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RESUMO

No cenario atual, com a grande competitividade decado e as constantes inovacdes
tecnoldgicas, as empresas precisam buscar a neelborntinua de seus processos para
garantir sua sobrevivéncia no mercado. Neste sentidprincipal objetivo do trabalho é
promover melhorias na qualidade dos processos @u@m® de uma empresa do ramo de
confec¢cdo, através da implantacdo de ferramentapudigdade. O estudo foi realizado na
empresa Parana Fabril, de médio porte, que fabri@@os promocionais e fica localizada no
municipio de Maringd/PR. Inicialmente foi realizadm diagnéstico na empresa a fim de
identificar oportunidades de melhoria e propor ac@ara a implantacdo das acdes foi
utilizada metodologia do cicldDCA As principais atividades desenvolvidas foram:
implantacéo de indicadores de desempenho da qdejiétaboracdo de um catadlogo com as
nao-conformidades provenientes dos processos produimplantacéo da inspecao dos lotes
em producéo e avaliacdo do processo de revisdo @oa a implantacdo das atividades foi
possivel reduzir o percentual de itens nao-confern@ processo, melhorar a eficiéncia do
processo de revisdo final das pecas e obter infii@samais exatas com relacdo a qualidade
dos produtos e dos processos da empresa. Apéschus@m do trabalho, foi sugerido dar
continuidade as atividades de melhoria continuaavés da identificacdo de novas
oportunidades de melhoria e da elaboracdo de umplano de acao.

Palavras-chave:Melhoria continua. Gestédo da qualidade. IndUs&iaahfeccao.
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1 INTRODUCAO

A grande competitividade do mercado e as constantescdes tecnoldgicas geram nas
empresas a necessidade de desenvolver e fabrmdwtgs com mais qualidade, a fim de
conquistar a confianca dos consumidores e, constggiiente, garantir sua sobrevivéncia no

mercado.

7

Segundo Campos (1992), um produto ou servico ddidgda € aquele que atende
perfeitamente, no tempo certo e de forma confiZaessivel e segura, as necessidades do
cliente. Ou seja, a qualidade é o reflexo de tadoprocessos da empresa, abrangendo nao
somente o controle de defeitos, mas também a andéscustos, o acompanhamento e

controle dos prazos, o planejamento da logistica et

A ABEPRO (2010) destaca que a engenharia da qdaliaima das dez areas da Engenharia
de Producéo, sendo que esta atua em planejameaojietope controle de sistemas de gestédo
da qualidade que considerem 0 gerenciamento p@e$sos, a abordagem factual para a

tomada de deciséo e a utilizacdo de ferramentgsalalade.

No processo de desenvolvimento e implantacdo desistama de gestdo da qualidade é
importante estimular o uso de praticas de contdalequalidade. Especificamente, para a
industria de confeccdo podem destacar-se alguose$atjue impulsionam a implantacéo: a
falta de formag&o e conscientizacdo da mao-de-@bkeelocidade na linha de producéo; a
exigéncia cada vez maior do consumidor e a acircad#peticdo no mercado (BARRETO,
1997).

As regibes de Maringa, juntamente com Cianortestitoiem os dois principais polos de
confecgdes do Estado do Parana (REDE APL PARANAQROTambém é considerada pela
ABIT — Associacao Brasileira da Industria Téxtide Confeccdo — o segundo maior pélo
confeccionista do pais (SINDVEST, 2010).

A Rede APL Parana (2010) caracteriza as indusdaaggiao:

As empresas de confecgBes instaladas em Maringicteazam-se por maior
heterogeneidade no seu nivel tecnoldgico e divadsicha sua pauta de produtos,

gue vai desde a producdo especializada em jears @tgducdo direcionada para



publicos segmentados, como moda gestante, modstigamdmoda social, lingeries,

entre outros.

Especificamente, o estudo foi realizado na empRssana Fabril Industria de Confeccdes
Ltda, de médio porte, localizada no municipio deiMgE/PR. A empresa fabrica camisetas
promocionais, conjuntos de uniformes, brindes (bglsas e bandanas), entre outros.
Entretanto, a producdo de camisetas promocionaidestaca pela grande quantidade de

pedidos.

Dentre os clientes da Parana Fabril pode-se destagaresas de grande porte, como: Vivo,
Boticario, Dakota, Ferrero do Brasil, Nestle, Amp&iSBC, Avon, L'Oreal e Danone.

Algumas destas realizam auditorias peridédicas pamnpanhar as etapas de producédo e
avaliar questdes referentes a qualidade do progliEtaesponsabilidade socioambiental por

parte da empresa.

O trabalho proposto consiste na implantacdo dearfeentas da qualidade nos processos
produtivos de uma empresa do ramo de confeccaoocouito de promover uma melhoria

na qualidade dos produtos fabricados pela mesma.

1.1 JUSTIFICATIVA

Preocupada em atender as expectativas de seugglietimizar a utilizacdo de seus recursos
e visando conquistar novos mercados, a empresa&Bedoril tem investido desde o0 ano de
2008 na melhoria continua de seus processos. [msta, a proposta de implantacdo de

ferramentas para melhoria da qualidade fortalgp®oesso de mudanca na empresa.

Com a execucao deste trabalho a empresa esperaraneth qualidade de seu processo
produtivo e, consequentemente, do produto finaluzedo os desperdicios, de materiais,

tempo e pessoas, e aumentando a produtividadepdes;oes.

No cenario atual, onde as empresas precisam bastelhoria continua de seus processos
para garantir sua sobrevivéncia no mercado, atiggule por engenheiros de producao que
atuem na area de engenharia da qualidade surge oumticacdo para a realizacdo desta

pesquisa.



1.2 DEFINICAO E DELIMITACAO DO PROBLEMA

Para destacar-se perante os concorrentes, a engstesada adota como estratégia o curto
prazo de entrega, 0 que resulta em uma grande ypac&o com a produtividade, sem

atentar-se, muitas vezes, a qualidade do prochab fi

O controle da qualidade presente na empresa eaéalpor um setor de revisdo alocado no
final do processo de costura. Este setor realiza imspecédo 100%, revisando todas as pecas
confeccionadas, e separando as que apresentanom@ontidades. As pecas nao-conformes
ainda sao separadas em consertos (retrabalhourdsegualidade, sendo que as pecas para
conserto retornam a célula de costura que as aiofe.

As pecas de segunda qualidade s&o classificadasunean etapa posterior. A pessoa
responsavel verifica todas as pecas classificada® segunda qualidade, e as separa de
acordo com o0 processo industrial que originou sefeitd, podendo ser classificadas em:
tecelagem, tinturaria, corte, estamparia, bordadmstura. Na sequéncia os defeitos séo

lancados no sistenteRPda empresa.

As falhas identificadas durante o processo produtdo separadas e repostas, entretanto ndo
hé& registros apontando que tipo de falha que acoErenuitas vezes sao identificadas falhas
ocorridas no inicio do processo somente na etagauvikiio, quando todos os lotes ja estao

confeccionados, o que dificulta a tomada de uma egéetiva.

A sistematica de controle de qualidade existentempresa apresenta pontos de melhoria,
pois os dados registrados no sistdeRP apontam apenas as falhas identificadas no setor de
revisdo, e a classificagdo por processo industrimluito ampla, dificultando identificar as
causas das ndo-conformidades e, consequientemeager pcoes corretivas e preventivas.

1.3 OBJETIVOS
1.3.1 Objetivo geral

Desenvolver e implantar ferramentas de melhoridicoa para aprimorar a qualidade dos

produtos e o desempenho das operacdes induseiaima empresa do setor de vestuario.



1.3.2 Obijetivos especificos
Foram tracados 0s seguintes objetivos especifiios @e atingir o objetivo geral:

* Pesquisar bibliografia relacionada ao tema: medhoia qualidade de produtos e
processos;

e Aplicar um diagndstico nos processos produtivosedgpresa estudada, a fim de
identificar oportunidades de melhoria;

» Elaborar a proposta para melhoria da qualidaderaldupo e do processo industrial da
empresa;

* Implantar a proposta nos setores produtivos daesapr

* Avaliar os resultados alcangcados com a pesquisa.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO
O trabalho esta dividido em quatro capitulos:

Introducao;
Revisdo da Literatura;

Melhoria da Qualidade em uma Industria de Confeccao

w0 NP

Conclusao.

A introducdo é composta pela justificativa do esfuapresentacdo do problema inicial e os
objetivos do trabalho. Na revisdo de literatura apoesentadas e discutidas citacdes, de
diferentes autores, relacionadas ao tema: melboriinua da qualidade. No quarto capitulo,
sdo apresentadas todas as informacdes necessadampreensdo do caso estudado, desde
a metodologia utilizada até a analise dos resutatitidos.

Por fim, na conclusdo sdo confrontados os resudtaitidos com os objetivos tracados
inicialmente. Também sdo analisadas as principéiculdades encontradas, bem como a

contribuicdo da pesquisa para a empresa estudada.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 CONCEITO DE QUALIDADE
Costa, Epprecht e Carpinetti (2004, p.15) comersalone o conceito de qualidade que:

N&o existe na literatura uma definicdo Gnica, uisiak para qualidade; os préprios
“gurus” da qualidade apresentam diferentes defgsc®ara Juran (1999) qualidade
significa adequacé@o ao uso. Para Deming (2000)idqdie significa atender e, se
possivel, exceder as expectativas do consumidea €eosby (1995), qualidade
significa atender as especificagdes. Para Tagu@99), a producédo, 0 uso € o
descarte de um produto sempre acarretam prejufpesdés”) para a sociedade;

guanto menos for o prejuizo, melhor sera a quadididproduto.

Desta forma, sugere-se que a empresa crie suagdgbinicdo para a qualidade, adaptando-a
ao contexto em que esta se insere e considerarmtesaomo o mix de produtos e o publico

alvo da empresa.

Entretanto, Paladini (2004) destaca que ao defalidade deve-se lembrar que este € um
termo bastante conhecido e de dominio publico. Geas$im, dois aspectos devem ser

considerados:

a) a definicdo proposta para a qualidade ndo deveac@rta nogéo intuitiva que se tem
sobre ela;
b) como a questdo qualidade faz parte do cotidiangpdasoas, ndo se pode delimitar

seu significado com preciséo.

Campos (1992, p.2) afirma que “um produto ou serde qualidade é aquele que atende
perfeitamente, de forma confiavel, de forma ace$sde forma segura e no tempo certo as

necessidades do cliente”.

Objetivando uma melhor compreenséao do que é quajdaampos (1992) apresenta cinco
dimensdes que afetam a satisfagdo das necessidasegsessoas e, consequentemente, a

sobrevivéncia da empresa:



a) Qualidade: esta dimensdo é medida através das caracteristicapualidade dos
produtos ou servicos finais ou intermediarios dgprese. Inclui a qualidade do
produto ou servico (auséncia de defeitos e prestmgaracteristicas que agradam ao
consumidor), a qualidade da rotina da empresai@ulfiade do processo produtivo),
a qualidade do treinamento, a qualidade das pesaogsalidade dos objetivos, a
gualidade do sistema etc.

b) Custo: ndo deve ser considerado apenas o custo finara@iui® ou servico, mas
também todos os custos intermediarios, como cud¢ogompras, de vendas, de

recrutamento e selegéo, entre outros.

c) Entrega: esta dimensdo mede as condi¢Oes de entrega abhgge@u servicos finais
ou intermediarios de uma empresa. Analisa-se, gemplo, indices de atraso de
entrega, indices de entrega em local errado eeéadie entrega de quantidades

erradas.

d) Moral: mede o nivel de satisfacdo de um grupo de pedsstsgrupo pode ser todos
os funcionéarios da empresa ou de um departamepéciéiso. Esta dimensao pode ser

medida através de indicestdenover, absenteismo, reclamacdes trabalhistas etc.

e) Seguranca:avalia a seguranca dos empregados e, também,wsdédsos do produto
ou servico. A segurancga dos usuarios € ligadapomnesbilidade civil pelo produto, ja
a dos empregados pode ser medida através do ndmadentes, por exemplo.

A partir da abordagem de Campos (1992), pode-sduwioque a qualidade de um produto ou
servico ndo se da somente da auséncia de defaiasssim da integracao de diversos fatores

da empresa.
2.1.1 Desenvolvimento histérico da qualidade

Garvint (apud CORDEIRO, 2004) divide o desenvolvimento histérida qualidade em
quatro fases distintas: era da inspecéao, era doot®mstatistico da qualidade, era da garantia

da qualidade e era do gerenciamento da qualidade.

! GARVIN, D. A. Gerenciando a qualidade:a visdo estratégica e competitiva. Rio de Jan&ralitymark
2002.



A seguir sdo descritas as principais caracterfstieacada uma das fases do desenvolvimento

histérico da qualidade, apresentadas por Migu€ 120

Era da InspecdoTeve inicio ao final do século XVIIl, com a criacade

Departamentos de Inspecao. Estes departamentoscerapostos por inspetores que
comparavam os produtos com as especificagbes. @mrestes grupos se reportavam
a proépria producao, causando muitas vezes cod#itoteresse.

Era do Controle Estatistico da Qualida&®r volta de 1940 os grupos de inspecao

transformaram-se em Departamentos de Controle didd@de. A qualidade, definida
entdo como conformidade as especificagbes, passmr aontrolada em todos os
estagios da producdo com o auxilio de ferramenstatigticas, que visavam o
aprimoramento do processo produtivo. O DepartamdetcControle de Qualidade
passou a ser separado da producdo, 0 que propmscioaior autonomia Nos seus

trabalhos.

Era da Garantia da Qualidade, ou Qualidade Assdgufapartir de 1950, surgiram

os Departamentos de Garantia da Qualidade, quévalv@m garantir a qualidade do
produto e processo produtivo através de auditotiagiamentos, analises técnicas,
incentivando as areas operacionais com relagcdo |lhorize da qualidade. Neste
periodo surgiram iniciativas como: Custos da Qadlg Confiabilidade; Programa

Zero Defeitos, entre outras.

Era do Gerenciamento da Qualidadgds o desenvolvimento das atividades de

garantia da qualidade, a qualidade espalhou-sdoplar a organizacdo, passando a
responsabilidade pela qualidade a todos os fungéamé&or volta de 1956, surgiu o
termo TQC Total Quality Control ou Controle da Qualidade Total), que apresenta
um conjunto de atividades, envolvendo toda a erapiEsn o objetivo de assegurar o
resultado final do empreendimento. Mais tarde,voita de 1986, surgiu um modelo
de gestdo da qualidade chamadolr@M (Total Quality Managemenbu Gestédo da
Qualidade Total), que envolve as atividades dedeiolas nas demais eras da

gualidade. OrQM sera descrito no item 2.2.

