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Resumo

Este artigo tem a finalidade de demonstrar a integracdo das ferramentas da qualidade e relata
as melhorias e resultados obtidos apds a implantagdo de padronizacdo de processos no setor
de pintura em uma empresa do ramo de aviamentos metalicos.

A abordagem € apresentada através de resultados obtidos que evidenciam a eficicia da
padronizacdo de processos sob a Otica da reducdo de custos que eram gerados pelos
retrabalhos e refugos. O estudo apresenta consideracdes importantes sobre a aplicabilidade
das ferramentas MASP, Diagrama de Ishikawa entre outras, que nortearam na identificagcdo de
um problema no acabamento final do produto ilhés, que se deu na falta de padronizacdo dos
processos, tornando o problema raiz a ser estudado buscando a melhoria dos processos e
consequentemente a satisfacdo dos clientes.

O Intuito do tema abordado é demonstrar que através da utilizacdo de ferramentas da

qualidade e melhorias de processos € possivel obter retornos quantitativos e qualitativos.

Palavras-Chaves: Qualidade. Ilhoses. Processo de Pintura. Aviamentos Metalicos. MASP.

1. Metodologia

Este trabalho consiste num estudo de caso que para Yin (2005), é uma investigacdo empirica
que investiga um fendmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real,
especialmente quando os mesmos nao estdo claramente definidos, baseando-se em vérias
fontes de evidéncias, em outras palavras o estudo de caso como estratégia de pesquisa

compreende um método muito abrangente.

2. Introducao
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Durante o passar dos anos ocorreram indmeras mudancas no mercado industrial, que
representaram uma quebra do paradigma mundial no plano social, econdmico, técnico e
organizacional, forcando as empresas a buscarem continuamente a melhoria de seus processos
em busca de qualidade em seus servigos/produtos, redu¢do de custos, aumento da

lucratividade e melhor prazo de entrega.

A indistria de aviamentos metdlicos vem crescendo continuamente, Segundo o IMEI
(Instituto de Inteligéncia de Mercado) no ano de 2015, a industria téxtil e de confecgdo,
alcancou producio da ordem de R$ 131 bilhdes, e este montante representa cerca de 5,8 % do
valor total da produ¢do da industria de transformacgdo no pais, onde em 2014 o mesmo atingiu
5,6 %, o que nos mostra que o setor estd aumentando, tornando-se mais conhecida na

sociedade e adquirindo visibilidade na moda.

Segundo Neiva (2012), aviamentos sao os materiais necessarios a conclusdo de uma peca de
roupa no que diz respeito a funcionalidade e/ou adorno desta peca. A industria de aviamentos
estd no final do elo que une a cadeia téxtil e tem papel fundamental na confec¢do do

vestuario.

De um modo geral, todas as empresas, vinculadas aos mais diversos setores da economia, t€m
sido pressionadas a adotar posturas de mercado cada vez mais voltadas a qualidade no
atendimento e satisfacdo do cliente, tornando imprescindivel implantar novas formas de
gerenciamento que direcionem as para uma sobrevivéncia em um mercado cada vez mais
competitivo. Sendo assim, a qualidade deixou de ser um diferencial, tornando-se pré-requisito

nos mais diversos setores da industria.

As ferramentas da qualidade utilizam de técnicas estatisticas e gerenciais, que auxiliam a
organizacdo a coletar dados e analisar as informagdes necessdrias para solucdo de problemas
identificados em determinados processos. Diante deste contexto, este artigo nos mostra que
dentro do ramo de aviamentos metdlicos, implantar e manter métodos que auxiliem no
controle dos processos de pintura, contribui para a padronizacdo do produto e qualidade que

atenda as exigéncias dos clientes.
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3. Referencial teorico

3.1 Masp — Metodologia de analise e Solucio de Problemas

A ferramenta MASP tem como conceito um método dindmico e facil de solucionar
problemas, é um caminho simples e estruturado, composto por passos pré-definidos para
identificar problemas, trata-se de um desdobramento do PDCA. O Objetivo do MASP ¢
mostrar como um problema deve ser estudado, planejado e conseqiientemente resolvido,

aumentando a probabilidade de resolver um problema de forma satisfatoria.

