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Resumo:

O presente trabalho trata-se de um estudo de caso realizado em uma industria téxtil situada no
municipio de Luiz Alves - SC, e consiste na aplicacdo de 5S no estoque de sobras de rolos de papéis
sublimaticos, com foco nos sensos utilizados pela empresa estudada (Organizagdo, Limpeza,
Seguranca), a partir de uma observacdo in loco. As sobras, se ndo utilizadas até o fim de suas
respectivas colecOes, ficam paradas em estoque para serem utilizadas posteriormente para pegas de
segunda qualidade, algo que acontece com baixa frequéncia, sendo assim, a desorganizacao e a falta
de controle do estoque ocasionam o aumento de volume do mesmo. Para dimensionar o impacto das
sobras para a empresa, alguns calculos foram realizados, onde foi possivel chegar ao valor
aproximado de 272 horas de producdo, 22.822 metros de papel e R$ 78.300,00 desperdicados com
tais sobras. Portanto, faz-se necesséria a aplicacdo do 5S para organizar o estoque, criagdo de um
padréo de identificacdo e armazenagem, melhoria da planilha de controle do estoque, aplicagéo do
Diagrama de Ishikawa para identificar as causas das sobras, e 0 desenvolvimento de um Instrucdo de
Trabalho para solucionar tais causas. Assim, garantindo eficiéncia no controle do estoque,
reutilizacdo eficiente das sobras de papel, reducdo de aproximadamente 40 minutos para menos de 5
minutos o tempo gasto com a localizacdo e movimentacdo dos rolos, diminui¢do dos erros
operacionais, evitando perdas, sobras e gastos desnecessarios, melhorando consequentemente a
eficiéncia produtiva.

Palavras-chave: 5S. Estoque. Melhoria. Sublimag&o. Téxtil.

Abstract:

The present work is a case study carried out in a textile industry located in the municipality of Luiz
Alves - SC and consists of the application of 5S in the stock of leftover sublimatic papers, focusing
on the senses used by the studied company (Organization, Cleaning, Security), based on an on-site
observation. The leftovers, if not used until the end of their respective collections, are left in stock to
be used later for second quality pieces, something that happens with low frequency, therefore, the
disorganization and the lack of stock control cause the increase volume. To measure the impact of
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leftovers for the company, some calculations were carried out, where it was possible to reach the
approximate value of 272 hours of production, 22,822 meters of paper and R$ 78,300.00 wasted with
such leftovers. Therefore, it is necessary to apply the 5S to organize the stock, creation of an standard
of identification and storage, improvement of the stock control spreadsheet, application of the
Ishikawa Diagram to identify the causes of the surpluses, and the development of a Work Instruction
to resolve such causes. Thus, ensuring efficiency in the control of stock, efficient reuse of leftover
paper, reduction from approximately 40 minutes to less than 5 minutes the time spent with the location
and movement of the rolls, reduction of operational errors, avoiding losses, leftovers and unnecessary
expenses, consequently improving productive efficiency.

Key words: 5S. Stock. Improvement. Sublimation. Textile.

1 INTRODUCAO

Conforme descrito por Souza (2018), o 5S tem por objetivo a mobilizagdo, motivacdo e a
conscientizacdo de uma empresa para que a mesma alcance a qualidade total. A metodologia 5S
permite de imediato o aumento da produtividade, seguranca, clima organizacional e motiva 0s
funcionarios envolvidos, conseguindo desta forma a melhoria da competitividade organizacional. O
autor afirma ainda que a metodologia colabora também para a reducéo dos acidentes de trabalho,
reducdo de despesas e para um aproveitamento melhor dos materiais, pois o acimulo excessivo leva

a desorganizacao.

