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RESUMO

A ldentificagdo das causas de reprocesso do setor de acabamento final e suas
implicagbes na produtividade da empresa € hoje uma necessidade real para a
diferenciacdo em relagdo a concorréncia através da redugdo do custo de produgao.
Contudo, nos deparamos com a dificuldade ainda existente na realidade empresarial
téxtil brasileira que a falta de agdes para a redugéo das causas que geram estes efeitos
negativos durante o processo produtivo. Esta forma de enxergar a identificagdo das
causas de reprocesso incorre em significativos beneficios a partir de sua adogao e
adequacgao das agdes, tais como a otimizagdo dos processos, a redugdo de custos, o
aumento de receita, a reducédo no tempo de entrega, a melhor qualidade dos produtos,
a diferenciagdo em relagdo as demais empresas, uma maior confiabilidade da
organizagdo e uma maior agilidade nas tomadas de decisbes, dentre outros.
Associando o papel da administracdo de operagbes a administracdo de pessoas e
administragdo da produgéo. Este trabalho objetiva o estudo destes trés pilares, ou seja,
pessoas, processos e producdo como fonte de informagdes e busca de melhorias para
que se tenha um diferencial competitivo no mercado, com o melhor aproveitamento dos
recursos da organizacdo. Para conseguir o diferencial competitivo é necessario a
eliminagao de falhas graves existentes e a busca de melhorias para o setor. Na busca
de melhorias das relagées internas na criagdo de um ambiente motivador podera gerar
um maior comprometimento e aumentar a qualidade do trabalho prestado pelas
pessoas, outro aspecto & o conhecimento adquirido através de treinamento sendo algo
indispensavel para tornar as pessoas mais aptas na execugo eficiente de suas tarefas
e o proprio crescimento individual. Para a melhoria dos processos produtivos, todos os
produtos da organizagdo devem ser estudados de forma bastante criteriosa na busca
de uma maior eficiéncia em cada produto, refletindo assim em uma maior eficiéncia nas
organizagao. Na gestao da produgao o grande desafio, porém e a chave do sucesso na
diferenciagdo de mercado é o direcionamento destes pilares em conjunto com as areas
de apoio a produgdo em um Unico sentido, ou seja, tornar a organizagao eficiente,
eficaz e efetiva.

Palavras Chave: Causas de Reprocesso. Gestdo dos processos produtivos.
Administracdo da Produgéao, de Pessoas e Processo.



ABSTRACT

The Identification of the reprocess causes on finishing section and its implications in the
company productivity are today a real need for the differentiation in relation to the
competition through the reduction of the production cost. However, we still came across
the difficulty existent in fact managerial textile Brazilian that the lack of actions for the
reduction of the causes that generate these negative effects during the productive
process. This form of seeing the identification of the reprocess causes incurs in
significant benefits starting from its adoption of the actions, such as the optimize of the
processes, the reduction of costs, the revenue increase, the reduction in the time of
delivery, the best quality of the products, the differentiation in relationship the other
companies, a larger reliability of the organization and a larger agility in the takings of
decisions, dentre others. Associating the paper of the administration of operations to the
people's administration and administration of the production. This work objectifies the
study of these three pillars, that is to say, people, processes and production as source of
information and search of improvements so that a competitive diferencial is had in the
market, with the best use of the resources of the organization. To get the competitive
differentiation it is necessary the elimination of existent serious flaws and the search of
improvements for the section. In the search of improvements of the internal relationships
in the creation of a motivating ambient can generate a larger committing and to increase
the quality of the work rendered by the people, other aspect is the knowledge acquired
through training being something indispensable to turn the most capable people in the
efficient execution of its tasks and the own individual growth. For the improvement of
the productive processes, all the products of the organization should be studied in way
plenty criterious in the search of a larger efficiency in each product, contemplating like
this in a larger efficiency in them organization. In the production administration the great
challenge, even so and the key of the success in the market differentiation is together
the routing of these pillars with the support areas the production in an only sense, that is
to say, to turn the efficient, effective and effective organization.

Keywords: Causes of Reprocess. Administration of the productive processes.
Production Administration, of People and Process.
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1 INTRODUGCAO

Este trabalho teve como objetivo estudar as causas do retrabalho e suas
implicagbes na produtividade da empresa Z (Sera utilizado o nome ficticio como
empresa Z, baseado na politica da empresa em nao expor o nome real).

O contexto e colocagdo do problema trataram em verificar a situagéo da
empresa em relagdo a seus problemas e as possiveis causas dos mesmos. A
caracterizagdo da organizagdo e seu ambiente conta uma breve histéria da empresa
desde a sua fundagdo até os dias atuais e o seu nivel no mercado. Nos objetivos,
sdo colocados inicialmente quais as finalidades deste trabalho, os especificos
trataram diretamente de quais as respostas foram buscadas durante o trabalho. A
justificativa quanto a importancia, explica a necessidade da realizagado deste trabalho
na busca de solucdo destes problemas, quanto a oportunidade fala sobre o
momento que passa o0 setor, quanto a viabilidade, fala sobre a relagdo custos /
beneficio da realizagdo do trabalho.

O referencial teérico destaca as bases tedricas utilizadas para a
realizacéo do trabalho.

A Metodologia trata do caminho para o desenvolvimento do estudo. Além
da definigao do tipo de pesquisa. O universo e amostra. No instrumento de coleta de
dados, foram apresentados os instrumentos para a coleta de dados e no tratamento
para analise dos dados, as formas que estes dados foram analisados.

No cronograma, estdo destacados as etapas e o periodo para a
realizagdo do desenvolvimento da monografia.

Na conclusdo esta uma suma do que foi extraido durante este trabalho
sobre os problemas que foram objetos de estudo.

Nas recomendacdes estdo algumas propostas para as solugdes dos
problemas, que estdo baseadas nas necessidades do setor.

E nas referéncias, as fontes de onde os conhecimentos teéricos foram

adquiridos.
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1.1 CARACTERIZACAO DA ORGANIZAGCAO

Em 1946, Sam Rabinovich funda em Sao Roque, interior de Sao Paulo,
uma pequena tecelagem. Esta fabrica tinha como principal fungdo garantir e
aumentar a producgdo da Samira, fabrica de guarda-chuvas de Sam.

Em 1948, entra em operagdo a Fiagdo e Tecelagem Campo Belo,
fundada por Sam Rabinovich, pai de Jacks e Clotilde. Segundo a Ata de Fundacéo,
esta industria foi criada para "explorar a indlstria e o comércio de fibras téxteis em
geral, podendo ainda abranger outras atividades intermediarias, congéneres ou
afins, que possam vir a consultar seu interesse". A Campo Belo foi responsavel pela
introdugao no Brasil, dos blends, mistura de fibras naturais, artificiais e sintéticas, e
contribuiu de forma decisiva para inumeros avangos na tinturaria de tecidos no pais.

Em 1949, Mendel e Eliezer Steinbruch assumem a tecelagem de Séao
Roque.

A empresa é batizada de Téxtil Elizabeth, em homenagem a mée de
Mendel e Eliezer. A empresa foi um marco fundamental na histéria do Grupo,
responsavel pela introdugdo de grandes avangos na fiagcao e tecelagens brasileiras.
Sob a marca Elizabeth a empresa teve como destaques a produgdo de malha
circular e de tecidos planos - em especial os de nylon (poliamida).

Em 1990, foi eleita a Empresa do Ano pela edicao Melhores e Maiores da
revista Exame, o mais conceituado ranking do género publicado no Brasil.

Em 1966, as familias Steinbruch e Rabinovich se unem para montar a
primeira empresa em comum, a companhia téxtil Brasibel, que comegou a funcionar
com maquinas e instala¢des alugadas.

Em 1967, Steinbruch e Rabinovich compram o Lanificio Varam. Estava
nascendo ai o Grupo Z, resultado de uma antiga e sélida relacdo familiar e
comercial.

Em 1970, é fundada em Fortaleza a Fiagdo Nordeste do Brasil, Finobrasa,
através da parceria entre as familias Steinbruch e Rabinovich com os grupos
cearenses Otoch e Baquit. Com o aumento significativo da capacidade produtiva, o
Grupo ampliou sua participagdo no mercado interno e passou a disputar de forma
agressiva o mercado externo.

Em 1972, criagao da Téxtil RV em parceria com o grupo gaucho Renner.

Em 1974, a Z Téxtil adquire as tecelagens Textilia e TBT.



17

Em 1982, a Fibra é adquirida pelo Grupo Z. Com esta aquisi¢do, o Grupo
amplia e verticaliza o desenvolvimento e a produc¢ao de fibras artificiais e sintéticas.

Em 1984, aquisicdo da participagdo do grupo Renner na principal
subsidiaria brasileira da Lee, fabricante americana de jeans. Neste mesmo ano o
Grupo expande seus negécios no Nordeste brasileiro, com a criagdo da Z Nordeste.

Em 1987, ano em que ocorre a compra da carta-patente de uma
distribuidora de valores, a Fibrasa.

Em 1988, o Grupo Z continua a expandir seus negécios no Nordeste com
a criacdo da Elizabeth Nordeste, no inicio com fiagdo e posteriormente também
malharia.

Em 1989, fundagéo do Banco Fibra.

Em 1992, fundagdo da empresa Brastex em Buenos Aires, na Argentina:
primeira filial da Z no exterior.

Em 1993, a necessidade de diversificagdo de seus investimentos levou o
Grupo Z a adquirir participagdes relevantes no capital da Companhia Siderurgica
Nacional (CSN), logo se tornando o maior acionista individual.

Em 1994, é firmada a joint-venture entre a Fibra e a DuPont para a
producdo de nylon téxtil, neste mesmo ano inicia-se as atividades da unidade de
Natal no Rio Grande do Norte, ampliando sua produ¢ido no Nordeste barsileiro.

Em 1996, o Grupo Z adquire o controle acionario da Hering Téxtil do
Nordeste, criando a Fibrasil. Instalada no municipio de Paulista em Recife.

Em 1998, fundagdo da Z United States, fortalecendo a presenga do Grupo
Z no mercado americano.

Em 1999, a Z incia suas atividades na Europa através da Alcapa Import-
Export Sarl.

Em 2001, em 29 de junho de 2001, a Sociedade procedeu a importantes
alteracbes em seu contexto operacional e societario, que incluiram as seguintes
principais agoes:

- Incorporagédo de empresas controladas, transformando o Grupo Z (area téxtil) em
uma empresa unica (Z Téxtil S.A.).

- Reestruturagdo e reorganizagdo das areas Administrativa, Operacional e
Comercial, consolidando-as e adequando-as as novas caracteristicas operacionais

da Sociedade.



L J

18

Esta foi uma decisdo de fundamental importancia para o fortalecimento e
criagdo de uma identidade corporativa, fazendo com que a Z seja hoje a maior
organizagao téxtil da América Latina.

Em 2003, Z Téxtil fecha o exercicio com significativo crescimento no
faturamento. Resuitado das agdes de concentragdo de recursos e investimentos em
seus negocios principais como:

- Venda da divisdo de linhas industriais para a fabricante Coats Corrente S/A.

- Redirecionamento do negécio Fios, que descontinuou a venda de Fios para o
mercado interno e utilizou a capacidade instalada para os negécios “core”, indigo,
Brim e Malhas.

- Alienagéo da participagdo na Fibra Dupont Sudamérica S/A.

- Ampliacao da atuagdo no mercado internacional e reorganizagido da forma de
atuagdo no mercado europeu.

O ano de 2003 foi especialmente importante, também, pela concretizagao
e ampliagdo de programas sociais de destaque. A consciéncia e 0 compromisso
sociais e ambientais sdo atestados com a meng¢do honrosa recebida pela Z no
Prémio Cidadania Brasil Exportagdo 2003 e ampliagdo do certificado OEKO-TEX,
Selo Verde Europeu, das linhas de tecidos de indigo para as linhas de produtos de
brim.

Em 2004 a Z preserva a lideranga no Brasil e continua figurando entre os
maiores produtores mundiais de Indigos e Brins. O ano de 2004 é marcado por
novos investimentos como o Projeto de Internacionalizagido e a implantacdo do
Sistema de Controle e Monitoramento Industrial nas unidades localizadas nos
Estados do Ceara e Rio Grande do Norte. O grupo consolidou parcerias como
grandes estilistas e esta interacdo com o mercado da moda se completa pela
participagdo como patrocinadora Master do Sdo Paulo Fashion Week e pela
presenca em feiras como TexWorld (Paris), Magic Show (Las Vegas), Colombiatex
(Colémbia), Munich Fabrics Start (Alemanha) e Intertextile Shangai (China).

Em 2005, a Z comemora seu 38° aniversario, suas conquista continuam
com a inauguragdo dos escritorios em Medelin, Coldmbia (VTA Andina) e em
Shangai, China, reforgando ainda mais a posi¢éo da Z nos mercados internacionais.

Em 2005 o Sr. Ricardo Steinbruch, presidente do conselho volta a assumir
o controle da Z Téxtil e a presidéncia da empresa. A sociedade de mais de seis

décadas com a familia Rabinovich é encerrada.
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1.1.1 Unidade do Grupo Z a ser Estudada

Natal - Brins, Localizagdo: Rod RN 160 Km 1.4, Distrito Industrial de Natal
-RN
Principal Produgéo: indigos e Brins

Esta Unidade, responsavel pela producédo de brins e indigos, € uma das
mais modernas plantas industriais do mundo no setor de tecidos coloridos, sendo
certificada na Norma ISO 9001:2000.E possui o selo Verde da Oeko-Tex para a linha
Brim e indigo. Sdo teares, maquinas de tingimento e para acabamentos especiais
reunindo o que ha de mais moderno em eficiéncia e tecnologia. Entre os
acabamentos especiais aplicados aos brins e tecidos coloridos destacamos os que
resultam nas seguintes propriedades: toque extremamente agradavel e repeléncia a
manchas, agua e 06leo.Os brins e tecidos coloridos da Z Téxtil sdo atualmente
exportados para grandes marcas de confecgdo que exigem qualidade, criatividade e

inovagao tecnolbgica.

1.1.2 Responsabilidade Social

A empresa Z entende que investir nos seus colaboradores, assumir
responsabilidades sociais nas comunidades em que esta presente e respeitar o meio
ambiente sdo agbes que compensam. Geram maior satisfagdo dos clientes,
valorizagéo de seus colaboradores e uma série de beneficios & comunidade. Neste
sentido, a empresa Z desenvolve uma série de programas nas seguintes frentes:
educacdo, cultura, meio ambiente, qualidade, agdes comunitarias, saide e bem

estar.

1.1.3 Prémios e Participagdes

- SELO EMPRESA QUE EDUCA 2001 E 2002

Concedido pelo Centro de Tecnologia e Gestdo do Terceiro Setor do Senac Sé&o
Paulo a Z Téxtil S/A pela condigido de empresa parceira - categoria apoiador - do
Programa Jovens para o Trabalho.

- GESTAO EMPRESARIAL 2001
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Vencedor da categoria Responsabilidade Social com o case “Projeto de Educagao
no Ambiente Fabril”.

- CIDADANIA BRASIL DE EXPORTACAO 2002

Mengdo honrosa com o case “Projeto de Educagado no Ambiente Fabril”.

- ABIT FASHION BRASIL 2002

Vencedor da categoria Responsabilidade Social com o case “Z Social’.

1.2 FORMULAGAO DO PROBLEMA OU OPORTUNIDADE

A empresa e o processo de acabamento final do tecido que foram o
objeto de estudo do trabalho tratam apenas de tecidos 100% algodao e misturas de
algodao e elastano.

No processo de producgao os tecidos se diferem entre si pelo Titulo do fio
(espessura do fio), Tipo de armagao (o entrelacamento dos fios na formagdo do
tecido), pelo nimero de fios (define a densidade de urdume e trama e a largura
inicial do tecido que implicara na largura final), pela mistura de fibras, dentre outras
particularidades. Para diferenciar estas particularidades foi criada a nomenclatura de
artigo (estes artigos levam nome e numeros que sdo definidos pelo setor de
marketing e desenvolvimento de novos produtos da empresa).

O setor de acabamento é composto dos equipamentos de Lixadeira,
Rama e Sanforizadeira (os processos serdo detalhados ao longo do texto). O
acabamento recebe o tecido do setor de preparagédo a tinturaria, mais de 98% do
brim produzido é direcionado para as lixadeiras (maquina composta de 6 cilindros
envolvidos de lixas e em movimento onde destes, os cilindros 1,3 e 5 giram no
movimento horario, os cilindros 2,4 e 6 giram no movimento anti-horario agregando
assim o aspecto aveludado na superficie do tecido melhorando seu toque que é
conseqliéncia do atrito entre o tecido e as lixas fixadas nos cilindros.

Apbs o processo de lixamento o tecido tera dois fluxos:

Processo 01- Tingimento (ndo faz parte do setor de acabamento, processo onde séo
aplicados os corantes e auxiliares quimicos que dardo a cor ao tecido de acordo com
a cartela de cores e o pedido do cliente), Rama e Sanforizadeira.

Processo 02- o tecido &€ comercializado em PT (pronto para tingir, o tecido é tinto
depois de confeccionadas as pecas e é feito através do processo de lavanderia),

Rama e Sanforizadeira.
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O processo de rama (maquinas que tem um sistema com uma corrente
direita e uma corrente esquerda de giro continuo, com pingas que seguram o tecido
nas duas laterais dentro da rama que tem responsabilidade de abrir o tecido e
manté-lo aberto durante o processo de secagem que ocorre dentro da maquina que
trabalha em torno de 200° C). Tem a fungdo de ajustar a largura do tecido
(calculando a perda apés o processo de sanforizagdo e este esteja dentro das
especificagcbes do artigo), aplicar amaciante, fixador de cor (no caso de tecidos
tintos), acertar o Skew e Quadrante (utiliza o equipamento eletrénico corretor de
trama Mahlo), secar o tecido com controle da umidade, deixando-o pronto para o
processo de sanforizagao.

A sanforizadeira tem a funcéo de realizar um pré-encolhimento no tecido
(o tecido passa pressionado entre um cilindro aquecido 150° C e uma manta de
borracha para encolher o tecido, posteriormente entre um cilindro aquecido 200° C e
um feltro de la prensado que fixa este encolhimento. Com a finalidade de evitar o
encolhimento excessivo ap6s a lavagem de pega confeccionada).

Apoés o processo de sanforizagdo os tecidos sdo submetidos a testes de
controle de qualidade com o objetivo de confirmar se o produto (tecido) encontra-se
dentro das especificagbes que foram negociadas com o cliente. Estes testes visam
avaliar Largura, encolhimento de urdume (fios no sentido do comprimento do tecido),
encolhimento de trama (fios no sentido da largura do tecido), Skew e entortamento
(a possibilidade que a costura tera de entortar apés a pega confeccionada e o
processo de lavanderia), movimento (grau de movimentacdo dos fios apés a peca
confeccionada e o processo de lavanderia).

Quando os testes identificam que um ou mais parametros encontram-se
fora das especificagbes faz-se necessario o reprocesso (retrabailho).

O retrabalho (reprocesso) no setor de acabamento final reduz a
produtividade do setor e conseqiientemente da empresa, aumentando o custo da
produgdo, comprometendo a qualidade final do produto, bem como o poder de
competitividade da empresa no mercado nacional e internacional, devido ao seu
custo de producéo elevada.

Diante desse contexto, o estudo realizado teve o intuito de responder os
seguintes questionamentos:

- Até que ponto as falhas humanas sédo decorrentes do nivel de qualificacdo dos

trabalhadores?
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- Por que mesmo sabendo de suas tarefas os colaboradores ndo a executam com
eficiéncia?

- Quao comprometidos sdo os colaboradores com a qualidade do trabalho
executado?

- Qual a interferéncia das falhas de P&D no processo produtivo?

- Até que ponto a metodologia empregada nos testes compromete na qualidade dos
produtos e retrabalho?

- Como minimizar as deficiéncias relacionadas a manutengdo dos equipamentos?

- Até que ponto as relagdes de poder interferem no clima organizacional e na relagao
de trabalho?

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Geral

Estudar as causas do retrabalho e suas implicagdes na produtividade da

empresa Z.

1.3.2 Especificos

- Identificar as deficiéncias de P&D relacionados ao processo produtivo;

- Analisar o comprometimento dos colaboradores com a qualidade de seu trabalho;

- Estudar a metodologia de testes usados para aprovar ou reprovar o produto;

- Avaliar o sistema de manutengao e suas influéncia no produto e processo;

- Levantar a necessidade de qualificagdo dos colaboradores na reducédo das falhas
humanas;

- Avaliar as relagdes de trabalho e poder e suas influéncias no comportamento dos
colaboradores;

- Apresentar sugestdes de melhorias.
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1.4 JUSTIFICATIVA

1.4.1 Importancia

A necessidade de identificar as causas do retrabalho foi de grande
importancia para estudo de solugbes dos problemas que estdo interferindo na
produtividade da empresa, causa esta uma das responsaveis na redu¢dao do poder
de competitividade da empresa. Aumentar competitividade da empresa no mercado

com a redugéo de custos e melhoria da qualidade € um caminho irreversivel.

1.4.2 Oportunidade

Com a abertura do mercado, as industrias chinesas vém rapidamente
dominando o mercado mundial de tecidos e confeccionados, com produtos de prego
bem inferior a media de mercado, o que compromete o market-share das empresas
brasileiras. Dessa forma, a reducao dos custos de produgao é primordial para a
sobrevivéncia das empresas no mercado, e aliado ao investimento em tecnologia e
aumento de producao e qualidade garantira a empresa uma maior fatia no mercado.
Diante disso faz-se necessario o estudo em busca da maior produtibilidade da

empresa e reducao dos custos de produgao.

1.4.3 Viabilidade

Inicialmente a empresa nao arcou com custos da consultoria. A empresa
fez investimentos minimos na busca dos resultados. Num segundo plano a empresa
necessitara de investimentos se as sugestdes de solugées dos problemas baseado
no estudo forem acatadas pela direcdo, sendo que estas sugestdes levam em
consideragdo a relacdo de custo e beneficio. Das propostas apresentadas no

estudo.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 ADMINISTRAGCAO DA PRODUCAO

Administragdo da producgdo consiste nas a¢des administrativas e técnicas
na busca de uma maior eficiéncia das empresas na produgio de bens e servigos
para suprir as necessidades de consumo, através de um conjunto de metodologias
que envolvem desde o campo psicologico até as ferramentas mais modernas nos

estudos de resultados e tomadas de decisdes.

A administragdo da produgdo trata da maneira pela qual as
organizagdes produzem bens e servicos. Tudo o que vocé veste,
come, senta em cima, usa, |&é ou langa na pratica de esportes chega
a vocé gragas aos gerentes de operagbes que organizaram sua
producdo. Todos os livros que vocé toma emprestados da biblioteca,
os tratamentos recebidos no hospital, os servigos esperados das
lojas e as aulas na universidade também foram produzidos. As
tarefas de supervisionar a Produgdo e tomadas de decisbes
normaimente sio feitas pelos gerentes de operagdes. (MOREIRA,
2001, p.1).

De acordo com Corréa (2004, p. 58),

Gestao de operacgdes é a atividade de gerenciamento dos recursos e
processos produtivos que produzem o pacote de servigos entregue
ao cliente. A grande maioria das organizagdes possui uma fungao (e
processos) que tem este papel, embora muitas vezes nédo sejam
chamados por esse nome (operagbes). Essas fungdes, em geral,
processam insumos — clientes, materiais, informagbes, energia e
outros — e usam, para isso, recursos de transformagdo: maquinas,
equipamentos, terreno, pessoas, sistemas de informagao e outros.

Na visao de Slack, (2002 a, p.1)

A Administracdo da Producdo e Operagbes diz respeito aquelas
atividades orientadas para a produgdo de um bem fisico ou a
prestagéo de um servigo. Nesse sentido, a palavra “produgao” liga-se
mais de perto as atividades industriais, enquanto que a palavra
“operagdes” refere-se as atividades desenvolvidas em empresas de
servicos. Nas industrias, as tarefas que sd3o o objeto da
Administragdo da produgdo (chamada assim para abreviar)
encontram-se concentradas prioritariamente na fabrica ou planta
industrial; se analisarmos o0 organograma da fabrica. Nas empresas
de servigos, as atividades ligadas a “operagdes” s&o espalhadas,
sendo que as vezes é dificil reconhecé-las. Conforme figura 1.
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Modelo geral da administraciio de produgio

Figura 01- Fluxo de Producgao
Fonte: Slack (2002 a, p. 586)

O fluxograma de produgao demonstra as etapas de transformacao, assim

pode ser facilitado o estudo do processo e tomadas de decisdes.

2.1.1 Evolugao da administragéo da produgao e operagdes

A Administragcdo da Produgcdo vém evoluindo a cada dia, teve inicio
quando o homem deixou a coleta de alimentos e passou por varias mutagdes até
surgirem as primeiras cidades a cerca de 6000 anos atras. A partir dai comegaram a
surgir as primeiras maquinas, uma revolugao industrial pouco comentada, porém a

revolugao industrial que marcou a Histéria foi nos séculos XVIIl e XIX.



J

26

A Revolugéo Industrial dos Séculos XVIII e XIX transformou a face do
mundo. A Revolugdo marca o inicio da producao industrial moderna,
a utilizagdo de maquinas, a criagdo de fabricas, os movimentos de
trabalhadores contra as condicbes desumanas de trabalho, a
transformagdes urbanas e rurais, enfim o comego de uma nova etapa
na civilizagdo. (MOREIRA, 2001, p.4).

