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Resumo

Este artigo visa aplicar a ferramenta kaizen na confeccdo Gladark, onde os processos
apresentavam gargalos que geravam perdas de producdo. Dessa forma, através da
pesquisa bibliogréfica foi possivel elaborar o referencial tedrico e assim desenvolver um
questiondrio com os funciondrios ligados ao problema, afim de coletar dados para
aplicacdo das ferramentas, apds o questiondrio foram identificados as possiveis causas
das falhas que ocorriam em dois processos produtivo sendo eles: corte e costura, estes
problemas sdo recorrentes, onde afetam parte da produgdo, aumentando o lead time e
acarretando na perda de credibilidade e confiabilidade com o cliente. Os resultados
obtidos através da ferramenta kaizen foram excelentes, algumas agdes estdo em fase de
aplicacdo dentro do prazo estabelecido no plano de acdo, a melhoria continua vai fazer

parte da cultura desta empresa, diminuindo os custos, eliminando os desperdicios.

Palavras-Chaves: Reducdo de custos, melhoria, processos, Kaizen, ferramentas da

qualidade, organizagdo, padronizacao

1. Introducao

Conforme Almeida (2009), as empresas estdo sujeitas a diversos problemas inesperados
que comprometem sua produgdo, os gargalos sdo falhas, obstru¢des que limitam o seu
desempenho. Para se manter no mercado competitivo, as organizagdes devem alcangar a

flexibilidade necessdria para garantir a satisfacdo dos clientes.

Segundo Slack (1996), qualquer empresa que faz produtos ou servigos melhores, mais
prontamente em maior diversidade em relacdo aos concorrentes possuem a melhor
vantagem competitiva, a longo prazo, que qualquer empresa poderia desejar. A melhoria
continua surge como uma necessidade, pois permite varios beneficios tornando a

organiza¢do mais competitiva.



A palavra kaizen tem origem japonesa e significa “mudar para melhor”. O kaizen também
pode ser definido como melhoramento continuo, e tem por objetivo a redugdes de custos
através da melhora da qualidade e nos prazos de entrega, trazendo maior flexibilidade, ou

seja, atua na resolug@o de problemas com passos de aprimoramento incremental (SLACK,

et al., 2002).

A gestdo da producdo ajusta ou implanta qualquer tipo de processo, procedimento ou
técnica com o objetivo de diminuir os custos de produgdo por meio da eliminacio de
desperdicios, minimizagdo de distdncia e perdas com refugos. Muitas vezes, a melhor
op¢do ndo € cortar servigos ou demitir funciondrios, mas rever o processo produtivo da

empresa (SEBRAE, 2017).

O objetivo deste artigo € implantar a metodologia kaizen na confeccao Gladark, visando
reduzir os problemas recorrentes que afetam parte da producao, identificando os produtos
defeituosos que ocorrem nos processos sendo eles: corte, costura, estampa e tecido. Ao
decorrer dos procedimentos aplicados foi estipulado a meta para diminuir em 50% as

pecas defeituosas, e promover a melhoria continua padronizando os métodos adotados.

2. Referencial tedrico

2.1.Kaizen

Conforme Imai (1996), os processos de melhoria continua que integram a metodologia
Kaizen servem para oferecer a indistria que a emprega uma série de vantagens, entre eles,
as principais sdo: eliminacao de desperdicios, padronizacao e a facilidade na implantacao

do sistema Just in time.

A melhoria continua envolve todos os colaboradores de uma organizagdo, desde os
operadores até a diretoria, para que juntos busquem o aperfeicoamento dos produtos e

processos, o que por consequéncia, resulta na qualidade final do produto (IMAI, 1996)

2.2.Diagrama de Pareto

7z

Segundo Slack (2002), esse diagrama é uma ferramenta que classifica os itens de
informacdo nos tipos de problemas por importancia mostrando em qual ordem os

problemas devem ser solucionados.



O diagrama de Pareto é baseado no principio o qual diz que 80% dos problemas sao
resultantes de 20% das causas potencias. O diagrama € representado por barras utilizadas

em ordem decrescentes, cada barra representa um problema. (CAMPOS, 2004).