Frente a isso, o0 presente trabalho tem como objetivo aplicar o 5S no estoque de sobras de
papéis sublimaticos em uma industria téxtil. Nas auditorias internas desta industria sdo avaliados
apenas 3 sensos (Organizacgdo, Limpeza, Seguranca), portanto, o trabalho tem maior foco nos sensos
utilizados pela empresa. Todavia, apenas organizar o estoque nao resolve o problema das sobras, para
isso se faz necessario descobrir as causas das sobras através da utilizacdo do Diagrama de Ishikawa,
encontrar as solucdes para as mesmas e desenvolver uma IT (Instrucdo de Trabalho) com os
procedimentos a serem seguidos pelos envolvidos, com a finalidade de evitar futuras novas sobras de
papel nas producdes e atrasos no processo produtivo. Por fim, é esperado melhorar o controle sobre
0 estoque, a eficiéncia da producdo, reduzir os riscos de acidentes de trabalho, otimizar o espaco

fisico, aléem de reduzir os desperdicios do processo.

Este trabalho se justifica, pois com a falta de organizacéo e a inconsisténcia de informacdes

em relacdo as sobras, muitas delas acabam ndo sendo utilizadas até o fim de sua respectiva colecéo,
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impossibilitando a utilizacdo das mesmas, salvo se houver alguma programacao para pecas de
segunda qualidade, algo que dificilmente ocorre e agrega menos valor ao produto, fazendo com que
0 papel perca seu valor real. Consequentemente, a ndo utilizacdo dos rolos geram cada vez mais

volume, desorganizagdo e inconsisténcias de informacdes ao estoque.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo trata de uma reviséo bibliografica sobre Programa 5S e Diagrama de Ishikawa.

2.1 Programa 5S

De acordo com Souza (2010), o Programa 5S surgiu em 1950, quando a equipe de Kaoru
Ishikawa langou um método para combater os desperdicios e otimizar 0s poucos recursos disponiveis
no Japao, que havia sido destruido pela guerra. Sendo assim, o 5S é de origem japonesa, e 0 nome do
programa vem de suas 5 premissas, sao elas: organizacéo (seiton), limpeza (seisou), utilizacdo (seiri),
salde e seguranca (seiketsu), autodisciplina (shitsuke). Além disso, o autor exemplifica a base de cada

um dos sensos, e como implantar os mesmos, como visto no Quadro 1:

Quadro 1 — A base de cada senso
SENSO DESCRICAO

Senso de utilizacdo | Tem sua base em separar o Util do indtil, eliminar o que for desnecessério.
Deve-se tentar tornar o inatil em algo Util, todavia, quando ndo ha mais

possibilidades de utilizar um determinado material, 0 mesmo deve ser

eliminado.
Senso de | Deve haver um lugar para cada coisa e cada coisa deve estar em seu lugar.
organizacgéo E de suma importancia que tudo seja identificado e arrumado, de forma

organizada, para que qualquer pessoa localize algo com facilidade. Deve-se

padronizar rétulos, etiquetas, placas, utilizando cores vivas para melhorar a

identificacdo dos objetos. Objetos diferentes devem ser guardados em locais




Revista de Extensao e Iniciagao Compartilhar

Cientifica da UNISOCIESC conhecimento

é conhecer o

ISSN 2358-4432 mundo.

unisociesc

diferentes, sempre seguindo um padrdo, e para cada coisa deve haver um

nome e um lugar especifico para que todos possam saber onde encontrar.

Senso de limpeza O mais importante para se manter um ambiente limpo, é ndo sujar. Além
disso, se faz necessario eliminar as causas da sujeira, manter ferramentas e
equipamentos em suas melhores condic¢des de uso, limpa-los sempre apos

0 Seu uso.

Senso de seguranga | Consiste em habitos e procedimentos que garantam a seguranca do meio de
trabalho, como por exemplo, a eliminacdo de condicGes inseguras, a criacao
de padrbes de organizacdo de forma a permitir a rapida percepcdo dos

desvios em relacdo aos padrdes estabelecidos.

