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RESUMO A busca por melhorias e por produtos que atendam um mercado cada vez mais exigente faz com
que as empresas desenvolvam e apliquem ferramentas da engenharia da qualidade. Estas aborda-
gens possibilitam resolver as ndo conformidades ou desenvolver produtos com qualidade superior,
bem como evitar desperdicios e reduzir custos. A empresa Alfa localizada no municipio de Alagoa
Nova-PB, produtora de cal¢ados, apresenta problemas nesse quesito. O objetivo geral deste estudo
¢ propor a utilizagdo do método DMAIC Define (definir), Measure (medir), Analyze (analisar),
Improve (aperfeigoar) e Control (controlar) para a melhoria dos produtos. Para a consecugdo do
objetivo foi realizada uma entrevista com os responsaveis pela qualidade da empresa, seguindo um
roteiro estruturado. Foi elaborado um plano de agdo de acordo com o método DMAIC que tornou
possivel a verificacao das alteragdes do processo produtivo e auxiliou no alcance dos objetivos or-
ganizacionais. Foi evidenciada que o problema da empresa, alvo deste estudo, ¢ o alto indice de des-
colamento das sandalias da categoria High encontrado no CD (Centro de Distribui¢do) da empresa
Beta (cliente interno), localizada na filial situada no municipio de Campina Grande-PB.

Palavras-chave Gestio da Qualidade.Modelo DMAIC. Industria de Cal¢ados.

ABSTRACT ' The search for improvements and products that meet a market increasingly demanding in terms of
quality, has led to companies developing and applying the tools of quality engineering in order to re-
solve nonconformities or develop products with a superior quality, as well as avoiding waste, reducing
costs and becoming more competitive. The company Alfa located in the city of Alagoa Nova-PB, pro-
ducing shoes, presented a problem in this respect. The general objective of this study is to propose the
use of DMAIC - Define, Measure, Analyze, Improve and Control for the improvement of products. To
achieve this objective, an interview was conducted with those responsible for the quality control of the
company, following a structured questionaire. A plan of action was prepared in accordance with the
DMAIC method that made it possible to verify the alterations of the production process and assist
in achieving the organizational goals. It was found that the problem for the company, the target of
our study, is the increasingly high index of detachment of the sandals found in the High category in
High the Beta company (internal customer) DC (Distribution Center), located at the branch in Cam-
pina Grande-PB.

Keywords Quality Management. DMAIC Model. Footwear Industry.

HOLANDA, L. M. C.; SOUZA, 1. D.; FRANCISCO, A. C. Proposta de aplicacdo do método DMAIC para melhoria da qualidade dos produtos numa in-
dustria de calcados em Alagoa Nova-PB. GEPROS. Gestao da Producao, Operagdes e Sistemas, Bauru, Ano 8, n° 4, out-dez/2013, p. 31-44.



Proposta de aplicacao do método DMAIC para melhoria da qualidade dos produtos numa indstria de cal¢ados em Alagoa Nova-PB

1. INTRODUCAO

O atual ambiente globalizado reflete a diversidade em todos os aspectos, tornando o mercado
produtivo mais competitivo, em que as empresas buscam atingir as necessidades dos clientes e,
consequentemente, sdo induzidas, pela concorréncia acirrada, a adotarem alternativas para di-
ferenciar seus produtos e servicos. Para isto, buscam recursos que aumentem a produtividade,
garantam uma qualidade satisfatdria e reduzam os custos de fabricagio.

Segundo Campos (2004) um produto ou servi¢o de qualidade é aquele que atende perfeita-
mente, de forma confiavel, acessivel, segura e no tempo certo as necessidades do cliente.

Atualmente, a qualidade é um requisito cuja finalidade é analisar e corrigir situa¢des de nao
conformidades existentes nos processos produtivos. Verificando, assim, se os padrdes estdo sendo
obedecidos, a fim de que os produtos acabados estejam nos padrdes de tolerancia permitidos, pos-
sibilitando a plena satisfacdo interna e externa.

Diante dos fatos abordados no paragrafo anterior, percebe-se que qualidade é formada por
um conjunto de métodos, processos e procedimentos que sdo devidamente programados e plane-
jados para a obten¢do da satisfagdo do consumidor final.

Nesse contexto, as empresas devem adotar uma politica de gestdo da qualidade que seja efi-
ciente e eficaz na melhoria continua dos processos, alcancando assim melhores resultados e gerar
fideliza¢do com clientes.

