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RESUMO

A competitividade entre as industrias esta cada vez maior, por isso, é
importante se manter sustentavel no mercado e garantir produtos que atendam as
necessidades do cliente. Para auxiliar nesta tarefa, a qualidade e suas ferramentas,
quando aplicadas de forma coerente, agregam valor a organizagdo e tornam o
resultado obtido positivo, em que as metas sao atingidas e o cliente acaba satisfeito.
Este trabalho utiliza a ferramenta DMAIC e para desenvolvé-lo, houve embasamento
tedrico em cada etapa do mesmo, para garantir o atingimento da meta do projeto. O
trabalho busca melhorar o nivel de aprovagbes das amostras geradas por uma
fabrica téxtil. O estudo é realizado por meio de bases histéricas, estratificacdes para
definir o escopo e pesquisa qualitativa. Como resultado, verificou-se que a etapa de
geracao de amostras se tornou mais robusta, produtiva e padronizada, aumentando
as aprovacgdes, mas principalmente, contribuindo na satisfacdo dos clientes e maior
alinhamento das informagdes nesta etapa do processo.

Palavras-chave: DMAIC. PDCA. Padronizacado de Processos. Paretos. Qualidade.
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1. INTRODUGAO

Em 2022, o setor nacional téxtil e de confecgdo faturou cerca de R$193
bilhdes. Embora o Brasil tenha uma posi¢ao significativa neste mercado, sendo a
quinta maior industria téxtil e a quarta em confeccdo no mundo, sua participagao
global é inferior a 0,4%. (ABIT, 2024).

A competitividade crescente no mercado exige que as organizagdes criem
produtos inovadores em menos tempo, aumentando a eficiéncia e produtividade. Isso
€ especialmente relevante para as empresas de manufatura, que buscam melhorar a
qualidade, reduzir custos e aumentar a produgdo com menos recursos.

Duas metodologias amplamente adotadas para abordar esses desafios sao o
Seis Sigma e o Lean Manufacturing. O Seis Sigma €& uma ferramenta de
gerenciamento focada na melhoria de processos, visando identificar e resolver as
causas raizes dos problemas para alcancar altos niveis de qualidade exigidos pelos
clientes.

Por outro lado, o Lean Manufacturing oferece ferramentas para analisar o fluxo
de processos, identificar e eliminar desperdicios e maximizar a eficiéncia,
concentrando-se nas atividades que agregam valor. A integracdo dessas
metodologias permite melhorar a velocidade e a precisdo dos resultados.

Enquanto o Lean elimina desperdicios e estabelece padrdes, o Seis Sigma
lida com problemas especificos, complementando a abordagem lean. Juntas, essas
metodologias visam entregar produtos e servicos de melhor qualidade, mais
rapidamente e com custos reduzidos.

Neste contexto, o presente trabalho visou descrever como a metodologia
DMAIC, foi aplicada para melhorar o processo de fabricagdo de amostras de
estampas da empresa MRC Estamparia, que esta localizada em Jaragua do Sul -
Santa Catarina, a fim de que haja um aumento nas aprovagdes dessas amostras e
consequentemente aumento no faturamento da empresa. A MRC Estamparia atua
desde 2000 no ramo téxtil, prestando servicos de estamparia corrida manual.
Atualmente utilizam diversas técnicas em suas estampas, como a técnica de

pigmento, efeito disperso, branco matte, corroséo, entre outros.



1.1. CONTEXTUALIZAGCAO

A competitividade nas empresas, faz com que estratégias sejam abordadas a
fim de melhorar continuamente os processos e gerar um produto final compativel com
a necessidade do cliente. Para isso, € preciso estudar e aplicar a maneira mais
eficiente de trabalhar, com suas entradas e saidas possuindo o minimo possivel de
ociosidade e desperdicio.

Analisar a situacao real e o cenario futuro para gerar informagdes coerentes
e aplicar ferramentas que ajudem o processo a se tornar robusto € importante para
todas as areas de uma empresa e neste processo o departamento da qualidade esta
sempre presente.

A qualidade em uma empresa esta ligada a todos os processos. Grande
parte das ferramentas da qualidade tem o objetivo de gerar um padrao, seja para
realizar uma operagao ou uma caracteristica especifica do produto final. Porém, o
padrao deve ser reconsiderado, visto que, com o tempo, 0s insumos e as
necessidades tendem a mudar. Tendo o processo produtivo entendido e monitorado,
as falhas diminuem e a padronizagao do produto final na industria se torna mais
viavel.

Segundo Falconi (2004), “O gerenciamento por sistemas (PDCA) ou Rotina
visa a construir um processo sem problemas pela atuacdo metddica sobre a causa
fundamental dos problemas, de tal maneira a aperfeicoar constantemente o sistema.
A padronizagdo é a base do gerenciamento da Rotina”. E necessario padronizar
desde o nascimento do produto, ou seja, na fase inicial do projeto. Saber quais as
eventuais falhas que podem ocorrer e se prevenir delas.

Segundo Juran e Gryna (1990), “Num estudo classico de 850 falhas de
campo de equipamentos eletrénicos relativamente simples, constatou-se que 43%
das falhas deveram-se ao projeto técnico”. Para que falhas ndo acontegam
demasiadamente em fase inicial, de desenvolvimento e maturidade de um produto e
processo, nota-se a importancia do constante monitoramento das ferramentas
utilizadas e analises de possiveis potenciais de falha, tornando robusta a gestdo do
processo utilizado e do produto oferecido ao cliente.

Com o auxilio das ferramentas da qualidade sera desenvolvido um DMAIC
com foco em melhoria continua na etapa de aprovagédo de amostras de uma industria

de estamparia rotativa.



1.2. FORMULAGAO DO PROBLEMA

Com o mercado e concorréncia em constante aumento, € necessario a busca
por melhoria continua. Com foco no cliente, para oferecer um produto que atenda as
suas necessidades mas também com invés de reduzir custos e otimizar os
processos, com objetivo de tornar a empresa sustentavel.

O trabalho desenvolvido possui estas duas frentes, que se unem na mesma
meta ao fim. Ao mapear os processos em uma empresa de estamparia rotativa,
avaliou-se oportunidades na etapa de desenvolvimento e confeccao de amostras,
dado que ndo é estruturado, a fim de garantir gestdo sobre o “como” ocorre, desde a
etapa de solicitacdo de amostras.

Com isso, ha dificuldade em medir o quanto é eficiente e eficaz a forma como

a amostra é solicitada, produzida e entregue ao cliente.

1.3. JUSTIFICATIVA

Agir na etapa de geracdo de amostras ira reduzir os retrabalhos hoje
existentes, que geram maior custo, devido a necessidade de confeccionar a mesma
amostra por duas ou mais vezes, aléem de aumento de /ead time e impacto a
satisfagcao do cliente, pois mesmo que a amostra tenha sido reprovada pela falta de

informagédo do mesmo, o tempo para atender o pedido é importante.
1.4. HIPOTESE

Avaliando a etapa de confecgdo de amostras, antes de iniciar o DMAIC,
entende-se que a falta de procedimento pode impactar como um todo o processo e o
lead time de atendimento (Seja no contato com cliente ou na forma como as

amostras s&o produzidas).
1.5. OBJETIVO

Com o desenvolvimento e aplicagcao das ferramentas do DMAIC, o trabalho
tem como objetivo aumentar a quantidade de amostras aprovadas, com a meta
norteadora de média de faturamento por amostra, pois aumentando a quantidade de
amostras aprovadas, consequentemente o faturamento sera maior e ira agregar na
saude financeira da empresa. Além disso, o nivel de satisfacdo do cliente sera

impactado positivamente, com melhoria no processo de confecgdo de amostras.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Possuindo todas as informacdes necessarias para desenvolver o projeto de
forma correta e eficaz, necessita-se buscar autores e teorias que abranjam temas de
interesse do projeto.

Visto que o tema esta relacionado a qualidade e ao ciclo PDCA, que
garantem melhoria continua no processo estudado, estes dois serdo a partida para

as demais teorias e ferramentas revisadas.