2.3.Ciclo PDCA

O ciclo PDCA ¢ utilizado no controle de processos para solucao de problemas, onde cada
etapa do processo € atribuida acdes planejadas para atingir diversos objetivos. A
utilizac¢do envolve vérias possibilidades, podendo ser utilizado para estabelecer metas de

melhorias.

Conforme Andrade (2003), os resultados do ciclo serdo com base em um planejamento
cuidadoso, detalhado e bem preparado, que apresentard dados e informagdes para todos
os outros estagios seguintes do ciclo. A base deste gerenciamento estd em uma boa

reflexdo para alcancar as metas da organizacao.

Figura 1 - Ciclo PDCA
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Fonte: (Autoria propria)

O objetivo especifico deve ser Debatido para que uma determinada meta que tenha um
objetivo seja alcancada pela organizacao, as pessoas a serem envolvidos no processo, qual
o limite de tempo para a realizacdo da acdo formulada planejamento, que recursos serao
gastos para a conclusdo do plano que dados serdo coletadas durante o processo, entre
outras questdes que podem envolver o planejamento detalhado de o processo a ser

executado (ANDRADE, 2003).



24.0s5G

O método dos 5 G’s € utilizado como guia para pensar e agir em razao de algum objetivo.
Analisando todos os detalhes a fim de ter uma visdo sélida da situagao a ser trabalhada.
Os 5 G’s origina-se a partir das palavras: GEMBA, GEMBUTSU, GEJITSU, GENRI e
GENSOKU, onde cada uma tem um significado a ser seguido. (ULRICH, 2016).

Tabela 1 - 5gs

GEMBA Refere-se ao local onde acontece o problema
GEMBUTSU Refere-se ao produto/servi¢o o qual se observa
GENIJITSU Observacdo da producdo sem ideias pré-concebidas
GENRI Refere-se a utilizacdo de métodos para melhorias

GENSOKU Procedimentos para resolugdo e melhorias no processo

Fonte:(Autoria prépria)

2.5.Diagrama de Ishikawa

O diagrama de causa e efeito também conhecido como diagrama de espinha de peixe tem
como objetivo auxiliar na pesquisa apresentando as causas raizes que permite organizar
diversas informacgdes para identificacdo do problema. Para isso € necessario ser bem
definido qual o problema estd sendo trabalhado, a partir disso pode-se utilizar os 6 M’s
(Matéria-prima, mao-de-obra, maquina, medida, meio ambiente e método), que sdo

conhecidos como causas primarias (SLACK, et al., 2002).

2.6.5 porqueés

O estudo dos 5 porqués é um método simples, porém efetivo para chegar a causa do
problema, o segredo estd em sua praticidade come¢ando com o porqué de o fendmeno ter
ocorrido. Apo6s identificar o fendmeno, aplica-se novamente a pergunta por que O
problema ocorreu, € uma ferramenta de qualidade, mas na prética se aplica em qualquer
area. A técnica surgiu com o sistema Toyota de producdo e visa chegar a causa raiz, como
foi visto, apesar de ser 5 porqués, necessariamente ndo precisa chegar definitivamente

nessa quantidade para descobrir a causa. (SLACK, et al., 2002).



2.7.5W2H.

Segundo Periard, o SW2H ¢é basicamente um checklist de determinadas atividades que
precisam ser desenvolvidas com o mdximo de clareza possivel por parte dos

colaboradores da empresa.

Para Werkema (1995), a técnica utilizada consiste em descrever o problema, definindo
como ele afeta o processo e permite, a qualquer momento, identificar as rotinas mais
importantes de um processo, também possibilita identificar quem é quem dentro da

organizac¢do, o que faz e porque realiza tais atividades.

3. Metodologia

Primeiramente serdo elaboradas as perguntas dos questiondrios que irdo ser utilizados
para a coleta de dados. Os questiondrios serdo feitos aos funciondrios e ao proprietério da

empresa, a fim de levantar dados e possiveis responsdveis ligados a causa.

A grande maioria dessa pesquisa envolve levantamento bibliogréifico; entrevistas com
pessoas que tiveram experiéncias praticas com o problema pesquisado; e andlise de

exemplos que estimulem a compreensao (GIL, 2007).