O conceito de produgdo em massa e Administragdo da produgdo teve
inicio nos Estados Unidos como a linha de montagem da FORD, e posteriormente

aperfeicoada com Frederick Taylor.

A chamada produgdo em massa, que foi e continua sendo a marca
registrada dos Estados Unidos, o simbolo do seu poderio industrial,
pode ser encontrada ja em 1913, quando comegou a linha de
montagem dos automéveis Ford. J&4 me fins do século passado e
inicio do presente havia sido introduzida a nogdo de “administragéo
cientifica” da produgdo, quando Frederick Taylor, um esforgado
engenheiro a servico da maquina produtiva americana, advogava a
aplicagdo de racionalidade e métodos cientificos & administragio do
trabalho das maquinas. (MOREIRA, 2001, p.5).

A partir da segunda guerra mundial os estudiosos e observadores cada
vez mais estdo envolvidos na melhoria da produtividade, mas com a atual conjuntura
da globalizagdo as empresas estdo com os esforgos direcionados na melhoria da
produtividade visando a reducdo de custos em todos os niveis, tornando a
administragdo da produgdo um campo complexo e estratégico na sobrevivéncia da
empresa. Esta forma de administrar a produgdo pode ser o diferencial entre as

empresas que ficardao e as que deixardo o mercado no futuro.

A produgao tem sido caracterizada por longas rodadas, tipicas de
produgdo em massa classica, produtos estaveis, operagdes
repetitivas e custos diretos de mao-de-obra elevados. Essa tendéncia
vem mudando rapidamente nos paises centrais: a énfase atual em
Estratégia de Manufatura, tem levado a area de Produgao a se tornar
mais envolvida no planejamento a longo prazo. H4 pressdes para se
reduzir significativamente o investimento em estoques e subcontratar
componentes ao invés da empresa tentar se tornar especialista em
uma grande variabilidade de tarefas de manufatura. (MOREIRA,
2001, p.5).
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2.1.2 Fungdes gerenciais na administragdo da produgéo e operagdes

As funcbes gerenciais da administragido de produgdo compreendem
desde as mais simples decisdes rotineiras até as proje¢des futuras das mais simples
até as mais complexas.

Todas as fungdes gerenciais, em qualquer empresa, tém como pano
de fundo uma série de objetivos, que vao desde declaracbes
genéricas de intengdes para o futuro, até a descricdo especificas de
metas que devem rapidamente ser atingidas. Justifica-se desta forma
um certo detalhamento do conceito, das particularidades e da
classificagdo dos objetivos, antes que adentremos as fungdes
gerenciais propriamente ditas. (MOREIRA, 2001, p.6).

A administragdo da operacgao se divide em:

O Planejamento da as bases para todas as atividades gerenciais
futuras ao estabelecer linhas de a¢dao que devem ser seguidas para
satisfazer objetivos estabelecidos, bem como estipula 0 momento em
gue essas a¢bes que devem ser seguidas para satisfazer objetivos
estabelecidos, bm como estipula 0 momento em que essas a¢des
devem ocorrer. (MOREIRA, 2001, p. 7, grifo do autor).

Conceitua-se por Planejamento, projecdo das atitudes e tomadas de
decisbes em determinado momento futuro, ou seja, o caminho a ser seguido durante
um periodo pré-determinado.

Organizagdo € o processo de juntar (combinar) os recursos
produtivos: pessoal (mao-de-obra), matérias-primas, equipamentos e
capital. Os recursos sdo essenciais a realizagdo das atividades

planejadas, mas devem ser organizados coerentemente para um
melhor aproveitamento. (MOREIRA, 2001, p.7, grifo do autor).

Entende-se por Organizagao, fazer a jung¢do dos recursos para melhor
eficiéncia e aproveitamento dos mesmos no processo produtivo, para que seja
possivel a execugdo do que foi planejado.

“Diregdo é o processo de transformar planos que estdo no papel em
atividades concretas, designando tarefas e responsabilidades especificas aos
empregados, movimentando-os e coordenando seus esforgos”. (MOREIRA, 2001,

p.7, grifo do autor).

Define-se por Diregdo, como o ato de fazer com que o planejado se torne
realidade e definir qual o papel de todos os envolvidos pra que todo o processo

ocorra de forma adequada.
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“Controle envolve a avaliagdo do desempenho dos empregados, de
setores especificos da empresa e dela prépria como um bloco, e a conseqliente
aplicacdo de medidas corretivas se necessario”. (MOREIRA, 2001, p.7, grifo do

autor).

Compreende-se por Controle, 0 monitoramento de todas as atividades do
processo para que sejam alcangados os objetivos parciais e consegilentemente os
objetivos da organizagdo, e em caso de falhas saber onde estas ocorreram para

corregao.

2.2 A DOUTRINA DA COMPETITIVIDADE

Competitividade esta ligada a capacidade das empresas em disputar o
mercado com os concorrentes de uma forma equilibrada nos varios aspectos do
mercado. A manufatura € na maioria das empresas a sustentacdo de toda a
estrutura, se esta € bem administrada cria as condigdes necessarias para o

equilibrio com as demais empresas.

A fungdo de manufatura, na maior parte das empresas, representa o
grosso do seu ativo e a maior parte do seu pessoal. Mas é um mal-
entendido pensar na manufatura simplesmente como o grosso. Ela é
a verdadeira anatomia da operag¢do. A manufatura sdo os 0ss0s, 0s
nervos e os musculos da empresa. Uma fungdo de manufatura
saudavel da a empresa a forga para suportar o ataque da
concorréncia, da o vigor para manter um melhoramento uniforme no
desempenho competitivo e, talvez o mais importante, proporciona a
versatilidade operacional que pode responder aos mercados
crescentemente volateis e aos concorrentes. (SLACK, 2002 b, p.13).

2.2.1 Produtividade

O termo Produtividade foi usado primeiramente pelo economista francés
Quesnay, em 1766. Desta data em diante este termo passou por aperfeicoamento
de seu significado. Este termo vem se tornando cada vez mais utilizado e mais ainda
fazendo parte da cultura administrativa, tendo como significado pela capacidade de
se produzir mais com os mesmos recursos, ou seja a melhor administragéo de

recursos.



29

O termo produtividade € hoje usado ndo s6 nas publicagdes
especializadas como também no dia-a-dia da imprensa. O termo
produtividade, foi utilizado pela primeira vez, de maneira formal, em
um artigo de economista francés Quesnay, em 1766. Decorrido mais
de um século, em 1883, outro economista francés, Littre, usou o
termo com o sentido de “capacidade para produzir”. Entretanto,
somente no comego deste século o termo assumiu o significado da
relagdo entre o produzido (output) e os recursos empregados para
produzi-lo (input). Em 1950 a Comunidade Econdmica Européia
apresentou uma definigdo formal de produtividade como sendo “o
quociente obtido pela divisdo do produzido (output) por um dos
fatores de produgdo”. Dessa forma, pode-se falar da produtividade do
capital, das matérias-primas etc. (MARTINS, 2000, p. 373).

Segundo Corréa (2004, p. 172)

Em esséncia, produtividade é uma medida da eficiéncia com que
recursos de entrada (insumos) de um sistema de agregacao de valor
sdo transformados em saidas (produtos). Colocado de forma
simples,

Saidas
Produtividade =
Entradas

A manufatura € baseada em cinco principios basicos para fazer com que
as organizagdes se tornem competitivas em todos os campos da administragdo da

producgdo, operagdes e mercado.

Os cinco objetivos da manufatura: qualidade, velocidade,
confiabilidade, flexibilidade e custo. Eles sdo os elementos basicos
da competitividade, no que se refere as preocupagbes da
manufatura. Ser melhor nesses objetivos contribui para a
competitividade como um todo. Qualquer operagdao de manufatura
deveria ser capaz de estabelecer a importancia relativa dos seus
objetivos de desempenho e julgar o seu desempenho alcangado em
termos de cada um deles. Alcangar um nivel superior ou, pelo
menos, a curtissimo prazo, um nivel apropriado de desempenho
deveria ser mais importante preocupagdo da sua administragao.
(SLACK, 2002 b, p. 20).

A produtividade tem como principio fazer melhor, isto esta ligado
diretamente a manufatura que é o caminho para atingir os cinco principios da

melhoria da produtividade que séo:
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Significa fazer certo — ndo cometer falhas, fazer produtos que
realmente sdo o que devem ser, produtos sem erros e sempre de
acordo com as especificagbes de projeto. Seja qual for a forma como
isso é posto, através desse conceito a manufatura da uma vantagem
de qualidade para a empresa. (SLACK, 2002 b, p. 20).

Explica-se como Fazer certo, fazer com que o produto seja produzido sem
falhas ou erros, garantindo assim a qualidade de produto da primeira vez que este
produzido, isso trara reflexo nos outros quatros fatores de competitividade.

Significa fazer rapido — fazer com que o intervalo de tempo entre o
inicio do processo de manufatura e a entrega do produto ao cliente
seja menor do que o da concorréncia. Através disso, a manufatura
proporcionar uma vantagem de velocidade a empresa. (SLACK, 2002
b, p. 20).

Descreve-se por Fazer rapido, é a realizagdo do processo no menor
tempo passivel, atendendo aos clientes no menor tempo possivel e cada vez mais
aperfeigoar para que sempre seja um dos diferenciais em relagdo aos concorrentes,
quando o produto é feito certo da primeira vez contribui significativamente para o

atendimento deste objetivo.

Significa fazer pontualmente — manter a promessa de prazos de
entrega. Isso implica estar apto a estimar datas de entrega com
acuidade (ou, alternativamente, aceitar as datas de entrega
solicitadas pelo cliente), comunicar essas datas com clareza ao
cliente e, por fim, fazer a entrega pontualmente. Com isso, a
manufatura da a empresa a vantagem da confiabilidade. (SLACK,
2002 b, p. 20).

Fazer Pontualmente consiste no cumprimento dos acordos no tempo de
entrega, para que esse objetivo seja alcangado é de fundamental importancia fazer
certo e em fazer rapido, fazendo com que a empresa seja vista como confiavel e

assim aumentando as possibilidades de fidelizagédo dos clientes.

Significa mudar o que estd sendo feito — ser capaz de variar e
adaptar a operagao, seja porque as necessidades dos clientes sao
alteradas, seja devido a mudangas no processo de produgio,
causadas, talvez, por mudangas no suprimento dos recursos.
Significa estar apto a mudar o quanto seja necessario e com rapidez
suficiente. Com isso, a fungdo da manufatura da a empresa a
vantagem da flexibilidade. (SLACK, 2002 b, p. 20).
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Mudar o que esta sendo feito, & ter a capacidade de mudar o processo
em curso para atender as necessidades do cliente, sem que isso tenha impacto
significativo no atendimento das demais exigéncias.

Significa, fazer barato — fazer produtos a custos mais baixos do que
0s concorrentes conseguem administrar. A longo prazo, a Unica
forma de conseguir isto é através da obtengdo de recursos mais
baratos e/ou transformando-os mais eficientemente do que os
concorrentes. Com isso, a manufatura da a empresa uma vantagem
de custo. (SLACK, 2002 b, p. 20).

Fazer barato é a forma de atingir os objetivos utilizando-se de uma
matéria-prima de custo mais barato, mas que nao interfira na qualidade do produto
final. Pode - se também reduzir estes custos na melhoria de eficiéncia dos processos
seja por economia de matéria-prima que vinham sendo desperdigadas, Fazer certo e
com maior velocidade também sao fatores que contribuem na melhoria da

produtividade e redugéo de custos.

2.2.2 Retrabalho

Define-se como atividades que sao realizadas para a corre¢do de falhas
no produto, processo que tornam o produto ou servigo fora das especificagbes de
qualidade ou de negociagdo, causando perda na produtividade e gerando
sucateamento de produtos devolvidos de clientes.

Retrabalho consiste na corregdo de pecas, subconjuntos e produtos
acabados defeituosos, tornando-os adequado ao uso.

Perda de rendimento: proveniente do processo de produtos abaixo
do rendimento padrido preestabelecido (nivel de refugo
preestabelecido). Sucata e retrabalho: os custos da sucata e do
retrabalho em virtude de produtos ndo conformes recebidos do
fornecedor. (MARTINS, 2000, p. 394).

2.3 QUALIDADE TOTAL

Apesar de ser um conceito relativamente novo, nos dias de hoje com a
globalizagdo qualidade ndo é mais um diferencial competitivo, mas sim um pre-
requisito para que seja possa fazer parte do mercado na busca de um espago, a
qualidade pode ser um diferencial se esta for superior a todos os concorrentes,
dando a empresa uma posigado Prémio. Qualidade total esta associada a produgéo
eficiente, adequacgéo dos produtos as especificagbes e legislagdes, custo adequado,

satisfagao das necessidades e desejos dos clientes.
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Argumenta-se que a administragido da qualidade total (TQM - fota/
quality management) seja a mais significativa das novas idéias que
apareceram no cenario da administragdo da producgdo nos Ultimos
anos. Certamente, TQM exerceu forte impacto na maioria dos
setores industriais, indo além do modismo recente. Ha duas razdes
para isso: primeira, as idéias de TQM exercem forte atragdo intuitiva
sobre muitas pessoas — a maioria de nés deseja ser de “alta
qualidade”. Segunda, uma abordagem de TQM para melhoria pode
resultar em fortes aumentos da eficacia operacional. (SLACK, 1996,
p. 650).

Para Martins (2000, p.388), a qualidade total pode ser exemplificada com
o renascimento das industrias japonesas e que possibilitou tornar o Japdao uma

poténcia na economia mundial.

O conceito de que a qualidade é importante surge de maneira
bastante forte em 1970, com o renascimento da industria japonesa
que, seguindo os preceitos do consultor americano W. E. Deming,
faz da qualidade uma arma para a vantagem competitiva. Esse
aspecto se torna tdo importante que ja em 1980 os fabricantes de
veiculos japoneses, antes vistos com pouco caso pelos fabricantes
americanos, se tornam extremamente competitivos no mercado,
criando dificuldades de vendas para os veiculos dos demais
fabricantes mundiais. Em excelente projeto e um alto e consistente
nivel de qualidade aliados a precos competitivos e a condigbes de
bons servicos pés-venda fizeram com que o0s japoneses
conquistassem fatias expressivas de diferentes mercados de
produtos. Nos dias atuais a qualidade estd no conceito de
gerenciamento das empresas, pois ndo ha como sobreviver no
mercado sem qualidade.

2.3.1 Efeitos da qualidade

A qualidade traz efeitos para toda a organizagao, que podem ser positivos
e negativos, dai a importancia de tanta de dedicagdo que se deve ser despendida,

para alcangar o sucesso das organizagdes. Conforme figura 02.
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QUALIDADE
/ melhor
Imagem Estoques
melhor Custos de menores
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de vendas Inspecdo e Custos de
. Testes menores .
garantia e
reclamagdes
menores
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M economia de Custos menores
enor .. . de capital
necessidade escala Produtividade maior p
de competir
em prego
Receitas
maiores Custos menores de operacio

\. LUCROS MAIORES

Figura 02 — Efeitos da Qualidade
Fonte: Bertdo ( 2002, p. 18).

2.3.2 Origens de TQM

Apesar de ser desenvolvida e publicado nos Estados Unidos a Qualidade
Total teve sua aplicagdo eficiente a principio nas industrias Japonesas. O Japao
estava sendo reconstruido da grande catastrofe ocorrida na segunda guerra
mundial, que resultou na destruigdo do pais. Alguns Gurus da qualidade apesar de
linhas de pensamentos diferentes sobre os meios de atingir os fins que por sua vez

resultam na busca de exceléncia naquilo que se faz.

A nocdo de administragdo da qualidade total foi introduzida por
Feigenbaum, em 1957. Mais recentemente, tem sido desenvolvida
através de varias abordagens amplamente conhecidas, introduzidas
por varios “gurus da qualidade”, como Deming, Juran, Ishikawa,
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Taguchi e Crosby. Assim, conhecer as origens de TQM é importante
para atender as contribuicbes desses pioneiros da qualidade.
(SLACK, 1996, p. 651).

2.3.2.1 Gurus de qualidade

Segundo Feigenbaum apud Slack (1996, p. 651)

um sistema eficaz para integrar esforgos de desenvolvimento,
manuten¢do e melhoria da qualidade dos varios grupos de uma
organizag¢ao, permitindo levar a produgao e o servigo aos niveis mais
econdmicos da operagao e que atendam plenamente a satisfagdo do
consumidor. Embora tenha sido publicado nos Estados Unidos,
foram os japoneses que primeiro colocaram o conceito em pratica em
escala ampla e, consequentemente, popularizaram a abordagem e a
TQM.

O sistema que foi publicado nos Estados Unidos, porém foi colocado em
pratica no Japao na reconstrugdo do pais, apés a catastrofe da segunda guerra
mundial que levou o pais a miséria. Na reconstrugdo ja se iniciou da forma correta,

dando énfase na qualidade.

Para Martins (2000, p. 388)

Definicdo focada no valor. Feigenbaum enunciou esse conceito
argumentando que, para o consumidor, a qualidade € uma questao
de o produto ser adequado com relagdo “ao uso e ao prego”. Essa
definicao tem sido cada vez mais aceita pelo mercado.

De acordo com Deming apud Slack (1996), W. Eduard Deming,
considerado no Japado o pai do controle de qualidade, afirmou que a qualidade
comeg¢a coma alta administragdo sendo uma atividade estratégica. Afirma-se que
grande parte do sucesso da industria japonesa em termos de qualidade foi resultado
de suas conferéncias apresentadas nos anos 50. A filosofia basica de Deming é que
a qualidade e produtividade aumentam a medida que a “variabilidade do processo”

(imprevisibilidade do processo) diminui, ou seja, maior controle do processo.

Na visdo de Juran apud Slack (1996), Joseph M. Juran foi também
educador-chave para a administragdo da qualidade japonesa. Trabalhou no sentido
de fazer com que as organizagbes se movessem da visdo fabril tradicional de
qualidade como “atendimento as especificagdes” para uma abordagem mais voltada
ao usuario, para o que criou a expressao adequagdo ao uso. Apontou-se que um
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produto perigoso podia atender as especificagdes, mas nio estaria adequado ao
uso. Como Deming, Juran estava preocupado com as atividades administrativas e a
responsabilidade pela qualidade, mas estava também atento ao impacto da agéao
dos trabalhadores diretos e envolveu-se, em alguma extensdo, com a motivagao e a

participacao da forga de trabalho nas atividades de melhoria da qualidade.

Na visdo de Ishikawa apud Slack (1996), Kaoru Ishikawa, baseado nos
trabalhos de Feigenbraum, Deming e juran, recebeu crédito como criador do
conceito de circulos de qualidade e dos diagramas de causa-e-efeito. Ishikawa
afirmou que houvera um periodo de énfase excessiva no controle estatistico da
qualidade (no Japao) e, como resultado, as pessoas ndao gostavam de controle de
qualidade. Viam como algo desagradavel porque recebiam ferramentas complexas e
dificeis, em vez de mais simples. Além disso, os padrdes criados para produtos e
processos e a imposicdo de padrdoes de especificagdo rigidos tornaram-se uma
carga, que nao apenas dificultava a mudanga, mas também fazia as pessoas sentir-
se amarradas pelas regulamentagées. Ishikawa entendia que a participagdo do
trabalhador como chave para a implementacdo bem-sucedida de qualidade total.
Acreditava que os circulos de qualidade eram veiculo importante para realizar isso.

Baseado no pensamento de Taguchi apud Slack (1996), Genichi Taguchi
foi diretor da Academia japonesa de Qualidade e estava preocupado com a
qualidade da engenharia, através da otimiza¢do do design do produto, combinado
com métodos estatisticos de controle de qualidade. Partiu do principio em estimular
as reunides interativas de equipes de operarios e gerentes visando criticar e
desenvolver design de produto. A definicdo de qualidade de Taguchi utiliza o
conceito de perda imposta pelo produto ou servico a sociedade, desde o momento
em que ele é criado, até fatores como custos de garantia, reclamagdes do

consumidor e perda da boa vontade do consumidor.

A idéia defendida por Crosby apud Slack (1996, p. 653)

Philip B. Crosby € mais conhecido por seu trabalho sobre custo de
qualidade. Sugeriu que muitas organizacdes nao sabem quanto
gastam em qualidade, seja para consertarem o que fazem errado ou
para fazerem certo. Afirmou que as organizagbes que mensuram
seus custos dizem que estes representam 30% do valor das vendas.
(Juran estimou que os custos da qualidade total em producao
representam, em média, 10% do valor das vendas e Feigenbaum
segere que a idéia de uma “fabrica escondida®” em todas
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organizagées que usam um décimo de sua capacidade produtiva
sem tirar disso qualquer beneficio. Crosby procurou destacar os
custos e beneficios da implementacdo de programas de qualidade
através de seu livro Quality is free, no qual apresentou um programa
de zero defeito que acreditava poder reduzir o custo total de
qualidade.

O que se entende é que apesar de linhas de pensamentos diferentes
todos visam a melhoria dos produtos e servicos das organizagbes, buscando o
aumento da produtividade e a satisfagao dos clientes, envolvendo todos os niveis da
organizagdo, buscando uma melhoria continua, ou seja, melhoria de qualidade

nunca tem um fim.

Parece que esses gurus fornecem solugbes diferentes para trazer
melhoria nas organizagdes. Entretanto, o professor John Oakland,
autoridade em TQM, sugeriu que “eles falam a mesma linguagem,
mas usam dialetos diferentes”. TQM é uma filosofia, uma forma de
pensar e trabalhar, que se preocupa com o atendimento das
necessidades e das expectativas dos consumidores. Tenta mover o
foco da qualidade de uma atividade puramente operacional,
transformando-a em responsabilidade de toda a organizagao.
Através de TQM, a qualidade torna-se preocupacido de todas as
pessoas de uma organiza¢do. Dedica-se também a redugdo dos
custos da qualidade, em particular, dos custos de falhas. TQM
também se dedica ao processo de melhoria continua. (SLACK, 1996,
p. 653).

2.3.3 Definir as caracteristicas de qualidade

As caracteristicas de qualidade estao relacionadas a diferentes fatores
como o nivel de exigéncia dos clientes, o publico alvo a que sédo destinados os
produtos ou servigos, o pre¢o do produto no mercado, a funcionabilidade a que se
destina o produto, confiabilidade do produto, durabilidade, facilidade de reparagao,

dentre outros parametros.

Muito do que define a “qualidade” de um produto ou servigo tera sido
especificado no projeto. No entanto, nem todos os detalhes de
projeto de um produto ou servigo sdo Uteis no controle da qualidade
de sua produgéo. Essa consequéncia para o planejamento e controle
de qualidade do projeto sdo chamadas caracteristicas de qualidade
do qualidade ou servigo. Funcionabilidade significa o quao bem
produto ou servico faz o trabalho para o qual foi destinado.
Confiabilidade é a consisténcia do desempenho do produto ou
servigo no tempo, ou tempo médio no qual ele desempenha em sua
faixa tolerada de desempenho.Durabilidade significa a vida util total
do produto ou servigo, supondo ocasionais reparos e modificagbes.
Recuperacio significa a facilidade com que os problemas do produto
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ou servigo podem ser retificados ou resolvidos. (SLACK, 2002 a, p
558).

2.3.3.1 Definigao de padroes de qualidade

As definicbes de padrdes de qualidades sdo mensuradas por variaveis e
atributos que definem o limite entre o que é aceitavel e nao aceitavel, o “bom” e o
“ruim”, Pois todos os produtos e servigos oferecidos ndo sdao 100% perfeitos, porém

existem estes limites.

As medidas usadas pelas operagdes para descrever caracteristicas
de qualidade sdo de dois tipos: variaveis e atributos. Variaveis sao as
que podem ser medidas numa escalas continuamente variavel (por
exemplo comprimento, diametro, peso ou tempo). Atributos sdo as
que sao avaliadas pelo julgamento e sdo dicotdnicas, isto &, tém dois
estagios (por exemplo, certo ou errado, trabalhar ou nao trabalhar,
parecer OK ou ndo OK). O padrdo de qualidade é o nivel de
qualidade que define a fronteira entre o aceitavel e o inaceitavel. Tais
padrées podem bem ser limitados por fatores operacionais, como
estado da tecnologia na fabrica e os limites de custos de fazer o
produto. Ao mesmo tempo, todavia, eles precisam ser adequados as
expectativas dos consumidores. (SLACK, 2002 a, p. 559).

Na visdo de Moreira (2001, p. 559)

A qualidade de um produto pode ser definida através de variaveis, de
atributos, ou de uma combina¢do de ambos. Em varidvel é aqui
entendida como uma grandeza presente no produto, passivel de
assumir diversos valores. Assim, sdo exemplos de variaveis o
cumprimento, a area (superficie)) a massa, a densidade, a
resisténcia elétrica, a vida Gtil de uma lampada em horas e muitas
outras.