21 Qualidade

Para Ishikawa (1985) identificar rapidamente os desejos e contentamento do
mercado consumidor, adequar-se ao uso e possuir resultados homogéneos (baixa
variabilidade), traduz qualidade. Padronizar processos, garantindo que os requisitos
do cliente em relacdo ao produto estdao sendo atendidos e medindo a satisfagao e
necessidade de novos produtos pelos clientes, oferece uma visdo global do
processo, pois do mesmo modo que mede os resultados da organizagao em relagao
a producado, mede também o que esta produgdo proporcionou ao cliente, produtos
conformes e dentro do especificado ou ndo aptos a suprir necessidades e/ou
vontades do consumidor.

De acordo com Juran e Gryna (1990), problemas que podem ocorrer na
adequacdo ao uso de um produto, poderiam ter sido evitados na fase de
desenvolvimento do mesmo. Definir requisitos basicos do produto e formas de medir
sua conformidade desde sua criagao, torna seu langcamento e producao na vida série
harménico e equilibrado. Cada area, atendendo as necessidades desde a fase inicial
do projeto, diminui a aplicagao posterior de forgas para reduzir a quantidade de falhas
no processo e produto.

Deming (1986) define qualidade como sentir satisfacdo pelo trabalho bem
executado, sendo que elevando a melhorando a qualidade, consequentemente a
produtividade também tera aumento positivo. Areas trabalhando em conjunto se
tornam mais robustas e confiantes para atingir metas, ou seja, unindo produgéao e
qualidade, o produto final oferecido desenvolve maior desempenho quanto a seu uso.
Consequentemente, a equipe de trabalho tem mais animo para novos desafios e

problemas a serem resolvidos na organizagéo.
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De acordo com Bargante (1998), hoje a qualidade ¢é utilizada pelas empresas
como objetivo para atender metas, oferecer um produto e o tornar atrativo. Para

abranger todos os conceitos de qualidade, ha as nove dimensdes.

Quadro 1 — Nove dimensdes da qualidade

1 Desemprenho Caracteristicas principais de operacio de um produto/senvico.

2 Caracteristica secundarias Suplementam o funcionam ento basico.

3 Durabilidade Vida (til, antes da deterioracio fisica.

4 Conformidade Concorddncia com especificacies/padries e grau de varabilidade.

5 Confiabilidade Consisténcia do desempenho com o tem po ou probabilidade de um produto, um

sevico ou um processo terum desempenho sem falhas, sobre condicies e
funcies especificados em produto, porum perioso de tem po determinado.

[ Assisténcia técnica Solucdo de problemas e reclamaces.

T E stetica Caracteristicas sensaoriais, como som, aparéncia, cheio & gosto.

8 Qualidade percebida Imagem & reputaco no mercado.

9 Resposta Caracteristica da relacdo fornecedorcliente, tais como pontualidade, cortesia,

profissionalismo e moral.

Fonte: Bargante, 1998, p.41

Ser robusto em todas dimensdes é trabalhoso, visto que uma empresa pode
garantir que cumpra cinco dimensdes (e ndo cumpra as restantes), por ndo possuir
recursos para atender, por exemplo. Por isso, € importante ter um balanceamento,
onde as dimensdes mais importantes para o produto X, sdo as atendidas pela
organizacdo. E importante medir a implementacdo das dimensées efetivas utilizadas,
para que nao haja desgaste por parte do processo ou produto.

Ainda Juran (1990), diz que a partir das caracteristicas do produto e
processo, sao originadas metas de qualidade. Essas metas medem o que o produto
e processo oferecem e o que os mesmos poderiam oferecer, possibilitando identificar
possiveis pontos fracos, estuda-los e molda-los para posteriormente melhora-lo.
Desta maneira, medir a conformidade do processo e sua variabilidade, mostra a partir
de dados (quantitativos e/ou qualitativos) possibilidades de melhorar a qualidade na

organizagao ou no produto.

22 PDCA

Segundo Tubino (2000), o ciclo PDCA (Plan, Do, Check and Action) é uma

forma de gerenciar a qualidade no processo, sendo que cada pessoa que faca parte
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da atividade devera realizar dentro de suas tarefas a aplicagcdo do ciclo, que é

composto por 4 etapas basicas.

Figura 2 — PDCA — Método de Controle de Processos

Fonte: Campos, V.F. (1996, p.266)

Aguiar (2006) define as etapas como:

a)

b)

d)

Plan (Planejar): Nesta etapa é definida a meta a ser estabelecida e de qual forma
sera possivel atingir a mesma (a partir de plano de agéo desenvolvido para cada

participante).

Do (Execucgao): As pessoas designadas nos planos e agao deverao seguir com as
atividades determinadas e ainda nesta etapa os dados para gerar posteriormente

a informacgao se a meta foi ou néo atingida sao coletados.

Check (Verificagao): Através dos dados coletados na etapa anterior, sdo avaliados

os resultados obtidos e se estes alcangaram a meta estabelecida.

Action (Acao): Esta etapa esta relacionada ao resultado obtido, ou seja, caso o
resultado tenha atingido a meta, sdo desenvolvidos meios para manter os
resultados positivos, porém, caso os resultados tenham sido abaixo do esperado,
inicia-se um novo ciclo PDCA que possam fechar as lacunas que o anterior ndo

foi capaz de fechar com o mesmo objetivo do ciclo anterior.

Tubino (2000) também aplica o uso do ciclo PDCA para melhoramentos no

controle do processo, mesmo que o processo esteja funcionando corretamente, o

ciclo pode ser utilizado para um aperfeicoamento, por exemplo, o ciclo foi aplicado

em uma industria pois o lead time ndo estava sendo atingido, porém, depois do

PDCA aplicado e do tempo cumprido, ou novo ciclo foi desenvolvido para diminuir o
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lead time, esta pratica € denominada de de “QC Story” ou método de solugéo de
problemas.

Neste caso, as atividades da primeira e ultima etapa do ciclo diferem das
descritas acima. Na etapa de planejamento identifica-se o problema, a observacao, a
analise do processo e o plano de acdo, enquanto na ultima etapa é realizada a

padronizagao e a conclusdo (CAMPOS, 1990).

2.21 Ciclo PDCA para Manutencao da Qualidade (SDCA)

Para Aguiar (2006) a maior preocupagao da organizagao esta relacionada ao
cumprimento das caracteristicas do produto, por isso € importante, apés fechar o
ciclo PDCA, manté-lo preservado, para nao perder os pontos fortes obtidos com esta
ferramenta. A empresa deve estar aplicada em desenvolver seu produto com o
minimo de variabilidade possivel, a partir do gerenciamento pelo PDCA de
Manutencédo da Qualidade (SDCA). O Standard passa a substituir o Plan, pois para
atingir a meta o meio € a meta padréo e os procedimentos padrao da empresa, entdo
no Gerenciamento para manter a etapa S possuira as metas definidas.

Na etapa de execucdo, a preocupacado esta voltada no cumprimento dos
procedimentos operacionais padrdao (POP), ou seja, € importante o treinamento das
pessoas em suas fungdes, para que sejam seguidos corretamente os POPs. Na
etapa verificagdo, os dados ja coletados na etapa anterior sdo analisados para
investigar se as POPs condizem com a realidade das atividades. Caso os resultados
sejam positivos, continua-se com as POPs, caso contrario parte-se para a proxima
etapa, denominada ac&o, onde devera ser desenvolvido um plano de agédo, para

resultar na extingdo das anormalidades relatadas no ciclo.

Figura 3 — SDCA — Modelo de gerenciamento PDCA

) Padronizagho

Realizar o Tratamento
das Nio-
Conformidades

Treinamentono
Verificagio dos Trabalho - OJT

Resultados | D (Executar)

Diagndstico do Trabalho 4
Operacional - DTO Execugiodos
Padrdes

Fonte: Mouro, D.R. (2012, p.13)
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2.3 Padronizagao de documentos
Segundo Arantes (1998) padronizagao é:

1) Planejar o padrdo, mostrando quem, como, quando, onde e por qué realizar a

operacao;

Quem: Qual pessoa responsavel por realizar a tarefa;
Como: Procedimento;

Quando: Com que frequéncia;

Onde: Qual area destinada a realizar a tarefa;

Por qué: Qual o objetivo da tarefa.

2) Treinamento para que o padrao seja colocado em pratica;
3) Verificar a eficacia do planejamento e treinamento;

4) Melhoria continua dos itens acima.

