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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo geral propor tomadas de
decisdes para reduzir o alto indice de desperdicios no processo
produtivo na linha 06 em uma empresa de tecidos, como objetivos
especificos buscou-se identificar as principais causas do alto
indice de desperdicios, levantar alternativas de solugbes e
apresentar um plano de acdo para a correcdo. Aplicou-se a
metodologia da pesquisa de campo, por meio da qual a coleta de
dados foi realizada, utilizou-se também a observacéo participativa
e ndo participativa, bem como o brainstorming para levantar as
possiveis causas do problema e desenvolver novas ideias. Ainda
referente a metodologia utilizou-se a matriz de GUT para
priorizacdo das causas, a ferramenta 5W2H para elaboracdo do
plano de acdo. E por meio de pesquisa bibliografica
fundamentaram-se os temas: tomada de decisdo, gestdo da
producdo, sistema empurrado, sistema puxado, gargalos na
producéo, produtividade, desperdicios da producao, planejamento
operacional, treinamento, padronizacdo de processos, carta de
controle, melhoria continua, ciclo PDCA e indicadores de
desempenho. O resultado da pesquisa foi satisfatério,
considerando que o alto indice de desperdicio pode ser reduzido
e também pode aumentar a competitividade e lucro da empresa
em época de pandemia.

Palavras-chave: Tomada de decisédo. Reducédo dos Desperdicios.
Melhoria continua. Padronizacao de processos.
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1. INTRODUCAO

Diante da atual situacdo que o Brasil vem enfrentando devido & pandemia do
Covid-19, tomar decisdes precisas tornou-se ainda mais importante e vai entrar na rotina
da maioria das organizacdes, independentemente do porte e segmento das empresas,
tomar decisdes precisas € essencial neste momento, pois estas dao a finalidade a toda
pratica exercida nas empresas, pois as decisées podem ser as causas de fracassos ou
sucessos e este cenario necessita de tomadas de decisGes assertivas para sobrevivéncia
no mercado.

E por meio da tomada de decisdo que as empresas atingem seus objetivos. As
decisdes sao tomadas ao longo do dia em diversas situacfes, desde as mais simples até
a mais complexa, porém independente da tomada de decisdo elas sempre geram
consequéncias positivas ou negativas. Mediante isso, € sempre necessario compreender
0 qudo importante € uma decisdo e passar a utiliza-la para precaver-se de problemas
futuros.

De acordo com o artigo cientifico Analise das Perdas Lean na fabricacdo de néo
tecidos (2016) atualmente o ramo de tecidos de higiene vem se destacando no Brasil,
desse modo elevando a competitividade, com isso as empresas enfrentam o desafio de
se manter no mercado produzindo com qualidade e precos acessiveis. Para isso as
organizacdes precisam focar nas reducbes de custos, mas sem perder a qualidade e
sempre atendendo as necessidades de seus clientes e em conjunto utilizar melhorias
continuas. As empresas desse ramo fabricam produtos seguindo seus padrdes de
gualidade e exigéncias de seus clientes em grande mix de produtos.

A organizacao em estudo atende clientes que demandam de tecidos higiénicos de
varias cores e gramaturas diferentes seja em grandes ou pequenos lotes. Além de
fabricar tecidos de higiene é também uma multinacional global do ramo de embalagens e
solugcbes plasticas. A empresa encontra-se competitiva no mercado. Porém, alguns
processos de producdo encontram-se em dificuldades para reducdo de desperdicios.
Portanto, o trabalho abordara a tomada de decisdo para a reducdo do alto indice de
desperdicio de residuos na empresa.

1.1 CONTEXTO DA SITUACAO DA EMPRESA

As informacoes referentes ao contexto da situacdo na empresa foram coletadas
por meio de entrevistas com o supervisor de producao da linha 6 e no site da empresa.

Criada em 1967 a empresa percorreu um longo trajeto, contando com mais de

23.000 colaboradores e mais de 18.000 clientes.
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Com sede na cidade Indiana, Evansville a empresa de tecidos, tem o
compromisso com sua missao de “sempre avangando para proteger o que € importante” e
se orgulha de fazer parceria com seus clientes fornecendo solu¢des de protecao de valor
agregado.

Como visao de qualidade: “ser lider em fornecer produtos e servigos seguros e de
alta qualidade; sempre protegendo o que é importante para nossos clientes, funcionarios,
acionistas, vizinhos e fornecedores”.

Politica de qualidade: “fornecer produtos e servicos seguros e de alta qualidade
gue atendam as expectativas de nossos clientes. Cumprir os requisitos aplicaveis de
acordo as regulamentacdes e requisitos dos clientes. Manter a eficacia do sistema por
meio da utilizacdo de tecnologia, trabalho em equipe e funcionarios qualificados que
sejam unidos, focados, ageis e responsaveis.”

Visao Politica: “ser lider no fornecimento de produtos e servigos seguros, de alta
qgualidade; que sempre protegem o que € importante para nossos clientes, funcionarios,
acionistas, vizinhos e fornecedores.” A empresa ressalta que isso € realizado por meio de
fornecimento responsavel e utilizacgdo de recursos com foco em inovacdo e
sustentabilidade.

A empresa fornece uma série de produtos inovadores, flexiveis e rigidos,
utilizados diariamente nos mercados finais industriais e de consumo utilizando tecnologias
exclusivas e pesquisa propria para desenvolver e fabricar seus produtos, atualmente a
organizacdo € uma das empresas mais ativas no ramo de embalagens plasticas do
mundo.

A organizacgdo conta com uma planta na regido metropolitana de Curitiba, na qual
produz tecidos para produtos de higiene, a matéria prima principal é a resina
termoplastica feita a partir do gas de propileno, a empresa se destaca nesse nicho e
encontra-se competitiva no mercado, no entanto para continuar nesse cenario sera
necessaria uma tomada de decisdo para reduzir os desperdicios gerados no processo
produtivo na linha 06. Neste contexto a empresa encontra-se em competitividade no
mercado de tecidos, porém o indice elevado de desperdicios de residuos do grupo pode
impactar nos resultados de producéo e financeiros da organizacgéao.

No dia 04 de margo de 2020, realizou-se a primeira visita na empresa, quando foi
possivel conhecer todas as etapas dos processos realizados na linha 6. O supervisor de
producéo da linha 6 se dispOs a fornecer as informac¢des necessarias, porém, somente
com a autorizacdo do juridico da empresa. Conseguiu-se a autorizacdo e com isso

realizou-se uma reunido online por meio do canal de comunicacdo Microsoft Teams, no
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dia 13 de abril de 2020, quando se obteve uma explicacdo mais completa dos dados. Por
meio da visita e de todas as informacBes obtidas, identificou-se um alto indice de
desperdicio no processo produtivo na linha 6 da fabrica de tecidos.

Para um melhor entendimento do processo desta linha, a Figura 1 mostra o

fluxograma de processo de producdo da maquina automatica.

FIGURA 1- FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE PRODUGAO NA MAQUINA EXTRUSORA AUTOMATICA
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FONTE: OLIVEIRA E SAULASTIANO, ADAPATADO PELAS AUTORAS(2019)

A Figura 2 mostra o fluxo manual da linha de producéo 06.

FIGURA 2 - FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE PRODUGAO MANUAL DA LINHA 06
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Segundo o site Plastico.com.br (2020) o segmento de tecidos esta unindo cerca de
100 empresas, empregando aproximadamente 16.500 pessoas, apresentando um
consumo aparentemente de 283.930 t/ano, exportando 31.990 t/ano e importando 40.272
t/ano. E um setor de capital intensivo necessitando de méo de obra qualificada.

Ainda para o site o setor de descartaveis higiénicos esta em lideranca no consumo
no mercado brasileiro, com 54% de participacdo, sendo que fraldas e absorventes
representam 48% de tecidos de higiene médicos 6%. A area industrial participa com 46%,
0 que também chama atencdo que neste setor de descartaveis higiénicos, as fraldas e
toalhetes para adultos deverdo aumentar o consumo, devido ao envelhecimento da
populacdo e também neste ano o aumento sera maior devido ao novo Corona virus.

1.2 OBJETIVOS

Para o desenvolvimento desse trabalho definiu-se um objetivo geral e trés objetivos
especificos.

1.2.1 Objetivo Geral

Elaborar proposta de tomada de decisdo para a reducdo do alto indice de
desperdicio no processo de producéo na linha 06.