O Quadro 1 apresenta os principais pontos evoluz@aualidade, abordando desde a
Inspecao até a Gestdo da Qualidade Total (MIGUBQ1Y



Etapas do Movimento da Qualidade

Identificacdo das
Caracteristicas Controle da Qualidade Gerenciamento da

Inspegao Qualidade Assegurada Qualidade

coordenacéo de um -
x e a Impacto estratégic
Preocupacéo verificagdo de um| controle de um problema a ser

L o ' como uma
béasica - visdo da | problema a ser problema a ser resolvido, mas .
oportunidade de

O

qualidade resolvido resolvido enfrgntando concorréncia
proativamente
. . toda a cadeia de .
. . uniformidade do . as necessidades do
- uniformidade do producéo desde ¢
Enfase produto com . . mercado e do
produto . ~ projeto até as .
menos inspecao consumidor
vendas
planejamento
Métodos instrumentos de | instrumentos e programas e estratégico,
medicao técnicas estatisticas sistemas estabelecimento de
objetivos
solucéo de
Papel dos inspecéo, problemas e a mensuracdo e | estabelecimento de
profissionais da classificagédo e aplicacéo de planejamento da| objetivos, educacdo
qualidade avaliacdo métodos qualidade e treinamento
estatisticos
todos os

departamentos, | todos na empresa

departamento de N
embora a alta | com a alta gerénci

D

Responsavel pela| departamento de

) . ~ controle da PO
qualidade inspecéo . geréncia s6 se | exercendo forte
qualidade .
envolva lideranca
perifericamente
Orientacdo e “"inspeciona” a "controla" a "constréi" a "gerencia" a
abordagem qualidade gualidade qualidade qualidade

Quadro 1: As principais etapas do desenvolvimentoadqualidade
Fonte: Adaptado de Miguel (2001, p.40)

Como se pode perceber, somente ha poucas décadasceito de qualidade passou
formalmente para a fungdo de gerenciamento. Imeate, era relacionada somente as
funcdes de inspecéo, e hoje é vista como essgrari@lo sucesso de um produto. Em algumas
empresas, a qualidade ndo € mais associada apengge@do dos produtos, € associada
também as funcbes que vado desde o desenvolvimentpratluto até o marketing. A
abordagem passa a ser sistémica e holistica ernmeépeto a uma abordagem somente
corretiva (MIGUEL, 2001).



2.1.2 Dimensdes da qualidade

A partir dos conceitos apresentados anteriormgrde-se perceber que ndo ha uma Unica
definicdo para qualidade, e sim pontos de vistantis. Para melhor entendimento do que
vem a ser qualidade, é importante lembrar que sfiaigho ndo parte de uma idéia ou
conceito absoluto e, frequentemente, técnicas eduokelgias se misturam a sua definicao

(MIGUEL, 2001).

A fim de facilitar a mensuracdo da qualidade de produto ou servico, Garvin(apud
MONTGOMERY, 2004) apresenta uma excelente discus$@ooito componentes ou
dimensdes da qualidade. A seguir sdo apresentaskess alimensdes e a que estado
relacionadas (MONTGOMERY, 2004):

a) Desempenhdo produto realizara a tarefa pretendida?):
Os consumidores em potencial geralmente avaliampuomduto ou servico para
determinar se este desempenhara certas funcOesifiesgee qudo bem ele as
desempenhara.

b) Confiabilidade (qual a frequéncia de falhas do produto?)
Produtos complexos, como aparelhos elétricos, aeim e avibes, naturalmente
exigem reparos ocasionais ao longo de sua vidantgi$ se o produto exigir reparos

frequentes, este ndo é considerado confiavel.

c) Durabilidade (quanto tempo o produto durara?)
Esta dimens&o diz respeito a vida util do prod&matural que os consumidores
desejem produtos que tenham o desempenho saisfatiir um longo periodo de
tempo. Novamente, a industria automobilistica mdsstrias de eletrodomésticos séo

exemplos de negocio que essa dimenséo da quakdaaante importante.

d) Assisténcia Téecnicgqual a facilidade para se consertar o produto?)
Ha industrias nas quais a visao de qualidade dsucoidor é diretamente influenciada
pela rapidez e economia com que um reparo ou magadeé efetuado. Exemplos:
industrias de eletrodomésticos e automobilisticaliversos tipos de industrias de

servicos.

2 GARVIN, D. A. Competing in the Eight Dimensions of Qualitjdarvard Business Revied987.
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e) Estética(qual a aparéncia do produto?)
Esta é a dimensdo do apelo visual do produto edavaonta caracteristicas como:
estilo, cor, forma, embalagens alternativas, caristicas tateis, e outros aspectos

sensoriais.

f) Caracteristicas(o que o produto faz?)
Os consumidores usualmente consideram que um praduservico tem qualidade
quando este possui caracteristicas a mais, ouadé&ja,de seu desempenho bésico.

g) Qualidade Percebida(qual é a reputacdo da empresa ou de seu produto?)
Em muitos casos, os consumidores confiam na refutde empresa em relacdo a
qualidade de seu produto ou servico. Esta reputasdiéd diretamente ligada a
ocorréncia de falhas no produto ou servico e, tamheela maneira que o cliente é

tratado quando relata um problema referente aapdgido produto ou servigo.

h) Conformidade com Especificac6eéo produto é feito como o projetista pretendia?)
Um dos aspectos que mais sdo levados em contageieseninar a qualidade de um
produto ou servico € se este apresenta exatamemgpacificacdes a ele destinadas,

no momento de projeto do produto.

A partir da andlise das dimensdes apresentadag-gwogerceber que todas tém sua
importancia, entretanto, para cada tipo de produtoservico pode-se destacar algumas
dimensdes fundamentais. Ao considerar servicosaoasc por exemplo, as dimensdes de
confiabilidade e assisténcia técnica podem seriderslas fundamentais. O Quadro 2

apresenta as dimensdes da qualidade e suas reapelascricoes, resumidamente.

Dimenséao Descricao
Desempenho Caracteristicas operacionais basicas de um produto
Confiabilidade Probabilidade de ocorréncia de falhas
Durabilidade Medida da vida util do produto
Atendimento ao Cliente| Apoio ao cliente; continuidade do uso do produto
Estética Reacdo inicial positiva ou negativa
Caracteristicas Atributos dos produtos
Qualidade Observada | Percepcao do cliente sobre o produto
Conformidade Grau de concordancia com as especificacbes

Quadro 2: Dimens8es da qualidade
Fonte: Adaptado de Miguel (2001, p.30)
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2.2 GESTAO DA QUALIDADE TOTAL

O termo Gestdo da Qualidade Total € a traducad atal Quality Managemene foi
popularizado pela siglaQM. Os conceitos dessa pratica foram desenvolvidoglimente

por autores norte-americanos, como Deming, JurBaigenbaum, nas décadas de 1950 e
1960 (CORDEIRO, 2004).

Feigenbaurh (apud MIGUEL, 2001, p.153) define a Gestdo da Qualidideal como um
“sistema eficiente para integracdo do desenvolvimata qualidade, da manutencédo da
qualidade dos diversos grupos de uma organizacéo geEmitir produgéo e servicos aos

niveis mais econémicos, que levem em conta a agdigfdo cliente”.
Miguel (2001) apresenta uma abordagenT Qi atraves de oito principios da qualidade:

i.  Organizacao focada no cliente;
ii. Liderancga;
ii.  Envolvimento de pessoas;
iv. Abordagem de processos;
v. Abordagem do sistema de gerenciamento;
vi.  Melhoria continua;
vii.  Abordagem factual para tomada de decisées;

viii.  Relagcédo com fornecedores com beneficios mutuos.

Slack et al. (1999) alegam que se todos os colaboradores deesampodem prejudicar a
qualidade do produto ou servico fornecido pela naesntdo todos possuem o potencial de
dar uma contribuigdo positiva. Em seguida, complagam que o conceito central dQM é

0 uso dos termos consumidores e fornecedores aseque possibilitam a cada parte da

organizacao identificar como contribuir para a glzale total.

Apesar de existirem diversas abordagen3 Q, € possivel identificar certas similaridades
entre elas. Percebe-se, também, que as abordagemmlmente abrangem principios,
atividades e acdes (MIGUEL, 2001). Algumas ativeladue compreendemTi)M podem

ser vistas na Figura 1.

® FEIGENBAUM, A. V. Controle da Qualidade Total - Gest&o e Sistemag.1. S&o Pauldvlakron Bookslo
Brasil, EditoraMacgraw-Hill, 1994.
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Responsabilidades
individuais e dos
grupos

Melhoria
continua,
normalizagéo

Ferramentas
tradicionais
da qualidade

Resolucao de
problemas

Quality
Function
Deployment

Planejamentg

individuais
e dos
grupos

grupos

7 ferramentas Planejamento
de criatividade estratégico

Figura 1: Areas e atividades naTQM
Fonte: Adaptado de Miguel (2001)

2.3 MELHORIA CONTINUA
Attadia e Martins (2003) discorrem a respeito d¢éhoréa continua:

A expressdo melhoria continua vem se tornando npgfmular nos dltimos anos,
estando associada principalmente com o movimentQuizlidade Total, porém
presente também em outras abordagens como, porpkxeanLean Production
Vale observar que o conceito foi evoluindo ao lomgs anos e atualmente se

encontra bastante estruturado.

Na abordagem da melhoria continua, melhorias s&rablas, sistematicamente, com
engajamento da gerénciataff e operadores, que juntos identificam oportunidapas
melhoria do desempenho, e através de iniciativagples e muitas vezes de baixo

investimento, buscam obter ganhos de competitidd®RRCHIORI; MIYAKE, 2001).

Por se tratar de um conceito simples, de facilneliteento e baixo nivel de investimento, o
processo de melhoria continua tem sido considetada das formas mais eficientes de

aumentar a competitividade de uma empresa (MESQUUALAIPRANDINI, 2003)

Segundo Imai (1994), o processo de melhoria coatthtundamentado na filosofiaizen

que seré descrita no préximo topico.
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2.3.1 Kaizen

Imai (1994) define okaizen como “continuo melhoramento, envolvendo todos ta al
administracdo, gerentes e operarios”. Neste serdisionelhorias feitas nos processos, que
envolvem melhorar continuamente as rotinas dasesaprsao intituladas @&aizen.Campos
(1992) acrescenta que esta filosofia de traballszdeliminar as causas fundamentais que
ocasionam os resultados indesejaveis e, a partintcaducdo de novas idéias e conceitos,

estabelecer novos niveis de controle para os [Boses

Para Ferreifa(apud MORAES; SILVA; TURRIONI, 2003), Kaizensignifica a busca do
melhoramento continuo em todos os aspectos, reftetia produtividade e na qualidade sem
gasto ou com minimo investimento. Na filosofiakadizen,o funcionario da empresa busca
desenvolver seu trabalho melhorando-o sempre, lmaltra coletivo prevalece sobre o
individual e o ser humano é visto como o bem malg®so das organizacfes, devendo este

ser estimulado a direcionar seu trabalho para sasneempartilhadas da empresa.

Imai (1994) aborda &aizencomo um conceito de guarda-chuva (Figura 2), duange a
maioria das praticas japonesas de administracfon sdas de melhoria da produtividade, as

atividades do TQC, os Circulos de Controle de @adk, ou as relagcbes de mao-de-obra.

KAIZEN

¢ Orientagdo para o e Kanban
consumidor ¢ Melhoramento da

e TQC (Controle da qualidade
Qualidade Total) o Just-in-time

e Robética e Zero defeitos

¢ Circulos de CQ o Atividades em

¢ Sistemade grupos pequenos
sugestoes ¢ Relagdes

¢ Automacgao cooperativas entre

¢ Disciplina no local administracao e
de trabalho mao-de-obra

e MPT (Manutengao ¢ Melhoramento da
Produtiva Total) produtividade

¢ Desenvolvimento
u de novos produtos
Figura 2: O guarda-chuva doKaizen
Fonte: Adaptado de Imai (1994)

* FERREIRA, A. A;; REIS, A. C. F.; PERREIRA, M. Gestdo Empresarial: de Taylor aos Nossos Dias:
Evolugéo e Tendéncias da Moderna Administracdomr&sas. Sdo Paulo: Pioneira, 2002.
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Ainda segundo Imai (1994), a metodolodiaizen apresenta dez mandamentos a serem
seguidos:

i. O desperdicio deve ser eliminado;

ii.  Melhorias graduais devem ser feitas continuamente;

iii. Todos os colaboradores devem ser envolvidos, seg@stores do topo e
intermediarios, ou o pessoal de base;

iv. E baseado numa estratégia barata, acreditando aumento de produtividade pode

ser obtido sem investimentos significativos;
v. Aplica-se em qualquer lugar, e ndo somente derticutura japonesa,

vi. ApOdia-se na gestdo visual, com total transparédeigporocedimentos, processos,

valores, tornando os problemas e desperdicioseissaos olhos de todos;
vii.  Focaliza a atencdo no local onde se cria realnvahbe, no chao de fabrica;
vii.  Orienta-se para 0S processos;

ix. Da prioridade as pessoas, pois acredita que ocesfoincipal de melhoria deve vir

de uma nova mentalidade e estilo de trabalho desops;

X. O lema essencial da aprendizagem organizacioag@rénder fazendo.
2.3.2 Ciclo PDCA

Uma ferramenta bastante utilizada para a concggtizvda melhoria continua € o Ci@f®CA
gue consiste em um método gerencial de tomadaaigddse que visa garantir o alcance das

metas necessarias a sobrevivéncia de uma orgamipaEERKEMA, 1995).

A sigla PDCA vem do inglés e faz referéncia as etapas do delmelhoria continua, sado
elas: plan (planejamento)do (execucao)check (verificagdo) eaction (atuagédo corretiva)
(CAMPOS, 1992). A Figura 3 apresenta o CiEIDCA e as principais atividades de cada

etapa.
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ACTION PLAN
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AS METAS
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DETERMINE 0S
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EDUQUE E
TREINE

VERIFIQUE OS
EFEITOS DO TRABALHO
EXECUTADO EXECUTE O
TRABALHO

CHECK

Figura 3: Ciclo PDCA
Fonte: Werkema (1995)

A seguir sdo descritas as principais atividadescata etapa, apresentadas por Campos
(1992).

v' Planejamento (P)Esta é a fase do estabelecimento da diretriz deate, onde séo

tracadas as metas sobre os itens de controlesegii@ncia, é definido o método para

se atingir as metas propostas.

v' Execucdo (D):Depois de planejadas as atividades, estas devenexegutadas

exatamente como previstas na etapa anterior. Bata € essencial a educacéo e o
treinamento dos envolvidos. Nesta etapa tambénalZada a coleta dos dados que

serdo utilizados na etapa de Verificacao.

v Verificagdo (C): A partir dos dados coletados, deve-se verificaroseresultados

alcancados até o momento estdo de acordo com glar&ada.

v’ Atuacdo corretiva (A):Nesta etapa o usuario atuard no sentido de aqorrigi

definitivamente os desvios detectados, de tal mmpa® o problema nunca volte a

ocorrer.