2.3.1 Padronizagao de Sistema

Para Campos (2004) a padronizagao de sistemas explana os procedimentos
a serem seguidos, em departamento ou divisdo de tarefas em uma organizagdo. A
partir disso é possivel aperfeigoar as tarefas, a fim de aumentar a produtividade e a
eficiéncia das agdes, tendo como objetivo unificar e clarear.

Unificar: Garantindo que o trabalho sera realizado da mesma forma,
independente de quem efetua;

Clarear: Cada setor ou departamento sabera esclarecidamente o que,
onde, porque, quando e como fazer.

Para realizar estes padroes que envolvem os setores de uma empresa,
consequentemente, os integrantes devem estar cientes e concordando com o
sistema desenvolvido e aplicado para segui-los. Este padrao serve para realizar o
trabalho (instrugao de trabalho), ciclo PDCA (etapas claras de melhoria continua) e

documentacado da empresa (documentos necessarios de cada setor).

2.3.2 Padronizacao do Sistema de implementacao do controle da

qualidade
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A meta da padronizagdo em relacdo a qualidade é controlar, organizar e
implementar o controle e sistema da qualidade, suas fungdes e qual departamento
sera responsavel. Realizar treinamento e auditoria e verificar que todos os
envolvidos no processo tenham conhecimentos das necessidades e importancias em
relacdo a qualidade (ARANTES, 2004).

2.4 DMAIC

A metodologia DMAIC, parte integrante do Seis Sigma, € um processo
estruturado em cinco etapas: Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar. E utilizado
para uma busca profunda de informagdes que visa a resolugcdo de problemas
complexos (RECHULSKI e CARVALHO, 2004).

Na fase de Definir, o problema é claramente identificado e delimitado,
estabelecendo metas e objetivos para o projeto, com a participagao ativa de todas as
partes interessadas. Ferramentas como SIPOC, fluxograma e mapa de processos
sao utilizadas para entender o contexto e o escopo do problema.

Na etapa de Medir, sdo selecionadas e identificadas as variaveis criticas para
0 processo, seguido pela implementacdo de um sistema de medicdo confiavel.
Ferramentas como Capabilidade e Diagrama de Pareto sdao empregadas para
analisar dados e entender a performance atual do processo. (WERKEMA, 2004)

A fase de Analisar visa identificar as causas raiz do problema, utilizando
ferramentas estatisticas para investigar a relagao entre variaveis e entender padrées
e tendéncias. Métodos como brainstorming e diagrama de causa e efeito sdo
utilizados para esse fim. (WERKEMA, 2004)

Na etapa de Melhorar, com base nas causas identificadas, sao propostas
solugdes para resolver o problema, priorizando aquelas que tém maior impacto e
eficacia. A ferramenta 5W2H é empregada para planejar e implementar as agdes de
melhoria. (WERKEMA, 2004)

Por fim, na fase de Controlar, sdo estabelecidos mecanismos para garantir a
sustentabilidade das melhorias alcangadas. Isso inclui 0 monitoramento continuo do
processo, treinamento de pessoal, documentagcdo de procedimentos e analise de
resultados. O objetivo € assegurar que as mudangas implementadas permanegam
eficazes ao longo do tempo, contribuindo para a exceléncia operacional e o alcance

das metas organizacionais.
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2.4.1 Ferramentas da Qualidade

Tabela 1 - Ferramentas da Qualidade utilizadas na metodologia DMAIC

SIPOC

A ferramenta SIPOC simplifica e precisa as relagdes entre
empresas, fornecedores, insumos, saidas e clientes nos
processos. Ela facilita a visualizagcdo e compreensao do
processo principal relacionado ao projeto.

FLUXOGRAMA

O fluxograma €& uma representagdo grafica que mostra a
sequéncia de atividades de um processo, permitindo
visualizar as etapas envolvidas e identificar possiveis
problemas que exigem intervengdo para melhorias. Ele
simplifica a compreensao do processo como um todo,
auxiliando na identificacdo de areas que necessitam de
aprimoramento.

GRAFICO DE
PARETO

E uma representacdo visual que concentra esforcos nas
maiores causas de problemas ao exibir dados em barras
verticais. Na horizontal, sdo listados os tipos de problemas,
enquanto na vertical, € indicada a quantidade de ocorréncias
para cada problema, em ordem decrescente. Uma curva
mostra a porcentagem acumulada de ocorréncias, permitindo
focar nas areas que geram os maiores impactos para obter
resultados satisfatorios.

DIAGRAMA DE
CAUSA E EFEITO

O diagrama de causa e efeito € uma ferramenta que visualiza
a relacdo entre problemas e suas causas. Seu objetivo &
mostrar todas as possiveis causas de um problema
identificado, facilitando a compreensado das influéncias no
resultado produtivo.

5W2H

A ferramenta 5W2H é uma técnica de questionamento que
visa coletar informacbdes essenciais para o planejamento.
Através dos questionamentos o que?, quem?, por que?,
onde?, quando?, como?, quanto?, identificam-se os dados
cruciais do processo. Essa ferramenta encontra aplicagdo em
diversas areas, como planejamento de aquisi¢cdes, qualidade,
recursos humanos e gerenciamento de riscos.
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3. METODOLOGIA

A metodologia utilizada no trabalho foi o método DMAIC, a partir dos dados
historicos de amostras (2022). Os dados foram disponibilizados pela pessoa
responsavel pela area de confecgao de amostras.

A utilizacdo do DMAIC possibilitou estratificar os dados e mapear possiveis
causas com base neles, desta forma, a tomada de decisdo se tornou assertiva, com

ganhos reais no processo e faturamento da empresa.
3.1. FASE DEFINIR
3.1.1. Qual o problema

Atualmente, muitos clientes necessitam de uma maior variedade de
estampas em menor quantidade de cada variante, gerando, portanto, uma
quantidade maior de amostras a serem produzidas. Além disso, o0 aumento na
exigéncia por parte de alguns novos clientes, traz a necessidade de produzir
amostras para um mesmo desenho mais de uma vez, realizando ajustes até que
figue de acordo com a sua expectativa. Tudo isso tem gerado um aumento no
numero de amostras produzidas (Qque nem sempre se convertem em pedidos) - sendo
esta uma etapa essencial, porém nao lucrativa do processo.

Nos ultimos anos notou-se uma mudanga na caracteristica do rol de clientes
da empresa, que agora produzem uma maior variedade de estampas em menor
quantidade de cada variante, necessitando, portanto, de uma maior quantidade de
amostras. Também percebe-se um aumento na exigéncia por parte de alguns novos
clientes, trazendo a necessidade de produzir amostras para um mesmo desenho
mais de uma vez, realizando ajustes até que fique de acordo com a expectativa do
cliente. Tudo isso tem gerado um aumento no numero de amostras produzidas (que
nem sempre se convertem em pedidos) - sendo esta uma etapa essencial, porém

nao lucrativa do processo.
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Figura 4 - Grafico comparativo faturamento com e sem amostras
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Fonte - DMAIC Projeto

Figura 5 - Fluxograma processo
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Fonte - DMAIC Projeto

O indicador utilizado é a média de faturamento por amostra, que é calculado

pela equagao abaixo:

Y. Faturamento proveniente de amostras no periodo

Faty,, =

2. Amostras produzidas no periodo

Ou seja, é a razdo entre o montante total faturado através de pedidos que

foram gerados a partir de amostras e o
numero total de amostras produzidas (aprovadas ou ndo) no mesmo periodo.
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Por exemplo, se no periodo estudado produziu-se 650 amostras e o total

faturado através de amostras foi de R$1.300.000,00, temos que:

R$1300000,00
650 amostras

Fat,,, = = R$2000,00/amostra

3.1.3 Dados utilizados

Os dados sao confiaveis. Retirados de uma base manual (Excel) que é
alimentada pela diregdo da empresa, onde sao controlados todos os dados
relacionados as amostras e cruzada informacédo com faturamento (outra planilha) se

necessario.