2.3.4 Melhoramento da produg¢ao

Mesmo quando uma operacgdo produtiva é projetada e suas atividades
planejadas e controladas, a tarefa do gerente de produgdo nao estd acabada. Ao
contrario disso, a partir dai comega o trabalho de melhoramento no que esta sendo
feito. Todas as operagdes, ndo importa quédo bem gerenciadas sejam, podem ser
melhoradas em todo tempo. De fato, em anos recentes, a énfase mudou muito no
sentido de que fazer melhoramentos € uma das principais responsabilidades do
gerente de produgdo. Para que isso ocorra é importante conhecer alguns pontos:

O mapeamento de todos os processos que constituem o servigo.
Esses processos sdo um conjunto ordenado de atividades, algumas
das quais visiveis para o cliente e outras ndo. Dependendo do



L4

38

servigo, a descrigdo de suas atividades constituintes e sua seqliéncia
pode ser uma tarefa complexa. Uma das vantagens de se ter a
identificagdo e descricdo precisas das atividades reside no fato de
gue os insumos e os resultados associados a cada uma delas podem
ser detalhados. E possivel também analisar a atividade em separado,
e vislumbrar formas de controla-la e melhora-la. (MOREIRA, 2001,
p.244).

Para Identificar os processos, deve-se conhecer as etapas do processo

para avaliar onde podem ser estudadas as melhorias.

Apés a identificacdo dos processos, pode-se identificar aquelas
atividades mais suscetiveis as falhas e a natureza provavel destas.
Isso permitira tragar antecipadamente custos de agdo tanto para
prevenir como para corrigir falhas. Se analisadas as falhas ja na fase
de projeto, pode-se reduzir em muito as suas conseqiéncias.
(MOREIRA, 2001, p.244)

Pretende-se ldentificar os pontos de falha real e potencial, que apods a
identificagao dos processos deve-se destacar as atividades que sao mais suscetiveis

a falhas para que estes sejam atacadas primeiro.

Visto que o tempo de execugdo costuma ser crucial na area de
servigos tanto pela imagem do servigo junto ao cliente como pelos
custos envolvidos, deve-se estabelecer tempos padronizados de
execugdo das atividades, permitindo se desvios em condigcoes
anormais de trabalho. Notar que geralmente ha um maximo de sem
rebaixar a sua avaliagdo da qualidade do servico. (MOREIRA, 2001,
p.244).

Define-se por Estabelecer tempos de execugdo, O método de controle do

tempo de execugdo é primordial na produtividade e tempo de entrega, levando em

consideragéo os desvios que possam ocorrer durante o fluxo produtivo.

Demoras na execugdo das atividades que constituem o servigo
podem afetar drasticamente os lucros; toda demora, além de um
tempo maximo permitido, tem o seu prego. O tempo padrdo deve
manter o servigo rentavel e a produtividade constante ou em
ascensao. Esse padrio pode inclusive ajudar a medir o desempenho
e controlar a uniformidade e a qualidade do servico. (MOREIRA,
2001, p.245)

Compreende-se por Analisar a rentabilidade / produtividade. A
produtividade € uma das variaveis mais importantes na lucratividade da empresa

sendo que o tempo é um dos itens que mais interferem na produtividade.
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2.3.4.1 Ferramentas de melhorias da qualidade

Existem outras Ferramentas que podem e sdo bastante utilizadas para o
melhoramento dos processos, estas ferramentas estdo sendo muito utilizados, nao

s6 na manufatura, mas em outros setores das organizacoes.

2.3.4.1.1 Benchmarking

Pode ser entendido como o estudo das estratégias usadas por outras
organizagdbes do mesmo seguimento ou ndo (é importante que esta organizagéo
faca melhor que a organizagéo que pertenga o administrador) e adaptando as estas

para usos nas estratégias a serem usadas na organizagao.

Uma abordagem que algumas empresas usam para comparar suas
operagbes com aquelas de outras empresas €é chamada
benchmarking. Originalmente o termo benchmarking deriva da
agrimensura onde um “marco” (mark), cortado na rocha, funcionaria
como ponto de referéncia. (SLACK, 2002 a, p. 594).

2.3.4.1.2 Ciclo PDCA

O conceito de melhoramento continuo implica literalmente processo sem
fim, questionando repetidamente os trabalhos e detalhes de uma operacéo,
buscando sempre maior seguranga no seu processo, uma das grandes ferramentas
que podem auxiliar atingir estes objetivos & o ciclo PDCA que se preocupa com 0s
pontos de Planejar, Fazer, checar e agir. “A natureza repetida e ciclica do
melhoramento continuo € melhor resumida pelo que é chamado ciclo PDCA .O
PDCA ¢é a sequéncia de atividades que sao percorridas de maneira ciclica para
melhorar as atividades”. (SLACK, 2002 a, p. 20).

Planejar - parte do estudo detalhado do processo e depois criado um
plano para melhoramento no processo. Segundo Slack (2002 a, p.135), “P (de
planejar), que envolve o exame do atual método ou da area-problema estudada. Isso
envolve coletar e analisar dados de modo a formular um plano de agdo que, se

pretende, melhore o desempenho’.
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Fazer - Ap6s a aprovagéao do projeto vem a fase de implementacdo na
pratica do projeto, e nesta faze existe também um pequeno ciclo na solugdes dos
problemas de implantagdo. De acordo com Slack (2002 a, p.135), “D (do verbo do,
fazer). Esse é o estagio de implementagdo durante o qual o plano é tentado na
operagdo. Esse estagio pode envolver um miniciclo PDCA para resolver os

problemas de implementagdo.”

Checar - consiste na verificagdo se o projeto e a implantagdo na pratica se
estdo realmente atendendo aos seus propésitos, ou seja, solucionando os
problemas antes levantados. Na visdo de Slack (2002 a, p. 135), “C (de checar), no
qual a solugdo nova implementada é avaliada, para ver se resultou no melhoramento

de desempenho esperado”.

A fase do agir estd direcionada a consolidagdo das mudangas que
realmente atingiram os objetivos, ou o recomego do ciclo PDCA na busca da
melhoria do processo ou corregdo das fachas ocorridas do planejamento anterior
que impossibilitaram o alcance dos objetivos, tornando esse conceito parte do dia-a-
dia das pessoas envolvidas, gerando assim uma cultura de busca dos novos

conhecimentos. De acordo Slack (2002 a, p. 136)

A (de agir). Durante esse estagio, a mudanca é consolidada ou
padronizada, se foi bem - sucedida. Como alternativa, se a mudanga
nao foi bem — sucedida, as licdes aprendidas da “tentativa” sdo
formalizadas antes que o ciclo comece novamente.

O ultimo ponto sobre o ciclo PDCA é o mais importante — o ciclo
comeca de novo. Somente aceitando isso numa filosofia de
melhoramento continuo é que o ciclo PDCA literalmente nunca para,
e esse melhoramento torna —se parte do trabalho de cada pessoa.

2.3.4.1.3 Fluxogramas

Baseada num esquema, onde tem uma visdo detalhada sobre o processo
possibilitando a visualizacdo de possiveis falhas durante o fluxo e a criagdo de

propostas de melhorias.

Os diagramas de entrada — saida ddao uma visdo geral util do
contexto do processo e de oportunidades de melhoramentos. Uma
técnica mais detalhada é o fluxograma. O fluxograma da uma
compreensdo detalhada das partes do processo em que algum tipo
de fluxo ocorre. (SLACK, 2002 a, p. 611).



2.3.4.1.4 Diagramas de relacionamento

entre atividades e até que nivel estas relagdes estao interligadas e ou dependentes

uma da outra.

Os diagramas de relacionamento sdo um método rapido e simples de
identificar se ha uma conexdo entre dois conjuntos de dados: por
exemplo, 0 momento em que vocé sai para o trabalho toda manha e
guanto leva o trajeto. (SLACK, 2002 a, p.613).

2.3.4.1.5 Diagramas de causa — efeito

ajuda a pesquisar as raizes de problemas. Este método se tornou muito utilizado nas

diversas areas das organizagbes. Equipamento, mao-de-obra, materiais, métodos,

capital dentre outros. Conforme figura 3 e 4.

Magquinas

>,

Maio-de-obra

Pode ser classificado na simplificagdo em forma de diagrama, da relagao

O diagrama de causa-efeito € uma ferramenta particularmente efetiva de

e

Materiais

e

Meétodos

Figura 3- Diagrama de causa — efeito
Fonte: Siack (2002 a, p.615)

Efeito

Dinheiro
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Fonte Slack (2002 a, p.616)

2.4 MANUTENCAO

A manutencao consiste em agdes para manter os equipamentos em
perfeito funcionamento, conforme a sua concepg¢do. Pode-se também entender
como manutengdo uma compensacdo ao desgaste dos equipamentos devido ao
uso, a cada momento as organizagcbes se tornam mais dependentes do bom
funcionamento dos equipamentos para manter o poder de competitividade através

da produtividade e atendimento ao prazo de entrega.

A manutengdo de instalacbes tem por objetivo basico manté-las
operando nas condi¢gdes para as quais foram projetadas, e também
fazer com que retornem a tal condigdo, caso tenham deixado de
exercé-la. A cada dia aumenta mais e mais nossa dependéncia dos
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equipamentos e instalagbes, a exemplo dos telefones,
computadores, automoveis etc. A interrupgao do processo produtivo
gera uma série de problemas, como reclamagdes dos clientes, que
nao serdo atendidos no prazo especificado, receitas que deixam de
ser auferidas e custos de reparos nos quais se incorre, aumento nos
indices de acidentes no trabalho etc. (MARTINS, 2000, p. 350).

As organizagdes cada vez mais procuram métodos de redugdo das

interrupgdes, aumentando assim a confiabilidade do processo.

Uma instalagdo bem mantida, com baixissimas interrupgdes, acaba
por trazer a empresa uma vantagem competitiva sobre seus
concorrentes. E dentro desse enfoque que as empresas estdo
dedicando, cada vez mais, atencdo ao assunto, procurando novas
técnicas de aumento da confiabilidade, vale dizer, melhorando a
manutencdo dos equipamentos criticos e ndo criticos. (MARTINS,
2000, p. 350).

Deve - se levar em consideracdo que equipamentos em mau estado de
funcionamento podem afetar diretamente a qualidade dos produtos, gerando custos
com retrabalho (reprocesso), ndo qualidade e refugos, aumentando assim o custo de
producéo e reduzindo a competitividade da organizagéo.

Outro aspecto intimamente ligado ao da manutencdo é o da
qualidade do produto. Interrupgbes levam quase sempre a uma
queda na qualidade. Maquinas com defeito, trabalhando de forma
inadequada, né&o fabricam produtos dentro das especificacbes
previstas. Esse movimento mundial em busca de maior qualidade e
menor custo tem levado as empresas a dar &8 manutengdo uma
atengdo toda especial. Até pouco tempo atrds sé se sabia da
existéncia da manutengdo quando um equipamento quebrava,
passando a ser alvo da atengdo de toda a empresa e sofrendo
criticas de todas as espécies. (MARTINS, 2000, p. 350).

Com as novas ferramentas de controle de produtividade é necessario que
a manutencéo esteja também engajada neste contexto, para isso estdo direcionados
os esforgos para o programa de QUEBRA ZERO.

A concepgdao de que todo equipamento quebra, esta sendo
reformulada. Hoje, dentro dos conceitos modernos, ja se adota o
principio de zero quebra, isto é, ndo se admite mais interrupgdo do
processo produtivo em decorréncia da parada de um equipamento, o
que colocaria por terra os principios do just-in-time, que prevé um
fluxo ininterrupto de materiais e servigos. (MARTINS, 2000, p.350).
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2.4 1 Manutengéao produtiva total

A Manutengdo Produtiva Total foi desenvolvida no Japdo na década de
60, partindo do conceito americano, ja tem seu espago em algumas empresas
brasileiras e num futuro breve todas as empresas terdo que se adequar ao conceito
de falha zero para a sobrevivéncia no mercado, pois este conceito nédo esta ligado
somente a manutengao em si, mas as pessoas e melhoria dos equipamentos.

De acordo com Martins (2000) diferentemente de manutengéao tradicional,
a manutencao produtiva total (TPM) vai bem além de uma forma de se fazer
manutengdo. E muito mais uma filosofia gerencial, atuando na forma organizacional,
no comportamento das pessoas, ha forma com que tratam os problemas, nao sé6 os
de manuteng¢do, mas todos os diretamente ligados ao processo produtivo. A
manutengdo produtiva total visa atingir o que se pode chamar de zero falha ou zero
quebra. Isto é, atingir uma situagdo aparentemente impossivel, de que nenhum
equipamento venha a quebrar em operacdo. E uma condigdo muito dificil de ser
atingida, porém nao impossivel. Foi desenvolvida no Japdo na década de 60, a partir
de conceitos desenvolvidos nos Estados Unidos, e esta se espalhando pelo mundo
todo. No Brasil varias empresas ja a implantaram (em 1996 as empresas Pirelli
Pneus, de Santo André-SP, e Pirelli Cabos, de Cerquilho-SP, receberam o Prémio
Exceléncia TPM 96 — 12. Categoria, conferido pelo JIPM — Japan Institute of Plant

Maintenance).
2.4.1.1 Os trés pilares

Existem trés pilares de apoio para que o programa tenha sua eficiéncia

esperada. Os trés pilares sao:

Melhoria das pessoas. Sem desenvolvimento, preparacido e
motivacao das pessoas & praticamente impossivel atingir um nivel
adequado de aplicagdo da filosofia TPM. Todos os programas
iniciam-se com um treinamento do pessoal. A muitifuncionalidade
devera ser atingida. (MARTINS, 2000, p. 352).

Melhoria das pessoas € a maneira de se preocupar com as pegas mais
importantes e mais suscetiveis a variagdo, que sdo as pessoas. As pessoas devem

estar preparadas, motivadas e comprometidas com os objetivos da organizagéo.
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Melhoria dos equipamentos. Depois das pessoas, os equipamentos
constituem o maior recurso de uma empresa. A teoria da TPM
advoga que todos os equipamentos podem e devem ser melhorados,
conseguindo-se, a partir dai, grandes ganhos de produtividade. E
falso supor que uma fabrica para ser moderna e de alta
produtividade, deve contar com equipamentos novos. (MARTINS,
2000, p. 352).

Melhoria dos equipamentos, como um fator de grande influéncia na

produtividade da empresa, por este motivo os investimentos nas melhorias de

equipamentos capazes de produzir mais e melhor se tornam essencial no poder de

competitividade.

Qualidade total. A TPM é parte integrante dos conceitos de qualidade
total, ja tao difundidos entre nés. A implantagdo de um programa de
TPM deve caminhar paralelamente a implantagido de um programa
de melhoria da qualidade e da produtividade. (MARTINS, 2000, p.
352).

Qualidade total, a principio ndo se pode existir um programa de qualidade

total eficiente sem que esteja envolvido em um programa eficiente de manutengéao

que é capaz de influenciar significativamente tanto na produtividade quanto na

qualidade dos produtos.

2.4.2 Tipos de manutencao

A manutencédo durante muitas décadas eram divididas em manutencéo

preventiva e manutengdo corretiva, com a necessidade de adaptagido as novas

necessidades entra no contesto a manutencéao preditiva.

Historicamente a manutengdo € classificada em preventiva e
corretiva. Mais recentemente surgiram os conceitos de manutengio
preditiva e produtiva total (TPM — total productive maintenance), ja
utilizados em varias empresas. (MARTINS, 2000, p. 351).

2.4.2.1 Manutengao corretiva

A manutencéo corretiva € uma agdo sobre uma falha ja ocorrida no

equipamento, reduzindo ou impossibilitando a capacidade de producio do

equipamento.
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Como o nome bem diz, visa corrigir, restaurar, recuperar a
capacidade produtiva de um equipamento ou instalagdo que tenha
cessado ou diminuido sua capacidade de exercer as fungdes para as
quais foi projetado. E, de longe, a mais usual entre nés. S6 agem
depois de ocorrido o problema. (MARTINS, 2000, p.351).

2.4.2.2 Manutengao preventiva

A manutengao preventiva consiste numa programagdo de corregdes de
falhas que poderdo ocorrer, para isso € necessaria uma disciplina da equipe de
manutengao, com informagdes precisas sobre a durabilidade e pontos criticos dos
equipamentos (normalmente oferecidos pelo fabricante dos equipamentos),
infelizmente as pequenas organizagbes normalmente ndo dispde destes recursos
por varios fatores e um dos grandes motivos é o custo, que se avaliado corretamente
ao longo do tempo os beneficios sdo maiores que os custos.

Para Martins (2000) consiste em executar uma série de trabalhos, como
trocar pebdes e Oleo, engraxar, limpar etc. segundo uma programacao
preestabelecida. Normalmente os manuais de instalagdo e operagdo que
acompanham os equipamentos fornecem as instrugcbes sobre a manutengéo
preventiva, indicando a periodicidade com que determinados trabalhos devem ser
feitos. A manutencdo preventiva exige, acima de tudo, muita disciplina. Sé as
empresas maiores € mais organizadas e conscientes dispéem de equipes préprias
ou terceirizadas para os servicos de manutengdo preventiva. A manutencédo
preventiva pode trazer inimeras vantagens, Como o aumenta a vida uatil dos
equipamentos; Reducdo custos, mesmo em curto prazo; Diminuicdo das
interrupgdes do fluxo; Criagdo de uma mentalidade preventiva na empresa; é
programada para os horarios mais convenientes; Melhora a qualidade dos produtos,

por manter condi¢des operacionais dos equipamentos.

2.4.2.3 Manutengao preditiva

A manutengcdo preditiva pode ser definida como o monitoramento
constante dos equipamentos e a identificagdo de pontos que podem estar
interferindo sua eficiéncia, assim detectado as possiveis causas, estas s&o
corrigidas antes que ocorram as falhas. Para isso é bastante usada a tecnologia

moderna.
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De acordo com Martins (2000) consiste no monitoramento de certos
parametros ou condigdes de equipamentos e instalagbes de modo a antecipar a
identificagdo de um futuro problema. Assim, através da analise quimica do 6leo de
corte de uma maquina-ferramenta, podem-se detectar problemas de desgaste nas
ferramentas de corte. Através da analise de fotos infravermelhas de um painel
elétrico podem-se detectar pontos de superaquecimento que logo provocariam uma
interrupgao no fornecimento de energia elétrica. Para componentes criticos, como o
eixo de uma turbina, a monitoragdo das vibragoes é feita em tempo real, com a
utilizacdo de sensores e softwares especificos que interpretam os dados colhidos,
transformando-os em informagdes gerenciaveis. A manutengdo preditiva é quase
toda terceirizada, pois necessita de tecnologia especifica, que poucas empresas

podem fornecer.
2.4.3 As seis grandes perdas

Para se ter uma justificativa convincente da necessidade de investimentos
na manutengdo produtiva total segue seis grandes perdas que podem ser

minimizadas.

De acordo com Martins (2000), Para aumentar a produtividade dos
equipamentos e, consequentemente, de toda a empresa, é recomendada pela TPM
o ataque as seis grandes perdas:

— Quebras - E a produgédo que deixa de ser realizada porque a maquina quebrou. E
a mais conhecida e mais faciimente calculada. Deve combater esta perda com uma
manutengao preventiva eficaz.

— Ajustes (Setup) - E a produgédo que deixa de ser feita porque a maquina estava
sendo preparada e/ou ajustada para a fabricagdo de um novo item. O combate deve
ser combatido com técnicas de reducao de setup (trocas rapidas).

— Pequenas paradas / tempo ocioso - E o numero de itens que deixa de ser
produzida em decorréncia de pequenas paradas no processo de pequenos ajustes,
ou por ociosidades varias, como, por exemplo, bate-papo do operador.

— Baixa velocidade - E a quantidade de itens que deixa de ser produzida em
decorréncia do equipamento estar operando uma velocidade mais baixa do que a
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nominal especificada pelo fabricante. Pode ser reduzidos ou eliminados com o
estudo dos processos.

- Qualidade insatisfatéria - E a produgdo de itens que é permitida (para todos os
efeitos, € como se eles nao tivessem sido produzidos) por qualidade insatisfatéria,
quando o processo ja entrou em regime.

— Perdas com start-up - E o numero de itens que é permitida (para todos os efeitos,
é como se eles nao tivessem sido produzidos) por qualidade insatisfatoria, quando o
processo ainda nao entrou em regime. No start-up ou partida, o indice de perda é

em geral maior.
2.5 TRABALHO E SATISFACAO DOS EMPREGOS

Os empregados com o passar dos tempos vao perdendo a identificagao
com suas tarefas, reduzindo a produtividade e o nivel de comprometimento com as
organizagdes. Algumas organizagdes visam apenas uma compensagao salarial para
resgatar a motivagdo, mas isto nao é suficiente para este resgate, sdo necessarias
algumas técnicas para recuperar estas motivagoes.

Na visdo de Moreira (2001) os trabalhos que sdao muito especializados,
consistindo de algumas poucas atividades e altamente repetitivos, tendem a gerar
insatisfagdo, absenteismo e as vezes também baixa produtividade, embora sejam
projetados principalmente para aumentar a eficacia do trabalhador. Uma das opg¢bes
que tem a empresa para motivar o funcionario € o apelo a aumentos salariais e
prémios por produgdo e aumentos de produtividade. Essa opg¢ao muitas vezes tem
excelentes efeitos, mas nao pode ser usada indefinidamente. Torna-se necessario
idealizar outras formas de despertar a motivagéao dos trabalhadores. A essas outras

formas podemos chamar genericamente de técnicas motivacionais.
2.5.1 Motivagéo no trabalho

Cada estudioso tem uma visdo sobre fatores que geram motivagdao nos
individuos, mas a esséncia dos conceitos se resume em uma sé diretriz, ou seja,
métodos para que os individuos se comprometam com os objetivos individuais e do

grupo. Segue alguns conceitos sobre motivagao.
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Segundo Taylor apud Bueno (2002), “A Motivagéo trata o homem como
um acessorio da maquina industrial; os trabalhadores sdo apenas motivados por

recompensas financeiras”.

Na visdo Mayo apud Bueno (2002), “Motivagcdo pode ser atingida nas
relagdes sociais como meio de motivar (¢ necessario conhecer as necessidades

sociais dos individuos para que se sintam uteis e importantes)”.

De acordo com Gregor apud Bueno (2002)

A motivagao para se atingida € necessario que a administragao
e os lideres tenham uma visdo mais adequada sobre a
natureza humana e a motivacdo, sendo tarefa essencial
providenciar condigdes organizacionais e metodos de operagéo
de forma que o pessoal consiga atingir seus proprios objetivos.

Para Argyris apud Bueno (2002), “Para que haja motivagcdo um lider no
ambiente que propicie amadurecimento dos individuos e que sejam liderados na

busca de atender suas necessidades do momento”.

Para Maslow apud Bueno (2002)

Motivagdo demanda a existéncia de uma hierarquia em que se
enquadram as necessidades humanas (fisiolégicas, seguranca,
social, estima, auto-realizagdao). As pessoas sao motivadas a
satisfazer as necessidades que seja mais dominante em
determinado momento.

Assim a Motivagdo a manutengdo é um pré-requisito para a satisfagao no
trabalho e conseqiiente motivagdo, ou seja, a auséncia de certa quantidade de
fatores higiénicos leva a insatisfagdo no trabalho, porém mesmo com um amplo
suprimento desses fatores ndo leva a satisfagido, mas tdo somente a falta de

insatisfacdo.

Desta forma Motivagcdo para que exista a motivacido € necessario que o
individuo dé valor ao resuiltado ou a recompensa, precisa acreditar que um esforgo
adicional o levara a um desempenho melhor e que o desempenho melhor,
subsequientemente, resultara em recompensas ou resultados maiores. Por isso os

gerentes devem pesquisar quais recompensas sdo desejadas e ndo apenas supor
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através de suas preposigdes. E os funcionarios devem perceber que as diferengas
no comportamento real resultarao em diferengas nas recompensas ou resultados,

como também, perceber que o seu esforgo resultarda em bom desempenho.

Para Skinner apud Bueno (2002), A motivagdo de um individuo € uma
funcao das consequéncias de seu comportamento. O gerente deveria recompensar
as pessoas com o que estas dao valor e relacionar explicitamente a recompensa
(conseqiiéncias) com o comportamento desejado bem como a discriminagéo de

seus antecedentes.

De acordo com Bandura, (1982 apud BUENO 2002), Para motivar as
pessoas existe uma tendéncia que ao se esforgar mais para o tipo de atividade para
a qual a sua auto-eficacia seja maior. Ela sugere que a motivagdo e desempenho

podem ser melhorados pelo aumento da auto-eficacia dos funcionarios.

Na visdo Adams, 1965 apud Bueno (2002), A téria da Motivagdo deveria
desenvolver uma justa alocagdo ou distribuicdo de recompensas. As pessoas séo
motivadas na busca em alcangar uma condigdo de igualdade ou justica nas suas

relagbes com outras pessoas € com as organizagoes.

Para Locke e Latham, 1990 apud Bueno (2002), as pessoas empenharao
esforgos na consecugdo de seus objetivos e o desempenho é fungdo dos objetivos
definidos. Assim, a fixagdo de metas pode ser uma das formas mais eficiente de
manter ou aumentar o desempenho no trabalho. E importante considerar que se o
funcionario deve estar comprometido com a meta e que apenas objetivos pessoais
sdo motivadores. O feedback & importante no progresso em relagdo a meta, bem

como a dificuldade e a especificidade da meta.

Para que exista motivagcido & necessario considerar a atribuicdo das
causas que as pessoas fazem de suas ag¢des (motivagao intrinseca ou motivagao
extrinseca), pois € isso que determina o nivel de desempenho.

