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RESUMO

A representatividade do mercado téxtil no Brasil € bastante significativa em termos de produgdo mundial,
ocupando a quinta posicdo entre os maiores produtores de manufaturas téxteis do mundo, segundo a
Associagdo Brasileira da Industria Téxtil (ABIT, 2018).
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1 INTRODUCAO

A representatividade do mercado téxtil no Brasil é bastante significativa em termos de producéo
mundial, ocupando a quinta posicao entre os maiores produtores de manufaturas téxteis do mundo, segundo
a Associagdo Brasileira da IndUstria Téxtil (ABIT, 2018).

Embora competitivo, o setor vem encontrando sérias dificuldades para manter sua colocacdo no
mercado, por conta da desaceleracdo da economia mundial. De acordo com a Balanca Comercial, o saldo
do setor passou de US$4,1 bilhdes negativos em 2016 para US$3,2 bilhGes negativos em 2017. Os
investimentos no setor passaram de R$1.671 milhdes em 2016 para R$1.900 milhdes em 2017, e o
faturamento da cadeia téxtil passou de U$39,3 bilhGes em 2016 para U$45 bilhdes em 2017, conforme
informacdes da ABIT (2018).

Diante deste cenario, as empresas do setor estdo investindo cada vez mais em métodos e ferramentas
que visam diminuir as perdas e melhorar a qualidade dos produtos. A padronizacdo de métodos e matérias
primas € um dos meios encontrados para se alcancar esses resultados almejados.

De acordo com Moura (1999), quando se aplica a padronizacgéo, diz-se que a organizacdo apresenta
vantagem competitiva através da implementacdo da cultura do “fazer certo na primeira vez”’. Em fungao
disso, pode-se afirmar que padronizar significa garantir que as atividades sejam realizadas da melhor
maneira possivel, garantindo assim a reprodutibilidade e a qualidade dos produtos. Entretanto, a melhoria
continua deve ser buscada de maneira constante, para que haja aperfeicoamento operacional nas atividades,

processos, métodos e equipamentos do setor.
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2 OBJETIVO
Este trabalho teve como objeto de estudo uma empresa de medio porte, do ramo téxtil, e o proposito
geral foi o de relacionar a padronizacdo dos processos com 0s ganhos relativos a qualidade e a reducao de

desperdicios, aplicados a organizag&o.

3 METODOLOGIA

O trabalho que sera apresentado a seguir refere-se a um estudo de caso de uma empresa do ramo
téxtil, de médio porte, situada no Centro-Oeste brasileiro, cujas caracteristicas principais sdo a producéo e
beneficiamento de artigos para decoracdo e tapecaria. Entende-se por estudo de caso, de acordo com as
palavras de Yin (2015), como sendo uma investigacdo de dados e fatos, onde esta € baseada na experiéncia,
onde seu foco esta diretamente relacionado as situacdes e aos resultados obtidos dentro do ambiente de
trabalho.

Para melhor explanacdo dos métodos aplicados, tornam-se necessarias algumas observagdes sobre
os fluxos e etapas empregados pela producdo na empresa mencionada, bem como a descricdo dos métodos
e funcionamento dos equipamentos.

A apresentacdo do trabalho sera executada no formato apresentado conforme figura 01, de acordo
com o tema proposto.

Figura 01 — Etapas da Apresentagdo

CONCEITUALIZACAO APRESENTACAO E
CONCLUSOES

DOS PROCESSOE E DISCUSSAO DOS
PRODUTOS TEXTEIS RESULTADOS

Fonte: O Autor (2018)

4 DESENVOLVIMENTO

De acordo com a proposta deste artigo, nesta revisao da literatura serdo abordados conceitos,
definicbes de padronizacdo de processos, brainstorming e ferramentas de qualidade, componentes
importantes deste trabalho.



4.1 CONCEITOS E APLICACOES

Qualidade e produtividade séo fatores chave para a competitividade dentro dos setores produtivos
de qualquer organizacgdo. A qualidade tendo suas alteracdes ao longo do tempo, sendo este o fator chave de
sucesso para as empresas. Uma vez que a competitividade aumenta cada dia mais, a qualidade oferecida nos
servicos e nos produtos dos clientes, passou a ser uma questdo de maxima importancia dentro das empresas,
conforme as palavras de Lobo (2003, pp. 1-3).

Como suporte para se obter e poder entregar esta qualidade para o cliente, as empresas possuem 0
que se chama de ferramentas de qualidade, que nada mais sdo do que técnicas utilizadas para mensurar,
definir, analisar e propor solugcfes para os problemas para atuar dentro dos processos de trabalho, permitindo
um maior controle dos processos e produtos ou mais melhorias com as tomadas de decisdes, segundo
Qualidade Total (2018).

