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RESUMO

Atualmente no mundo globalizado as organizagées estiao cada vez mais
competitivas, pois é fundamental para se manter no mercado atual. Estas
devem buscar incessantemente melhorias em seus processos e resolugio dos
problemas no tempo mais rapido possivel, objetivando a redugio de perdas de
producdo e melhoria da qualidade do produto final. O presente trabalho
demonstra a importancia da aplicacdo da metodologia PDCA para avaliar a
perda de qualidade do fio 30/1. Por meio da aplicagcao das ferramentas da
qualidade foi possivel identificar as provaveis causas pelas quais o fio 30/1
estava perdendo qualidade. Em termos de resultados, a pesquisa indicou os
possiveis pontos onde a equipe envolvida no problema do fio 30/1 deve atuar
para melhoria da qualidade do fio. Verificou-se a melhora dos resultados
obtidos nos indices de controle (regularidade, resisténcia e alongamento do
fio), depois da implementacdo da segunda passagem no processo de
passadeira. Ficou evidente, através da planilha de viabilidade, que nao é viavel
economicamente adotar a segunda passagem no processo de passadeira, pois
tornaria o custo de producao muito elevado niao podendo repassar para o
cliente final.

Palavras-chave: Metodologia PDCA. Ferramentas da qualidade. Perda de
qualidade do fio.
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1 INTRODUGAO

NOs ultimos anos, os habitos das pessoas e organizagbes vém se
alterando em ritmo acelerado. A partir dos avangos tecnoldgicos se acentuam as
necessidades e os desejos dos consumidores. Cabe as organizagdes evoluirem em
seus processos de produgédo, operagdo e gestdo, implementando novas praticas de
negoécio, em busca de sobrevivéncia e crescimento no acirrado mercado onde todas
as organizagdes estao inseridas.

A qualidade destaca-se tendo em vista a sua funcdo decisiva decorrente
do processo de globalizagédo, da abertura de mercados e consequiente concorréncia
entre as organizagbes na busca pela competitividade. A boa qualidade reduz o
retrabalho, refugo e devolugées e, mais importante, gera consumidores satisfeitos.

Neste mundo globalizado percebe-se que uma organizagdo é um todo
constituido de elementos que se interagem. Nao se tem dificuldades em perceber
que se um membro apresenta problemas, este podera distribuir suas influéncias ao
longo da estrutura organizacional, interferindo nos niveis de qualidade e
produtividade.

Na area de fiagdo, a qualidade tem sido um diferencial entre as empresas
concorrentes, pois para se manter no mercado, muitas organizagdes estéo
buscando novas ferramentas para ajudar a diagnosticar as possiveis causas que
possam vir afetar a qualidade do fio, que interferem no rendimento do processo
seguinte que é a fabricagdo do tecido.

Modelos de gestédo da qualidade vém sendo utilizados pelas empresas, de
forma a melhorar o atendimento ao cliente e agregar valor ao produto fabricado,
sendo o PDCA uma das metodologias da qualidade mais utilizadas (WERKEMA
1995). Essa ferramenta, cujo criador foi W. Shewart, fisico e matematico, surgiu na
década de 1930, com o intuito de solucionar os problemas gerencias ocorrentes
naquela época, porém esta metodologia somente foi amplamente divulgada e
utilizada por W.E. Deming, conhecido como o guru da qualidade e criador de outra
ferramenta voltada para area de qualidade o CEP (Controle Estatistico do Processo)
(DEMING, 1990).
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O PDCA é uma metodologia que tem como desempenho fundamental a
assisténcia no diagnéstico de problemas organizacionais, sendo favoravel para
solugéao de problemas, mas também aplicada para se chegar a resultados dentro de
um sistema de gestéo e pode ser utilizada em qualquer empresa de forma a garantir
0 sucesso nos negoécios (WERKEMA 1995).

Logo, a metodologia PDCA permite o desenvolvimento de processos
geradores da padronizag&o, que resultam na redugéo de desperdicio e elevacéo da
eficiéncia do processo através do desenvolvimento de produto com caracteristicas

semelhantes facilitando a penetragdo e conquista de mercado.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Avaliar a qualidade do fio 30/1 da Sergifil utilizando a metodologia PDCA.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Descrever o processo de fiagdo da SERGIFIL
e Identificar as possiveis causas no processo de fiagdo que possam resultar
em perda de qualidade do fio 30/1

e Propor plano de agéo para melhoria da qualidade do fio 30/1

1.2 Justificativa

Atualmente, as organizagdes perdem muito com a falta de qualidade de
seus produtos, provenientes de processos nio eficazes existentes na linha de
produgéo. Por esse motivo o uso da metodologia PDCA vem se tornando mais (til
na identificacdo de perdas no processo.

O uso desta metodologia para avaliar a qualidade do fio 30/1 da Sergifil
justifica-se pela necessidade de melhorar e desenvolver esse fio dentro dos padrdes
desejados pela Sergifil e assim se equiparar com a qualidade dos outros produtos

que fabrica.
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O presente trabalho podera colaborar futuramente com desenvolvimento
de estudos na area abordada, através da concretizacdo das praticas de pesquisa e
de saberes que possam ser Uteis aos que forem consultar no futuro como fonte
bibliografica e aos profissionais envolvidos diretamente na tarefa de resolver os
problemas de qualidade no processo de produgéo.

E de fundamental importancia este trabalho para empresa caso a
organizagao adote futuramente uma politica de padronizagdo dos seus processos,
pois com o dominio das técnicas utilizadas neste estudo podera atingir seus
objetivos com a qualidade, facilitando a adogdo de novas estratégias de
segmentagéo de possiveis padronizagdes.

1.3 Caracterizagcdao da Empresa

Com o intuito de regularizar o modelo proposto, foi analisada sua
aplicabilidade na empresa Sergifil Indistria Téxtil Ltda., situada na cidade de
Aracaju, Estado de Sergipe, cuja principal atividade é a produgéo de fio de algodao
para a confecgdo de tecidos para cama, mesa e banho, tecidos industriais e malhas.

A empresa foi idealizada no ano de 2000. Em 2001, foram executados
todos os projetos de infra-estrutura, construgdo, instalagdo e montagem dos
equipamentos, iniciando-se a produgéo em fevereiro de 2002.

A empresa possui 12.000m? de area construida, em um terreno de 65.000
m? com 127 colaboradores' todos treinados e capacitados para elaboragao de suas

atividades no intuito de atingir os objetivos estabelecidos pela organizagéo.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Ao longo desse capitulo serdo abordados os principais conceitos da
qualidade, que serdo muito uteis ao longo do ciclo PDCA.