Kanfer (1977 apud BUENO, 2002), Define o fluxo por meio do qual a
pessoa obtém informag6es no ambiente, o processamento destas e a finalizagdo em
acoes controladas. Possibilita ao individuo enxergar qual sua prépria posi¢gao diante
de uma determinada situagdo, mostrar a ele quais sdo as suas possibilidades de
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atingir o objetivo, bem como apontar uma resposta, um caminho para a solugdo do

problema de acordo com suas capacidades pessoais.

Tanto a psicologia quanto a administragdo estdo interessadas em
conhecer o comportamento humano e encontrar meios para que o potencial humano
seja mais bem desenvolvido. Por isso, o grande interesse pelas areas de motivagéo
e lideranca e o numero grande de pesquisas e teorias nessas areas. No entanto,

ainda busca-se a melhor maneira de conciliar interesses pessoais e organizacionais.

De acordo com Hoffman (1999 apud BUENO, 2002), hoje a auto-
realizagdo no ambiente de trabalho é uma questdo estratégica para as empresas.
Neste sentido, Abraham Maslow deixou um enorme legado para aqueles que
trabalham com a psicologia organizacional, os profissionais de Recursos Humanos e
atualmente todos os gerentes e executivos das organizagbes. Quanto mais
saudaveis nés somos emocionalmente, mais importantes se tornam nossas
necessidades de preenchimento criativo no trabatho. Ao mesmo tempo, menos nds

toleramos a violagdo de nossas necessidades para tal preenchimento.

Os seres humanos sdo movidos por necessidades e as possibilidades de
atingir estas necessidades ou a ameaca de perdé-las tornam-se um sentimento de

motivagao nas suas atitudes em busca do atingimento de metas.

Segundo Bueno (2002), cientificamente radicada em personalidade,
biologia e pesquisa psicolégica e social, esta abordagem enfatiza que uma
hierarquia inata de necessidades e motivos, envolvendo seguranca e protecéo,
identificagdo com um grupo sentimento de pertencer ao grupo), estima e respeito,
amor e, finalmente, auto-realizagdo. Essa hierarquia, de acordo com as diferentes
culturas e valores conduzem em diferentes graus a fungao individual - "para tornar

possivel tudo o que cada um é capaz de atingir".

Na visdo de Bergamini (1989 Apud BUENO, 2002), a pessoa néo teria
caminhado em diregao ao objetivo caso ndo houvesse a puni¢gdo ou a recompensa.
Muitas vezes, uma pessoa tem o desejo a realizar algo para evitar uma punigéo, ou

para conquistar uma recompensa que lhe tenha valor. Nestes casos, a iniciativa para
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a realizacdo da tarefa nado partiu da propria pessoa, mas de um terceiro (fator
extrinseco), que a estimulou de alguma forma para que ela se movimentasse em

direc@o ao objetivo pretendido.

Porém existem outras visbes sobre motivagdo, visa outros pontos de
motivagao, mas que no final o objetivo é unico.

De acordo Herzberg, (1996 apud BUENO, 2002) Teoria dos dois fatores
de Herzberg compreendeu este possivel equivoco, afirmando que a satisfagdo de
necessidades basicas nao & fonte de motivagdo, mas de movimento. Passou a
conceber a motivagdo apenas como fruto da satisfagdo de necessidades complexas,
como estima e auto-realizagdo. Onde propds, para a motivacdo no trabalho, o
enriquecimento de cargos, como forma de satisfazer a estas necessidades
complexas. pode-se observar a relagdo entre cada corrente com as necessidades.
Como fatores Que Previnem a Insatisfacdo podem ser destacados:

- Higiénicos- Fatores Que Geram Satisfagao
-Motivadores- Salario, Realizagdo,Condi¢des de Trabalho Reconhecimento, Relagao
com Pares, com Supervisor e com Subordinados Responsabilidade, Seguranga

Progresso, Politica e Administragcdo da Companhia Desenvolvimento.

Em resumo as teorias apresentadas analisam a motivagdo a partir de
perspectivas diferentes, elas ndo sao incompativeis; na verdade, elementos de
varias teorias tém sido integrados. No entanto, o status de cada teoria pode ser

medido pela sustentagdo em descobertas de pesquisas no campo organizacional.
2.5.2 Algumas técnicas motivacionais

As técnicas motivacionais de que nos ocuparemos procuram, de alguma
forma, alterar o trabalho de maneira a torna-lo mais atraente. Podemos dividi-la em
duas categorias principais: Técnicas que aumentam a variedade do trabalho;
Técnicas que atuam sobre a duragao do trabalho;

Entre as técnicas que aumentam a variedade do trabatho, pasemaeas.citar-
entre as mais representativas:
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- Ampliagdo do trabalho — consiste em agregar novas tarefas a rotina dos
empregados, se preocupando com o nivel de exigéncia das tarefas de acordo com

as habilidades dos empregados que irdo realiza-las.

consiste em dar ao trabalhador uma porgao maior da tarefa total, ou
entdo adicionar mais tarefas aquelas que o trabalhador ja tem. Em
geral, o trabalho adicional ndo exige maior habilidade do trabalhador
do que aquela que era anteriormente exigida, ou seja, o trabalho
adicional situa-se geralmente no mesmo nivel e responsabilidade
que o anterior. Pode-se dizer que se trata de um aumento horizontal
de carga para o trabalhador. (MOREIRA, 2001, p.287).

Rotagao do trabalho — € uma técnica que tem como base a mudanga de
tarefas em forma de rotagdo entre os funcionarios, reduzindo o sentimento de
monotonia, satisfagdo de ser util nos empregados, facilidade de substituigdo em
caso de necessidade, os empregados tém uma visdo completa de todo o sistema
onde cada um sabe da importancia da tarefa bem realizada para a continuagéo do

processo.

Neste caso, os trabalhadores trocam periodicamente de fung¢des
entre si. Este procedimento tem sido usado para aumentar a
aprendizagem de novos funcionarios, habilitando-os a conhecer
diversas areas da instituicio. Esse conhecimento tende a criar um
ambiente de melhor entendimento entre as areas funcionais ou
setores da empresa. Além de proporcionar uma visdo de conjunto da
organizagao, a técnica permite que trabalhadores sejam facilmente
substituidos em caso de emergéncia. (MOREIRA, 2001, p. 287).

Enriquecimento do trabalho — Criar métodos onde os empregados possam
interferir nas atividades rotineiras, auxilio nas tomadas de decisdes, solugbes de
problemas, a possibilidade de crescimento pessoal e profissional, criando na mente

dos empregados a consciéncia de importancia na organizagéo.

Para Moreira (2001) com um aumento de carga vertical no trabalho.
Aumenta o nivel de envolvimento do trabalhador no planejamento e na coordenagao
de suas tarefas, possibilitando-lhe um importante crescimento de ordem psicolégica.
As raizes do enriquecimento do trabalho encontram-se no estudo de Herzberg
(1968), hoje um classico na literatura administrativa. Herzberg advoga que existem
fatores que inibem a satisfagdo do trabalhador, denominados por ele de fatores de
higiene. A presenca de fatores como boas condigbes de trabalho e ambiente,

salarios justos e supervisdo. Esses fatores em si ndo promovem a satisfagdo, mas a
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sua auséncia a inibe. Por outro lado, fatores como oportunidade de auto-realizagao,
reconhecimento pela qualidade e dedicagdo no trabalho, a atratividade do préprio
trabalho em si e a possibilidade de desenvolvimento pessoal e profissional do
trabalhador sdao motivadores em esséncia. Recebem o nome de fatores de

motivacgao.

2.5.3 Treinamento

Consiste num processo de capacitagdo dos envolvidos para que se crie

uma conscientiza¢ao de determinados assunto ou assuntos.

Na visao de Milkovich (2000), treinamento € um processo sistematico para
promover técnicas para aquisicdo de habilidades, regras, conceitos ou atitudes que
resultem em uma melhoria da adequacgao entre as caracteristicas dos empregados e

as exigéncias de papeis funcionais.

Na Visao de Slack (2002 b), de certa forma, o treinamento ndo “apéia” o
processo de melhoria de qualidade, o treinamento “é€” o processo de melhoria da
qualidade. Um desenvolvimento efetivo do pessoal que ndo pode e nao devem ser
separados do desenvolvimento das operagdées em si. Por que treinar pessoas fora
dos processos que precisam da atencao delas? Por que melhorar o desempenho de
qualidade dos processos sem capturar as ligbes aprendidas ao fazer as melhorias?

As variaveis culturais devem ser levadas em conta na relagdo entre
administradores e executores devidas as grandes diferengas de valores e

significados de cada sociedade.

Portanto, ndo basta ao administrador desempenhar bem as fungdes
de planejar, implantar, operar avaliar, pois € necessario que saiba
estimular, coordenar e controlar e, para isso, necessita entender as
pessoas, tanto nas suas peculiaridades individuais quanto grupais.
Ambas sdo modeladas pelo ambiente no qual os participantes das
organizagbes nasceram e cresceram, ou seja, pela sociedade, razdo
pela qual interessa conhecer as suas caracteristicas mais
importantes para a Administragdo. (BERNARDES, 1988 p.61).
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2.5.4 Desenvolvimento

Pode ser entendido como um investimento a longo prazo, que é feito

através de treinamentos constantes, que aos poucos muda a cultura dos individuos.

Desenvolvimento € o processo de longo prazo para aperfeigoar as
capacidades e motivagdes dos empregados a fim de torna-los futuros
membros valiosos da organizagdo. O desenvolvimento inclui nao
apenas o treinamento, mas também a carreira e outras experiéncias.
(MILKOVICH, 2000, p. 338).

O ato de desenvolver pessoas nao consiste apenas em dar-lhes
informacgdes para que aprendam novos conhecimentos, habilidades e destrezas e se
tornem mais eficientes naquilo que fazem. E necessario dar-thes formagao para que
elas aprendam novas atitudes, solugdes, idéias, conceitos e que modifiquem seus
habitos e comportamentos e se tornem mais eficazes naquilo que fazem numa

melhoria continua.
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3 METODOLOGIA

Neste item serdo apresentados os diversos elementos da metodologia
cientifica utilizada no estudo. Serdo descritos o tipo de pesquisa, o universo e a
amostra escolhida, o processo de coleta de dados, o instrumento elaborado,
finalizando com o tratamento dos dados a serem coletados.

3.1 DELINEAMENTO DA PESQUISA

O procedimento cientifico deste estudo permite classifica-lo como uma
pesquisa descritiva e também um estudo de caso. E descritivo pelo fato de que o
objetivo & obter informagbes sobre a percepg¢édo das causas do reprocesso no
processo produtivo no setor da empresa em estudo e em seguida € um estudo de
caso, pois € a busca de respostas dos questionamentos levantados na

contextualizagao do problema.

A pesquisa descritiva expde caracteristicas de determinada

populagdo ou de determinado fendmeno. Pode também estabelecer

correlagbes entre varidveis e definir sua natureza. Nao tendo

compromisso de explicar os fendbmenos que descreve, embora sirva

de base para tal explicagdo. Pesquisa de opinido insere-se nessa
classificagdo.(VERGARA, 2000, p. 47).

Dados os objetivos desta pesquisa e o momento atual dos estudos

especificos voltados ao tema serem muito restritos, consideramos oportuno o estudo

de caso, utilizando os operadores como fonte dos dados. Em virtude do pesquisador

ja fazer parte do quadro da empresa o que facilitara o acesso as informagodes.

Neste estudo, o objetivo principal € a busca de informagbes que permitam
uma analise sobre as causas dos reprocessos, através da observagéo participativa
dos fatores que possam estar influenciando nos resultados. Esta analise sera
apoiada no referencial tedérico que serviu como norteador para a coleta e

interpretacao dos dados.
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3.2 DEFINICAO DA AREA OU POPULACAO — ALVO DO ESTUDO

Populagao inclui todos os individuos possiveis ou objetos dos quais ou
sobre os quais podemos coletar informagbes para atender aos objetivos da
pesquisa.

O setor de acabamento possuiu 89 funcionarios (universo) distribuidos em
03 turnos de 8 horas diarias.

Conforme Marconi; Lakatos (2000, p. 43) “Universo ou populagdo: é o
conjunto de seres animados ou inanimados com pelo menos uma caracteristica em
comum”.

Do universo serdo selecionados funcionarios que sado operadores das
maquinas do setor, a amostra estudada sera de 30 funcionarios distribuidos nos trés

turnos.

3.3 PLANO DE AMOSTRAGEM

Definicdo da Amostragem:

N — Populagéao = 89

n — Tamanho da amostra = ?

no— Uma primeira aproximagao para o tamanho da amostra = ?

Eo— Erro amostral toleravel = 15% ou 0,15

Primeiro calculo para o tamanho da amostra:
n=_1_= 1 . 1 .. No= 44 444
E2% (0.15)? 0,0225

Conhecendo o tamanho de N, podemos encontrar o tamanho da amostra.

n=__Nxno =_89x44444 : 3.955516 n =29,64 ou seja 30 pessoas
N +no 89 + 44,444 133.444

No nosso estudo, optamos pela amostra, probabilistica aleatéria simples.
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Conforme Marconi; Lakatos (2000, p.43) “A amostra € uma parcela
convenientemente selecionada do universo (populagdo); € um subconjunto do

universo”.

3.4 PLANO DE COLETA DE DADOS

A coleta de dados foi realizada durante os meses de agosto a setembro
de 2006, no setor de acabamento final da empresa Z. A fonte de coleta de dados foi
primaria, uma vez que os dados foram coletados através da observacéo participativa
junto aos operadores das maquinas usando o método de entrevista informal com um
roteiro para orientagdo, pois a utilizagdo de outros métodos poderia aumentar as

possibilidades de distorgao dos resultados.
3.5 INSTRUMENTO DE COLETA DE DADOS

A fonte de dados primarios significa que os dados foram obtidos através
de entrevistas e observacado pessoal cujas opinides, reagdes ou comportamentos

foram sendo objeto de investigagédo ou predicdo. Conforme Marconi; Lakatos (2000,

p. 92),
Observagdo participante, consiste na participagcdo real do
pesquisador com a comunidade ou grupo. Ele se incorpora ao grupo,

confunde-se com ele. Fica tao préximo quanto um membro do grupo
que esta estudando e participa das atividades normais deste.

De acordo com Vergara (2000, p. 55), “Na observagao participante, vocé
ja esta engajado ou se engaja na vida do grupo ou na situag¢do; € um ator ou um
espectador interativo, como no caso em que vocé usa método etnografico, por
exemplo”.

Na visdo de Vergara (2000, p. 55), “Entrevista informal ou aberta é quase
uma "conversa jogada fora”, mas tem um objetivo especifico coletar os dados que
vocé necessita”.

Roteiro de pesquisas quantitativas sera utilizado de uma forma néo
estruturada, dando assim uma maior liberdade para o entrevistador e o entrevistado

na busca dos dados.
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4 DESCRIGAO E ANALISE DOS RESULTADOS

4.1 DESCRICAO DOS DADOS COLETADOS

Nesta parte do trabalho sera apresentado o diagnéstico, o qual € dado
através de um levantamento dos sintomas gerais das dificuldades do setor na
reducéo do retrabalho e principalmente suas causas.

Nesta pesquisa de coleta de dados foi inicialmente realizada através de
uma entrevista nao estruturada e informal com 04 supervisores, 01 chefe e 30
operadores distribuidos nos turnos A, B e C.

ApOs a entrevista ndo estruturada, foi realizada uma observagao direta
participativa durante o periodo de investigagdo, visando, sobretudo uma analise
aprofundada do funcionamento do setor, dos subprocessos associados e das
atividades dos setores de apoio e suas influéncias.

Diante deste foram observadas as deficiéncias encontradas no setor de

acabamento final da empresa Z.

4.2 TRATAMENTO DOS DADOS COLETADOS

Os dados foram tratados de uma forma qualitativa. De Acordo com
Vergara (2000), tratamento dos dados refere-se aquela segdo na qual se explicita
para o leitor como se pretende tratar os dados a coletar, justificando por que tal
tratamento é adequado aos propésitos do projeto. Objetivos sdo alcangados com a
coleta, o tratamento e, posteriormente, com a interpretacdo dos dados; portanto, nao
se deve esquecer de fazer a correlagéo entre objetivos e formas de atingi-los. Os
dados foram tratados de forma qualitativa, codificando-os e apresentando-os de
forma mais estruturada e analisando-os. Existem outras estratégias. Em verdade,

elas sdo muito variadas e escolher a apropriada é tarefa do pesquisador.
4.2.1 Motivos da Insatisfagdo dos Funcionarios
Para Maslow apud Bueno (2002) motivagdo demanda a existéncia de

uma hierarquia em que se enquadram as necessidades humanas em uma ordem

(fisiolégicas, seguranga, social, estima, auto-realizagéo).
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Foram detectados alguns dos motivos das insatisfagdes dos funcionarios
sendo os baixos salarios em relagéo a cobertura das necessidades dos operadores,
um sentimento de injustica por ser o tinico setor da empresa que nao possui o cargo
de operador lll (salario maior), nota-se nos operadores um sentimento de injustica
em relagdo aos outros setores da empresa. Um questionamento apresentado por
oito operadores confirma essa insatisfagdo “s6 o acabamento que nao tem operador
lll, porque?” Na visdo de Mayo apud Bueno (2002) motivagdo pode ser atingida nas
relagbes sociais como meio de motivar (€ necessario conhecer as necessidades
sociais dos individuos para que se sintam Uteis e importantes).

Isso também reflete em uma falta de perspectiva de crescimento em
relagdo a ascensado de carreira como palavras dos operadores “nos nunca somos
promovidos”. Outro aspecto apresentado foi o desgaste fisico em relagdo ao pouco
tempo de repouso (o operadores trabalha por 5 dias e tem apenas 01 dia de folga),
alegacao dos operadores “agente sai de folga nem descansa e ja tem que trabalhar
de novo”, outras causas identificadas foram também a falta de reconhecimento pelas
tarefas bem executadas, reclamagao dos operadores “aqui s6 existe cobranga”.

Outro fator apresentado foi a falta de credibilidade nas sugestdes dos
operadores na melhoria dos processos e das condi¢bes de trabalho. Critica dos
operadores "agente fala, fala e ninguém faz nada”. Existe uma insatisfagéo aparente
por parte dos operadores quando eles solicitam alguma mudanga no setor ou no

equipamento e esta nao é efetuada.

Aspectos Reflexos
Salarios O salario pago aos operadores ¢ insuficiente para cobrir os gastos de necessidades
basicas
Perspectivas Os operadores ndo enxergam possibilidades de crescimento no setor

Sentimento de E o Unico setor na fabrica que n&o possuiu o cargo de operador I, causando um

Injusti¢a sentimento de injusticados em relagéo aos demais setores da empresa
Tempo de Existe por falta dos operadores uma reclamagao sobre o tempo de repouso que &
repouso muito curto para que haja um descanso efetivo

Reconhecimento | Os operadores reclamam da falta de reconhecimento pelas tarefas bem executadas

Falta de

o Os operadores alegam que suas idéias n&o s3o utilizadas pela chefia
credibilidade

Quadro de Sintese 01: Principais motivos de insatisfacio
Fonte: Dados Primarios
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4.2 2 Nivel de comprometimento dos funcionarios com a qualidade da Produgéo

Na visdo de Bergamini (1989 apud BUENO, 2002) a pessoa nao teria
caminhado em dire¢éo ao objetivo caso ndo houvesse a punigédo ou a recompensa.
Muitas vezes, uma pessoa tem o desejo a realizar algo para evitar uma punigéo, ou
para conquistar uma recompensa.

Na avaliagdo quanto ao nivel de comprometimento dos funcionarios com
a qualidade do produto foi possivel observar que nao existe um comprometimento
com a melhoria da qualidade, pois segundo os operadores ndo existe uma
recompensa para os operadores quando a atividade é bem executada, os
operadores declararam “mesmo que agente atinja as metas, ndo ganhamos nada”.

Na visdo Adams (1965 apud BUENO, 2002) a téria da Motivagdo deveria
desenvolver uma justa alocagdo ou distribuicdo de recompensas. As pessoas s&o
motivadas na busca em alcangar uma condigdo de igualdade ou justica nas suas
relacdes com outras pessoas e com as organizagdes. Nota-se nos operadores um
sentimento de serem explorados, ou seja, somente a parte da empresa ganha,
sentindo-se assim, injusticados.

Na visdo de Moreira (2001) as empresas devem criar métodos onde os
empregados possam interferir nas atividades rotineiras, auxilio nas tomadas de
decisdes, solugbes de problemas, a possibilidade de crescimento pessoal e
profissional, criando na mente dos empregados a consciéncia de importancia na
organizagao.

Os operadores se sentem objetos sem significAncia efetiva, se sentem
como apenas uma pe¢a da maquina. Outro fator observado no comportamento dos
operadores foi a agdo individualista, onde eles se preocupam em executar a sua
tarefa sem se preocupar com o restante da maquina ou processo. Relato dos
operadores "Minha obrigagdo é ficar aqui na frente da maquina, eu néo tenho que ir
la atras, 14 é obrigagao do ajudante”.

Para Bernardes, (1988) ndo basta ao administrador desempenhar bem as
fungbes de planejar, implantar, operar, avaliar, pois & necessario que saiba
estimular, coordenar e controlar e, para isso, necessita entender as pessoas, tanto
nas suas peculiaridades individuais quanto grupais. Ambas sdo modeladas pelo

ambiente no qual os participantes das organizagbes nasceram e cresceram, ou seja,
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pela sociedade, razdo pela qual interessa conhecer as suas caracteristicas mais
importantes para a Administragao.

Isso foi notado em uma conversa bastante informal com alguns
operadores e com os administradores e pode-se perceber na idéia dos operadores
que para eles produzirem bem é necessario que seja oferecido primeiro um incentivo
(aumento de salario, promogdao de cargo) antes de se tornarem funcionarios
exemplares, mas & possivel verificar a diferenga cultural (choque cultural) entre a
administragdo (cultura sulista do pais) e os operadores (cultura nordestina), onde na
visdo da administragdo € que primeiro mostre — se um excelente funcionario e
depois sera reconhecido. Conforme relatos dos operadores “se eu ganhasse mais eu
trabalharia mais satisfeito”. Relato da administracdo “Aqueles bons operadores
merecem ser reconhecidos”. Outros aspectos observados no choque cultural foram o
respeito a Hierarquia, sendo no nordeste este fator bastante complexo, pois existe
uma certa resisténcia dos operadores em admitir que existe uma hierarquia e que
deve ser respeitada o que no sul do pais isso é caso raro, Isso pode estar ligado ao
fato que no sul do pais a cultura de ser funcionario de empresa com regras rigidas
de funcionamento ja vem sendo passada de outras geragdes, pois o pai € sempre
referéncia de comportamento para os filhos, porém no Nordeste e principalmente
Natal a industrializagcdo comegou a ganhar forca a partir das décadas de 80 e 90
apos os incentivos fiscais do governo para o desenvolvimento econdmico da regido.
Antes destas décadas os pais dessa geragdo de funcionarios de hoje nao tinham a
cultura de trabalhar dentro de regas de funcionamento, na maioria trabalhavam
informalmente ou em areas rurais da regido. Porém acredita-se que a nova geragéo,
ou seja, os filhos dos atuais operadores irdo absorver essa cultura devido a
referéncia do pai ja estar inserido dentro deste contexto. Outro aspecto que pode
estar ligado a esta diferenga cultural € que no nordeste os operadores nao tém uma
habilidade agugada em lidar com pressées e se rebelam facilmente, diferentemente
do sul do pais. Estes e outros fatores tornam o clima organizacional pesado

dificultando o direcionamento de todos em um Unico objetivo.
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Aspectos Avaliagdes

Comprometimento | Foi possivel observar que n3o existe um comprometimento por parte dos operadores

com a Qualidade na busca de melhoria da qualidade

Foi possivel detectar nos operadores um sentimento de estarem sendo explorados,

Sentimento de ) o .
pois as atingirem as metas ndo tem nenhuma recompensa, ou seja, s6 a empresa
exploragéo
ganha

Individualismo _
ponto de trabalho sem se preocupar com o todo da maquina e do processo

Sentimento de Os operadores declaram se sentir insignificantes, pois suas idéias de melhorias s&o
insignificancia sempre desconsideradas pela chefia

Choque cultural pois a chefia é sulista e os operadores nordestinos, onde existes valores e crengas
muito diferentes

Quadro Sintese 02: Nivel de comprometimento na qualidade da producao
Fonte: Dados primarios

4.2.3 Nivel de limpeza e organizagdo das maquinas e equipamentos

Em relagdao ao nivel de quédo cuidadosos sdo os operadores com a
limpeza e funcionamento as maquinas e equipamentos de trabalho foi possivel
identificar que nao existe uma preocupacdo dos funcionarios com a limpeza e
organizagdo do ambiente de trabalho (para que ocorra &€ necessario um comando
para isso). Mesmo assim existem reclamag¢bes “sé o meu turno é que limpa a
maquina”. Quando o equipamento € parado para limpeza, os operadores perdem
muito tempo neste processo, reduzindo assim o tempo da maquina em
funcionamento, a capacidade de produgdo conseqientemente é reduzida,
proporcionando uma menor responsabilidade para o funcionario sobre o que foi

produzido.