Tabela 2 - Faturamento

DATA DATA
AMOSTR | errann | SAIDA

EL CILINDRO | ZAGAO| YARIANTE EM

REPETI s

T an_c-nlv M- [LOCALI| DESENMO - e METRAG [ ooy o—umupa PROX e ; ¢AD DA i M'aﬁi ey
| | RA Tl
2 12

BRANDLI

ESTRELAS DC 0 o
1979 | 25082022 | 06052022 | xomy |\ rpa | AMNGELICA 148857 E-4 3038 PESSEGO &m |CORROSAQ RAMA 4 T.08% AGUARDANDO
ROSADO

e€m |coRrosdg RAMA 4 T.09% 2 APROVADO 12

1980 | 250082022 | vems20z2 BRANDILI ESTQ;L;;SDC MOLETHNHO

TEXTL LTDA | ANGELCA 148887 B MARNHO

P REBANA 100%
ARCOBS | ALcopAo sm | pouento RAMA 4 | 10144% | 3 |acuaroanco 6

1981 | 3o0emozz | osmeaozn [WATEXTETL| ecen | si0ese | uaa
LTDA coragho | ‘aSonAC

LUATEX TEXTL MALRA BV
1982 | 30/08/2022 | 08/08/2022 LTDA ADRIANA 1007 R-8 POA |ET%PES 33%CV Sm PIGMENTO RAMA 1 15.70% 1 APROVADO 7
ROSA

MALHA PEACH
LUATEX TEXTL | SONPES
LTDA

sm EFEMO
10%PUE DISPERSO

BRANCA

WISS PECK WD
T souance | e101 | Bs [umpopstan | MERNAUMA | 3 | pouemo Rama 6 | mem | 2 | Rephovapo | FORAPE |

1984 | 017092022 | 08082022 CoR

E
[CONFEC, LTDA
EFP

EVOLUTEX

MAKUFATURA FLAME DEVORE
DEROUPAS | MAYARA | 14e7E | E2 CAZBS3 e

LTDA

Im PIGMENTO RAMA 1 48.07T% 1 APROVADO 7

EVOLUTEX

MEIA MALHA
1985 | 301872022 | osmsrzozz |MANUFATURA | Ly woua | vasors RN 100%C0 sm BRANCO RAMA 1 222% 1 APROVADO 7
DE ROUPAS MARNHO MATTE

3.1.4 Comportamento histérico

Como nos anos anteriores a 2022 o faturamento sem amostras era menor,
nao se via a necessidade de atuar neste tema e mensurar o impacto. Porém, devido
a mudancga de cenario e necessidade dos clientes, se fez necessario agir e melhorar
o resultado da empresa.

Quando olhamos para o ano de 2022, todos os meses o faturamento por
amostras foi maior que o faturamento sem amostras - € na maioria deles, a diferenca
foi significativa. Assim, o processo de producdo de amostras, com posterior

aprovacao e insergao de pedido demonstra-se um potencial alvo de estudo.
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Figura 6 - Grafico comparativo faturamento com e sem amostras mensal
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Fonte - DMAIC Projeto
3.1.5 Meta

Aumentar 20% a média de faturamento por amostra.
Em 2022 a média de faturamento por amostra foi no valor de R$2277,00, a

meta é aumentar para R$2732,00 por amostra. Prazo: julho/2024.

Figura 7 - Grafico comparativo faturamento e quantidade de amostras produzidas

Faturamento vs quantidade de amostras 2022
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Fonte - DMAIC Projeto
3.1.6 Ganho global alcangado

Considerando 500 amostras e aumento de 20% no faturamento por amostra,

devemos ter um ganho de R$220k/ano.
Se tivermos mais amostras solicitadas/realizadas no ano e o aumento no
faturamento proposto no projeto, o0 ganho consequentemente, aumenta.
Considerando o histérico dos ultimos anos, a quantidade de amostras
solicitadas e os pedidos implantados a partir delas, vem aumentando, o que contribui

para a aplicagdo do projeto.
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Figura 8 - Grafico comparativo faturamento e quantidade de amostras produzidas apds aplicagéo

projeto
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Fonte - DMAIC Projeto
3.1.7 Justificativa

Verificado oportunidades de melhoria no processo pela direcado da empresa,
dado quantidade de amostras ndo aprovadas nos anos anteriores.

O projeto deve ser desenvolvido dado o ganho com o processo das amostras
e sua aprovagao. Aumentando a rentabilidade, os ganhos sao significativos para a
empresa.

Considerando o histérico, em 2022 o faturamento proveniente das amostras
foi maior do que sem amostras, o que contribui para a aplicacéo do projeto.

Olhando més a més de 2022, é possivel perceber que alguns meses com
menos amostras realizadas, possui faturamento maior. Entdo ha oportunidade de
melhorar o processo das amostras e fazer com que meses que tenham mais

amostras, também tenham maior faturamento, por exemplo.

Figura 9 - Histérico de faturamento
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Fonte - DMAIC Projeto
3.1.8 Principal processo

Fabricacao de amostras de estampas



Figura 10 - Processo de fabricacdo de amostras
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3.2. FASE MEDIR

De acordo com Lin et al (2013), o objetivo desta fase € estabelecer critérios e

Fonte - DMAIC Projeto

técnicas para coletar dados sobre o desempenho atual do processo ou setor em

estudo. A coleta é feita através de analises qualitativas e quantitativas mediante a

indicadores de desempenho, analises de sistema de medi¢do, entrevistas, entre

outros.

3.2.1 Estratificagao

Para a estratificacdo dos dados, foi realizado um levantamento dos valores

de faturamento més a més, por cliente, quantidade de amostras produzidas,

quantidade de amostras reprovadas e as caracteristicas das amostras, como cor,

técnica e base utilizada.
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Figura 11 - Estratificacao faturamento
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Fonte - DMAIC Projeto

Conforme mencionado na fase Definir, os dados sdo todos retirados de
planilhas alimentadas pela direcdo da empresa, garantindo a confiabilidade dos

mesmos.

3.2.3 Descrigao da coleta

Para a coleta de dados, foram utilizadas bases ja existentes na empresa.
Nessa base haviam informagdes necessarias para entender quais eram os clientes
com maiores solicitacbes de amostras, clientes que reprovaram mais amostras no
periodo definido de analise. Foi possivel identificar também o percentual de amostras
reprovadas, relacionando a técnica utilizada, a quantidade de cores e o tipo de base
utilizada para a estampa. E uma analise essencial para o trabalho, a quantidade de

amostras que realmente eram convertidas a pedidos de compra.

3.2.4 Descrigao dos focos

Utilizando o Principio de Pareto para a analise, foi possivel observar que oito

clientes sao responsaveis por 80% do faturamento proveniente de amostras,
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enquanto dez clientes sdo responsaveis por 80% das amostras produzidas. O
ranking dos clientes que mais produzem amostras ndo segue a mesma ordem
daqueles que mais geram faturamento. Observa-se, ainda, que alguns clientes que

fizeram amostras em 2022 nao faturaram no mesmo ano.

Figura 12 - Pareto cliente vs faturamento
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Fonte - DMAIC Projeto

Alguns dos clientes que mais geram faturamento por amostra aprovam
menos da metade de suas amostras produzidas. Isso faz com que a média de
faturamento por amostra diminua no caso de amostras feitas mais de uma vez e

perde-se oportunidade de venda pelas amostras que n&o tiveram retorno positivo.

Figura 13 - Amostras convertidas em pedido
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Fonte - DMAIC Projeto

Quando a estratificagao é realizada pela técnica utilizada na estampagem, a

Técnica de Pigmento é responsavel por 75% das solicitacbes de amostra.
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Figura 14 - Grafico quantidade de amostras solicitadas por técnica
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Fonte - DMAIC Projeto

Em relacdo a quantidade de cores utilizadas nas estampas, destaca-se, entre
as estampas produzidas, as de uma cor apenas. Sabe-se que, de modo geral, quanto
maior o numero de cores de um desenho, mais caro ele é; portanto, se o percentual
produzido de desenhos com mais de uma cor fosse maior, assim também seria o

faturamento total.

Figura 15 - Grafico quantidade de cores dos pedidos
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Fonte - DMAIC Projeto

Por fim, analisando a situagao das amostras dos 10 clientes responsaveis por
80% da fabricacdo de amostras, é possivel perceber que 17% das amostras

realizadas com a técnica de pigmento sao reprovadas.

3.2.5 Descrigao do historico

Nota-se que meses com alta e baixa quantidade de amostras realizadas, a %

de aprovacgao varia, de 1° momento sem enxergar relagéo entre os numeros.
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O mesmo ocorre, quando compara-se o faturamento com % de amostras
aprovadas, porém neste caso, os 2 meses com menor faturamento, também

possuem menor indice de aprovagao de amostras.