2.1 Historia do Controle de Qualidade

O controle da qualidade surgiu nos Estados Unidos, na década de 30. O
Dr. Walter A. Shewhart foi o inventor do grafico de controle, utilizado para analise de
dados resultantes de inspegao, fazendo com que os métodos baseados na detecgao
de produtos defeituosos comecassem a ser descartado por uma metodologia
baseada em prevengdo dos problemas relacionada a qualidade, de modo impedir
que produtos defeituosos fossem produzidos (CAMPOS, 1992).

No entanto, foi a partir da segunda guerra mundial que o controle de
qualidade passou a ser utilizado em maior escala pelas empresas americanas, com
intuito de fabricar equipamentos militares mais baratos e de boa qualidade, e
também que fossem atendidas as exigéncias do periodo de guerra (CAMPOS,
1992).

Apés a derrota do Japao na segunda guerra mundial, os Estados Unidos
encontraram inimeras falhas no sistema telefénico dos japoneses. Os americanos
determinaram que eles implantassem um sistema eficiente de controle de qualidade
para os equipamentos produzidos. A partir dai os japoneses foram disseminando as
praticas e conhecimentos do controle da qualidade para outras empresas de outros
setores da economia (CAMPOS, 1992).

Portanto o controle de qualidade passou a fazer parte do jargdo das
organizagbes independentemente do ramo de atividade e abrangéncia. Com novos
estudos na area de qualidade foram surgindo novas ferramentas para controle e
melhoria da qualidade, uma delas foi o PDCA, divulgada por Willians Edwards
Deming, importante metodologia para tomadas de decisées (CAMPQOS, 1992).
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2.2 Qualidade

Qualidade é um conceito instintivo e inerente a qualquer circunstancia de
uso de algo tangivel, a relacionamentos envolvidos na prestagcado de um servigo ou a
percepgoes associadas a produtos de natureza intelectual, artistica, emocional e
vivencial. Como conceito, conhece-se a qualidade ha milénios.

No entanto, s6 recentemente ela surgiu como funcdo da geréncia.
Originalmente, tal fungao era relativa e voltada para inspecéo; hoje, as atividades
relacionadas com a qualidade se ampliaram e sdo consideradas esséncias para o
sucesso estratégico (GARVIN, 2002).

A qualidade deve ser considerada como instrumento estratégico segundo
(FEIGENBAUM, 1994).

Segundo Campos (2002), “um produto ou servigo de qualidade é aquele
que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e
no tempo certo as necessidades do cliente”. Ou seja, que a qualidade n&o basta a
inexisténcia do defeito no produto. Portanto o cliente néo ficara satisfeito apenas se
0 produto nao apresentar nenhum defeito, mas o produto tem que ser entregue no
prazo acordado e cumpra adequadamente a fungdo para qual o produto foi
projetado.

2.3 Processo

Processo & um conjunto de atividades que provoca um ou mais efeitos. De
acordo com Campos (1992), um processo &€ uma combinagdo dos elementos,
equipamentos, insumos, métodos, ou procedimentos, condigdes ambientais,
pessoas e informagbes, tendo como objetivo a fabricagdo de um bem ou o
fornecimento de um servico.

Uma organizagdo € um processo e dentro dela existem varios processos
de manufaturas, como também de prestagéo de servigo. Cabe a organizagao manter
seus processos organizados de forma que evite surgimento de problemas que
possam afetar a qualidade do seu produto ou servigo.
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2.4 Itens de Controle e Itens de Verificagao de um Processo

Os itens de controle de um processo sao itens numéricos estabelecidos
para avaliar o resultado do processo, para que possam gerenciar os seus efeitos.
Uma organizagdo €& medida através de seus itens de controle que medem a
qualidade, custo, eficiéncia etc. (GARVIN, 2002).

Nunca se deve estabelecer um item de controle sobre algo que nao se
possa medir ou gerenciar, ou seja, esta atitude simplifica em muito os itens de
informagao gerencial (GARVIN, 2002).

Os itens de verificagdo de um processo sdo indices numéricos
estabelecidos sobre as principais causas que afetam determinado item de controle,
ou seja, os melhores resultados dos itens de controles sdo garantidos pelo
acompanhamento dos itens de verificagdo (GARVIN, 2002).

2.5Problema

Segundo Werkema (1995) problema é o resultado indesejavel de um
processo. Portanto, como o item de controle mede o resultado de um processo
pode-se dizer que problema é um item de controle com o qual ndo satisfaz a

organizagao em niveis de resultados.

2.6 Ferramentas da Qualidade

Segundo Werkema (1995) para aplicar o PDCA é necessario conhecer o
basico das ferramentas da qualidade. Serdo apresentadas de forma resumida
algumas ferramentas da qualidade que se integram com o ciclo PDCA.

Para melhor solucionar um problema existente na organizagdao é
necessario conhecimento das ferramentas da qualidade. Nao € uma férmula magica
para solucionar todos os problemas existentes, porém é uma forma coerente e
constituida de originar solugdes onde existem problemas e a forma de soluciona-los.

Com o uso das ferramentas da qualidade, pode-se coletar dados e
transforma-los em informagdes precisas e utiliza-las para identificar as principais

causas fundamentais dos problemas e soluciona-los. Portanto, dentro de uma
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organizagéo, estas ferramentas podem ser aplicadas em todos os processos, ou
seja, do setor de produgéo ao administrativo e financeiro. (WERKEMA 1995).

2.6.1 Estratificagédo

A estratificagéo é uma ferramenta bastante utilizada para separar todos os
dados relatados em camadas. A Figura 1 é um exemplo de estratificagdo, mostrando
os defeitos do fio por motivos. Segundo Werkema (1995), estratificagio consiste em
agrupar informagdes ou dados sob varios pontos de vista, de modo a focalizar a

acao sobre o problema.

35,0%
30,0% -
25,0% -
20,0% -
15,0%
10,0% -
:Inmn AN
0,0% =S .
S/Reserva Incompleta Forade Diametro Fio Cortado Formasso Suja Outros Defeitos
Irregular
llSériel 30,6% 9,8% 10,9% 32,2% 11,8% 2,5% 2,2%
Motivos

Figura 01: Utilizagdo da Estratificagdo Produgdo de fio
segunda Qualidade por Motivos
Fonte: SERGIFIL

De acordo Marshall (2008, p.103), o objetivo da estratificagdo “é auxiliar na
analise e na pesquisa para o desenvolvimento de oportunidades de melhoria, na
medida em que possibilita a visualizagdo da composigdo dos dados por seus
extratos”.

