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Resumo

A cidade de Franca/SP, também conhecida como a "Capital do Calgcado masculino”,
fez do calgcado uma tradicdo no municipio. Em se tratando de mercado global/local
cada vez mais competitivo, ha necessidade de os diretores de fabricas buscarem
atualizacdes para se manterem no mercado. Dessa forma, torna-se fulcral a aplicacdo
de ferramentas especificas para a melhoria continua, a fim de entregar um produto ao
mercado com maior qualidade e conforto em menor tempo. Este trabalho tem o intuito
de, ao tratar dos problemas identificados em uma fabrica de calgados, propor solu¢bes
e melhorias a partir dos estudos, metodologias levantadas sobre o uso efetivo de
ferramentas de qualidade, a fim de possibilitar um bom desempenho na aplicacéo das
mesmas, para que possam gerar melhor resultado. Um dos fatores importantes esta
na identificagéo, eliminagcdo e melhoramento das falhas. Nesse sentido, sabe-se que
o levantamento do problema é o fator-chave para se observar a queda de rendimento
da producéo e por isso foi feito um estudo de caso abordando os fatores causadores
do problema. Com o decorrer do desenvolvimento do trabalho, foi possivel ndo apenas
identificar os principais gaps da producdo, mas também analisar as causas raizes de
cada um. A énfase foi no setor da preparacdo com foco no carimbo, por se tratar do
ponto nodal com maior ocorréncia. A partir deste estudo foi possivel analisar e
compreender o funcionamento de uma industria de calcado, como também ampliar
conhecimentos sobre a utilizacdo das ferramentas da qualidade e suas devidas
aplicacoes.

Palavras-chave: Industria de calcados. Gestdo da qualidade. Ferramentas da
qualidade.
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1 Introducéo

A economia mundial, tal qual a brasileira, esta passando por momentos
de extrema oscilagdo devido a pandemia, no cenario atual, por conta do Novo
Coronavirus, causando uma mudanca radical de habitos e comportamentos sociais,
com destaque para o confinamento e a paralisagao de atividades econ6micas. Diante
deste quadro, as empresas buscaram formas de se tornar mais competitivas,
produzindo com o menor custo possivel e assim conseguirem manter-se no mercado.
Sabe-se que para uma maior consolidacdo no mercado, as empresas precisam buscar
diferenciacdo de seus concorrentes agregando mais qualidade em seus servigos e
produtos e, com isso, conseguir a fidelizacdo de seus clientes e se sobressair ao
mercado que se encontra atualmente extremamente vulneravel.

Com a finalidade de obter a melhor qualidade e um produto competitivo
no mercado, deve-se compreender e saber como utilizar das ferramentas da
qualidade para obter a melhoria continua. As ferramentas da qualidade sé&o
mecanismos que auxiliam na organizacao dos processos, bem como o aumento do
nivel de exceléncia, identificando erros cotidianos no chéo de fabrica, que pode
impactar diretamente na qualidade do produto acabado.

O corpus do presente artigo esta centrado em um estudo de caso de
uma empresa localizada na cidade de Franca, historicamente nomeada como “Capital
do Calcado”. Esse slogan comporta uma tradicdo, o que implica na responsabilidade
de apresentar bons produtos que ultrapassem as expectativas dos clientes. E € nesse
contexto que o objetivo geral do trabalho se ancora, apresentando o conceito e a
aplicacao de algumas ferramentas da qualidade na industria calcadista, no intuito de
obter a melhoria continua e uma apresentacao qualificada.

O questionamento principal que orientou a pesquisa foi: “Como as
ferramentas da qualidade podem contribuir para a resolucdo de problemas de
qualidade na industria calgadista?”.

Para tanto, o artigo foi organizado em cinco secoes: | - introducéo, na
qual apresenta sobre o que € composto o trabalho; Il - o referencial tedérico, que
apresenta o conceito de gestédo da qualidade e junto a ele as ferramentas da qualidade
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como ciclo PDCA, Ishikawa, 5W2H e 5S; Il - faz referéncia a metodologia utilizada no
presente trabalho; IV - contempla o estudo de caso, por meio da aplicagdo das
ferramentas em uma industria de calgado; V - apresenta a consideracao final, com a

analise final do trabalho desenvolvido.
2 Referencial tedérico e trabalho correlatos

Carpinetti (2012) esclarece que na primeira metade do século passado,
tanto o desenvolvimento conceitual como as praticas de controle da qualidade eram
voltadas para a inspecéao e controle dos resultados dos processos de fabricacéo, para
garantir a conformidade dos resultados com as especificacdes. Foi a partir da década
de 50, que a prética de gestao da qualidade ganhou uma nova dimenséo, buscando
um aumento a montante e a jusante do ciclo de producao, se difundindo por toda a
organizacao e contando com a contribui¢cdo das teorias dos gurus da qualidade, como
Joseph Moses Juran, Armand Vallin Feigenbaum, William Edwards Deming e Kaoru
Ishikawa.