1.2.2 Objetivos Especificos

a) identificar as causas do alto indice de desperdicio no processo na linha 06;

b) buscar alternativas de solucao para a reducédo dos desperdicios no processo de
producéo na linha 06;

c) propor plano de acéo para a reducéo de desperdicios no processo na linha 6 da
empresa de tecidos.

1.3 JUSTIFICATIVA

No dia 04 de marco de 2020, realizou-se a visita académica na empresa, onde a
equipe de pesquisa foi recepcionada pelo supervisor de producdo da linha 6 o qual
responsavel pelo processo produtivo na alinha 6. O mesmo explicou todos os indicadores
gue séao utilizados na linha 06, na sequéncia realizou-se a visita na linha, conhecendo
todo o processo produtivo. O estudo tem como objetivo apresentar um plano de agéao de
tomada de decisdo com solugBes para a redugcdo do alto indice de desperdicio no
processo na empresa propondo a reducédo de desperdicios ao diminuir a parada da linha
06.

O desperdicio dos materiais da empresa vem impactando no custo final do produto
e afetando consequentemente toda a cadeia produtiva, uma vez que esta dificil a

aquisicao de matérias primas, pois a maioria € importada e diante do atual cenario em
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consequéncia da pandemia do Covid-19, a reducdo de desperdicios em matérias de
higiene é de extrema importancia, pois impacta diretamente nos custos da empresa.

Este € um momento de tomadas de decisbes precisas devido as mudancas
econdmicas no atual cenario, e as empresas deste segmento tendem a se reinventarem
para confeccdo de seus produtos, pois para enfrentarem esta crise a algumas empresas
mudaram suas linhas de producdo para atender a demanda no setor de saude que se
encontra em falta diante da crise, sendo que a empresa em estudo trabalha com matéria
prima utilizada na convecc¢éo de produtos de higiene hospitalar, ou seja, de equipamentos
de protecéo individual de uso hospitalar.

O Gréfico 1 mostra os valores de perdas no processo produtivo da linha 6
durante o periodo de janeiro a marco de 2020, bem como a meta mensal que é de
102.190,47 toneladas, pode-se observar que nos trés meses a quantidade de perdas ficou

acima da meta.

GRAFICO 1 — TOTAL DE PERDAS EM TONELADAS NO PROCESSO PRODUTIVO DA LINHA 6

TOTAL DE PERDAS EM TONELADAS NO PROCESSO DE JAN A MAR DE 2020
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FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELAS AUTORAS (2020)

A Tabela 1 mostra a producdo total bruta durante os trés meses em que foi
realizado o estudo, bem como a quantidade de perdas geradas no processo e a

porcentagem dessas perdas.
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TABELA 1 — PRODUGAO TOTAL E PERDAS NO PROCESSO PRODUTIVO DA LINHA 6

Produgdo Total Bruta em Perdas Processoem hleta
%o De Perdas
heses Toneladas Taoneladas
JARN 1.146.244 /3 126.264 20 11 8.9%
FEWY 704 255 B2 112,205 00 16 14 51%
bl AR 704 255 B2 129.801 40 13 14 51%

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELAS AUTORAS (2020)

Pode-se observar na tabela 1, que em todos os meses que fazem parte do estudo,

os resultados ficaram acima da meta.

2. DESENVOLVIMENTO

Nesta etapa sdo apresentados a metodologia, a fundamentacdo teoérica, as
causas do problema e o plano de solugcédo para reduzir o alto indice de desperdicio no
processo produtivo na linha 6.

2.1 METODOLOGIA

Este trabalho é uma pesquisa de campo que de acordo com Mattar (2008) nédo é
somente uma pesquisa experimental, mas contém caracteristicas proprias que possibilita
distingui-la do universo da experiéncia, constitui-se num método mais adequado, referente
a um estudo da situacdo real, onde uma ou mais variaveis independentes sao
manipuladas pelo pesquisador, sob condi¢des tdo controladas quanto a situacdo o
permitir, e medidos seus efeitos sobre as variaveis dependentes. E a partir dai que se
procura verificar a existéncia de relacdes de causa e efeito. O autor ainda ressalta que é
indispensavel definir de que forma serd o acesso a esse campo e também sobre quem ira
participar, para entdo ter a possibilidade de determinar os meios de coleta e andlise de
dados. Neste estudo realizou-se a pesquisa de campo durante a visita na empresa que
ocorreu no dia 4 de margo de 2020.

Para identificar e a analisar as causas foram utilizadas a observagao participativa
e nao participativa, o brainstorming, pesquisa documental, pesquisa bibliografica,
entrevista informal, pesquisa de internet, diagrama de causa e efeito e a matriz de GUT, a
seguir sdo apresentados os conceitos e como foram utilizadas cada uma .

Cervo (2007) diz que a observacéo participativa ocorre quando a pessoa interage
com a pesquisa envolvendo-se diretamente no campo de analise, e consequentemente

colabora com a diligéncia do estudo. Neste estudo a observacéo participativa foi realizada
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pela Thaina, integrante da equipe de pesquisa a qual trabalha na empresa, sendo
possivel extrair uma maior quantidade de dados.

De acordo com Cervo (2007) a observacdo nado participativa € quando o
pesquisador define que ird manter-se na observacdo de expectador, e ndo se envolve
com a analise. Neste trabalho utilizou-se a forma de observacdo nao participativa, pois
apenas uma integrante da equipe faz parte do quadro de colaboradores da empresa,
sendo assim as outras integrantes ndo se envolveram diretamente com a analise.

Para Daychoum (2016) o brainstorming é uma atividade que explora o potencial
de criatividade das pessoas, cuja autoria € de Alex Osborn, O autor explica que o
brainstorming é uma ferramenta eficaz quando ha necessidade de respostas rapidas e
muito Util para identificacdo de riscos, utilizando parte dos membros da equipe de projetos
ou especialistas no assunto. Pode ser utilizado também em estudos de casos, resolvendo
problemas, causas e solucdes, e ainda direcionado para criacdo ou inovacdes de novos
produtos.

Neste trabalho o brainstorming ocorreu durante a visita na empresa e foi realizada
na sala de reunides da empresa no dia 4 de marco de 2020 entre as académicas Jéssica,
Leticia, Priscila e Thaina juntamente com o supervisor de producao da linha 6, sendo
possivel levantar possiveis causas para o problema abordado e elaborar o diagrama de
Ishikawa. Num segundo momento devido a pandemia da Covid 19, foi realizado outro
brainstorming de forma online, para se elaborar o quadro das alternativas de solugéo para
cada uma das causas priorizadas.

Cervo (2007) explica que pesquisa documental possibilita o estudo tanto da
realidade do presente, quanto a do passado. Sua finalidade é relatar e assemelhar usos e
costumes, tendéncias, diferencas etc. Neste estudo foi utilizado a pesquisa documental
utilizando arquivos enviados pela empresa em formato de planilha eletrbnica com os
dados dos desperdicios da producao na linha 6, para melhor levantamento dos dados e
elaboracao da justificativa do problema.

Segundo Barros (2007) para fazer uma pesquisa bibliografica é essencial que o
pesquisador realize um levantamento dos temas e tipos de abordagem ja realizados por
outros estudiosos, compreendendo o0s conceitos e explorando os topicos que ja foram
publicados. Para o autor é importante levantar e buscar o conhecimento em bibliotecas,
editoras, internet, videotecas etc. Neste trabalho foi utilizada a pesquisa bibliografica para
melhor entendimento dos conceitos tedéricos e do problema abordados, utilizando livros,

artigos cientificos e revistas.

291



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Indastria— N° 1/ V. 2, p. 284-316 — Agosto/2020

Para Gil (2011) a entrevista informal € pouca aplicada pelos pesquisadores, e sua
diferenca é representada pelo fato de ser uma simples conversacao que ajuda na coleta
de dados e informag@es basicas. E indicada para a abordagem nos estudos exploratorios
para possibilitar uma visdo proxima do problema pesquisado. Neste estudo a entrevista
informal ocorreu no dia 4 de marco quando realizada a visita na empresa, foi realizada
com o supervisor de producao da linha 6, o qual relatou algumas dificuldades referente as
areas de apoio e todo o processo, e no dia 13 de abril das 16:00 as 17:00hrs realizou
outra via Microsoft Teams, novamente com o supervisor de producdo da linha, devido as
restricbes para prevencao da Covid 19 néo foi possivel ir até a empresa

Mascarenhas (2012) diz que a pesquisa na internet proporciona uma troca de
informacdes entre pessoas em qualquer parte do mundo, porém o autor explica que é
necessario saber utilizar informacdes com eficiéncia, selecionar as informacdes de
maneira cautelosa, utilizar as informacdes selecionadas com precisdo e criatividade.
Neste trabalho utilizou-se a pesquisa na internet para melhor complementar informacdes
atualizadas, referente a empresa e as fundamentacdes tedricas consultando livros da
biblioteca virtual e artigos cientificos.