Segundo Oribe (2003), o MASP é um método prescritivo, racional, estruturado e sistematico
para o desenvolvimento de um processo de melhoria num ambiente organizacional, visando

solucdo de problemas e obtencao de resultados otimizados.

3.2 Mapeamento de Processos

E uma ferramenta gerencial e de comunicacdo que de uma forma geral serve para retratar a
situacdo atual, descreve a visdo futura e permite que a organizacdo possa conhecer com
detalhes e profundidade todo o fluxo da organizacdo e suas operagdes, sendo assim o

mapeamento de processos serve antes de tudo para dar maior transparéncia 4 organizacao.

Para Scartezini (2009), a realizacdo deste mapa possibilita a identificacdo das interfaces
criticas, a definicdo de oportunidades para simulagdes de processos, a implantacdo de
métodos de contabilidade baseados em atividades e a identificacdo de pontos desconexos e

ilégicos.

3.3 Fluxograma

E uma ferramenta de baixo custo e de alto impacto, através dela é possivel compreender a
transicdo das atividades, de uma forma geral o fluxograma é uma ferramenta simples que
permite analisar o fluxo de trabalho a fim de obter uma ampla visao do processo, facilitando
assim na identificacdo de possiveis melhorias. Segundo Longo (2011), fluxograma é uma
técnica de representacdo grafica que se utiliza de simbolos previamente convencionados,
permitindo a descri¢do clara e precisa do fluxo, e ou sequéncia de um processo, seja ele fabril

ou Servicos.
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3.4 Diagrama de Causa e Efeito/ Ishikawa e/ou Espinha de Peixe

O diagrama considera todas as causas que possam produzir um efeito, e essas causas sao
representadas pelas hipdteses que precisam ser analisadas e testadas, a fim de comprovar sua

veracidade e determinar o grau de influéncia ou impacto sobre a situacdo em andlise.

Paladini et al. (2012), define que o objetivo desta ferramenta € a andlise das operacdes dos
processos produtivos. No diagrama o eixo principal mostra um fluxo bésico de informacdes e
as espinhas, representam contribuicdes secunddrias ao processo em andlise. Ainda segundo o
autor, o diagrama ilustra as causas principais de uma acdo, onde o fluxo conduz ao sintoma,

resultado ou efeito final de todas as interagdes e em todos os reflexos isolados dessas causas.

3.5 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto € representado através de grafico de barras, que permite uma melhor
visualizacao dos impactos de cada evento que estd sendo analisado. Essa ferramenta tem
como conceito demonstrar que na maioria das situagdes, 80% das consequéncias vém de 20%
das causas, também conhecido como a regra do 80/20. Ao identificar os eventos com maior
incidéncia de problemas dentro do sistema, sendo eles criticos ou prioritarios, saberemos
quais serdo resolvidos em primeiro lugar, tornando-se de extrema importancia na tomada de
decisdes, com isso podemos analisar quais sao os pontos que estdo gerando maiores impactos
no processo e eliminar o problema que causa o maior impacto de forma a tornar o processo

eficaz.

3.6 Brainstorming

A defini¢do de Bralla (1996), sobre brainstorming, usado como uma técnica para dar valor e
criatividade. Juntar pessoas relacionadas a um assunto ou problema para que haja interacao de
ideias entre todos os envolvidos. As pessoas sdo convidadas a apresentarem sugestdes a serem
analisadas. Ainda segundo o autor algumas ideias podem parecer estranhas, mas podem ser
altamente aplicdveis. O objetivo é criar um ambiente livre de ideias, superar padrdes de

pensamento e modelos que inibem o surgimento de inovagdes.
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3.7 SW2H

O 5W2H trata-se de uma ferramenta administrativa que pode ser utilizada para registrar de
forma organizada, clara e planejada como deverdo ser executadas as acdes. Esta ferramenta

nos possibilita que tenhamos uma visdao ampla dos Planos de Acao.