Sendo assim, o uso da estratificagdo consiste em facilitar a visualizacdo e
analise dos pontos criticos, pois pode-se observar o problema sob varios pontos de

vista, facilitando a descoberta de suas caracteristicas.
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2.6.2 Grafico de Pareto

Este nome & em homenagem ao economista Vilfedro Pareto (1848-1923),
pois nos seus primeiros estudos calculou matematicamente que naquela época 80%
da riqueza estava em maos de 20% da populagdo. Portanto, pode-se dizer que,
analise de Pareto é baseada na regra 80/20, onde 20% das ocorréncias causam
80% dos problemas, sendo estes problemas fundamentais a serem priorizados e
resolvidos (MARSHALL 2008).

O Grafico de Pareto é uma ferramenta bastante aplicada para hierarquizar
o ataque aos problemas identificados como os mais importantes, priorizando a
ordem dos problemas a serem resolvidos. Sua visualizacdo é através de barras
verticais que ordena a frequiéncia das ocorréncias do maior para o menor conforme

a Figura 2.
» 96,8% 99,7% 100,0%
120,0% 92,0% 100,0%
85,1% /M@————’@——*—E
100,0% 77.9% __m— .
N 80,0%
/
80,0% ﬁ*’
66,4% 60,0%
60,0%
40,0%
40,0%
20,0% 11,5% 20,0%
7,.3% 6,9% 4.7% ,
S 2,9% 0,3%
0,0% - == = e s 0,0%
S/Reserva FioCortado Formagao Forade Incompleta Suja Outros
Irregular Diametro Defeitos

Figura 02: Exemplo de Gréfico de Pareto Segunda
Qualidade por Motivo
Fonte: SERGIFIL

Conforme Campos (1992), o Método de Analise Pareto permite:
e Dividir um problema grande num nimero de problemas menores e
que sao mais faceis de serem resolvidos com o envolvimento das

pessoas da empresa.

e Como o “Método de Analise de Pareto” é baseado sempre em fatos
e dados, ele permite priorizar projetos.

e Da mesma forma o método permite o estabelecimento de metas

concretas e atingiveis.
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Assim sendo, o Grafico de Pareto indica os principais problemas a serem
resolvidos priorizando sua ordem do maior para o menor.

2.6.3 Diagrama de Ishikawa

Diagrama de /shikawa, também conhecido como Diagrama de Causa e
Efeito ou Diagrama Espinha de Peixe, leva este nome em homenagem ao seu
criador, o professor Kaoru Ishikawa (1915-1989), que desenvolveu esta ferramenta
na década de 40. Ela é uma das ferramentas de qualidade muito eficiente na
identificacdo das causas e efeitos relacionados com a maioria dos problemas
detectados na organizagdo (MARSHALL, 2008).

Segundo Marshall (2008, p.100);

“O diagrama de Causa e Efeito é uma ferramenta de representagées
das possiveis causas que levam a um determinado efeito. As causas
sS40 agrupadas por categorias e semelhangas previamente
estabelecidas, ou percebidas durante o processo de classificagdo. A
grande vantagem é que se pode atuar de modo mais especifico e
direciona no detalhamento das causas possiveis”.

Deste modo, compreende-se ao identificar todos os problemas existentes,
para posterior andlise e avaliagdo, e tende-se a um maior detalhamento nas
principais causas possiveis.

O Diagrama de Causa e Efeito tem uma aparéncia de uma espinha de
peixe, conforme demonstra-se na Figura 3. Normalmente a construcdo do diagrama
pode ser feita a partir de um brainstorming, que & uma ferramenta associada a
criatividade onde participam os membros do setor que buscam por solugbes para
resolver o problema (MARSHALL, 2008)

Conforme Marshall (2008 p. 103) “esse diagrama ¢é formado por
apontamentos das diversas causas de um problema, a partir do diagnéstico e da
classificagdo das possiveis origens dessas causas”. Os agrupamentos das causas
em categorias a fim de facilitar a identificagdo e a analise neste estudo s&o: meétodo,
mao-de-obra, maquina, material, medida e meio ambiente.

BIBLIOTECA
FACULDADE DE ADMINISTRAGAO £ NEGOCIOS DE SERGIPE
FANESE
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Material I I Magquina | I Método

Efeito
Indesejavel

| Medida I I M3o-de-cbra | |MeioAmbiente|

Figura 03: Diagrama de Ishikawa
Fonte: Campos (1992)

Segundo Marshall (2008, p.101), para elaboragdo do Diagrama de Causa

e Efeito sdo necessarias as seguintes etapas:
e Discussao do assunto a ser analisado pelo grupo, contemplando
seu processo, como ocorre, onde ocorre, areas envolvidas e

€SCOopo0,

e Descricdo do efeito (problema ou condigdo especifica) no lado

direito do diagrama;

e Levantamento das possiveis causas e seu agrupamento por

categorias do diagrama;

e Analise do diagrama elaborado e coleta de dados para determinar a

frequiéncia de ocorréncia das diferentes causas.

Sendo assim, € de extrema importancia o levantamento de todas as
causas possiveis na investigagao do problema, pois se uma causa nao for levantada
pode-se dizer que o problema de qualidade do fio da Sergifil ndo sera resolvido e os

resultados alcangados nao seréao validos.

2.6.4 Plano de agao (5W2H)

De acordo Marshall (2008, p.108) o 5W2H é uma:

“Ferramenta utilizada principalmente no mapeamento e padronizagéo
de processos, na elaboragdo de planos de agdo e no
estabelecimento de procedimentos associados a indicadores. E de
cunho basicamente gerencial e busca o facil entendimento através
da definigdo de responsabilidade, métodos, prazos, objetivos e
recursos associados’.
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O plano de agdo ou 5W2H é uma ferramenta que engloba todos os
envolvidos no problema (qualidade), para cada uma das solugdes priorizadas. Nele
a equipe estabelece metas de melhorias a serem alcancadas. O estabelecimento de
metas € formidavel para averiguar o nivel de melhoria a ser incorporado ao
processo, a partir da causa do problema que foi priorizada para ser eliminada. Esta
etapa permite explicitar o nivel de resultado esperado, como também, programar as
atividades para a implementagao da melhoria (MARSHALL 2008).

O 5W2H, embora n&o seja uma ferramenta gerencial para solucionar os

problemas existentes, faz com que seja necessario responder estas questdes:

a) What? O qué?
b) Who? Quem?

c) Where? Onde?
d) When? Quando?
e) Why? Por qué?
f) How? Como?

g) How Much? Quanto (custara)?

Para aplicagdo da ferramenta elabora-se uma grade contendo 7 colunas e
quantas linhas forem necessarias para discriminar os itens a serem realizados. Em
seguida preenche-se os devidos campos, segundo o mesmo autor, conforme o
Quadro 1.