De acordo com Lima e Carvalho (2011, p. 2), a padronizacdo dos processos busca reduzir a
variabilidade dos processos de trabalho sem prejuizo a flexibilidade que deve existir. Assim, 0s produtos
devem atender as expectativas dos consumidores com o0 menor custo possivel. As estruturas de padronizagdo
sdo fundamentais para uma empresa se manter competitiva no mercado, ja que afeta os custos de producéo,
0s prazos de entrega e a satisfacdo do cliente. A padronizacdo é um dos principais mecanismos para se
garantir uma boa percepc¢éo dos clientes em relacéo aos produtos oferecidos. A diminui¢do da variagdo nos
processos e procedimentos adotados na empresa somente pode ser promovida com o estabelecimento de
rotinas de trabalho.

Existem muitas metodologias que quando trabalhadas pela organizacdo de forma constante e
disciplinada, auxiliam no crescimento tanto pessoal quanto profissional das empresas. Cada método pode
ajudar em um determinado problema trazendo solucdes e envolvimento dos colaboradores, como por
exemplo, o Brainstorming, que de acordo com Significados (2018), significa tempestade cerebral ou
tempestade de ideias. Refere-se a uma dinamica de grupo, trabalhada em conjunto aos envolvidos do setor
ou da situacdo ocorrida, usada para resolver problemas especificos, desenvolver novas ideias ou projetos,
reunir informacdes e para estimular o pensamento criativo de cada um.

Ferro (2010) destaca que, junto a padronizacdo, advém préaticas de multiqualificacdo, com as quais
as pessoas aprendem constantemente varias atividades e fungdes que estimulam o aprendizado permanente
e permitem maior flexibilidade frente as instabilidades da méao de obra. Ndo é possivel melhorar os processos
sem estabelecer o trabalho padronizado.

Como afirmam Bastos et al. (2003, p. 3), as varia¢fes do processo sao na verdade um somatorio de
variagoes das causas que o constituem, ou seja, quanto menos as causas variarem melhor ou menor seréo as
variagcdes dos resultados. Neste contexto, o papel da padronizacéo € vital, pois quanto melhores forem os

padrdes, elaborados e executados, melhor sera o processo. Verifica-se que a variacdo de um processo
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depende fortemente do grau de padronizagao deste processo. O trabalho padronizado permite regular a causa
influente, ou melhor, alterar o seu grau de influéncia no resultado final, uma vez que a padronizagéo
pressupde o estabelecimento do padrdo (meta e método) e seu dominio pratico. Porém, todo e qualquer
processo possui variacdo. Medi-la e reduzi-la economicamente é funcdo do controle. Assim, deseja-se
controlar a qualidade do processo tornando-o mais competitivo, deve-se padronizé-lo, medi-lo
periodicamente, analisé-lo cientificamente e padroniza-lo.

Ferro (2013) destaca também, que ha muitas maneiras de implementar a padronizacdo. A grande
diferenca é padronizar com o envolvimento das pessoas responsaveis pelo trabalho, que igualmente sdo
responsaveis por sua melhoria. Ao contrario de esforgcos anteriores de definir equipes responsaveis para
padronizar o trabalho dos outros, que invariavelmente funcionava mal. E igualmente, ha muito tempo que
essas ideias sdo criticadas. Diferente do que muitos acreditam, o trabalho padronizado estimula a
criatividade — ao contrario do “trabalho sem padronizagdo” que, esse sim, tende a suprimir 0s processos
criativos por tornar o dia a dia sempre dificil.

Perin (2005, p.16) descreve que através do processo padronizado pode alcancar altos niveis de
qualidade e altos niveis de produtividade, pois o resultado ¢ o alcance de reproduc¢dao de uma “melhor
pratica” para a atividade. Assim os problemas de qualidade podem ser facilmente detectados e as devidas
acbes podem ser propostas. Com a padronizacdo se torna mais féacil verificar as causas de certos
desperdicios, atacando também alguns problemas no ritmo da producéo. Os esforcos dedicados por algumas
empresas no aumento de produtividade, muitas vezes ndo valorizam a questdo da padroniza¢do como sendo
um processo primordial para identificar problemas e direcionar recursos.

E preciso criar praticas e métodos que deem as pessoas a condicdo para que elas reflitam sempre
sobre 0 que se esta fazendo. Teremos, assim, todos na organizacao fazendo e pensando ao mesmo tempo. E
uma organizacdo que aprende de verdade e se torna muito competitiva, corroborando com as palavras de
Ferro (2016).

De acordo com as consideracdes de Lima e Carvalho (2011, p. 7), quando uma empresa constitui as
rotinas estabelecidas de trabalho, passa a atuar de forma mais independente, ndo sendo necessaria a rigidez
na coordenacdo hierarquica da instituicdo, uma vez que os trabalhadores tém suas funces bem determinadas
e conseguem responder e tomar decisdes com mais facilidade e iniciativa.

