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Resumo: Em um mercado exigente e competitivo
como o mercado téxtil, aperfeicoar as operacoes
promovendo melhoria continua torna-se critério
basico para a fidelizacdo dos clientes. As
inddstrias téxteis brasileiras vém sofrendo, desde
2011, com aumento substancial da importacao de
produtos chineses, e diante dos problemas
enfrentados pelo setor, a empresa em estudo
ainda apresentou como agravante elevadas perdas
de producdo. Tendo em vista tal problemadtica,
este trabalho tem como objetivo identificar e
analisar  fatores causadores de problemas
produtivos no setor dos filatérios em uma
indastria de fios téxteis, visando fornecer
informacdes que possam ser Uteis para a resolu¢ao
de tais problemas. Para tanto, foram coletados os
dados e com o auxilio de algumas ferramentas da
qualidade, identificou-se como causa raiz do
problema o rompimento de fusos nos filatérios
devido a ronda e emenda ineficiente. Andlises
estatisticas foram conduzidas e comprovaram que
ha uma correlacio negativa entre os fusos
rompidos e os ganhos de producio. Desta forma,
sugestoes de intervencdo para solucionar o
problema foram apontadas.

Palavras-Chave: Industria de Fios, Filatorios.
Desempenho, Melhoria.

Abstract: In a demanding and competitive market
as the textile market, refining operations by
promoting continuous improvement becomes a
basic criteria to customer loyalty. The Brazilian
textile industries have been suffering since 2011
with a substantial increase in imports of Chinese
products, and confronting the problems faced by
the sector, the company source of the study also
showed as an aggravating, high production loss.
Having such a problematic view, this work aims to
identify and analyze factors causing production
problems in the sector in a ring spinning yarn
industry, aiming to provide information that is
useful for solving such problems. For both, the
data was collected with the help of some quality
tools; it was identified as the root cause of the
problem the disruption of spindles in ring
spinning round and due to inefficient splicing.
Statistical analyzes were conducted and proved
that there is a negative correlation between the
broken spindles and production gains. Thus,
suggestions for action to solve the problem were
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identified.

Keywords: Yarn industry, Spinning Machines,
Performance, Improvement.

1 INTRODUCAO

Quando uma organizacdo almeja obter
maior market share, eficiéncia operacional e
melhoria continua podem representar os
primeiros passos para o alcance dos objetivos. Se
a competitividade é ampla e os produtos
importados conseguem vencer as barreiras de
preco, o mercado interno deve reagir melhorando
e aprimorando seus processos e a qualidade do
produto. Souza (2009) ressalta que as empresas
nacionais tém como desafio constante sobreviver
por meio da reducdo de custo e aumento da
produtividade.

Para Lezeck e Nunes (2002), a cadeia téxtil
apresenta um mercado autosseletivo, tanto pela
modernizacdo de processos quanto pela
acomodacao de preco, impactando em reducdo da
margem de lucro e o ajuste da referéncia dos
precos. Desta forma, ter elevada produtividade,
baixo custo, alta qualidade e processos eficientes
passam a representar requisitos essenciais para a
permanéncia neste mercado.

Nas ultimas décadas, a visdo sobre a
produtividade tem assumido grande destaque
quando se busca definir se uma empresa pode ou
ndo ser competitiva. Desta forma, produzir em
quantidade suficiente e com a qualidade exigida,
j& ndo representa os Unicos fatores determinantes
no sucesso das industrias. Campos (1999), afirma
que os problemas que impedem a melhor
produtividade e qualidade tendem a prejudicar a
posicdao competitiva.

Visionando este o mercado em que a
empresa se insere, este trabalho tem por objetivo
investigar e caracterizar as causas dos problemas
enfrentados pela empresa, comparando e
analisando os resultados. Para o propoésito de
aumento da produtividade e melhorar o
desempenho do  processo  produtivo, as
ferramentas da qualidade sdo importantes para a
obtencao de resultados expressivos.

1.1 PRODUTIVIDADE E  MELHORIA  DE
DESEMPENHO

Produtividade nada mais é que eficiéncia do
processo, ou seja, qudo eficientemente as
entradas (inputs) estdo se transformando em
saidas (outputs). No entanto, as entradas podem
assumir unidades diferentes, podendo ser em
horas, quilos, metros entre outros, por isso a
produtividade é um indicador relativo, pois precisa
ter como parametro algum fator (Davis, et al.,

2001). Campos (1999) coloca a produtividade
sobre diferentes abordagens, caracterizando-a
tanto em func¢do das entradas pelas saidas, como
pela taxa de valor agregado, pelo faturamento
sobre os custos e pela qualidade sobre os custos.