Na utilizac&o do cicl&®DCA podera ser necessério empregar varias ferramaatgsalidade
com o objetivo de coletar, processar e dispor &mnracdes necessarias a conducao das

etapas do ciclo. Seguem algumas ferramentas querpser utilizadas: as sete ferramentas da
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qualidade, amostragem, otimizagdo de processofiabihidade, entre outras (WERKEMA,
1995).

Para entender o papel das ferramentas da qualidsdie do cicld®DCA deve ser destacado
gue a meta é alcancada por meio do método, e quaitoinformacdes forem agregadas ao
método, maiores serdo as chances de alcancar eemad#or sera a necessidade do uso de
ferramentas adequadas para coleta, processameigposicdo dos dados durante o giro do
ciclo PDCA(WERKEMA, 1995).

Vale acrescentar que na etapa de planejamentm defifacilitar a determinacdo do método,
deve ser estabelecido um plano de acado, contenalivetlades necessérias para o alcance da
meta tracada. Para cada atividade constante no plaragéo, deve ser definido59V1H
(WERKEMA, 1995).

O 5W1Hé uma ferramenta de planejamento que faz refer@nseis palavras inglesaghat,
why, where, when, whe how. Hornburget al. (2007) definem cada uma dessas palavras

como.

* What O que sera feito (atividades);

* Why Por que a atividade deve ser executada (judiifepa

* Where Onde cada atividade sera executada (local);

*  When Quando cada uma das atividades devera ser egadi¢apo);
* Who:Quem realizara as atividades (responsabilidade);

* How: Como devera ser realizada cada atividade (método);

Esta ferramenta também tem sido utilizada na ves¥#@H, que acrescenta o elemehtw
much que se refere ao custo das atividades propaatagja, quanto sera gasto para executar
cada uma das atividades (HORNBURG; WILL; GARGIORDQ7).

2.3.3 Uso do cicloPDCA no processo de manutencao e melhoria dos resultado

Segundo Werkema (1995) existem dois tipos de nwiaspodem ser tracadas na etapa de
planejamento do ciclBDCA, séo elas: as metas para manter e as metas pa@aneNeste
sentido, Campos (1992) afirma que o cieldDCA pode ser utilizado tanto para a manutencéo

do nivel de controle de um processo, quanto palaomi&s no nivel de controle.
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No primeiro caso a meta tracada é composta porfaixa aceitavel de valores e o0 método
proposto compreende os Procedimentos Operaciondisi®— POP. J4 no cidRDCA para
melhorias, a meta € um valor fixo, por exemplour&do indice de pecas defeituosas em
50%, e 0 método compreende os procedimentos psopai@a 0 alcance da meta estabelecida
(CAMPOS, 1992).

O caminho do sucesso para obter melhorias conti@uascombinacdo dos dois tipos de
gerenciamento: manutencdo e melhorias. Melhoratimm@mente um processo significa
melhorar continuamente seus padrdes, e cada nelt@mresponde ao estabelecimento de um
novo nivel de controle (CAMPOS, 1992). Esta idéilastrada na Figura 4.

PADRAO

/ ’\-P / —PII

A | PLANO

Talwie,

MELHOR
seviele P
ap Ny, _
d PADRAO METODO DE
= & SOLUCAO DE
P /) PROBLEMAS

- TEMPO

Figura 4: Combinac¢é&o dos ciclo®DCA de manutencéo e de melhorias
Fone: Campos (1992)

2.3.3.1 O cicloPDCA utilizado para manter resultados

As metas para manter, também chamadas de meta8opadio atingidas por meio de
operagbes padronizadas. Como o plano que permaéngimento da meta padrdo é o
Procedimento Operacional Padradtéindard”), neste caso o cicl®DCA passa a ser
denominado d&DCA Neste sentido, 8DCArepresenta como se deve ser trabalhado para
manter o resultado desejado (WERKEMA, 1995).
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Campos (1992) apresenta algumas condi¢cdes a segendas em cada etapa do ciclo, com o
objetivo de obter uma boa manutenc¢&o do nivel ded@e de um processo. Estas condi¢fes
sao descritas a sequir.

v Standard(S): Definir a diretriz de controle do processo, ateadé estabelecimento
dos itens de controle a serem acompanhados eizagfarao aceitavel. Também de
faz necessaria a definicdo dos procedimentos dpaeias padrao (POP) necessarios

para a manutencao dos resultados.

v' Execucdo (D):Na etapa de execucdo do cidRDCA para manter devem ser

desenvolvidas as seguintes atividades:

a) Treinamento no trabalho para os envolvidos, baseamo procedimentos
operacionais padrdo, de modo que os funcionarigsefn aptos para
executarem seu trabalho da melhor forma possivel;

b) Treinamento para coleta de dados;

c) Execucdo das atividades conforme previstas no groeato operacional
padrdo. Para garantir que os procedimentos estin seguidos devem ser

realizadas auditorias periodicas.

v Verificagdo (C):A partir dos dados coletados, deve-se verificarssiens de controle

estdo dentro da faixa-padrao aceitavel estabeleciddapa de planejamento.

v' Atuacao corretiva (A)Caso o processo esteja atendendo as diretrizesrdmle,
sugere-se manter os procedimentos atuais de madogjuesultados também sejam
mantidos. Caso ocorra uma anomalia, a chefia dewvawsada de modo a tomar as

acoes corretivas necessérias. Toda anomalia devegsstrada para futura analise.
2.3.3.2 O ciclo PDCA utilizado para melhorar resultados

O ciclo PDCA para melhorar resultados também € conhecido ¢@@\&tory ou Método de
Solucdo de Problemas, pois cada meta de melhati@ g@ um problema a ser solucionado
(WERKEMA, 1995).

Todas as decisOes gerenciais devem ser conduzatassplucionar problemas, ou seja,
qualquer decisdo gerencial deve ser precedidagnéliisse de processo, a ser conduzida por
meio do Método de Solucéo de Problemas (CAMPOX?)199
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A analise de processo consiste em uma sequénpiadedimentos logicos, baseada em fatos

e dados, que possui dois principais objetivos:

a) Determinar a causa fundamental de um problema;

b) Conhecer as causas principais de um item de cergua se deseja controlar.

Esta analise deve ser praticada por todas as pedacampresa e é uma das atividades mais
importantes do TQC (CAMPQOS, 1992).

O Quadro 3 apresenta as fases do AT A para melhorar resultados, baseado no Método

de Solucéo de Problemas, bem como o objetivo de fese.

PDCA | Fluxograma Fase Objetivo

Definir com clareza o problema e

Identificagdo do problema . A
reconhecer sua importancia.

Investigar as caracteristicas especificas do
Observagéo problema com uma visdo ampla e sob
varios pontos de vista.

Anélise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloquear as

Plano de agdo .
causas fundamentais.

Agdo Bloquear as causas fundamentais.

Verificagdo Verificar se o bloqueio foi efetivo.

(Bloqueio foi efetivo?)

Prevenir contra o reaparecimento do

Padronizagao problema.

Recapitular todo o processo de solugdo do

Conclusao problema para trabalhos futuros.

-,
00600000 e

Quadro 3: Ciclo PDCA para melhorar resultados
Fonte: Adaptado de Campos (1992, p.211)
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2.4 SETE FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Dentre as diversas ferramentas existentes que psekeutilizadas para estabelecer melhorias
na qualidade, pode-se destacar as chamadas “SetenErtas da Qualidade”, pois de acordo
com Ishikawa (apud VIEIRA, 1999) essas técnicas podem solucionaraceie 95% dos

problemas existentes em uma organizagao.

As sete ferramentas da qualidade sé&o utilizadaa patetar, processar e dispor as
informacfes necessarias a manutencdo e a melhmsiaegdultados dos processos de uma
empresa. Sao elas: (i) Estratificacdo, (ii) FolleaWérificacdo, (iii) Grafico de Pareto, (iv)
Diagrama de Causa e Efeito, (v) Histograma, (vBgeama de Disperséo e (vii) Grafico de
Controle (WERKEMA, 1995).

Essas ferramentas podem ser utilizadas isoladamentecomo parte de programas da
qualidade, sendo que nado existe uma regra parheéstar qual a ferramenta que sera
utilizada em cada fase do processo de melhorica Estolha dependerd do problema
envolvido, das informacdes obtidas, dos dados dispes, e do conhecimento do processo
em questao (MIGUEL, 2001).

2.4.1 Estratificacdo

Werkema (1995) define estratificacdo como o “agmgato da informacdo (dados) sob
varios pontos de vista, de modo a focalizar a acAoeéstratificacdo € uma maneira de
enxergar uma situacao sob diversos angulos disementificando suas diversas partes, ou

subgrupos dentro de um grupo maior (SOUZA, 2007).

Os fatores equipamentos, insumos, pessoas, métedasondicbes ambientais, s&o
considerados fatores naturais para estratificagddados, pois estas sdo as principais causas
de variacdo que atuam em um processo produtivainalgxemplos de estratificacdo bastante
utilizados sao: turno, tempo (dia, semana, mésg¢ragior, lote de producdo e maquina
(WERKEMA, 1995).

Com o objetivo de facilitar a compreensao de coenatdizar esta ferramenta da qualidade,
Werkema (1995) apresenta alguns exemplos de pdatesta a serem analisados na etapa de

observacao do ciclBDCA descritos a seguir.

® ISHIKAWA, K. Guide to Quality ControlNova York:Kraus International Publications982.
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» Tempo: verificar se os resultados relacionados ao prablséo diferentes de manha,
a tarde e a noite;

» Local: verificar se os resultados variam se analisadasedites linhas de producéo da
indUstria, ou nas regides onde o produto é conlizamii;

» Tipo: verificar se sado obtidos diferentes resultadosedeéendo do fornecedor da
matéria-prima utilizada;

» Sintoma: verificar se os resultados diferem em funcédo déerehtes defeitos que
podem ocorrer;

* Individuo: verificar se diferentes operadores estdo assocadesultados distintos.
2.4.2 Folha de Verificacao

Segundo Souza (2007) a folha de verificagcdo cansesh um formulério, no qual as

dimensdes estudadas ja estdo previamente imprdasdgando assim as anotacdes das
ocorréncias. Sua aplicacdo geralmente esta rektdoa observacado de fenbmenos, ou seja,
observa-se o numero de ocorréncias de um problenda am evento e anota-se na folha, de

forma simplificada, a sua freqtiéncia (LINS, 1993).

A elaboracdo de uma folha de verificacdo apreseotao principais objetivos facilitar a
coleta de dados e organizar os dados durante & celeninando a necessidade de rearranjo
manual posterior. Uma folha de verificagdo bem @iadla € o ponto de partida para a
transformacao de opinides em fatos e dados (WERKENMAS5).

De acordo com Werkema (1995) os tipos de folhasedécacdo mais empregados séo: folha
de verificacdo para a distribuicdo de um item d#rote de um processo produtivo; folha de
verificacdo para classificacdo; folha de verifieagéara localizacdo de defeitos; folha de
verificacdo para identificagdo das causas de dsfei escolha de qual folha de verificagcéo

utilizar depende do objetivo da coleta de dados.

A Figura 5 apresenta um exemplo de Folha de Vagéo utilizada para classificar lentes que

apresentam defeitos.
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FOLHA DE VERIFICACAO PARA CLASSIFICACAO
DE PRODUTO DEFEITUOSO

Produto: Lente

Estagio de Fabrica¢do: Inspecdo final

Tipo de defeito:_Aranhdo, Trincd, Revestimento
Inadeqgquado, Muito Grossa ou Muito Fina, NGo Acabada.

Total inspecionado: 1200
Data: 03/01/25

Secao: _INSPROD.
Inspetor: Augusto Bicalho

Observacdes:
Defeito Contagem Sub-Total
Arranhao a|r 12
Trinca ] | | 2 e v 41
Revestimento nadequado o v v v v R v R R e v v 55
Muito Grossa ou Muito Fina v f || 11
Nzo - Acabada 5
Qutros Il 3
Total 127
raralalval b eabala
Total Rejeitado 90
2 | v s e e R v R v v

Figura 5: Folha de Verificaco para classificacdoellentes defeituosas
Fonte: Werkema (1995, p.63)

2.4.3 Gréfico de Pareto

O Gréfico de Pareto consiste em um gréafico em baregticais que dispde a informacéo de
modo a tornar evidente e visual a priorizacdo deblpmas e, também, permitir o

estabelecimento de metas numéricas viaveis de sgcamcadas (WERKEMA, 1995).

Esta ferramenta foi desenvolvida pelo economistaito Vilfredo Pareto, que identificou as

seguintes caracteristicas nos problemas sécio-agoo$: (a) poucas causas principais
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influiam fortemente no problema; (b) havia um gemdimero de causas triviais, pouco

importantes, que influiam marginalmente no probl¢ioildS, 1993).

J. M. Juran foi o primeiro a perceber que esta mesl@ia se aplicava aos problemas da
qualidade, ou seja, a distribuicdo dos problemds suas causas € desigual e, portanto, as
melhorias mais significativas poderao ser obtidas ®¢ao for direcionada, primeiramente,
aos poucos problemas vitais (WERKEMA, 1995). Nestatido, é importante identificar
quais as causas principais e ataca-las, de mobteammaximo ganho em termos de solucéo

para o problema em estudo (LINS, 1993).

Para a construcdo do Gréfico de Pareto, primeirten&ipreciso criar uma planilha com as
causas encontradas para o problema, para postentgneriar um grafico que permitira
analisar melhor o problema (SOUZA, 2007).

A planilha de dados deve conter as seguintes cslucategorias, quantidades, totais
acumulados, percentagens do total geral e peraamgagumuladas. Na seqiéncia, a planilha
de dados deve ser preenchida, listando as categemaordem decrescente de quantidade,
conforme apresentado na Tabela 1 (WERKEMA, 1995).

Tabela 1: Planilha construida a partir dos dados d#&olha de Verificacdo da Figura 5

Tipo de defeito Quantidade Total Porcentagem Porcentagem
de defeitos acumulado do total geral acumulada

Revest. Inadeq. 55 55 43,3% 43,3%
Trinca 41 96 32,3% 75,6%
Arranh&o 12 108 9,4% 85,0%
Fina ou Grossa 11 119 8, 7% 93, 7%
N&o-Acabada 5 124 3,9% 97,6%
Outros 3 127 2,4% 100,0%

Total 127 - 100,0% -

Fonte: Adaptado de Werkema (1995, p.75).

A partir da planilha de dados, deve-se construréfico de Pareto, que consiste em um
gréfico de barras onde as barras devem ser ordenadaais alta até a mais baixa e, entéo, é
tracada a curva que mostra as percentagens acwasulaccada barra, conforme apresentado
no grafico da Figura 6 (WERKEMA, 1995).
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Grafico de Pareto para os tipos de defeitos de lentes
- 120,0%
140
120 = 100,0%
100 // - 80,0%
80 - 60,0% .
50 mmm Quantidade de
- 40,0% defeitos
40
20 - 20,0% = Percentagem
acumulada
0 - - L 0,0%
& & @ & & &
& & & & & f
& v @ o
ng < ~

Figura 6: Grafico de Pareto construido a partir daTabela 1
Fonte: Adaptado de Werkema (1995, p.74)

2.4.4 Diagrama de Causa e Efeito

Werkema (1995) define o Diagrama de Causa e Efemoo “uma ferramenta utilizada para

apresentar a relacéo existente entre um resul@adondprocesso (efeito) e os fatores (causas)

do processo que, por razdes técnicas, possam afetanltado considerado”.