Para Seleme (2012) o diagrama de Ishikawa ou de causa e efeito, no qual a
analise da espinha de peixe é representada pelos 6Ms sendo: materiais, refere-se a
andlise das caracteristicas de materiais quanto a sua uniformidade, padrdo etc.; maquina,
gue diz respeito a operacionalizacdo do equipamento e ao seu funcionamento adequado;
meétodo, que considera a forma como serdo desenvolvidas as a¢des; o meio ambiente;
avalia qual situacdo pode ser a causa de um determinado efeito; a mdo de obra, é
caracteriza pelo padréo da méo de obra utilizada, se ela for devidamente treinada, se esta
gualificada para o desempenho da tarefa e por ultimo medida, que forma como os valores
sdo representados (distancia, tempo, temperatura etc.) e pelos instrumentos de medicao
utilizados. Neste trabalho aplicou-se o diagrama de causa e efeito para apresentar as
causas do alto indice de desperdicio no processo produtivo na linha 6, categorizadas de
acordo com 0os 6 m’s.

Sobre Matriz GUT, Daychoum (2016) explica que essa ferramenta tem o objetivo
de priorizar os problemas. A matriz tem esse nome, pois leva em consideracdo a
gravidade, urgéncia e tendéncia, sendo que: na gravidade mensura-se a gravidade do
problema para a organizagdo a urgéncia mensura qual a urgéncia para a resolugédo do
problema e a tendéncia mensura qual a tendéncia do problema se agravar caso ele nao

seja resolvido. O quadro 1, mostra o exemplo da matriz GUT.
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QUADRO 1 - MATRIZ DE GUT

5 extremamente grave precisa de agdo imediata ira piorar rapidamente

4 muito grave muito urgente ira piorar a longo prazo

urgente, merece atengdo no

3 rave ira piorar e medio prazo
E curto prazo P P

2 pouUCO grave pouco urgente ird piorar a curto prazo

1 sem gravidade pode esperar ndo ira mudar

FONTE: LUCINDA (2010, P. 43).

Neste estudo utilizou-se a matriz de GUT para a priorizacdo das causas pontuando
por meio da gravidade, urgéncia e tendéncia para cada causa que foi identificada por
meio do brainstorming.

Para auxiliar na busca de alternativas de solucdo para cada uma das causas
priorizadas foram pesquisados artigos cientificos que de acordo com Lakatos e Marconi
(2010) o artigo cientifico é um trabalho de pesquisa documental bibliografico ou de
campo, para que esses trabalhos sejam reconhecidos, € necessaria sua publicacéo, esse
tipo de trabalho permite ndo s6 o aumento de conhecimentos, como também a
compressao de certas questdes.

De acordo com Lakatos e Marconi (2010) os artigos cientificos sdo pequenos
estudos, mais completos, que tratam de uma questado verdadeiramente cientifica mais que
nao representa em matérias em livros. Apresenta um resultado de estudos ou pesquisas e
se diferencia dos diferentes tipos de trabalhos cientificos pela sua reduzida propor¢éo e
conteudo.

Para a elaboracéo do plano de acéo foram utilizados o 5W2H, o plano de acédo e o
cronograma.

De acordo com Guelbert (2012) o plano de acdo € uma ferramenta poderosa para
auxilio no planejamento de todas as ac¢fes, prazos e tudo o que envolve o processo para
atingir um objetivo. Quando identificado algum problema é preciso analisar o que €, como
e onde acontece o problema, fazendo essas primeiras perguntas € possivel a abertura
para outros questionamentos como de até quando deve ser resolvido, quem realizara as
acOes, quanto isso custara e quem realizard o acompanhamento de todo o processo, 0
plano de acéo lista tudo o que é preciso para um planejamento. Neste estudo aplicou se o
plano de acao para realizar tratativas nas causas priorizadas e reduzir os desperdicios da

empresa.
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Segundo Daychoum (2016) o 5W2H é uma ferramenta que consiste em fazer
perguntas no sentido de obter informacdes que irdo servir de apoio ao planejamento em
geral, a terminologia tem origem na lingua inglesa: O que? (What?) Por qué? (Why?)
Quem? (Who?) Onde? (Where?) Quando? (When?) Como? (How?) Quanto? (How
Much?). Lucca (2013) explica como o 5W2H é utilizado e util para o desenvolvimento do

plano organizacional. O Quadro 2 mostra um exemplo da ferramenta 5W2H.
QUADRO 2 — EXEMPLO DO 5W2H

METODOLOGIA 5W2H
How? (Como?) mMetodos, atividades, processo, sustentabilidade.
How Much? (Quanto?) Quantidade, custo
Wh? (Faor que’?) Justificativa, desafios, beneficios, resultados esperados.
What? (0 que)? Fases, etapas, ohjetivas.
Wheany (Quandom? Qrganograma, prazos, tempos.
Where (Onde)? Contexto, local, area, departamenta.
Who? (Guerm)? Recursos humanos, responsavels, equipes, fungoes.

FONTE: ADAPTADO PELAS AUTORAS, LUCCA (2013).

Utilizou se neste trabalho o 5W2H para elaborar o plano de acdo para solucionar as
principais causas priorizadas na matriz de GUT.

Montes (2019) explica que para o desenvolvimento do cronograma é necessario
realizar andlises de uma sequéncia de atividades, além de sua duracao, requisicdo de
recurso e as restricdes para definir as datas de inicio e término de cada atividade, ou seja,
um processo interativo. Neste trabalho o cronograma teve importancia para a organizacao

de acOes a serem realizadas na empresa. A Figura 3 mostra um exemplo de cronograma.

FIGURA 3 - MODELO DE CRONOGRAMA DE ATIVIDADES

MES
ATIVIDADE 1|2 |3 |4 |5|6(7 (8 |9]10

1. Apresentar o Projeto ao CON3UN

2. Realizar reunifes setoriais para divulgagio do trabatho

3. Planejar e realizar os eventos publicos

4 Divulgar os resultados dos evertos puiblicos

5. Elaborar a proposta de revisdo do Plano Institucional

6. Divulgar a proposta do Plano Institucional revisado

7. Aprovar o Plano Institucional no CONSTN
2. Elaborar Planos Setoriais de Agfo para 2003
9 Aprovar Planos Setoriais de Acdo no CONZUTN

FONTE: ADAPTADO PELAS AUTORAS, SILVEIRA (2010).
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2.2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Esta etapa do trabalho destina-se a apresentar a base tedrica, ressaltando os
principais conceitos que fundamentam o desenvolvimento do presente estudo, permitindo
a definicdo e aprofundamento do tema tomada de deciséo, gestdo da producao, sistema
empurrado e puxado, gargalos na producdo, produtividade, desperdicios da producéao,
planejamento operacional, treinamento, padronizacdo de processos, indicadores de
desempenho.

2.2.1 Tomada de Deciséao

Para Dornelas (2011) o processo da tomada de decisdo deve ser bem
compreendido para ser bem generoso, no qual uma decisdo € uma escolha para afrontar
um problema dentro da organizagao. A decisdo conduz a outra situacao, na qual ela pode
solicitar novas acdes da tomada de decisdo. Sendo que a importancia da tomada de
decisdo na organizacdo deve ser bem clara e pode ser percebida com facilidade em
qualquer nivel organizacional.

Yu (2011) explica que as tomadas de decisfes podem ser programadas de acordo
com o planejamento da organizacdo seus parametros e regras, mas também podem ser
mais complexas envolvendo todo o ambiente externo, interno e estratégias da empresa. E
preciso analisar a organizagdo como um todo e assim tratar os fatores influenciadores
como, estruturas, burocracias, estrutura simplificada e entre outros fatores que
influenciam na tomada de decisé&o.

Ostanel (2005) enfatiza que para se tomar boas decisdes, os tomadores de deciséo
devem ter um bom conhecimento do motivo de tomar uma decisdo, as condi¢des para a
execucao e qual ferramenta a ser utilizada para que este processo se realize com éxito.