Quadro 01: Fases para elabora¢do de um plano de ago

What? Who? Where? When? Why? How? How Much?
O qué? Quem? Onde? Quando? Por qué? Como? Quanto?
Acgdes a
Quanto
e Local de Prazo para Necessidades Mogtg:comio custara as
efetivadas, | Responsavel : . as acdes -
realizagéo execugdes das | da realizacgiio acdes que
para o pela acdo ~ serio
das agdes acgdes de acdo . serdo
alcance dos realizadas :
. . realizadas
objetivos

Fonte: Marshall (2008)

O plano de agdo 5W2H aplica-se na elaboragdo de qualquer projeto e

magnitude, com o objetivo do cumprimento das agées propostas, garantindo que a
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operagao seja dirigida sem qualquer equivoco por parte dos executantes, sejam eles

do corpo gerencial ou dos colaboradores operacionais (MARSHALL 2008).

2.7 Ciclo PDCA

De acordo com Campos (1992), o PDCA é definido como “um método
gerencial para pratica de controle e alcance de resultados necessarios a
sobrevivéncia de uma organizagao”.

O principio desta metodologia & tornar mais claros e mais &ageis os
processos envolvidos na execugéo da gestdo. O inicio do Ciclo PDCA é a fase de
planejamento, em seguida executam-se os conjuntos de a¢des planejadas, para em
seguida, confrontar os efeitos conseguidos com a meta estipulada e, por fim, tomar-
se uma agao para eliminar ou ao menos reduzir os defeitos no produto ou processo
(CAMPOS, 1992).

Segundo Campos (1992), o ciclo PDCA pode ser utilizado “na
manutengéo e melhorias, utilizadas para manter resultados ou para solucionar
problemas (qualidade)”. E um método gerencial para o acesso da melhoria continua,
representada em quatro fases (Plan, Do, Check, Action), conforme mostra-se na
Figura 4.

De acordo Marshall (2008), “praticando-se de forma ciclica e ininterrupta,
acaba-se por promover a melhoria continua e sistematica na organizacéo,
consolidando a padronizagao de praticas”.

Para o melhor acompanhamento e controle dos processos neste método
séo utilizadas algumas ferramentas da qualidade como: Grafico de Pareto, Diagrama
de Causa e Efeito e Estratificagdo. Sado através destas ferramentas que ha

identificagéo e priorizagdo dos problemas a serem resolvidos.



Figura 04: Método de Gerenciamento de Processos — Ciclo

‘;\ Verifiq:
D efeitos do trabalho

Q} executado
‘.

PDCA
Fonte: Campos (2004, p. 183)
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Segundo Marshall (2008), “uma das aplicagdes mais usuais do ciclo

PDCA é utiliza-lo na analise e na solugéo de problemas, permitindo a realizagdo do

controle da qualidade em toda a organizagao”. Portanto, todas as fases do PDCA

sao extremamente importantes no desenvolvimento do método, devido sua

interligacdo conforme demonstra-se no Anexo A.

Ap6s o desdobramento do Ciclo PDCA na analise de problemas, a equipe

de melhoria passa a seguir um procedimento estruturado que permiti evitar que

sejam tomadas decisdes precipitadas acerca do problema. O uso correto desta

metodologia pela equipe de melhoria permitiu optar pelo caminho mais rapido e de

melhor custo-beneficio, esgotando todas as possiveis solugdes.

Os passos de 1 a 8 representam o desdobramento do Ciclo PDCA, de
acordo com Marshall (2008).

Passo 1 - Identificagao do problema

o |dentificar os problemas.

 Identificar as perdas atuais e as possibilidades de ganhos.

e lIdentificar os responsaveis e a equipe, propondo data-limite para sua

conclusao.
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Passo 2 — Observagao

¢ Entender o problema, levantando seu histérico e a freqiiéncia de ocorréncia.

e Observar as caracteristicas no local, como ambiente, instrumentos,
confiabilidade dos padrdes, treinamento, entre outras.

Passo 3 — Analise

¢ |dentificar e selecionar as causas mais provaveis do problema.

Passo 4 — Plano de A¢ao

e Elaborar a estratégia de acéo.

e Elaborar o plano de agéo.

Passo 5 — A¢ao

¢ Divulgar o plano de acao.

e Treinar e capacitar as pessoas, buscando o comprometimento de todos.
e Executar e acompanhar a acao, registrando os resultados.
e Coletar dados.

Passo 6 — Verificagao
e Comparar os resultados com as metas esperadas; verificar a continuidade ou

nao do problema. Se os resultados esperados nao forem alcangados volta ao
passo 2.

e Listar os eventuais efeitos secundarios.

Passo 7 — Padronizag¢ao

e Elaborar ou alterar o padréo.
e Comunicar internamente as alteragdes.

e Educar e treinar todos os envolvidos no novo padrao.

Passo 8 — Conclusao

e Registrar os avangos obtidos pelo grupo.

¢ Relacionar os problemas remanescentes.
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» Planejar a solugéo dos problemas remanescentes, voltado a executar o ciclo
PDCA.

» Refletir sobre o trabalho, visando a melhoria futura.

Um aspecto muito importante sobre o ciclo PDCA é que todos os
colaboradores envolvidos estejam comprometidos com a filosofia de melhoramento
continuo e conhegam profundamente o processo. Vale frisar que o
comprometimento das pessoas com a melhoria continua decorre principalmente da

participagéo na analise e solugéo de problemas.



3 METODOLOGIA

A metodologia utilizada nesse trabalho é baseada em uma analise pratica
realizada na empresa Sergifil, a fim de detectar as causas fundamentais para perda
de qualidade do fio 30/1.

A pesquisa ¢ feita de acordo com o conceito de Marconi & Lakatos (1999,
p. 17), segundo ele &€ um “procedimento reflexivo sistematico, controlado e critico
que permiti descobrir novos fatos ou dados, relagdes ou leis em qualquer campo de
conhecimento”, portanto fica claro que a pesquisa € um procedimento formal que
requer um tratamento cientifico para se conhecer a realidade ou descobrir verdades

parciais.

3.1 Métodos de Abordagem

No presente estudo o método qualitativo foi avaliado como o melhor
método, pois permite a utilizagdo de diferentes pontos de vista para um melhor
entendimento. Completando uma melhor analise foi utilizado também o método
quantitativo, no qual foram coletados os dados de perda qualidade do fio da Sergifil.

O tipo de pesquisa desenvolvida no estudo foi exploratério-descritivos
combinados, no qual tem como objetivo descrever determinado fendmeno, ou seja,
descrever os principais motivos na area de produgdo no qual o fio 30/1 da Sergifil
esteja perdendo qualidade.

O trabalho foi realizado através de pesquisa de campo e para
complementar foi realizado pesquisa bibliografica com o objetivo de mais

informacdes teéricas para conclus&o do trabalho.