Senso de | E o senso mais dificil de se manter, por sua relacéo direta com a cultura dos
autodisciplina envolvidos. Neste senso deve-se praticar de maneira continua todas as
licbes e normas aprendidas com 0s outros sensos. Para isso, € preciso fazer
do 5S um hébito, trabalhar em equipe, seguir normas e procedimentos de
organizagéo, definindo responsabilidades e delegando autoridade.

Fonte: Autor (2021)

Souza (2018), afirma em sua obra que o 5S possibilita o desenvolvimento de um planejamento
sistematico, que permite de imediato o aumento na produtividade, pelo fato de somente ficar no
ambiente os objetos necessarios, fazendo com que a perda de tempo procurando por objetos seja
reduzida. O programa melhora também a seguranga e o clima organizacional, tendo como

consequéncia uma melhor competitividade organizacional.

Ainda segundo Souza (2018), o 5S tem como principais objetivos: reduzir as despesas;
aproveitar melhor os materiais, em raz&o de o acimulo em excesso gerar a desorganizagdo; melhorar
a qualidade de produtos e servigos; reduzir a quantidade de acidentes de trabalho. Segundo Bridger
apud lida (2005), grande parte dos traumas musculares entre trabalhadores séo ocasionados pelo
manuseio de cargas, sendo cerca de 60% dos traumas musculares decorrentes de levantamento de

cargas, e cerca de 20% decorrentes de puxar ou empurrar cargas.
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Para Lima (2018), o objetivo do programa é a administracdo participativa e a melhoria no
ambiente de trabalho, proporcionando tanto qualidade de vida quanto de servico, além de reduzir

custos e desperdicios, tendo como resultado, 0 aumento da produtividade.

2.2 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, conforme descrito por Lins apud Amaral (2017), é utilizado para
identificar as causas de um problema, partindo da sele¢do dos grupos basicos, que podem ser de
natureza operacional, e administrativa ou gerencial. Os grupos basicos de natureza operacional mais
utilizados sdo: maquina, materiais, méo-de-obra, métodos, medi¢do, meio-ambiente. Ao identificar
0S grupos basicos, deve-se expandir os motivos para que seja alcancado niveis detalhados dos
mesmos, para possibilitar a solugéo de tal problema.

Carvalho et al. apud Guariente et al. (2016) afirma que esse tipo de ferramenta separa as causas
dos efeitos, para que seja entendida a operacao do processo produtivo, criando uma relacao entre eles.
E possivel aplicar o diagrama em diversas situagdes que envolvem, por exemplo, desajustes do
produto, falhas, analise de defeitos e perdas.

3 METODOLOGIA

Este capitulo trata da caracterizacdo da pesquisa, ambiente da pesquisa e das etapas da

pesquisa.

3.1 Caracterizacao da pesquisa

A pesquisa deste trabalho, se trata de uma pesquisa exploratoria, realizada através de um
estudo de caso sobre a aplicagdo de 5S no estoque de sobras de papéis sublimaticos em uma
indlstria téxtil, a partir de uma pesquisa de campo, utilizando de dados quantitativos e
qualitativos para dimensionar o problema e demonstrar os resultados.
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3.2 Ambiente da pesquisa

A sublimacdo téxtil é um processo de estamparia digital relativamente simples, que para
acontecer, além da preparagdo da malha/tecido, é necessaria a criacdo de um rapport (repeticéo que
permite a continuidade infinita de um desenho sobre uma superficie) por parte dos arte-finalistas do
setor de engenharia de produto que, apés testes e prototipos, € liberada para producéo, e o rapport
entdo é enviado para o computador da maquina de impressao digital, onde € feita a impressdo do
papel sublimético. O papel sublimético depois de impresso, vai para um pequeno estoque, do qual em
poucos dias, ou até mesmo poucos minutos, sera passado em uma calandra de sublimacéo, seja ela
rolo-rolo ou peca-peca, juntamente com a malha/tecido preparada para tal, para que entdo a estampa

seja transferida do papel para a malha/tecido.