Figura 16 - Grafico porcentagem de amostras aprovadas
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Fonte - DMAIC Projeto

Figura 17 - Faturamento versus porcentagem de amostras aprovadas

Faturamento vs % Amostras aprovadas

79%
BO%
o 69% N 71% 70% 68% 70%
70%
52% 529 BOFG
&0, e S0P%
40%
30%
400

2%
10%

118,9 134,9 101,9 ; 104,0
0L %

langiro Maio Junho Julho Agosto Setembro Outubro Novembro Dezembro

st

FAUAmEnt =% AMostras aprovadas geral

Fonte - DMAIC Projeto
Nota-se também que na andlise de amostras reprovadas por cliente
utilizando a técnica de pigmento, o cliente que mais solicitou amostras, teve
aproximadamente 21% de amostras reprovadas. Quando relacionado o indice de
reprovacao por base utilizada, a base viscose € a que possui maior percentual de

reprovagao (50%). Meia Malha é a base mais solicitada e possui 14% de reprovacgao.
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Figura 18 - Porcentagem Reprovagéo Base
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Fonte - DMAIC Projeto

3.2.6 Descrigao das metas

Foram definidos trés metas prioritarias:

1 - Aumentar em 10% a aprovagao de amostras dos clientes.

Atualmente, 17% de todas as amostras produzidas no técnica de pigmento
séo reprovadas, gerando retrabalho para refazer a amostra e custo para a empresa,
visto que esse processo ndo é cobrado dos clientes.

2 - Aumentar em 30% a aprovacao de amostras produzidas nas bases Meia
Malha, Cotton, Moletom, Misto, Ribana, PV, Suedine, Viscose e Piquet

Baseando-se no Principio de Pareto, as bases citadas acima representam
80% das amostras produzidas, foi selecionado essas bases como parametro pois
terem maior representatividade para a empresa.

3 - Aumentar em 20% a média de faturamento por amostra por cliente.

Em 2022, das amostras aprovadas e convertidas a pedidos, a média de
faturamento por amostra foi no valor de R$2277,00. A meta é aumentar para

R$2732,00 por amostra. Para isso foi definido uma meta por cliente.

Figura 19 - Definigdo meta projeto por cliente

Definigdo
meta/cliente

Codigo Cliente  WGIEREW/ e Hir!

c19 R$ 3,15
c11 R$ 3,20
c21 R$ 1,52 R$2,73
c3 R$2,73
ca R$3,19
ci6 R$ 4,79
c12 R$ 4,98
c17 R$2,73
c14 R$2,73
c13 R$2,73
c1 R$2,73

Fonte - DMAIC Projeto
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3.2.7 Comprovacgao da meta global

Para a meta do aumento do faturamento por cliente, foi definido 0 minimo de
2,73 por amostra para os clientes que nao atingiram esse valor em 2022, e aumento
de 10% para os clientes que ja atingiram o minimo em 2022. Dessa forma, a meta

global do projeto sera atingida.

Figura 20 - Checagem atingimento meta projeto

. X s Definicdo Check meta
Cadigo Cliente Qtde Amostra Média Fat/Amostra . .
meta/cliente (atingivel)
C19
Cc11
c21 97 R$273 RS 265
c3 78 R$2,73 RS 213
ca a3 R$3,19 RS 137
C16 18 RS 4,79 RS 86
Cc12 15 RS 4,98 RS 75
Cc17 21 R$2,73 RS 57
C14 20 R$2,73 RS 55
C13 17 R$2,73 RS 46
1 15 R$2,73 RS 41
520 R$3,07

Fonte - DMAIC Projeto
Para a meta de aumentar em 30% a aprovacao das amostras produzidas nas

bases citadas, foi considerada a quantidade de base aprovada em 2022, sendo 333
aprovacgoes, e acrescentado 30%. Multiplicando o faturamento por amostra proposto
pela quantidade amostras aprovadas em 2022 e a quantidade de aprovagodes
propostas, é possivel observar o aumento de R$273 mil no faturamento geral,

conforme tabela abaixo:

Tabela 3 - Checagem atingimento meta projeto

B Meiavalha | Cotton | Moletom | __Miso__|___Ribana___|____PV____|__ Suedine | Visose | Piguet |
65 53 32 21 15 1n 10 12

Total 113 333

+30% 147 85 69 42 27 20 16 13 16 433

Fonte - DMAIC Projeto

Tabela 4 - Proposta Meta

Atual Proposta
RS 2,28 R$ 2,73
RS 758,24 RS 909,76
RS 985,71 RS 1.182,68
Aumento RS 227 RS 273

Fonte - DMAIC Projeto
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3.3. FASE ANALISAR

O objetivo desta fase é definir e identificar a causa raiz do problema, sendo
de extrema importancia a elaboragdao de um plano de agao que interfira de forma
direta na causa real do problema, e ndo somente nos possiveis efeitos (MIM, 2014).
Nesta etapa foi possivel conhecer as nao conformidades do processo e suas

variagdes.
3.3.1 Descrigao das causas

Para analisar as possiveis causas variaveis que influenciam na reprovagao
das amostras e no baixo faturamento por amostra, foi realizado um Brainstorming
com os colaboradores da empresa, com representantes da area comercial e
operacéao e depois construido um diagrama de Ishikawa representados nas figuras 20
e 21.

Figura 21 - Ishikawa
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Fonte - DMAIC Projeto
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Figura 21 - Ishikawa
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menores gue o lote minimo
\ Balxo
faturamento
por amostra
Nao ha meta para
prospecclo de novos clientes

i

Medida

Fonte - DMAIC Projeto
De acordo com o Diagrama de lIshikawa, a empresa MRC Estamparia

apresenta diversas causas para que esteja ocorrendo a reprovacao das amostras e o
baixo faturamento por amostra.

As causas identificadas para a reprovagao das amostras reprovadas estao
relacionadas com a falta de alinhamento assertivo com o cliente no momento da
solicitagdo das amostras, a validagdo da cor ser de forma visual (subjetivo), a
producdo da amostra em larga escala ser diferente do teste de cor realizado no
laboratdrio, interferéncia da luz no momento da aprovagao e o desenho gravado no
cilindro nao fica conforme esperado pelo cliente. Enquanto que as causas
identificadas para o baixo faturamento por amostra estao relacionadas com o time
comercial que nao deixa de inserir pedido mesmo que nao seja o lote minimo e pelo
fato de ter metas para prospecg¢ao de novos clientes.

A partir do Diagrama foi construido o quadro 22, sendo aplicado a ferramenta

dos “5 porqués” que tem como objetivo mostrar a causa raiz do problema.



Figura 23 - 5 Porqués
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Cliente nfio
enxerga valor na
necessidade de
fomecer todas as

informardes

Vali Produgio da Time comercial NEo ha meta © desenho
. ‘alidacio da cor Interfers d 8o debxa
Possivel Causa de forma visual amasira. Fllfere.nlp nterferéncia da néo delxa de para prospeccao gravado no
subjetivo) o teste de cor luz inaerir pedido de novos cilindro néio fica
(=t sprovado mesmo que nio clientes como esperado
seja lote minima
I Y k.
é i Ambientes de Néo verificou a )
Por que? Cliente nao Néio ha Teste de cor aliacdo de Li da
p avaliags e :
'or_n‘ece todas as aquipamento felin do ";"‘B diferantes 509 no valar do '
informagfies man (empresa & clente) hé excegies) rotativa
Néio tem o Néo sfo todos
a ad i Desenhos nfio sio
Por qué? - : Investimento equipamento vs clenies qua e
muito alto para produzir o phm de luz a técnica de
teste C:mem:d: estamparia rotativa
Devid investimenta /
Preenchimento do Investimento alto -
. formuldrio padriio e nio garante a
Por cue? nao & obrigatorio reprodutibilidade
(sugestio) (minagso) executa o desenho
Niio ha
alinhamento prévio
sobre as condighes
Por qué? de avaliagio de