4 ANALISE DE RESULTADOS
4.1 Processo de Fiagao

O inicio do processo de fiagdo é no deposito de algodao, onde é
acondicionada a matéria-prima bésica, o algoddo. O algoddao é comprado e
armazenado em fardos de 200 quilos cada um, que é consumindo misturando-se os
fardos de procedéncias diferentes, conforme suas caracteristicas (comprimento de
fibra, resisténcia, micronaire (maturidade da fibra de algod&do), coloragdo e
impurezas). Apds analisar as caracteristicas do algoddo os fardos s&o
encaminhados para preparagao.

Nesta etapa do processo os arames que amarram os fardos sédo cortados
e as capas dos fardos séo retiradas. Depois disso os fardos sdo colocados na
demarcagéo definida no chdo da fabrica (pista), seguindo-se uma sequéncia pré-
estabelecida para que haja uma homogeneidade na retirada do algodao pelo abridor
de fardos (Blendomat ou Unifloc).

As maquinas de abertura de fardos (Blendomat ou Unifloc) s&o
responsaveis para retirar o algodao dos fardos em flocos, percorrendo a superficie
dos mesmos, e possibilitando uma mistura do algoddo de forma constante e
uniforme, pois a quantidade retirada é controlada eletronicamente. Apés esta etapa,
o algodao agora em floco, é enviado para uma linha de limpeza e mistura do
algodao.

A separagdo das impurezas ocorre através de o6rgios abridores, que
batem o algoddo em grelhas metalicas, forcando assim, por gravidade e forca
centrifuga, a saida de materiais nao fibrosos (impurezas) e de fibras curtas. A
otimizagao da mistura do algodéo ocorre através da deposi¢cdo do algod&o oriundo
do abridor de fardos em silos, para em seguida serem alimentados simultaneamente
em uma esteira.

Apds esta etapa de limpeza e mistura, o algodao (fibras), por ser leve, é
carregado por um fluxo de ar para o processo seguinte, de cardagem. As Cardas
recebem por vias aéreas (dutos de sucgédo) os flocos de algoddo oriundos dos

limpadores e abridores e, com o auxilio de 6rgdos que consistem de grandes
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escovas metalicas, abrem inteiramente o algodao separando todas as fibras e retira
a maioria das impurezas, poeira, fibras mortas, algumas fibras curtas, condensando
e paralelizando as fibras sob a forma de uma fita onde s&o enviadas para o
Passador.

Nesta etapa do processo os passadores de primeira passagem tém por
finalidade uniformizar e paralelizar as fitas através da duplicagcdo e estiragem,
eliminando as irregularidades do processo anterior (entram seis fitas de carda e sai
uma fita seis vezes mais fina e mais regular). A proxima etapa é transformacao da
fita de passador em fio, que ocorre na maquina fiadeira (Open End).

Neste processo a fita do passador é desagregada em fibras, que sédo
langadas no interior do rotor, que girando a altas velocidades (100.000 a 150.000
rpm), e séo retiradas em forma de fio. O processo, incluindo a alimentacéo de fibras,
a formagéo do fio no interior do rotor, a torgédo e sua retirada ocorrem simultanea e
continuamente, produzindo-se assim o fio.

Apés a produgéo, o fio é colocado em paletes dentro do condicionador -
outra etapa do processo, onde & umidificado uniformemente, através de inje¢éo de
vapor em condi¢gbes de alta temperatura e vacuo. Este processo melhora as
propriedades do fio, aumentando a resisténcia e o alongamento, reduzindo a
pilosidade e fixando a tor¢do. Apds a vaporizagdo, respeitando-se o periodo
necessario de resfriamento do fio, as bobinas séo revisadas para posteriormente
serem embaladas e pesadas.

Apos a liberagéo do setor comercial os fios sdo separados e romaneados
(especificagé&o de caixa a caixa da carga separada), através de um leitor ético, para
serem expedidos aos nossos clientes. Na Figura 5 mostra-se o processo de fiagéo

através do fluxograma.
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4.1.1 Cenario Atual

Foi feito um acompanhamento do fio 30/1 durante trés meses do ano de
2010 através de teste realizado pelo laboratério, com o objetivo de verificar a
qualidade do fio e compara-lo com outros fios. Averiguou-se que o mesmo
apresentava valores de qualidade no nivel inferior aos demais fios. Tais valores nao
aceitaveis para os padroes da Sergifil, pois um dos compromissos da empresa é a
garantia total do seu produto.

De posse dos laudos técnicos dos outros fios enviado pelo laboratério fica
evidente através do grafico 1 que o fio 30/1 da Sergifil apresenta maior indice de Off-

Standard ( fora do padrao).

00% 9% 6% ll:% 100%
1 : 85% —
-] ‘
& 80% 80%
©
c
8B 60% 60%
i
g 40% 40%
Q
T 20% 20%
X 6% 4% 4%

0% == e, b 0%

30/1 24/1 20/1 16/1 12/1 8/1

"Fio

Griafico 01 — Grafico de Pareto Off - Standard
Fonte: Sergifil

Partindo desse cenario pode-se entender que o fio 30/1 da Sergifil atende
os requesitos necessarios estabelecidos pelos clientes, mas com relagao aos outros
fios percebe-se uma pequena falha que sera investigada no decorrer do presente

estudo de caso.
4.2 Planejamento (PLAN)

4.2.1 Identificagcao do Problema
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O problema encontrado foi a perda de qualidade do fio 30/1 apresentada
no grafico 03, pois em comparagdo com os outros fios existe uma diferenga a ser
buscada para melhora do padrao do fio 30/1.

Com base no histérico do problema observou-se que durante o periodo
estudado houve uma perda significativa de produgdo e faturamento, atigindo o
resultado da empresa descrito no Apéndice A. Para solucionar o problema relatado
foi escolhido uma equipe composta por cinco pessoas de varios setores com intuito
de determinar os pontos criticos que afetam o resultado final do produto. A Figura 6
apresenta o organograma da equipe envolvida para solucionar o problema do fio
30/1.

Gerente Industrial Gerente Qualidade

[

Encarregado de Encarregado de Encarregado do
Produgéo Manutengéo Laboratério

Figura 06 — Organograma da Equipe

A melhor maneira encontrada pela equipe para identificar as causas do
problema foi inicialmente utilizar um (brainstorming) nao estruturado na busca por
solugbes do problema exposto, pois todos os integrantes da equipe devem dar
idéias das causas do problema assim que vao surgindo na mente.

Ha uma selegcdo de idéias na qual sdo focadas as idéias que
supostamente respondem a questao exposta para a solucionar o problema.