Assim, como ressaltam Bastos et al. (2003, pp. 6-8), conclui-se que se os padrdes da empresa forem
revisados periodicamente, seja devido a necessidade de se buscar maior competitividade, seja para corrigir
uma anomalia, agrega-se valor ao padrdo. Como agregar valor é o objetivo do controle do processo, entdo
0s padrdes devem ser melhorados periodicamente, ou por revisfes programadas ou por mudangas no

processo, ou entdo para eliminar anomalias ruins. Em todos 0s casos, esta se praticando a melhoria.
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Observa Perin (2005, p.18) que, em um processo padronizado, o trabalho é realizado sempre de
mesma forma, fazendo com que o desperdicio apareca da mesma forma. Isso permite a utilizagdo dos
recursos na solucédo de problemas e ndo em suas definicdes e classificacdes. A padronizacao valoriza a
performance no chéo de fabrica. Ela assiste as areas de producédo e de suporte e mostra os reais problemas
de um processo produtivo.

A padronizagéo assegura que cada operador no processo produtivo saiba o que fazer, como fazer e
quando fazer, como afirma Chaves (2007, p. 6).

Ressaltam Spohr et al. (2013, p.2) que o controle de um processo consiste em avaliar seu desempenho
real comparando-o com as metas estabelecidas pela empresa e tomando-se providéncias para corrigir as
diferencas encontradas. O resultado passa a ser 0 meio a ser usado pelas forgas operacionais para a satisfagéo
das metas de qualidade do produto e do proprio processo.

Dessa forma pode-se afirmar que, através da padronizacao é possivel conhecer melhor os processos,
e a aplicabilidade dos métodos constitui 0s meios para que sejam alcangadas as metas estabelecidas. Os
métodos aplicados para a obtencdo da padronizacdo sdo aplicados através de ferramentas, de qualidade, e
sua utilizacdo permite, primeiramente conhecer 0s processos, avaliar 0s pontos a serem trabalhados, realizar
as correcdes e necessarias no processo, avaliando sua efetividade.

Assim, sem a utilizacdo das ferramentas de qualidade, torna-se dificil a aplicacdo da padronizacao
de processos, pois, de acordo com Pasquini e Ribeiro (2010, p. 12), a base do sistema de qualidade é o
conhecimento de cada processo. E necessério o apropriado uso das ferramentas e uma analise criteriosa para
diagnosticar as causas que influenciam nos métodos. As ferramentas deliberam os erros e acertos, o que
precisa ser reparado ou ndo. As devidas ferramentas comportam um conjunto de indicadores de desempenho
e permitem a medicdo do comportamento de todos os processos mediante sua utilizacdo. As ferramentas de
qualidade sdo Uteis para gerenciar uma empresa e sdo simples de usar, mas ndo se deve enganar por essa
simplicidade.

Ainda segundo os autores citados acima, as ferramentas de qualidade sdo Uteis e simples para uma
empresa gerenciar. Consequentemente, a empresa deve perceber que tal simplicidade implica em ganhos, ja
que seu uso reduz o numero de falhas, os reprocessos e os custos.de producdo. As ferramentas facilitam a
proatividade dos colaboradores e a melhor operacionalizagdo do processo, instrumento a tomada de
decisdes. Além disso, permite antecipar eventuais falhas, de modo a melhorar o planejamento da execucéo
de cada servico, permitindo acdes preventivas e corretivas nos processos, reduzindo a sua variabilidade.
Nesse sentido, a utilizacdo de ferramentas de qualidade tem sido de grande utilidade na implementacdo de

praticas e técnicas que garantam a padronizacdo dos métodos e produtos utilizados no tingimento téxtil.
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Analisando esta afirmativa, entende-se que, embora simples, as ferramentas de qualidade utilizadas
devem ter, além da analise de viabilidade de sua aplicacéo, o correto estabelecimento e utilizagdo para que

haja 0 melhor aproveitamento possivel dos resultados.

5 CONSIDERACOES SOBRE PRODUTOS TEXTEIS

Os produtos téxteis, quando sdo produzidos, apresentam aspectos ligeiramente rdsticos como
manchas, aspereza, 0leos, graxas, ou ndo apresentam as caracteristicas de cor solicitadas pelo cliente.

Para atender estes requisitos, se faz necessario, portanto, processos que visem dar a eles
caracteristicas para melhor utilizagdo, como maciez, toque sedoso, retirada de manchas e coloracdo. Essa é
a funcdo do beneficiamento téxtil, que possui a finalidade de dar ao tecido as caracteristicas adequadas ao

pedido dos clientes, agregando dessa forma valor ao artigo final acabado.