De acordo com Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (2015), sublimacdo téxtil é a
transferéncia de estampa que ocorre a partir de um papel apropriado para o substrato téxtil. Tal papel
é impresso previamente utilizando corantes de baixa solidez, do qual durante o processo de
termotransferéncia o papel subliméatico entra com o substrato em uma calandra, com temperatura

entre 180°C e 210°C que entdo, por sublimagcdo, ¢ transferido do papel para o substrato.

Nas etapas do processo, podem ocorrer alguns problemas que acabam impossibilitando a
utilizacdo do papel sublimético para a sua respectiva producdo, que pode ser uma OTN (Ordem de
Tingimento) no caso das produgdes rolo-rolo, ou uma OP (Ordem de Producdo) no caso das
producdes peca-peca. Diante de tais problemas, se faz necessario um estogue para as sobras de rolos
papéis sublimaticos, rolos estes que se ndo forem reaproveitados até o fim de suas respectivas
colecdes, ficam parados em estoque para serem utilizados posteriormente em produtos de segunda
qualidade, algo que acontece com baixa frequéncia, visto que para isso é necessario que existam

tecidos ou malhas que do mesmo modo, ndo estejam sendo aproveitados pela empresa.

Com uma observacdo in loco, foi vista uma grande desorganizacdo no estoque de sobras da
empresa estudada, com rolos desorganizados, rolos sem identificacdo, sem embalagem de protecéo,
além de conter rolos de malha misturados com os de papel, a Figura 1 traz uma visao geral de como

estava o0 estoque quando a observacéo in loco foi realizada:
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Figura 1 - Viséo geral do estoque antes do 5S

ANTES

Fonte: Autor (2021)

A partir da observagéo in loco, verificou-se a necessidade da aplicacdo do 5S sobre o estoque,

juntamente com a aplicacdo de outras ferramentas que serdo descritas no decorrer do trabalho.

Além do aspecto desorganizado dos contenedores, a desorganizacdo desencadeava uma série

de outros problemas, entre eles:

e A falta de controle sobre as sobras estocadas, devido a falta de identificacdo dos rolos e,
consequentemente a inconsisténcia da planilha de controle dos mesmos, levando a néo

utilizacdo de muitos rolos até o fim de sua colegdo;

e O desperdicio de médo de obra, devido a falta de divisorias, pois quando surge a oportunidade
de reaproveitar algum rolo das sobras, é necessaria uma mobilizacdo entre os operadores de
maéaquinas do setor, onde um dos operadores precisa buscar uma paleteira elétrica e um novo
contenedor em outro setor, e este, necessita do auxilio de pelo menos mais um operador,

quantidade que dependendo da localizagédo do rolo pode aumentar para dois operadores;

e A falta de ergonomia na movimentacao dos rolos.
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3.3 Etapas da pesquisa

As etapas do presente trabalho se ddo pela verificagdo da situacédo atual do estoque de sobras,
aplicacdo do 5S no estoque fisico, melhoria da planilha de controle do estoque, atualizagdo do
inventario do estoque, calculo monetario do estoque parado, identificacdo das causas das sobras, a
busca por solucdes para as causas e a formulacdo de uma IT. O fluxo destas etapas pode ser analisado

na Figura 2:

Figura 2 — Fluxograma da pesquisa

Verificagdo da situagdo atual do estoque de sobras.
v
Aplicagdo do 55 no estoque fisico.
v
Melhoria da planilha de controle do estoque.

¥

Atualizaga@o do inventario do estoque.
¥

Célculo monetario do estoque parado.
¥

Identificacdo das causas das sobras.

¥

Busca por solugdes para as causas e formulagdo de
uma IT.

©

Fonte: Autor (2021)

O detalhamento de cada uma das etapas pode ser observado no Quadro 2:

Quadro 2 — Etapas da pesquisa

ETAPAS DA PESQUISA DETALHAMENTO DOS PASSOS
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1° - Verificacdo da situacdo atual do estoque de

sobras.

Verificacdo in loco da situacao atual do estoque,
detectando os aspectos a serem corrigidos e
melhorados.

2° - Aplicacao do 5S no estoque fisico.