Esta ferramenta permite, a partir dos grupos basieopossiveis causas, desdobra-las até os

niveis de detalhe adequados a solugédo do probl@magrupos bésicos podem ser definidos

em funcdo do tipo de problema sob analise, entgtgmara problemas de natureza

operacional sugere-se a adoc¢ao dos seguintes drapiass (LINS, 1993):

a)
b)
c)
d)

e)

Maquinas;

Materialis;
Mé&o-de-obra;
Metodologias/métodos;

Instalagcdes/ambiente.

A Figura 7 apresenta a estrutura de um diagrantauksa e efeito. Esta ferramenta também é

conhecida como Diagrama de Ishikawa, por ter sekenvolvida pelo engenheiro japonés
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Kaoru Ishikawa, ou ainda como Diagrama Espinha algel devido ao seu formato grafico
(LINS, 1993).

Espinha Dorsal

Espinha Grande

Espinha Pequena

Espinha Média

Caracteristica

AT

Caracteristica (efeito)

Fatores (causas)

Figura 7: Estrutura do Diagrama de Causa e Efeito
Fonte: Werkema (1995, p.97)

Werkema (1995) explica como construir um diagraneacdusa e efeito, seguindo os

seguintes passos:

Escrever o problema a ser analisado dentro de timg@o, ao lado direito de uma
folha de papel. Tracar a espinha dorsal, direciartdesquerda para a direita, até o

retangulo;

Relacionar dentro de retangulos, como espinhasdgsaras causas primarias que

afetam o problema analisado;

Relacionar, como espinhas médias, as causas seasndée afetam as causas

principais;

Relacionar, como espinhas pequenas, as causa8ritercgque afetam as causas

secundarias;

Identificar no diagrama as causas que parecemeaxenc efeito mais significativo
sobre o problema. Para isto, deve-se utilizar cheomento disponivel sobre o
processo, e dados previamente coletados. Se naogssketar mais dados.
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vi. Registrar outras informacg6es que devem conter agralina, como: titulo, data de

elaboracdo do diagrama e responséveis pela eld@oodagmesmo.

Para construcéo do diagrama de causa e efeitongelbavel a participacdo do maior numero
possivel de pessoas envolvidas com o processo, ueando sejam omitidas causas
relevantes. Para o levantamento das causas, ss@epge seja realizada uma reunido a ser
conduzida pela técnica conhecida cdmainstorming(WERKEMA, 1995).

A técnica debrainstormingé caracterizada por uma reunido de grupo, em quasndeéias
sao buscadas e, portanto, a livre expressao dosipamtes deve ser assegurada. O objetivo
do brainstormingé maximizar o fluxo de idéias, a criatividade eapacidade analitica do
grupo (LINS, 1993).

2.4.5 Histograma

O Histograma é um recurso grafico composto porrdiag de colunas ou barras que
apresenta a distribuicdo da frequéncia dos daddsodge intervalos de valores especificados.
A construcdo de um histograma permite identificaorenalidades no processo e, também,

verificar a existéncia ou ndo de simetria do precesn relacdo a média (GALUCH, 2002).

Esta ferramenta € de grande utilidade para acomapanineqiiéncia com que os determinados
problemas ocorrem e como se distribuem em um l@rde tempo (SOUZA, 2007). De
acordo com Werkema (1995), o histograma deve s&adb quando se tem por objetivo
conhecer as caracteristicas da distribuicdo asko@aalguma populacdo de interesse, pois

esta ferramenta permite resumir as informacfesdamém um grande conjunto de dados.

Werkema (1995) apresenta algumas formas tipicdsisiegramas, ilustrados na Figura 8,

com base nos trabalhos desenvolvidos por Hitoshi&ie Kaoru Ishikawa

® ISHIKAWA, Kaoru. Introduction to Quality Control 3. ed. Tokyo: JUSE Press LTd., 1989.
" KUME, Hitoshi.Métodos estatisticos para melhoria da qualidadé&&o Paulo: Editora Gente, 1993.
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Histograma Simétrico ou em Forma de Sino Histogramas Assimétricos

Histogramas “Despenhadeiro” Histograma com “Ilhas Isoladas™

Histograma Bimodal (Dois “Picos™) Histograma Achatado (“Platd™)

Figura 8: Tipos de histograma
Fonte: Adaptado de Werkema (1995)

2.4.6 Diagrama de Dispersao

O Diagrama de Dispersao é uma ferramenta utilipada visualizar a possivel relacdo entre
duas variaveis, podendo ser utilizada, por exengaog comprovar uma hipotese de causa e
efeito entre dois fendmenos (VERGUEIRO, 2002).

O entendimento dos tipos de relacdes existentes astvariaveis associadas a um processo
contribui para o aumento da eficiéncia dos métadiwontrole de processo, de modo a
facilitar a deteccéo de possiveis problemas e,éamb planejamento das acdes de melhoria.
O diagrama de dispersao € uma ferramenta amplamiéigzada, por permitir o estudo destas
relacdes e ser de facil compreensdo (WERKEMA, 1995)
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Vergueiro (2002) explica como elaborar um diagrateadisperséo, obedecendo aos cinco
passos descritos a seguir:

i.  Decidir as variaveis a serem testadas;

ii.  Coletar entre 50 e 100 pares de amostras das ®&rigue podem estar relacionadas e
construir uma folha de registro;

iii. Desenhar as linhas horizontal e vertical do grafmmocando a varidvel que esta
sendo estudada como possivel causa no eixo haizerd que considerada como
efeito no eixo vertical;

iv.  Pontuar os dados no diagrama,;

v. Interpretar o diagrama obtido, através da andlseamportamento dos pontos no

gréfico.

Werkema (1995) afirma que “o padréo evidenciadaientiagrama de dispersao nos fornece
informacBes sobre o tipo de relacionamento existemtre as varidveis consideradas”. A

Figura 9 apresenta cinco diferentes padrdoes quenpadorrer e 0 que cada um significa.

Y & Y A y A
% %
X X
X x X
X x X X X X X
v R X X X XX X%, X
x X x XX x X X X X
" XXX X Xx X X X % X x
X 5 X X X x

| . |- By
L > >

(a) N (b) i (c) x

¥ & Y& Legenda
X X
X . X % X ( a) - Elevada correlag@o positiva
X X X
v % X X X X ( b) - Moderada correlagdo positiva
X X X
. ) R X X XXX ( ¢ ) - Auséncia de correlacio
X
X XX " XX ) 4 (d) - Moderada correlagiio negativa

b X .
- Ts () - Elevada correlagio negativa

(d) & (e) %

Figura 9: Possiveis padrdes para diagramas de digpéo
Fonte: Werkema (1995, p.168)

Apoés a construcdo do diagrama de dispersao, Werke@®b) sugere efetuar o célculo do
coeficiente de correlacdo linear (r), para melhaliar o tipo de relacionamento existente
entre as duas variaveis de interesse, conforméhddtano Quadro 4.
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1. Colete pelo menos 30 pares de observacdes (x,y) das variaveis cujo tipo de
relacionamento sera estudado.

2. Registre os dados coletados em uma tabela.
n n 1 n 2
3. Calcular SS,. = Z(xi — X)?= Z X7 —— (Z xl-)
i=1 i=1 n i=1
n 2
4. Calcular Z(yl 7)? = Z y;? 1 (Z yl)
n i=1
mn 1 mn mn
5. Calcular SSx z(xl_x)(yl Y) - leyl_ﬁ(zxi) (zyi)
i=1 i=1 i=1
6. Calcular o coeficiente de correlagdo linear 7:
.S'.S'xy

[SSex SSyy

O valor de » deve pertencer ao intervalo -1 <r < 1.

7. Interpretar o valor de r:

e Valores de » proximos de 1 indicam uma forte correlagdo linear positiva entre
Xey.

e Valores de  proximos de -1 indicam uma forte correlagdo linear negativa
entre x ey.

e Valores de r proximos de 0 indicam uma fraca correlacdo linear entre x e y.

e Quando | 7| =1, os pontos estardo sobre uma linha reta.

Quadro 4: Calculo do coeficiente de correlacao lirse r
Fonte: Adaptado de Werkema (1995, p.176)

E importante acrescentar que no inicio da anabseiajrama de disperséo, deve-se verificar
se ndo existem pontos no grafico que ndo condizema restante dos dados. Estes pontos
sdo chamados deutliers Os outliers fornecem informagdes importantes sobre situagbes
pouco comuns, devendo entdo ser analisados comdcu(@VERKEMA, 1995).
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2.4.7 Gréfico de Controle

O gréafico de controle, também conhecido como cdetaontrole, € um grafico sequencial,

gue apresenta a maneira que determinado processoewduindo ao longo do tempo,

deixando nitidas eventuais tendéncias e padroesef@eis que possam ocorrer (SOUZA,
2007).

Esta ferramenta € utilizada quando se deseja nnanéovariabilidade e avaliar a estabilidade
de um processo. E importante verificar a estallbdéos processos, pois processos instaveis
provavelmente irdo gerar produtos defeituosos, goeie producéo, baixa qualidade, entre
outros resultados indesejaveis que implicardo ndapge confianca do cliente (WERKEMA,
1995).

O grafico de controle € composto por uma linha mé&dduas linhas de limites de controle,
inferior e superior, estabelecidos previamente. e€stlimites sdo determinados
estatisticamente, levando em consideracdo a omereg@nal do processo, através da coleta
de amostras e aplicando a média das amostras (VERG) 2002).

A Figura 10 apresenta dois exemplos de gréaficoomérale, onde o grafico do item (a) esta

sob controle, e o do item (b) esta fora de controle

Limite superior
de controle (LSC)

X Linha média (LM)
L‘ VAR VY o=

Limite inferior
de controle (LIC)

Figura 10: Exemplos de graficos de controle
Fonte: Werkema (1995, p.184)
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A seguir sera apresentado o conceito de variab#idzara uma melhor compreensao dos
graficos de controle, serdo apresentados os comcedt: variabilidade, processo e controle

estatistico de processos (CEP).
2.4.7.1 Variabilidade

A variabilidade também é conhecida como variacadispersao e esta presente em todos 0s
processos de producéo de bens ou servigos. Este perde ser definido como o resultado de
alteracOes nas condi¢cdes sob as quais as obses\sighomadas. Ou seja, pode ser o reflexo
de diferencas entre as matérias-primas, alterag@®sondicdes dos equipamentos, mudanca
no método de trabalho, condicbes ambientais e estmperadores envolvidos (WERKEMA,
1995).

A expresséao variabilidade do processo tem a verauiferencas existentes entre
as unidades produzidas. Se a variabilidade do gsoctor grande, as diferengas
entre as unidades produzidas serdo faceis de @lbseao contrario, se a

variabilidade do processo for pequena, tais difeaerserdo dificeis de observar
(COSTA; EPPRECHT; CARPINETTI, 2004).

Segundo Werkema (1995) existem dois tipos de calsagriabilidade: causas comuns ou
aleatdrias, e causas especiais ou assinalaveigadsas comuns sdo aquelas naturais do
processo, que estardo presentes mesmo que todapees;0es sejam executadas com
métodos padronizados. Ja as causas especiais sesgemadicamente, devido a uma situacao

particular que faz com que o processo se comperteatio diferente do usual.

A mesma autora afirma que um processo esta sototmastatistico quando apenas as causas
comuns atuam sobre o mesmo. Ou seja, se houveownmmeis causas especiais diz-se que o

processo esta fora de controle estatistico.
2.4.7.2 Processo

Segundo Werkema (1995, p.16) processo é “uma cagdindos elementos equipamentos,
insumos, métodos ou procedimentos, condi¢cdes amaEernpessoas e informagbes do
processo ou medidas, tendo como objetivo a faliccde um bem ou o fornecimento de um

servico”. Ou seja, trata-se de um conjunto de cagsa gera um efeito.

Uma empresa é composta por diversos processosyrideas complexidade, e o efeito de um
processo pode ser interpretado como a causa deutnm grocesso. A prépria empresa €
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considerada um processo, e dentro dela existemsvdrocessos de manufatura e de servicos.
Ao controlar os processos menores € possivel #acathais facilmente o problema e agir

prontamente sobre sua causa (CAMPOS, 1992).
2.4.7.3 Controle Estatistico de Processos (CEP)

Montgomery (2004, p.95) define o Controle Estatéstde Processos (CEP) como “uma
poderosa colecdo de ferramentas de resolucdo beepras Util na obtencdo da estabilidade

do processo e na melhoria da capacidade atravésldgéo da variabilidade”.

A esséncia do CEP esta na identificacdo de caushsieeis a fim de que seja possivel

remové-las e, assim, levar a uma melhoria permangmtprocesso ou a uma reducao da
variabilidade (MONTGOMERY, 2004). O controle de @#eso € a esséncia do

gerenciamento em todos os niveis hierarquicos darema, partindo do presidente até os
operadores (CAMPOS, 1992).

2.5 INSPECAO DA QUALIDADE

A partir do momento que se pretende estruturar omtrale mais eficaz da qualidade,
procede-se uma analise de como fazé-lo. Uma daslaaies mais importantes nesta nova
ordem é a inspecao da qualidade, pois é destdhoafpae resulta as informacdes que seréo o
feedbacknecessario para alimentar o sistema com dadossds dados servirdo de base para
o controle da qualidade desenvolver diagndsticom pgue sejam tomadas medidas
preventivas e corretivas (BARRETO, 1997).

A forma de inspecionar a qualidade varia de emppasa empresa, pois deve ser levado em
conta o tipo de produto fabricado e o que a emypeande com a inspec¢ao. Barreto (1997)
apresenta os dois principais tipos de inspecdo, sfiee relacionados as quantidades

inspecionadas:

a) Inspecéo 100%- onde se verifica todas as pecas produzidas:
Normalmente € praticada quando o produto ndo pofiersnenhuma falha em
qualquer de seus atributos, por exemplo: marcaopemsliaco, aparelhos cirdrgicos,
freios de automoveis etc.
Porém, algumas empresas da industria do vestuaspecionam 100% de sua
producao e ndo se preocupam em aprimorar seu popeaslhorar sua programacgao e

em excluir os casos crénicos da ma qualidade.
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b) Inspecdo por amostragem- verifica-se uma fragéo pré-definida do que @pzao:
Tem como base a estatistica e € a maneira coeeta derificar o nivel de qualidade
de um processo e, também do produto acabado, po@isinteligente, econémica
demonstra a capacidade do processo produtivo erroanfjue existe um controle
atuante.