A busca pela eficiéncia operacional pode
representar os primeiros passos para a obtencdo
de um market share maior e para Poter (2010) ha
diversas melhorias que podem contribuir nesta
busca, sejam elas, motivar os colaboradores,
reduzir desperdicios e usar equipamentos mais
eficientes.

De acordo com Ishikawa (1993), o
desenvolvimento tecnoldgico do Japdao ocorreu
devido a Andlise de Processo e da Qualidade.
Campos (1999) afirma que a qualidade deve
acontecer nos trés elementos bdésicos da
organizacdo, sendo eles, os equipamentos e
materiais, os procedimentos e as pessoas.

Sabendo que os processos estdo
relacionados com uma série de atividades, o
estudo dos métodos de trabalho pode apontar
solucdes para a obtencdo de melhorias. Para Slack
et al. (2002) todos os processos ou operacoes
podem ser melhorados. Ainda a melhor das
operacoes deve sofrer melhorias continuas, pois
os concorrentes estdo sempre melhorando (Slack
et al., 2002).

O autor Campos (1999) evidencia que a
andlise de processo é uma tarefa basica para a
utilizacdo em recursos mais abrangentes de
processo e produto, afirmando que se trata de
uma seqiiéncia de procedimentos logicos que
visam encontrar a causa substancial dos
problemas.

1.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE DE AUXILIO A
IDENTIFICACAO E ANALISE DE PROBLEMAS

A prética do controle da qualidade segundo
Ishikawa (1993) requer desenvolvimento, projeto,
producdo e comercializacgdo de um produto de
qualidade, porém mais econdémico mais util e
satisfatério ao consumidor. Para isso é preciso de
cooperacdo mutua entre os colaboradores de uma
empresa. Para Campos (1999), um produto ou
servico de qualidade é aquele que atende as
necessidades dos clientes com confiabilidade, de
forma acessivel segura e dentro do prazo. Para o
diagnéstico e solucdo de problemas, algumas
ferramentas sdo utilizadas para tornarem essas
tarefas mais precisas e eficazes. Dentre estas
ferramentas podemos destacar o brainstorming,
também conhecido como “tempestade de idéias”,
segundo Oakland (1994) é uma técnica que visa
obter sugestdes por meio do trabalho de grupo,
para poder interferir sobre as causas de
determinados problemas e durante a tomada de
decisdo. Deve ser usada para gerar idéias de forma
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rapida e em quantidade relevante para utiliza-las
em diversas situacdes. Objetiva-se com esta
ferramenta descobrir as causas de um problema
por meio do uso do conhecimento das pessoas
sobre o assunto (Aguiar, 2002).

Outra ferramenta da qualidade é o
diagrama de causa e efeito. Trata-se de uma
ferramenta qualitativa. Para Werkema (1995), o
diagrama apresenta uma relacdo entre os fatores
causadores de um determinado efeito, sendo
empregado durante o Brainstorming. Através
deste diagrama, evidenciam-se todas as causas
que estdo dispersas, reunindo-as e organizando-
as. Para Holanda e Pinto (2009) a quantidade de
causas encontradas pode ser grande, por isso elas
podem ser divididas em categorias ou familias.

A folha de verificacdo pode ser um grande
aliado quando se trata de diagndstico, ela nada
mais é do que um formuldrio especifico para uma
coleta de dados. Segundo Werkema (1995), ela
facilita a coleta e mantém o registro dos dados,
sendo que o tipo de folha dependera do objetivo
da coleta.

Para Aguiar (2002), o objetivo desta
ferramenta é organizar, simplificar e otimizar
mantendo registros de informacdes das coletas de
dados. Aguiar (2002) afirma que a forma da folha
sofre modificacbes de acordo com o tipo de
informacao a ser registrada. Terner (2008) afirma
que tal ferramenta deve ser utilizada no processo
de melhoria, portanto caracteristicas como a
qualidade, clareza, organizacdo e a confiabilidade
devem ser primadas nesta ferramenta.

Segundo Gomes (2006), a folha de
verificacdo deve tornar facil a compilacdo dos
dados, para que os mesmos sejam utilizados e
analisados rapidamente. Brassard (1992) Gomes,
2006) tal ferramenta é util para evidenciar qual a
freqiiéncia que certos eventos ocorrem.O
diagrama de dispersdo também pode ser
destacado como uma poderosa ferramenta da
qualidade. De acordo com Paladini (1994), o
Diagrama de Dispersdio é proveniente de
simplificacdes de processos estatisticos, sendo um
modelo de relacionamento rapido entre causas e
efeitos. Através do cruzamento de informagdes de
dois elementos verifica-se se ha existéncia de uma
relacdo entre eles.