Pode notar que os operadores estdo dispostos a realizar apenas suas tarefas no seu

Observou-se que existe um chogue cultural entre a chefia do setor e os operadores,
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Aspectos Avaliagdes

Limpeza dos ) )
Os operadores ndo demonstraram preocupagéo com a limpeza dos equipamentos

equipamentos

Vontade para o Os operadores ndo fazem questao que os equipamentos funcionem bem, pois assim

bom eles teréo mais tempo de maquina parada e menos produtos para responder sobre a
funcionamento qualidade

Quando existe um comando para a limpeza dos equipamentos o0s operadores utilizam

Te;:n;;;::ra tempos além dos necessarios para a tarefa, utilizam o mesmo principio de tempo de

parada maior para responder sobre qualidade de menor quantidade de produtos

Quadro Sintese 03: Nivel de organizagao e limpeza com maquinas e equipamentos
Fonte: Dados primarios

4.3 RELACIONAMENTO ENTRE CHEFIA, SUPERVISORES E OPERADORES

4.3.1 Respeito e educagéo

a) Na relacdo entre chefia e supervisdo existe uma resisténcia de contato, pois a
chefia muitas vezes usa de grosseria, além do comportamento tempestivo (varia de
acordo com seu estado de Humor). Muitos supervisores relataram "Eu ndo tenho
coragem de falar com o Chefe”, “O chefe hoje estda com a macaca, ndo da nem para

chegar perto”.

b) Na relagao entre os funcionarios do turno A e o supervisor existe uma rejei¢ao dos
funcionarios quanto a supervisdo, o supervisor foi estagiario no setor e ao assumir o
turno ndo demonstrou muita seguranc¢a, fazendo com que os funcionarios se
sentissem mais a vontade. Porém, no ultimo semestre, o supervisor esta se impondo
causando esta rejeigdo. Relato de operadores “ele pede muita coisa ao mesmo

tempo”. “ele pega no pé”.

c) Na relagéo entre os funcionarios do turno B e o supervisor existe uma relagao de
respeito dos funcionarios quanto a supervisdo, o supervisor foi operador durante seis
anos no setor e ao assumir a supervisdo do turno ganhou o respeito devido ao seu
grande dominio da operagdo das maquinas, neste turno existe uma parceria entre
supervisdo e operadores. Pode ser observado pelo relato de operadores "Quando eu

tenho duvida eu chamo o supervisor”.
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d) No turno C o supervisor ndo tem uma relagdo de proximidade com os operadores
gerando um distanciamento, onde os operadores trabalham com muita liberdade,
afetando o desenvolvimento do setor. Critica dos operadores “ele nao conversa com

agente, mau fala o que é preciso”."Ele esta sempre com a cara amarrada”.

A ) Chefia e Supervisor e Supervisor e Supervisor e
spectos
P supervisao operadores Turno A | operadores Turno B | operadores Turno C
o Existe rejeicdo dos | Os operadores tém Existe uma barreira
Chefia cria . )
i operadores quanto | grande respeito pelo | entre o supervisor e
) uma barreira . ) )
Respeito e ao supervisor, supervisor, devido a operadores, 0s
com o
Educacéo devido a sua falta sua grande operadores
comportamento i . . .
] de imposi¢éo ao experiéncia como trabalham com muita
tempestivo ) .
assumir o cargo operador liberdade

Quadro Sintese 04: Respeito e educagao
Fonte: Dados primarios

4.3.2 Comprometimento dos operadores

De acordo com Gregor (apud BUENO, 2002), Para que a motivacéo seja
atingida é necessario que a administragdo e os lideres tenham uma visdo mais
adequada sobre a natureza humana e a motivagdo, sendo tarefa essencial
providenciar condigbes organizacionais e métodos de operagdo de forma que o

pessoal consiga atingir seus préprios objetivos”.

a)No turno A os operadores ndo se encontram a postos no local de trabalho no
horario correto, como também n&o estao atentos ao trabalho sendo o turno que mais
gera retrabalho e o maior nimeros de segunda qualidade, o segundo maior em
naimero de faltas e atestados médicos. A supervisdo, apesar dos conhecimentos
limitados do processo estad sempre presente no processo produtivo. Muitos
operadores ficam fora da maquina para ficar de bate — papo com os colegas. Eles
alegam "o painel da maquina é muito quente” Nao existe uma parceria de trabalho
entre os operadores. Comentarios de operadores "Eu sou obrigado a cuidar da
minha maquina, ndo sou obrigado a ajudar ninguém”. Existe por parte da superviséo
uma deficiéncia sobre o rigor adequado nas puni¢gdes para as falhas cometidas

pelos operadores.
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b) No turno B existe um comprometimento médio, ou seja, a maior parte da turma
tem comprometimento com o horario em estarem apostos nas maquinas no horario
correto. O turno possui os menores indices de segunda qualidade e retrabalho. E
também o turno com menor indice de faltas e atestados, isso pode ser refletido pela
proximidade de contato entre a supervisdo e os operadores (parceria) e participagéo
efetiva do supervisor no processo. Apresenta problema com bate-papo dos
operadores e ficarem fora da maquina. Os operadores cooperam entre eles. Relato
diferente dos operadores do turno B "Eu ajudo eles porque eles sempre me ajudam”.
Existe um forte rigor da supervisdo na penalidade das falhas cometidas pelos

operadores.

c¢) No turno C o supervisor esta desmotivado pela perda de posigéo hierarquica, isso
refletiu nos funcionarios que estao trabalhando de uma forma muito liberal, pois
apesar de um bom conhecimento técnico o supervisor ndo tem uma participagéo
efetiva no setor. Os operadores nao tém nenhum comprometimento em estarem
apostos na maquina no horario de trabalho. Relatam "Este horéario é muito ruim”. E o
turno com o segundo maior nimero de segunda qualidade e retrabalho, além de ser
o turno com maior nimero de faltas e atestados médicos. O problema & grande em
relagdo a bate-papo fora das maquinas. E o turno com maior parceria entre os
operadores. Relato do operador do turno C “aqui todo mundo ajuda o outro”. Nao
existe nenhum rigor por parte do supervisor em aplicar punigdes sobre as falhas dos
operadores e muitas vezes as punigdes ndo séo aplicadas, tornando os operadores

menos comprometidos com o trabalho.
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Aspectos Turno A Turno B Turno C
Comprometimento | N&o existe por parte dos A existe na maior parte N#&o existe por parte dos
com Horério operadores dos operadores operadores
Segunda
qualidade e O maior indice O menor indice O segundo maior indice
retrabalho

Faltas e atestados

O segundo maior indice

O menor indice

O maior indice

Participag&o da
supervisao no
processo produtivo

Existe uma efetiva
participagéo

Existe uma efetiva
participacéo

Nao existe uma efetiva
participacéo

Bate-papo de
operadores fora da
maquina

Existe uma constante
incidéncia

Existe uma constante
incidéncia

Existe uma constante
incidéncia

Parceria entre os
operadores nas
tarefas

Nao existe uma parceria
entre os operadores nas
execucgdes das tarefas

Existe uma grande
parceria entre os
operadores nas
execugdes das tarefas

E o turno com maior parceria
entre os operadores nas
execucles das tarefas

Rigor nas
punicdes

O supervisor ndo tem
grande dominio sobre a
puni¢cdo mais adequada

para cada falha.

O supervisor € bastante
rigoroso nas punigbes
dos operadores.

O supervisor ndo tem rigor
nenhum nas puni¢des, o que
torna os operadores
descomprometidos;

Quadro Sintese 05: Comprometimento dos operadores
Fonte: Dados primarios

4.3.3 Comunicagao entre Chefia, Supervisores e Operadores

Existe falha de comunicagdo entre a chefia e supervisdo e entre

supervisdo e operadores quanto a mudanga nos processos, a passagem de servigo,

novas experiéncias. Relato dos operadores "Ninguém me avisou que mudou”.

Chefia Supervisor e Supervisor e Supervisor e
e

Aspectos ) operadores do turno | operadores do turno | operadores do turno

supervisdo
B C
Comunicacéo

sobre mudanca de

processo, Existe uma Existe uma grande Existe uma grande Existe uma grande

passagem de
Servigo, novos
processos

grande falha

falha

falha

falha

Quadro Sintese 06: Comunicagao
Fonte: Dados primarios
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4.3.4 Liberdade de acesso

a) A chefia cria uma barreira de acesso aos Supervisores e operadores, gerando um
clima de superioridade que inibe os subordinados a uma discusséo sobre assuntos

de interesse geral, reduzindo qualquer afinidade entre a chefia e os subordinados.

b) A supervisdo do turno A permanece em contato direto com os operadores, apesar

de néo existir uma afinidade entre supervisor e operadores.

c) A supervisao do turno B permanece em contato direto com os operadores, além

de existir uma grande afinidade entre supervisor e operadores.

d) A supervisdo do turno C ndo permanece em contato direto com os operadores,

além da criagdo de uma barreira de acesso para os operadores.

Supervisor e Supervisor e Supervisor e
Aspectos Chefia e superviséo operadores do operadores do operadores do
turno A turno B turno C
Existe uma barreira ) . Existe uma
) Nao existe Nao existe .
de acesso imposta barreira de

Acessibilidade

pela a chefia em

nenhuma barreira

de acesso entre

nenhuma barreira
de acesso entre

acesso imposta

relagado a ) ) pela a supervisdo
] supervisor e supervisor e
supervisdo e em relag&o aos
operadores operadores
operadores operadores
) ) ) Existe uma )
N&o existe afinidade N&o existe N&o existe

entre a chefia e os

afinidade entre o

grande afinidade

afinidade entre o

Afinidade ) ) entre o i
supervisores e entre supervisor e ) supervisor e
) supervisor
chefia e operadores operadores operadores
operadores
N&o existe um ) . )
Existe um Existe um N&o existe um

Contato direto

contato constante
entre chefia e
supervisores e entre
chefia e operadores

contato constante
entre supervisor
e operadores

contato constante
entre supervisor
€ operadores

contato constante
entre supervisor
€ operadores

Quadro Sintese 07: Liberdade de acesso
Fonte: Dados primarios
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4.3.5 Nivel de conhecimento dos operadores sobre os equipamentos

Para Martins (2000) a manutengao produtiva total foi desenvolvida no
Japéo na década de 60, partindo do conceito americano, num futuro breve todas as
empresas terdo que se adequar ao conceito de falha zero para a sobrevivéncia no
mercado, pois este conceito ndo esta ligado somente & manutengédo em si, mas as
pessoas e melhoria dos equipamentos.

Na observagdo de conhecimento dos operadores em relagdo a
sistematica de funcionamento dos equipamentos notou — se que a maioria dos
operadores n&o tem consciéncia da importancia do seu trabalho e a influéncia no
processo, relato dos operadores "eu ndo sabia pra que servia isso”. Esse problema
pode estar relacionado aos operadores ndo conhecerem detalhadamente as pecas
da maquina e suas fungdes. Existe falta de conhecimento dos funcionarios sobre o
principio de funcionamento dos corretores de trama automatico e o software.

Declaragao dos operadores “este aparelho muito complicado”.

Aspectos Avaliagdes
Conhecimento dos Os operadores ndo demonstram ter um grande conhecimento sobre as
equipamentos partes e fun¢des do equipamento de trabalho

Conhecimento dos

operadores sobre as Os operadores ndo demonstram um conhecimento sobre suas tarefas e
tarefas e seus reflexos no quais os reflexos sobre os produtos finais
produto

Conhecimento dos i
Nao se pdde observar um conhecimento dos operadores sobre o
corretores de trama . . .
] funcionamento dos corretores de trama automatico e o software de apoio
automatico e Software

Quadro Sintese 08: Nivel de conhecimento dos operadores sobre os equipamentos
Fonte: Dados primarios

4.3.6 Conhecimento dos operadores quanto as tarefas a serem executadas

Com relagao ao conhecimento dos operadores sobre suas tarefas, foram
detectadas falhas, onde os operadores ndo conhecem perfeitamente suas tarefas e
horarios de suas execugdes durante o turno de trabalho, além da falta de

conhecimento dos objetivos de suas tarefas. Porém os mesmos ndao mostram
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interesse em adquirir conhecimentos e também ndo usam o conhecimento que

possuem por vontade propria € necessario assim um comando para isso.

Operadores
Aspectos

Conhecimento dos )
Os operadores n3o demonstram ter um grande conhecimento sobre as

equipamentos sobre as
tarefas a serem executadas durante o turno de trabalho

tarefas

Os operadores, mesmo conhecendo algumas tarefas nao existe iniciativa de

Iniciativa de execugao . ]
execucao, é necessario um comando para isso

Conhecimento dos Nao se péde observar um conhecimento dos operadores sobre os
beneficios das tarefas beneficios que as tarefas bem executadas podem trazer

Quadro Sintese 09: Conhecimento dos operadores quanto as tarefas a serem executados
Fonte: Dados primarios

4.3.7 Nivel de comprometimento dos laboratoristas

De acordo com Bandura, (1982 apud BUENO 2002) para motivar as
pessoas existe uma tendéncia que ao se esforgar mais para o tipo de atividade para
a qual a sua auto-eficacia seja maior. Ela sugere que a motivacdo e desempenho
podem ser melhorados pelo aumento da auto-eficacia dos funcionarios.

Nas observagées quanto ao comprometimento dos laboratoristas em
realizar os testes de maneira adequada observamos que os laboratoristas ndo tém
preocupacdo em realizar um trabalho que evite resultado falso. Discurso dos
laboratoristas "é assim que eu aprendi, vocé esta duvidando do meu trabalho?”
Existe a necessidade de um regulamento para conferéncia de um teste para
comprovar se ocorreu falhas nas execugdes dos mesmos. A demora na execugao
dos testes muitas vezes aumenta o reprocesso, pois para a correcdo necessita do
primeiro resultado. Alegagao dos laboratoristas pela demora de realizagao dos testes
“eu estava sozinho na mesa para fazer teste de 04 maquinas nido da tempo”.
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Aspectos Avaliagdes

Preocupacéo com a ) ) ]
Os laboratoristas n&o tém um comprometimento com a realizagdo de um teste

veracidade dos

confiaveis
resultados
Regulamento para Existe a necessidade da criagdo de uma metodologia de reprovas para a
realizagéo de reprovas corregdo (conferéncia) das falhas humanas na realizag&o do testes

Tempo de execugdo | Os testes muitas vezes demoram a ser executados, o que prejudica a produgéo,
dos testes pois os resultados s&o referéncias para a corregéo das falhas no processo

Quadro Sintese 10: Nivel de comprometimento dos laboratoristas
Fonte: Dados primarios

4.3.8 Comprometimento dos operadores com a produtividade

Para Martins (2000) Pequenas paradas / tempo ocioso - E o numero de
itens que deixa de ser produzida em decorréncia de pequenas paradas no processo
de pequenos ajustes, ou por ociosidades varias, como, por exemplo, bate-papo do
operador.

Quanto ao comprometimento dos operadores em aumentar a
produtividade nao foi notada por parte dos operadores a preocupagao em colocar a
maquina em funcionamento rapidamente apdés uma parada (seja por manutengao
corretiva, troca de processo, lubrificagédo, limpeza, ou outro motivo qualquer que
necessita da parada das maquinas). Os operadores preferem a maquina parada
porque assim tem que responder por menos tecido produzido. Isso causa neles um

sentimento de “vingang¢a” pelos baixos salarios.

Aspectos Avaliagbes
Redugéo de tempo com | Nao se pdde notar por parte dos operadores uma preocupagao na reducéo de
maquina parada tempo de maquina parada

Nota-se nos operadores o desejo em manter a maquina parada como um

Sentimento de Vinganga . .
certo sentimento de vinganga em relagao aos baixos salarios

Quadro Sintese 11: Comprometimento dos operadores com a produtividade
Fonte: Dados primarios

4.3.9 Conhecimento dos operadores sobre a manuteng¢do dos equipamentos
Diferentemente dos casos dos casos de manutengdo tradicional, a

manutengdo produtiva total (TPM) vai bem além de uma forma de se fazer

manutengdo. E muito mais que uma filosofia gerencial, atuando na forma
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organizacional, no comportamento das pessoas, na forma com que tratam os
problemas, nao sé os de manutengdo, mas todos os diretamente ligados ao
processo produtivo (MARTINS, 2000).

Quando ocorre uma manutengdo nos equipamentos os operadores nao
acompanham de perto a realizagao do trabalho da equipe de manutengao, mas ao
testar verificam que nao ficou de acordo com o desejado e tornando necessario uma
nova parada para a corre¢do do mesmo problema, porém para isso € necessario o
reprocesso do tecido que estava em maquina para teste do equipamento.
Declaracido dos operadores “eu entreguei para os mecanicos consertarem, quando
eles entregaram a maquina continuou com o mesmo defeito”. Além de faltar para a
maior parte dos supervisores e operadores um conhecimento das atitudes a serem
tomadas em casos de anormalidades para nao perder produtividade sem
comprometer a qualidade. Relato dos supervisores "eu deixei a maquina parada
porque nao tinha a peg¢a no almoxarifado”. Ex: Mudanga de passamento,

compensacgao eletrénica e mecanica, ajustes de tensdes, dentre outras.

Supervisores e Operadores
Aspectos

Nota-se que a falta de acompanhamento da manutengao por parte dos

Paradas pelos mesmos ) ) .
operadores geram mais perda de produg¢ao, devido a necessidade de uma

Problemas
nova parada para a corre¢do dos mesmos problemas
Conhecimento sobre Foi possivel observar nos operadores e supervisores uma falta de
Alternativas de conhecimento sobre alternativas (que ndo comprometem a qualidade do
Processos produto) de processos nos casos de anormalidades.

Quadro Sintese 12: Conhecimento dos operadores sobre a manutengao dos equipamentos
Fonte: Dados primarios

4.3.10 Frequéncia e Qualidade dos treinamentos

No setor de acabamento ndo existe um plano de treinamento, sé ocorre
quando é alterado algum procedimento operacional ou identifica-se a necessidade
pela seqiéncia de falhas operacionais. Os responsaveis pelo treinamento ndo tém
um conhecimento aprofundando do processo o que compromete a qualidade do

treinamento.
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Aspectos Avaliagdes
Programa de No setor de acabamento ndo existe um programa de treinamento que visa
Treinamento prevenir as falhas operacionais.

Conhecimento do . o )
treinad Notou-se que o treinador tem deficiéncia no conhecimento sobre o processo
reinador

Quadro Sintese 13: Freqgiiéncia dos treinamentos
Fonte: Dados primarios

4.4 QUALIDADE NA MANUTENCAO DOS EQUIPAMENTOS
4.4.1 Comprometimento dos mecanicos e eletricistas em reduzir tempo de paradas

Foi observado que nao existe uma preocupacgéo explicita por parte da
manutengao em reduzir o tempo de maquina parada no setor. O setor lida com uma
grande necessidade de profissionais de manutengéo para execugédo de manutengéo
corretiva (qQue se agrava mais nos finais de semana), Conforme pode ser identificado
nos relatos dos mecanicos e eletricistas "eu estou sozinho e tem um monte de
maquinas paradas”. Aumentando assim o tempo de maquina parada, o problema se
agrava quando existe a necessidade de servigos de oficina, pois existe falta de
profissionais para realizagdo de trabalhos em oficina (tornearia, solda, freza e
retifica), atrasando o trabalho e aumentando o tempo de maquina parada, segundo
0s mecanicos “ndo tem torneiro e nem soldador suficientes na fabrica”. A falta de
comprometimento dos mecanicos e eletricistas por ndo atenderem os telefones nos
finais de semana em caso de necessidade de apoio ao grupo que esta em servigo.
Relato dos mecanicos e eletricistas comprova essa situagao: ’liguei para todo

mundo, mas ninguém atendeu o celular”.
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Aspectos Avaliagdes
Tempo de maquina Né&o foi observada por parte dos mecanicos e eletricistas uma preocupagao
parada explicita para reduzir o tempo de maquina parada

Falta d O numero de profissionais € insuficiente para o nimero de equipamentos do setor,
alta de

L o que torna o tempo de méaquina parada maior que © necessario para execugao
profissionais

do trabalho

O namero de torneiros, soldadores e frezadores € insuficiente para as

Profissionais de ) _
necessidades da empresa, sendo que nos finais de semana o problema se

oficina . .
agrava, pois nao existe nenhum destes profissionais na empresa
Apoio nos finais de Nos finais de semana a equipe que deviria dar apoio a manuten¢ao n&o esta
semana comprometida e desliga os telefones ou se recusam a atender

Quadro Sintese 14: Comprometimento dos mecanicos e eletricistas em reduzir tempo de
paradas
Fonte: Dados primarios

4.4.2 O Cronograma de manutenc¢ao

Na observagdo quanto ao cronograma de manutengéo foram detectadas
falhas na programagao do tempo para a manutencio preventiva, pois a execugéo do
programa n&o prevé um tempo necessario para a execugao de uma manutencédo de
qualidade. A existéncia de uma falha de programacao onde maquinas do mesmo
grupo (tipo) sdo programadas em dias seqienciais de manutengao, desta forma, se
uma maquina nao ficar dentro das condigbes necessarias para o funcionamento
apés a manutengao preventiva, ocorre um acumulo de duas maquinas do mesmo
grupo paradas para a manuteng¢do. Isso gera perda de produtividade, atrasos de

pedidos, gerando assim um transtorno em todo o fluxo de produgéo.

Aspectos Avaliagdes
Tempo para Observou-se que o tempo determinado para a manutenco preventiva é
manutengao insuficiente para a realizagdo de um trabalho de qualidade

A programagéo de maquinas de mesmo grupo em datas sequenciais muitas
Grupos de magquina vezes gera acumulo de duas maquinas do mesmo grupo paradas gerando uma
desorganizagdo na produgéo.

Quadro Sintese 15: Cronograma de manutencgao
Fonte: Dados primarios
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4.4.3 Qualidade do trabalho da manutencao

De acordo com Martins (2003) quebras & a producdo que deixa de ser
realizada porque a maquina quebrou. E a mais conhecida e mais facilmente
calculada. Deve-se combater esta perda com uma manutengao preventiva eficaz.

Em relagéo a qualidade do trabalho dos mecanicos e eletricistas podemos
observar que a manutengao preventiva ndo executa um trabalho de qualidade, pois
os problemas nao séo corrigidos. A alegagéo da equipe de manutengéo preventiva é
a seguinte: “ndo deu tempo de fazer o servigo todo”. A manutencdo preventiva
sempre entrega as maquinas com problemas ficando para a manutengéo corretiva
colocar a maquina para funcionar, sobrecarregando ainda mais a equipe de
manutencéo corretiva. A manutengdo em geral néo realiza um trabalho efetivo na
causa dos problemas, gerando muitas paradas dos equipamentos pelos mesmos
motivos. Discurso de operadores "quando faz a preventiva a maquina fica pior do
que quando foi entregue”.

Na Visdo de Slack (2002 b) de certa forma, o treinamento ndo “apédia” o
processo de melhoria de qualidade, o treinamento “é¢” o processo de melhoria da
qualidade, tornando as pessoas cada vez mais capazes € com maior volume de
informagdes. O nivel de conhecimento dos mecanicos e eletricistas sobre a
sistematica de funcionamento do maquinario é bastante inferior ao necessario para
que a manutencdo seja feita de forma rapida e eficiente (aumentando a perda de
tempo com maquina parada). Os equipamentos s&o varios subsistemas que devem
estar em perfeito sincronismo para que a produgdo exerga as atividades de forma
eficiente e de qualidade, sendo que na maioria das vezes a equipe de manutengdo

nao tem conhecimento sobre como este sincronismo deve funcionar.

Aspectos Efeitos
Qualidade do A equipe de manutengéo preventiva executa um trabalho deficiente e que gera mais
trabalho tempo de maquina parada
Qualidade do Em 100% dos casos os equipamentos s&o entregues a produg¢do com defeito apds
equipamento a manuten¢ao, ficando para a corretiva colocar a maquina em funcionamento

Conhecimento da . ] . ) . )
] » sistematica de funcionamento dos equipamentos, o que interfere na qualidade do
sistematica i
trabalho e aumento no tempo de maquina parada

Quadro Sintese 16: Qualidade do trabalho da manutengao
Fonte: Dados primarios

Péde-se observar que a equipe de manutengao ndo tem um conhecimento sobre a
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4.4.4 Conhecimentos da equipe de manutengao

Foi possivel observar uma caréncia de treinamento na equipe de
manutengéo elétrica e mecanica sobre os principios de funcionamento e objetivos
dos equipamentos. A necessidade de treinamento para mecanicos em torno, solda e
freza é explicita devido a falta de profissionais especializados na empresa. Outro
aspecto que é bastante deficiente o conhecimento dos profissionais de manutengao
quanto aos corretores de trama automatico Mahlo, pois este conhecimento esta

limitado a apenas 08 profissionais que receberam este treinamento.

Aspectos Efeitos
Sistematica de Detectou-se uma enorme caréncia da equipe de manuteng&o no conhecimento
funcionamento sobre a sistematica de funcionamento dos equipamentos

Observou-se a falta de preparo dos mecanicos nas tarefas relacionadas a torno,

Torno, Freza e solda ) o o
freza e solda devido a limitagao de profissionais na empresa

Corretores de trama | Notou-se uma deficiéncia da equipe de manutengéo para corre¢ao de defeito nos

Mabhlo corretores de trama automatico mahlo, Ocasionado perda de produtividade.