4.2.2 Observagao

No processo de fiagdo existem variaveis de controle que inteferem
diretamente na qualidade do fio 30/1, segundo a FBET( Fundagao Blumenaunse de
Estudos Téxteis), estas variaveis devem ser acompanhada e controladas durante
todo o processo de fiagao a fim de garantir que o produto saia conforme a qualidade
estipulada. No caso do fio 30/1 abordado neste trabalho, as variaveis que estado
influenciando na perda de qualidadde s&o: regularidade, resisténcia e o
alongamento.
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Outra variavel de controle é o titulo. E a relagdo entre a massa e o
comprimento. Ne significa titulo inglés, que é o peso em libras de 840 jardas de
comprimento, nesse caso de fio de algoddo. A férmula para calculo segue abaixo.

840 jd = 768,10 m Ne =k x C(m) C(m) = comprimento do fio em metros

11b=45359¢g P(g) P(g) = peso do fio em gramas

k=_45359¢ Ne = titulo inglés procurado
768,10 m k = Constante

k= 0,59

Ex:P(g)=1,966g Ne=059x100 — Ne=30/1
C(m)=100m 1,966

Na Figura 7 mostra-se os valores das variaveis do fio 30/1 em

comparagao-com os outros fios.

% de Standard

30/1 24/1 20/1 16/1 12/1 8/1

Fio
® Regularidade = Resistencia * Alongamento

Figura 7 — Estratificagdo Variaveis de Controle
Standard
Fonte: Sergifil
Nota-se que o fio 30/1 apresenta os menores indices de regularidade,
resisténcia e alongamento, em relagdo aos outros fios, portanto estes indices

- comprovam que ha uma influéncia na qualidade do fio 30/1.
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4.2.3 Analises das Causas

Através do brainstorming aplicado com a equipe foram coletadas as
provaveis causas do problema. Utilizando como auxilio do Diagrama de Ishkawa
verfica-se as causas complexas, desdobrando-as em seus minimos detalhes, sem
perder a visdo do conjunto.O Diagrama de Ishkawa serviu como direcionador para
acoes a serem tomadas futuramente com base nas causas levantadas pela equipe

envolvida na solugéo do problema do fio 30/1 de acordo com a Figura 8.
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Percebe-se através do Diagrama de /shikawa acima, onde € que a equipe
envolvida na resolugao do problema do fio 30/1 deve atuar para bloquear as causas

fundamentais existentes.

4.2.4 Plano de Acao (5W2H)

Plano de agéo é uma ferramenta que segue um conjunto de agdes pre-
estabelecida a serem tomadas a partir de uma visdo geral dos problemas
identificados pela equipe envolvida na fase do planejamento. Desde modo, se esta
ferramenta for aplicada corretamente, os objetvos serédo alcangados naturalmente.

Para elaborar o plano de agédo foi utilizado a ferramenta 5W2H, que
auxiliar a avaliar as medidas a serem tomadas. Foram realizados varios testes
variando alguns componentes da maquina ou acrescendo mais uma etapa no
processo para verificar-se qual a combinacgao teria o melhor resultado em termos de

qualidade, conforme o Quadro 3.



‘enuijuo)

*SOpIIO SJO|BA SO JBIILIDA  *O1) Op OJusWeSuo|e 3 apeplien3al ‘e1udisisal
Bp Sasijeue Sey1aj oe1as apuo ‘(pidesosua] Jaisn) ojuswedinba o esed sesjsowe
SB JBAT "SBIIUIP] S305.I1H123dS3 SB 3WI0JUO0D ‘D3UBISU0D Spepiwn 3 einjesadwa)

'S9)1s9}

‘seJjapessed

e J9Juew eJed eip wn 3jueJnp JEUOIIIPUOI OLIOIBIOGE| OB JBAD| ‘SOJIBW 000y | Slewap soe oedejas wa R sep apepijenb ap sadipul
0 . 0T0Z/€/LT |ougieioqe|  op ogdnjos ‘| 153 &€
L0J BN BPED ‘T/0E Ol OP SEJISOWE (T SEPEIR|0d 0BJAS apuQpu3-puadp 0 9 1/0€ o1 op apepijenb eu epwoAUs adjnhg SaJOoY|ow SO Sopuez||iin
anb ajuin8as 0ssad0.d o eJed JeA3| 3 Jopessed ap Selly saioy|aw se seSad Soew wa| ep oB3eleA JeA1asqQ ’ ' $9159) Jezi|eay
SOpeYNS3J 0S WO?) "dpepljenb ap $32Ipu] SO JedlLIaA eled $3153) J3ze) 01I01RI0qE)
OB JBA3| ‘S0J13W (00" WOI Bwin eped ‘seliapessed ap el ep seljsowe QT Je33|0)
*SOpIIQO SJ0|BA SO JBIIIIDA J *O1) Op OjudwWe3uo|e 3 apeplie|ndal ‘e1ougisisal
B SSI|eUB SB}I3) 0BJAS dpuo ‘(pidesosua] J31sn) ojuswedinba o esed sesjsowe
Se JeA37 'SBIIUJY) S3Q5eI1193dSD Se awIoju0d ‘9ueISU0I ApepIwn 3 einjesadws) —
e J9juew eJed e|p win jueInp JeUOIJIPUOI 0LIQIBIOGE| OB JBA3| ‘S0J18W 000"t SyELISp 508 DESARI WA ‘ews)|qo.d "SepJed saJoyjpw 70
0 WOod BWN BPEI ‘T/0E Ol OP SeAISOWE (T SEPE]S|0I 0BIIS IPUQ ‘Pus-uado ossadoud | - 0102Z/€/9T |ouoiesoqeq op oejn|os sep sel} e sopuezi|ian | 31s9] 7
o eJed sesysowe se Jeyodsuely Jopessed ou wadessed T e 0)19) ‘Jopessed 0 1/0€ 0} 0p 3pepiend eu epIAjoAud adinb] $9159) JeZ||edy
9 anb 93uingas 0ss3204d 0 esed JeAI)|  Sep.ed Ap ey sasoyjdw se Jedad soew w S Qg EER |EAI2S00
SOpe}|NSaJ SO wo) ‘apepijenb ap $3IPul SO JeIIYLISA eled 53153 J9zZe) 01I0IRIOqE|
OB JBA3| ‘S0J}3W (00’8 WOI BwN BPED ‘SepJed ap el ep Sedisowe 0T Je1s|o)
'SOpPI1GO S3J0|BA SO JEI|LIAA J *01) Op Ojudweduo|e 531581 501310
9 apepue|n3al ‘e1ou)sISal ep SIsI|eue Seyd) 0eIIS Apuo ‘(pidesosua] Jaisn) 50/ 103 Sor-esedicD ‘ew?|qo.d ‘0ssad04d
0 ojuawedinba o eJed SeJ}SOWeE Se JeAIT "SEIIUIYY S905.IIIDASS SB JWI0JU0I A %mw Jenb ap 01T0Z/€/ST |ouoieloqe] op oedn|os op sienje s3051puod | 91s3] 5T
‘3)ue)SUOD SpepIwn 3 eunjesadws) e Jdjuew eled elp Wi juLINP JBUOIJIPUOI mmu_.v:_ % hmE.mE:uoo BU BPIAJOAU adINb3|  Seu $3359) Jez||edy
0110}eJ0(E| OB JEAJ]| ‘S0J39W 00"y WOI BwN eped ‘T/0g Ol Op Selisowe (T Je313|0) o
;oyuend) Louo) ;9nb aog Jopuen) LpUQ Jwang) (mb o
{YININ MOH ¢{MOH ¢Aum LUBYM ¢OIBYM ¢OUM ¢1BUM