Ap0s a verificacdo in loco, solicitar os materiais
necessarios, criar os padr@es, descartar aquilo
que ndo ha como reaproveitar, e entdo
reorganizar o estoque de acordo com o0s 5

Sensos.

3° - Melhoria da planilha de controle do estoque.

Reformular a planilha, de forma organizada, e
inserindo todas as informacgOes relevantes,
buscando o maior detalhamento possivel sobre

cada rolo de sobra.

4° - Atualizacdo do inventario do estoque.

Apdbs aplicar o 5S e melhorar a planilha, o
inventario deve ser atualizado, para eliminar as

inconsisténcias da antiga planilha de controle.

5° - Célculo monetario do estoque parado.

Calcular o estoque parado, levando em
consideracdo os rolos que forem mantidos em
estoque apos a aplicacdo do 5S, sendo feito a
partir dos custos de matéria-prima, custo hora-

homem e custo hora-maquina.

6° - ldentificacdo das causas das sobras.

Com o auxilio do Diagrama de Ishikawa,
identificar e descrever as causas geradoras do

estoque de sobras.

7° - Busca por solugdes para as causas e

formulacéo de uma IT.

A partir do Diagrama de Ishikawa, formular um
IT (Instrucdo de Trabalho) juntamente com os
gestores, buscando evitar a excessiva geracao de

estoques de sobras.

Fonte: Autor (2021)
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Com base nos problemas descritos no item 3.2, e focado nos sensos utilizados pela empresa,
mas ndo deixando de lado os demais sensos, iniciou-se a aplica¢do do 5S, com as seguintes medidas

adotadas:

e Senso de Seguranca: Solicitado um total de 5 novos contenedores com 3 divisdes para cada
contenedor, tendo como objetivo de melhorar a ergonomia, facilitar a movimentacdo dos rolos

no estoque e evitar o desperdicio de méo de obra;

e Senso de Organizacdo: Criada uma etiqueta de identificacdo padronizada para o estoque de
sobras, de acordo com o padrdo de cores ja utilizado na producédo (verde, amarelo, laranja e
rosa para artigos de OP, e branco para artigos de OTN) para diferenciacdo do tipo de produto,
adicionando novos campos: 0 motivo da sobra; a colecdo do produto; o papel e corante
utilizados na impressao, este Gltimo com a finalidade de evitar divergéncias de tonalidade.
Havendo um total de 5 tipos de produtos, portanto, sera utilizado um contenedor para cada
cor de etiqueta. com o objetivo de obter mais controle sobre o estoque, melhorar o aspecto

visual, facilitar a busca por rolos no local, e eliminar a inconsisténcia da planilha de controle;

e Senso de Limpeza: Reembalagem dos rolos, com o objetivo de melhorar o aspecto visual,
garantir a integridade do material e manter o ambiente limpo, evitando que pedacos de papel

se rasguem e caiam no chdo;

e Senso de Utilizagdo: Descarte dos rolos que foram identificados defeitos na estampa, rolos
que j& eram para descarte, mas estavam misturados com as sobras, e a eliminacéo de rolos que
continham menos de 50 metros de papel. Este procedimento tem como objetivo eliminar o
que ndo possui mais utilidade, proporcionando mais espaco fisico para estocar aquilo que

ainda pode ser reutilizado;

e Senso de Organizacdo: Reformulada a planilha de estoques, para que sejam inseridas as
mesmas informagfes contidas nas identificagcbes dos rolos, e refeito o inventario, com a
finalidade de eliminar as inconsisténcias da planilha e manter um controle efetivo sobre o

estoque. Todavia, devido a falta de identificacbes no estoque anteriormente a aplicagéo do 5S,
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algumas informacdes especificas sobre os rolos, como corante, quantidade de pecas e motivo

da sobra, ndo foram encontradas;

A Figura 3 mostra o estoque apés a aplicacdo das medidas descritas acima:

