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RESUMO

Este artigo apresenta a implantacdo da Metodologia Project A3, o qual foi aplicado no setor de
producdo de sacos de malha Raschel de uma empresa téxtil, localizada no distrito industrial 111
na cidade de Itapolis-SP. Diante do mercado competitivo que vivemos, cada vez mais as
industrias buscam aplicar métodos e ferramentas nas quais possam aumentar sua capacidade
produtiva, ter exceléncia na qualidade dos produtos e reducdo de desperdicios. Para poder
alcancar o objetivo proposto de elaborar um Project A3, foi necessario conhecer e implantar
outras ferramentas no processo produtivo. A ferramenta usada nesse caso foi o Indicador OEE
— Overall Equipment Effetiveness, onde é demonstrado os indices de Disponibilidade,
Desempenho e Qualidade. Com o detalhamento das perdas de processo coletadas junto ao
processo produtivo, foi elaborado o Project A3 com o objetivo de aumentar a produtividade no
setor de sacaria raschel. A elaboracdo do Project A3 foi feito pelo gerente de producédo junto
com a equipe do OEE da empresa.

Palavras-chave: Project A3. Produtividade. OEE. Disponibilidade. Desempenho. Qualidade.
ABSTRACT

This article presents the implementation of the Project A3 Methodology, which was applied in

the Raschel knitted bag production sector of a textile company, located in the industrial district
I in the city of Itapolis-SP. Faced with the competitive market we live in, more and more
industries seek to apply methods and tools in which they can increase their production capacity,
have excellence in product quality and reduce waste. In order to achieve the proposed objective
of preparing an A3 Project, it was necessary to know and implement other tools in the
production process. The tool used in this case was the OEE Indicator — Overall Equipment
Effectiveness, where the Availability, Performance and Quality indices are demonstrated. With
the detailing of process losses collected along with the production process, Project A3 was
created with the objective of increasing productivity in the raschel sack sector. The elaboration
of Project A3 was done by the production manager together with the company's OEE team.
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1 INTRODUCAO

As empresas tem encontrado um mercado com demanda cada vez mais exigente e
variavel, com consumidores cada vez mais exigindo, rapidez, qualidade e baixo custo, Com isto
as empresas estdo investindo em implantacdo de ferramentas e metodologias para que possam
continuar competitivas no mercado.

O Lean Manufacturing, é uma filosofia de gestdo que surgiu dos principios aplicados
na Toyota Motor Company. Dentro da filosofia Lean Manufacturing esta a Metodologia Project
A3. Esse método ¢ aplicado através dos principios do ciclo PDCA e indica o caminho para
solucdo dos problemas e também, para projetos e planejamentos estratégicos. O Sistema Toyota
de Producdo tem como objetivo fazer mais com menos, reduzindo tempo, espago, esfor¢o
humano, maquinario, material e a0 mesmo tempo atendendo as necessidades do cliente
(DENNIS, 2008).

Este trabalho demonstra a elaboracéo e o uso do Project A3, no setor de producdo de
sacaria de malha Raschel, com o objetivo de aumentar a produtividade e ao mesmo tempo
manter a exceléncia da qualidade dos produtos e o baixo desperdicio no processo produtivo.

O A3 ndo funciona apenas para resolver problemas na industria, mas também criar
solucionadores de problemas, pois difunde com o método cientifico, que for¢a os individuos a
observar a realidade para atingir suas metas (SHOOK, 2008).

O método A3 tem como caracteristica o desdobramento do problema central apontado
pelo nivel estratégico, e a busca por melhorias para resolver o problema, através do
desdobramento do nivel tatico (VAZ et al., 2019).

A metodologia A3 tem um grande potencial no processo de melhoria continua na
industria, ela documenta de forma simultanea e sucinta a meta a ser alcancada, todos 0s
problemas encontrados, quais as medidas a serem tomadas e 0 acompanhamento das acoes,

tudo em uma folha A3.
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A Figura 1 abaixo, mostra 0 modelo A3 de Shook.

Figura 1: Modelo de folha A3
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Fonte: SHOOK (2008)

IIT. Objetivos/Metas

. Que resultados especificos sdo exigidos?
I

2 COLETA DE DADOS

O trabalho foi realizado através da coleta de dados na referida empresa, pelo grupo de
OEE e pela geréncia industrial da mesma, assim analisando todo o setor produtivo referido no
trabalho. Com o uso do software PC-Factory OEE que é um software de gerenciamento de
producdo de producdo e OEE, foi possivel coletar dados do processo produtivo em estudo e

usa-los para elaboracao do Project A3.