5.1 FLUXO DE PRODUCAO

O fluxo de producdo para cada artigo téxtil é previamente estabelecido pelo setor de
desenvolvimento, através de testes no setor produtivo. Dessa forma, cada tecido a ser beneficiado em
tinturaria ja& possui determinado o tratamento que sera aplicado para que se mantenham assim as
caracteristicas e a qualidade desejada pelo cliente.

Quando o tecido é aprovado, seu fluxo segue as especificacOes estabelecidas para cada artigo,
podendo passar por diversas fases, para que sejam conferidas caracteristicas mais elaboradas ao tecido, ou
somente por algumas fases, quando se deseja obter um tecido com mais rusticidade.

A figura 02 exemplifica o ciclo de producdo de um artigo, utilizado pela empresa.

Figura 02: Fluxo de Producéo

ENROLAMENTO LAVAGEM EM ENROLAMENTO TINGIMENTO ACABAMENTO EM

RAMA

EM PARTIDAS FOULARD EM CILINDRO EM TURBO DESENROLAMENTO

Fonte: O Autor (2018)



5.2 EQUIPAMENTOS E PROCESSOS PRODUTIVOS

Séo utilizados, no setor de Tinturaria, alguns equipamentos com fungdes muito especificas para o

beneficiamento do tecido:

e Foulard: é o equipamento utilizado para realizar a lavagem dos tecidos para retirada de sujidades
superficiais, onde o artigo passa por um banho (com ou sem produtos quimicos e alta
temperatura) e posterior espremedura, de maneira uniforme;

e Turbo: este € o principal equipamento de tingimento da empresa, para a producdo da grande
maioria dos tecidos beneficiados em Tinturaria, que € responsavel em realizar:

e Purga: beneficiamento para retirada de impurezas, sujidades, mofos, graxas e 6leos, com a
utilizacdo de produtos quimicos, temperatura e pressao;

e Alvejamento: tratamento que consiste no branqueamento do tecido, de forma mais apurada, para
obtencdo de nitidez e uniformidade, aliado a aplicagdo de branqueadores épticos, para aumentar
0 grau de brancura do substrato;

e Tingimento: utiliza alta temperatura e pressao, além da combinacdo de corantes que exigem
especificacbes e quantidades adequadas, e produtos auxiliares, para melhor dispersdo dos
corantes, melhor fixacéo e solidez da cor;

e Rama: através dela podem ser realizados:

e Tingimentos: aplicacdo de coloracdo ao tecido através de um banho e posterior espremedura,
com secagem simultanea;

e Secagem: retirada da umidade proveniente dos processos anteriores;

e Termofixacdo: procedimento para proporcionar estabilidade dimensional ao tecido;

e Acabamento: é realizado para a aplicacdo de produtos quimicos com secagem simultanea ou
somente para proporcionar ao tecido um toque diferenciado através da utilizagdo de temperatura;

e Enroladeira Tepa: este equipamento é responsavel pelo enrolamento dos tecidos em cilindros
vazados, especificos para tingimento em Turbos, com utilizacdo de flanges e chapas de aco para

retencdo do rolo no cilindro e correta homogeneizagédo do banho no Turbo.

5.3 PARAMETROS DE TRABALHO

Os equipamentos também trabalham com alguns padrfes muito especificos para conferir os
resultados adequados aos tecidos.

Gréficos de Tingimento para Turbos representam, de maneira visual, todas as fases necessarias para
a coloracdo do tecido, dentro do equipamento (turbo). S&o compreendidas as fases de enchimento,

aquecimento, lavagem, aplicacéo de produto, resfriamento e esvaziamento.
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As cores, classificadas como claras, médias e escuras, sdo tintas de maneiras distintas, onde os
produtos quimicos e corantes sdo adicionados ao banho em uma certa ordem e possuem um tempo de
permanéncia determinado, de acordo com os graficos. O tempo de elevacao e os patamares de temperatura
e pressdo sdo especificos para as classificagdes de cor, e possuem escala controlada.

A organizacao possui quatro turbos, sendo que cada turbo possui o registro de todos os graficos de
trabalho, e de acordo com a especificacdo da programacdo e das receitas constantes em sistema, é
selecionado o programa de trabalho para o processo desejado. A tabela 01 e a figura 03, representam um

modelo de gréfico para tingimento em cor clara, utilizada no processo.