Com o questionédrio em maos iremos atrds de pessoas que estejam dentro das exigéncias
para responderem de acordo com os processos da confeccdo, figura 2. Assim que as
respostas forem concedidas serd feito um levantamento dos dados precisos sobre as

causas.
Figura 2 - fluxograma bésico que representa os processos da confeccao
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Fonte: (Autoria propria)



3.1.Métodos e ferramentas

O método adotado para a confeccdo deste trabalho se deu por meio da utilizacdo das
ferramentas de engenharia de produgdo baseados na filosofia Kaizen, aplicados na
Gladark. As ferramentas utilizadas foram: Ciclo PDCA, Diagrama de Pareto, 5G’s,
Diagrama de Ishikawa (causa e efeito), 5 porqués e SW2H.A aplicacdo das técnicas
comecou com uma reunido para definir a equipe diante dos problemas encontrados na

empresa.

Tabela 2 - quantidade de pecas defeituosas

Defeitos o .Quantidade
inicial

Corte 360

Costura 220

Estampa 90

Tecido 30

Total 700

Fonte: (Autoria prépria)

A coleta de dados teve inicio identificando os gargalos que afetavam diretamente na
producdo. Durante a coleta de dados foram contadas cerca de 700 pecas defeituosas

conforme ilustrado na tabela 2.

A figura 3 apresenta de forma organizada a quantidade atual das pecas com defeitos, € a

meta estipulada na reunido.

Figura 3 - Gréfico de pecas com defeito
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Fonte: (Autoria propria)



Com os dados organizados, foi possivel elaborar o grafico de Pareto conforme ilustrado
na figura 4. Foi tracada uma curva que mostra as porcentagens de cada barra. Os processos
de corte e costura, acumulam uma frequéncia de 80% nas falhas, fazendo com que esses

setores sejam priorizados durante a melhoria implantada.

Figura 4 - Gréfico de Pareto
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Fonte: (Autoria prépria)

Com a priorizagdo das falhas através do gréfico de Pareto, construimos o 5gs afim de
analisar as causas de perto seus sintomas mais precisos, observando com mais eficiéncia

e eficacia a maneira de como ocorriam os defeitos.

Os principios 5G sdo utilizados pela gestao da producdo com uma diretriz para analisar
os problemas que ocorrem € encontrar a causa raiz destes problemas para serem

resolvidos de forma precisa, eficiente e eficaz (ULRICH,2016).

O setor de costura foi o primeiro a ser visitado, foi constatado que alguns defeitos eram
falhas mecénicas, e outros manuais, a maioria dos defeitos de costura apresentava

circunferéncias oriundos do corte mau feito.

No processo de estampa, a falha ocorre no encaixe da matriz, ocasionando os borrdes,

falhas manuais.

Ao visitar o setor de corte, identificamos que a falta de aten¢do ocasiona falhas, fazendo

com que acontega a perca de inimeras pecas de uma sé vez.



Figura 5 - Aplicagdo do 5g’s
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Fonte: (Autoria propria)



Os dados coletados no 5g’s indicaram uma falha ainda pior, o processo de enfesto ocorre
quando o tecido € estendido em camadas, completamente planas e alinhadas, a fim de
serem cortadas em pilhas. Quando o tecido foi estendido apresentou falha de ondulacao,
e alguns buracos, dificultando o corte, ocasionando os defeitos de circunferéncia.

Complementando os 5g’s foi utilizado a ferramenta Ishikawa para chegar a causa raiz das

pecas com defeito.

Figura 6 - Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa - Causa e Efeito
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Fonte: (Autoria propria)

Ao analisar o diagrama de Ishikawa, foi possivel verificar diversas causas que acarretam
nos defeitos, entre eles os principais no controle de qualidade que se encontra no setor de

corte e na auséncia de manutencdo no setor de costura.

Como o processo de corte € basicamente manual a falta de atencao no enfesto do tecido
ocasiona a falha, fazendo com que acontecga a perca de intimeras pecas de uma s6 vez. O
tecido de baixa qualidade e a falta de manuten¢do das maquinas colaboram em parte nas

perdas.

Conforme a defini¢ao dos problemas e causas do Ishikawa foi aplicado os 5 porqués, onde

as causas foram estratificadas, desdobradas e analisadas.