A inspecdo por amostragem sugere uma analise dééimeia, da tendéncia e da
média que determinados problemas acorrem. Por daempa maquina de travetar
tem um ponto falhado a cada 30 operac¢des, consitegue se tenha um produto que

utiliza dois travetes, a cada 15 pecas produzidespossuira defeito.

Se tratando de inspecao, é importante mencionaexjgeem dois tipo de medi¢bes para se
avaliar se a peca esta ou ndo conforme, sdo ekdicdes por atributos e medicdes por
variaveis. A medicdo por atributo verifica a preggenou auséncia de uma

condicdo/caracteristica, e a medicéo por vari&gsoveniente de medidas ao longo de uma
escala graduada, por exemplo: temperatura de reea em graus. Em geral, a avaliagao

por variaveis prové muito mais informacdes queaiayado por atributos (JURAN, 2004).

Na inspecdo por atributos pode-se utilizar, ao noet@mpo, a avaliacdo de uma ou mais
caracteristicas para definir se o produto develsssificado como defeituoso ou ndo. J& na
inspecdo por varidveis uma peca é consideradatutefai quando a medida da variavel
analisada ndo atende ao padrdo estabelecido. NMastge a avaliacdo da qualidade é
direcionada para a variavel sob analise, diferdatenspecdo por atributos, que considera a

peca como um todo, sem atentar-se para caradtasig@articulares (PALADINI, 2002).
2.6 DESAFIOS NA IMPLANTACAO DE FERRAMENTAS DE MELHORIA

Segundo Campos (2005), alguns dos principios ddamal continua da qualidade sé&o:
prioridade para a qualidade definida a partir dotpale vista do cliente; participacdo de
todos os envolvidos; auséncia de limitacOes e \eggraxternos a atuagdo da equipe; buscar
prevenir 0s erros por meio de corre¢cdes com foiwif@rio nos processos de trabalho; ter em
mente que aquilo que esta bom sempre pode ser raéthder o apoio e 0 compromisso das

chefias ou dos niveis hierarquicos superiores.

Para que um programa de melhoria continua da @ugidcumpra os seus objetivos séo
necessarias as seguintes condi¢fes: provocar nagleogcretas no sentido de um servico de

melhor qualidade; deve-se definir os responsaveiaspacoes; existéncia de uma deciséo
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superior em proporcionar as condicbes que ndo estaalcance da equipe, de forma a
facilitar a melhoria da qualidade (CAMPQOS, 2005).

Segundo Barreto (1997) controle da qualidade temocmissdo fazer com que os diversos
setores da empresa falem uma mesma linguagemgparas conflitos e interferéncias na
producdo sejam os minimos possiveis. Este deve estarregado de prever, analisar e
orientar a forma mais adequada de se resolver aidepnas relacionados ao produto e a
producao.

Barreto (1997) afirma ainda que muitos tem a ingiEesde que alguns tipos de

informalidades séo suficientes para garantir aid@aeé do produto, sdo elas:

a) Bom senso:cada funcionario dentro da cadeia produtiva €éomsfvel por criar
parametros de tolerancias e autoridade para defin@rios. Porém o bom senso é

algo subjetivo, que varia de pessoa para pessoa;

b) Decidir na horando ha previsdo de problemas nem planejamentmatmente as

solugdes vao de encontro a légica. O retrabalhcseganda qualidade possuem um

indice enorme;

c) Flexibilidade:é a soma das formas acima de se aplicar o cormteotpialidade mais

certa elasticidade, com o objetivo de n&o se inftwito na produgéo.

Ao planejar um sistema de controle da qualidadeesesipos de informalidades devem ser
levados em consideracdo. Uma solucdo para evitddladreinamentos para sensibilizar os
colaboradores da empresa quanto a importanciabereficios de um controle da qualidade
estruturado (BARRETO, 1997).

Vale ressaltar a importancia do desenvolvimentordogrsos humanos para a concretizagéo
da melhoria continua desejada, pois as atividadegrsio sucesso se a empresa estiver
motivada a desenvolver em seus funcionarioesngpowermente o desenvolvimento de
habilidades, ou seja, realizar atividades que t®nbamo objetivo o desenvolvimento da

autodisciplina, os circulos de qualidade, o progradensugestées, entre outros (IMAI, 1994).
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3 MELHORIA DA QUALIDADE EM UMA INDUSTRIA DE
CONFECCAO

3.1 METODOLOGIA DE PESQUISA

Para realizacédo do trabalho foram propostas dohadide pesquisa: pesquisa bibliografica e
pesquisa-acdo. A pesquisa-acdo € um método deigesme visa a resolucdo de problemas
por meio de acdes definidas por pesquisadoresgasugnvolvidos com a situacao analisada.
Este tipo de pesquisa mobiliza os envolvidos pararem durante o processo, contribuindo
na identificacdo de problemas prioritarios, bem com execucédo das acdes propostas e na
avaliacdo das mesmas (VERGARA, 2006).

A abordagem da pesquisa é considerada quantitptiisaforam coletados dados mensuraveis
para a utilizacdo das ferramentas da qualidadesali@ada uma andlise descritiva a partir dos

dados coletados.

As informacdes necessarias para a realizacdo dmipasoram coletadas na Parana Fabiril
Industria de Confeccbes Ltda e foram utilizadoseguintes instrumentos para a coleta de
dados: observacgédo, formularios, entrevistas eagd de ferramentas da qualidade.

A seguir sdo descritas as etapas determinada® pisenvolvimento da pesquisa:

Etapa 1 — Revisdo de Literatureevantar conceitos e abordagens de diferentesesuto

através de livros, artigos e trabalhos académiasionados aos temas: gestdo da qualidade,

controle da qualidade e melhoria continua.

Etapa 2 — Caracterizacdo da Empré3ssquisar a respeito da origem da empresa enoestud

bem como suas caracteristicas (ramo de atuacattpsofabricados, nimero de funcionarios
etc.). Na sequéncia, aplicar um diagnéstico avdtiamprocesso de fabricacdo dos produtos e
o controle da qualidade existente, a fim de ideatifas oportunidades de melhoria.

Etapa 3 — Elaboracéo da Propofiefinir as atividades que seréo realizadas em etagia do

processo de melhoria da qualidade na empresa, b@m a&s ferramentas que serdo utilizadas

em cada uma delas. Na sequéncia, propor as ag@es papresa.
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Etapa 4 — Implantacdo da Proposiapacitar envolvidos e implantar proposta de acoain

as atividades planejadas na etapa anterior.

Etapa 5 — Andlise dos Resultaddsaliar se os resultados esperados com a pesfea

alcancados, através de indicadores de desempeiehentes a qualidade dos processos e do

produto.

3.2 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A Parana Fabril Industria de Confeccdes Ltda. € empresa de médio porte do ramo de
confecc¢do industrial, localizada em Maringa/PR.fbEndada em 1993 e vem se posicionando
como uma das mais conceituadas empresas do mepradaoocional brasileiro, com

participacdo ativa e representativa em todos aneeps.

Seu objetivo inicial foi a fabricacdo de camisgbasmocionais confeccionadas em malha
100% algodé&o, com o intuito de evidenciar e promavarcas, produtos e servigos oferecidos
por empresas-clientes. Entretanto, no decorreados a Parana Fabril diversificou sua linha

de produtos com o objetivo de obter um maior destap mercado promocional.
3.2.1 Ambiente externo

O ambiente externo de uma empresa pode ser c@adteibasicamente por seus clientes,

fornecedores e concorrentes.
- Clientes:

Os clientes da Parana Fabril sdo principalmentadgs empresas que visam, através dos
produtos promocionais, consolidar suas marcas dmadderritorio nacional. A Parana Fabril
atende clientes em diversas regibes do Brasil,védrade representantes capacitados,
atendendo grandes empresas, tais como: Ambev,éN&stb, O Boticario, Dakota, Ferrero
do Brasil, HSBC, TIM, Coca Cola, Medial Saude, Avblatura, Unilver, Mitsubishi, Warner
Bross e Loreal.

- Fornecedores:

A seguir séao listados os principais tipos de foedeces, de produtos e servicos, necessarios

para a existéncia da empresa.
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a) Fornecedores de produtos:

» Materiais diretos: fio para tecelagem, produtosmigns de estamparia, linhas e
fios de costura, aviamentos (ziper, botdo, elasétn), caixas de papeléo,
embalagens etc.

» Materiais indiretos: materiais de manutencéo, piexlde limpeza, materiais de
escritorio etc.

b) Fornecedores de servigatinturaria, bordado, fac¢des e transporte.

Vale mencionar que a Parana Fabril tem como egisaffossuir de um a trés fornecedores
fixos para os principais materiais e servicos refngss para a fabricacdo dos produtos,
visando garantir a agilidade do processo industriassim, atender aos prazos estabelecidos

aos clientes.
- Concorrentes:

Os concorrentes diretos da Parana Fabril sdo asstirms do ramo de confeccdo que
produzem camisetas e/ou artigos promocionais. Paranizar os impactos das acdes dos
concorrentes, a empresa pesquisa a respeito dassdortes e fracos de cada um e também
suas estratégias, com o intuito de premeditar peilddmos passos e identificar como isso

pode afetar a organizagéo.

O maior diferencial da Paran& Fabril com relacadedsais fabricas do ramo promocional € o
fato desta terceirizar pouca parte do seu progessiutivo, 0 que garante a empresa maior
dominio de todo o processo, permitindo assim oei@mento de um produto com preco mais

acessivel e com um curto prazo de entrega.
3.2.2 Ambiente interno

Instalada em uma area de 8.000 m2, com um quad6b@duncionarios e uma capacidade
produtiva de 750.000 pecas por més, a Parana Falbesponsavel desde a fabricacdo da
malha até a transformacdo da matéria-prima em fwodoabado, terceirizando apenas
tinturaria, bordado e parte da costura.

Seus produtos estdo segmentados na fabricacdo ndisetas feitas de Pet, camisetas
tradicionais, camisas polo, regatas, acessoriasb@ndanas, sacolas e aventais), moletom e

confec¢Bes em geral. Seu portfolio de produtos gedeisualizado na Figura 11.
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Figura 11: Portfélio de produtos

A edrutura organizacional da empresa é composta psétsres: Compras, Recurs

Human, Técnico, PlanejamentQualidade, Producdo e Comercial, conforme aprede

no organogramaadFigura 2.
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Figura 12: Organograma da empresa
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Como pode sevisualizado no organogral, a empresa possui trés almoxarifados: Sa
Malha Crua, Sala de Malha Acabada e Almoxarifadot@é No primeiro sdo estocadas
malhas cruas, ou seja, antes de serem tingidaggumdo séo estocadas as malhas tintas
sdo aguelas que ja passaram pelo processo dedimgim estdo prontaara serem cortadas,
e no Almoxarifado Central sdo estocados materi@srgbs, como aviamentos, materiais

manutenc¢do, materiais de escritério, produtosrdpdia et
3.2.3 Descricao dosProcessis Produtivos

O processo de confecc@los produtosda empresa se inicia a para solicitacdo de uma
amostra do produtdesejad, por parte do setor Comercial. A amo<«€ produzida e enviada
ao cliente para aprovagédo. Smesna for aprovada, o vendedor estabelece jun cliente os
detalhes do pedido, comgradede tamanho, quantidade, composicdo da r, prazo de
entrega, entre outrodssim que confirmada a venda, o setor Come¢ emite um Pedido de

Fabrica, via sistemBRP.

Na sequéncia, o setor de PPCP (Planejamento, Rragéa e Controle da Produgé&o) isa
a necessidades de materiais para confeccéo doo (fio de malharia, etiquetas, aviamen
etc.) confrontando a quantidade que sera consumidaccestoque dispcvel, e o setor de

Compras fica responsavel por providenciar 0os neas

Assim que o fiode malhariaé entregue a empresa, inisi@-a confeccdo do ped. Os

principais processos industriais estdo apresentaal&sgurel 3.

Tinturaria Corte Estamparia Bordado Costura Revisdo Dobrac;.ag N
Expedigdo

Figura 13: Mapa do processo produtivo

a) Malharia:
As malhas sao desenvolvidas e produ:. em malharia propria, localizada em ou
unidade da empresa, no Mato Grosso do Os teares permitem a confeccéo
diferentes composi¢cbes de malicomo: 100% algodao, 96% algod4% elastano,
entre outras. AMalharia também possui teares do tbodysize, 0s quais permitem a
confeccdo de camisetas sem costura lalAtualmente, a capacidade produtiva d

process@ em torno de 170 toneladas de malha por
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b) Tinturaria (servico terceirizado):

d)

f)

As malhas sédo enviadas da Sala de Malha Crua pamtusaria, conforme a
programacao estabelecida pelo setor de PPCP. Amstihtas sdo recebidas na Sala
de Malha Acabada, onde os lotes sado formados, amadas e encaminhados para o

processo de Corte, conforme programacéo do sefePae.

Corte:

Antes de iniciar a operacao de corte, os rolos dkanséo revisados, com o objetivo
de identificar se os mesmos apresentam alguma aréformidade. Na seqiéncia, a
malha é enfestada e cortada com base na modelggammeio de maquinas
automaticas.

As pecas cortadas sdo encaminhadas ao setor derd®@&p que separa as pecas
destinadas a Estamparia, Bordado ou diretamente oatu@, conforme as
especificacdes da Ficha Técnica do produto. Assimas partes estdo prontas para
serem costuradas, monta-se os lotes e os encapamaao Centro de Distribuicdo
Externa (CDE), que é responsavel pela distribudi@® lotes para costura interna ou

faccoes.

Estamparia:
Realiza o processo de estampagem das pecas podengiaquinas automaticas e em

seguida passam as pecas pela estufa para secag=tampa. As pecas estampadas
retornam para o setor de Preparacao, para mon@ggeiotes a serem costurados.
O setor de Estamparia também € responsavel pélara{@o das tintas e gravacao dos

guadros que seréo utilizados no processo.

Bordado (servico terceirizado):

Recebe os lotes de pecas e realizam o processwrdadb, de acordo com as
especificacdes da Ficha Técnica do produto. Asspboedadas sdo encaminhadas a

fabrica para montagem dos lotes a serem costurados.

Costura:
Recebe os lotes do CDE, distribui as pecas pareelatas de costura, conforme
programacao do PPCP, e realizam o processo daa.oStgetor de Costura € dividido

em dois grandes grupos, um € especializado na giiodie camisetas de gola redonda
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e 0 outro, na producdo de camisetas de gola pois, gstes sdo os produtos que

apresentam maior saida.

g) Reviséo:
As pecas costuradas sao revisadas, verificandcstas apresentam falhas, como:
ponto pulado, barra cortada, tor¢cdo de malha, g@stdathada, entre outros. As falhas
encontradas s&o separadas e as pecas aprovadascadunhadas para o setor de

Dobracéo e Expedicéao.

h) Dobracdo e Expedicéo:

As pecas prontas sdo dobradas, embaladas e eac@gotonforme as especificagbes
do pedido. Na sequéncia as sdo expedidas aosesliecinforme programacao do
setor de PPCP.