Tabela 01: Etapas de Tingimento Grafico 02 PES (Poliéster) — Cores Claras

GRAFICO 02 PES CORES CLARAS

PASSO DESCRICAO BOMBA:
1 INICIO DO PROGRAMA
2 ENCHER NIVEL 2 50%
3 CHAMADA AUXILIARES PREP. TANQUE 2-30-2-0 50%
4 INJECAO 0-0.0-1-1 75%
5 AQUECER ATE 65°C GRAD. Omin. 90% PRESS
6 CHAMADA CORANTE PREP. TANQUE 2-30-2-0 75%
7 DOSAGEM 5 min 0-0.0-1-5 75%
8 AQUECER ATE 90°C 1,2°C/min. Omin 90% PRESS
9 AQUECER ATE 130°C 1,8°C/min. 15min 90% PRESS
10 AMOSTRA 90% PRESS
11 ESVAZIAR 3 0-3-2
12 ENCHER NIVEL 2 50%
13 LAVAR TEMPO 3 min. 90%
14 PATAMAR 3 min 90% PRESS
15 ESVAZIAR 1 0-1-2.0
16 FIM DO PROGRAMA TEMPO DE PROCESSO = 02:00hs

Fonte: Dados retirados da producéo cedidos pela Organizagéo (2018)

Figura 03: Grafico 02 PES (Poliéster) — Cores Claras
GRAFICO 02 PES CORES CLARAS

TEMPO DE PROCESSO: 2:00hs

)
S
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Fonte: Dados retirados da producéo cedidos pela Organizagéo (2018)

Velocidade e Temperatura de Rama é explicada da seguinte forma: Como cada tecido possui

peculiaridades préprias e caracteristicas a serem adquiridas durante o processo de ramagem, cada processo
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de rama possui um parametro adequado para cada artigo trabalhado, ou seja, dependendo da caracteristica
inicial do artigo e do que se deseja do mesmo quando acabado é necessario controlar as variagdes de
velocidades e temperaturas de processo para se chegar ao objetivo estipulado durante as fases de
planejamento.

Tensdo de Rolo e Dimensédo de Chapas na Enroladeira Tepa é entendida de acordo com a gramatura
de cada artigo s@o estabelecidos 0 peso e a metragem méxima permitida durante o processo. O grau de
impregnacdo do banho acontece mais facilmente para 0s artigos com menores gramaturas, por serem mais
finos. Por esse motivo, as chapas precisam ser diferenciadas para cada tecido. A tensdo é aplicada ao
enrolamento para que o tecido ndo desenrole durante o processo dentro da maquina.

Produtos utilizados no processo possuem algumas ramificacdes. Para as técnicas de tingimento
empregadas existem alguns tipos de produtos bem caracteristicos aos processos, e sdo divididos em dois
grupos:

e Corantes: S&o produtos que conferem a cor aos artigos téxteis. Possuem diferentes classes,

diferentes formas de dissolucéo, caracteristicas quimicas e comportamento tintoriais diversos.
Para o desenvolvimento de cores especificas sdo realizados testes laboratoriais, cuja combinacgao
de corantes proporciona a coloracdo desejada.

e Auxiliares: Sdo produtos que possuem faculdades diversas, desde preparar o tecido para o
tingimento, igualizar e montar o corante, auxiliar na reprodutibilidade, oferecer melhor fixagéo
da cor no tecido, evitar o desenvolvimento de fungos, bactérias, entre outras funcdes de extrema
importancia no processo. Sao acidos, alcalis, sais, oxidantes, redutores, detergentes, fixadores,
reguladores de pH, anti-esgarcantes, estabilizadores e dispersantes, que quando corretamente
utilizados, proporcionam aos artigos as qualidades desejadas pelos clientes.

5.4 RECEITAS PARA TINGIMENTO

Cadarolo de tecido a ser beneficiado possui uma identificacdo que exibe todas as suas caracteristicas,
como namero de identificacdo, artigo, cor a ser tinto, metragem, peso, entre outras informacdes de extrema
importancia ao processo. Com base nessas caracteristicas sdo emitidas as receitas dos artigos, considerando-
se a relacdo de banho na maquina, os produtos quimicos utilizados e suas quantidades adequadas, de acordo
com 0 peso e metragem, a sequéncia em que cada produto é adicionado ao processo e em qual equipamento
sera disponibilizado. Dessa forma, realizam-se as pesagens de todos os produtos por receita e 0sS

disponibiliza nos equipamentos em que serdo utilizados.



5.5 FERRAMENTAS APLICADAS

As técnicas utilizadas para a padronizacao dos métodos e produtos e a reducdo de desperdicios foram
diversas, considerando-se as varias ferramentas disponibilizadas, como Fluxogramas, Diagramas de
Ishikawa, 5W2H, PDCA e principalmente Brainstormings, para melhor analise de causas. E importante
ressaltar a adocao da filosofia Lean pela empresa, e que esta proporcionou um avanco considerdvel nos
resultados obtidos.