Como o foco das empresas é alcangar e superar as necessidades de seus clientes, utilizam
modelos para promover qualidade diferenciada.

O modelo Seis Sigma surgiu na Motorola (com matriz nos EUA) nos anos da década de 1980,
em virtude de exigéncias cada vez maiores em termo de qualidade, isso vém se mostrado uma
ferramenta importante na condugdo de negécios, pois possui uma metodologia prépria de tornar
uma empresa eficaz naquilo que faz, atingindo 6timos niveis de qualidade (ROTONDARO, 2008).

Segundo Carvalho (2005), com uma metodologia disciplinada, o Seis Sigma utiliza ferra-
mentas estatisticas classicas, organizadas em um método de solugdo de problemas, denominado
DMAIC, que passa por cinco fases: “Definir” (Define — D), “Medir” (Measure — M), “Andlise”
(Analyze - A), “Melhoria” (Improve - I) e “Controle” (Control - C).

Como percebido, o método DMAIC, esta inserido na metodologia Seis Sigma, que é um dos
métodos de solucdo de problemas e desenvolvimento de projetos de melhoria que pode ser aplicado
com referéncia no ambito organizacional.

Na empresa Alfa, situada no municipio de Alagoa Nova-PB, unidade responsavel pela produ¢ao
de cal¢ados, verifica-se uma lacuna de estudos, na qual é possivel a aplica¢do da ferramenta DMAIC.
Isto pelo fato de que a qualidade dos produtos é dependente das variagdes que podem ocorrer no pro-
cesso produtivo, como: avarias de equipamentos e maquindrios, a falta de manutengéo preventiva,
maquindario sem ajuste adequado, utilizagdo inadequada da matéria prima, entre outros.

Ante o exposto, surge o questionamento primordial do presente estudo de caso: Como o
método de gestdo da qualidade DMAIC pode favorecer na melhoria da qualidade dos produtos na
empresa Alfa de calgados localizada no municipio de Alagoa Nova - PB?

Para complementar a problematica da pesquisa se faz necessario desenvolver alguns objetivos
especificos, tais como: aplicar as ferramentas de gestao da qualidade, 5SW2H, Diagrama de Causa e
Efeito, técnica dos “5 porqués”, fluxograma e matriz de priorizagdo, nas etapas do método DMAIC;
identificar as possiveis existéncias de variagdes que possam ocorrer e afetar a qualidade do produto
final e avaliar quais os beneficios proporcionados a qualidade dos produtos da empresa.

Além desta parte introdutéria, o artigo aborda no seu referencial tedrico o modelo Seis Sigma
e a ferramenta DMAIC. Em seguida, sao explicitados os procedimentos metodoldgicos, a apresen-
tagdo de analise dos resultados obtidos e das consideragdes finais.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1. Seis Sigma

Segundo Cleto e Quinteiro (2011), Seis Sigma é um programa de melhoria de produtos e
processos que surgiu na Motorola no final da década de 1980, esse modelo proporcionou ganhos
elevados e prémios de qualidade a empresa que, por consequéncia, desses feitos acabou estimulan-
do vérias outras a adotarem o referido programa.

O Seis Sigma é uma estratégia gerencial disciplinada e altamente quantitativa, que
tem como objetivo aumentar expressivamente a performance e a lucratividade das
empresas, por meio da melhoria continua da qualidade de produtos e processos e
do aumento da satisfagdo dos clientes e consumidores, levando em conta todos os
aspectos importantes de um negécio (WERKEMA, 2004, p. 37).

Um dos elementos mais marcantes deste programa é a adog¢ao estruturada do pensamento
estatistico. O uso intensivo de ferramentas estatisticas e a sistemdtica analise da variabilidade sdo
as marcas registradas deste programa (CARVALHO; PALADINI, 2005, p. 54).

O Sigma (o) é aletra utilizada para representar o desvio padriao de uma distribuigéo e, “quan-
to menor for o desvio padrido de um processo, mais desvios padrdes passam a ser aceitos dentro da
especificacio” (DONADEL, 2008, p. 43).

O método é quantitativo e busca a redugdo de variagdes dos processos para alcancar um nivel
de defeitos proximo do zero.

Ainda segundo o mesmo autor, o modelo Seis Sigma é composto por varios métodos de reso-
lugdo de problemas, alguns deles sio:

a) M-PCpS (machine-process characterization study), que é um estudo para a caracterizagio e
otimizac¢do de processos, e que visa eliminar perda de tempo e dinheiro;

b) DESS (design for Six Sigma);

¢) DMADYV, que contempla as fases definir, medir, analisar, desenhar e verificar;

d) DMEDI, com as etapas definir, medir, explorar, desenvolver e implementar;

e) DMAIC, composto pelas etapas: define (definir), measure (medir), analyze (analisar), impro-
ve (melhorar) e control (controlar).