Figura 3 - Viséo geral do estoque depois do 5S

DEPOIS

Fonte: Autor (2021)

Devido a falta de informacGes sobre os rolos, decorrente da desorganizagdo do estoque, ainda
restaram algumas inconsisténcias na planilha de controle. No caso dos rolos de OP, ndo foi possivel
mensurar a quantidade de pecas, e para se ter pelo menos alguma referéncia quantitativa, foram feitas
estimativas em metros para cada rolo, a partir de uma média de espessura dos rolos, por exemplo, um
rolo de 300 metros de papel possui uma espessura média de 5 centimetros. E para os campos corante
e motivo, a unica solucdo possivel foi deixa-los em branco, e como consequéncia, quando houver a
necessidade de aproveitar o rolo, devera ser verificada a tonalidade a partir de um pequeno teste na
prensa térmica do setor, comparando o teste com a sua respectiva bandeira de producao. O resultado

da reformulacao da planilha pode ser visualizado na Figura 4:
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Figura 4 — Planilha de controle antes e depois

ANTES:
A B | ¢ D E F G H
44
45 ALTO VERAO 2020
46 ART| COR| TAM[QTD ROLO PECAS|  METROS| OP ORIGIN. 0BS.
477 608] - - - - - -
487 10)
497 11{
507 18]
610 19)
521 620
631 625|
547 30
661 3_3{
567 36|
[7dd 37
587 638
597 543
607 4446]
617 4449]
627 4454]
63’ 4492]
DEPOIS:
| A B C D = = G H | J
53 2020 ALTO VERAO
54 AR COR] TA!I QTD PECAS| QTD METROS APROX. PAPEL| CORANTE OBS. MOTIVO; USAR PARA:
55 111636] 600 8-10 350 COLDEN!
56 | 111608 SFCT 1554 1-2 100 COLDEN!
57 | 111608 SFCT 1554 1-2 100! COLDEN
58 111618 1936 8-10 100 COLDEN!
59 [ 111643 SFCT] 1326] 14 100 COLDEN|
60 | 111608 SFCT 1554] 3| 200} COLDEN
61 111643 SFCT 1326] 10-12 200 COLDEN!
62 111617 1936) 8-10 200 COLDEN|
63 111643 SFCT] 1326 8-10 200 DENIM[ CORUNDUM
64 111636] 600 8-10 350 COLDEN!
65 111610 SFCT] 3015 P-M 200 DENM{ CORUNDUI%
66 111643 SFCT] 1326] 14 280 COLDEN!
67 614533 600 P-M 200 DENIM| CORUNDUM|
68 E13211 539 P-M 120 COLDEN!
69 614449 FT) 539 12-14) 80| COLDEN
70 500437 539 GGG 350) COLDEN! OP CANCELADA
7 500437 539  G-GG 150 COLDEN! OP CANCELADA|
72 500437 532 G-GG 200 COLDEN! OP CANCELADA

Fonte: Autor (2021)

Finalizada a aplicagdo do 5S, com a pretenséo de auxiliar no dimensionamento do impacto
das sobras de papéis sublimaticos para a empresa, foi mensurado monetariamente o valor do estoque
parado, descontando os rolos que haviam sido descartados apds o 5S, utilizando como base para o
calculo os custos de matéria-prima (papel e corante), custo hora-homem e o custo hora-maquina. Com
este célculo, foi possivel chegar ao valor aproximado de R$ 78.300,00 de estoque parado, deste total
cerca de R$ 21.000,00 compdem as sobras de OTN, e R$ 57.300,00 as sobras de OP. Para
complementar, foram mensurados o total em metros de papel no estoque e o tempo perdido
imprimindo os rolos, chegando em um total estimado de 22.822 metros de papel e 272 horas (11,33
dias), sendo 5.695 metros e 44 horas (1,83 dias) de OTN e 17.127 e 228 horas (9,5 dias) de OP.
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Em busca de uma tentativa de reduzir a geracao de sobras de papeis, primeiramente foram
investigadas todas as causas que geraram o atual estoque, e entdo, foram inseridos no Diagrama de