Para melhor compreensdo do processo industrialadan®& Fabril, foram desenhados os
fluxogramas de movimentacdo. A Figura 14 apresamtevimentacdo de materiais entre 0s
setores industriais, incluindo os servicos terzados. A Figura 15 retrata o fluxograma do

processo de confec¢do de uma camiseta tradicional.

Vale mencionar que para o desenvolvimento do tinabab foi abordada unidade central da
empresa, localizada no Parana. Desta forma, nacaberdado o processo de malharia, bem

COMO 0S processos terceirizados.



Malharia

Sala de Malha
Crua (SMC)

Tinturaria

Sala de Malha
Acabada (SMA)

)

Corte

A

Estamparia “ o Preparacdo | > Bordado

:

Centro de
Distribuigao
Externa (CDE)

Costura Faccédo
.. Retorno de
Revisdo 5
Facgao
Dobragao
Expedicédo

Legenda:
D Processos internos

D Processos terceirizados
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3.3 IDENTIFICACAO DAS OPORTUNIDADES DE MELHORIA

Como pode ser visualizado no fluxograma da Figirao processo de confeccdo de L
camiseta apresenta apenas dois momentos de inspegdineira inspeco € realizada nos
rolos de malha, antes deguirem para a operacéo de corte. Nesta inspecam/asoradore
analisam a malhagcom o auxilio de uma maquina revisora para teci@figura 16),
identificando as nacenformidads (ex: furos e manchas), se houves. ndo-conformidades
identificadas sé@o separadas somedepois das pecas serem cortadas, para nao inter

processo de corte.

Figura 16: Maquina revisora para tecidos

7z

A segundainspecdo é realizada somente quando ¢as ja estdo costuradas, no seto
Revisdo, conforme mencionado anteriormente. Esbe ssti alocado o final do processo de
costura e responsavel por revisar todas as pconfeccionadags separar as que nestao
conforme os padrbeglassificand-as em segunda qualidade oonsertos As principais
atividades do setor sado apresentadas na Fii7.

Revisédo dc Lancamento
produto In?c?rlri? gZS dos defeitos
acabadc & no sisteme

Figura 17: Atividades desempenhadas pelo setor de Revit

a) Revisdo do produto acabadc os colaboradoredo setor de revisac@o responsaveis
por analisar todas as pecas confeccionadas, aerificse ha defeitos e possibilidi
de consertos, com o auxilio de gabaritos revisespecificopara camisete As pecas
a serem revisadas sao posicionadas no gabaritfpreeapreseado na Figura 18,
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de modo a verificar se iste algum defeito de malhegstura, estampa e/ou borda

O setor de costura trabalha conlayout em células, e ao final de cada célula

costura esta posicionado um gabarito revisor, coré@presentado nigura 19.

CARRINHO

GABARITD REVISOR

L

b) Coleta de informacdes O setor de costura €

Figura 18: Gabarito revisor para camisetas
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Figura 19: Layoutda célula de costura

abastecido a cada hora, foesta o

colaboradoresponavel pela revisdo, anadisas pecas da hora, conforme vao st

confeccionadas e preenche a ficha apresentadaanmird 5. No campo “22 qualidade

€ preenchida a quantidade de defeitos da horacampo “consertos” a quantidade

consertosealizado. S6 sao realizados consertos de costura.
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CONTROLE DE CONSERTOS E 2° QUALIDADE

Hevisora N® Controle Qual
Célula Turno Data / i
Hora N® de pgs revisadas Consertos 2" Qualidade

Quadro 5: Ficha de controle de defeitos e consertos

c) Lancamentos dos defeitos no sistemanp final de cada turno, o encarregado do setor
de Revisao recolhe as fichas preenchidas, analtas tas pecas com defeito que
foram separadas e as classifica de acordo com @80 industrial que originou o
defeito. Por exemplo, se ocorreu uma estampa fajladefeito é classificado como
“Estamparia”. Em seguida, os defeitos sdo lancasosistemaERP da empresa,

classificando-os em: fiacao, tecelagem, tinturaaate, estamparia, costura e facgoes.

As informacdes registradas no sisteBRP permitem apenas verificar a quantidade de
defeitos ocorridos em determinado periodo, somidet&ificando-os por processo produtivo

que originou o defeito. Conseqguentemente, estessdaéo dificiimente utilizados pela

empresa, pois nao identifica o tipo de falha odacrPor exemplo, supondo que no periodo de
um més identificou-se que o setor de Costura foue apresentou maior quantidade de
defeitos, ndo € possivel identificar a causa realn8o-conformidade, podendo ser esta
decorrente de falhas do operador, na maquina, giesliambientais, entre outros. Ou seja,

tais informacdes limitam a tomada de decisédo baseiudfatos.

Outro ponto critico no processo produtivo da emgrésque muitas falhas que ocorreram no
inicio do processo, como falhas de corte, ou degsiria, s6 sdo separadas na revisao final,
com as pegas ja costuradas, o que acarreta emrdiegpe de tempo, recursos humanos e

materiais.
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Foi observado durante o trabalho de campo que twy de Dobracdo e Expedi¢do sao
encontradas pecas com defeito no momento de enalsalainda que tenham sido aprovadas
no processo de Revisdo. Deste modo, subtende-se pruoEesso de revisdo precisa de uma

analise mais detalhada para identificar pontos eléana.

A partir da andlise do processo industrial e dé&snmacdes apresentadas nesta secao, foram
listadas as seguintes Oportunidades de Melhoria){OM

a) O processo de revisao € deficiente na avaliacapmboitos acabados;

b) O controle de qualidade atua somente no final dogsso produtivo, dificultando a
tomada de agdes corretivas;

c) O processo nédo propicia a identificacdo dos tiposlefeitos e retrabalhos ocorridos

nos lotes produzidos, dificultando a tomada de sid@emelhoria;
3.4 PLANEJAMENTO DAS ATIVIDADES DE MELHORIA CONTINUA

Com o mapeamento dos processos e o diagndsticmplesa foi desenvolvido e proposto
um plano de atividades de melhoria continua. Otiobj& destacar as acdes para cada uma

das OM, conforme descritas no Quadro 6.

Oportunidades de Melhoria (OM) Melhorias Propostas
a) O processo de revisao é - Criar uma ferramenta para avalacdo da
deficiente na avaliacéo dos eficiéncia do processo de revisdo

rodutos acabados . . A .
P - Se identificada que a eficiéncia ndo esta

satisfatoria, propor acées de melhoria

b) O controle de qualidade atua|- Implantar indicadores de desempenho da
somente no final do processo| qualdade do processo

rodutivo . ~ ~
b - Implantar a inspecéao dos lotes em produgéao
nos setores de Corte, Estamparia e Cosjura
c) O processo nao propicia a |- Elaborar um catadlogo com as falhas que
identificac&o dos tipos de podem ocorrer Nnos processos produtivos

defeitos e retrabalhos ocorrid

DS . I N
) - Verificar viabiidade de langcamento das ngo-
nos lotes produzidos

conformidades catalogadas no Sistema ERP

Quadro 6: Melhorias propostas a empresa
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Neste caso, foi utilizado o ciclBDCA como procedimento para promover as melhorias

planejadas, destacadas na Figura 20. A seguir sletathadas as atividades propostas para

cada etapa do cicBDCA, bem como seus objetivos.

®

v Padronizar bons v Coletar dados, com o
resultados uso de folhas de

v Propor novas verificacao
oportunidades de v Elaborar um plano de
melhoria acdo com a

v Replanejamento ferramenta 5W1H

® O,

v Analisar dados v Treinar pessoal
coletad?s na etapa de v Implementar plano de
Execucio acio

4 Comp_arar atividades v Coletar dados
planejadas com a
execugio das mesmas v Relatar lic6es

aprendidas

©

Figura 20: Atividades planejadas para cada etapa d@iclo PDCA

P (Planejamento):

Para o planejamento das atividades foi definidoigigealmente seriam estabelecidas as
metas a serem obtidas com as melhorias propostas sequéncia tracadas as
atividades, prazos e responsaveis pelo cumprimgasomesmas, com o0 auxilio da
ferramentsbW1H

Também foi estabelecida a realizagdo de uma cadletalados ainda na etapa de
planejamento, com o objetivo de diagnosticar aasdno da empresa e, assim, obter

dados para comparacéo na etapa de Verificacao.

D (Execucgao):
Nesta etapa de Execucdo determinou-se a realizi;fi@inamentos direcionados aos
envolvidos com as atividades de melhoria, a finald®har expectativas e padronizar a

coleta dos dados.
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A execucgao propriamente dita consiste na realizdg8amtividades planejadas na etapa
anterior, devendo-se atentar a eventuais mudang@papem ocorrer com relagdo ao
planejamento. Simultaneamente a execucao foranejpldas coletas de dados, para que
sirvam de base para a proxima etapa (Verificacao).

Também se determinou que na etapa de Execucacld®BICA devem ser registradas
as licoes aprendidas no decorrer do processo dantapdo das melhorias, visando
auxiliar no replanejamento das atividades que smakzado na ultima etapa do ciclo

(Atuacao Corretiva).

C (Verificagéo):

Na etapa de Verificacdo as atividades executadeendser comparadas com aquelas
propostas no planejamento. O objetivo € verificar a8 metas almejadas foram
alcancadas. Os dados coletados nas duas etapa®rastelevem ser analisados e

confrontados, a fim de obter informac6es mais (gaia a tomada de deciséo.

A (Atuacao Corretiva):

Foi estabelecido dividir as acles realizadas ens dasegorias: Acdes Aprovadas e
Acdes a serem Revistas, visando direcionar o pragcio PDCA As acbes aprovadas
devem ser padronizadas no sistema produtivo. Jéc@ss consideradas com baixo
desempenho devem ser analisadas e revisadas.

Para iniciar um novo cicleDCA deve ser realizado um replanejamento das atividade

desenvolvidas e, também, inserir novas acoes pabdkidentificadas.

3.5 EXECUCAO DAS ATIVIDADES E ANALISE DE RESULTADOS

3.5.1 Planejamento (P)

As melhorias propostas a empresa foram discutidasreunidées semanais do chamado

Comité da Mudanca. Este comité foi criado no in@oano de 2010 para implantar algumas

acOes de melhoria na empresa. Fazem parte do cor8Bi@ervisor do setor Planejamento, o

Supervisor da Producao, a Analista de Qualidacxrente de RH e um Consultor contratado

para auxiliar nas mudancas.

O foco inicial do Comité da Mudanca consistia eraligar as atividades desempenhadas pelo

setor de PPCP e os processos produtivos e, emtgmrmacoes a fim de alcancar uma maior

produtividade. Entretanto, com a apresentacdo ddlonms propostas com a pesquisa de
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campo, 0 comité passou a ser responsavel, tambémagompanhar a execucdo das
atividades de melhoria na qualidade do produto grdcesso.

Ao analisar as melhorias propostas, o Comité daavical achou conveniente avaliar a
eficiéncia do processo de Revisdo antes do plaegf@ndas atividades, com o objetivo de

verificar se o processo realmente apresentavai@matias.

Para esta avaliacdo acompanhou-se seis horas diacfog retirando 10 pecas aleatérias de
cada revisora a cada hora, totalizando 60 pecadisaates por revisora. A empresa possui 16
revisoras e cada uma possui um numero de Conteolgudlidade (CQ) para identificar as

pecas aprovadas pela revisao.

Foram coletadas pecas que haviam sido aprovadas ngeisoras, e era analisado se existiam
itens fora dos padrdes de qualidade, ou seja, §oedrveriam ter sido aprovadas. E foi

definido que a eficiéncia das revisoras seria tadlzu pela porcentagem de pecas de 12
qualidade dentre as pecas analisadas. A Tabelae?esmpa os resultados obtidos com a

avaliacéo.

Tabela 2: Avaliacdo da eficiéncia do setor de Redis — Junho de 2010

'\'Ct"_;_" a(:::iza'?:s Qtde NC Eficiéncia
01 60 9 85,00%
02 60 10 83,33%
03 60 6 90,00%
04 60 20 66,67%
05 60 5 91,67%
06 60 14 76,67%
07 60 7 88,33%
08 60 8 86,67%
09 60 3 95,00%
10 60 10 83,33%
11 60 14 76,67%
12 60 9 85,00%
13 60 2 96,67%
14 60 8 86,67%
15 60 12 80,00%
16 60 10 83,33%

TOTAL 960 147 84,69%
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Como pode ser visualizado na Tabela 2, a eficiédoigorocesso realmente ndo estava
satisfatoria, pois deve ser considerado o fatouteas pecas aprovadas na revisdo final, séo
embaladas e encaminhadas ao cliente. Com o objdivanelhorar esta deficiéncia do

processo, decidiu-se que a proposta de criacdmdderramenta para avaliacdo da eficiéncia

do processo de revisédo seria implementada.

Foi determinado no planejamento das atividadesegti@ ferramenta deverd possibilitar a
geracao de relatérios mensais com a eficiénciaada revisora, visando futuramente premiar
as revisoras de acordo com seu desempenho. Desle, fiooam planejadas as seguintes

atividades para esta proposta de melhoria:

i.  Aplicar um treinamento as revisoras;

ii.  Definir critérios para avaliagcdo do desempenhordogsso de revisao;
iii.  Criar uma planilha eletrénica para compilacéo dusod;
iv. Implantar avaliagdo da eficiéncia do processo;

v. Emitir relatérios com graficos para andlise.

Para o planejamento das demais propostas de nzel#@rise viu a necessidade da realizacao
de coleta de dados. Sendo assim, foram listadasnaky atividades para execucdo das

melhorias.

Para a implantacdo de indicadores de desempenigoad@ade do produto e do processo
foram definidas as seguintes atividades:

i.  Definir critérios a serem avaliados;
ii.  Definir o desempenho esperado;

lii.  Criar indicadores de desempenho.

Para a implantagéo da inspecao dos lotes em produ¢@dmité da Mudanca planejou as

atividades a sequir:

i.  Definir critérios para inspecéo dos lotes;

ii.  Elaborar uma folha de verificacao para inspecéo;
li.  Capacitar inspetor;
iv.  Implantar inspecédo dos lotes em producéo;

v.  Emitir relatorios com graficos para analise.
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Para a elaboracdo do catalogo com as falhas quenpodorrer nos processos produtivos,
decidiu-se inicia-lo pelos processos internos, petes sao mais faceis de serem controlados,
e futuramente catalogar as falhas decorrentes dmgegs0s externos, como: tinturaria e

bordado. Este catalogo foi nomeado como: Catalegeab-Conformidades.
Assim, foram determinadas as seguintes atividadesgsta proposta de melhoria:

I.  Estudar os tipos de falhas decorrentes dos praxdesGorte, Estamparia e Costura;
ii.  Criar uma lista com as ndo-conformidades de canlzepso produtivo;
iii.  Codificar ndo-conformidades;
Iv.  Fotografar ndo-conformidades;
v. Elaborar catdlogo de ndo-conformidades.