Dos métodos que compdem o Seis Sigma, o mais utilizado atualmente é 0 DMAIC, uma vez
que é composto de cinco etapas que possibilitam uma adequada organiza¢io da implantacéo, de-
senvolvimento e conclusdo da maior parte dos projetos (ANDRIETTA; MIGUEL, 2007).

A seguir serd apresentado o modelo DMAIC originalmente utilizado na estratégia Seis Sigma.

2.2. 0 modelo DMAIC

O Seis Sigma utiliza ferramentas estatisticas cldssicas organizadas em um método de solugdo
de problemas que, seguindo um rigoroso modelo, 0o DMAIC, garante uma sequéncia ordenada,
légica e eficaz no gerenciamento dos projetos.

Segundo Pandi (2005, apud SCATOLIN, 2005), o DMAIC é uma ferramenta que tem por
finalidade identificar, quantificar e minimizar as fontes de variagdo de um processo, bem como
sustentar e melhorar o desempenho deste processo apds seu aperfeicoamento.

GEPROS. Gestao da Produgao, Operagdes e Sistemas, Bauru, Ano 8, n° 4, out-dez/2013, p. 31-44 | 33



Proposta de aplicacao do método DMAIC para melhoria da qualidade dos produtos numa indstria de cal¢ados em Alagoa Nova-PB

As etapas do DMAIC, segundo Reis (2003), englobam os seguintes objetivos:

D -

Definir: definigdo de oportunidades;

Medir: medic¢ao dos processos;

A - Analisar: andlise de dados e conversao em informagdes que indiquem solu¢des (determina-
¢ao das causas);

I - Melhorar: aperfeicoamento dos processos e obtencdo de resultados;

C - Controlar: manutengdo dos ganhos obtidos.

A sequéncia das etapas do DMAIC, seus objetivos e exemplos de ferramentas usadas estdo
ilustradas no Quadro 1.

Quadro 1 - Etapas do DMAIC: agdo, objetivos e ferramentas.

Etapa Acao Objetivos Ferramentas
Descrever o problema e avaliar seu Definiroescopo | Termo de Abertura (Project
impacto sobre os clientes, estratégia do projeto: Charter); Graficos de Controle;

Define e resqltados fir]anceiros da empresa; impprténcia, Andlise de sérigs temporlai:f);

(Definir) Selecionar projetos que serao equipe, VOC (Voz do Cliente); Anélises
utilizados na busca de solugéo dos cronograma... econdmicas.
problemas; Definir as metas que
devem ser alcangadas.
Definir quais as caracteristicas do Determinar ofoco | Coleta de Dados;
projeto que deverao ser monitoradas, | do problema, Estratificacdo; Amostragem;
Measure de que forma os dados seréo obtidos verificar a Folha de verificagao;
(Medir) e registrados e quais as especificacdes | confiabilidade Diagrama de Pareto;
do projeto. dos dados e Histograma; Indice de
coletar dados. capacidade.
Analisar os dados e os processos Analisar o Fluxograma; Mapa do
envolvidos; Determinar as causas que processo para processo/produto; FMEA
Analyze contribuem para o baixo desempenho | determinar as (Failurg Mode_and Effgcts
(Analisar) do processo. causas potenciais | Analysis); Brainstorming;
do problema. Diagrama de Causa e
Efeito; Planejamento de
Experimentos.
Gerar ideias a respeito das solugdes Identificar Brainstorming; Diagrama de
potenciais para a eliminagéo das e avaliar as Causa e Efeito; FMEA; Teste
Improve causas dos problemas detectadog na so!ug_étleg de mer_cad_o; Stak~eholder
(Aperfeicoar) etapa anterior. Testar estas solu¢desa | prioritarias e Analysis; Simulagéo;
fim de verificar se a solucdo escolhida | aperfeicoa-las. 5W2H; PERT (Program
pode serimplementada em larga Evaluation and Review) / CPM
escala. (Critical Path Method).
Aplicar a solugao da quarta etapa em Garantir que o Cartas de controle;
larga escala e controlar o desempenho | alcance dameta | Histograma; Indice de
Control do processo ao Iongoydo tem_po; seja mantido a capacicjade; Manuai~s;
(Controlar) Padronizar as alteragdes realizadasno | longo prazo e Procedimento padrao;
processo com a adocao das solugdes; padronizar as Relatério de Anomalias;
Definir um plano de agées corretivas alteragdes. Reunides.
caso surjam problemas no processo.