Ishikawa. A Figura 5 traz o diagrama com os principais fatores que ocasionaram as sobras:

Figura 5 - Causas das sobras identificadas no Diagrama de Ishikawa

METODO
OTN/OP REPASSADA DE FORMA REPETIDA
PARA OS OPERADORES POR PARTE DA
PROGRAMAGAO, DECORRENTE DE MATERIAL
DESMEMBRAMENTOS OU POR ALTERAGAO NA
NUMERAGAO DAS MESMAS \:EoucAo DA
OTN/OP POR
OTN/OP IMPRESSA REPETIDA POR FALTA ARTE DO PCP
DE GRIFO NO RELATORIO POR PARTE
DOS OPERADORES CANCELAMENTO
DE OTN/OP
OTN/OP REPASSADA DE FORMA REPETIDA
PARA OS OPERADORES POR PARTE DA FURO DE ESTOQUE DE TECIDOS
PROGRAMAGAO POR FALTA DE POR PARTE DO DEPOSITO DE
CONFERENCIA MALHAS
» SOBRAS
FALTA DE COMUNICAGAO SOBRE FALTA DE CONFERENCIA DE
LIBERAGOES DE TONALIDADES TONALIDADE PORPARTE /{5 0RaANIZACKO
DAS PRODUCOES DOS OPERADORES ch
IMPRESSAO DA ESTAMPA EM
LARGURA INCORRETA POR PARTE MEIO
DOS OPERADORES FALTA DE CONFERENCIA PELOS |  AMBIENTE
OPERADORES AO CADERNO DE
ENVIO DE ARQUIVO PRODUGOES E DE CONSULTA AO
INCORRETO POR PARTE DA HISTORICO DA MAQUINA
ENGENHARIA DE PRODUTO
RRO DE CALCULO DE CONVERSAO PARA |  MEDIGAO
METROS DE IMPRESSAO POR PARTE DE
OPERADORES/PROGRAMAGAO
MAO DE
OBRA

Fonte: Autor (2021)

Apos a insercdo das causas no diagrama, foram elaboradas instrucdes de trabalho, com foco
especifico em reducdo de sobras das impressdes de papel sublimatico, conforme apresentado no
Quadro 3:

Quadro 3 - Instrugdes de trabalho

Causas das Sobras Instrucdes de Trabalho
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OTN/OP repassadas de forma repetida para 0s
operadores por parte da programacao por falta

de conferéncia.

O programador(a) devera conferir ndo somente
os grifos do relatério, mas também as anotacdes
do caderno de producéo, pois pode conter grifos

incorretos no relatorio.

OTN/OP impressas repetidas por falta de grifo

no relatorio por parte dos operadores.

Ao assumir a maquina, cada operador deve
conferir os grifos do relatdrio, a partir das
anotacdes no caderno de producao.

Cancelamento de OTN/OP.

Reducdo de OTN/OP por parte do PCP.

Furo de estoque de tecidos por parte do Depdsito
de Malhas.

Quando ndo houver nenhuma prioridade

especifica, priorizar sempre que possivel
OTN/OP com data de entrega e fase do roteiro

mais proximas.

Falta de conferéncia de tonalidade por parte dos

operadores.

Procurar bandeira antes de iniciar a producéo, e
ao inicio de cada estampa ou rolo, fazer um teste
na prensa térmica, com 0 mesmo tipo de

tecido/malha utilizado na bandeira de liberacéo.

Falta de comunicacdo sobre as liberagdes de

tonalidades das produgdes.

Se o0 arquivo estiver sendo alterado pelo arte-
finalista, 0 mesmo deve retirar a bandeira da
arara, e somente devolver ao ser liberada a nova
tonalidade e com a nova bandeira grampeada
junto a bandeira original, com a devida
identificacdo. Os operadores ndo poderdo fazer
a producéo sem ter a bandeira, com excecéo de

producdes com a finalidade de prototipo.