Com o objetivo de tomar decisées Miglioli (2006) sugere a formacédo de ambientes
de conhecimentos por meio de cursos e treinamentos internos, se voltando para a
realidades dessas organizacbes, nesses ambientes devem enfatizar o valor de uma
tomada de decisdo para a organizacéo, tendo como base dados confiaveis e significativo,
e por meio de processos de decisbes bem estruturados.

Gomes (2002) expde as seguintes etapas no processo de tomada de decisao:

a) analise e identificacdo da situacéo: a situacdo do ambiente a qual problema
esta inserido deve ser claramente identificado por meio do levantamento de informacdes,
para que se possa chegar a uma decisé@o segura e precisa,

b) desenvolvimento de alternativas: em funcdo do Ilevantamento das
informacdes, ou seja, da coleta de dados, pode se chegar a possiveis alternativas para a

resolucao do problema proposto;
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C) comparacdo entre as alternativas: levantamento das vantagens e
desvantagens de cada alternativa,

d) classificagao dos riscos de cada alternativa: as decisbes sempre envolvem
riscos, seja em um grau quase nulo, seja um alto grau de risco, ou seja, em um estagio
intermediario de risco 3 entre o quase nulo e o alto grau. Temos sempre que levar em
consideragao o grau de risco que temos em cada alternativa e escolher a alternativa que
apresente comprovadamente o menor grau de risco. Porém, é necessario, muitas vezes,
se combinar o grau de risco com os objetivos a serem alcancados. As vezes, o grau de
risco que se corre é muito grande, porém, o objetivo a ser alcancado, se alcancado, nos
trara beneficios maiores em relacdo as alternativas menos arriscadas;

e) escolher a melhor alternativa: tendo o conhecimento das vantagens,
desvantagens e riscos o decisor é capaz de identificar a alternativa que melhor solucione
seu problema;

f) execucao e avaliacdo: a alternativa escolhida fornecera resultados que
deverdo ser comparados e avaliados com as previsdes anteriores.

2.2.2 Gestédo da Producao

Para Martins e Laugeni (2002) a gestdo da producéo envolve todas as atividades
gue visam cumprir seus objetivos de curto, médio e longo prazo se interagir, geralmente
de uma maneira mais complexa. Portanto, as atividades convertem insumos e matérias
primas em produtos acabados ou servicos requerem recursos gue, necessitam agregar
valor ao produto final, desse modo representando o0s objetivos da administracdo da
producéo e operacdes na gestdo empresarial.

Ao escolher os métodos adequados e desenvolver estratégias de operacdes
constantes, 0s gerentes podem projetar e operar processos para possibilitar as empresas
uma vantagem competitiva (RITZMAN E KRAJESWSKI, 2004).

Favareto (2001) diz que o maior desafio da gestdo da producdo estd no
relacionamento com fornecedores e clientes e também com a responsabilidade na hora
de descartar os produtos, com a inten¢ao de preservar o meio ambiente.

Gaither et al (2002), relatam que ha trés tipos de abordagem ao planejamento e
controle da producéo: sistema empurrado, sistema puxado e os gargalos na producao.

2.2.2.1 Sistema Empurrado e Sistema Puxado

De acordo com Corréa (2001), o sistema empurrado € caracterizado por ser
tradicional, vai desde da compra de matérias primas até os estoques de produtos
acabados o qual as operacdes sao realizadas pela disposicdo dos materiais que serao

processados.
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Para Moreira (2010) sistema empurrado tem seus materiais estocados de acordo
com a antecipacdo da demanda, o qual resulta muitas vezes em superproducdo e
estoque, pois a demanda antecipada pode néo se concretizar. Neste sistema é utilizado
materiais estocados conforme o adiantamento da demanda, o qual na maioria das vezes
o resultado € de superproducdo e estoque, devido a demanda adiantada ndo pode ser
realizada.

Sistema puxado é conhecido também como manufatura Just In Time (JIT), nessa
abordagem o material € processado numa operacdo quando somente for requerido,
produzindo somente produtos quando for realmente necessario e na quantidade solicitada
pelos clientes e a demanda puxa os produtos por meio de manufatura. (CORREA, 2001).

Para Gaither (2002) o JIT tem como finalidade eliminar planejadamente os
desperdicios e obter melhoria continua na produtividade de uma organizagcéo. Ainda para

Gaither (2002) os conceitos se baseiam em:

a) manter estoques minimos e apenas quando forem necessarios;

b) aprimorar a qualidade até que se chegue a um nivel zero de defeitos;

C) diminuir o lead time (tempo total de producéo, incluindo movimentacdo e
esperas).

A Figura 4 mostra as principais caracteristicas da producao empurrada e puxada,
as diferencas entre as duas filosofias de producéao.

FIGURA 4 — CARACTERISTICAS DA PRODUCAO EMPURRADA E PUXADA

Produciio empurrada Producio puxada
Grandes lotes Pequenos lotes
Pequena vanedade de produtos Grande vanedade de produtos
Operador especialista Operador generalista
Cada etapa produz 0 maximo Cada etapa produz apenas 0 necessano

Ritmo de produgdo ditado por magquimas  Ritmo de produgdo ditado pelos operadores

Lucrar pela escala de produglio Lucro pela redugdio dos desperdicios
Integraclio por miquinas Integragdo por Kanban
Fluxo de matenais ¢ informagdes complexes  Fluxo de matenais ¢ informagdes simples
Inflexibilidade Flexibilidade

FONTE: ADAPTADO PELAS AUTORAS, MOUREIRA (2010)

2.2.2.2 Gargalos na Produgéo
Para Plantullo (2002) a teoria de gargalos na producéo ficou conhecida por Eliyahu

Goldratt, que a partir de estudos no chéo-de-fabrica procurou-se sistematizar a teoria dos
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gargalos de producéo, este conceito juntou o sistema puxado com sistema empurrado
utilizando o sistema de programacao tambor-pulmao-corda, conhecida também como
teoria das restri¢coes.

Davis (2001) ressalta que identificar gargalos de producdo nas organizacdes €
essencial devido ser uma informacéo necessaria para a tomada de decisédo, desse modo
influencia diretamente na rentabilidade e lucratividade das empresas.

2.2.3 Produtividade

Paranhos (2008) relaciona produtividade com a eficiéncia no rendimento que foi
produzido, pode ser denominado como uma base da produtividade que se resume em
produzir com eficiéncia de um modo eficaz, o qual uma operacao realizada com eficiéncia,
e sem eficacia para o termino de algum plano, passa a ser improdutivo, devido nao
agregar nada de essencial, mesmo que tenha sido realizado de maneira bem feita. Toda
tarefa que foi criada em conveniéncia de uma meta principal se refere a definicdo de
produtiva.

Almeida (2003) explica que a produtividade mede a eficiéncia, transformando
entradas em saidas. A definicdo de produtividade é: produtividade é igual a saida (output)
dividida pelas entradas (input). A qual input esta ligada com 0s recursos empregados
como: matéria prima, equipamentos, trabalho, etc., e output se refere aos resultados
alcancados na aplicacéo desses recursos.

2.2.4 Desperdicios da Producéo

Para Correa (2007) desperdicio refere-se a operacfes dispensaveis executadas
pelos operadores para uma determinada tarefa que ndo agregam valor ao produto final. A
utilizacdo do estudo de tempos e métodos e da padronizacdo de operacdes, € uma das
melhores medidas a ser tomada para obter uma reducdo de dez a vinte por cento nos
tempos de operagéo.

Segundo Slack, et al (2009) desperdicio pode ser interpretado como qualquer
atividade que nao agrega valor, logo, torna-se interessante elimina-la para que a
produtividade seja elevada, trazendo bons resultados a organizacdo e aos consumidores
finais.

Correa & Correia (2008) explicam que para se eliminar os desperdicios é
necessario realizar analises diretamente no chdo-de-fabrica. O proposito de um sistema
industrial é atingir a perfeicdo em suas atividades produtivas e de qualidade mediante a
concorréncia.