Fonte: Adaptado de Werkema, (2004).
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Cada uma das etapas evidenciadas no quadro 1 envolvem vérias atividades, assim como a
utilizagdo de ferramentas da qualidade, as quais serdo apresemtadas, a seguir.

2.3. Ferramentas da qualidade

Existe uma variedade de ferramentas, técnicas e métodos utilizados na gestao da qualidade
e algumas delas compdem as etapas do DMAIC, que podem ser utilizadas de forma integrada em
ciclos de melhoria continua de processo e produtos.

a) 5W2H: Segundo Reyes (2000) esta é uma ferramenta para organizag¢io das informagoes em
um plano de a¢éo, planejamento ou mesmo para apresentagio de resultados. Considera todas
as tarefas a serem executadas ou selecionadas de forma cuidadosa e objetiva, assegurando,
sua implementacéo de forma organizada, devendo responder as seguintes perguntas:

1) What (o qué)3;
2) Who (quem)?;
3) When (quando)?;
4) Where (onde)?;
5) Why (por qué)?;
6) How (como)?;

7) How much (quanto custa)?

b) Diagrama de Causa e Efeito: também chamado espinha de peixe, ou de Ishikawa, em home-
nagem ao mentor. Paladini (2008) aborda que ¢ utilizado para analisar as operagdes e situ-
acoes tipicas do processo produtivo. Seu aspecto é semelhante a uma espinha de peixe e sua
utilizagdo serve para identificar causas que influenciam os desvios dos processos. A Figura 1
apresenta o modelo do diagrama.

Figura 1 - Diagrama de Causa e Efeito (Categorias “6Ms”).

Matéria prima Mao de obra Maquina

Perda de
produtos

\/

Método Meio ambiente Medicéo

Fonte: Paladini, (2008).
Para cada efeito ou perda existem diversas categorias de causas. As causas principais podem

ser agrupadas sob seis categorias conhecidas como os “6M” (matéria prima, mao de obra, maquina,
método, meio ambiente e medigio).
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o

Técnica dos “5 Porqués™ Conforme Slack et al. (2002), a andlise “porqué” é uma técnica sim-
ples, porém efetiva para ajudar a compreender as razdes da ocorréncia de problemas. E a
técnica que estabelece a existéncia de determinado problema e como ele ocorreu, através da
pergunta “porqué”.

Ao encontrar um problema, deve realizar cinco iteragdes, perguntando o porqué daquele

problema, sempre questionando a causa anterior.

d)

Fluxograma: O fluxograma é uma representacao grafica destinada ao registro das diversas
etapas que constituem um determinado processo, facilitando sua visualizagao e analise. Tem
a finalidade de ordenar a sequéncia de etapas (PEREIRA, 1994).

Pode-se entender como documenta¢ido dos passos necessarios para a execu¢do de um pro-

cesso qualquer.

e)

Matriz de Priorizagéo:

As matrizes de prioridade servem para selecionar os desvios ou causas priorita-
rias, identificando os desvios ou ndo conformidades que participardo da matriz,
definir critérios de avaliagdo especifica ao processo, definir escala de peso aos
critérios, construir a matriz, multiplicar todos os pesos atribuidos e serdo priori-
zados aqueles apresentar a maior pontuagdo. (RODRIGUES, 2006, p. 38).

Essa matriz permite priorizar solu¢des que tragam beneficios para a organizacdo e devem

estar alocadas de acordo com o impacto e esfor¢o.

As ferramentas da qualidade citadas serdo utilizadas nesse estudo e irdo contribuir para o

desenvolvimento das etapas do método.

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

3.1. Instrumento de coleta de dados

Para Vasconcelos (2002), a escolha dos instrumentos e das fontes de informacgéo e dados deve

ser criteriosa e levar em conta algumas regras basicas:

a)

Ser coerente com a estrutura teérico-técnica do projeto que define o tipo de olhar e a forma
de enquadramento do fendmeno em estudo, que prioriza tipos especificos de instrumentos e
fontes de investigacao;

Levar em conta a disponibilidade e acessibilidade aos dados sob investigacdo;

Levar em conta e se adequar as caracteristicas especificas dos individuos, da populacéo, do
ambiente ou organizagdo sob investigacio;

Levar em consideracdo os recursos humanos, financeiros, técnicos de andlise, bem como o
tempo e as condi¢des concretas disponiveis para a realizagdo do projeto, tornando-o factivel;

Ser coerente com a estratégia institucional e com as questdes éticas definidas no planejamen-
to do projeto.