Quadro Sintese 17: Conhecimento da equipe de manutengéo
Fonte: Dados primarios

4.4 5 Disponibilidade de manuais

Nao é disponibilizado para a equipe de manutengao mecanica manuais
técnicos onde se possa fazer pesquisas e consultas para a corre¢ao de problemas
(o fornecedor ndo fornece estes manuais). Os esquemas elétricos ficam dispostos
na biblioteca do setor de engenharia (que foram produzidos pelos préprios
profissionais da empresa). Existe uma fonte de pesquisa em forma de manuais
apenas para os corretores de trama MAHLO (disponibiliza partes mecanicas e
eletronicas). A falta de manuais aumenta ainda mais o tempo de maquina parada

para corre¢do de problemas, pois a identificagdo das causas.
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Aspectos Efeitos

A equipe de manutengao ndo possuiu manuais dos equipamentos para consultas
Manuais de consulta | nos casos de correcio de problemas e aumento de tempo com maquina parada
para manutengao.

Os manuais elétricos existentes na empresa foram criados pelos préprios

Manuais Elétricos . . ] o
profissionais da empresa (o fornecedor dos equipamentos n&o disponibiliza)

Corretores de trama Existe os manuais dos corretores de trama automaticos Mahlo, onde &
automatico detalhadamente explicado todo o funcionamento dos equipamentos

Quadro Sintese 18: Disponibilidade de Manuais
Fonte: Dados primarios
4.46 Conhecimento dos efeitos da manutengdo, preparagdo para anomalias e

frequiéncia de consulta aos manuais

Os mecanicos e eletricistas ndo tem conhecimento dos efeitos sobre o
produto final causado por uma manutengédo mal realizada. A equipe de manutengéo
ndo demonstrou ter planos alternativos para lidar com situagées onde fogem da

normalidade.

Aspectos Efeitos

] Notou-se que a equipe de manutengao ndo tem conhecimento dos efeitos de uma
Efeitos do trabalho )
manutenc¢do mal realizada na qualidade do produto final

Observou-se que a equipe de manutengéo n&o tem preparacéo para lidar com
Preparacao . )
situagdes anormais.

Quadro Sintese 19: Conhecimento dos efeitos da manutengéo, preparacio para anomalias
e consultas a manuais
Fonte: Dados primarios

4.5 QUALIDADE NOS PROCESSOS E PRODUTOS

4.5.1 Etapas deficientes no processo

No setor existem etapas deficientes que comprometem aspectos
importantes do processo, como umidade dos artigos na busca em melhorar a
produtividade. Comentario dos operadores “este artigo sai muito quente da rama”.
Estas etapas quando bem estudas e ajustadas podem gerar um aumento na
produtividade, a reducdo do tempo de entrega a reducgdo de custos diretos, dentre

outras vantagens que podem ser listadas.
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De acordo com Martins (2000) a baixa velocidade é a quantidade de itens
que deixa de ser produzida em decorréncia do equipamento estar operando uma
velocidade mais baixa do que a nominal especificada pelo fabricante. Pode ser

reduzidos ou eliminados com o estudo dos processos.

Aspectos Efeitos

Com o ajuste das velocidades das ramas pode ser melhorada a umidade,

Umidade . . )
aumentando assim a produtividade dos equipamentos

Isso melhora a produtividade do setor e reflete na empresa gerando vantagem

Produtividade -
competitiva

Quadro Sintese 20: Etapas deficientes no processo
Fonte: Dados primarios

4.5.2 Artigos especiais

No mix de produtos existem artigos que necessitam de cuidados
especiais, artigos estes com composigdo com lycra que devem ser observados
quanto a velocidade e largura (Sao os artigos de maior nimero de reprocessos).
Reclamagéo dos operadores "Muda muito de artigo”. Tecidos tintos com corantes a
base de enxofre deve-se tomar cuidado com velocidade da rama e rotagdo dos
ventiladores (para evitar reprocesso por encolhimento). Declaragdo dos operadores
“o Inovare sai muita fumaca na rama”. A falta de cuidado com estes artigos pode
gerar qualidade imperfeita, ou ainda um grande volume de reprocesso devido o
artigo nao atender aos padrées de especificagdes do produto final.

De acordo com Martins (2000) ajustes de setup é a producédo que deixa
de ser feita porque a maquina estava sendo preparada e / ou ajustada para a
fabricagédo de um novo item. O combate deve ser feito com técnicas de redugéo de

setup (trocas mais rapidas)

Aspectos Efeitos

Lycra
y velocidade que interferem diretamente na qualidade do produto final

Tingimento Enxofre ) ) )
e ventilagdo mais lenta para evitar problemas de pré-encolhimento

Qualidade e A falta de cuidados especiais com estes artigos podem geram qualidade

reprocesso imperfeita ou ainda um volume alto de reprocesso.

Quadro Sintese 21: Artigos especiais
Fonte: Dados primarios

Artigos com composigéo de lycra devem ter cuidados especiais quanto a largura e

Artigos com tingimento enxofre necessitam de velocidade mais rapida nas ramas
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4.5.3 Qualidade das informagdes sobre processo

Foi identificada uma grande falha na qualidade das informagdes passadas
pelos processos anteriores, onde as alteragdes podem modificar a estrutura dos
tecidos causando um comportamento diferente no acabamento final. Observagées
dos operadores “este artigo estd variando muito e ndo tem nada escrito na Fata”.
FATA (Ficha de Acompanhamento do Tecido Acabado). As contastes alteragées nos
artigos geram alteragbes nos parametros de processos de acabamento. (muitas
vezes é demorada a corre¢ao das pastas de padroes utilizadas pelos operadores).

Pode-se observar também que nao existe uma preocupagao por parte dos
processos anteriores em entregar um produto dentro das especificagbes para o setor
de acabamento. Ainda existe um clima de individualidade e desonestidade na
entrega destes produtos. O sistema possuiu grande fragilidade, onde o setor
responsavel pelo problema é o ultimo setor que o produto foi processado, a menos
que seja provado antes de iniciar o processo nos equipamentos (o sistema cria este
clima de desonestidade). Relato de operadores "todo dia eu reclamo e nunca
melhora”. Por este motivo criou-se a necessidade de conferéncia dos produtos, pois
0s processos anteriores ndo passam a seguranga nos produtos que sao entregues.
Fazendo com que o setor que nado gera este tipo de problema seja responsavel

pelos defeitos e o setor onde existe a causa do problema nao sobre nenhum tipo de

cobranga.
Aspectos Efeitos
Observou-se que as alteragdes dos processos muitas vezes n&o séo
Passagem de . ) .
inf o comunicadas de forma clara e eficiente para a supervis&o e operadores dentro do
informagéo
proprio setor de um setor para o outro
Alteragdes de Notou-se que alteragdes de processos em outros setores néo s&o comunicadas
processos para os setores seguintes, gerando problemas de qualidade no produto final
. Existe a necessidade de conferéncia dos produtos recebidos no acabamento
Conferéncia )
devido a constantes problemas nos produtos recebidos
] Notou-se que néo existe comprometimento dos setores anteriores em entregar um
Comprometimento )
produto de qualidade para o setor de acabamento
. Observou-se que ndo existe uma honestidade dos setores anteriores em relatar
Honestidade . L .
alteracdes e problemas ocorridos, causando um clima individualista

Quadro Sintese 22: Qualidade das informagbes sobre processo e de produtos recebidos e
honestidade entre os setores
Fonte: Dados primarios
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4.5.4 Necessidade de consulta a manuais de operagao e disponibilidade destes

E necessario que exista uma freqiiéncia de consultas aos manuais de

operagdo das maquinas para realizagdo das tarefas, pois estdo nestes manuais

todos os parametros de processo a que o tecido sera submetido durante a execugao

do beneficiamento. Em cada maquina existe uma pasta com todos os parametros

sobre os artigos que estao fazendo parte da cartela de produtos da empresa. A falta

de consulta destes manuais podem gerar um produto final fora das especificagdes,

gerando assim reprocesso ou ainda um produto de nao qualidade (sucateado). As

freqlientes alteragbes sdo necessarias para garantir que o produto ira atender as

especificacdes finais,

além da corregdo de alteragbes de processos anteriores que

refletem diretamente no processo de acabamento final.

Aspectos Efeitos
c it Existe a necessidade de constantes consultas aos manuais de operagéo dos
onsultas
equipamentos, devido o grande numero de artigos existentes.
Existem constantes alteragdes nos parametros de processo para ajustes dos
Alteragdes i .
artigos e atender as especificagbes do produto final

Quadro Sintese 23: Necessidade de consulta a manuais de operacio e disponibilidade

destes Manuais
Fonte: Dados primarios
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5 CONCLUSOES E RECOMENDAGCOES

5.1 CONCLUSAO

Com a realizagédo deste trabalho foi possivel identificar as principais causas
do elevado numero de reprocesso do setor de acabamento. Para isso foram
analisados os aspectos de satisfagao pessoal dos operadores, a satisfagdo do
grupo, as relagbes de hierarquia do setor, o comprometimento dos operadores, a
influéncia da manutengéo na melhoria do processo, a interferéncia dos laboratoristas
nos resultados e o nivel de conhecimento dos envolvidos sobre o processo.

Criar alternativas no ambiente de trabalho que gera a motivagdo dos
operadores é de fundamental importancia, pois o setor ainda é muito dependente de
atividades manuais, apesar dos investimentos em tecnologia ainda existe uma
grande influéncia humana nos resultados do setor.

E importante destacar que as melhorias sé serdo possiveis a partir do
momento em que todos do setor esteja envolvido neste processo e além deles os
setores de apoio como a manutengdo, o laboratério e os setores fornecedores de
produtos para o acabamento.

Tanto na observacgéo feita quanto na entrevista com os operadores foi
possivel observar que existe a possibilidade de melhorias significativas no setor,
mas nao existe uma acado empresarial mais efetiva para direcionar os esforgos de
todos nesta dire¢ao.

Atualmente todos os outros setores da empresa j& conseguiram se
adequar as metas de melhorias impostas pelo sistema de qualidade.

O unico indice que ndo se conseguiu adequar as exigéncias do sistema
de qualidade, encontra — se vinculado no setor de acabamento. Entende — se, desta
forma, a importancia da prioridade no desenvolvimento de propostas que contribuam
para a adequacao as exigéncias do sistema de qualidade.

E essencial assim que o setor de acabamento tome medidas para que
este cenario mude rapidamente, pois a cada dia que passa o setor téxtil esta
sofrendo com a concorréncia mundial e esta € uma das medidas primordiais no

sentido de reducao de custo e aumento do poder de competitividade.
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5.2 PROBLEMAS, METAS E PROPOSTAS DE SOLUGCOES DE MELHORIAS PARA
O SETOR

5.2.1 Motivos da Insatisfagdo dos Funcionarios

Foram detectados alguns dos motivos das insatisfagdes dos funcionarios
sendo os baixos salarios em relagédo a cobertura das necessidades dos operadores,
para combater este problema pode ser implantado um plano de produgéo, qualidade
e reprocesso, que sera exposto uma tabela sugestiva no apéndice D. Para a
implantagéo deste prémio mensal é necessaria a adequagao a algumas regras de
funcionamento, que sao: Estar a mais de 6 (seis) meses trabalhando na empresa,
n&o possuir nenhuma falta durante o més, néao ter nenhum atestado médico no més,
nao ter nenhum tipo de medida disciplinar no més, nao ter nenhum atraso durante o
més, atingir todos as variaveis das metas pelo menos no indicador minimo (se uma
das variaveis nao for atingida pelo menos no minimo perde direito ao prémio das
outras variaveis), o prémio serd pago todo dia 20 de cada més junto com o
adiantamento salarial, caso ocorra falta de tecido no processo, por falha de
programagao, as metas de producgéo serédo reduzidas proporcionalmente a redugao
da programagao. Destaca-se ainda que, os setores de Manutengéo, Laboratério e
cozinha de preparagio de banho farao parte do prémio de producgéo devido a sua
capacidade de influenciar nos resultados, enquanto que a chefia nao tera direito ao
prémio.

Outro motivo da insatisfagdo dos operadores que deve ser trabalhado foi
o Sentimento de injustica por ser o unico setor da empresa que nao possui o cargo
de operador |ll (salario maior). Nota-se nos operadores um sentimento de injustica
em relacdo aos outros setores da empresa. Torna-se necessario a criagao de cargos
de operador lll para os operadores que ja estdo no cargo de operador |l a mais de 2
anos e que tenham pelo menos os ultimos seis meses sem nenhuma medida
disciplinar, atestado ou falta.

Este sentimento de injustica ainda reflete uma falta de perspectiva de
crescimento em relagdo a ascensdo de carreira como palavras dos operadores.
Para melhorar as perspectivas dos operadores podem ser criadas as avaliagbes de
eficiéncia, realizadas a cada ano, onde os operadores aprovados terdo um

acréscimo salarial baseado em programa de cargos e salarios ja existente na
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empresa, porém fora de atividade. Outro aspecto apresentado foi o desgaste fisico
em relagéo ao pouco tempo de repouso (o operadores trabalham por 5 dias e tem
apenas 01 dia de folga). Pode ser aplicada a premiagdo mensal, com um dia de
folga no més para a dupla que obtiver os melhores resultados do setor e nao
apresentar nenhum atestado ou medida disciplinar. Outras causas identificadas
foram também a falta de reconhecimento pelas tarefas bem executadas. Faz-se
necessario a reeducagao da supervisdo e chefia para que seja feita um bate- papo
rapido com os operadores de cada grupo de maquinas para discutir os resultados do
dia anterior, parabenizar os bons resultados e entender os motivos dos resultados
insatisfatérios, além de estudar com o grupo as solugbes de melhorias, sendo que
para cada solugdo merece um retorno sobre os resultados positivos ou negativos e o
porque.

Outro fator apresentado foi a falta de credibilidade nas sugestdes dos
operadores na melhoria dos processos e das condigbes de trabalho. As idéias
devem ser valorizadas e premiadas, porém recentemente a empresa langou o
prémio de boas idéias, mas a premiagdo nao atraiu a atengdo nos operadores, em
conversas com 0s mesmos sugeriram que a premiag¢ao fosse feita em dinheiro e ndo
em brindes que na maioria das vezes nao interessa e nao satisfazem as

necessidades dos operadores.
5.2.2 Nivel de comprometimento dos funcionarios com a qualidade da Produgéo

Foi possivel observar que ndo existe um comprometimento com a
melhoria da qualidade, pois segundo os operadores nao existe uma recompensa
para os operadores quando a atividade é bem executada, os operadores declararam
“‘mesmo que agente atinja as metas, ndo ganhamos nada”.

Nota-se nos operadores um sentimento de serem explorados, ou seja, somente a
parte da empresa ganha, sentindo-se assim, injusticados. O prémio de produgéo,
qualidade e reprocesso aumentara o comprometimento de todos gerando uma
recompensa para os bons resultados atingidos e aumentando a unido entre os
operadores para execucdo adequada das tarefas, além das cobrangas que serdo
feitas pelos operadores aos companheiros de trabalho sobre as falhas, pois o
resultado depende de todos. Assim o préprio grupo com o tempo excluira os
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operadores que nao estdo comprometidos com os resultados (isto nao ocorre na
situagéo atual, ou seja, um operador acoberta as falhas do outro, gerando um ciclo).

Outro fator observado no comportamento dos operadores foi a agéo
individualista, onde eles se preocupam em executar a sua tarefa sem se preocupar
com o restante da maquina ou processo. O prémio de produgdo, qualidade e
reprocesso aumentara o comprometimento e aumentando a unido entre os
operadores para execugao adequada das tarefas.

Um fato de grande insatisfagdo dos operadores pode ser notado na
diferenga cultural (choque cultural) entre a administragdo (cultura sulista do pais) e
os operadores (cultura nordestina), Outros aspectos observados no choque cultural
foram o respeito a Hierarquia, pois existe uma certa resisténcia dos operadores em
admitir que existe uma hierarquia. Outro aspecto que pode estar ligado a esta
diferenga cultural é no nordeste os operadores ndo tem uma habilidade agugada em
lidar com pressdes e se rebelam facilmente. Estes e outros fatores tornam o clima
organizacional pesado dificultando o direcionamento de todos em um Unico objetivo.
O treinamento sobre lideranga e 0 acompanhamento de perto da chefia e supervisao
pelo setor de treinamento na busca em melhorar as diretrizes de comando que
poderdao melhorar as relagdes de chefia e supervisdo e supervisdo e operadores e

assim atingir melhores resultados.

5.2.3 Nivel de limpeza e organizagdo das maquinas e equipamentos

Foi possivel identificar que nao existe uma preocupagédo dos funcionarios
com a limpeza e organizagdo do ambiente de trabalho. Quando o equipamento é
parado para limpeza, os operadores perdem muito tempo neste processo. A
capacidade de produgdo conseqientemente é reduzida. Isso fara parte do sistema
de avaliagdo de uma premia¢do mensal com prémio de um dia de folga todo més

para a dupla que obtiver os melhores resultados do setor durante o més.
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5.3 RELACIONAMENTO ENTRE CHEFIA, SUPERVISORES E OPERADORES

5.3.1 Respeito e educagao

a) Na relagao entre chefia e supervisdo existe uma resisténcia de contato, pois a
chefia muitas vezes usa de grosseria, além do comportamento tempestivo (varia de
acordo com seu estado de Humor). O treinamento sobre lideranga e o
acompanhamento de perto da chefia e supervisdo pelo setor de treinamento
poderdao melhorar as relagées de chefia e supervisdo e supervisdo e operadores e
assim atingir melhores resultados. Além da rotatividade da supervisdo nos turnos

(evitar o sentimento de comodismo).

b) Na relacéo entre os funcionarios do turno A e o supervisor existe uma rejeicdo dos

funcionarios quanto a supervisao.

¢) Na relacao entre os funcionarios do turno B e o supervisor existe uma relagao de
respeito dos funcionarios quanto a superviséo, o supervisor foi operador durante seis
anos no setor e ao assumir a supervisdo do turno ganhou o respeito devido ao seu
grande dominio da operagdo das maquinas, neste turno existe a parceria de

supervisao e operadores.

d) No turno C o supervisor ndo tem uma relagao de proximidade com os operadores,
onde os operadores trabalham com muita liberdade. E necessaria a reeducagio da
supervisao e chefia para que seja feito um bate-papo rapido com os operadores de
cada grupo de maquinas para discutir os resultados do dia anterior, parabenizar os
bons resultados e entender os motivos dos resultados insatisfatérios.

5.3.2 Comprometimento dos operadores

a) No turno A os operadores ndo se encontram a postos no local de trabalho no
horario correto, como também nao estao atentos ao trabalho sendo o turno que mais
gera retrabalho e o maior nimeros de segunda qualidade, o segundo maior em
numero de faltas e atestados. Existe por parte da supervisdo uma deficiéncia sobre

qual o rigor adequado nas punigdes para as falhas cometidas pelos operadores.
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b) No turno B existe um comprometimento médio, a maior parte da turma tem
comprometimento com o horario em estarem apostos nas maquinas. O turno tem os
menores indices de segunda qualidade e retrabalho. E também o turno com menor
indice de falta e atestado, isso pode ser refletido pela proximidade de contato entre a
supervisao e os operadores (parceria) Os operadores cooperam entre eles. Existe

um forte rigor da supervisdo na penalidade das falhas cometidas pelos operadores.

c) No turno C o supervisor esta desmotivado pela perda de posi¢éo hierarquica, isso
refletiu nos funcionarios que estao trabalhando de uma forma liberal excessiva. Os
operadores nido tém nenhum comprometimento em estarem apostos na maquina no
horario de trabalho. E o turno com o segundo maior nimero de segunda qualidade e
retrabalho, além de ser o turno com maior nimero de faltas e atestados médicos. E
o turno com maior parceria entre os operadores. Nao existe nenhum rigor por parte
do supervisor em aplicar puni¢des sobre as falhas dos operadores. O prémio de
produgdo, qualidade e reprocesso aumentara o comprometimento de todos gerando
uma recompensa para os bom resultados atingidos e aumentando a unido entre os
operadores para execugdo adequada das tarefas, além das cobrangas que seréo
feitas pelos operadores aos companheiros de trabalho sobre as falhas, como a
redugdo no indice de atestados e faltas, pois o resultado depende de todos. Assim o
proprio grupo com o tempo excluira os operadores que ndo estdao comprometidos

com os resultados.
5.3.3 Comunicacgéao entre Chefia, Supervisores e Operadores

Existe falha de comunicagdo entre a chefia e supervisdo e entre
supervisdo e operadores quanto a mudanga nos processos, a passagem de servigo,
novas experiéncias. Toda e qualquer informagcao devera ser anotado no livro de
ocorréncia, para que seja uma fonte de pesquisa e as informagdes que necessitarem
ser passadas para os operadores deverdao ser impressas e coladas no livro de

ocorréncia de cada maquina.
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5.3.4 Liberdade de acesso

a) A chefia cria uma barreira de acesso aos Supervisores e operadores, gerando um
clima de superioridade que inibe os subordinados a uma discussdo sobre assuntos

de interesse geral.

b) A supervisao do turno A permanece em contato direto com os operadores, apesar

de nao existir uma afinidade entre supervisor e operadores.

c) A supervisdo do turno B permanece em contato direto com os operadores, além

de existir uma grande afinidade entre supervisor e operadores.

d) A supervisdo do turno C nao permanece em contato direto com os operadores,
além da criagdo de uma barreira de acesso para os operadores.

E necessaria a reeducagdo da supervisdo e chefia para que seja feito um bate-papo
rapido com os operadores de cada grupo de maquinas para discutir os resultados do
dia anterior, parabenizar os bons resultados e entender os motivos dos resultados

insatisfatérios.
5.3.5 Nivel de conhecimento dos operadores sobre os equipamentos

Na observagdo sobre o conhecimento dos operadores em relagdo a
sistematica de funcionamento do equipamento inclusive os corretores de trama
Mahlo e o software. Notou — se que a maioria dos operadores ndao tem consciéncia
da importancia do seu trabalho e seus reflexos no produto final. O treinamento da
equipe de manutengao e equipe de produgédo sobre a sistematica de funcionamento
dos equipamentos e corretores de trama automatico Mahlo e o software de apoio.
Feito por um técnico em processos téxteis e conhecedor dos equipamentos
conforme apéndices B e C. Pode trazer excelentes resultados.

5.3.6 Conhecimento dos operadores quanto as tarefas a serem executadas

Os operadores ndo conhecem perfeitamente suas tarefas e horarios de

suas execugdes durante o turno de trabalho, além da falta de conhecimento dos
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objetivos de suas tarefas. Um treinamento da equipe de manutengéo e equipe de
producdo sobre as suas tarefas e os efeitos das mesmas na qualidade do produto
final. Feito por um técnico em processos téxteis e conhecedor dos equipamentos

conforme apéndices Be C.

5.3.7 Nivel de comprometimento dos laboratoristas

Observamos que os laboratoristas ndao tém preocupacdo em realizar
testes de maneira adequada, ou seja, melhorar o ajuste da amostra na mesa de
testes para evitar resultado falso. Existe a necessidade de um regulamento para
conferéncia de um teste para comprovar se ocorreu falhas nas execug¢des dos
mesmos. A demora na execucdo dos testes muitas vezes aumenta o reprocesso,
devido a necessidade dos resultados para realizar correcées caso necessarios. A
Inclusdo da equipe de laboratério no prémio de producgao, qualidade e reprocesso,

isso ira causar um maior comprometimento com os resultados.

5.3.8 Comprometimento dos operadores com a produtividade

Nao foi notada por parte dos operadores a preocupagdo em colocar a
maquina em funcionamento rapidamente apés uma parada (seja por manutengdo
corretiva, troca de processo, lubrificagdo, limpeza, ou outro motivo qualquer que
necessita da parada das maquinas). Isso causa neles um sentimento de “vinganc¢a”
pelos baixos salarios. A implantagao do prémio de produgéo, qualidade e reprocesso
fardo com que os operadores se comprometam em atingir os melhores resultados

possiveis.

5.3.9 Conhecimento dos operadores sobre a manutengao dos equipamentos

Quando ocorre uma manutengdo nos equipamentos os operadores nao
acompanham de perto a realizagdo do trabalho da equipe de manutengao.
Aumentado o tempo de maquina parada e gerando problemas de qualidade do
produto. O treinamento da equipe de manutencao e equipe de produgédo sobre as
suas tarefas e os efeitos das mesmas na qualidade do produto final. Feito por um
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técnico em processos téxteis e conhecedor dos equipamentos conforme apéndices
BeC.

Também falta para a maior parte dos supervisores e operadores um
conhecimento das atitudes a serem tomadas em casos de situagdes anormais,
atitudes estas que podem ser usadas para ndo perder produtividade sem
comprometer a qualidade do produto final. O treinamento da equipe de manutengéo
e equipe de produgdo sobre a sistematica de funcionamento dos equipamentos.
Inclusive sobre os corretores de trama automatico Mahlo e o software de apoio. Feito

por um técnico em processos téxteis e conhecedor dos equipamentos.

5.3.10 Frequéncia e Qualidade dos treinamentos

No setor de acabamento nao possuiu um cronograma de treinamento . Os
responsaveis pelo treinamento ndo tém um conhecimento aprofundando do
processo o0 que ndo surte o efeito desejado, pois esta falta de conhecimento
compromete a qualidade do treinamento, isso foi refletido pela identificagdo de uma
inseguranga nos operadores sobre o conhecimento dos motivos pelos quais suas
atividades sdo executadas. A criagdo de um programa de treinamento no setor de
acabamento focado nas maiores deficiéncias do setor e melhoria continua dos

operadores e supervisores com carater preventivo.