Ainda para Corréa & Corréa (2008) cada esforco realizado para coletar essas

analises de modo eficaz e precisa de seus processos para reduzir ou eliminar os
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desperdicios é considerado um valor muito grande para a organizagcado, pois apresenta
melhorias imediatas como: aumento da produtividade, reducdo de estoques, problema
com a qualidade e até mesmo acidentes de trabalho. O Quadro 3 mostra os tipos de

desperdicios existentes na producéo.
QUADRO 3 - TIPOS DE DESPERDICIOS EXISTENTES NA PRODUGCAO

DESPERDICIO DESCRICAO

Superproducio Fabricagdo de excessiva de recursos, de modo que ha geragio
de excesso de pessoal, de custos de armazenagem ¢

transporte, devido a0 excesso de estoque

Transporte Scgundo Slack (2009) a abordagem da movimentagio de
matenais dentro da fabrica, assim como 2 dupla ou tnpla
movimentacdo do estoque em processo, ndo agrega valor
No processo ¢m si Esses desperdicios estio dirctamente relacionados aos
processamentos desnecessdnos ocomdos, para que o produto

¢/ou servigo adquina caracteristicas bisicas de qualidade, o

que para 1550, seri imperativo o cancelamento de fases
dispensiveis no decorrer do processo

Por fabricagio de produtos defeituosos Consistem em pegas, subcomponentes ¢ produtos acabados
que nio atendem as especificagdes de qualidade requenidas

pelo projeto
No movimento Esté relacionada com o tempo dispendido na procura, espera,

empilhar materiais, andar pela fibrica sem estar realizando
servigo algum

Por espera Esta relacionado aos periodos de tempo ociosos de
trabalhadores ¢ miquinas
Por estoque Devido i existéncia de estogues clevados de maténas-prmas,

matenial em processo ¢ produtos acabados que acarretam
clevados custos, bem como perdas de oportunsdade de

negocios

FONTE: ADAPTADO PELOS AUTORES, DE CHIAVENATO (1993)

2.2.5 Planejamento Operacional

De acordo com Pereira (2017) planejamento é um conjunto de acfes, que pode ser
organizado e sistematizado, que tem como pauta etapas e tarefas, que sédo guiadas para
atingir um determinado objetivo. O planejamento estratégico esta aplicado a
administracdo, que busca a otimizacdo de recursos disponiveis dentro de uma
organizacdo, a fim de alvejar objetivos, atingindo altos niveis de produtividade na
producéo, nos recursos humanos, no desenvolvimento do produto e também no marketing
empresarial.

Segundo Oliveira (2006) o planejamento operacional atua no curto prazo,
fundamentando-se nas operagOes organizacionais rotineiras e na otimizagdo dos
resultados e processos, conforme as normas e procedimentos postulados pela
organizagéo.

Conforme Maximiano (2004, p.146) o processo de planejamento operacional
compreende as seguintes etapas:

a) identificacdo e analise dos objetivos, tem como proposito fazer com que o0s
gestores pensem aonde querem chegar, pensando no futuro da empresa e atingir suas

metas e objetivos;
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b) elaboracdo de cronogramas: para verificar e planejar as tarefas necessarias
e cumprir prazos de entregas;

C) elaboracdo de orcamentos, para determinar quantidades e precos a serem
desembolsado, atua como ferramenta financeira da organizacéo;

d) identificacdo e avaliacdo de riscos, acdo que realiza 0os apontamentos de
eventos que podem falhar numa organizacdo, serve também para analisar novas
oportunidades no mercado.

A Figura 5 mostra as etapas do planejamento operacional.
FIGURA 5 — PROCESSO DO PLANEJAMENTO OPERACIONAL

ANALISE ’ ELABORAGAO * ELABORACAO

DOS
ORIETIVOS

DOS
CRONOGRAMAS

DO
ORCAMENTO

/'

\ AVALIACAO /

FONTE: MAXIMIANO (2004, P. 132)

2.2.6 Treinamento

Segundo Rosemberg (2002) treinamento € a representacdo de uma organizacao
sistematica de determinada organizacdo que € realizada por uma equipe de planejadores
instrucionais. No qual, ele compreende que o treinamento € um processo de formulacéo
sistémica de objetivos e métodos de ensino focado em um processo ou meta.

Para Volpe (2009) o treinamento remete a um processo educacional de curto e
médio prazo, aplicado de maneira organizada, por meio do qual as pessoas adquirem
conhecimentos, posi¢bes e habilidades em fungéo de objetivos previamente definidos
dentro de uma instituicdo organizacional, com o propoésito de aumentar a produtividade
sem prejudicar ou influenciar em seus comportamentos.

Segundo Esculapio (2003) treinamento € visto como um processo educacional
sistematico e organizado, € por meio dele gque as pessoas mudam suas atitudes
comportamentais, ganhando conhecimentos especificos, evoluindo habilidades e

mudando atitudes:

a) conhecimentos (informacao, saber o qué, saber o porqué);
b) habilidades (técnica, capacidade, saber como);
C) atitudes (querer fazer, identidade, determinacéao, convicgao).

2.2.7 Padronizacao de Processos
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Para Cavanha (2006) padronizar significa normalizar, reduzir, esquematizar,
sistematizar e induzir a todas as formas de economia e reducdo da disperséo,
direcionando para menores falhas e desvios.

Cavanha (2006) diz também, que existem trés tipos de padronizacao: especificacao
ou técnica, ligada a bens tangiveis ou intangiveis como equipamentos; procedimentos,
referente as tarefas internas das empresas e documental, a qual trata-se dos documentos
emitidos pela organizagéo.

De acordo com Lucena (2006) um sistema de padronizacéo cria e controla padrées
de desempenho e de procedimentos, o que geralmente acontece com a instituicdo de um
eficaz sistema de informacdes para dar suporte a execucao, controle e melhoria das
operacoes.

O processo de padronizacdo precisa da utilizacdo de ferramentas que
proporcionem assisténcia para descrever o fluxo dos elementos e atividades dos
processos, dessa forma permite uma descricao clara e objetiva do que sera padronizado.
(GOESE, 1999).

D’ Ascengao (2004) diz que as principais ferramentas utilizadas para realizar os
processos de padronizacao sao:

a) fluxogramas: que € uma ferramenta interpretada por uma ilustracdo grafica
do processo utilizando simbolos primeiramente confeccionados, permitindo a descricdo de
facil entendimento do fluxo/ sequéncia de um processo;

b) formularios: que sao ferramentas que permitem a comunicacdo, mencao e
registros de informacgdes criadas por meios de dados quantitativos;

c) manuais administrativos: sdo normas, procedimentos, funcdes, atividades,
politicas, objetivos, instrucdes e orientacbes que devem ser seguidas e cumpridas por
todos os colaboradores de uma empresa, essa ferramenta € responsavel no auxilio de
criacao e validacéo dos sistemas realizadas por analistas da organizacao.

2.2.8 Carta de Controle

Uma carta de controle indica quando o seu processo esté fora de controle e o0 ajuda
a identificar a presenca de variagdo de causa especial. Quando a variagdo de causa
especial esta presente, seu processo ndo é estavel e a acao corretiva é necessario
(LELIS, 2012).

Pode-se usar cartas de controle para demonstrar se 0 processo € estavel e
consistente ao longo do tempo. Um processo estavel é aquele que inclui apenas variacao
de causa comum e nao tem nenhum ponto fora de controle, verificar se 0 processo esta

estavel antes de realizar uma analise de capacidade. Uma analise de capacidade soO é
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valida quando realizada em um processo estavel, avaliar a eficacia de uma mudanca no
processo. Com as cartas de controle, € facil comparar os desvios na média do processo e
as mudangas na variacdo do processo. Comunicar o desempenho do seu processo
durante um periodo de tempo especifico (MARTINS, 2002).

2.2.9 Folha de Verificagcéao

Folha de verificagdo ou check list € um formulério que pode ser desenvolvido em
processadores de texto ou planilhas, ou qualquer outro aplicativo capaz de coletar dados
relacionados, o0s quais devem ser suficientes para gerar respostas as questdes
necessarias, € importante que a folha de verificagcdo possua titulo, periodo da observacéo,
bem como todos os eventos a serem controlados (BARROS; BONAFINI, 2014).

Para Werkerma (2006) o check list é a ferramenta mais simples e utilizada, além de
ser util para padronizar processos, ela também serve para organizar e facilitar por meio de
registros dos dados verificados, para que futuramente o processo sejam aperfeicoados.
O autor explica que ha diversos exemplos de check list, dentre eles estdo: verificacao
produtos com defeitos, distribuicAo de processos, mas para que seja executado é
importante conhecer o objetivo dos dados que seréo coletados.

2.2.10 Indicadores de Desempenho

De acordo com Francischini (2017) o indicador tem como principal objetivo mostrar
em dados a real situacdo em que a empresa se encontra, € utilizado para a realizacdo de
estratégias e ou planejamentos de futuros projetos, os indicadores sao essenciais para
poder realizar com mais énfase em um projeto ou aplicar uma estratégia na empresa.