Segundo Calarge e Lima (2001), o conceito conhecido e difundido pela
sigla TQM (Total Quality Management), ou Gestédo da Qualidade Total, se da pelo uso
extensivo da pratica das principais abordagens da qualidade, utilizando-se de modelos
de gerenciamento e administracéo de questdes relativas que se podem denominar de
qualidade total.

A respeito dos gurus da qualidade, Slack et al (2009) explicita que
Feigenbaum foi o criador do TQM, um sistema para integrar as forcas de
desenvolvimento, manutencdo e melhoria da qualidade dos véarios grupos de uma
organizacao, permitindo levar a producao e o servi¢co aos niveis mais econémicos da
operacédo e que atendam plenamente a satisfacdo do consumidor. Ainda a respeito de
Feigenbaum, Carpinetti (2012) afirma que ele definiu as atividades de controle da
qualidade, a saber: controle de projeto, de material recebido, de produto e estudo.

Ja em Paladini (2012), é possivel encontrar outro guru, Joseph Moses
Juran, que define a Gestédo da Qualidade Total como a extensao do planejamento dos
negocios da empresa que inclui o planejamento da qualidade. Para Juran, apud
Paladini (2012), séo atividades usuais do TQM:
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Estabelecer objetivos;

Atribuir responsabilidades bem definidas;

W N e

Estruturar um processo de andlise peridédica dos objetivos;
4. Estabelecer meios para avaliar o desempenho do processo de

implantacdo em face dos objetivos;

Ainda a respeito dos gurus da qualidade, destaca-se Kaoru Ishikawa,
qgue tém influéncia de Deming e Juran, citados por Paladini (2012). Sua contribuicéo
€ o0 desenvolvimento da visdo ampla da qualidade, além da énfase no seu lado
humano, bem como o desenvolvimento e 0 uso de ferramentas da qualidade. Para
Ishikawa, qualidade total implica na participacao de todos e no trabalho em grupos ao
invés do individual. Isso levou a criacdo dos circulos de controle da qualidade que
devem ser parte de um programa mais amplo de qualidade (PALADINI, 2012).

A prépria evolucéo do conceito da qualidade vem de um periodo em que
todo esforco pela qualidade se resumia a atividade da inspecao, para um ambiente no
qual a qualidade é definida da forma mais ampla e abrangente possivel. Dessa forma,
quando se menciona “Gestao da Qualidade Total” deseja-se mostrar que na verdade
existe um novo modelo de gestdo baseado em um novo conceito da qualidade
(PALADINI, 2012).

Paladini (2012) ainda aponta que a TQM faz com que a empresa
segmente seus objetivos, para que a gestdo da qualidade faca parte de seus objetivos,
visando sempre a criacdo de novos recursos exclusivos para qualidade, com esforcos
para que a qualidade esteja entre as grandes metas da corporagéo. Para que a gestao
da qualidade funcione, deve possuir um alto envolvimento e empenho do pessoal que
compde o alto escaldo da empresa.

Observa-se, portanto, que os “gurus” tiveram um papel importante na
definicdo de Gestédo da Qualidade Total, por meio de teorias, técnicas e metodologias
gue aumentaram a competitividade das empresas e, consequentemente, a qualidade
dos produtos, trazendo maior qualidade para os consumidores. Contribuiram com
diversas ferramentas para o auxilio do controle e da implantacdo da gestdo da
qualidade (CARNEIRO et al., 2018).
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Carpinetti (2012) afirma que a melhoria de desempenho de produtos e
processos pode ser obtida com duas abordagens complementares: melhoria continua
e melhoria radical. A melhoria radical € a mudanca ampla no conceito ou projeto do
produto ou processo. Essas mudancas nas industrias podem ser obtidas através da
compra de novos equipamentos e geram um alto custo, bem como uma mudanca do
modo de operacgéo, com grandes decisdes que partem da alta geréncia.