Para Werkema (1995), o Diagrama de
Dispersao  permite visualizar o tipo de
relacionamento entre duas varidveis. De acordo
com Terner (2008), esta ferramenta pode ser
utilizada durante os testes de hipoteses da fase de
andlise de um problema. Este autor afirma ainda
que se possa aprimorar a andlise de dispersao pela
utilizagdo da técnica de correlagdo, onde um
grafico de comportamento linear crescente
apresenta correlacdo positiva, um grafico de
comportamento linear decrescente apresenta

correlagdo negativa e um grifico com pontos
dispersos ndo apresenta correlacdo alguma.

2 ESTUDO DE CASO
2.1 CONTEXTUALIZACAO

Diante da problemdtica a ser explorada,
este trabalho buscou agir por meio da pesquisa e
investigacdo, para gerar informagdes importantes
para a melhoria do processo.

A empresa em estudo é industria de fios
téxteis de médio porte. Vale ressaltar que existem
dois tipos de filatérios, os Convencionais e os
filatorios Open End. Diferenciam-se entre si pelo
fato do primeiro possuir dois processos a mais e
por aplicar pequenas tor¢des aos fios lentamente,
enquanto o segundo, munido de rotores, é capaz
de condensar massas maiores de fibras. Deste
modo, possui sistema convencional cardadol de
producao de fios e também com o sistema Open
End cardado. A gama de titulos2 de seus produtos
variam desde Ne 8/1 a Ne 30/1. J& as misturas
podem ser 100% algoddo ou  mistos
(poliéster/algodao ou poliéster/viscose).

O mercado em que atua é bastante
competitivo, por isso tal inddstria de fios busca
sempre aprimorar seus processos através de
melhorias, aquisicilo de tecnologias e de
treinamento, sendo modelo dentro da prépria
cooperativa e precursora de muitos projetos.

Sobre o processo, na fiagdo as operacgoes
sdo realizadas visando transformar qualquer fibra
em fio, seja ela natural, sintética ou artificial. Tais
operacdoes promovem estiragem e paralelizagdo
das fibras, que se encontram amarfanhadas, para
obter um fio com titulo, tor¢do e estiragem
desejada.

0 processo convencional de
industrializacdo dos fios envolve a utilizacdo dos
seguintes equipamentos: Batedores, Cardas,
Passadeiras, Macaroqueiras, Filatdrios e
Conicaleiras e Vaporizadores. Entretanto, somente
nos filatérios que o fio assume seu titulo final,
como devera ser comercializado, daf a importancia
do processo. A

Figura 1 evidencia a sequéncia do processo
convencional. Como o processo Open End ndo
serd estudado, suas etapas foram desconsideradas
do fluxograma.

' Sistema pelo qual os produtos devem passar por um
equipamento denominado Carda.
2 Medida que expressa as dimensdes do fio.
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Conicaleiras

Figura 1. Fluxograma do Processo com Filatérios
Convencionais.

2.2 OBJETIVOS

Este trabalho tem por objetivo identificar e

analisar fatores causadores de problemas
produtivos no setor dos filatérios em uma
indastria de fios téxteis, visando fornecer

informacoes que possam ser (teis para a resolucio
de tais problemas.

2.3 MATERIAIS E METODOS

Baseado em Menezes e Silva (2005), o
método de pesquisa utilizado pode ser
caracterizado como um estudo de caso, pois,
envolve estudo profundo para obter conhecimento
vasto e detalhado sobre as questdes estudadas. E
uma pesquisa aplicada, uma vez que visard a
aplicagdo pratica em situagdes reais, por meio dos
conhecimentos gerados para a resolucao dos
problemas especificos. A pesquisa é quantitativa,
pois exprimi informacoes e idéias individuais em
nameros permitindo classificd-las e analisa-las.
Entretanto, a base de atuacdo envolve acdes de
cardter qualitativo, pois trabalha com praticas de
sensibilizagdo, reunides e discussdes.

Para andlise dos dados, utilizaram-se
andlises estatisticas, por meio de diagramas de
dispersao e correlacio de Pearson, além de
ferramentas da qualidade.