5.6 PARAMETROS

No trabalho desenvolvido para os graficos de tingimento, purga e igualizacdo, realizou-se a
combinacdo dos varios gréaficos equivalentes existentes, sua aplicacdo mais adequada de acordo com a
tarefa, a cor e o artigo produzido. Apds associacdo dos graficos similares, foi realizada a replicacdo para
todos os equipamentos que os utilizam, seu registro nas receitas do sistema, bem como a remocao dos
graficos semelhantes, evitando imprecisdes e possiveis equivocos.

Os parédmetros de velocidade e temperatura da Rama foram todos revistos, mediante testes
elaborados na producéo, para cada artigo, especificamente.

A tensdo dos rolos e dimensdes das chapas foi padronizada mediante a aplicacdo de testes,
utilizando-se todas as dimens@es de chapas disponiveis para os diversos artigos. Os melhores resultados
obtidos foram replicados, avaliados novamente, e o resultado final estabelecido como padréo.

5.7 RECEITAS DE TINGIMENTO

O desenvolvimento de cores através da combinacdo mais assertiva de corantes e auxiliares foi sendo
realizado de maneira a selecionar os melhores produtos e relaciona-los com os métodos utilizados em sua
aplicacdo pratica.

Como mencionado anteriormente, as receitas emitidas tinham todos os produtos pesados e
disponibilizados no equipamento a ser utilizado. No entanto, gerava-se, com isso, um excesso de recipientes,
muitas vezes ndo identificados, e certa desordem pela quantidade de baldes nos equipamentos, que muitas
vezes ndo possuiam nenhuma identificacdo, gerando possiveis equivocos na utilizacdo. Para que a melhoria
do processo de emisséo e pesagem de produtos pudesse ocorrer, dividiu-se a receita em fases, de acordo
com os graficos de tingimento, e gerou-se a obrigatoriedade de identificacdo de cada frasco. Dessa forma,
a quantidade de produtos a ser pesada e disposta na producdo diminuiu consideravelmente, assim como

possiveis erros de dosagem.



5.8 PRODUTOS QUIMICOS (CORANTES E AUXILIARES)

Quando um produto possui total similaridade com outro, este é considerado como contratipo. O
emprego de contratipos € muito comum na producdo, por viabilizar os custos do processo, e por permitir
uma variedade maior de combinacgdes para desenvolvimento de cor.

A utilizacdo de corantes especificos, sem a combinagdo de contratipos, foi a alternativa utilizada
pela empresa para a melhor reprodutibilidade das cores, garantindo melhor qualidade no produto final.

A acdo correspondente a utilizacdo de corantes especificos foi a de selecionar, dentre os varios
fornecedores de varias marcas diferentes, o que melhor se adaptava as determinac6es de qualidade e custo
beneficio, com a garantia de reprodutibilidade das cores.

O laboratdrio de anélises foi equipado com pipetas automaticas, com o intuito de obter-se resultados
mais apurados de medicdo, reduzindo-se as condi¢des inseguras para o colaborador e retraindo o desperdicio
de insumos. Com isso, o tempo de pipetagem foi diminuido em 51,93%, de modo que 0s processos analiticos

se tornaram mais confiaveis e menos suscetiveis a erros.

6 APRESENTACAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Conforme descreve Curi Filho (1999, p. 62) existem varios beneficios que a padronizacdo pode

oferecer, dentre eles podem ser citados:

e Beneficios qualitativos que dizem respeito a utilizacdo adequada dos equipamentos, matérias-
primas e m&o de obra; auxilia no treinamento e melhora do nivel técnico da méo de obra; registra
também o conhecimento adquirido pelos funcionarios;

e Na operacionalizacdo de processos a padronizacao garante o controle de produtos e processos,
além da seguranca do pessoal e dos equipamentos. Contribui significativamente para a
racionalizacdo de processos, sendo fonte bastante ampla de melhorias continuas;

e Beneficios quantitativos proporcionam reducdo do consumo e do desperdicio de materiais.
Promove também a padronizacdo de componentes e equipamentos; reducdo da variedade de
produtos, aumento da produtividade e a melhoria da qualidade de produtos e servigo.

e De fato, a descricdo ressaltada € equivalente as observacOes realizadas, concernentes aos
beneficios alcancados pela organizacdo. A aplicacdo da metodologia de padronizagdo na
empresa consistiu em uma atividade implantada em fases, onde cada etapa constitui uma soma
de esforgos entre colaboradores e coordenacgéo, para obtencéo de melhores resultados, tanto para
a instituicdo, na forma de reducgéo de desperdicios, como para os proprios trabalhadores, com

melhorias aplicadas aos postos de trabalho.



6.1 PARAMETROS

Sobre o Graficos de Tingimento, o resultado do estudo e sele¢do dos gréficos mais abrangentes com
relacdo aos artigos fabricados foi a diminuicao de 66,66% no numero de graficos de trabalho, reduzindo-se
também a margem de erros atraves da apresentacdo do gréafico a ser utilizado nas receitas. A figura 04 aponta

a diminuicdo gradativa dos graficos ativos.