J& a melhoria continua caracteriza-se como um processo continuo,
trazendo um aperfeicoamento dos produtos e processos com diretrizes de grande
melhoria de desempenho. Ela se da por um processo interativo e ciclico, buscando
uma avaliacéo dos resultados obtidos. Da mesma forma, a melhoria do processo pode

ser obtida através da compra de equipamentos ou implantacdo de algum sistema.
2.1 Gestédo da qualidade na industria calcadista

O Brasil é o terceiro maior produtor mundial de calcados e uma das
principais industrias calcadistas esta localizada no Rio Grande do Sul, com destaque
para o Vale dos Sinos. No Estado de Séo Paulo, destaca-se a cidade de Franca, com
atividade principal no setor de calcados masculinos, a qual possui atualmente em
torno de 400 fabricas.

Para o melhor entendimento do funcionamento dos processos
produtivos da industria calcadista em relacao a qualidade, foram levantadas algumas
abordagens relacionadas aos conceitos utilizados no processo de gestdo da
qualidade. Para auxiliar a compreensao, Slack et al (2009) cita que para obter
qualidade nos produtos, deve-se fazer um planejamento, buscando uma previsao dos
acontecimentos no futuro. E para a garantia de um bom planejamento, é necessario o
controle do processo, para que seja possivel lidar com os contratempos (SLACK et al,
2009).

Além disso, a matéria prima desse produto passa por diferentes etapas
Ou processos, para a obtencéo do produto final. Esses processos devem passar por

sucessivas conferéncias para que o produto acabado chegue com qualidade.

2.2 Ferramentas da qualidade
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Oliveira (2014) esclarece que as ferramentas da qualidade séao
instrumentos fundamentais para executar os processos da qualidade e s&o utilizadas
por empresas de todos os portes. Elas facilitam a verificagdo para que sejam
encontrados e sanados os problemas relacionados a qualidade.

Nesse sentido, Carpinetti (2012) apresenta as principais ferramentas da
qualidade, desde as ferramentas de identificacdo e priorizacdo de problemas,
elaboracdo e implementacdo de solucdes, até a verificacdo de resultados. No
presente trabalho, na sequéncia, abordamos quatro dessas ferramentas: Ciclo PDCA;

5W2H; Diagrama de causa e efeito; 5S.
2.2.1 Ciclo PDCA

Para Lobo (2010), o ciclo PDCA, que também €& conhecido por ciclo de
melhoria continua, possui o objetivo de identificar e organizar os processos de
resolucéo de problemas de forma a garantir o melhor desempenho de uma atividade
executada. A sigla PDCA é a formacéao dos quatros passos desse método de melhoria,
gue sao: P (plan - planejamento), D (do - execucédo), C (check - verificacdo), A (act -
acao corretiva).

Carpinetti (2012) descreve as etapas do Ciclo PDCA:

e Planejar: tem como objetivo buscar a raiz do problema, identificar, planejar,
definir metas e métodos a serem utilizados.

e Executar. executar as tarefas definidas no planejamento, incluindo
treinamentos.

¢ Verificacdo: coleta de dados para a comparacao dos cenarios e verificar se os
passos anteriores obtiveram resultados.

e Acao: caso as metas sejam atingidas, adota-se um padréo. Caso o problema
nao seja solucionado, deve-se agir sobre 0s pontos que apresentaram erros,
adotando novas praticas e, se necessario, reiniciar o ciclo PDCA para um novo

melhoramento.

2.2.2 5W2H
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Segundo Souza (2018), a ferramenta 5W2H é um documento que
identifica as acdes e responsabilidades de quem ir4 executar, de forma organizada e
por meio de questionamentos, tais como: o qué, quem, por que, quando, onde e como.
A utilizacdo dessa ferramenta permite que um processo seja dividido em etapas
estruturadas através de perguntas com o objetivo de encontrar falhas que possam
impedir o fim adequado do processo. A Figura 1 abaixo mostra o plano de acao para
a aplicagcado do 5SW2H.

Figura 1 — Plano de acdo do 5W2H

Plano de agio

Tarefas - Diretoria de marketing

farer

Fonte: SOUZA, 2018, p.27.