A populagdo estudada foi setor dos
filatorios do processo convencional de uma
inddstria de fios, situada no estado do Parana,
partindo de amostragens dos filatérios durante o
12 e 29 turno, considerando as variaveis envolvidas
com as hipoteses criadas.

3 RESULTADOS E DISCUSSOES

Apés a coleta de dados, constata-se que a

industria em estudo sofreu com perdas constantes
de producdo no ano de 2011. Ao se investigar os
setores, por meio do levantamento da producdo
setorial, nota-se que as perdas ocorreram de
forma mais acentuada nas linhas do Processo
Convencional, conforme é evidenciado na Tabela
1.

Tabela 1. Perdas e Ganhos por Setor de
Janeiro/2011 a Junho/2011
Setor Produc¢ao Produc¢ao Perdas e Ganhos
Prevista Efetiva em Kg
Convencional ¢/ 99381 804.918.69 39.975,13
Linha 1
Convencional ¢ ¢15 63 384.259.58 21.556,05
Linha 3
Convencional ¢ 134 79 389.89439 16.140,40
Linha 4
Convencional ) 1) 55 390.390.75 11.997,69
Linha 2
Open End
Lo Lop 68106383 679.39075 1.673,08
Open End
Loy op | 84502140 846.79439 1.772,98

Desta forma, embora haja uma série de
processos, somente os filatérios convencionais
foram avaliados, devido a sua importancia no
processo de transformag¢ao como um todo.

Para tentar identificar as caracteristicas do
problema, foram realizadas observacoes até junho
de 2011, sobre o setor dos filatorios em todos os
turnos. Nos levantamentos de dados da empresa
verificou-se que 83,7% dos motivos de perdas
estavam relacionados com ineficiéncia do setor
dos filatérios e problemas com matéria prima,
representando 62.722 Kg, conforme Figura 2.
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Figura 2. Grafico de Pareto para os motivos das
perdas em 2011. Fonte: ERP da Empresa.

Realizado um brainstorming nao
estruturado com os lideres, problemas como falta
de mado de obra, excesso de fusos rompidos e
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desmotivacdao foram evidenciados. Sabendo que
os problemas com mao de obra tendem a culminar
em fusos rompidos, pois os procedimentos de
ronda e emenda passam a ser ineficientes e as
arriadas”  de maquina tendem a gerar mais
rupturas, uma andlise do impacto desta causa foi
realizada. Como ndo hda um indicador direto de
rupturas em fusos, como alternativa utilizou-se a
geracdo de pneumafil, um residuo do processo
que é gerado em sua maioria no momento em que
o fuso roda em vazio, isto é, estd rompido. De
acordo com os problemas verificados no
brainstorming, foi criado um diagrama de Ishikawa
(Causa e Efeito) para avaliar de forma organizada,
as causas que geram como consequéncia a
ineficiéncia ou problemas com a matéria prima,
conforme a Figura 3.

Expostas as relacdes causais da Figura 3,
identificou-se como causa raiz os problemas com a
ronda e emenda ineficiente. Dada a frequéncia e
impacto na producdo, os fusos rompidos foram
eleitos como causa raiz. Para comprovar esta
constatacdo realizou-se procedimento conhecido
como “foto do momento”, em que uma contagem
manual de todos os fusos rompidos naquele
momento era realizada, desconsiderando somente
os fusos em manutenc¢do mecanica.
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Figura 3. Diagrama de Causa e efeito
(Ineficiéncia/Matéria Prima).

Em 08/04/2011, observou-se que 4,89% dos
fusos estavam rompidos. Dez dias depois, em
18/04/2011, durante o mesmo procedimento,
observou-se que a situacdo piorou apresentando
5,5% dos fusos rompidos.

¥ Procedimento através do qual sdo retirados os fios da
maquina, encontrando-se envolvidos em um recipiente
cilindrico denominado canilha. No periodo de realizagao
do estudo, tratava-se de um procedimento totalmente
manual.

Deste modo, um diagrama de dispersao foi
montado, conforme evidenciado na Figura 4, para
testar esta hipotese. Entretanto, a medida de
fusos rompidos nao é um indicador, porém hd um
efeito direto que é controlado, que é a geracao de
pneumafil no fuso®. Assim, sabendo que quando
um fuso se rompe, a nuvem de fibra é sugada para
dentro de um orificio da mdquina acarretando
diretamente a geracdo de pneumafil, utilizou-se a
quantidade do mesmo para analisar esta
correlagao.

Para demonstrar os valores considerados no
grafico e expor o os célculos na Tabela 2 os valores
sdo evidenciados.