5.4 QUALIDADE NA MANUTENGCAO DOS EQUIPAMENTOS

5.4.1 Comprometimento dos mecanicos e eletricistas em reduzir tempo de paradas

Foi observado que ndo existe uma preocupagao explicita por parte da
manutengdo em reduzir o tempo de maquina parada no setor. O setor lida com uma
grande deficiéncia no nimero de profissionais de manutengdo para execugdo de
manutencéo corretiva (que se agrava mais ainda nos finais de semana),
aumentando o tempo de maquina parada, a falta de profissionais para realizagéo de
trabalhos em oficina (tornearia, solda, freza e retifica) & muito grande. A manutengao
devera ter uma equipe exclusiva para o setor de acabamento, onde estes deverao
receber treinamentos dos fabricantes dos equipamentos com fornecimento de

material de pesquisa. Além do treinamento nos servicos de solda, freza e torno. A
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Inclusdo das equipes de manutencdo no prémio de produgdo, qualidade e

reprocesso tera como finalidade um maior comprometimento.

5.4.2 O Cronograma de manutengao

O cronograma de manutencdo apresenta falhas, quanto ao tempo
necessario para realizagéo de um trabalho de qualidade. A falha na programagao de
maquinas do mesmo grupo (tipo) em dias seqiienciais. Se nao ficar dentro das
condigbes necessarias para o funcionamento apés a manutengéo preventiva, ocorre
um acumulo de duas maquinas do mesmo grupo paradas para a manutencao. Isso
gera perda de produtividade, atrasos de pedidos, gerando assim um transtorno em
todo o fluxo de producdo. Participagdo da chefia de produgdo no cronograma de
manutengcdo e aumento de 10 para 16 horas de manutengdo preventiva com a

divisdo da equipe de manutengado em dois turnos.

5.4.3 Qualidade do trabalho da manuteng¢ao

Podemos observar que a manutengdo preventiva ndo executa um
trabalho de qualidade, a maioria dos problemas ndo séo corrigidos. A manutengéo
preventiva sempre entrega as maquinas com problemas sobrecarregando assim a
manutengéao corretiva. O aumento de 10 para 16 horas de manutencgdo preventiva
com a divisdo da equipe de manutengdo em dois turnos.

Porém s6 essa medida néo trara grandes resultados, pois a manutencgéo
em geral nao realiza um trabalho efetivo na causa dos problemas, gerando muitas
paradas dos equipamentos pelos mesmos motivos. A Inclusdo das equipes de
manutencgéo no prémio de produgéo, qualidade e reprocesso farao um aumento de

responsabilidade sobre o trabalho.

5.4.4 Conhecimentos da equipe de manutengao

O nivel de conhecimento dos mecanicos e eletricistas sobre a sistematica
de funcionamento do maquinario é bastante inferior ao necessario para que a
manutengéo seja feita de forma rapida e eficiente (aumentando a perda de tempo
com maquina parada). A manuten¢do devera ter uma equipe exclusiva para o setor
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de acabamento, onde estes deverdo receber treinamentos dos fabricantes dos
equipamentos com fornecimento de material de pesquisa. Além do treinamento nos

servigos de solda, freza e torno.

5.4.5 Disponibilidade de manuais

Nao é disponibilizado para a equipe de manutengdo mecanica manuais
técnicos onde se possa fazer pesquisas e consultas. Existe uma fonte de pesquisa
em forma de manuais apenas para os corretores de trama MAHLO (disponibiliza
partes mecéanicas e eletrbnicas). A manutengdo devera ter uma equipe exclusiva
para o setor de acabamento, onde estes deverdo receber treinamentos dos

fabricantes dos equipamentos com fornecimento de material de pesquisa.

5.4.6 Conhecimento dos efeitos da manutengdo, preparagdo para anomalias e

frequéncia de consulta aos manuais

Os mecanicos e eletricistas ndo tem conhecimento dos efeitos sobre o
produto final causado por uma manutencdo mal realizada sobre o produto final. A
equipe de manutengcdo nao demonstrou ter planos alternativos para lidar com
situagbes onde fogem da normalidade. Por isso a manutengdo devera ter uma
equipe exclusiva para o setor de acabamento, onde estes deverdao receber
treinamentos dos fabricantes dos equipamentos com fornecimento de material de

pesquisa.

5.5 QUALIDADE NOS PROCESSOS E PRODUTOS

5.5.1 Etapas deficientes no processo

No setor existem etapas deficientes que comprometem aspectos
importantes do processo, como exemplo a umidade dos artigos na busca em
melhorar a produtividade. Estas etapas quando bem estudas e ajustadas podem
gerar um grande diferencial do setor e em conseqiiéncia melhorar a competitividade
da empresa. Isso pode ser conseguido com o aumento da produtividade, a redugdo
do tempo de entrega a reducdo de custos diretos, dentre outras vantagens que
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podem ser listadas. Um estudo detalhado de todos os artigos durante o processo
além da programacao da produgao, com intuito de otimizar o processo de produgdo
dos mesmos. Melhorando a qualidade, a produtividade e reduzindo o retrabalho,

além do aumento da competitividade.

5.5.2 Artigos especiais

No mix de produtos existem artigos que necessitam de cuidados
especiais, artigos estes com composi¢do com lycra (que sdo os maiores
responsaveis pelo reprocesso). Devem ser observados aspectos quanto a
velocidade e largura. Tecidos tintos com corantes a base de enxofre deve-se tomar
cuidado com velocidade da rama e rotag¢do dos ventiladores (para evitar reprocesso
com encolhimento) A falta de cuidado com estes artigos pode gerar qualidade
imperfeita ou ainda um grande volume de reprocesso devido ao artigo ndo atender
aos padroes de especificagbes do produto final. O estudo detalhado de todos os
artigos durante o processo além da realizagdo de uma programagéo da produgao
visando otimizar o processo de produgdo dos mesmos e evitar set up. Melhorando a
qualidade, a produtividade e reduzindo o retrabalho e aumentado o poder de

competitividade.
5.5.3 Qualidade das informagdes sobre processo

Foi identificada uma grande falha na qualidade das informagdes sobre os
processos anteriores, onde as alteragbes ocorridas que podem modificar a estrutura
dos tecidos e podem causar um comportamento diferente no acabamento final nado
sdo anotadas na FATA (Ficha de Acompanhamento do Tecido Acabado). As
contastes alteragdes nos artigos geram alteragdes nos parametros de processos de
acabamento. Observou-se também que nao existe uma preocupac¢ao por parte dos
processos anteriores em entregar um produto dentro das especificagées para o setor
de acabamento, pois existe um clima de individualidade e desonestidade na entrega
destes produtos, devido a fragilidade do sistema de responsabilidade (o sistema cria
este clima de desonestidade). A reavaliagdo do sistema de responsabilidade dos
defeitos e uma alteragéo, onde devera se busca as causas dos defeitos (problemas),

com intuito de reduzir os defeitos e ndo de encontrar o culpado para os problemas.
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5.5.4 Necessidade de consulta a manuais de operagéao e disponibilidade destes

E necessario que exista uma freqiiéncia de consultas aos manuais de
operagdo das maquinas para realizagdo das tarefas, pois estdo dispostos nestes
manuais todos os parametros de processo a que o tecido sera submetido durante a
execucdo do beneficiamento. Em cada maquina existe uma pasta com todos os
parametros sobre os artigos que estdo fazendo parte da cartela de produtos da
empresa. A falta de consulta destes manuais podem gerar um produto final fora das
especificagdes, gerando assim reprocesso ou ainda um produto de nao qualidade
(sucateado). As freqlientes alteragbes sao necessarias para garantir que o produto
ird atender as especificagdes finais além da corregdo de alteragbes de processos
anteriores que refletem diretamente no processo de acabamento final. A reavaliagédo
do sistema de responsabilidade dos defeitos e uma alteragido na busca das causas
dos defeitos (problemas), com intuito de reduzir os defeitos e reduzir as constantes
alteragdes no padroes de trabalho.

Obs: Para facilitar o entendimento do leitor, foram elaborados os quadros sinteses
de 24 a 39, contendo Problemas, metas e propostas de melhorias para o setor.
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APENDICE A - Roteiro de entrevista ndo estruturada
1 Motivacdo / Treinamento e Comprometimento dos Funcionarios.

Quais os motivos das insatisfagdes dos funcionarios?

Qual o nivel de comprometimento dos funcionarios com a qualidade do produto?
Quanto cuidadosos sdo os funcionarios com a limpeza e funcionamento as maquinas e
equipamentos de trabalho?

Como é o relacionamento entre a chefia geral e operadores?

Nos Aspectos de:

- Respeito e educagao

- Comprometimento

- Comunicagao

- Liberdade de acesso

Qual o nivel de conhecimento dos operadores em relagdo a sistematica de
funcionamento do equipamento?

Qual o nivel de conhecimento dos operadores em relagdo a suas tarefas?

Em que aspectos existe a necessidade de treinamento para os operadores?

Qual o comprometimento dos laboratoristas em realizar os testes os testes de maneira
adequada?

Qual o comprometimento dos colaboradores em aumentar a produtividade?

Quais os incentivos empresariais podem ser utilizadas para a motivagio dos
funcionarios?

Os operadores conhecem os efeitos de uma manutengéo mal realizada? ¢

Os supervisores e operadores teen conhecimento das atitudes a serem tomadas em
casos de falta de pegas para a manutengao?

Qual a fregiiéncia de treinamentos existente no setor de acabamento?

Os operadores conhecem os motivos pelos quais suas atividades sdo executadas?
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2 Qualidade na manutengao dos equipamentos.

Qual o comprometimento dos mecanicos e eletricistas e ndo deixar a maquina parada?
Como é feito o cronograma de manutengio?

Qual a qualidade do trabalho dos mecanicos e eletricistas?

Qual o nivel de conhecimento dos mecénicos e eletricistas sobre a sistematica de
funcionamento do maquinario?

Qual a necessidade de treinamento da equipe de manutengdo?

Existe uma fonte de pesquisa para conhecimento do maquinario?

Os mecanicos e eletricistas conhecem os efeitos de uma manutengao mal realizada?

A equipe de manutengao tem conhecimento das atitudes a serem tomadas em casos
de falta de pe¢as para a manutengao?

Com que freqiiéncia sdo consultados os manuais da maquina para corre¢ao dos

defeitos do equipamento?
3 Qualidade nos processos e produtos

Quais as etapas do processo podem ser melhorados?

Quais os artigos necessitam de mais cuidados?

O que pode ser modificado no processo para aumentar a produtividade?

Qual a qualidade da informagéo sobre os processos?

Qual a seguranga dos produtos que sdo recebidos do processo anterior?

Com que freqiéncia sdo consultados os manuais da maquina para correcdo dos
defeitos do equipamento?

Qual a preocupagdo dos processos anteriores em entregar um produto dentro das
especificagdes?

Qual existéncia em materiais de consulta para execugao das tarefas?
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APENDICE B - Treinamento sobre as atribuigées das ramas

FUNCAO DO OPERADOR Il — Responsavel pelo equipamento e processo.

FUNCAO DO AJUDANTE E OPERADOR | — Responsaveis pela inspegdo do tecido na
saida da rama, observando principalmente variagdo de largura, umidade, vincos,
manchas, etc., e devera ser orientado pelo operador - Il.

Obs. Qualquer defeito ou reclamacgao de qualidade, esta deve ser feito ao operador |l e

extensiva aos demais.
RECEBIMENTO DA MAQUINA

Chegar com no minimo 5 minutos de antecedéncia do horario no setor e
junto ao operador do turno que esta saindo conferirem:
- Limpeza e arrumagao ao redor da maquina;
- Parametros de processo do artigo em processamento:
Como velocidade, temperatura, largura, pressdes foulard, receita do artigo na tela do
mabhlo, livro de ocorréncia, vibragbes de motores, ventilacido das biqueiras, barulhos
anormais, exaustao, pressdo do kF, nivel de banho na bacia e documentagao de cada
magquina e do processo, (PTP’S, POLITICA DA QUALIDADE, FATA).
Objetivo: Ter total seguranga do que esta recebendo e debater as ndo conformidades.
Qualquer anomalia, deixar registrado no livro de ocorréncia e também comunicar ao

supervisor.
PREENCHER RELATORIO DE PRODUCAO

Objetivo: Manter o PCP informado dos lotes processados, para que possam

controlar a produgdo e abastecer o setor de vendas.
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POSTURA DE TRABALHO OPERADOR -l

Postar-se de pé sempre na entrada das correntes, onde possam visualizar a
introdugéo do tecido nas pingas ou agulhas da corrente transportadora, visualizando as
telas de controle do mahlo e operagdo da maquina.

Obs. E de responsabilidade do operador, observar qualquer anomalia no tecido e
corrigir, caso seja originado da prépria rama, ou vindo de processo anterior.

POSTURA DE TRABALHO OPERADOR | E AJUDANTE

Na saida também se postar de pé, sempre observando a existéncia de
defeitos no tecido, controlando a largura dentro do padrdo, qualquer anomalia,
comunicar de imediato ao operador da entrada ou operador IV.

Obs. Jamais deixar a entrada ou saida da maquina sem acompanhamento, quando
necessario ausentar-se, solicitar outra pessoa para substitui-lo, ver com operador |V,
nao € permitido aglomeragdes de pessoas acima de trés no setor de trabalho.

Obs. - E de responsabilidade do ajudante, que quando detectar ocorréncia de defeitos
no tecido ou maquina, ou qualquer anomalia durante o processo, comunicar

imediatamente ao operador.

- O operador ou ajudante, j& mais devem sair para o refeitério juntos, um destes deve

estar presente na maquina até a volta do outro (sistema de revezamento).

- Nos horarios de refeicao, cabe ao operador |V, providenciar substituto para a

maquina, ou parar o equipamento.

- S6 é permitido ir ao banheiro, ap6s comunicar ao operador, para que 0 mesmo

providencie um substituto para o seu lugar.
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VISTORIAR CORRENTE TRANSPORTADORA

Apoés uma 01:30 hora do recebimento da maquina verificar a existéncia de
falta de pente de agulhas ou pingas desregulada, caso exista, colocar guia na maquina
e solicitar conserto. Motivo: Evitar defeitos como escapado de ramas, variagao de

largura e variagao no skew.
VISTORIAR LIMPEZA DE TELAS

No periodo maximo de 02:00 horas apds o recebimento da maquina, fazer
limpeza em todas as telas, e trocar alguma caso esteja danificada.
Objetivo: A tela com grande quantidade de sujeira (p6), diminui a passagem do ar para
o radiador onde acontece a troca de calor, causando perca de temperatura naquele

campo (variagdo de processo).

Obs. Nao é permitido colocar os motores de um campo em funcionamento sem o uso
da tela, isto provoca entupimento das peneiras do radiador, impedindo a troca de calor,
afetando diretamente a temperatura deste campo.

Obs. A limpeza de radiador € muito complicado, sendo necessario a desmontagem de

todo sistema de ventilagao.

VISTORIAR REGULAGEM DA EXAUSTAO E DO FLUXO DE AR PARA AS
BIQUEIRAS

No periodo maximo de 02:00 horas apés o recebimento da maquina, verificar
novamente se todas a regulagem de exaustdo e fluxo de ar na biqueira estdo corretas,
observando as marcagdes determinadas na maquina.

Objetivo: A exaustdo retira de dentro da maquina toda evaporagdo (agua), que
acontece na secagem do tecido, quando muito aberta, pode provocar queda na
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temperatura de secagem, e quando muito fechada, pode provocar condensagao e

provavelmente manchas no tecido.

FLUXO DE AR PARA AS BIQUEIRAS, (DAMPERS).

O fluxo de ar nas biqueiras, responsavel por distribuir 0 ar quente sob e
sobre o tecido dentro da maquina para que haja a secagem, geralmente é regulada
para que distribua na parte superior 50% de ar a mais que na parte inferior.

Objetivo: O tecido entra na rama com o lado direito para cima (lado mais denso), € nas
ramas com pente de agulha o fluxo de ar maior ou igual no lado inferior, pode
desagulhar o tecido causando escapado de rama e 22 qualidade por variagdo de

largura.
LIMPEZA DA BACIA, CILINDROS GUIADORES, CILINDROS SECADORES.

No final de cada cinco lotes processados, colocar o guia na maquina e
efetuar a limpeza da bacia, cilindros guiadores e cilindros secadores, caso seja
necessario. A limpeza da bacia e dos cilindros guiadores, fazer com agua, sabdo em
po, e palha de aco. Nos cilindros secadores, usar raspadeira de plastico e pano umido.

Obs. - Quando trabalhar processando a cor — W002 (branco), esta limpeza é feita no

final de cada dois lotes.

- Atencgdo, este trabalho deve ser feito seguindo todos os cuidados no requisito
seguranca.
Objetivo: Evitar ocorréncia de defeitos no tecido, reprocesso e 22 qualidade, por sujeira

de processo, mancha de acabamento e mancha de amaciante.
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COSTURAS

Na realizagdo de cada costura durante o processo, devemos ter alguns

cuidados necessario:

- Manter a maquina de costura no local correto para executar a costura, como também
observar se a mesma esta perfeito funcionando, com linha suficiente, para evitar parada
da rama enquanto se providéncia outra maquina de costura;

- Manter as roldanas da maquina sempre limpas, para facilitar no transporte;

- Costurar o tecido com o direito para cima, para evitar que o mahlo faga a corregéo
errada do skew, pois o equipamento é programado para fazer a leitura com o tecido
neste sentido.

- Fazer as costuras de forma eficiente, as partes do tecido a serem costurados, devem
ser rasgadas para que se faga a costura no sentido do fio de trama.

Objetivo: Fazer uma costura reta e com qualidade, assim evitaremos os defeitos de
vincos, rugas, variagéo do skew, ruptura da costura, parada de maquina, etc...

PARADAS DE MAQUINAS

Toda parada de maquina € necessario fazer duas identificagbes com tinta
sartex no lado direito do tecido, informando a parada, n° da maquina e uma seta de
identificagdo que deve ser feito no rolo de entrada da maquina,
sentido para frente ex.t—» ), e a outra marcagdo no Jbox da saida com a seta
sentido contrario ex. (¢—— ).

Objetivo: Por alguns defeitos causados devido paradas de maquinas, ndo sao visiveis
na revisdo RTA, sendo identificados somente através de testes fisicos ou quimicos, ex.
( encolhimento, estonagem, solidez, etc.), e como todos estes testes sdo feitos por
amostragem, é necessario identificar a parada, para que seja separado o tecido na

revisdo, evitando que chegue até o cliente.
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Obs. Também devemos fazer esta identificagdo quando o motivo for falta de banho,
neste caso, troca 0 nome parada de maquina, por falta de banho, principalmente nos
banhos do indigo onde usa fixador.

( Receitas 35, 36, 39 ), a falta deste produto no tecido s6 é detectado apds a

estonagem.
ACOMPANHAMENTO DOS INDICES DE QUALIDADE

Dentro do periodo de uma hora apés o recebimento da maquina, todos os
ajudantes e operadores, devem analisar os resultados da produgdo, no Mural da
qualidade, 2° QUALIDADE E REPROCESSO.

Objetivo. Ter conhecimento de todos os resultados e monitoramento do processo,

buscando reduzir os indices acima da meta padréo.
CONTROLES DURANTE O PROCESSO:

- Temperatura.

Manter temperatura conforme solicitado, variagdo na temperatura para mais
pode causar: falta de umidade no tecido dificultando o processo de sanforizagéo,
queima do elastano nos artigos lycra, variagao na tonalidade da cor.

- Variagdo para menos: excesso de umidade no tecido causando rugas no processo de
sanforizagdo, mofo no tecido, caso o tecido demore um pouco para ser sanforizado.

- Velocidade.

Manter velocidade conforme solicitado, variagao de velocidade para mais ou
para menos, afeta diretamente a permanéncia do tecido em contato com a temperatura,

causando os mesmos efeitos, causado por variagdo de temperatura.
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- Largura.

Manter largura conforme solicitado, variagdo de largura para mais ou para
menos, causa reprocesso por encothimento de trama, skew (calculado pelo angulo
formado pela trama com relagio a largura), alongamento nos tecidos lycra.

- Skew.

Manter a receita correta do artigo em processo na tela do mahlo, o aparelho
para fazer a corre¢do do skew, ele ler o entortamento do fio de trama na entrada da
maquina, € compara com a receita que esta na memoria, caso a receita esteja errada,

a corregao sera feita errada e o mahlo néo vai alertar a ndo conformidade.

- Presséo do Foulard.

Manter pressdo do Foulard conforme solicitado, valores fora do padrao,
causa variagdo no consumo de banho PICK-UP, centro-lado-centro, devido arrastar

mais banho em uma das extremidades do tecido.
- Pressdo do KF.

Manter pressdo do KF em 1,4 kgf/cm? , um valor acima deste padrao, pode
provocar marcas ou vincos no tecido, principalmente no processo lixado, como também

o estado dos cilindros emborrachados.

- Nivel de banho.

Manter o nivel de banho na bacia controlado pelo automatico, a variagdo do
nivel para menos, diminui o tempo de contato do tecido com o banho, podendo causar
variagdo na tonalidade da cor, sempre distribuir o banho na bacia pela flauta, para

evitar variagao de temperatura no banho dentro da bacia.
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CUIDADOS NECESSARIOS:

- Troca de receitas

Em toda troca de receita, deve ser solicitado ao operador da cozinha de
cores a limpeza da tubulagao, com agua direta na linha e com presséo.
Objetivo: Evitar misturas de produtos que ndo seja recomendada pela quimica, evitando
precipitagdo dos mesmos e mistura de receita em um mesmo lote.
Obs. Apés processar branco cor — W002, é recomendado que mesmo apés a limpeza
da tubulagdo da maquina, seja processo normal ou reprocessado um lote tinto processo
reativo, pois 0 branco 6ptico usado na receita da cor — WO002 fica impregnado nas
partes metdlicas da maquina e é absorvido pelo tecido, principaimente na corrente.

ARRUMAGAO E LIMPEZA DO SETOR DE TRABALHO

Manter o setor limpo e arrumado, cavaletes dentro das areas demarcadas
alinhados, capas plasticas ao retirar do lote, dobrar e guardar no local correto, aparas e
retalhos dentro dos coletores identificados com nome (aparas de costuras), lixo, colocar
em cada coletor identificado de acordo com seu respectivo residuo, descartar

ambientalmente correto, ndo jogar o lixo no chao.

Obs. Faltando 40 minutos para encerramento de cada turno, fazer uma limpeza e

arrumagao geral no setor de trabalho.
LIMPEZA DA MAQUINA

A limpeza da corrente deve ser feita colocando a corrente para girar sem
tecido a 15m/min, abrir o vapor e deixar girar durante 15min, esta limpeza devera ser
feita obedecendo a tabela de limpeza correntes, colocada no livro de ocorréncia, nunca
deixar restos de linhas, tecido, preso nas pingas ou nas agulhas, porque ao passarem

nas bandejas aparadora de 6leo da corrente, arrastam a sujeira, € no interior das
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camaras de secagem é soprado pela ventilagdo das biqueiras para o tecido, causando

manchas ou sujeira de dleo.

Obs. Faltando 40min para encerramento de cada turno, fazer limpeza na maquina,

principalmente nas laterais.

LIMPEZA DA TUBULAGAO

Fora a limpeza solicitada nas trocas de receitas, mensaimente conforme
tabela colocada no livro de ocorréncia, é feita uma limpeza na tubulagdo com auxilio de
solvente (receita anexa a tabela), com o objetivo de eliminar incrustagées dentro da

tubulagao.

Objetivo. Fazer a limpeza diariamente, para que o setor fique limpo e organizado, e

venha facilitar constantemente o fluxo das atividades.

VIBRAGAO DE MOTOR, VENTILADOR

Apoés 40 minutos do recebimento do turno, verificar todos os motores da
maquina, qualquer vibragdo deve ser imediatamente comunicada a supervisao ou
operador |V, e registrado no livro de ocorréncia da respectiva rama, como também

qualquer baruiho estranho, deve-se comunicar.

Objetivo: - Evitar que venha ocorrer um dano maior com o equipamento, como quebra,
ou ruptura das pecas, e ndo afetar nos resultados de qualidade do tecido que esta

sendo produzido.

- Esta vibragdo pode levar a quebra do ventilador, que por sua vez atingiria o radiador,

causando enormes prejuizos, ou até mesmo danifica o0 motor elétrico.
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UTILIZAGCAO DA FATA

Antes de fazer a costura do lote que ird entrar em produgao, fazer a
conferéncia da leitura das observagoes feitas na fata, na mesma deve constar liberagéo

do processo anterior e liberagdo do LCP ( laboratério de controle de processo ).

Obs. No verso da fata, verificar as observagbes dos processos anteriores, anotar
anomalias ocorridas durante o processo, caso exista no lote defeitos do processo
anterior que néo conste na fata, comunicar de imediato ao supervisor ou operador |V,
mesmo que nao seja do acabamento, caso os defeitos seja da rama ou do processo
anterior.

- Conferir largura do processo anterior, variagao entre largura real do tecido e a largura
anotada maior que 2cm para mais ou para menos, comunicar ao supervisor ou
operador IV, ndo processar o lote sem autorizagao.

- Fazer as anotagées solicitadas em cada campo da fata corretamente, delas depende
a rastreabilidade do lote.