2.2.3 Diagrama de Causa e Efeito

De acordo com Carpinetti (2012), o diagrama de causa e efeito foi criado
com o intuito de apresentar as relacdes que existem entre um problema resultante de
um processo e de todas as causas possiveis do mesmo, funcionando como um guia
para a identificacdo da principal causa e permitindo a determinacdo das correcoes a
serem aplicadas. Ainda segundo o autor, a estrutura basica de um diagrama de causa
e efeito classifica as causas do problema mediante cinco categorias, que sao:
material, método, medicdo, operador e maquina. A Figura 2 apresenta estas

categorias e suas inferéncias.

Figura 2 — Diagrama de causa e efeito
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Fonte: CARPINETTI, 2012, p.84.

2.24 5S

Lobo (2010) esclarece que o 5S teve inicio no Japéo, logo apés a
Segunda Guerra Mundial, com o intuito de limpeza das fabricas. No Brasil foi lancado
formalmente em 1991. Ballestero-Alvarez (2019) o define como um processo
educacional baseado na promocéao da ideia comportamental das pessoas, partindo de
praticas participativas e de importantes conhecimentos das informacdes.

O titulo 5S origina-se das iniciais de 5 atividades em japonés:
organizacao (Seiri), arrumacdo (Seiton), limpeza (Seiso), saude e padronizacao
(Seiketsu) e autodisciplina (Shitsuke). Para que haja o senso de ordenacéo, Oliveira
(2014) pontua que deve-se estruturar os objetos de maneira a facilitar a visualizagéo,
a identificacdo e o facil acesso aos itens necessarios para a execucao das operacoes.
Para manter essa estrutura € necessario:

1. Identificar os objetos, rotulando-os;

2. Padronizar a nomenclatura;

3. Separar os itens de acordo com a frequéncia de uso. Objetos usados
com maior frequéncia devem ficar préximos ao operador; os usados ocasionalmente,
distantes, porém de facil acesso. J4 os usados raramente, armazena-los em locais
distantes. Os desnecessarios devem ser descartados do setor;

4. Demarcar visualmente os pontos criticos como locais de risco, areas
restritas, area de circulagéo etc.;

5. Utilizar comunicagéo visual rapida e de facil entendimento.
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3. Método

Essa secdo apresenta as etapas do estudo de caso que foram
conduzidas, embasados no modelo de Miguel et al. (2018). Na etapa de revisdo de
literatura, buscou-se apresentar 0os conceitos de gestdo da qualidade, abordagem
econdmica da qualidade, qualidade em servi¢os e algumas ferramentas de qualidade,
tais como Ciclo PDCA, 5W2H, diagrama de causa e efeito e 5S. Para a revisao da
literatura, utilizou-se também fontes de informacdes como livros, artigos cientificos de
congressos importantes como o Encontro Nacional de Engenharia de Producéo, e
dissertacGes de mestrado e doutorado, as quais foram lidas e analisadas criticamente.

Apés, foi definido o método de pesquisa, que € o estudo de caso.
Compreende-se o estudo de caso como um estudo de natureza empirica que busca
investigar um fenbmeno atual no contexto da vida real, em geral, considerando que
as fronteiras entre o fendbmeno e o0 contexto em que se insere ndo sao claramente
definidas (YIN, 2015). Destaca-se que muitos conceitos atuais na Engenharia de
Producéao e principalmente na gestao de operacdes foram desenvolvidos por meio de
estudos de casos (SOUZA, 2005).

Para a coleta de dados, foram feitas reunides, andlises, entrevistas e
troca de informacdes com o Gerente de Producdo, Modelista, Estilista e com o
Carimbador da empresa. A coleta de dados contou também com a consulta de
documentos, como Acompanhamento de Producdo, Ficha Técnica de produtos,
Leiaute fabril, Relatorio de Pedidos devolvidos e analise de faturamento mensal.

Ademais, foram feitas entrevistas com o0s colaboradores da empresa
para o melhor entendimento dos processos produtivos e dos dados coletados. Os
membros entrevistados foram: gerente de producdo, analista de Planejamento e
Controle de Producéo, Modelista, Estilista, Carimbador e Diretor da organizacao.

Nas reunifes foram apresentados os relatorios (5Ss) com as propostas
de melhorias baseadas nas informacgdes coletadas, a fim de que fosse encontrada a
melhor resolucao para o problema. Para tal, foram utilizadas as quatro ferramentas de

qualidade apresentadas — ciclo PDCA, 5W2H, diagrama de causa e efeito e 5S.
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Ao término da coleta de dados, as informacdes geradas foram
analisadas para a investigacdo do fendmeno/problema, e a partir dai foi elaborada a

proposta de solucdo, podendo inclusive gerar conhecimento para pessoas

interessadas nesse tipo de assunto.