Para esta pesquisa, considerando que se trata de um estudo de caso, e desejando saber como

o método de gestdo da qualidade DMAIC pode favorecer na melhoria da qualidade dos produtos
na empresa Alfa de cal¢ados localizada no municipio de Alagoa Nova - PB foi utilizado como ins-
trumento de coleta de informacdes a entrevista estruturada.
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3.2.Vinculando as etapas do modelo DMAIC as ferramentas da
qualidade

Como ja explicitado no topico anterior, a coleta de dados ocorreu pela aplicagdo da entrevista
estruturada. Os dados foram coletados e agrupados em figuras e quadros.

Na primeira etapa, “Definir”, foi estabelecido qual o problema especifico na qualidade utili-
zando a ferramenta 5SW2H.

Para etapa “Medir”, foi observada a caréncia do processo, sub processos, e o estudo de infor-
magdes por meio de provas evidentes. Utilizou-se as ferramentas fluxograma e SW2H.

A etapa “Analisar”, procurou-se obter dados sobre a ndo conformidade do processo e suas
variagdes. Utilizou-se o Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama de Ishikawa e a técnica dos
“Cinco Porqués”.

Para a etapa “Aperfeicoar”, com os dados colhidos, foram propostas solugdes de melhoria
para os problemas identificados. Para isso utilizou-se a Matriz de Priorizagéo e o Plano de Agao.

Por fim, na etapa “Controlar”, buscou-se informacao para formula¢ao do plano de controle
para que os problemas nio voltassem a acontecer.

4. RESULTADOS

Os dados coletados no estudo de caso foram fornecidos pelo entrevistado que ocupa o cargo
de analista da qualidade.

4.1. Etapa “Definir”

Nessa etapa inicial foi possivel verificar qual o problema dos produtos de acordo com a utili-
zac¢ao da ferramenta da qualidade 5W2H que é uma ferramenta simples e eficaz para organizagdo
das informag¢des em um plano de agédo e auxilia na solugdo de problemas, na tomada de a¢des cor-
retivas e preventivas, na elaboragdo de planos de atividade e sera descrita no Quadro 2.

Quadro 2 - Defini¢iao do problema (ferramenta 5SW2H).

E Néo é

0 aumento do descolamento na categoria
0 qué? High de 2011 para 2012, encontrado no CD do
cliente interno.

Quem? CD da fabrica beta. -

Onde? CD da empresa Beta em Campina Grande-PB. | Cliente externo.

Nao foram encontradas nao conformidades
nas demais categorias.

Quando? No momento das auditorias

Qual? Diversos lotes do material da categoria High. | Artigos restantes das categorias.

Como? 0 nivel de descolamento vem crescendo més |
’ amés no ano de 2012.

Definicdo do | O alto indice de descolamento na categoria High, encontrado nas auditorias internas no CD,
problema | fruto das variagdes ocorridas no processo fabril.

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).
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De acordo com as informagdes contidas a partir da aplicagdo da entrevista, foi possivel iden-
tificar que o problema é o alto indice de descolamento de sandélias no artigo High, encontrado
no CD, localizado na empresa (filial - denominada nesse estudo de Beta), que fica situada no mu-
nicipio de Campina Grande-PB. Todo produto acabado da empresa Alfa é enviado para o CD da
empresa Beta, que ¢ seu cliente interno.

O problema foi detectado no ano de 2012, no momento das auditorias feitas no CD e afetam
diversos lotes da categoria High.

Nio foram encontradas nio conformidades nas demais categorias e os problemas nao atin-
gem os clientes externos como varejistas ou o consumidor final. Apds a defini¢do do problema,
sera apresentada a medigao.

4.2, Etapa “Medir”

A medigdo é feita para saber qual a caréncia do processo, sub processos e o estudo de infor-
magdes por meio de provas evidentes, apresentado no fluxograma para entendimento do processo
de fabricagdo, conforme Figura 2.

Figura 2 - Fluxograma do processo de fabricagao das sandalias High.

Passos | Simbolos Descricdo dos passos ou fases

Recebimento de matéria prima semiacabada e

o ? - - » A v materiais secundarios.
Alimentagdo do processo produtivo com matéria

02 ‘\ - - » A v prima semiacabada e materiais secundarios.