Finalmente, para verificar a viabilidade de lancatme&las ndo-conformidades catalogadas no

SistemaERP, 0 Comité da Mudanca determinou as atividadegairse

i.  Elaborar proposta;
ii.  Apresentar proposta a Diretoria;

iii.  Verificar viabilidade da proposta.

Para cada atividade listada foi definido o locakgecucéo, o responsavel e o prazo para sua
conclusao. E para cada melhoria proposta foi difinim objetivo. Para tanto foi utilizada a
ferramentsbW1H

O detalhamento do planejamento das atividades,onoef descrito acima, pode ser

visualizado no Quadro 7.
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O qué~? Como? Onde? Quem? Quando Por qué?
Criar uma Aplicar um treinamento| Setor ' , Para avaliar o
s . . Analista jun/10
ferramenta para |as revisoras Qualidads desempenho do
avaliagéo da Definir critérios para Dot Comité d processo de
eficiéncia do avaliacso do desemper] pto omite da jun/10  |Revisao final
d .4 | Industrial] Mudanca
processo de revisdfo processo de revisdo
CrlarAu_ma planiha Setor o .
eletrbnica para ) Estagiario jurio
L Qualidadd
compilacéo dos dados
In?pll?ntgr avaliagdo da SeFOE Encarregadp  ago/10
eficiéncia do processo | Revisao
Emitir relatérios com Setor . .| Todo inicio
e . . Estagiario N
graficos para analise |Qualidadg de més
Implantar Definir critérios a seren] Dpto Comité da . Para mensurar §
s . ) jun/10 . .
indicadores de avaliados Industrial| Mudanca avaliar a qualidag
desempenho da |Definir o desempenho Dpto | Comit¢ da| . .o dos processos
qualidade do esperado Industrial Mudanga ) industriais e dos
processo Criar indicadores de Dpto | Comité da| . produtos
. jun/10
desempenho Industriall Mudanga
Implantar a Definir critérios para Dpto Comité da . Para que os lote
. ~ . ~ . jun/10 ~ .
inspecéo dos lotes|inspecéo dos lotes Industriall Mudanca néo sejam
em producao Elaborar uma folha de Setor | L /10 analisados
verificagéo para inspec§iQualidadd — 29210 un somente no final
- Setor _ _ do processo
Capacitar inspetor Qualidadd Analista jun/10 | produtivo
Implantar inspec¢éo dos| Setore .
P b QN . S Inspetor jul10
lotes em producéao Produtivog
Emitir relatérios com Setor .. .| Todo inicio
‘g L ) Estagiario N
graficos para andlise |Qualidads de més
Elaborar um Estudar os tipos de falh Para padronizar
catalogo com as |decorrentes dos Setor Estagiari LU/10 informacodes e
falhas que podem [processos de corte, Qualidadd stagario u obter dados mais
ocorrer nos estamparia e costura valiosos com
processos Criar uma lista com as relacdo a
; = . Setor o . A =
produtivos nao-conformidades de iidad Estagiario juryao |ocorréncia de n&
cada processo produtiv pQualidade conformidades
Codfificar ndo- Setor . .
. . Estagiario V10
conformidades Qualidadd stagari u
Fotografar ndo- Setor Estadiario ago/10 e
conformidades Qualidadd g set/10
Elaborar catalogo de ndo- Setor Estagiario ago/10 e
conformidades Qualidade 9 set/10
Verificar viabilidade Elab ¢ Setor Estadiri 10 Para obter
de langamento das aborar proposta Qualidadd stagario ou informacgdes mais
nao-conformidadegApresentar proposta a Setor . especfificas de
catalogadas no Diretoria Qualidadd Estagiario out’10 modo a facilitar a|
Sistema ERP Verificar viabiidade da tomada de decislio
Diretoria Diretor out/10
proposta

Quadro 7: Plano de agéo para alcance das melhorigsopostas -5W1H
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3.5.2 Execucéo (D)
» Avaliacéo da eficiéncia do processo de Reviséo:

Inicialmente as revisoras receberam um treinamguédescrevia como analisar uma peca
acabada, passo a passo. Optou-se por um treinacwetivo e por acompanhar as revisoras

individualmente nos dias seguintes, a fim de sasquossiveis davidas.

Para a elaboracao do treinamento foram definidgsinsipais pontos a serem inspecionados,
tanto nas camisetas de gola redonda quanto naseatasiide gola pélo, e foi estudado o
método mais adequado de efetuar a inspe¢do. Enidagguma revisora foi convidada a
simular a revisdo para uma filmagem, a qual fdizaiila na apresentacdo de treinamento para

as demais revisoras.

O treinamento ressaltou a importancia da qualiqami@ a inddstria, exibindo um video
demonstrativo do passo a passo do novo métodord@oee exemplos de nao-conformidades
gue ndo devem ser passadas a diante. Ao finalrdaeaptacéo, as duvidas foram esclarecidas.

O conteudo do treinamento pode ser visualizadopéndice A.

Na sequéncia ficou determinado que a Encarregddase®r de Revisdo ficasse responsavel
por analisar vinte pecas aprovadas por cada revid@riamente, a fim de calcular a
eficiéncia das mesmas ao final do més. Para tat@ldborada a folha de verificacdo

apresentada no Quadro 8, a ser preenchida pelar&gada no momento da inspecéao.

Na folha de verificagdo devem ser preenchidos damfrs identificacdo da revisora,
caracterizagdo dos itens analisados e as nao-ocadfates encontradas, dividindo-as em
defeitos e consertos. Para compilagdo dos dadosldbbrada um conjunto de planilhas
eletronicas. Esta ferramenta contém uma planilhra pada revisora, apresentando suas
respectivas eficiéncias diarias, e uma planilharggeme os dados alimentados, apresentando
a eficiéncia mensal de cada revisora. Esta Ultiianailpa pode ser visualizada no Quadro 9.

Além do calculo da eficiéncia das revisoras, aafegnta desenvolvida permite a geracao de
Graficos de Pareto, apresentando os tipos de defeitonsertos que foram aprovados pela
revisdo, bem como suas respectivas quantidadesinfasmacdes também podem ser
estratificadas por turno de trabalho, por revisgra; Ordem de Producé&o (OP) ou por

periodo.
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EFICIENCIA INDIVIDUAL DAS REVISORAS
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Quadro 9: Planilha de para célculo da eficiéncia idividual das revisoras
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* Indicadores de desempenho da qualidade:
Com o objetivo de avaliar a qualidade do processBealisao Final, criou-se o indicador:
v Eficiéncia da revisado dos produtos acabados.

Este indicador é mensurado por meio da avaliacalizaela pela Encarregada do setor de
Revisdo, conforme descrito no topico anterior. Eapavaliar a qualidade dos processos de

Corte, Estamparia e Costura, foram determinadsgg@sintes indicadores de desempenho:

v' Porcentagem de pecas nao-conformes do processorige C
v' Porcentagem de pecas nao-conformes do processiatafaria;

v' Porcentagem de pecas nao-conformes do processostiad

Estes indicadores foram mensurados durante a dm@fiaxecucao atraveés da inspecdo dos

lotes em producdo, que sera detalhada no préxipicotd
* Inspecéao dos lotes em producéao:

Para a inspecdo dos lotes em producdo, a idéialieia a contratacdo trés inspetores, de
modo que cada um permanecesse em um setor esmpeaipecionando todos os lotes
produzidos, por amostragem, de modo a aceitarjeitareos mesmos. No entanto, a proposta

foi adaptada, visando se adequar melhor a realiglaigponibilidade da empresa.

Levando em consideracdo a estratégia adotada pgleesa de estabelecer curtos prazos de
entrega, e também a cultura organizacional de odtvatar a qualidade do processo, decidiu-
se por iniciar com uma inspecdo educativa. Nestpeigo os lotes ndo seriam reprovados,

mas analisados de modo a identificar nao-confordesla atuar em cima das mesmas.

Assim, foi definida a contratagédo de um inspetogdalidade, onde o0 mesmo acompanharia
0os setores produtivos de Corte, Estamparia e Gostlertando-os com relacdo as néo-
conformidades identificadas na inspecéo, e buscagdes para evita-las. Para a realizacéo

das inspecdes foi elaborada a ficha apresentaBmuea 21.
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FICHA DE INSPECAO DE QUALIDADE
Setor: Data:
Produto: OP: Qtde lote: pgs
Cliente: Lote: Qtde amostra: pcs
Relagdo de Consertos Relagdo de Defeitos
Descricdo Qtde de pegas Descricdo Qtde de pegas
Total Total
Total de ndo-conformidades: pcs | |Porcentagem de ndo-conformidades: %
Avaliag¢do do Controle de Qualidade para o lote
( ) APROVADO () REPROVADO Autorizado por:
() Aprovado com ressalvas
visto do(a) inspetor(a) visto responsdvel Setor

Figura 21: Ficha de inspecao

Para direcionar o trabalho do inspetor, sdo geradarios diarios com os pedidos que estéo
em producdo e estabelecida uma lista de pedidost@rios. As prioridades sdo estabelecidas

considerando o tamanho do pedido, as caractessta@aroduto e o cliente.

O inspetor foi contratado no més de Junho de 20d€50u por um periodo de capacitacao e

deu inicio as suas atividades no inicio do mésitheJ
» Catalogo de Nao-Conformidades:

Durante a pesquisa de campo optou-se por catepgaias as ndo-conformidades decorrentes
dos processos internos, porém futuramente pretemdeatalogar as demais nao-

conformidades.

Neste sentido, foi decidido estabelecer intervalies codigos para cada processo de
transformacdo realizado no produto, desde a ohbtedc¢éfio até a costura das partes,
conforme apresentado no Quadro 10.



59

Cadigo Origemda NC
0001 a 0100] Fiacao
0101 a 0200 Malharia
0201 a 0300| Tinturaria
0301 a 0400| Aviamentos
0401 a 0500 Corte
0501 a 0600 Estamparia
0601 a 0700] Bordado
0701 a 0800| Costura
0801 a 0900] Facgdes

Quadro 10: Codificacdo das nao-conformidades

Através de um acompanhamento dos processos de Esttanparia e Costura, foi possivel
identificar as principais falhas que podem ocorreys mesmos, ocasionando néo-
conformidades nas pecas. Estas falhas foram Istastadificadas e descritas, conforme

apresentadas nos Quadros 11, 12 e 13.

Com as néao-conformidades descritas e codificadas)emmas foram ilustradas por meio de
fotografias obtidas de falhas ocorridas nos praseds empresa. O Apéndice B apresenta o
catalogo elaborado com as nao-conformidades prewtss do processo de Costura.

CORTE

Cédigo N&o-Conformidade Descricdo da Nao-Conformidade

0401 | Bordas desfiadas Quando as laminas de corie reat@fiadas.

Fuséo da extremidade das pecas cortadas devido ap
aquecimento da lamina de corte (malhas/tecidobies
sintéticas).

0402 Bordas fundidas

Quando a lamina de corte prende um fio, deixando a

0403 | Bordas repuxadas malha/tecido franzida.

0404 | Corte mal feito Corte tortuoso, quando ndo gaese risco.

Pigue fora do posicéo estipulada na modelagenjaav

0405 | Pique inadequado falhas no enfesto ou na operacéo de corte.

0406 | Empapucado Malha apresentando ondulagdes aofsstada.

Peca maior que as medidas estipuladas na Fichac@agen

0407 Peca maior devido a falhas no enfesto do tecido.

Peca menor que as medidas estipuladas na Fichzdgcn

0408 Pega menor devido a falhas no enfesto do tecido.

Quadro 11: Nao-conformidades do processo de Corte
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ESTAMPARIA

Cadigo N&o-Conformidade Descricdo da Nao-Conformidade
. Falha na estampa de pequena dimensé&o devido a
0501 Cisco no quadro . P beq . .
aderéncia de corpos estranhos na parte inferiqualdro
0502 Encolhimento da malha na |Encolhimento da parte estampada apds passar pafia,
estufe devido & temperatura inadequada ao tipo da n
Excesso de tinta no contorno da estampa ou em outija
0503 Estampa borrada P
parte do produt
Falha localizada devido a dobras na malha/tecido no
0504 Estampa falhada
momento de estamp
Falha localizada devido a falta de pasta e/ou eeos
0505 Estampa fraca P
regulagen
050¢ Estampa mancha Diferentes tonalidades na mesma esta
Estampa aplicada na parte errada da peca. Ex:gsstajm
0507 Estampa na parte errada b _p ) P P (;_ e
que deveria ser aplicada na frente ser aplicadaosas
050¢ Estampa no aves Estampa ou termocolante feita no lado avesso ra
Estampa com rachaduras aparentes quando a
0509 Estampa rachada P . . P q
malha/tecido é tencionaui
Estampa ou termocolante em desacordo com o layouit o
0510 Estampa trocada P Y
amostra aprovac
Residuo de cola que permanece no tecido. Valido par
0511 Excesso de cola que p P
estampa e termocolar
Falta de aderéncia do -
0512 Termocolante com partes soltas ou faciidade darsst
termocolant
0513 Fora de encaixe Deslocamento de uma ou mais cores da posicaoabridin
do desenh
. Estampa ou termocolante fora da posicao espedfinafl
0514 Fora de posicao p_ . posic P a
layout, ficha técnica ou amostra aprovi
0515 Fraca solidez De,sbotam_ento da co_r de uma ou mals_ core:\s da estgmpa
apos ter sido submetido a teste de solidez a lav
. . uando o transfer ndo tem o desempenho esperadd. Ex
0516 Ma qualidade do transfer Q ~ P P
papel do transfer ndo se solta como dey
0517 Manchou a6 lavar Mancha colorida, em geral nas cores de uma ou maip
pastas da estam
Mancha causada pelo excesso de pasta na malha
0518 Quadro furado . P . P
proveniente do rompimento do qua
. - Altera¢fes na tonalidade da malha, devido a termpeard
0519 | Queimado da maquina . ¢ raparg
inadequada da estu
Mancha em forma de pingos, devido a flacidez d@g tel
0520 Respingo excesso de pasta no quadro, colocacédo inadequadalde
pasta no quadro e/ou tela mal lavada.
. Risco na estampa devido a cisco na tinta ou nodedo
0521 Risco na estampa I P Vi I I "
estampa
Poeira, graxa, 6leo, tinta de estamparia, tintaaseta ol
0522 Sujeira carimbro, entre outras sujeiras provenientes dogssn
de estampari
. Variacdo de uma estampa para outra, devido a 31
0523 Variagado da cor ¢ . pap o Fes
Nno processo produtivo. Ex: consisténcia da
Variagcao na tonalidade da estampa devido a cromia
0524 Variagdo na cromia (combinacado de quatro cores que permite obtersdigel

variacbes de tons na mesma estampa).