Custodio (2015) ressalta que os indicadores devem ser escolhidos de acordo com
suas necessidades, objetivos, estratégias e metas atingiveis, € importante que seja
caracterizado, tenha um motivo no qual estdo realizando a medicdo, no que isso vai se
aplicar, de que forma sera aplicada no processo, como serao recolhidos os dados e de
onde seréo recolhidos para obter uma medicao de sucesso.

Para Lourenzani, Queiroz e Souza Filho (2008) a medida de desempenho
representa uma maneira de como a performance da organizagéo pode ser entendida, mas
nao necessariamente controlada. A Figura 6 mostra as sugestbes de indicadores

utilizados para medir o desempenho da produtividade.
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FIGURA 6 — INDICADORES POR EQUIPAMENTOS/PROCESSO
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FONTE: ADAPTADO PELAS AUTORAS, DE ABEPRO (2016)

2.3. PROPOSTA DE SOLUCAO PARA REDUZIR O ALTO INDICE DE
DESPERDICIO NO PROCESSO PRODUTIVO NA LINHA 6

Nesta etapa do trabalho séo identificadas as causas do alto indice de desperdicios
no processo da linha 6 da empresa em estudo, bem como sdo buscadas as alternativas
de solucéo e apresentadas as propostas para solucionar o alto indice de desperdicio.

2.3.1 Causas do Alto indice de Desperdicios no Processo da Linha 6

Para identificar as causas do problema foi utilizada a ferramenta brainstorming.
Logo ap6s a identificar as causas foi utilizado o diagrama de Ishikawa para categorizar as
causas por meio dos 6Ms que sdo: medicdo, materiais, mao de obra, maquinas, métodos
e meio ambiente e apds a categorizacdo das causas foi utilizado a matriz G.U.T para
priorizar as causas que necessitam de acéo imediata.

Para a identificacdo das causas foi realizado o brainstorming entre a equipe de
pesquisa e o supervisor de produgédo da linha 6, as causas que foram identificadas sao

apresentadas categorizadas no Diagrama de Ishikawa, conforme mostra a figura 7.
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FIGURA 7- CAUSAS DO ALTO iNDICE DE DESPERDICIOS NO PROCESSO PROUTIVO DA LINHA 6
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FONTE: AUTORAS (2020)

Para priorizar as causas foi utilizada a matriz G.U.T com o objetivo de determinar

as causas que precisam de acdo imediata pois estdo contribuindo diretamente para a

correcdo do alto indice de desperdicios no processo da linha 6 da empresa. Conforme

mostra a tabela 2.
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TABELA 2 — CAUSAS PRIORIZADAS

1 Gramatura incorreta 5 5 5 125

5 Correr.wt.e da~ bobina fora das 5 5 5 125
especificagdes

3 Pesagem incorreta dos materiais 5 5 5 125
de descarte

4 Opera-dorldescarta os residuos 5 5 5 125
de tecido incorretamente

6 Tecido sujo 5 5 4 100

5 Auséncia de instrugao de 4 4 5 80
descarte

7 Falta de comprometimento dos 5 4 4 80
operadores

8 Falta de inspecao de qualidade 4 4 5 80
Falha nos apontamentos de

S desperdicios no arranque de > 4 4 80

10 Falta de calibragdo na maquina 4 4 5 80

11 Ineficiéncia dos 5s no setor 5 4 4 80

12 Facas desreguladas 4 4 4 64

13 Temperatura do ambiente 3 3 4 36
elevada

14 Ruidos elevados 3 3 4 36

FONTE: AUTORAS (2020)

Apoés priorizadas as causas foi determinado que, serdo priorizadas as causas
acima de 80 pontos, as causas igual e abaixo de 80 pontos nédo seréo tratadas, desta
forma foram priorizadas 5 causas, as quais sao descritas a seguir.

A causa dificuldade operacional no ajuste na troca de gramatura, foi
identificada por meio de reunido online com o supervisor de producao da linha 6, o qual
relatou que ocorre devido as oscilagdes na distribuicdo das fibras do tecido, parametros
das maquinas desregulados fora de padronizacéo, este tipo de desperdicio € conhecido
como apara lateral, sendo o principal ofensor de desperdicios da linha 6, no qual ndo
pode ser utilizado devido as alteracbes do produto nas especificacdes do cliente, o
material pode ser retrabalhado por estar em condicbes de reprocesso, se 0 operador
separa-la de forma correta, sem juntar com 0s outros descartes como por exemplo as
bobinas com sujidades. A Figura 8 mostra aparas amontoadas em uma bobina prontas

para serem pesadas e separadas como residuos.
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FIGURA 8 — APARAS LATERAIS DA LINHA 6
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FONTE: EMPRESA (2020)

Por meio do brainstorming entre as académicas e o supervisor de produgdo via
reunido online, identificou-se a causa corrente de bobina fora das especificacdes, esta
foi a segunda causa priorizada na Matriz de GUT. A qual ocorre devido a corrente de
bobinas se encontrar fora das especificacbes, ficando fora do limite de tolerancia de
variacfes ou defeitos em sua uniformizagcdo, mesmo aumentando o retrabalho, este
material pode ser reprocessado, desde que seja separado corretamente pela operagéo da
linha 6.

Durante visita no processo de producdo na linha 6, o supervisor de producéo
entrou em detalhes sobre a pesagem incorreta dos materiais de descarte, disse que
nao é realizada corretamente pela operacéo da linha, e acaba afetando os indicadores de
desperdicios de matérias do processo, desta forma, dificulta a mensuracdo do que pode
ser reprocessado e o0 que ira ser descartado sem nenhum aproveitamento do material.

Também em visita no processo produtivo na empresa de tecido, foi relatado pelo
supervisor de producdo da linha 6, que o operador descarta os residuos de forma
incorreta, misturando as aparas laterais, corrente de bobina fora das especificacdes junto
aos tecidos sujos em uma Unica gaiola, deste modo, ndo ha possibilidade de ser
reprocessado, 0s materiais em bom estado, nem mesmo € possivel apontar os indices
para fazer o apontamento do indice de desperdicio da linha.

Durante a pesquisa de campo para conhecer o processo da linha 6 o supervisor de
producdo apontou a causa tecido sujo, a qual é ocasionada por manchas de éleo que
caem das maquinas durante o filamento nas mantas de tecidos, como consequéncia,
perdas de matéria prima, e desperdicio durante o processo devido o material ndo poder
ser reutilizado. A Figura 9 mostra o processo de filamento das mantas dos tecidos,

momento que pode aparecer sujidades de manchas de 6leo.
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FIGURA 9- FILAMENTO DAS MANTAS DE TECIDO
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FONTE: EMPRESA (2020)
2.3.2 Alternativas de Solucéo

Apos a andlise de todas as causas, realizou-se novamente mais um brainstorming
e pesquisa em artigos cientificos para buscar alternativas de solucdes e também para a
discussao do desenvolvimento desse estudo.

Utilizou-se a pesquisa no artigo cientifico Implantacdo de acbes para reducdo de
perdas na producdo, publicado nos Anais da Abepro, escrito pelos autores Ziello et all,
(2017), servindo como base para elaborar o plano de acdo para solucionar a primeira
causa: dificuldade operacional no ajuste na troca de gramatura, e a segunda causa:
corrente de bobina fora das especificacdes, no qual os autores apresentam como
solucdo, a padronizacdo dos parametros nas maquinas, para a correcdo dos erros
durantes os ajuste realizados pelos operadores, diante disso sugere-se que a empresa
realize a padronizacdo dos parametros, faca a aplicacdo da carta de controle para o
gerenciamento de recursos da maquina no inicio e no final do ciclo.

Para alternativa de solucdo para a terceira causa, pesagem incorreta dos
materiais de descarte, foi realizado o brainstorming entre as académicas e o supervisor
de operacao da linha 6, devido as restricbes devido ao Covid 19, foi realizado por meio de
reunido online para elaboracédo dos planos de acédo e a sugestdo para a correcdo desta
causa é implementacdo de check list para controle do desperdicio junto a uma balanca
industrial no final da linha 06.