Figura 7 - 5 porqués
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Fonte: (Autoria prépria)

Com a identifica¢io do problema foi proposto um plano de acdo baseado no SW2H, para
implementacdo de algumas medidas para que possa atingir o objetivo proposto para
empresa de reduzir em 50% a quantidade de falhas que ocorre no processo produtivo da

empresa no 2° semestre.

4. Descrigao da empresa

A Gladark é uma empresa de vestudrios com 10 anos de mercado localizada em caruaru-
PE, possui representantes em boa parte do Brasil. A confeccdo é focada na 4rea fitness
onde sdo produzidas: regata, camisa, cropped, bermuda, calca legging entre outros. Sao
produtos de alta qualidade que atendem as necessidades dos clientes tanto do publico

feminino quanto do masculino.

A empresa € de porte pequeno, possui 6 funciondrios divididos em duas localidades, a
primeira fica os principais setores, sendo eles: corte, costura e estoque, na segunda
localidade fica a estamparia onde prestamos servicos tanto a gladark como para outras
marcas. O artigo € focado na primeira localidade, a mesma trabalha em conjunto com 4
faccOes onde terceiriza parte da producdo das costuras. Pode-se observar que com o

aumento da demanda, houve conseguintemente o aumento das falhas.

S. Plano de acao

Ap0s as diversas aplicagdes do kaizen, o plano de acdo foi planejado tomando as agdes
necessdrias para atingir as metas propostas, identificando as atividades prioritdrias que

solucionardo as causas das perdas da confeccao.



Figura 8 - Plano de a¢do baseado no SW2H:
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Fonte: (Autoria propria)

5.1.Evidencia das acoes
5.1.1. Cronograma de manutenc¢ao

O técnico foi contratado de uma empresa terceirizada, que fornecera os servicos de
manutengdo corretiva. Ele deverd treinar os funciondrios, estabelecer procedimentos

padrdo e tomar decisdes relativas 2 manuten¢do de equipamentos.

Figura 9 - Cronograma de manutencéo

N° da . Descrigdo do  Quanto
Item Responsavel
problema custa?

Priorizagdo

1 Maquina reta Tecnico d"e Quebra de agulha RS 20,00 Urgente
manutencao  |frequente

2 Maquina overlock Tecnico d"e Fulanda ponto R% 20,00 Urgente
manutencao

3 Maquina de corte Cortador Troca de lamina RE 0,00

4 Lubrificagio Tecnico d"e Desgastes RE 100,00
manutencao

5 Maquina interloque Tecnico d"e Barulho estranho | R% 60,00 Muito Urgente
manutencao

B Maguina galoneira Tecnico d"e Motor travadao st Muito Urgente
manutencao

7 - - - - Sem Urgéncia

Fonte: (Autoria propria)

O cronograma de manutengdo e essencial para manter o espaco, 0s equipamentos € as
operacdes em pleno funcionamento é de extrema importancia para garantir 0 sucesso
proposto no plano de acgao.



Figura 10 - Cronograma
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Fonte: (Autoria prépria)

O cronograma foi baseado, conforme as prioridades estabelecidas descrito na figura 9.
Podemos observar os itens 1,2,3,5,6 foram corrigidos de acordo com a programacdo. O
item 4 que representa a lubrificacdo, foi estabelecido que toda semana o técnico devera

supervisionar e lubrificar todas as maquinas evitando os desgastes e a quebra continua.

5.1.2. Grifico de espaguete:

De acordo com Slack (2009), o arranjo fisico pode ser de quatro tipos: posicional, por
processo, celular e por produto. A elaboracdo de um layout inadequado acarreta em
perdas e atrasos na producao, a definicdo do arranjo fisico de uma organizagao pode ser
descrita como o posicionamento dos recursos fisicos, sendo eles: materiais, maquinas,

equipamentos e funciondrios.

Utilizamos o grafico de espaguete no layout atual da empresa, dimensionando os recursos
transformadores afim de medir a movimentacdo desnecessaria dos funciondrios. Abaixo,
a figura 10 demonstra os passos que ocorre por falta de organizacio diante da demanda

da producao, isto acarreta em perda de tempo.