4. Estudo de caso

4.1 A empresa

O objeto de pesquisa deste artigo foi uma indUstria de cal¢cados localizada
no municipio de Franca, interior do Estado de S&o Paulo, que atua ha mais de 24 anos
no mercado brasileiro e traz como misséo satisfazer seus clientes, oferecendo
conforto e qualidade em seus produtos.

A empresa € composta por mais de 200 funcionarios e possui
faturamento mensal de aproximadamente 4 milhdes de reais, chegando a um
faturamento préximo a 50 milhdes de reais anuais. A visdo da empresa € ampliar suas
tecnologias voltadas para o conforto e a qualidade dos produtos.

Como um dos principais produtos, a empresa produz a linha de sapato
masculino super comfort, utilizando a tecnologia 360° que oferece conforto, maciez e
durabilidade. A tecnologia 360° é um tipo de solado feito em borracha gel, tornando-o
mais flexivel. Além disso, as palmilhas séo feitas em PU gel, que também é um

material mais flexivel.
4.2 Fluxo de producgao

Para a elaboracéo do fluxograma dos processos, foi necessario o estudo
de cada processo de producédo do calcado, a fim de desenhar detalhadamente cada

um deles, como apresentado a seguir. A Figura 3 apresenta o fluxograma de corte.

Figura 3 — Fluxograma do corte

Revista Eletrénica CREARE - Revista das Engenharias (online), v.1, n.2 (2021) - ISSN: 2595-9662
Centro Universitario Municipal de Franca — Uni-FACEF



11

dr e.r e

REVI/TA DA/ ENGENHARIARS

Conferir as pegas
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com a fichas
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couro para o
processo de corte
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faca ?

Separa por
modelo ou
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Chegada dos
planos

Encaminhar
para a
preparagao

Fonte: Autores, 2021.

O processo de producdo tem inicio quando, por meio de um ERP —
Enterprise Resource Planning (sistema de gestdo integrada) ocorre o processamento
dos pedidos no setor comercial e estes sdo encaminhados ao PCP, onde geram-se o
plano de producgéo, com as fichas técnicas, que sdo encaminhadas ao almoxarifado
para separacdo do material. Apds separacdo, o material € encaminhado ao corte,

seguido pela preparacado do calcado, conforme representado na Figura 4.

Figura 4 — Fluxograma da preparacéo
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-
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Numeracdo
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Processo de
riscacao

Numeracdo

Brasileira

Fonte: Autores, 2021.

Apbs a preparacao do material, segue-se para o estagio de pesponto,

conforme Figura 6.

Figura 5 — Fluxograma do pesponto
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Fonte: Autores, 2021.

montados e stringados. Acoplado aos modelos stringados temos o solado, a
calcanheira e em alguns casos os atacadores, trazendo como sucessdo a moldacao.
Ja aos modelos montados séo adicionados a sola, calcanheira, palmilha de montagem
e em algumas situacdes os atacadores sucedendo ao processo de escalacdo de
forma, juntamente com o stringado apds o processo de moldacdo. Apds essa

escalacéo, é feita uma preparacdo a montagem, conforme Figura 7.

Figura 6 — Preparacao para a montagem

Separar
atacador
Separar Vi
solae > -
5 Stringado . calcanheira atacador? p Stringado
’ Néo

Moldagéo
F— Escolher Emcaminha
Qual o tipo modelo e mento para
Inicio de sapato? s tamanho as esteiras
‘ FIM
Escalar
( forma
‘ Nao
Separar ) o
sola ¢ Vai ontado
Montado calcanheira atacador?
l e palmilha I e

Separar
atacador

Fonte: Autores, 2021.
ApOs a preparacdo, € feita a montagem dos calcados nas linhas

stringado (Figura 7) e montado (Figura 8).
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Figura 7 - Fluxograma da esteira do calgado stringado

Pasta
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para a
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da cola
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da pasta
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Montagem do
cabedal ja
enformado
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Tem Passagem na
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hidraulica para
o firmamento
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derretimento da
cola e dilatacéo
do solado

Aplicacéo
de pasta e

Costura Retirada da
Zohmemo do solado fg;)“:di‘l’
o couro

Limpeza do Emcaminha
sglado Revisédo Plancheamento mento para
a expedigéo

Colocar o
solado

FIM

Fonte: Autores, 2021.