Que segundo Oliveira (1996), necessitam ser estruturados, procurando permitir a identificacao
de forma répida e eficaz, dos elementos indispenséveis para a implantacdo de um projeto. Esta
ferramenta é muito utilizada para o desenvolvimento de planos de a¢do, contribui de maneira
significativa e notdvel para melhorar a separacdo de tarefas dentro do processo, mostrando de
maneira gerencial como os processos estdo desenvolvidos, permitindo andlises concretas e
objetivas, auxiliando na tomada de decisdo. Os principais elementos sdo identificados pelos

SW e 2H conforme sequencia abaixo:

- WHAT? - O que deve ser feito? (Acdo);

- WHY? - Por que esta ac@o deve ser realizada? (Objetivo ou meta);
- WHO? - Quem deve realizar a acdo? (Responséveis);

- WHERE? - Onde a acdo deve ser executada? (Localiza¢ao);

- WHEN? - Quando a acdo deve ser realizada? (Prazos a cumprir);

- HOW? - Como deve ser realizada a agao? (Processo a ser seguido);

- HOW MUCH? - Quanto serd o custo da acdo a realizar? (Orcamento).

3.8 5 PORQUES

Os Cinco Porqués consistem em destrinchar cada problema através de perguntas e
respostas, onde para chegar a causa raiz deve-se aprofundar no problema selecionado por pelo
menos cinco vezes, sempre questionando a causa anterior, entretanto nada impede que a causa
seja encontrada antes de chegar a 5 pergunta/resposta. Sendo assim, Belohlavek (2006) define

cada um dos porqués:

- 1° PORQUE. O porqué de “como funciona” algo - o primeiro “porqué” tem como
objetivo descrever o seu funcionamento, permitindo resolver os problemas do ponto

de vista operacional;
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- 2° PORQUE. O porqué da “logica intrinseca” de algo - este “porqué” refere-se, de
um ponto de vista mais légico, onde as partes deste algo permite resolver problemas
sem que haja o desajuste funcional entre essas partes;

- 3° PORQUE. O porqué da “analise causal” de algo - o terceiro “porqué” explica o
problema visto como um sistema, o que permite analisar além das fronteiras do
problema e analisar os limites do mesmo;

- 4° PORQUE. O porqué da “andlise conceitual” de algo - O quarto “porqué” analisa o
problema a partir da sua natureza, das suas esséncias e do contexto no qual esta
inserido;

- 5° PORQUE. O porqué das “leis naturais” de algo - O ultimo “porqué” explica a
realidade com base nas leis naturais, assim pode-se encontrar solucdes para os

problemas de nivel universal, cujas consequéncias também sdo universais.

4. Desenvolvimento

4.1 Aplicacao do Diagrama de Pareto

O aumento da demanda e a variedade de produtos fizeram com que os problemas na
tonalidade fossem se tornando parte do processo. Diante deste contexto foi utilizado o Gréfico
1, para identificar os problemas relatados pelos clientes através das devolucdes dos pedidos

registrados no departamento fiscal e no controle da qualidade.

Grifico 1 — Relag@o de Devolugdes

Relagdo de Devolugdes
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No Grifico 2, podemos observar que os problemas do setor de pintura estdao em alta.

Grafico 2 — Problemas no Setor de Acabamento

Problemas no Setor de Acabamento

Quantidade %
20 - 18 - 100%
15 o E%
12
- 60%
10 -
- 40%
5 -
3 - 20%
Pintura Galvanoplastia Polimento

mmm Devolugbes —m— Impacto

No Grifico 3, podemos verificar os problemas existentes no setor de pintura da empresa.

Grafico 3 — Problemas na Pintura

Problemas na Pintura
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4.2 Aplicacao do Diagrama de Ishikawa

Para identificar a causa foi utilizado o diagrama de Ishikawa (causa e efeito). A anélise foi
realizada através da quantidade de devolucdes de pedidos por parte dos clientes, onde
identificamos que o maior indice de reclamagdes estava na tonalidade dos produtos. As causas

e os fatores que influenciaram os problemas encontrados estdo dispostos na Figura 1.