8¢

(HzMS) 0BdY ap oueld — €0 oapen)




esinbsad ep Jojny :83uo4

'SOpI3GO S3.0|eA ‘lung
SO JBJIJLIAA 7 "0l Op OjU3WeSUO|e 3 apeple|N3al ‘elouRISISAL BP SISI|BUE SB}ID) '$9)59) ewBI004d 9 dois-yJ0] ‘eyuipie)
0BJ3s dpuo ‘(pidesosua] J31sM) ojuawedinba o eled sesjsowe se JeAdT 'SeIIUID} | SIEWP SO opSe|al W 19 :pu3-uadQ euinbew
; 010Z/€/tT |ougiesoqe] op ogdnjos 91531 &9
$903ea1j10adsa Se awJojuod ‘jueisuod apepiuwin 3 einjesadwa) e suew esed eip | T/0g oy op apepijenb BB AinK adiil ep sajuauodwod
win ajueJnp Jeuoldipuod 01103ei0qe| Oe JeA3| ‘S0133W (00" WOJ ewn eped ‘T/0¢ | ep oeSeuea JersasqQ PIA o3 sungje so opuiniisgns
01} Op seJysowe QT 4e38|0)'pu3-uadQ euinbew ep sajuauodwod sunsje Jesos| $9159) Jezi|eay
‘sopiiqo
$9.0|BA SO JRIIJ1I3A 3 "01) Op OJuawesuo|e 3 apeplie|ngas ‘e1oudIsisal ep sasijeue '$9159) nC— ‘sesiapessed
Se)a) 0eJas apuo ‘(pidesosua] 191sn) ojuswedinba o eied sesysowe se Jeas] siewsap soe oedejas wa 19 sep wadessed
‘ 0T0Z/€/6T |ou0leI0qE] op oednjos 91591 &S
'Se21UP} $30ILIY1D3ASI SB SWI04U0I ‘33ueISU0I apepiwn 3 einjesadwa) e Jajuew | T/0€ oy op apepijenb B BDINOAU odinb ¢ e opuejuawa|dwi
eJed eIp Wn 3jueInp JEUoIdIPUOI OLIOIBIOGE] OB JBAD| ‘S0433W (00 WOI Bwn ep oe5elieA JenIasqQ P 1 $3159] Jezijeay
eped ‘T/0€ 01j op SeJisowe QT Je3s|o) Jopessed ap wadessed 3z e 1LJUISDIIY
'SOPI1GO S3J0|BA SO JBIIJLIBA J 01} Op OjuaWeSuoje
9 apeplie|n3al ‘eauglsISal ep $asljeue se)d) 0eJas apuo ‘(pidesosua] Jaisn) '$9153) — ‘sesiapessed 3
ojuawedinba o eied seJjsowe se JeAdT ‘SEIIUIY) S30ILINY1IAdSI Se BIIoU0I Slewap soe oedejas wa " sep.ed sep oednpoud ap
0T0Z/€/81 |ouoleloge] op og3njos 9159 &b

‘3UB]SUOD BpepIWN 3 einjeladwad) e JdjuewW eied eIp W 3JUBIND JRUOIDIPUOI
0110110qE| OB IBA3| ‘S0439W (00 U0 BWN BPED ‘T/0E 014 Op SBJISOWE
0T 4e39]0) "pu3-uadQ 3 saiopessed ‘sepJed sep oy|eqes} ap SPepIIOjaA B JInulwIq

T/0€ o1} op apepijenb
ep oedeuen JenasqQ

U BPIAJOAUD adinb3

9PEPI20JaA B OpUINUIWIP
$9159) Jez|jeay

(HZMG) oedy ap oue|d — £0 cipend




40

Este plano de acdo consiste na realizagdo de seis testes alternando
alguns componentes da maquina Open-End ou do processo de fiagdo. O primeiro
teste foi realizado sob condigcées atuais do processo, com objetivo de obter
parametro para comparagdo com outros testes que seram realizados. Foram feitos
testes utilizando as melhores Cardas e Passadeiras em termos de qualidade, o
proximo teste realizado foi a diminuicdo da velocidade de trabalho das maquinas
Cardas, Passadeiras e Open-End. Também foi realizado teste implementando uma
segunda passagem no processo de Passadeira, e por ultimo foi realizado teste
substituindo alguns componentes da maquina Open-End.

Apo6s os testes realizados de acordo com o plano de agao estabelecido
pelo controle-de qualidade sera demonstrado na Figura 09 os resultados obtidos, e
quais foram os testes realizados que obteveram os melhores indices de qualidade

no produto final definidos no Quadro 03.

% Standard

Testel Teste2 Teste3 Tested Teste5 Teste6

Fio
H Regularidade ™ Resistencia Alongamento
Figura 09 — Estratificagdo indices de Qualidade do Fio 30/1 depois do plano de agéo

Fonte: Autor da Pesquisa

Nota-se que o teste 5 obteve o melhor indice de qualidade do fio 30/1 de
acordo com o plano de agao. Para obter este valor foi necessario uma mudanga no

processo acrescentando uma segunda passagem na passadeira.
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4.3 Executar (Do)

4.3.1 Acao

A segunda fase do ciclo PDCA é a etapa de execugao das atividades.
Neste caso a implementagdo da segunda passagem do processo de passadeira
conforme o plano de agédo na etapa anterior, nesta fase € onde o Plano de Agéo
torna-se concreto e as praticas para melhorias sdo adotadas efetivamente seguindo
0 esquema elaborado na fase de planejamento.

Para eliminar o problema de qualidade com o fio 30/1, foi necessario a
implementagcado da segunda passagem no processo de passadeira, pois com esta
medida tem por finalidade eliminar as irregularidades na fita da passadeira
proveniente da primeira passagem, com esta medida o fio 30/1 passa a ter os
melhores indices de qualidade.

Nesta fase é necessario um acompanhamento ao longo da execugao
através da coleta de informagbes para verificar se as agdes tomadas efetivamente
tiveram melhorias.