3.3.2 Causas Priorizadas

cor

Fonte - DMAIC Projeto

Foi possivel identificar 7 causas raizes, onde foram priorizadas 4: o cliente

nao enxerga valor na necessidade de fornecer todas as informagdes para a produgao

das amostras, a falta de alinhamento prévio sobre as condi¢cdes de avaliagao de cor,

vendas de lotes inferiores ao minimo e a validagdo do desenho nao ser obrigatério

antes da producao em larga escala. Para priorizar foi utilizado a ferramenta Matriz

GUT, representada no quadro 22.
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Figura 24 - Matriz GUT

MATRIZ GUT

Causa Gravidade: Urgéncia : Tendéncia . Grau Critica : Sequéncia
Cliente ndo enxerga valor na necessidade de
= " &) 5 5 125 1
fornecer todas as informagoes
N3o hé alinhamento prévio sobre as condigdes
oo 5 4 5 100 2
de avaliagao de cor
Venda de lotes inferiores ao lote minimo 4 4 5 80 3
A validagdo do desenho ndo é obrigatdria 4 3 5 60 4
A empresa ndo verificou a necessidade de
implantagdo de meta de prospecgdo de novos 2 1 1 2 Despriorizar
clientes
Insvestimento muito alto em equipamento para o
A 2 1 1 2 Despriorizar
validar as cores
Insvestimento muito alto e incerto em .
. 2 1 1 2 Despriorizar
equipamento de teste de cor

Fonte - DMAIC Projeto

3.3.3 Causas Comprovadas

As quatro causas citadas acima foram comprovadas através do documento
de solicitacdo de amostras geradas pelos clientes, onde foi possivel identificar a falta
de informacao e falta de alinhamento sobre a forma de aprovagao das cores. Foi
possivel também identificar pedidos realizados pelos cliente com lotes inferiores ao
minimo e consequentemente com faturamento menor ao proposto por amostra.

Sendo essas as causas fundamentais dos problemas.
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Figura 25 - Evidéncias Causas

GSM3C SOLICITACAO DE MESA DE AMOSTRA

Cadigo
cliente

ci14 66,00 RS 16,97

ci16 96,30 RS 5.82

c3 115,60 RS 6,30

ci19 79,00 RS 7,32

4, cia 500 rs
c11 51,36 RS 73,82

ci19 73,00 RS 6,37

ci16 20,00 RS 8,30

ci9) 24,00 RS 8,80

ci9 73,00 RS 7.40

kg R$/kg

Fonte - DMAIC Projeto

3.3.4 Descrigao das causas fundamentais

Causa 1 - Cliente ndo enxerga valor na necessidade de fornecer todas as
informagdes: Em alguns casos, o motivo da reprovagdo de uma amostra € devido a
uma interpretagcdo equivocada das informagbes ou falta delas. Existe uma ficha
padrao para solicitacdo de amostras que é fornecida pela empresa na qual deve-se
preencher todas as informacgdes necessarias para a produ¢cado da amostra. Poucos
clientes utilizam a ficha (e de forma correta), pois para eles ndo ha vantagens nesse
preenchimento.

Causa 2 - Nao ha alinhamento prévio sobre as condigbes de avaliagao de
cor: A cor é uma percepgao obtida através da luz, portanto, dependendo da
iluminacdo do ambiente no qual se esta observando a amostra, pode-se perceber
resultados diferentes. Assim, como o cliente ndo avalia na mesma iluminagdo da
estamparia, os resultados visuais podem ser diferentes.

Causa 3 - A validagdo do desenho nao € obrigatéria: A empresa, quando
solicitada, faz uma analise do desenho antes de ser gravado nos cilindros, na qual
avalia aspectos como definicdo, viabilidade, mesh e sobreposi¢cdo dos elementos.
Essa analise ajuda na identificacdo de dificuldades na hora de estampar e no

alinhamento entre expectativa x realidade do cliente.
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Causa 4 - Venda de lotes inferiores ao lote minimo: Devido as condi¢des do
mercado e a concorréncia, muitas vezes o time comercial acaba negociando pedidos
que ndo chegam a quantidade estipulada do lote minimo. Em tese, ha acréscimo no
preco quando o lote for menor que o minimo, mas essa regra também é quebrada as

vezes, trazendo um faturamento menor que o esperado.

3.3.5 Revisdo do Mapa de Processo

Figura 26 - Mapa Processo Revisado

Solicitar amostra Realizar cotagie. ————> Jvesw DEM | imfomar Emore
B geréncia | ———— -»> e — Aprovad —————————— > Inserir pedido
: Sim -
NZo i
Frv Enviar ba;e para
-»  informagdes amasti
faltantes para
S N0
Reprovado
1 T Ndo
v :
Sim
Emitir
beemotercar b ‘ .
: técnica de -
Todas : - Embalar Amostrasem producao 1
infos? : H retorno ; i
e ! H Analisar cor !
informacaes Corok? I s i
NSO | faltantesao : i :
H Sim ] :
b4
Nio
Preparar malha  €———. e
preparada
‘Sim
v
Estampar
H Preparar tinta
I ... PN $ 4 D B R R TestarCor  +— «
L PREDARATEING |l beeeeeceeeemeeesseeeeenn (sala de pasta)
(sala de pasta)
=
‘¢— Expedir i
A i !
v
Emitir ordem de
Faturar produgEo
-~ Emitic NF

Fonte - DMAIC Projeto

3.4. FASE MELHORAR

Apos todas as informacbes serem analisadas e os possiveis problemas
apresentados, define-se a melhor agdo com objetivo de diminuir os niveis de falha do
processo. Segundo Santos (2006), a confirmagcao de melhoria do processo esta
relacionada a uma solugcdo adequada para eliminar e prevenir que ocorram novos

problemas.



3.4.1 Implementacéo das solugdes
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Com o intuito de implementar as solugdées encontradas a partir das causas

fundamentais, esta etapa possibilita controlar o andamento do projeto.

3.4.1.2 Possiveis solucdes

Para definir as possiveis solugdes, foram realizados dois brainstormings:

Brainstorming entre candidatas a Belt (Bruna, Camila e Graziele) no dia
12/09/2023 e outro no dia 18/09/2023 entre candidatas a Belt e Champion (Bruna,

Camila, Graziele e Rafael). A partir deles foi montado o quadro abaixo:

Cliente ndo enxerga valor na necessidade
de fornecer todas as informacdes

Figura 27 - Possiveis Solugbes

Possiveis Solugdes

Atualizar ficha de solicitagdo atual de
amostras; deixa-la mais intuitiva

Confeccionar material para passar
instrucdes ao cliente e vantagens de
utilizar a ficha.

Vincular a nova (apds atualizagdo)

Ndo ha alinhamento prévio sobre as
condigdes de avaliagdo de cor

Confeccionar manual de como é
realizada a validacdo das cores

Incluir na ficha de solicitagdo a forma
como o cliente ird avaliar as cores

A validagédo do desenho ndo é
obrigatdria

Incluir etapa de validagdo e andlise de
viahilidade do desenho comas
gravadoras.

Venda de lotes inferiores ao lote minimo

Aumentar o volume do lote minimo p/
novos clientes

N&o fazer negociacdo de precos para
lotes inferiores ao minimo

Confeccionar material para
apresentar ao cliente as vantagens de
fazer lotes maiores (prazo)

Fonte - DMAIC Projeto

3.4.1.3 Priorizagao das solugdes

Para realizar a priorizagao das solugdes e aplica-las na sequéncia coerente,

foi utilizada a matriz de esforgo versus impacto:
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Figura 28 - Matriz Esforgo vs Impacto

Matriz de Esforgo x Impacto

faturamento

por amostra

Ver e agir Complexos
1 - Atualizar ficha de solicitacdo atual de | 1 - Confeccionar material para passar
amostras; deixa-la mais intuitiva instrugdes ao cliente e vantagens de
2 - Confeccionar manual de como é utilizar a ficha.
realizada a validagdo das cores Vincular a nova (apds atualizacdo)
o) 2 - Aumentar o volume do lote minimo
® p/ novos clientes
3 - Ndo fazer negociacdo de pregos para
o lotes inferiores ao minimo
E 4 - Confeccionar material para
E‘ apresentar ao cliente as vantagens de
- fazer lotes maiores (prazo)
Prioritdrios Descartar
1 - Incluir etapa de validagdo e andlise de
° viabilidade do desenho com as
Q,'S‘+ gravadoras.
2 - Incluir na ficha de solicitagdo a forma
como o cliente ird avaliar as cores
Baixo Alto
Esforco

Fonte - DMAIC Projeto

Figura 29 - Solu¢des Escolhidas

CAUSAS
FUNDAMENTAIS

Cliente ndo enxerga valor na necessidade
de fornecer todas as informacdes

SOLUGCOES ESCOLHIDAS

Atualizar ficha de solicitagdo atual de
amostras; deixa-la mais intuitiva

Confeccionar material para passar
instrugdes ao cliente e vantagens de utilizar
a ficha.