03 () - \* [ A v Processo de montagem do produto.

4 | @ - *\ D A v Processo de acabamento do produto.
Armazenagem do produto acabado.

s @ |m || DDA |V gemeo

v @ BT D AV Envio do produto acabado para o cliente interno,
CD da empresa Beta.

Legenda: @D Operacao
B Transporte
I Processo
A Arquivamento temporario
V' Arquivamento definitivo
I Espera

Fonte: Adaptado de Araujo, (2006).
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De acordo com o fluxograma, a matéria prima e os materiais secundarios sio recebidos para
consequentemente abastecer o processo produtivo. Depois da montagem os produtos passam por
um estagio de acabamento, armazenagem e, por fim sdo enviados para o CD do cliente interno.

Ap06s o detalhamento do processo, foi aplicada mais uma vez a ferramenta 5W2H que con-
tribuiu para um melhor foco do problema, como obtengdo de dados relativos ao que se pretende
analisar e sua medicdo, apresentada no Quadro 3.

Quadro 3 - Medigdo do problema (ferramenta 5W2H).

E Nao é
0 qué? 0 alto indice de descolamento de sandalias no artigo High, | . - . .
Qual? encontrado no CD do cliente interno (empresa Beta). Nao séo as demais categorias.
Quem? CD na empresa Beta. -
Onde? CD da empresa Beta em Campina Grande-PB. Cliente externo.
Quando? Desde abril de 2012. No ano de 2011.

Quantidade? | Média de 300 pares por més. -

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).

Nessa etapa foi possivel averiguar a propor¢do do problema, com a média de 300 pares por
més de descolamento, fruto de variagdes ocorridas no processo fabril. Apds a mensuragdo do pro-
blema, este foi analisado na terceira etapa do DMAIC.

4.3 Etapa “Analisar”

Essa etapa permitiu conhecer as ndo conformidades do processo e suas variagoes. Para ana-
lisar as possiveis variaveis que influenciam na qualidade dos produtos e proporcionam um elevado
nimero de descolamento, foi construido o Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama de Ishikawa
apresentado na Figura 3.

Figura 3 - Diagrama de Causa e Efeito.

Mao de obra Matéria prima Medida
Validade dos
adesivos  —p»
Validade dos <& Inspecéo
componentes
quimicos  —p»
Pelicula nos Efeito
emborrachados —p> Aumento do
p descolamento
das sandalias
Prensagem —p> Falta de High
instrucao
Temperatura —p Procedimentos
P - incorretos
Meio ambiente Maquina Método

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).
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De acordo com o Diagrama de Causa e Efeito, a empresa Alfa apresenta diversas causas que
provocam o efeito do aumento do descolamento das sandalias do tipo High.

As causas identificadas sdo: a validade dos adesivos e componentes quimicos, pois ndo existe
um controle de armazenagem e de ordem de utilizagdo por datas; as peliculas nos emborrachados
que nio aderem ao adesivo e ndo sio retiradas pelo processo de montagem; a regulagem inadequa-
da de prensas e temperatura de maquinas na parte operacional; os procedimentos incorretos para
aderéncia do material; a falta de instrugio por parte gestacional e o controle de qualidade falho por
falta de inspe¢des nos produtos acabados.

A partir do Diagrama de Causa e Efeito é constituido o Quadro 4, sendo aplicado a técnica

dos “5 Porqués” que tem por objetivo mostrar a causa raiz do problema.

Quadro 4 - Andlise da causa raiz (5 Porqués).

Definicao do problema: Aumento do descolamento das sandalias High
Causas Por qué? Por qué? Por qué? Por qué? Por qué?
Inspecao nos Os produtos Néo existe Oresponsavel | Eleé S0 existe
produtos acabados sao controle pelainspecao sobrecarregado | uma pessoa
acabados. enviados sem frequente ndo consegue | com diversas responsavel
inspecao. para inspe¢ao realizara atividades. para o controle
de produtos atividade. de qualidade.
acabados.
Prensagemde | Aprensagem As méaquinas Os operadores | Nao existe Existe um
materiais ndo é feita nao estao ndo sabem treinamento grande rodizio
para fixar a de maneira calibradas. calibra-las. especifico. de fungoes.
cola. correta.
Pelicula nos O material é O material Os operadores | Osoperadores | Néo existe
emborrachados | montadocom | entrano néo retiram néo sao orientacao para
peliculas no processo materiais com instruidos retirada desse
emborrachado. | produtivocom | peliculado parafazeressa | material.
peliculas. processo. retirada.