Figura 1 — Diagrama de Ishikawa
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Mao de Obra Método

Falta de treinamento Falta de padronizagdo Falta de cestos

Falta de motivagao Falta de priorizagao Falta de instrumentos adequados

Falta de foco Falta de planejamento Falta de manutengao preventiva,

Padrdes inadequados corretiva e preditiva Problema
Diferenga na

Tons inadequados Tonalidade

Falta de indicadores Falta de iluminag&o adequad Catalisador errado.

Falta de controle Falta de controle Excesso de dleo

de qualidade da temperatura Quantidade de solvente
inadequada

Meio Ambiente Matéria-Prima

4.3 Aplicacao da Analise dos Cincos Porques

A ferramenta Cinco Porqués foi aplicada apés o levantamento das causas com o diagrama de
Ishikawa, com o objetivo de apontar qual a causa que tem maior impacto no problema que foi
identificado. Utilizando como base o Ishikawa foi analisada uma causa principal de cada M e

disposto no Quadro 1.

Quadro 1 — Cincos Porques
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Falta de Padronizacdo

5. Descricao do Problema
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O setor analisado ndo utilizava de procedimentos padrdes, sendo assim cada colaborador
executava o trabalho de formas diferentes, ocasionando na diferenca de tonalidade e a cada
lote finalizado era possivel enxergar a incompatibilidade na tonalidade se comparado com lote

anterior. Na Figura 2 mostra de forma clara o problema constatado.

Figura 2 — Diferenga de Tonalidade

6. Melhoria

6.1 Proposta de Padronizacao

O procedimento de trabalho padronizado foi realizado a partir de dados técnicos coletados
com o fornecedor das tintas. Ficha técnica obtida com os dados especificos de cada cor,
formas de armazenagem, tempos de secagem, tempos de durabilidade do produto apds a

mistura, método correto para efetuar a mistura dos produtos, densidade, aparéncia e PH.

Os dados que foram identificados importantes para o procedimento foram reescritos, gerando
procedimentos para a realizacao da pintura dos produtos ilhoses, de forma, que de suporte aos
funciondrios. O Quadro 2 de procedimento de pintura mostra como as operagdes devem ser

realizadas:

Quadro 2 — Procedimento de pintura
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Mistura Quantidade (ml)
Produto |Minimo | Ideal | Maximo Quantidade a ser utilizada
Item Peso [kg} | Milheiro
Tinta 300 200 EL]
- Balde (tara) 1 -
Catalizador 150 150 200
= . o T Balde com produto 78 -
k:ﬂ " — 230 530 Apenas o Produto 6,8 17
— Utilizar 2 Baldes = 34 milheiros

Tempo
— v T e Temperatura
I Derds R = Minimo | ldeal | Maximo
d mf’” 01:20 |01:20] 01:30 C* para mistura EOF 60" Fity
2*Demao | 02:30 |02:30| 03:00

Acuracidade: 48 homas

6.2 Aplicacao da Ferramenta SW2H

Através do 5W2H foi possivel montar de forma organizada e clara, como deverd ser
executado o plano de acio para uma possivel eliminacdo do problema, conforme Quadro 3 da

aplicagdo abaixo.

Quadro 3 - 5W2H

5W2H - Aplicado a Métodos (Falta de Padronizagdo)

Wh
v/ Padronizar processos
O que?
Where /
Setor de pintura
Onde? 2
Why / L . .
Porque ocorre divergéncia de tonalidade dos produtos pintados.
Por que?

How / Definigdo das caracteristicas técnicas dos produtos utilizados no
Como? processo de pintura para realizar a padronizagdo.

Who / O setor de controle de qualidade atuando junto com o responsavel
Quem? pelo setor de pintura.
When /
Quando?
How much / |Custos de M3o de Obra: R$22,00/hr; RS 176,00/més, sendo 3 meses
Quanto? |paraimplantacio, totalizando em RS 15.840,00.

Dezembro/2015 a Setembro/2016

6.3 Acompanhamento apés a padronizacao

O acompanhamento apds a padronizacao € a validagcao de que o procedimento de trabalho que

foi gerado através de boletins técnicos, onde consta quantidade dos produtos para a mistura,
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peso/quantidade do produto, temperatura em graus e tempo € uma das alternativas para a

resolugdo do problema de diferenca de tonalidade.