A pesquisa cientifica, de acordo com Ruiz (1991): “E a realizagdo concreta de uma
investigacdo planejada, desenvolvida e redigida de acordo com as normas da metodologia

consagradas pela ciéncia”.
A coleta de dados foi baseada em:
1 — Identificagdo dos motivos de perda de produtividade;

2- Tempo perdido no processo produtivo referido;
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3- Brainstorming de todos os departamentos do processo produtivo de sacaria Raschel.
Para Campos (2014) o brainstorming € uma técnica de geragdo de ideias em grupos.

3 ELABORACAO DO RELATORIO A3

Para este trabalho foi realizada coleta de dados do setor de producéo de sacaria Raschel,
em uma Inddstria Téxtil no terceiro trimestre de 2022, afim de reduzir o tempo de paradas de

maquinas e assim aumentar a produtividade desse setor da empresa.

3.1 ambiente da pesquisa

A empresa no qual foi realizado o trabalho, trabalha no sistema de producédo puxada,
tendo disponiveis 24 horas por dia de producéo, levando em consideracao que a mesma trabalha
com sistema de revezamento de operador de maquina nos horarios de refei¢do, tendo assim a
disposicao da empresa, equipamentos e colaboradores durante as 24 horas do dia. Participaram
desse trabalho de coleta de dados, analise e solucdo dos problemas, 3 profissionais das areas de

producdo, manutencdo e qualidade.

Todas as informacGes obtidas de cunho qualitativo e quantitativo, essas relacionadas aos
problemas, foram através de levantamento de dados e indicadores do software de gestdo de

producéo e do brainstorming entre os profissionais envolvidos.
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3.2 etapas da pesquisa

A figura 2 mostra o fluxograma com as etapas da pesquisa.

Inicio

Analise do atual
estado do processo

Identificacdo dos
problemas mais
criticos do processo

Figura 2 — Fluxograma da pesquisa
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dos problemas

Andlise e
acompanhamento
dos resultados

.
Realizag3do das agdes
e contramedidas
para solucionar os
problemas

Fim

Fonte: Autor (2022)

Cada etapa do fluxograma mostrado na figura 2, contempla as seguintes atividades:

e Andlise do atual estado do processo: Apresentado a evolucdo das perdas de
produtividade no terceiro trimestre de 2022 através dos indicadores;

e ldentificacdo dos problemas mais criticos do processo: Através do diagrama de
Pareto, foi identificado quais os principais problemas que estdo gerando a baixa
produtividade no processo no periodo do terceiro trimestre de 2022;

o Definir quais os problemas a serem tratados no A3: Através do diagrama de Pareto
que foi apresentado em reunido para a equipe envolvida, optou-se por priorizar a analise
sobre os quatro problemas de maior indice encontrado;

e Detectar as causas dos problemas: Em reunido e fazendo o brainstorming com a
equipe envolvida na elaboracdo do A3, foi elaborado o diagrama de Ishikawa para
levantar as possiveis causas dos problemas, também foi usado a ferramenta de 5W2H
para identificar a causa raiz dos problemas;

e Realizacdo das acbes e contramedidas para solucionar os problemas: Apos a
descoberta da causa raiz dos problemas, foi realizado as contramedidas e também

elaborado um plano de agéo eficaz usando o 5W2H,;
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e Anélise e acompanhamento dos resultados: Acompanhamento e analise dos

indicadores ap0s a implementacdo das acGes para saber se o plano esté sendo eficaz.

4 RESULTADOS E ANALISE

Os resultados apresentados a seguir foram obtidos através da Metodologia Project A3.

Incialmente foram identificados os principais motivos que impactavam na producédo de

sacaria Raschel, gerando perda de produtividade no terceiro trimestre de 2022. A analise foi

feita através do diagrama de Pareto, no qual foi utilizado os dados fornecidos pelo software de

gestao de producdo, demonstrado na Figura 3 abaixo.

Figura 3 — Tabela de percentual do tempo de produtividade perdido
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Fonte: Autor (2022)

A figura 4 mostra o diagrama de Pareto montado para analisar quais 0s problemas que

estavam gerando perda de produtividade.
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Figura 4 — Diagrama de Pareto dos principais motivos da perda de produtividade
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Fonte: Autor (2022)

No processo de fabricacdo da sacaria de malha Raschel, teares Raschel sdo as maquinas
responsaveis por tecerem a sacaria, mas para que isso aconteca, esses teares sdo alimentados
por bobinas de filme plastico de polietileno de alta densidade, filme esse fornecido pelo setor
de extrusdo da empresa. A qualidade do filme plastico impacta bastante no processo da

fabricagdo da sacaria Raschel na tecelagem.