Diagrama de Dispersiio - Pneumafil Vs. Ganhos/Perdas (Junho 2010 2 2011)
@
¥ v
2 . 3
éﬂ 19 K T\__E,Z 23 e 24 25 26 7
g T
H 3 :
g . R=0 ——
H &
Preumafil (%)
* Ocorréncia Mensal (Junho 2010 a Junho 2011)

Figura 4 - Diagrama de Disperséo e Coeficiente de

Correlacdo de Junho de 2010 a Junho de 2011.

Ao observar o grafico da Figura 4 e os
dados da Tabela 2, do ponto de vista estatistico
nota-se que de fato ha uma correlacao negativa,
com coeficiente de correlacdo r = -0,6321, entre
os ganhos/perdas e o pneumafil gerado. Quanto a
magnitude do valor, estd proximo de 0,7, o que
expressa um relacionamento moderado, de acordo
com Stevenson (1981).

Tabela 2 - Célculo da Correlagio entre Ganhos,
Perdas e Pneumafil.

Coeficiente de Correlagio r
Diferenca Pneumafil

Més x) v) Zx Zy IxZy
1 JUN -3.000,40 2,35 0,58 -0,03 -0,02
2 JUL 32,23 2,51 094 061 0,57
3 AGO 3.092,38 2,23 1,30 -0,52 -0,67
4 SET 4.582,36 1,95 1,47 -1,65 -2,43
5 OUT -14.080,70 2,14 -0,73 -0,88 0,65
6 NOV -4.439,74 1,99 041 -1,49 -0,61
7 DEZ 1.098,71 2,11 1,06 -1,00 -1,07
8 JAN -13.491,04 2,62 -0,66 1,06 -0,70
9 FEV -21.184,96 2,54 -1,57 0,73 -1,16
10 MAR -16.656,27 2,52 -1,04 0,65 -0,68

* Residuo gerado nos filatérios pela suc¢io da nuvem de
algodao dos fusos. Deste modo, caracterizam-se como
pneumafil, pequenas fibras de algoddo que foram
absorvidas por meio do mecanismo de sucgao.
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11 ABR -10.758,03 2,61 -0,34 1,02 -0,35
12 MAI -14.475,74 2,65 -0,78 1,18 -0,92
13 JUN -13.103,22 2,44 -0,62 0,33 -0,20

> 0 0 -7,59
Onde:
Sx
= 84539 Sy =0,2 r =-0,6321
Xm = -7875,72 ym = 2,4 n=13

Assim cabe a andlise de que, quanto maior
a quantidade de pneumafil gerado, menores foram
os ganhos. Ligando diretamente o pneumafil aos
fusos rompidos, evidencia-se que quanto menor a
producao realizada em relacdo a prevista, maior
foi incidéncia de fusos rompidos, ou seja, os fusos
rompidos tem correlacio com as perdas de
producdo. Uma andlise qualitativa do desempenho
do setor foi realizada para observar a raiz dos
fusos rompidos e verificou-se como fator gerador
a mao de obra desmotivada e descomprometida.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Os dados coletados evidenciam a
necessidade de interferéncia no processo
convencional para solucionar o problema das
perdas elevadas de producdo, registradas
principalmente em 2011. Em um mercado
altamente competitivo, a reducdo das perdas de
producdo pode aumentar a competitividade e, por
esse motivo, é fundamental que a empresa atue
sobre as causas do problema e promova a
melhoria de seus processos. O objetivo da
pesquisa foi alcancado, com a identificacdo do
rompimento de fusos como causa raiz do
problema, em func¢ao dos problemas com a ronda
e emenda ineficiente no setor dos filatorios.
Andlises estatisticas foram realizadas e refor¢caram
que o excesso de fusos rompidos apresenta
correlacdo negativa com os ganhos de producao.
Embora muitos colaboradores visualizem o
problema com as perdas de producio e se
esforcem para resolvé-lo, observa-se que a grande
maioria encontra-se desmotivada, com elevadas
praticas de absenteismo que acarreta demissdes e
elevada rotatividade. Dadas as circunstancias,
treinamentos adequados e especializados, e
bonificagdes por produtividade poderiam ser uma
solucdo adequada para o problema. Assim,
ressalta-se que o problema com os fusos
rompidos, requer acdes simples para sua solucao
como treinamento, conscientizacdo e valorizacdo
do colaborador, e neste sentido, uma politica de
feedback também poderia auxiliar no ambito
motivacional dos colaboradores.
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