Na tabela de pds-padronizacao é possivel identificar a forma como os ilhoses foram pintados,
onde os colaboradores fazem uso do passo a passo que foi disponibilizado, gerando assim a

padronizacdo de uma determinada cor na pintura dos ilhoses.

No més de agosto de 2016 foram acompanhadas duas cores tom escuro e no tom claro, sendo
elas: azul royal, azul bebé e rosa bebé todas pintaram o produto ilhés. Tanto para as cores de
tonalidade escura, quanto para as tonalidades claras nos dois dias de acompanhamentos nao
houve nenhuma variacdo de tonalidade e nem de brilho, ambas ficaram dentro das qualidades
visuais esperadas pelas partes interessadas, apds a curacidade o produto € aplicado em tecidos,
couros, ou até mesmo em papeldo a fim de verificar se a tinta obteve a ancoragem adequada,

ou até mesmo a elasticidade, que € a fixacdo da mistura que foi realizada para a pintura dos

ilhoses.
. .
Quadro 4 — Pés Procedimento — Cor Escura/Clara
Al panh to Pés Procedil to Padronizado — Cor Escura/ 1° Demao
Quantidade | Peso do
Data Cor de Produtos | Produto ml °C {Tempo Qualidade Encontrada Imagem
(Mil) (Kg)
Tinta . 300 ml
Catalizador 150 ml i g =
08/08/2016 Azul Royal 16.642 6,790 60° 01:20h A Cor do produto, brilho e qualidade estéo dentro dos padrdes do cliente. ,-g go o o
. i o o
Oleo 07 ml °g go >
Saco o
Solvente 230 ml [esseo
Tinta . 300 mi :
Gt 150 mi O produto esté igual ao 1° acompanhamento. g“’;% g =
09/08/2016 | Azul Royal 16,657 6,800 65° [01:26h P 9 P - Soss s
A Padronizado e sem refugo ou perda dos produtos pintados. b |
Oleo o7 ml S S o
S 8¢ ﬂ:
o oo
Solvente 230 ml .
Tinta 300 ml
Catalizador 150 ml
- 25/08/2016 Rosa Bebé 16,629 6,785 60° 02:50h A Cor do produto, brilho e qualidade estao dentro dos padrdes do cliente.
Oleo 07 ml
Solvente 230 ml
Tinta 300 ml
Catalizador 150 mi O produto esta igual ao 1° acompanhamento.
26/08/2016 | Rosa Bebé 16,654 6,795 65° 102:45h . .
A Padronizado e sem refugo ou perda dos produtos pintados.
Oleo 07 ml
Solvente 230 ml

6.4 Implantacao da Amostra Visual

A Figura 3 é uma sugestdo de cartdo de amostra visual, onde o setor pode deixar exposto
como padrao de todas as cores disponiveis, facilitando assim para todos os colaboradores que
a cada finalizagdo de algum produto pintado podera utilizar da amostra visual, fazendo uma

comparacao simples, identificando se a cor estd dentro dos padrdes.
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Figura 03 — Amostra Visual

7. Retornos obtidos com a melhoria

O Gréfico 4 nos mostra que no més de novembro/2016 e Dezembro/2016 a quantidade em

z

real de retrabalho e refugo € alta. Deixando em evidéncia a necessidade de realizar uma

melhoria nos processos.

Griafico 4 — Demonstracdo de perdas

Demonstracdo de Perdas
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Conclusao
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A iniciativa de padronizar os processos com a utilizacdo das ferramentas da qualidade
contribuiu para a melhoria na qualidade visual do produto e auxiliou na reducdo de custos que
eram gerados pelo retrabalho e refugo, conforme evidenciados através dos gréficos citados.

O artigo demonstra que o tema abordado € de grande importincia e contribui para que as
empresas possam lograr retornos positivos relacionados a padroniza¢iao de processos.

O processo analisado possui considerdveis pontos de melhorias que podem ser explorados

futuramente.
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