Figura 11 - Gréfico de espaguete ANTES
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Fonte: (Autoria prépria)
Na figura 11, o layout foi modificado, incluindo mesa de apoio e uma porta no setor de
corte, reduzindo os passos do cortador e da costureira, o estoquista antes passava por

todas as maquinas recolhendo as pegas prontas, agora ele recolhe em um sé ponto.

Figura 12 - Gréifico de espaguete DEPOIS
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Fonte: (Autoria prépria)

Tabela 03 - Comparag@o dos passos

Critério Tempo inicial Tempo final
Tempo percorrido Olhora Olhora
Distancia percorrida 980metros 520metros

Fonte: (Autoria Prépria)

O layout foi organizado da melhor maneira possivel, reduzindo os passos em 460 metros,
otimizando o tempo e a estrutura da confec¢do. Na reunido foi estabelecido que o
proprietério ficara encarregado de padronizar e averiguar o layout, ou corrigi-lo se for

necessario.




6. Resultados e discussoes

Foi definido com o proprietério e seus funcionarios, debater e deliberar acdes necessarias
para alcancar a meta de reducdo. Sugestdes do debate: pesquisar empresas de
manutencdo, contratar mao de obra especializada para o setor de qualidade, realizar

pesquisa de matéria prima na regiao.

O controle de qualidade estava apresentando diversas falhas na verificacdo, o trabalho de
refazer as pecas era um ponto negativo na empresa. Para suprir essa necessidade foi aberto
um processo seletivo, no qual foi contratado um supervisor de qualidade, que ficou

responsavel por verificar todos os processos, desde a modelagem até a peca final.

Durante a reunido, surgiu a ideia de contratar uma empresa terceirizada de manutengdo,
os custos de montar um setor de manutengdo especifico seriam exorbitantes, pois a

confeccdo € de porte pequeno.

Para realizar a pesquisa de mercado na regido, foi necessério entrar em contato com os
clientes e saber suas necessidades, assim estabelecendo um padrdo no tecido. O
proprietério visitou seus melhores fornecedores, e conheceu novos, analisando propostas

e criando parcerias. Assim diminuindo os custos € melhorando a questdo qualidade.

A tabela 4, representa a quantidade de reducao dos defeitos de cada processo, é possivel

notar que o corte e costura continuam liderando.

Tabela 4 - comparagdo

Defeitos Quantidade inicial Quantidade final
Corte 360 163
Costura 220 106
Estampa 90 44

Tecido 30 16

Total 700 329

Fonte: (Autoria propria)

Logo abaixo estd a figura 12, que demostra a tabela 4 de uma maneira facil de observar.

Esta faz a avaliacdo do comparativo entre a performance antiga e atual.



Figura 13 - resultados
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Fonte: (Autoria propria)
O gréfico abaixo compara a meta estabelecida no inicio com o resultado obtido no final,

ao analisar foi possivel constatar que essa meta serd cumprida, pois algumas ferramentas

ainda estdo em aplicacdo.

Figura 14 - Gréfico de comparagdo
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Fonte: (Autoria prépria)

7. Conclusao
As ferramentas apresentadas neste artigo, permitiu abordar as falhas ligadas a producao,
pode-se afirmar que apds a identificacdo das perdas, foram apresentadas diversas
solucdes. Com a aplicagdo do kaizen, foi possivel reduzir as perdas em 47%,

representando uma melhoria significativa.



Outra situacdo foi a identificacdo de melhorias no layout na utilizacdo do gréfico de
espaguete, reduzindo os passos dos funciondrios e otimizando o tempo. Um outro aspecto
relevante a ser considerado com a parceria com a terceirizada de manuten¢do sendo um
sucesso junto a empresa onde foi possivel apresentar solugdes relevantes para o problema
encontrado e identificaram possibilidades de melhoria aplicando o cronograma de

manuteng¢ao.

No controle de qualidade o supervisor contratado, verifica todas as pecas, desde o inicio
com a chegada de matéria prima, até a peca final. Identificando os defeitos no tempo
certo, a fim de manter tudo nos padrdes necessdrios para que as pecas atendam aos
requisitos do mercado. Os funciondrios foram treinados, padronizando os métodos
aplicados, avaliando o processo e observando pequenas melhorias no decorrer da

producdo.
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