE EXECUTAR A 100% E SABE ENSINAR.

Fonte: A autora (2022).
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APENDICE G - TABELA DE APTIDOES DO SETOR PRODUTIVO (3° TURNO)

CELULA PRODUCAO 32 TURNO

o N
OPERACOES & S
¥ & N
CARREGAR MAQUINAS 760 770 98,70%
AMARRAR CONES 760 770 98,70%
PESAR E ETIQUETAR ROLOS 290 770 37,66%
OPERAR 1 MAQUINA 42 DE 134 CONES 540 770 70,13%
OPERAR 2 MAQUINAS 42 DE 268 CONES 110 110 110 100 110 1 1 540 770 70,13%
OPERAR 3 MAQUINAS 42 DE 402 CONES 110 110 110 80 110 1 1 520 770 67,53%
OPERAR 4 MAQUINAS 32 E 1 RIBANA (444 CONES) | 110 110 110 1 110 1 1 a40 770 57,14%
OPERAR 4 MAQUINAS 42 DE 536 CONES 1 1 1 1 1 1 1 0 770 0,00%
LIMPAR MAQUINA 110 110 110 90 110 1 1 530 770 68,83%
REGULAR LFA 110 110 110 80 110 1 1 520 770 67,53%
TROCAR AGULHA 110 110 110 90 110 1 1 530 770 68,83%
VERIFICAR RISCOS DE AGULHA NA MAQUINA 100 100 100 1 100 1 1 400 770 51,95%
TROCAR PLATINA 100 100 100 1 100 1 1 400 770 51,95%
VERIFICAR RISCOS DE PLATINA NA MAQUINA 90 90 90 1 90 1 1 360 770 46,75%
FAZER PANO 110 110 110 50 110 1 1 a40 770 57,14%
REVISAR MALHA FURADA 80 80 80 1 80 1 1 320 770 41,56%
REVISAR MALHA AGULHA QUEBRADA 80 80 80 1 80 1 1 320 770 41,56%
OPERAR RIBANA 100 100 100 1 100 1 1 400 770 51,95%
REALIZAR MANUTENCAO 1 1 1 1 1 1 1 0 770 0,00%
ABASTECER MAQUINA (OLEO) 110 110 110 1 110 1 1 a40 770 57,14%
REGULAR FOTOCELULA 110 110 110 1 110 1 1 a40 770 57,14%
PONTOS/ REAL 1870 1870 1870 1870 860 1870 330
OPERADOR IDEAL 2100 2100 2100 2100 2100 2100 2100
0 : NAO SABE

50 : EM TREINAMENTO

80 : EXECUTA OPERACKO COM METODO - QUALIDADE A 80% DE EFICIENCIA.

90 : EXECUTA OPERA(;KO COM METODO - QUALIDADE A 90% DE EFICIENCIA.

100 : EXECUTA OPERAGAO COM METODO - QUALIDADE A 100% DE EFICIENCIA.

110 : SABE EXECUTAR A 100% E SABE ENSINAR.

Fonte: A autora (2022).
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Fonte: A autora (2022).
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