A Figura 10 demonstra o fluxograma do processo com a implementagao
da segunda passagem no processo de passadeira.
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4.4 Verificar (Check)

A terceira fase do ciclo PDCA é o periodo da comprovagdo em termos de
mensuragao de resultados quantitativamente através de graficos, ou seja, é nesta
terceira fase que se comprova-se os resultados obtidos estdo de acordo com as
metas planejadas.

A ferramenta utilizada para o acompanhamento dos resultados obtidos foi
um grafico de barras simples que consiste em uma comparagdo dos resultados
antes e depois da implementagdo da segunda passagem do processo de
Passadeira. Através do grafico de barras pode-se visualizar e acompanhar os
resultados obtidos conforme mostra-se no Figura 11.

100% -

80%

n
N
R

~
[

60% 50%

44%

40% -

20% +———

0% -

Regularidade Resistencia Alongamento

Varidveis de Controle

Figura 11 - Grafico de Barras antes da segunda passagem no processo de passadeira
Fonte: Autor da Pesquisa

O Figura 11 apresenta os dados referentes aos indices de qualidade
antes da implantagéo da segunda passagem no processo de Passadeira. Percebem-
se os valores das variaveis de regularidade, resisténcia e alongamento estdo abaixo
do estabelecido pela Sergifil que sdo 60% para cada variaveis. A seguir sera
demonstrado através do grafico de barras os indices de qualidade, depois da

implantacdo da segunda passagem no processo de Passadeira.
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100% 95%

97%

80% psssi————

60% -

40% -

20% -

0%

Regularidade

86%

Resistencia

Varidveis de Controle

Alongamento

Figura 12 — Grafico de Barras depois da segunda passagem no processo de passadeira

Fonte: Autor da Pesquisa

A analise do gréafico permite constatar que as agdes implementadas pelo

plano de ag&o, neste caso a implantagdo da segunda passagem no processo de

Passadeira tiveram efeitos esperados em termos de qualidade. Percebe-se que

houve uma melhoria bastante significativa nos valores das varidveis de controle

regularidade, resisténcia e alongamento com isso os valores de qualidade

estabelecido pela Sergifil foram alcangados conforme a Figura 12.

Porém com a implamentagdo da segunda passagem no processo de

passadeira elevariam os custos. A seguir sera apresentado no Quadro 4 os custo de

produgéo antes e depois da segunda passagem do processo Open End.

Quadro 03 - Custos de Produgdo

Custo de Produgdo 12 Passagem Custo de Produgdo 22 Passagem

Algoddo 10.000,00 Algoddo 10.000,00

C P VD (R$) 10.000,00 CPVD(RS) 10.000,00

ENERGIA 712,50 ENERGIA 1.424,10

M.O.D. + ENCARGOS 1.020,00 M.O.D. + ENCARGOS 2.040,00

MANUTENCAO 1.000,00 MANUTENGCAO 1.100,00

DEPRECIACAO 2.300,00 DEPRECIAGAO 4.600,00

CPVI(R$) 5.032,50 CPVI(RS) 9.164,10

C PV (R$) = CPVD+CPVI ],5,(')32_',50,-‘-_| CPV (R$)=CPVD+CPVI| 19.164,10
Reais / Kg RS 0,42 Reais / Kg ﬁ-s- 0,53

% Acima 27%

Fonte: Autor da Pesquisa
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Conforme o Quadro 4 houve um aumento nos custos de produgdo em
torno de 27%, tais custos dificeis de repassar para o cliente, tornando o processo de

segunda passagem inviavel financeiramente.

4.5 Agir Corretivamente (Action)

A fase agir corretivamente é a ultima fase do Ciclo PDCA. E o momento
de avaliar o que deu certo, nao exclusivamente em termos de resultados obtidos,
mas sim aplicagéo da metodologia desenvolvida no ambiente de trabalho, ou seja,
as agdes e estratégias adotadas durante o desenvolvimento da metodologia.

Portanto, esta fase é extremamente importante, pois € o momento de
rever os conceitos e procedimentos adotados no sentido de estiver normal matem-se
0s mesmos, caso haja algumas anomalias deveréo ser implantadas agées corretivas

necessarias, registrando as para novas intervengdes dentro do Plano de ag3o.
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5 CONCLUSAO

A elaboragao desta pesquisa foi baseada sobre analise pelo qual o fio
30/1 estava perdendo a qualidade e ndo atingindo os padrdes estabelecidos pela
Sergifil. Para gerenciar esse processo de investigagdo aplicou-se a Metodologia
PDCA, cuja finalidade foi buscar identificar os principais problemas existentes e
reconhecer as causas que levaria a perda de qualidade do fio 30/1, permitindo a
elaboracdo de um plano de agéo corretiva.

Através de algumas ferramentas da qualidade como: Grafico de Pareto,
Diagrama de Ishikawa e do Plano de Ac¢do (5W2H) serviu como complemento da
analise do PDCA, pois por meio destas ferramentas foi possivel a identificagdo das
possiveis causas que estariam afetando a qualidade do fio 30/1 e direcionando a
equipe envolvida a atuar conforme o plano de agéo e verificar qual seria o melhor
resultado para melhorar da qualidade do fio 30/1.

Conclui-se, que com a implantagdo da segunda passagem do processo
de passadeira, os indices de qualidade melhoraram significativamente em relagao
ao processo atual. Porém para implantar esta passagem adicional ha um aumento
de custo de producgado que nao é viavel, pois os pregos praticados nao conseguem

cobrir os custos.
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ANEXO A
PDCA |[FLUXOGRAMA FASE Objetivo
1 Identificacgiio do Definir o problema e reconhecer
Problema sua importancia
Investigar as caracteristicas
) Observiieko especificas do problema com uma
visdo ampla e sob varios pontos de
p vista
3 Analise Descobrir as causas fundamentais
4 Plano de Agéio Conhecer um plano para blf)quear
as causas fundamentais
D 5 Agio Bloquear as causas fundamentais
6 Verificagio Verificar se o bloqueio foi efetivo
C
? Bloqueio foi Efetivo?
—— Prevenir contra o reaparecimento
74 Padronizacio
do problema
A
Recapitular todo o processo de
8 Conclusio solu¢io do problema para trabalho

futuro

Fonte: Campos (1992, p. 61)




APENDICE A

Estimativa de

Producdo Diaria do 1.200,00
Fio 30/1
Perda (Kg/dia) 300,00
Perda (Kg/Més) 9.000,00

Perda (R$/Més) RS 81.000,00

Perda (R$/Ano) R$ 972.000,00

Estimativa de Perda

de Lucro no Ano RS 248.811,05

Fonte: Autor da Pesquisa
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