Figura 8 — Fluxograma da esteira do calcado montado

Colocagéo de Montagem
- palmilha de manual(descer Calceira e
| - q escura
U mentagem na
forma
Inicio

P Arranhaggio
no fomo para

selar a forma

Charutar
para tirar
rugas

Escuro
ou claro?

Pasta clara

Passagem na
prensa
hidraulica para
o firmamento
do solado

Polimento
do couro

colocagdo do
solado

Aplicagzo
dacola

Passagem no
forno para o
derretimento

da cola e
dilatagéio do
solado

Colocar os Montagem
cabedais na do cabedal
esteira na molina

Fechar o
lado

Aplicagéo de
pastae
polimento do
couro

Retirada da
forma do
cabedal

Colocar
calcanheira

Golocar o
solado

Tem
atacador ?

Colocar
atacador

Fonte: Autores, 2021.

Emcaminha

%olo(rzlal L\mp‘ezﬂa do Revisio P\anc:aama mento para

ucha solado nto a expedigio
FIM

4.3 Aplicagao das ferramentas

Apbs o entendimento dos processos de producdo dos sapatos, foram
selecionados os principais erros de producéo e estes classificados de acordo com a
porcentagem de ocorréncia, a partir da folha de verificacao (Figura 9). Observa-se que

o erro de maior frequéncia é a carimbacéo, na etapa da preparacéo.
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Figura 9 — Folha de verificacédo

) . Porcentagem de "
Tipos de Defeitos Setor ) Observacdo
ocorrencia
Colocagdo do forro Corte 18% Cor do forro errada
Carimbagdo Preparagdo 26% Titulo errado
Colocagdo dos metais Pesponto 18% Colocar aonde ndo se pede
Cor do pesponto Pesponto 15% Cor da linha errada
Troca de solado na montagem Esteira 5% Colocacgdo do solado errado
Erro de envio dos pedidos Expedicio 10% Enviar o pedido errado para o cliente

Fonte: Autores, 2021.

A carimbacao é iniciada pela identificacdo da referéncia, cliente, cores
dos carimbos e se ha ou ndo carimbo externo, conforme as informagfes contidas na
ficha técnica. A partir desta identificacao, inicia-se a carimbacédo. Os principais erros
ocorrem na busca das informacdes da ficha técnica, tais como erros de cor do
carimbo, identificacdo divergente dos clientes e desarranjo numérico ao carimbar a

referéncia.

4.3.1 Aplicacéo da ferramenta Ishikawa

Para se identificar as causas-raiz do erro na carimbacéo, fora adotado o
brainstorming, no qual foram levantados o0s principais erros no processo de
carimbacdo do cabedal. Durante a reunido, também foram discutidas as principais
causas dos problemas, elencando os erros de alta e de baixa frequéncia. O Quadro 1
apresenta as informacdes coletadas na reunido, com as causas dos problemas.

Quadro 1 — Possiveis causas para 0s erros apresentados

Possiveis causas N&o conformidade

Ma qualidade dos insumos Couro sem padréo, enrugado e com defeitos
Gravacédo com baixo relevo

Tempo de marcacéo Falhas nas escritas dos carimbos

Gravacdo manchada
Gravacdo divergente dos clientes

Falha na preparacao do Gravacdo faltando informagéo
carimbo Confuséo entre o padrdo exportacdo e mercado
interno

Temperatura incorreta
Baixa pressdo
Falha no treinamento Erro na aplicacdo do carimbo

Fonte: Autores, 2021.

Falha das maquinas

Com base nas informacdes, foi possivel desenvolver o Diagrama de

Ishikawa deste processo, conforme demonstrado na Figura 12. Um dos problemas se
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da a partir da matéria prima, com a auséncia de um local adequado para
armazenamento do couro, gerando perdas de qualidade, podendo rasgar ou
descolorir; ademais, a classificagao do couro, evitando problemas futuros na linha de
producéao.

Em relacdo a mao-de-obra, a falta de treinamento € um fator importante
para a diminuicdo dos erros causados pelos carimbos divergentes das fichas técnicas.
A ma interpretacdo das fichas técnicas é um fator recorrente, pois é preciso utilizar-se
de dois padrdes, de acordo com a ordem, sendo eles o padrao de exportagao ou de

mercado interno.

Figura 10 — Diagrama de Ishikawa

Métodos Matéria-prima Méao-de-obra

Falta de padrao para execugéo Couro com defeito Falta de treinamento

Falha na interpretagao

Ma conservagao

Fabricacao
/ do calgado
Falta de conferencia

Falta de manutengao Localizag&o ruim

Ambiente desorganizado Monitoramento da produgéo

Maquinas Meio-ambiente Medida

Fonte: Autores, 2021.