Figura 04 — Gréficos Ativos
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Fonte: O Autor - Baseado em dados cedidos pela Organizacdo (2018)

Sobre Velocidade e Temperatura da Rama, de acordo com o levantamento, estudo e aplicacdo das

melhores velocidades de trabalho para a Rama, foram obtidos os seguintes resultados:

e Aumento da velocidade de termofixagdo do artigo 4500 (Suede) na Rama, aumentando a
produtividade em 30%, sem perda da qualidade do tecido, aumentando assim o tempo de
disponibilidade da maquina e diminuindo o uso de recurso (gas);

e Diminuicéo do custo do processo de acabamento na Rama para o artigo 1778 (cetim) em 15%,
através da retirada do produto de acabamento da receita, sucedendo o acabamento em agua, sem
alteracdo na qualidade do tecido.

A respeito dos produtos quimicos, houve uma reducéo do desperdicio de produtos quimicos em 10%,

através da adaptacdo das embalagens dos insumos, facilitando o manuseio e melhorando a ergonomia dos
colaboradores e diminuicdo do tempo de pipetagem de corantes e auxiliares no desenvolvimento de amostras

para a Tinturaria em 40%, reduzindo condicGes inseguras e o tempo de entrega das receitas.



6.2 OUTRAS OBSERVACOES

Sobre estruturacdo do PCP, observou-se que outro fator de grande importancia era a falta de
estruturacdo no departamento de planejamento (PCP). Grande parte das necessidades de producdo eram
realizadas baseadas nos pedidos de clientes, apos serem acordados pelo Comercial. A reposicéo de estoques
era realizada de acordo com analises de curva ABC, mas o sistema, com referéncia aos apontamentos das
informagdes, ndo fornecia confiabilidade em seus resultados.

Dessa forma, o setor produtivo trabalhava em um cenario com muitas prioridades apontadas e
maquinas com disponibilidades limitadas para a cobertura dos pedidos, sem um setor responsavel em
analisar as causas e apontar melhorias.

Atraveés da estruturacdo do setor de PCP, foi criado um banco de dados com todas as informaces
pertinentes a producgdo, com indices, monitoramentos, indicadores, programacdes diarias e apontamentos,
visando fornecer ao setor produtivo, todo o apoio para que a producdo fosse pautada em informacdes
concretas, considerando possiveis rupturas de estoque e trabalhando-se com margem de estoque suficiente
para o atendimento aos clientes de forma imediata.

O estudo das capacidades trouxe a seguinte reflexdo: A meta de producdo de tingimento néo
considerava se 0 equipamento (Ramas) ou o setor seguinte (Revisdo e Corte) absorveria a producao
realizada, gerando, com isso, 0 acimulo de tecido molhado (com potencial risco de manchas) e estoque
elevado de tecido Semi Acabado. A producdo era empurrada, e a constante desclassificagcéo de tecidos fazia
com que houvesse aumento na demanda por tecidos de primeira qualidade, o que contribuia ainda mais para
que a producdo fosse empurrada e ndo puxada como orienta a filosofia Lean.

Outro beneficio adquirido com a estruturacdo do setor de PCP foi que dessa maneira todo
levantamento das capacidades pode ser apurado, sendo estabelecidos estudos referentes aos processos,
cronoandlise (ferramenta que objetiva a determinacdo dos tempos ideais necessarios para cada etapa do
processo) para 0s equipamentos, métodos produtivos e setups. O resultado foi a diminuicdo dos estoques
intermediarios e de produtos em processo, com a consequente diminuicdo de desclassificacdo por manchas
derivadas do demasiado tempo em que o produto permaneceu Umido.

Houve também a criacdo e acompanhamento de indicadores. Com a implantacdo de ferramentas
Lean, foram realizados estudos para criagdo e acompanhamento de indicadores no setor produtivo, o que
levou a uma melhor concepcao dos resultados e a uma melhor visualizacdo do cenério produtivo dentro do
setor.

Foram ent&o apurados e criados os seguintes indicadores relevantes para o setor:

e Acuracidade do Estoque de Produtos Quimicos;

e Remonta;

e Reprocesso;
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5S;
Ganho de Produtividade;

Aderéncia ao Plano de Producéo.

A melhora dos apontamentos aconteceu pelo simples preenchimento de dados nas fichas de producéo

foi referente as observacdes a respeito das maquinas e eventuais paradas, e os dados langados em um diario

de bordo, fez com que fosse de mais facil entendimento para todos no setor. Dessa forma, foi elaborado um

banco de dados com todos os apontamentos referentes ao funcionamento dos equipamentos e eventuais

paradas.