Na quarta causa, que € o operador descarta os residuos de tecidos
incorretamente, foi utilizado como base o artigo cientifico Reavaliagdo e melhoria dos
processos de beneficiamento de ndo tecidos com base em reclamacbes de clientes,
elaborado pelo autor Gomes (2006) e publicado pela Revista Producdo Online, o qual
utiliza como alternativa de solucdo auditorias diarias com intencdo de padronizar os
processos e informacdes. Diante disso sugere-se que a empresa realize a aplicagcéo de

areas de bloqueio, com demarcacdes utilizando fitas adesivas, etiquetas de identificagédo



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Indastria— N° 1/ V. 2, p. 284-316 — Agosto/2020

de materiais para a separacao correta dos mesmos e analises diarias da qualidade para

descarte correto de material.

Para a causa tecido sujo, a solucdo também foi obtida por meio do brainstorming

realizado por meio de reunido via Microsoft Teams entre as académicas e o supervisor de

producdo, e a solucdo sugerida € realizar a manutencdo preventiva semanalmente na

linha 06.

2.3.3 Plano de Acao

Partindo das classificacdes obtidas por meio da matriz de GUT demonstrada no
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Quadro 4, e das alternativas de solucdo apresentadas no topico 2.3.2, elaborou-se o

5W2H o qual propde um plano de acao para cada uma das causas que foram priorizadas,

com o objetivo de reduzir o problema do alto indice de desperdicio no processo produtivo

da linha 6 da empresa. Conforme mostra o Quadro 4.

QUADRO 4 — PLANO DE ACAO

linha

Paor GQue? Onde? Quanda?
7 7 7 7 7 7
Causas O que? (ka7 M) Cuern? [hae? | [Wihers?) [When?] Carmo? [Hew]? Guanto? [How Muck? )
Aplicando a ferramenta de
Dificuldade Utilizar carta de . Engenheiro de _n_zarta de contr_oleﬂe Urnafhnra por dia .durante °
aperacianal no cantrale & criar Fara corrigir erros . wverificando asvariagoes de pefiodo de 15 dias para
°p ) de ajustes P Linha 05 | 2000772020 | gramatura dos produtos & | dcompanhamento, Totalzando
djuste na troca de| procedimento dos - i aperadaor de ; - -
ramatura arimetros aperacionais linha criar procedimentos dos | o custo RE 647 72 de mae de-
9 : P ) : parimetroz de cada praduta obra
& padronizar o processo
Fara redugan de
Criar documents de armos de Engenheira de Criando documenta de Uma hora por dia durante o
Corrente da controle de parimetros & — controle de gerenciamento peiiodo de 15 dias para
bobina fora das | gerenciamento de diminuir o= ol:;:-erador de Linha 06 | 22072020 | de recurses da maquina no| acompanhamento, Totalzanda
especificagdes. recursos junto 3 defeitos de linha inicio e no final do ciclo | o custo R 647 72 de mio de-
carta de controle. | uniformidade dao junto g carta CEP abra
tecido
. Engenheira de Implementando check iz de| Uma hora do engenheiro de
FPeszagem Fazer um check list . . -
. ta d d trole d Para realizar a processo, controle de desperdicia, pradugdn, uma hora da
Inearrata dos @ oontrale de mensuragdn operador de . utilizando a balanga supenvrizor de linha, uma hora
materiaizs de desperdicios & - Linha 06 | 230722020 . :
4 it icitar bal correta dos linha e requisitada_e preenchendo| do operadar de linha & uma
ascane requilns:jj;triilan?a dezperdicios supenvizor de 3 quantidade de material | balangaindustrial, totalizanda
: produgdo que se13 descartada o custo de R 1.116,15
I:lrluhjnt.ai.r aredaﬁ d.e. Fazfgtndo ; hlln:-quem cOm Uma hara do supemisar de
Dqt"-lem'ta cu:l|umr 4 itaz a esn;asf[:uar{ produgdo. uma hara do
_ etiquetas de ) emarcarande feard o | 5qalista de qualidade e uma
Operador identificagdo de Supervizar de material para analise, o qual :

e - o . hora do operadoer de linha,
descarta os matariaiz, fitas Faramensuragao produgdo, o operador deverd separar junta com a compra de
residuns de adesivaz para e desting de operador de Linha 06 | 25072020 | corretamente oz materiais, ; . e

. . . . . - etiquetas de identificagan e
tecidos demarcagio e residuos correto | linha e analista preenchendo etiquetas com fitas de demarcagio
incorretamente rea“z?'r.;lar.;llahses da de qualidade |dent|f|c|a_§tau:-_d-:-s m_aterlaEI'S. totalizando o investimento de

qualidade para & 3 analista inspecionando R 275,27 reaiz para a
descarte correto de diariamente os materiais : e
. implementagas
material. dezcartados
Tecido sujo manutengda sujidades no. ;::EL:‘; d;o Linha 06 | 26072020 (wverificandose ha algum tipo manatli::aiggadc;fg r: nd'ug :S{::D de
preventiva tecidos % de wazamento em cima da '

totalizandoe RE 22,72

FONTE: AUTORAS (2020)

Para solucionar a causa dificuldade operacional no ajuste na troca de

gramatura, sugere-se utilizar a ferramenta Carta de Controle e também criar um

procedimento para andlise de parametros atuais e seguir 0 manual da maquina com seus
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parametros estabelecidos de fabrica, para que a operacao evite erros no processo de
ajuste na troca de gramatura do tecido, cada tipo de tecido tera o procedimento a vista do
operador ja com os parametros descritos alterados apenas pela engenharia, para que a
cada troca de produto tenha em méaos os parametros corretos, desta forma padronizando
0 processo de troca de gramatura. O responsavel em aplicar esta acao sera o engenheiro
de processo, com o operador responsavel da linha o qual irA acompanhar no periodo de
15 dias as instabilidades da maquina, criando uma carta CEP para controle de
variabilidade da maquina, evitando desperdicios e apontando erros durante o processo de
fabricacdo do produto, o custo dessa acdo por média do mercado sera de R$ 647,72
equivalente a uma hora por dia de acompanhamento do operador de produgéo junto ao
engenheiro de processo da empresa, 0 prazo para a implementacéo sera dia 20 de julho
de 2020.

Para solucdo da causa corrente de bobina fora das especificacdes, sugere-se
realizar a aplicagdo de um documento de controle de gerenciamento de recursos da
maquina no inicio e final do ciclo, é um registro de maquinério que possibilita o histérico
da maquina a cada ciclo e setup, podendo fazer o acompanhamento dos parametros
diminuindo desperdicios por erros operacionais. O gerenciamento deve conter
informacdes como data, parametros de inicio e fim, responsavel pela operacéo,
gramaturas utilizadas e informacdes de ordens de producdo para controle, junto a
aplicacdo da carta CEP evitando que erros cheguem aos clientes, reduzindo o
desperdicios de tecido e reduzindo reclamacdes e retrabalhos. Os responsaveis pelas
aplicacbes destas acbes serdo o engenheiro de processo e o operador de maquina no
periodo de 15 dias junto a primeira sugestdo de acdo citada. O custo sera em média de
R$ 657,72, equivalente tempo de uma hora por dia do engenheiro de produgéo e do
operador de maquina no periodo de 15 dias, a aplicacdo dessa acdo sera realizada na
linha 06 no dia 22 de julho de 2020.

Para solucionar a pesagem incorreta dos materiais de descarte, sugere-se fazer
um check list de controle de desperdicios para mensurar de forma correta o quanto de
matéria esta sendo descartada, desta forma otimizara os apontamentos de mensuracao
de material de linha que ndo podera ser reutilizado e assim podendo ter uma visdo melhor
sobre os ciclos e desperdicios da linha.

Sugere-se que o responsavel seja o engenheiro de processo que devera solicitar
ao setor de compras a aquisicao de uma balanca para a implementacao no processo da

linha 6, assim podera ter mais precisdo do quanto um ciclo esta gerando de desperdicios.
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O preenchimento do check list devera ser realizado pelo operador que devera fazer o
apontamento correto de descarte de residuos.

O custo serd de uma hora de trabalho do engenheiro de processo para a
solicitacdo e desenvolvimento do check list, uma hora do supervisor de linha para informar
0 novo procedimento junto ao custo da implementacdo da balanca e uma hora do
operador para a atualizacado do novo procedimento a ser adotado na linha 06, totalizando
um investimento de R$1.116,15 para a implementacdo no dia 23 de julho de 2020.

Para solucionar a causa, operador descarta os residuos de tecidos
incorretamente, sugere-se montar uma area de bloqueio para a destinacdo correta dos
residuos e tecidos a serem aproveitados de forma que possam ser reutilizados ou
descartados, devera também, realizar a identificagdo com etiquetas, identificando cada
material que estard nesta area, para analise de qualidade e destinacdo correta,
apontando se o produto pode ou néo ser reutilizado.