A falta de manutencédo preventiva dos maquinarios pode ocasionar
variacdo de temperatura e pressao, acarretando falhas de gravacdo e até mesmo
manchas no couro. Além disso, a falta de padronizacdo para a execucdo da
carimbacdo. A gravacdo do carimbo ocorre em local incorreto por falta de uma
padronizacao. Outro ponto observado foi a medida, ou seja, a falta de um responsavel
pela conferéncia e monitoramento da producéo. Por fim, destacaram-se os problemas
relacionados com o0 meio ambiente/ambiente interno, uma vez que o setor se encontra
em uma localizagdo ruim e sua falta de espaco transforma o ambiente em um local

desorganizado.

4.3.2 Aplicacao da ferramenta 5W2H
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As causas-raiz foram ranqueadas pelo grupo através da matriz
Gravidade, Urgéncia e Tendéncia (GUT), que identificou o meio ambiente como o
ponto mais critico a ser estruturado. ApOs priorizar as causas-raiz, foi possivel
observar que o problema que ocupa a 12 colocacdo é o meio ambiente, que se
encontrava em péssima localizacdo, desorganizado e sujo. Para iniciar o processo de
melhoria, foi utilizada a ferramenta de gestao da qualidade 5W2H, conforme descrito

na Figura 11.

Figura 11 — Aplicacdo do 5W2H

Serd implementado o programa 55, que & um meio de gestdo

WHAT (o que sera feito) |de qualidade empresarial, que busca a alcansar aspectos
como padronizago, limpeza e organizacdo.

Sera feito para a melhoria de processo ali executado,

WHY rqué .
(porqué) buscando gualidade e um melhor desempenho na produgao.
Jodo Vitor Pimenta
Lucas Jacomete
WHO (por quem) Murilo Dias

Gerente de Qualidade

Chefe de Setor
Gerente de Produgdo
Data de Inicio: 01/06/2021
Data Final: 01/07/2021

WHEN (quando sera feito)

O local de aplicacdo sera no setor preparacdo, no processo de
WHERE (onde sera feito) plicag ) E parag P
carimbacdo.

Sera aplicado a ferramenta 55 em cima de um Ciclo PDCA,
HOW (as etapas do processo) | para que o processo de melhoria se mantenha por longa
data.

Custara aos autores um total de 5 dias de aplicagdo da
HOW MUCH (quanto custa) ferramenta, e mais algumas visitas para conferencia do
andamento do projeto.

Fonte: Autores, 2021.

Assim, as mudancas propostas foram aplicadas no setor da preparacao,
uma vez que era neste setor que ocorria a maior quantidade dos erros, com altos

custos para a correcao das falhas.

4.3.3 Aplicagéo da ferramenta 5S

Somente apds o emprego das ferramentas Ishikawa e 5W2H, foi

possivel observar que um problema frequente e comum estava acontecendo nesse
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ambiente de trabalho. Os erros estavam ligados diretamente com a organizacao do
local onde o operador executava a tarefa de carimbar os sapatos. O setor da
preparacdo encontrava-se desorganizado, trazendo um desempenho insatisfatério
para o processo ali aplicado. As ferramentas de trabalho encontravam-se
desordenadas, causando transtornos na execucdo e demandando maior tempo na
procura das ferramentas e pecas do carimbo. A Figura 12 apresenta o estado inicial

e o estado futuro de organizagcédo da empresa.

Figura 12 — Estado inicial do ambiente
Estado L ey g
Inicial ' :

Estado
Futuro

Fonte: Autores, 2021.

Para a resolucao do problema, foi definida a aplicacdo da ferramenta 5S,
a fim de limpar e organizar o ambiente de trabalho. Foi utilizada uma das partes da
aplicacao do 5S, chamada SEITON, cujo nome quer dizer senso de organizacéo. Esta
etapa visou organizar 0os objetos de acordo com a utilizacdo de cada ferramenta e
obter economia de tempo.

Outra mudanca implantada foi a organizagéo dos carimbos a partir da

classificagdo de cada um deles, conforme os padrdes da empresa: os private label e
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os de exportacdo. Os carimbos foram colocados em gavetas organizadas de acordo
com cada linha de producéo e etiguetadas com o intuito de facilitar a localizacdo de
cada cliente. A aplicacao da ferramenta foi realizada em um final de semana para que
nao ocorresse a paralizacao da producéo e também para que fosse possivel a reuniao
na empresa dos gerentes, o chefe e os autores do projeto.