Também temos:

Estruturacdo de Calendario de ManutencBes Preventivas: As paradas para manutencoes
preventivas agora possuem calendario anual, sendo as programaces estruturadas em conjunto
com o PCP e o setor produtivo, de modo que as paradas causem o minimo de impacto possivel
para os setores envolvidos, e as programacdes sejam realizadas considerando as paradas
programadas;

Utilizacdo de Kanban para reducdo de desperdicios com movimentacGes: Os rolos sdo
acondicionados em estrutura propria, demarcada individualmente com nUmeros, e sua
movimentacao € realizada independentemente, sem a necessidade de circulacdo de varios rolos
para a retirada de um. A localizacdo também é facilitada por conta da utilizacdo de um quadro
com placas enumeradas, contendo em cada placa, o nimero da prateleira de localizacdo do rolo.
Os documentos gerados para producdo do rolo (Ordem de Beneficiamento) sdo acondicionados
nas placas e conforme as programacdes, as mesmas sao retiradas, juntamente com o respectivo
rolo, e sdo enviados a producéo;

indices de Remonta e Reprocesso: Remontas e reprocessos sdo sindnimos de retrabalho,
oriundos de defeitos apresentados nos tecidos. O que os diferencia é somente a fase em que séo
classificados. No caso das remontas, a verificacdo dos defeitos no tecido acontece ainda no setor
produtivo. O reprocesso, por sua vez, tem as falhas observadas apos liberacdo do tecido para o
setor de Reviséo e Corte. Em ambos os casos, em decorréncia do tipo de defeito encontrado, a
tratativa é analisada para o0 melhor emprego de técnicas, para o ajuste mais adequado do tecido

as necessidades.

Os indices de remonta e reprocesso sdo 0s mais representativos no que diz respeito a qualidade.

Como a finalidade do setor de Tinturaria € produzir artigos com qualidade e baixo custo, 0s nameros

apresentados mostram realmente que as acOes aplicadas, tanto em termos relacionados a gestdo Lean



\

Manufacturing, como de técnicas alusivas a participagdo dos colaboradores em discuss@es (brainstorming),
foram realmente efetivas e os resultados podem ser ainda melhores, se as agdes continuarem a ser aplicadas.

A figura 05 apresenta os indices obtidos de remonta e reprocesso ao longo do periodo de 2014 a
2017.

Figura 05 — indices de Remontas e Reprocessos
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O retrabalho gerado pelas remontas e reprocessos implica diretamente nos custos do setor, pois
utiliza-se mao-de-obra, insumos, disponibilidade de maquinas e demais elementos ligados ao processo, para
que os artigos desclassificados possam ser tratados, com o intuito de receberem a classificacdo necessaria
para a revisdo e corte.

A queda nos indices de retrabalho constitui o resultado da aplicacdo das ferramentas de qualidade
no setor. Além do desempenho alcancado, observado em numeros, estdo os ganhos representados pela

participacdo mais ativa dos colaboradores, o que demonstra maior envolvimento de todos no processo.

7 CONSIDERACOES FINAIS

Tendo como base os resultados obtidos através do processo de padronizagdo aplicado as &reas
produtivas da empresa, conclui-se que 0s métodos ora utilizados sdo realmente substanciais no aumento da
produtividade e no melhor desempenho das atividades no setor.

Em se tratando de ferramentas de qualidade empregadas, torna-se necessario ressaltar que a difuséo
das mesmas no ambiente fabril fez com que sua utilizagdo resultasse na promocdo da melhoria continua,
onde seu uso esta tdo implicitamente ligado aos processos, que se tornou elemento sempre presente na

cultura corporativa.
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Embora o saldo da aplicacéo de processos de padronizagdo na empresa objeto de estudo tenha sido
positivo, havendo ganhos relativos a reducdo de desperdicios, ao aumento da produtividade, & melhoria dos
processos e sistematizacao de procedimentos, existem ainda algumas questdes pertinentes a aplicacao destes
métodos que podem gerar ainda mais ganhos.

Considerando que a aplicagdo dos métodos tenha sido realizada de maneira segmentada, e o tempo
considerado da aplicagdo no ambito geral seja considerado relativamente curto, o emprego dos
procedimentos dirigidos deve ser continuado para que sejam abrangidos resultados ainda mais satisfatérios.

Por fim, entende-se que a estabilidade ora alcancada nos processos proporciona a confiabilidade a
todos os envolvidos em sua consolidacdo, que vai além da compreensdo de ganhos financeiros. A
visualizacdo de todo o conjunto operando de acordo com a proposta de estabelecimento de padrdes
demonstra que as boas praticas aqui evidenciadas sdo realmente determinantes para a obtencdo de bons

resultados.
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ABIT  (Associacdo  Brasileira da Indastria  Téxtil). Recuperado em  05/05/18 de
http://www.abit.org.br/cont/perfil-do-setor
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