Ap0s analise feita no diagrama de Pareto, a equipe do A3 chegou em um consenso que
os problemas com maior indice de perda de tempo de produtividade do setor de producédo de
sacaria Raschel, eram os problemas com defeitos por dobras nas bobinas e fios quebrando no
Iso (nome da parte do conjunto do tear Raschel que estira o filme apds cortado em fitas) e
também no tear, sendo assim, a equipe do A3 decidiu tratar esses problemas como 0s principais

motivo, ja que eram os problemas de maior indice de perda.
4.1 condicéo atual

Apds a coleta de dados dos tempos de paradas das maquinas do setor referido, no
terceiro trimestre de 2022, foi feito uma andlise utilizando o grafico de indice de produgéo no

qual foi inserido uma linha de meta, para saber o quanto a producéo estava abaixo da meta.

A figura 5 mostra o grafico de indice de producdo da sacaria Raschel no terceiro
trimestre de 2022.

Figura 5 — Indice de producéo de sacaria Raschel
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Producao de sacaria Raschel 322 trimestre de 2022
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Fonte: Autor (2022)

4.2 objetivo

O objetivo é alcancar a meta estabelecida de aumento de produtividade em toneladas,
meta essa que esta estabelecida na linha de meta do grafico de indice de producdo de sacaria

Raschel, conforme mostra a figura 5.
4.3 analise dos resultados

Foi feito uma analise, através de um brainstorming entre os integrantes da equipe do
A3, sobre todos os problemas apresentados para poder descobrir a origem deles. Foi elaborado
entdo um diagrama de Ishikawa para identificar as causas dos problemas, conforme mostra

figura 6.
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Figura 6 — Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Método | | Maquina | | Material |

— Quantidade de setup — Placa deestirodesgastada \—Bobinas de filme plastico com dobras

Ritimo de trabalho — Aguecimentoinadequado Bobinas de filme plastico sem planicidade

—Bobinas de filme desalinhadas

Baixa
produtividade

v

—Temperaturaambiente
Faltade agilidade paraamarrar os fios

— Demora para recolocar a maquina em produgdo

Medida | |Meio ambientel | Mo de obra |

Fonte: Autor (2022)

Apos a equipe do A3 analisar o diagrama de Ishikawa, chegaram em um consenso de
que os problemas que estavam ocasionando a baixa producao do setor era, a quebra de fio no
Iso e dobras nas bobinas. Apos essa analise, a equipe do A3 propds as contramedidas e elaborou

um plano de acdo através da ferramenta 5W2H para atuar na solucéo desses problemas.

4.4 CONTRAMEDIDAS E PLANO DE ACAO

Foi verificado na analise das causas, que os problemas com dobras nas bobinas e a
quebra de fios estavam acontecendo por motivo de qualidade do filme plastico e desgaste das
placas de estiro, responsaveis pelo estiramento dos fios, sendo assim a equipe do A3 definiu as
contramedidas, sendo elas, retificar as placas de estiro, fazer ajustes na extrusora onde &
produzido as bobinas de filme plastico utilizado na fabricacéo da sacaria Raschel e intensificar

o controle de qualidade para eliminar as dobras nas bobinas.

Com as contramedidas proposta pela equipe do A3 foi montado o plano de agéo

conforme podemos ver na figura 7.
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Figura 7 — Plano de a¢do 5W2H
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Fonte: Autor (2022)
4.5 ACOMPANHAMENTO

Ap0s a execucdo do plano de acdo que se deu no inicio no quarto trimestre de 2022,
pode-se notar ja no més de Outubro o0 aumento da produtividade, alcancando a meta no més de

Novembro de 2022, conforme mostra o grafico da figura 8.

Figura 8 — Indice de producéo de sacaria Raschel
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Fonte: Autor (2022)

Foram os ajustes no equipamento e a intensificacdo do trabalho da equipe de qualidade
no equipamento que produz o filme plastico, para que fossem eliminadas as dobras nas bobinas,
que diminuiram drasticamente o tempo perdido de produtividade assim aumentando a producao

do setor de sacaria Raschel, alcangando a meta.
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A figura 9 mostra, o Project A3 elaborado.

Figura 9 — Project A3
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Fonte: Autor (2022)
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5 CONCLUSAO

A proposta deste artigo € mostrar o uso da metodologia Project A3 para diminuir as
perdas do tempo disponivel dos equipamentos do setor de sacaria Raschel e assim obter o

aumento da produtividade desse setor da empresa.

As ferramentas da qualidade usadas como Diagrama de Ishikawa, grafico de Pareto,
método 5W2H, brainstorming em conjunto com o A3, foram fundamentais para a montagem

do Project A3 para solucgéo do problema de baixa produtividade.

Apds identificada a causa raiz, que foram as dobras nas bobinas, as quais foram
solucionadas com medidas proposta no plano de acdo do Project A3, pode-se constatar o
aumento da produtividade, alcangando a meta estabelecida pela empresa.

Sendo assim, pode-se concluir que é muito importante e eficaz o0 uso da metodologia

Project A3 para identificacdo, analise e correcdo de problemas no processo produtivo.
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