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).

Foram priorizadas trés causas encontradas no Diagrama de Causa e Efeito e foi possivel iden-
tificar a raiz do problema ou as causas mais evidentes.

Assim, foi reconhecida a falta de mao de obra para realizar as inspe¢des dos produtos acaba-
dos; a existéncia de intenso rodizio de funcdes, fazendo com que pessoas sem experiéncia em de-
terminadas tarefas ndo desenvolvam o trabalho de modo correto, como o manuseio de maquinas;
e a falta de orienta¢do para retirada de emborrachados com peliculas nos quais os componentes
sao montados, que nao aderem nem dio boa resisténcia ao adesivo. Apos a andlise do problema é
apresentada a fase de aperfeicoamento do DMAIC.
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4.4, Etapa “Aperfeicoar”
O objetivo desta etapa é propor solugdes de melhoria para as causas raiz identificadas. Entao
foi construida a Matriz de Priorizac¢do para evidenciar as maiores necessidades e as solugdes que

possam trazer melhores beneficios para a empresa, como indicado na Tabela 1.

Tabela 1 - Matriz de Priorizacio.

Pesos para priorizacao

Peso Gravidade (G) Urgéncia (U) Tendéncia (T)
5 Extremamente grave Extremamente urgente Se nao for resolvido piora imediatamente
4 | Muito grave Muito urgente Vai piorar em curto prazo
3 | Grave Urgente Vai piorar em médio prazo
2 | Gravidade moderada Urgéncia moderada Vai piorar em longo prazo
1 Sem gravidade Sem urgéncia Nao ha perspectiva de piorar

G+U+T=Grau Sequéncia de
Problema @ L M Critico prioridade
Nao existe controle frequente para 5 5 5 15 10
inspecédo de produtos acabados.
Néo existe treinamento especifico. 4 4 5 13 2°
Os operadores nao retiram

o ; 4 3 1 8 30

materiais com pelicula do processo.

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).

De acordo com a Tabela 1, a priorizagdo dos problemas deve acontecer na seguinte ordem,
inexisténcia de controle frequente para inspe¢des de produtos acabados, seguida pela falta de trei-
namento técnico para a utilizacdo de maquinas, e, por fim a néo retirada de materiais com pe-
liculas do processo produtivo. A partir desses problemas, sdo levantadas solu¢des, as quais sdo

descritas no Quadro 5.

Quadro 5 - Problema e solug¢do proposta.

Causa Raiz (Problema)

Solucao Proposta

Nao existe controle frequente para inspegao de
produtos acabados.

Criar procedimento e alocar um responsavel para
realizar inspecdes dos produtos acabados.

Nao existe treinamento especifico.

Treinamento para a correta utilizacdo de maquinas.

Os operadores nao retiram materiais com pelicula do
processo.

Orientacéo para a retirada de materiais com pelicula
do processo.

Fonte: Autores, (2012).
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De acordo com as solug¢des propostas, apresenta-se no Quadro 6 um plano de a¢do que é o
planejamento de todas as agdes necessdrias para o atingimento da melhoria continua.

Quadro 6 - Plano de Agéo.

No | Oqué(acdo) | Porque (causa) Como Onde Quem Quando | Quanto
Criar Nao existe Alocando um Empresa | Supervisorde | A definir. Nao
procedimento | controle responsavel Alfa. produgéo. permitido
ealocarum frequente para a atividade divulgacéo.

1 responsavel parainspecdo | ecriando uma
para realizar de produtos planilha para
inspecoes acabados. registrar as
dos produtos ocorréncias nas
acabados. inspecoes.
Treinamento Nao existe Treinamento Empresa | Analistade | Adefinir. Nao
paraacorreta | treinamento aplicado pelo Alfa. qualidade. permitido

2 | utilizagdo de especifico. departamento divulgacao.
maquinas. de qualidade.

Orientagéo Os operadores | Reunidoe Empresa Lider de A definir. Néo
paraaretirada | naoretiram palestra para Alfa. produgéo. permitido
de materiais materiais com | informara divulgagéo.
com pelicula pelicula do retirada do

3 | do processo. processo. material e suas

consequéncias.

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).