O supervisor devera solicitar as etiquetas de identificacdo para se caso houver o
blogueio de material e demarcar a area com faixas vermelhas para a identificacdo de
layout de area de bloqueio, a qualidade devera realizar auditorias diarias para que nao
figuem materiais parados mais que dois dias na area de bloqueio liberando para
reutilizagcdo ou destinando para o descarte correto do tecido.

A acdo seré realizada na linha 06 e custara em torno de R$ 275,27 referente uma
hora de treinamento para atualizacdo do operador sobre o novo procedimento, uma hora
do analista de qualidade para auditorias internas, uma hora parada do operador de linha,
faixa e etiquetas de identificacdo para segregar o material de forma correta, apds a
implementacgéo sera disponibilizado a instru¢cdo de trabalho para a orientacéo correta aos
operadores, essa acao sera aplicada no dia 25 de julho de 2020.

Como solucdo para a causa tecido sujo, sugere-se que seja realizada a
manutencao preventiva das maquinas, isso tende a evitar a desregulagem das maquinas
causando menos desperdicios no processo e sujeira no tecido que ndo podera ser
reprocessado, sugere-se que a manutencdo preventiva seja realizada semanalmente
para garantir que a maquina esteja sempre em condi¢cdes para producdo, quem ira
realizar essa manutencao preventiva sera o técnico de manutencdo, fora do horario
produtivo dos operadores, esta acdo comeca a ser aplicada a partir da data de
implementagcdo das outras agdes no dia 26 de julho de 2020 custando em torno de R$
22,72 reais que equivale a duas horas de preventiva na linha 06.

Todas as acbes devem ser verificadas, para analisar os resultados obtidos com as

execucOes dos planos de acdes propostos e se necessario reavaliar o plano. A qual deve
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ser analisada por gestores das areas, em que os planos de acdes foram aplicados. Os
colaboradores envolvidos devem se reunir para analisar se as a¢des foram suficientes
para corrigir os principais problemas e discutir novas melhorias, iniciando um novo clico
de verificacdo gestor.

2.3.4 Cronograma

Para ilustrar o progresso das diferentes etapas das atividades, elaborou-se o i

cronograma das etapas dos planos de a¢des apresentados para solucionar o problema da

linha 6 da empresa, como mostra o Quadro 5.
QUADRO 5 — CRONOGRAMA DAS AGCOES

ETIZII'II:IQFBME Eﬂpl‘ﬁlﬂ da ?ﬁﬂllﬂl:ll

arpnboDE T da[d
HiEarcanads contok & crarprocsdmas o dof pardne o .
JCmar docame yto de Cotrok de qu R icEme s de rCIgos (VD
3 carla de contrak .
Fazeram check IFtde controk de desperdicbs ¢ equE Lar
jeaEca dnztrial

Boaraeas de bloqeel, reqe EHaretquetas de He strfcagdode
Imae i3k, 1h3s adez Uar paE demacagso e realE@raalkes da
qialdade pam dezcane core o de mak mal.

Mauntercio pruertua e alkada sema@merk 13 hha 0

FONTE: AUTORAS (2020).

Sugere-se que todas as acles apresentadas sejam implantadas no més de julho
de 2020, sendo assim seriam necessarios 6 dias de 20 a 26/07/2020 para implantar o
plano de acdo para a tomada de decisao para reducao do alto indice de desperdicio no
processo na linha 6 da empresa es estudo.

2.3.5 Investimento monetario

Para que a empresa de tecidos reduza os desperdicios no processo da linha 6,
além do planejamento com as datas por meio de cronograma ela também precisara
realizar o planejamento dos investimentos monetarios de acordo com a média de

mercado para realizar a a¢g6es, conforme mostra a tabela 3.



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Indastria— N° 1/ V. 2, p. 284-316 — Agosto/2020

TABELA 3 - INVESTIMENTOS

ACOES INVESTIMENT O
tilizar carta de controle e criar procedimenta dos parametros REG4T T2
Criar docurmento de controle de gerenciamento de recursos junto a carta REG4T T2
de controle
Fazer um check fistde contrale de desperdicios & adquirir uma balanga RE1.116,14
Montar areas de blogueio, reguisitar etiqguetas de identificagdo de RE2T5 2T
tateriais e realizar analises da gualidade para descarte correto dos
materiais.

Realizar manutengdo preventiva RE22,72
Total R$1.593.43

FONTE: AUTORAS (2020)

3. CONSIDERACOES FINAIS

Durante o desenvolvimento do estudo na linha 06 empresa, pode-se compreender
todo o processo produtivo da mesma, assim conseguindo assimilar os dados com o
estudo, conseguindo desenvolver este. Nesses meses de estudos foi possivel
desenvolver a proposta para a reducao de desperdicios na linha 6, desta forma o objetivo
foi atingido.

E de suma importancia a solucdo do problema, tendo em vista que é uma
empresa de tecidos na qual seu objetivo principal é fornecer matéria prima para roupas
hospitalares e mascaras assim podendo contribuir com a prevencgdo do COVID-19.

Tal estudo foi iniciado antes da Pandemia, um més depois foi decretado
distanciamento social, onde passou-se a executar o desenvolvimento tudo a distancia e
com isso observou-se que a empresa teve um numero crescente de pedidos, o que torna
um resultado satisfatorio para a empresa. Em meio ao caos, a empresa gerou empregos
para varias pessoas reabriram uma nova linha de producdo e por fim implantaram
maguina de mascaras.

Por meio da pesquisa de campo foi possivel identificar o problema e para que a
analise de causas fosse elaborada, foram utilizados alguns métodos que facilitaram este
desenvolvimento, contou-se com observacgao participativa e nao participativa, participativa
pois apenas uma académica deste da equipe de pesquisa trabalha no local e néo
participativa por meio das demais académicas. Realizou-se um brainstorming para que
fossem levantadas as principais causas que estariam gerando o problema descrito neste.
Entre os métodos utilizados, contou-se também com pesquisa documental, pesquisa

bibliografica, entrevista informal, pesquisa de internet, diagrama de Ishikawa e matriz de
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GUT, tais métodos contribuiram para que as causas fossem detalhadas e priorizadas
assim podendo chegar numa proposta de solucdo para o problema encontrado na linha
06 da empresa.

Com base, em dados coletados dos meses de janeiro, fevereiro e marco a
empresa contou em seu cenario atual com um alto indice de desperdicios elevado na
média de 368.370,60 toneladas, fazendo com que a empresa tenha indices elevados de
desperdicios e baixa rentabilidade em seus processos, da equipe de pesquisa devido nédo
conseguir reprocessar e mensurar a perdas de materiais.

Sendo assim as propostas de acdes sugeridas neste estudo, visam melhorias que
irdo aumentar a rentabilidade, a competitividade, proporcionar a melhoria continua em
seus processos, e fazer a correcao dos desperdicios na linha 06, pois serdo separados e
mensurados de forma correta.

A dificuldade obtida ocorreu-se durante o processo de desenvolvimento deste
estudo, devido ao atual cenério de pandemia mundial, onde a comunicagdo com o gestor
da linha teve que ser tudo online, pelo fato que a demanda aumentou era dificil conseguir
horario para conseguirmos agendar reunibes para esclarecimento de duavidas. As
facilidades encontradas durante o desenvolvimento foram o acesso das informacdes de
dados.

O presente estudo agregou para as académicas, maior conhecimento pratico e
tedrico sobre o ramo de tecidos, que contribuira para a definicdes de causas e solucdes
no que implica o alto indice de desperdicios no processo de uma linha produtiva de
tecidos e na capacidade de superar dificuldades obtidas devido ao cenario atual em como
se adaptar com situacdes imprevistas, a se comunicar a distancia com os integrantes da
equipe para tomar decisdes e elaborar propostas de solucfes para tal problema..

A Faculdades da Industria se destaca por meio desse projeto por possibilitar e
estimular a capacidade de encontrar problemas em novos cenarios como da pandemia
Covid-19 que nao é tao facil tomar decisdes, por meio deste as académicas obtiveram um
vasto conhecimento que contribuiu para o desenvolvimento académico durante o periodo,
a Faculdade se destaca também, por oferecer orientadores competentes, assim,
formando profissionais qualificados.

Para possiveis estudos futuros sugere-se estudar o gerenciamento de risco.
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