Vincular a nova (apos atualizacéo)

Nao ha alinhamento prévio sobre as
condigdes de avaliacdo de cor

Confeccionar manual de como é realizada a
validagéo das cores

Incluir na ficha de solicitagdo a forma como
o cliente ira avaliar as cores

Venda de lotes inferiores ao lote minimo

Aumentar o volume do lote minimo p/ novos
clientes

N3o fazer negociacdo de pregos para lotes
inferiores ao minimo

Confeccionar material para apresentar ao
cliente as vantagens de fazer lotes maiores
(prazo)

A validagdo do desenho ndo é obrigatoria

Incluir etapa de validagéo e anélise de
viabilidade do desenho com as gravadoras.

Fonte - DMAIC Projeto
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3.4.1.4 Solugdes apresentam risco

Para entender se ha risco nas solugcbes definidas, a analise de risco

desenvolvida proporcionou a elaboragdo de um plano de contingéncia:
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Figura 30 - Plano de contingéncia

@
<

ANALISE DE RISCO

o 5
s 2
] H )
838 28 @ soLugAo ~ RISCODA IMPLEI\{I.ENTACAO ) PLANO DE
283 g3 FUNDAMENTAL SELECIONADA (Imaginar que a solugio foi implantada - Quais CONTINGENCIA
28 s & efeitos colaterais podem ser gerados ?) (Que fazer para minimizar o Risco)
E % E PROBABILIDADE IMPACTO
Atualizar ficha de solicitac&o atual de " B o Revisar a ficha novamente e
Cliente ndo enxerga valor |amostras; deixa-la mais intuitiva Dificuldade de interpretacao do cliente 10% 5 Baixo facilitar o entendimento
x na i de fornecer - 5 = -
D O TR Confeccionar material para passar Verificar as informacdes ao
& C cCos i ao cliente e de i ia do cliente em utilizar a ficha 80% 8 Alto receber a solicitacao e indicar
utilizar a ficha. ao cliente as informagdes
Confeccionar manual de como é realizada | _. . . " Revisar o manual e facilitar o
N&o ha alinhamento prévio |a validagao das cores Dificuldade de interpretagao do cliente 30% 5 Baixo entendimento
x sobre as i de -
avaliagao de cor Incluir na ficha de solicitacao a forma como Consultar os clientes
¢ N . " Cliente ndo preencher 70% 7 Médio individualmente, perguntando
o cliente ira avaliar as cores 9
como costumam avaliar as
Aumentar o volume do lote minimo p/ | 50 e 136 querer mais negociar 40% 9 Médio
novos clientes
x VEmER GO ek N a .Nao fazer . de pregos para lotes N&o conseguir fechar pedidos 50% 10 Alto
lote minimo inferiores ao minimo
Confeccionar material para apresentar ao |
cliente as vantagens de fazer lotes maiores| Cliente ndo querer mais negociar 50% 10 Alto
(prazo) 1
" = Alinhar com a gravadora e com
Aumento do lead time de gravacdo dos o " . N N
ACEIRESS G 6D 5D Incluir etapa de validacdo e analise de cilindros 50% 7 Médio ° cher:te a Tarm‘a mais agil de
x ¢ 5 o viabilidade do desenho com as executar esta etapa
O ravadoras.
g - Gravadora n3o cooperar com a operacao 45% 10 Médio

Fonte - DMAIC Projeto
3.4.1.5 Teste das solucdes
Nesta etapa foi realizada a matriz para identificar necessidade de teste em

amostragem antecedendo a aplicagdo da solugéo revisar a ficha de solicitagdo de

amostras para todos os clientes:

Figura 31 - Teste de solu¢des por amostragem

i Solugso a ser implementada para

B 201012028 "
Realizar as alteragBes pertinentes. Camila 24/10/2023 Deixar intuitiva RS
conaris Verificar a eficici das ateragbes Anatisar e seleconar G clentes
x e Sol Camila 207102023 pigdn Rol de cientes da empresa prscbirmpsirly 3
informagdes intutha.
Enviar e-mail para 0s clente
) seledonados para que nas
Enviar ficha para preenchimento Camila 31/10/2023 Iniciar validag3o das alteragbes. Via e-mail [prdatmes soicipcies de smosces,) RS
rem afcha
Baborar uma pesquisa e enviar
Veriicarsefo eficéz o de ficil 205 dientesseleconados para
‘Solicitar um feedback sobre a ficha Camila 30/11/2023 ir ir ic respor
da ficka solctago de amostra. Bom como
contato tlefonico.

Fonte - DMAIC Projeto
3.4.2 Plano de acé&o para aplicagdo em larga escala
Apos aplicar a solugdo em amostragem (teste), € necessario dissipar a agcao

em larga escala (para todos os clientes). Para isso, a tabela de plano de agao foi

realizada:



Causa Fundamental

Solugdo selecionada a ser
implantada

Figura 32 - Plano de Acéo
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3.4.3 A¢des implementadas

Fonte -

As evidéncias da implementagcao

DMAIC Projeto

das acbes do

Who When Why Where How How Much status
Avallar campos e formato da ficha camila 16/01/2024 " - ok
Atalizar ficha de solicitagso
camia 16/01/2028 Diar a ficha mals intutiva 3 - oK
mais intuitva
Cliente ter acesso 20 novo. .
SR —— Emviar  ficha 3o clente camila /022024 prbidbeptnd Online Email 3 - ox
= necessidade de forecer
todas as informasdes " Expicar o funcionamento ea n . " ;
Elaborar texto explicatvo da ficha camila 15/02/2028 - e ol s fera Documento na nuver Criar documentoWord RS, ox
Confeccionar materialpara portancia
passar nstrugies 2o liente N
o e aiar | Elencar 2 vantagens da utllzagio da icha camia 15/02/2024 3 oK
ficha
Enviar documento 2o dienta camila /0272008 Cllonta tor acesso 3s instrugéies Oniine Email 3 - oK
Reunicimagens do procedimento de. Deixar o material mais claro e N
logse dacar camia 2/02/2024 PR Laboratério Camera do celular 3 oK
Confecionar manal de Induziro lente a avalar 3s cores
i camila 2770212004 3 - oK
Nao h aihamento prévio das cores avaliar cores
= s0bro as condigdos do Muni o diente de um material
avaliacio de cor Enviar documento 30 diente camia 29/02/2028 ‘com potendial de elevaras Oniine E-mall ou WhatsApp " - ox
aprovagaies de amostras - s
o um ambi Indli campo para deleqio: Luz
. . ontar oior um aminanta co natural/luz artifdal - branco
Camila 26/01/2024 neutrofiuz ariicil-branco " - o
avallar as cores serd utllzada na avaliagdo ‘quando na auséncia de cabine
el 01720 i nido presenc B x
minimo p/ novos dientes procedimento Fatoet o0z clentes 59l de reunites Reunide . e °
Elaborar documento de orientagdo ao time romover uma padronizagio nas
Nt fozer negociagio de : Rafael 19/01/2024 RS
pregos pora lotes inferiores tamanho de lote
. Venda de lotes inferiores a0 20 minimo Passar aos dientes novo protocolo de e o
s . Rafocl b s Online E-mailou Whatsapp "
par Rafel 19/01/2028 naghes R
‘apresentar ao dlente a5 delotes malores
Vantagens de fozer lotes lente
‘malores (prazo) Apresentar ao diente Rafael Na proxima negocaggo P24 © chlente d produsklotes Oniine Emall ou WhatsApp "
Entrar em contato com as gravadoras, Viabilzar a avallagdo das
camila 2/02/20 condibes da arte e viablidade da Online E-mal ou,se necessirio, igagio RS - oK
N Avalidagio do desenho no as artas para a aprovaggo estampa
obrigatoria et ‘Demonstrar que estamos
desenho com 25 1200T3S. | Comunicar o cliente do novo procedimento camia 22/02/2020 prezando pelo alcance do. Online Email ou WhatsApp " - ox
resultado esperado com o