A solu¢do que vai trazer maior impacto para a resolu¢do do problema é a criagdo de procedi-
mentos e aloca¢do de um funciondrio para realizar a atividade de inspeg¢do dos produtos acabados.
Naturalmente os custos de fabricagido irdo aumentar, porém essa nova atividade conduzira a um
eficiente monitoramento da qualidade dos produtos. Este monitoramento pode ser realizado uma
vez a cada hora, de acordo com a amostra. Apenas um percentual do produto é inspecionado pelo
encarregado, que, dependendo da qualidade, aprova ou rejeita o lote.

Como existe intenso rodizio de fung¢des, os colaboradores acabam ocupando tarefas para as
quais ndo estao preparados, principalmente o manuseio de maquinas. Entdo é necessario um trei-
namento global (relacionando todas as fungdes) para a correta aprendizagem e, consequentemente
uma eficiente utilizagdo de miquinas e equipamentos, o que pode, perfeitamente, ser realizado
pelo departamento de qualidade.

A terceira agdo trata de orientagdo para a retirada correta de materiais com pelicula do pro-
cesso produtivo, e pode ser melhorada por meio de palestra e reunides (formais e informais) de-
vendo ser abordadas as consequéncias que tais materiais causam e porque devem ser excluidos.

Apos o aperfeicoamento, serda apresentada a ultima etapa que corresponde ao controle do
plano de agdo.
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4.5. Etapa “Controlar”

Para que os efeitos das fases do DMAIC sejam mantidos e ndo voltem aos “velhos habitos”
torna-se necessario a elaborac¢ao de um plano de controle. Assim este é apresentado no Quadro 7.

Quadro 7 - Plano de controle.

uando

Ne O que Como uem Q PR Entregar

q Q (frequéncia) 9
Alocar um responsavel para a Verificar as Supervisdo. | Semanalmente. | Rotinacom

1 atividade e criar planilhas para planilhas de apresentacao
registrar as ocorréncias nas ocorréncias. de resultados.
inspegoes.
Desenvolver treinamentos Ensinara correta | Inspetorde | Mensalmente. Apresentacao

2 | que podem ser aplicados pelo utilizagdo das Qualidade. com os métodos
departamento de qualidade. maquinas. corretos.
Formular reunides (formais e Dividir os setores | Lider de Uma semana. Apresentacao

3 informais) e palestras para informar | para melhor produgao. €OM 05 NOVOS
os procedimentos de retirada do aproveitamento procedimentos.
material e suas consequéncias. de informagdes.

Fonte: Pesquisa de Campo, (2012).

E identificado no plano de controle que, para cada agio, deve existir um responsavel, o super-
visor, e este deve verificar semanalmente as planilhas de inspe¢do de produtos acabados para que
seja analisada a situagdo dos mesmos. Existindo frequéncia de defeitos encontrados internamente,
o inspetor de qualidade deve promover um treinamento mensal para ensinar e apresentar técnicas
corretas de utilizagdo das maquinas. A figura do lider de produgao deve dividir os colaboradores em
grupos para a realizagdo de reunido e palestras, orientando-os para a retirada do material defeituoso,
evidenciando as consequéncias desagradaveis e prejudiciais, caso esta acdo venha a ser omitida.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo propos a utilizagdo do método DMAIC para a melhoria dos produtos da
empresa de calgados Alfa, localizada no municipio de Alagoa Nova-PB.

Para alcancar o objetivo geral foram definidos os seguintes objetivos especificos: identificar
as ferramentas de gestdo de qualidade utilizadas no processo produtivo da industria de calgados;
verificar, pelo método DMAIC, as possiveis existéncias de variacdes que podem ocorrer no pro-
cesso produtivo, afetando a qualidade do produto final, bem como avaliar quais beneficios podem
proporcionar a qualidade dos produtos.

Pela aplicagdo da entrevista junto ao Analista da Qualidade da empresa, foi possivel alcan¢ar
os objetivos propostos. O estudo de caso revelou a acepgio de visualizar que o ciclo de resolugio de
problemas DMAIC esta relacionado com as ferramentas da qualidade, Diagrama de Causa e Efeito,
fluxograma, 5W2H e outras, as quais sio fundamentais para contornar os ciclos.

Diante do explicitado, é possivel inferir que com a aplicagdo do estudo na empresa Alfa,
contribuiu-se para fortalecer a relagdo entre os conceitos de qualidade e produtividade.

Conclui-se que o método de resolugdo de problemas DMAIC ¢ eficiente na solu¢ido de ndo
conformidades e auxilia no alcance dos objetivos organizacionais. Por esta razdo, o método é suge-
rido para futuros estudos, visando o aprofundamento do mesmo em outras empresas paraibanas e
também em outras unidades da federacio.
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