- Cavalete para receber tecido na saida das ramas.

Todo cavalete utilizado na saida das ramas, deve ter o corpo do cilindro pintado
de cor verde, ndo permitir o uso de outro tipo, exceto para recebimento do pano guia

(cavalete com a base estreita).

Obijetivo. Padronizar estoque de tecido para sanforizar, melhor controle de manutengao

destes cavaletes.
IDENTIFICACAO, PROTECAO E ARMAZENAMENTO DOS ROLOS

Todo rolo de tecido que sair das ramas, deve ser identificado com tinta sartex
com o n° do lote, artigo, cor, receber uma capa de plastico, e em seguida levado para
area de estoque, que fica ao lado da sanfor 02 ou atras das ramas.

Obs. Nao é necessario 0 uso da capa plastica nos rolos com tecido indigo.
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Objetivo. Manter os rolos organizados e protegidos contra poeira, evitar sujeira de

processo e 22 qualidade.
RESIDUOS DE LINHAS ENROLADOS NOS CILINDROS

Toda linha enrolada nos cilindros, deve ser retirada, seja no corpo do cilindro
ou nas extremidades.
Obs. Esta operagao sé deve ser realizada com a maquina parada, evitar acidente.

Objetivo. Evitar que as linhas enroladas no corpo dos cilindros,cause vincos, rugas,
atrito, até mesmo sujeira no processo. E as enroladas nas extremidades dos cilindros,

evitar penetrar nos rolamentos provocando desgastes ou quebra.
SEGURANCA
BRACO DO ENROLADOR NA SAIDA DA MAQUINA

Quando o mesmo nao estiver em funcionamento, sobre o cavalete, em
seguida levantar o mesmo e prender com a trava ou pino de seguranca e zerar a
pressao pneumatica.

TRANSPORTES DE CAVALETES

Sempre fazer com o auxilio do carro rebocador, quando nao for possivel,

usar o ferro puxador manualmente, que é apropriado para esta tarefa.

Obs. Ter atengdo na hora de utilizar o ferro puxador, ver postura do corpo, e verificar se

o ferro esta bem fixado no carroldo, para evitar acidente, ou danos a saude.
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LIMPEZA DE CILINDROS

Toda limpeza de cilindros devera ser feita com a maquina parada.

LIMPEZA DAS TELAS

Toda limpeza de telas deve ser feita com uso de luvas apropriadas para

suportar temperaturas.

Obs. Nunca bater as telas contra o piso, deve-se ter uma vassoura para retirar toda

sujeira.

LIMPEZA DA BACIA TINA OU CUBA

Sempre que for realizar a limpeza na bacia, ter o maximo de atengdo com as
bordas da mesma para nao se cortar, como também para que outra pessoa nao venha

subir a mesma na hora que estiver limpando.

ESCADAS DAS TORRES DE SECAGEM

Nao subir em nenhuma escada que dar acesso as torres de secagem com a

maquina em funcionamento.

CAMPAINHA DA MAQUINA

Antes da partida da maquina para comec¢ar a produzir, acionar a campainha,
verificar se ndo tem a presenga de pessoas realizando alguma atividade no

equipamento, ex. mecanico, eletricista, ajudante producéo, supervisor, etc.

Objetivo. Prevenir acidentes durante o processo, e ndo venha causar nenhum dano

fisico e psicoldgico a sua saude.
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BOTOEIRA DE EMERGENCIA

Nunca desligar o maquinario nas botoeiras de emergéncia, pois interfere nos
circuitos eletrénicos da maquina, s6 acionar a botoeira de emergéncia, em caso de
emergéncia.

Obs. Desligar a maquina na botoeira desliga Rama.

Objetivo. Evitar que cause danos ao equipamento, rama.

RECEBIMENTO DA MAQUINA E DO PROCESSO “RAMA”

- No pulpito, dar e receber cumprimentos.

- Receber orientagdes sobre o processo.

- Verificar livro de ocorréncia e ler.

- Verificar pasta de documentagéo: politica, da qualidade, ptp, pop, atribuigées.

- Verificar fata : liberagdo do processo anterior, liberagao do lcp, artigo — ver padrées,
velocidade., largura., temperatura.

- Verificar nivel do banho na bacia: automatico.

- Verificar pressao do foulard.

- Verificar agua de refrigeracdo da bomba de 6leo do foulard. (exceto rama 3 e 5).
- Verificar receita do artigo em processo na tela do mahlo.

- Verificar velocidade e temperatura: comparando com artigo em processo.

- Verificar campos do lado direito: 1, 2, 3, 4, 5, 6, (7 e 8), regulagem exaustao,

regulagem ventilagao biqueiras - dampers, vibragao motor.

obs. escolher nesta lateral (direita), uma tela para verificagdo da limpeza.



- Verificar largura do tecido, medir e comparar com padrao.

- Verificar kf: pressdo maxima 1,4 kgf/cm?, condi¢gbées da borracha.

- Verificar campos lado esquerdo: (8 e 7), 6, 5, 4, 3, 2 e 1, regulagem exaustao,

regulagem ventilagéo biqueiras - dampers, vibragao motor.

obs. escolher nesta lateral (esquerda), uma tela para verificagdo da limpeza.

- Durante todo tempo ficar atento para barulhos anormais.

- Durante todo tempo ficar atento para limpeza e arrumacao do setor.
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- Toda e qualquer anomalia, deve ser registrada no livro de ocorréncia e comunicada ao

operador |V ou supervisor.

TAREFAS COM HORAS MARCADAS

TIIRNO-
I JITNIND

A —07:00 HORAS.
B —15:00 HORAS.
C —23:00 HORAS.

VERIFICAR INDICES DE QUALIDADE.

TURNO

A —07:30 HORAS.
B - 15:30 HORAS.
C - 23:30 HORAS.

VERIFICAR CORRENTES E VIBRAGAO DOS MOTORES.

TURNO:
A —08:00 HORAS.
B - 16:00 HORAS.

C —24:00 HORAS.

FAZER LIMPEZA DE TELAS, E VISTORIAR.
EXAUSTAO E VENTILACAO BIQUEIRA-DAMPERS.

RAMAS - I, IV, V (LIMPAR TELAS COM MAQUINA PARADA).

T1 !"ﬁ".l." .
| URNO

A —13:20 HORAS.
B —21:20 HORAS.
C - 05:20 HORAS.

LIMPAR E ORGANIZAR O SETOR E MAQUINA.
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APENDICE C - Treinamento sobre atribuigées das sanforizadeiras

FUNCAO DO OPERADOR Il — Responsavel pelo equipamento e processo, o operador |
ou ajudante devera ser orientado pelo operador II.

OPERADOR - | OU AJUDANTE - Responsaveis pela inspegao do tecido na saida da
maquina, observando principalmente variagdo de largura, vincos, rugas, manchas,
sujeiras, identificagdo do tecido, protegdo, e transporte dos palites, etc., e devera ser

orientado pelo operador — Il.

Obs. Qualquer defeito ou reclamagao de qualidade, esta deve ser feito ao operador Il e

extensiva.
RECEBIMENTO DA MAQUINA

Chegar com no minimo 5 minutos de antecedéncia do horario no setor,

juntos conferirem:

- Limpeza e arrumagao ao redor da maquina.

- Parametros dos artigos em processo:

- Velocidade, temperaturas, largura, marcagao de encolhimento, pressao cilindro
espremedor, weko, pressées de vapor dos cilindros do machao e palmer, barulhos
anormais, e toda documentagdo ( PTP’S, POLITICA DA QUALIDADE, FATA).

Objetivo: Ter total seguranga do que esta recebendo e debater as ndo conformidades.
Qualquer anomalia, deixar registrado no livro de ocorréncia e também comunicar ao

supervisor ou operador V.

- Preencher relatério de produgao.
Obijetivo: Manter o PCP informado dos lotes processados, para que possam controlar a

producgao e abastecer o setor de vendas.



123

POSTURA DE TRABALHO

OPERADOR Il - Postar-se de pé sempre na lateral central da maquina, visualizando o
painel de controle operacional e todo o processo.
- Também é responsavel de observar qualquer defeito no tecido, seja originado da

propria maquina, ou vindo de processos anteriores, caso ocorra, corrigir.

OPERADOR | OU AJUDANTE - na saida da maquina, sempre se postar de pé,
observando a caida do tecido no pallet, e verificar se ha existéncia de defeitos, como:
variagio de largura, rugas, marcas ou vincos, mancha de 6leo, ou sujeira, qualquer

anomalia, comunicar de imediato ao operador — Il, ou operador — IV.
OPERADOR - ll, OPERADOR - |, OU AJUDANTE

Jamais deixar a entrada ou saida da maquina sem acompanhamento,
quando necessario ausentar-se, solicitar outra pessoa para substitui-lo, ver com
operador IV.

Obs. nao é permitido aglomeragdes de pessoas acima de trés no setor de trabalho.

- O operador ou ajudante, nunca sair para o refeitério juntos, um deve sempre estar
presente na maquina (sistema de revezamento).

- Nos horarios de refeigdo, cabe ao operador |V, providenciar substituto para a
maquina, ou parar o equipamento.

- S0 é permitido ir ao banheiro, apdés comunicar ao operador |V ou supervisor, para

gue o0 mesmo providencie um substituto para o seu lugar.
LIMPEZA CILINDRO ESPREMEDOR, CALANDRA, MANCHAO

No periodo maximo de 04:00 horas ap6s o recebimento da maquina, colocar
0 pano guia na maquina, e efetuar a limpeza do cilindro espremedor e calandra do

manchéao, limpar com agua, sabao em pé, raspa de madeira ou paleta de celeron.



124

- Limpeza das raspas do manchao e tambor do Palmer.

- No mesmo momento da parada para limpeza do cilindro espremedor, efetuar limpeza
das raspas, limpar com ar comprimido.

- ATENCAO, este trabalho deve ser feito seguindo todos os cuidados no requisito

seguranca.

Objetivo: Evitar ocorréncia de defeitos, reprocesso, 22 qualidade por sujeira no processo

e ondulagao.
VISTORIAR

- CHUVEIRO, verificar uniformidade de refrigeragao de agua externa e interna.

- MANCHAO, ver condigbes do manch&o externo e interno, como também se ndo ha
perfuracées ou cortes em sua superficie.

- Fazer esta vistoria no maximo 02:00 horas ap6s o recebimento do turno, com o auxilio
de uma lanterna.

Objetivo: Falha na distribuigio de agua no manchéo, causa furos, sujeira, rasgos ou
riscas, redugdo de sua vida dtil, troca prematura da borracha, caso ndo sejam tomadas
as providencias necessarias.

- WEKO (umidificador), No maximo 01:00 hora apés o recebimento do turno, verificar o
funcionamento do weko, olhando a correia, abertura das janelas, rotores, efc.

Motivo: Qualquer falha no funcionamento do equipamento, causa variagdo na

umidificagdo do tecido, ocasionando ondulagao ou rugas.

PARADAS DE MAQUINAS

Toda parada de maquina € necessario fazer duas identificagbes com tinta
sartex no lado direito do tecido, informando a parada, n° da maquina e uma seta de
identificagdo que deve ser feita apés o Jbox da entrada da maquina,
sentido para frente ex. (— ), e a outra marcagao no palite na saida com a seta

sentido contrario ex. (e—— ).
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Objetivo: Por alguns defeitos causados devido paradas de maquinas, ndo séo visiveis
na revisdo RTA, sendo identificados somente através de testes fisicos ou quimicos, ex.
(encolhimento, estonagem, solidez, etc.), e como todos estes testes séo feitos por
amostragem, é necessario identificar a parada, para que seja separado o tecido na

revisao, evitando que chegue até o cliente.
ACOMPANHAMENTO DOS iNDICES DE QUALIDADE

Dentro do periodo de uma hora apés o recebimento da maquina, todos os
ajudantes e operadores, devem analisar os resultados da produgdo, no Mural da
qualidade, 2° QUALIDADE E REPROCESSO.

Objetivo. Ter conhecimento de todos os resultados e monitoramento do processo,

buscando reduzir os indices fora da meta padréo.

COSTURAS

Na realizagdo de cada costura durante o processo, devemos ter alguns

cuidados necessario:

- Manter a maquina de costura no local correto para executar a costura, como tambem
observar se a mesma esta funcionando normalmente, com linha suficiente, para evitar
parada da sanfor, enquanto providéncia outra maquina de costura;

Obs. Nao é permitido parar a sanforizadeira ou diminuir velocidade, se nao for possivel
fazer a costura dentro do tempo normal, deve-se deixar o tecido que estda em maquina ir
sem ser costurado, depois se coloca o0 guia e reinicia-se o processo restante.

- Manter as roldanas da maquina sempre limpas, para facilitar no transporte;

- Antes de fazer a costura do lote que vai entrar na maquina, verificar o lado correto que
deve ficar o direito do tecido, em alguns artigos sanforizados, o lado direito entra para
cima, e outros o lado direito entra para baixo.

Objetivo: Em alguns artigos, O lado direito do tecido sanforizado em contato com a

calandra do manchao e tambor do paimer, ganham mais britho.
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- Fazer as costuras de forma eficiente, as partes do tecido a serem costurados, devem
ser rasgadas para que se faga a costura no sentido do fio de trama.
Objetivo: Fazer uma costura reta e com qualidade, assim evitara os defeitos de vincos,

rugas, variagao do skew, ruptura da costura, parada de maquina, etc...

CONTROLES DURANTE O PROCESSO:

- Temperatura.

Manter temperatura da calandra do manchao entre (135°% a 140°c) conforme

solicitado, variacdo da mesma, afetara diretamente no encolhimento do tecido.

- Pressao vapor calandra e palmer.

Manter a pressao de vapor da calandra entre (2 e 3 kgf/cm?), para poder
melhor controlar a temperatura, verificar no manémetro.
- Manter a pressao de vapor no tambor do palmer entre
(56 e 7 kgf/cm?), para poder manter temperatura ideal de mais ou menos 160°c. E
garantir a fixagdo do encolhimento aplicado e secagem do tecido, verificar no

manometro.

- Pressdo manchdo - manter a pressdao do manchao conforme solicitado, trabalhar
acima do necessario causa: desgaste prematuro da borracha, maior nimeros de
retificas, fadiga ou quebras de rolamentos, roscas do brago, ponta de eixo, etc.

Obs. Nao é permitido trabalhar com pressdo do manchdo acima do necessario, para
recompensar com estiramento do tecido na entrada do feltro.

- Presséo Cilindro Espremedor- manter pressdo do cilindro espremedor entre 5,5 a 6,0
kgf/cm?Z.

Objetivo. Uma pressdo menor, ndo tira do mach&o toda agua, deixando bastante
molhado nas laterais, isto provoca variagdo na uniformidade da umidade no tecido, e

causa ondulagao.
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- Velocidade.

Manter velocidade conforme solicitado para cada processo, ndo € permitido

alterar dentro de um mesmo lote, assim evita variagao de encolhimento no tecido.

- Largura.

Manter largura conforme solicitado para cada artigo, variagdo de largura
maior que 1 cm, para menos ou para mais, deixar o lote bloqueado, e s6 liberar com

autorizagao do operador |V, ou supervisor.

- Encolhimento régua.

Manter encolhimento na régua conforme padrdao de cada artigo, variagao
maior que 2% para mais ou para menos, deve-se comunicar ao LCQ ( laboratorista),
como também deixar uma dobra de mais ou menos 1 metro do tecido para fora do

palete, identificar parte problematica , e registrar em fata.

- Cilindros resfriadores.

Manter os cilindros resfriadores sempre atuando, o tecido na saida da sanfor
precisa ter entre 4 e 5% de umidade residual.
Objetivo. Evitar alongamento no tecido ap6s acondicionamento (relaxado).

- Umidade.

Manter o controle correto (%), de atuagdo do weko para cada processo ou
artigo, a umidade no tecido € necessario para methor a aplicacdo do encolhimento e

uniformidade deste.
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- Pressdo do KF.

Manter pressdo do KF em 1,4 kgf/cm? um valor acima deste padrao, pode
provocar marcas ou vincos no tecido, principalmente no processo lixado, como também

o estado dos cilindros emborrachados.

- Agua dos chuveiros de refrigeragdo da manta de borracha (manchao).

Manter os dois chuveiros internos com vazao de agua suficientes para
molhar toda extensdo da manta, e o chuveiro externo jogando agua direto na borracha,
quanto mais e melhor.

Objetivo. A falta de agua no interior da manta, provoca furos, troca prematura do
manchao. Falta de agua na parte externa, ndo limpa a borracha corretamente, deixando

residuos de produtos, alterando a uniformidade da umidade.

Obs. E necessario que se forme uma lamina de 4gua sobre a raspa do manchao.
CUIDADOS NECESSARIOS

- Arrumacao e limpeza do setor de trabalho.

Manter o setor limpo e arrumado, cavaletes e paletes dentro das areas
demarcadas e alinhados, capas plasticas ao retirar do lote, dobrar e guardar no local
correto, aparas e retalhos dentro dos coletores identificados com nome ( aparas de
costuras ), lixo, colocar em cada coletor identificado de acordo com seu respectivo

residuo, descartar ambientalmente correto, ndo jogar o lixo no chao.

Obs. Faltando 40 minutos para encerramento de cada turno, fazer uma limpeza e

arrumacgéo geral no setor de trabalho.
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- Limpeza da maquina (sanfor — 03).

A limpeza da corrente deve ser feita colocando para girar sem tecido a
15m/min., abrir o vapor e deixar girar durante 15 min, nunca deixar restos de linhas,
tecido, preso nas pingas, porque ao passarem nas bandejas aparadoras de 6leo da
corrente, arrastam a sujeira, e provocam sujeira de processo ou mancha de oleo,
desclassificando o tecido para 22 qualidade, o restante da maquina deve se limpar com
ar comprimido e pano umido, assim deve ser feito a limpeza, em todas as outras

sanforizadeiras.

Obs. Faltando 40 min para encerramento de cada turno, fazer limpeza na magquina,

principalmente nas laterais.

- Vibragdo de motores ou barulhos estranho.

Apdés 40 minutos do recebimento do turno, verificar todos os motores da
maquina, qualquer vibragdo deve ser imediatamente comunicada a supervisdo ou
operador |V, e registrado no livro de ocorréncia da respectiva sanfor, como também
qualquer barulho estranho, deve-se comunicar.

Objetivo: - Evitar que venha ocorrer um dano maior com o equipamento, como quebra,
ou ruptura das pecas, e ndao venha afetar nos resultados de qualidade do tecido que

esta sendo produzido.

- Esta vibragdo poderia levar a quebra de motores, ou qualquer outro equipamento da

maquina, gerando enormes prejuizos.

- Utilizagao da Fata.

Antes de fazer a costura do lote que ira entrar em produgdo, fazer a
conferéncia da leitura das observagbes feitas na fata, na mesma deve constar

liberagdo do processo anterior e liberagao do
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LCP (laboratério de controle de processo).

Obs. No verso da fata, verificar as observagdes dos processos anteriores, anotarem
anomalias ocorridas durante o processo, caso exista no lote defeitos do processo
anterior que nao conste na fata, comunicar de imediato ao supervisor ou operador IV,
mesmo que nao seja do acabamento, e caso os defeitos seja da sanforizadeira ou das

ramas.

- Conferir largura do processo anterior, variagdo entre largura real do tecido e largura
anotada maior que 2 cm para mais ou para menos, comunicar ao sSupervisor ou
operador IV, ndo processar o lote sem autorizagéo.

- Fazer as anotagées solicitadas em cada campo da fata corretamente, delas depende
a rastreabilidade do lote.

- (Deve-se anotar na FATA o encolhimento real que foi dado na régua).

- Residuos de linhas enrolados nos cilindros.

Toda linha enrolada nos cilindros, deve ser retirada, seja no corpo do cilindro
ou nas extremidades.
Obs. Esta operagao sé deve ser realizada com a maquina parada, evitar acidente.
Objetivo. Evitar que as linhas enroladas no corpo dos cilindros, cause vincos, rugas,
atrito, até mesmo sujeira no processo. E as enroladas nas extremidades dos cilindros,

evitar penetrar nos rolamentos provocando desgastes ou quebra.

TECIDO NO JBOX

Manter uma quantidade necessaria de tecido no Jbox, excesso causa uma
maior tensao dificultando o desprendimento, provocando estiramento no tecido
podendo alterar o potencial de encolhimento de urdume e causando variagdo de

largura.
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COLETA DE AMOSTRA NOS PALLETS

Todo lote de indigo acima de 1.000,00 metros, devem-se tirar duas amostras
para teste de estonagem. E abaixo de 1.000,00 metros retira-se apenas uma amostra.

PROCEDIMENTO

- Acima de 1.000,00 metros, retirar uma amostra no inicio e outra no final do lote, abaixo
de 1.000,00 metros, apenas uma amostra no inicio.

- Toda amostra deve ter tamanho padrao de 60 cm. E bem identificada com artigo, n°
do lote, e o local da retirada inicio ou fim, a amostra do meio do lote é retirada pelo LCQ
(laboratério controle de qualidade).

Objetivo. Fazer estonagem das amostras para verificar possivel variagao de cor no lote.

ARRUMAGCAO, IDENTIFICAGAO, PROTECAO E ARMAZENAMENTO DOS PALLETS

- Arrumagdo - manter o tecido no pallet bem enfraldado, sem quebraduras, toda
marcac¢do ou costura, deve-se puxar para fora.

- Todo corte feito para retirada de amostra, deve em seguida ser costurado.

- No indigo deve-se inverter todo inicio de tecido enfraldado no pallet.

Objetivo. Facilitar na revisdao, melhor visualizagao dos defeitos e cortes no lote, e ganho

de eficiéncia.
IDENTIFICACAO

- Todo pallet deve constar identificagdo do artigo, lote, pega, metragem, seqiiéncia, ou
seja, 1°, 2°, ou tnico, esta marcagao deve ser feita no maximo 15 cm do corte.

Obijetivo. Facilitar na rastreabilidade dos lotes.
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PROTECAO

- Todo pallet apés sair da sanfor, deve ser totalmente coberto com o uso de capas
apropriadas.

- Tecido indigo ndo é necessario o uso da capa, porem € preciso que no final puxe a
extremidade do pano com o avesso para cima cobrindo todo lado direito do tecido que
fica exposto, evitando incidéncia de luz que causa queda de solidez.

Objetivo. Evitar sujeira de manuseio durante sua permanéncia no estoque.

ARMAZENAMENTO

Todo pallet depois de identificado e protegido, deve ser transportado para

area de estoque do RTA.
Obs. Ao transportar os pallet para o estoque do RTA, protocolar na pasta de controle
de entrega, e deixar bem alinhado dentro da demarca¢ao, um na frente do outro.

PARADA DE MAQUINA (FALTA DE ENERGIA)

Toda parada de maquina afeta diretamente o manchao e feltro, devido a
temperatura, portanto paradas aléem de 2 minutos, deve-se fechar alimentagao de vapor
da calandra, palmer, abrir drenos, agua de resfriamento interno e externo da calandra,
retirar a pressdo do manchéo e do cilindro espremedor, e girar manualmente o palmer e

calandra até esfriar.

Obs. Na falta de energia elétrica, todos os colaboradores do acabamento final devem

auxiliar nesta tarefa.

Objetivo. Evitar danificar o equipamento, borracha do manchéao e feltro.
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AMOSTRA PARA CONTROLE DE NUANCE

Todo lote na cor 002 (branco), apés sanforizado, retirar uma amostra de 15
cm e entregar ao nuancista do tingimento.
Retirar no local onde foi retirada & amostra para skew e encolhimento.
Objetivo. Fazer a conferencia da cor, pois se houver alguma anomalia no grau de
branco, sera detectado com rapidez, e o lote sera bloqueado, e agilizado para

corregao.
SEGURANGA
TRANSPORTES DE CAVALETES

Sempre fazer com o auxilio do carro rebocador, quando nao for possivel,
usar o ferro puxador manualmente, que é apropriado para esta tarefa.
Obs. Ter atengdo na hora de utilizar o ferro puxador, ver postura do corpo, e verificar se
o ferro esta bem fixado no carroldo, para evitar acidente, ou danos a saude.

CILINDRO ESPREMEDOR E CALANDRA DO MANCHAO

Fazer a limpeza do cilindro espremedor e tambor do manchao, estando

parados.

Obs. Toda limpeza de cilindros devera ser feita com a maquina parada.

PALETEIRA

Transportar a paleteira sempre com atengao, a sua frente e com os garfos

levantados.
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DOBRADEIRA (VAIVEM)
Ter o maximo de atenc¢do para nao bater com a cabega na dobradeira.
PASSAMENTO MANCHAO E PALMER

Na hora de iniciar o processo, passamento do tecido em maquina, ter o
maximo de atengao na entrada do machao e palmer, pois os mesmos estdo aquecidos.

CAVALETES

Deixar os suportes dos cavaletes bem fixados ao chao, para evitar que

corram em dire¢gao a maquina.
BOTOEIRA DE EMERGENCIA

Nunca desligar o maquinario nas botoeiras de emergéncia, pois interfere nos
circuitos eletrdnicos da maquina, sé acionar a botoeira de emergéncia, em caso de

emergéncia.
Objetivo. Prevenir acidentes durante o processo, e ndo venha causar nenhum dano

fisico e psicolégico a sua saude.

Obs. Desligar a maquina na botoeira desliga sanfor.
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