projeto foram mostradas

nesta etapa do DMAIC, a fim de garantir que o desenvolvimento da aplicabilidade do

plano de acdo vem sendo realizado:
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Figura 33 - Acdes Implementadas
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x necessidade de fornecer
todas as informacdes
Confeccionar material para passar
instrucdes ao cliente e vantagens de a
utilizar a ficha
Confeccionar manual de como é
N&o ha alinhamento prévio realizada a validag3o das cores a
< sobre as condigdes de
avaliagdo de cor
Incluir na ficha de solicitagdo a “omte | T CABTE DR LU 0 () CABNE OF U G ¢ ) U AMBRTE A () LU ARBIEHTE GUENTE
forma como o cliente ird avaliar as a
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Aumentar o volume do lote minimo
p/ novos clientes
N3o fazer negociagdo de pregos
. . ara lotes inferiores ao minimo
x Venda de lotes inferioresao | P
lote minimo
Tamanho minimo de lote -
Confeccionar material para
apresentar ao cliente as vantagens a
de fazer lotes maiores (prazo)
=y
Ry ~_ | Incluir etapa de validagéo e analise
A validacdo do desenho ndo L P o < N
x > L de viabilidade do 0 com as oproes a
é obrigatoria
gravadoras.

Fonte - DMAIC Projeto

3.4.4 Atingimento das metas especificas

7

Para atingir as metas definidas no projeto, € necessario um ano da
implementagdo do plano de acado para obter a medigdo. Isto porque, o calculo do
ganho foi realizado para um ano de faturamento e amostras realizadas.

Porém, € possivel assumir que os clientes estdo com melhor percepgao
desta etapa do processo de solicitagdo de amostras, com maior clareza dos dados e
informacdes, tanto necessarias para solicitar amostras, quanto para realizar a

aprovacgao.
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3.5. FASE CONTROLAR

A etapa de controle foca na supervisdo dos ganhos obtidos ao longo do projeto
e nos processos que afetam o resultado da industria de fios téxteis. Isso envolve
principalmente a implementacdo do Controle Estatistico do Processo, que consiste
no acompanhamento dos processos por meio de graficos gerados com os dados

coletados durante o projeto.

3.5.1 Descrigao do alcance

O alcance ou ndo da meta global e a obtengéo do retorno financeiro, s6 poderao
ser verificados apds, pelo menos, um ano da implementacdo das agoes, visto que a
meta é para tal periodo. Para controlar os ganhos, estamos acompanhando
mensalmente trés métricas: faturamento médio por amostras, taxa de aprovacéo das

amostras e quantidade do lote produzido.

3.5.2 Faturamento médio por amostra e Taxa de aprovagao de amostras
Essa métrica nos permite acompanhar a média de faturamento por amostra
produzida. Em 2022 a média de faturamento por amostra foi de R$2277,00 e a meta
& aumentar 20% desse valor, chegando ao faturamento de R$2732,00 por amostra.
Em relacdo a taxa de aprovacédo de amostras, definimos como meta aumentar
em 30% a aprovacdo de amostras produzidas nas bases Meia Malha, Cotton,
Moletom, Misto, Ribana, PV, Suedine, Viscose e Piquet, na técnica de pigmento.

Obtivemos os seguintes resultados em 2024

Figura 34 - Faturamento por amostra vs taxa de aprovagao de amostras

Faturamento por amostra vs % Aprovacao
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RS 1.000,00
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laneiro Fevereiro Margo Abril

RS 7.220,45 50%

40%

o
RS 4.366,54 RS 4.201’41 30%

20%

RS 2.213,97 10%

Faturamento por amostra e Meta Faturamento — ss==% aprovado
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Fonte - DMAIC Projeto

3.5.3 Quantidade de lote produzido
Para garantir o faturamento por amostra, também foi definido a quantidade
minima para inclusao de pedidos de 150kg e estamos monitorando mensalmente a

aderéncia a esse processo.

Figura 35 - Tamanho do lote por pedido

Quantidade por pedido (kg)

600,00 554,17

500,00 432,64
403,55
400,00 332,21

300,00

200,00

100,00

0,00
Janeiro Fevereiro Marco Abril

Média de kg por pedido e Quantidade Minima

Fonte - DMAIC Projeto

3.5.4 Descrigao dos padroes

Foram criados Procedimentos Operacional Padrdao para as acgdes
implementadas, da apresentagcdao e explanagao inicial a novos clientes sobre o
processo de solicitacdo e producdo de amostras. Acompanhamento e solicitacao de
feedback dos clientes apds solicitagdes e amostras.

Para a etapa de validagao do desenho da estampa foi possivel identificar a

participacao ativa da empresa na avaliagao técnica da gravacéao de cilindros.
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Figura 36 - Aderéncia aos novos processos implementados
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Fonte - DMAIC Projeto

A cerca de treinamentos, os responsaveis pelas areas de desenvolvimento e
amostra e negociagdo comercial sdo candidata a Belt e champion deste projeto,
respectivamente, portanto, participaram do projeto e estdo plenamente inteirados
sobre as acbes implementadas e novos padrbes criados, ndao sendo necessario
treinamento com eles. No entanto, foram elaborados os escopos dos treinamentos a

serem efetuados com futuros novos membros da equipe de trabalho.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO MAPA DE RACIOCINIO

Os resultados obtidos com a implementagdo da estratégia revelaram-se
altamente promissores. Um novo plano organizacional foi estabelecido com o intuito
primordial de fomentar uma cultura de melhoria continua dentro da empresa. Este
processo foi delineado por andlise dos procedimentos em vigor, acompanhada de
analise de dados, bem como por um processo de brainstorming informal envolvendo
as partes interessadas relevantes.

As acgdes concretas implementadas ao longo do projeto estdao sendo
executadas com sucesso, evidenciando ganhos tangiveis ndo apenas na aprovagao
das amostras e no incremento do faturamento, mas também na redugéo do tempo de
execugao das amostras e na minimizagao do retrabalho. Isso se deve, em grande
medida, a reformulagao do processo de solicitagao e validagdo das amostras, o que
nos proporcionou um alinhamento substancialmente melhorado no estagio inicial.

Esses avancos ndo apenas aprimoram a eficiéncia operacional da empresa,
mas também consolidam sua posi¢ao competitiva no mercado, ao elevar os padroes

de qualidade e satisfagao do cliente.
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5. CONCLUSOES

A metodologia Lean Seis Sigma, que combina aspectos do Lean
Manufacturing e do Seis Sigma, fornece uma variedade de ferramentas para abordar
problemas em diferentes tipos de empresas. Utilizando a estrutura do DMAIC, os
esforgos podem ser concentrados nas solugbes dos problemas mais relevantes, o
que impacta diretamente nos resultados finais.

Embora a etapa de Controle do projeto ndo tenha sido concluida, pois os
dados serdo acompanhados até dezembro de 2024, ja foram observados alguns
beneficios, como a implantacdo de padrdo de processos de solicitacdo e validacao
de amostras, bem como a definicdo de lotes minimos para vendas. No entanto, a
meta inicial de aumentar em 20% a média de faturamento por amostra por cliente
ainda nao foi alcangada. O alcance ou ndo da meta global sé podera ser verificado
apos, pelo menos, um ano da implementacao das acgdes, visto que a meta é para tal
periodo. Além disso, uma amostra pode levar mais de 200 dias para se converter em
pedido de produgdo. Ou seja, pode-se aguardar até mais de trés meses para saber
qual o faturamento gerado por uma amostra.

Apesar disso, a aplicagao da metodologia Lean Seis Sigma tem sido eficaz até
o momento, pois permitiu a identificagdo das principais causas que afetam o
desempenho de conversado de amostras em pedidos e a implementacéo de planos de
acao para resolvé-las.

Para garantir a rentabilidade, é fundamental manter o que ja foi conquistado
através de controles e acompanhamento continuo. Sugere-se também melhorar e
automatizar a solicitacdo de amostras entregues pelos clientes, através de um
formulario no Google Forms. Recomenda-se ainda identificar novas oportunidades de

mercado que possam ser exploradas de forma rentavel.
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