Assim, iniciou-se com uma breve explicacdo do que seria feito, e logo
em seguida foi iniciada a limpeza do local e a organizacao das gavetas dos carimbos.
Apds o término dessas etapas, foi definido o local ideal para cada ferramenta de troca
e de manutencdo dos carimbos. E por ultimo, foram feitos adesivos contendo as
informacdes dos itens organizados nas gavetas.

Para sustentar a melhoria, serdo feitas auditorias mensais juntamente
com o gerente de qualidade, questionando sobre o andamento dos processos e como
0 operador esta se adaptando as mudancas. Também sera aplicado periodicamente

um questionario ao operador, para avaliar sua performance diante da aplicacéo do 5S.

4.3.4 Aplicacéo da ferramenta PDCA

Com a finalidade de manter essa rotina de organizacdo e limpeza, foi
proposta a aplicacdo do ciclo PDCA, que € um método que apresenta a melhoria
continua e um propdsito de planejamento enxuto e organizado, trazendo maior
desempenho na execucao do processo ou da ferramenta.

Para que todos se tornem capazes de executar as tarefas propostas no
5S, sera apresentado o projeto em uma palestra, explorando o conceito e as melhorias
a serem alcancadas. Para manter o 5S em funcionamento, o gerente de qualidade
devera cobrar dos colaboradores e aplicar periodicamente o questionario para obter
as classificacoes.

Para verificar os resultados, deverao ser realizadas reuniées para apurar
0S questionarios. Assim, sera possivel identificar se houve o entendimento e onde néo
foi obtido éxito. Para que ocorra uma acao, sera feita a analise dos resultados,
separando resultados positivos e negativos, e assim fazer as devidas corre¢gdes. Se
os resultados forem positivos, deve-se criar uma padronizagéo e recomecar o ciclo,
promovendo a melhoria continua. Caso os resultados forem negativos, deve-se agir

na correcdo dos erros/falhas e reiniciar o ciclo PDCA novamente até obter éxito.
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Considerac®es finais

O objetivo geral do trabalho foi apresentar o conceito e a aplicacao de
algumas ferramentas da qualidade na industria calgcadista, buscando obter a melhoria
continua, bem como uma apresentacdo qualificada de um estudo de caso. Nesse
sentido, foi realizada uma analise das areas da empresa calcadista de Franca,
juntamente com a revisdo da literatura referente a gestdo da qualidade e de cada
ferramenta da qualidade estudada.

Por meio da aplicacdo da ferramenta Ishikawa foi possivel separar as
informacdes para desenvolver o diagrama da empresa, encontrando a origem de cada
problema, por meio dos parametros de referéncia. Por meio da ferramenta 5W2H foi
possivel organizar e definir o plano de acdo de maneira rapida e eficaz, com o
propésito de definir as tarefas e 0 acompanhamento de maneira visual.

A utilizacao da ferramenta 5S foi utilizada com o objetivo de acabar com
a sujeira, a desorganizacéo e a falta de padrdo do ambiente de trabalho, e com isso
trazer beneficios para a empresa e seus colaboradores. Para que a aplicacdo do 5S
nao se perca, foi utilizado o ciclo PDCA para buscar novos meios de melhoria,
aperfeicoando e mantendo a ferramenta ativa, com a finalidade de obter uma melhoria
continua.

Por motivo de tempo, foi necessario aplicar o 5S rapidamente para que
fosse possivel apresentar uma solucdo para o problema. O presente trabalho, entéo,
cumpre seus objetivos propostos na introduc¢éo, ao desenvolver solu¢des e melhorias,
gerando resultados satisfatérios e permitindo um bom desempenho na aplicacdo das
ferramentas, que puderam ser expostas através dos fluxogramas, questionarios, entre
outros. Através deste estudo foi possivel entender o funcionamento de uma industria
de calcado e também ampliar os conhecimentos sobre a aplicacdo das ferramentas
da qualidade e suas devidas aplicacoes.

Ademais, espera-se que 0 estudo possa inspirar positivamente o0s
fabricantes de calcados de Franca que ainda nao utilizam as ferramentas da
qualidade, no sentido de otimizar os processos e garantir a permanéncia no mercado
calcadista.
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