Erro de calculo de conversdo para metros de

impresséo por parte de

operadores/programacao.

Todo operador ao assumir a maquina deve
conferir o célculo independente de quem o tenha
feito.

Envio de arquivo incorreto por parte da
Engenharia de Produto.

A cada nova producdo, conferir o desenho da

estampa no sistema ERP.

Impressdo das estampas em largura incorreta

por parte dos operadores.

Os operadores, a cada nova impressédo, deverao

conferir a largura da malha, largura langada no
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software de impressdo, e a largura maxima de

impressdo no painel da maquina.

OTN/OP repassadas de forma repetida para os | O PCP devera informar a programacéo sobre as
operadores por parte da programacdo, | alteracdes feitas, e a programacao/supervisao
decorrente de desmembramentos ou por | deverd repassar tais informacbes para 0s

alteracdo na numeracao das mesmas. operadores.

Fonte: Autor (2021)

As instrugdes de trabalho descritas acima, possibilitam a reducdo dos problemas que
ocasionam a gera¢do de sobras de producdo, proporcionando também, menos atrasos no processo

produtivo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho tratou de um estudo de caso realizado em uma empresa situada no
municipio de Luiz Alves — SC, e teve como objetivo aplicar o 5S no estoque de sobras de papéis
subliméaticos em uma industria téxtil. O trabalho visou organizacdo, melhoria da eficiéncia produtiva
e seguranca do setor, e a busca por solucBes para as causas que geraram estas sobras. Para que 0
objetivo fosse plenamente alcancado, algumas etapas foram necessarias.

A verificacdo da situacdo do estoque de sobras a partir de uma observacao in loco, permitiu
identificar a necessidade da aplicagdo do 5S sobre 0 mesmo. Além do aspecto desorganizado dos
contenedores, foram verificadas a falta de controle sobre as sobras estocadas, desperdicio de méo de
obra, e falta de ergonomia na movimentacéao dos rolos.

A aplicagdo do 5S sobre o estoque trouxe varios beneficios para a empresa, tais como,
melhoria na ergonomia, organizacdo, melhor aproveitamento do espaco, melhor controle sobre o
estoque, melhoria na eficiéncia produtiva e reducdo de custos desnecessarios. No més posterior a
aplicacdo, o setor de Estamparia Digital foi contemplado pela primeira vez com o prémio de setor

destaque na auditoria interna de 5S.

Para dimensionar o impacto das sobras para a empresa, alguns calculos foram realizados, onde
foi possivel chegar ao valor aproximado de 272 horas de producéo, 22.822 metros de papel e R$
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78.300,00 desperdicados com tais sobras. A partir disto, é possivel concluir que estes desperdicios
contribuiram para os recorrentes atrasos de producédo, além de contribuir para a incessante busca da

empresa por novos fornecedores de papel e corante, na tentativa de reduzir os custos do processo.

Por conta das 5 novas caixas com 3 divisdes em cada uma, o tempo gasto com localizacéo e
movimentacdo dos rolos quando surge oportunidade de reutiliza-los, foi reduzido de
aproximadamente 40 minutos para menos de 5 minutos. Além disso, ndo ha mais a necessidade 3
operadores, uma paleteira elétrica e um novo contenedor temporario para executar tal movimentacéo,
pois, com a organizacdo do estoque, um Unico operador consegue fazer a retirada dos rolos do

estoque.

Através do Diagrama de Ishikawa, foi possivel encontrar as causas das sobras. A partir dai,
foi possivel criar uma IT (InstrucGes de Trabalho), para padronizar o processo e assim reduzir 0s erros
de produgéo, e consequentemente reduzir a geracao de sobras de papel.

Para trabalhos futuros, fica como sugestdo, a busca por novas formas de aproveitamento para
0s papeis que ja tiveram suas colecdes finalizadas, de forma com que a reutilizacao ndo fique limitada

apenas as producdes de segunda qualidade, ou, em ultimos casos, o descarte do rolo.
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