Quadro 12: Nao-conformidades do processo de Estamya
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CODIGO

NAO CONFORMIDADE

DESCRICAO

Posicionamento do aviamento divergente das

<7

0701 Aviamento fora de posicdo |especificagfes da Ficha Técnica. Ex: botao, ittedste,
ziper, entre outros.
0702 Bainha iregular Falhas de costura ocorridas na bainha: peca dantes
cortada; barra torta etc.
0703 Caseado Linha arrebentada. Ou caseado forasigé o
0704 Cor da linha trocada C?r d_a linha em desacordo com o especificado rrea Fi
Técnica.
Lo Corte ou buraco provocado pela faca ou calcador da|
0705 Corte de maquina L u b prov P Y
maquina.
0706 Corte de tesoura Corte, geralmente triangular, provocado pelo usarieto
da tesoura.
Pregas na costura devido a sobras de tecido dalpar
0707 Costura com pregas 9 u v I alpa
da operadora.
0708 Costura desencontrada Falha da operadora @ jdag partes.
Falha da operadora na juncdo das partes, ou e outf
0709 Costura escapada P une . P es, ou - Y
processo de costura estabelecido na Ficha Técnica.
0710 Costura frouxa Pontos maiores que o especificado
0711 Costura iregular Quando se produz alternadamente pontos folgados g
pontos apertados.
0712 Costura passada A_pa_reumento da Ilnh_a de c_os_tu’ra na bainha do lado
direito, quando deveria ser invisivel.
0713 Costura torta Seguimento incorreto da direc&mdtura.
Falhas ocorridas no momento de costurar a etigzeta
0714 Etiqueta mal posicionada peca. Ex: etiqueta torta, etiqueta fora de posieéiopeta
escapada, etiqueta virada etc.
0715 Falta de arremate C~ostura sem grremate oca§|onada quandfo a_ operadpra
nao passa a linha no embutidor, ou por maquina
0716 Falta de aviamento F:illta.de um ou nja|§ a,\namer.'ntos (,especrﬁcados iz Fig
Técnica. Ex: botdo, ihés, rebite, ziper, entreasut
0717 Fora de medidas Pecas em qug as dlmens.(?es nao es.tao de,ac'ordo dom a
tabela de medidas especificada na Ficha Técnica.
Quebra do fio causando um furo, devido a agulha
0718 Furo de agulha danificada ou inadequada (rombuda). Ou furo dehag(
por ter passado pelo processo de conserto.
0719 Gola mal distribuida Distribuicdo irregular daagou gola mal embutida.
~ Unido inadequada das partes. Ex: parte da fremte co
0720 Juncdo das partes parte da frente, ou parte das costas com parteodtass
0721 Pecas inacabadas Pecas em que faltam alguthe tipeeracao.
0722 Peitiho descentralizado Quano_I(_J a rrjarca(;ao da posicéo do peitilho é faitada
especificagao.
0723 Peitiho rregular Pettilho torto eIOLi com co’stu_ra mal acabada devido
erros de operagcado ou maquina desregulada.
0724 Pesponto irregular Quando a operadora nda wiiz de guia.
N&o entrelacamento da linha de costura da langadeif
0725 Ponto pulado com a da agulha, nao formando um ou mais pontos de
costura, provocando a hdo continuidade da unido dasg
0726 Rebarba Sobra de malha/tecido ao Iongo da costura. Ocorre
geralmente em costura de bainha.
. Poeira, graxa, 6leo, tinta de caneta ou carimiotog e
0727 Sujeira ra, grax ! 4 ! o=

outras sujeiras provenientes do processo de costura

Quadro 13: Nao-conformidades do processo de Costura
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3.5.3 Verificagéo (C)

Nesta etapa foram analisados os dados coletadastdwa etapa de execucéo das atividades

de melhoria, com o objetivo de verificar se houvel@g;cdo no decorrer da implantacdo das

acOes e, assim, avaliar se 0s objetivos foram gachs.

A seguir serdo apresentados e analisados os indesade desempenho implantados, a fim de
mensurar os resultados obtidos com a melhoria.nfFemetados dados referentes aos meses

de Julho, Agosto e Setembro de 2010.

« Eficiéncia da revisdo dos produtos acabados:

A ferramenta para avaliacdo do processo de rewsa@aborada no més de Julho de 2010.

Sendo assim, as coletas de dados se iniciaramsapemaés de Agosto.

A Tabela 3 apresenta a eficiéncia individual dasscgas, identificando-as pelo nimero do
Controle de Qualidade, bem como a eficiéncia gdmalsetor de Revisdo. E feita uma
comparacao entre o més de Junho, quando nao hawimmmplantadas melhorias, e os

meses de Agosto e Setembro. O grafico da Figuitu®®?a o comportamento da eficiéncia

do processo de revisdo no decorrer dos meses.

Tabela 3: Eficiéncia mensal das revisoras

N2 do Eficiéncia | Eficiéncia | Eficiéncia

c.Q. Junho Agosto Setembro
01 85,00% - 92,74%
02 83,33% 88,36% 91,07%
03 90,00% 95,44% 97,37%
04 66,67% 75,00% 86,38%
05 91,67% 93,22% 95,07%
06 76,67% 81,03% 89,17%
07 88,33% 95,18% 97,54%
08 86,67% 94,43% 95,33%
09 95,00% 95,12% 96,36%
10 83,33% 90,34% 89,22%
11 76,67% 82,96% 90,17%
12 85,00% 90,35% 93,22%
13 96,67% 96,72% 98,00%
14 86,67% 92,07% 97,54%
15 80,00% 93,28% 97,89%
19 83,33% 88,73% 91,09%
TOTAL 84,69% 90,11% 93,66%
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Figura 22: Grafico da eficiéncia da revisdo dos prutos acabados

Pela analise do grafico é possivel afirmar queemamento passado as revisoras foi bem
sucedido, pois entre os meses de Junho e Agodtoiéneia geral da revisdo aumentou em
5,42%. Percebe-se também que a eficiéncia do poce® estacionou apos 0 avanco devido
ao treinamento, pois entre os meses de Agosto emBet a eficiéncia ainda houve um
aumento de 3,55%. Provavelmente este aumento sded@lo a avaliacdo realizada
diariamente pela Encarregada do setor de Revis@wzabhdo assim inserir uma cultura de

monitoramento continuo.
* Porcentagem de pecas nao-conformes do processo aet€:

A Tabela 4 apresenta a porcentagem de pecas ném+oes encontradas nas inspecdes
realizadas no setor de Corte, a cada més. Os @a@os obtidos por meio das inspecdes da

qualidade. O grafico da Figura 23 ilustra o deserhpedo processo de corte nos trés meses

analisados.
Tabela 4: Percentual de pecas ndo-conformes no setle Corte
Més Qtde Qtde N3o- | Porcentagem
Inspecionada| Conforme de pecas NC
Julho de 2010 230 22 9,57%
Agosto de 2010 340 25 7,35%
Setembro de 2010 570 41 7,19%
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Figura 23: Grafico do percentual de pegas ndo-confimes no setor de Corte

Pode-se perceber, através do grafico, que a pagmmt de pecas ndo-conformes
provenientes do setor de corte reduziu, porém emsgpproporcado. Houve uma reducéo de
2,38% no periodo de Julho a Setembro de 2010.

* Porcentagem de pecas nao-conformes do processo deanparia:

Para a mensuracdo deste indicador foram utilizadkdos obtidos com as inspecdes
realizadas no setor de Estamparia. A Tabela 5 epi@s porcentagem mensal de pecas néo-
conformes encontradas, e o grafico da Figura Ztrduo comportamento do processo de

estamparia no decorrer dos meses.

Tabela 5: Percentual de pecas ndo-conformes no setle Estamparia

Més Qtde Qtde N3o- | Porcentagem
Inspecionada| Conforme de pecas NC
Julho de 2010 1583 334 21,12%
Agosto de 2010 1997 254 12,72%
Setembro de 2010 1488 120 8,06%
25,00% 21.12%

20,00% \\
15,00%
0 12,72% .
- Porcentagem
10,00% ~2.0% ;

de pecas NC

5,00%

0,00% T . .
Julho de 2010 Agosto de 2010 Setembro de 2010

Figura 24: Grafico do percentual de pecas nao-confmes no setor de Estamparia
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Pela andlise do grafico percebe-se uma reducéadeoérgel na porcentagem de pecas néo-
conformes no setor de Estamparia, reduzindo cerd8®M6% desde o inicio das inspec¢odes.

* Porcentagem de pecas nao-conformes do processo daesitdra:

Através dos dados obtidos com a inspe¢do no set@odtura, foi construida a Tabela 6, que
apresenta a porcentagem de pecas nao-conformestragies, e o grafico da Figura 25, que

ilustra o desempenho do processo de costura nordedos trés meses analisados.

Tabela 6: Percentual de pegas ndo-conformes no sette Costura

Mas Qtde Qtde Nao- | Porcentagem
Inspecionada| Conforme de pegas NC
Julho de 2010 1399 359 25,66%
Agosto de 2010 1955 215 11,01%
Setembro de 2010 1717 147 8,56%

0,
30,00% 25 66%

25,00% ‘\
20,00%
\ 11,01%
[0)
15,00% \ = Percentagem
10.00% 8,56% de pegas NC

5,00%

0,00% . . .
Julho de 2010 Agosto de 2010 Setembro de 2010

Figura 25: Gréfico do percentual de pecas ndo-confimes no setor de Costura

Pela andlise dos graficos apresentados, perceaipeese setor de Costura obteve uma reducao
bastante significativa no percentual de pecas natemmes, diminuindo em cerca de 17,1% a

ocorréncia de ndo-conformidades no setor de Costura

Possivelmente este resultado esta intimamentedigadaumento da eficiéncia da reviséo
final, pois ao se sentirem avaliadas, as revigoagsaram a ser mais eficientes em sua tarefa.
Desta forma, as mesmas devolviam mais pecas ndorowms para as células de costura, o
que prejudica as costureiras, j4 que estas ganramiqs de producdo. Consequentemente, as

costureiras comecaram a se importar mais em progegas com qualidade.
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Com base nos dados apresentados, partiu-se paraamdiiae qualitativa dos resultados

alcancados, confrontando-os com o plano de acgadwana etapa de Planejamento. Para
tanto, foi analisado se as atividades foram curapridentro do prazo estabelecido e se o
objetivo com cada melhoria foi atingido. O Quade dpresenta esta comparagcao entre o

planejado e o realizado.

A atividade de inspecéo dos lotes em producéoiatpaycialmente seu objetivo inicial, pois
a proposta precisou ser adaptada as exigénciampli®sa, 0 que sobrecarregou 0 inspetor

contratado e nao possibilitou um acompanhamentodies os lotes em producéo.

Foi considerado que o objetivo da atividade decebg@io do catélogo de ndo-conformidades
também foi atingido parcialmente, devido ao atidsam més para a conclusdo do mesmo. O
gue néo possibilitou a execucédo da atividade dé&ocagra viabilidade de lancamento das nao-

conformidades catalogadas no SistétiRdPda empresa.

De acordo com dados apresentados, conclui-se gaéivatades de criagdo de ferramenta
para avaliacdo do processo de reviséo e implant&andicadores de desempenho tiveram

seus objetivos iniciais atendidos.
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% Data Objetivo alcancado?
O qué? Como? - -
Prev. Real. Sim N&o | Parcial
Criar uma Apl!car um treinamento as jun/10 jun/10
ferramenta para [revisoras
avaliacao da Definir critérios para avaliacap
eficiéncia do do desempenho do processq de jun/10 jun/10
processo de revisdpevisao
Criar uma planjlha eletrénica Jul10 jur10
para compilacéo dos dados
Im_p_lismt:?lr avaliacao da ago/10 ago/10
eficiéncia do processo
Emitir relatérios com graficos| Todo inicio| Todo inicio
para analise de més de més
.Implantar Deflrnr critérios a serem jun/10 jun/10
indicadores de avaliados
desempenho da - i . .
qualidade do Definir o desempenho espergdo jun/1( jun/1p
processo Criar indicadores de jun/10 Jun/10
desempenho
Implantar a inspec¢dDefinir critérios para inspecéag jun/10 jun/10
dos lotes em dos lote
producao Ela_b_orar~uma folha de 3 jun/10 jun/10
verificacdo para inspecao
Implant:ar inspecao dos lotes JUr10 10
producao
Capacitar inspetor jun/10 jun/10
Emitir relatérios com graficos| Todo inicio| Todo inicio
para analise de més de més
Elaborar um Estudar os tipos de falhas
catalogo com as |decorrentes dos processos de jul/10 jul/10
falhas que podem |corte, estamparia e cost
ocorrer nos Criar uma lista com as nao-
processos produtivpsonformidades de cada jul/10 jul/10
processo produtivo
Codificar ndo-conformidades jul10 jul10
~ . ago/10 a
Fotografar ndo-conformidadef ago/10Q out/10
Elaborar catalogo de nado- ago/l10e | ago/10 a
conformidades set/10 out/10
Veriicar viabildade Elaborar proposta out/10
de langamento das
ao-conf idad © .
nao-coniormiaades Apresentar proposta a Diretdria out/1
catalogadas no
Sistema ERP Verificar viabiidade da
out/10

proposta

Quadro 14: Comparacéo entre as atividades planejadee a realizacdo das mesmas
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3.5.4 Atuacéao Corretiva (A)

A partir dos resultados alcancados e da andlisssaptada na etapa de Verificacdo, as a¢des

de melhoria foram dividas em duas categorias, cord@presentadas a seguir:

Acdes Aprovadas:
» Criar uma ferramenta para avaliacao da eficiéneiprdcesso de revisao;
« Implantar indicadores de desempenho da qualidagexiesso;

e Elaborar um catalogo com as falhas que podem aawwseprocessos produtivos.

Acdes a serem Revistas:
* Implantar a inspec¢éo dos lotes em producéao;
» Verificar viabilidade de lancamento das ndo-confdades catalogadas no Sistema
ERP.

Para a padronizacdo das acdes aprovadas foramstaspas atividades apresentadas no
Quadro 15. Entretanto, também sera necessarisbarat@io de procedimentos operacionais
padrdo (POP) para garantir que estas acOes sejacutagtas continuamente e conforme

estabelecido de inicio.

Ja com o intuito de revisar as acdes com desempambavel, foram propostas as atividades

apresentadas no Quadro 16.

Acdes Aprovadas Atividades para Padronizacao

Ferramenta para avaliacao da |[Definir responsavel por avaliar revisoras diariamen
eficiéncia do processo de revisdi®efinir responsavel por alimentacéo da planiha dados;
Geracéo de relatérios quinzenais a fim de verificar
eficiéncia das revisoras.

Indicadores de desempenho  |Padronizar coleta de dados;

Definir reponséaveis pela coleta dos dados;

Geracao de relatorios semanais para analise.
Catélogo de N&o-Conformidadgsmpresséo dos catalogos de Corte, Estamparia er@os
Distribuicdo dos catélogos para os setores pragutiv

Quadro 15: Atividades para padronizacado das acdepeovadas
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Acles a serem Revistas Atividades de Reviséo

Inspec¢éo dos lotes em producaefinir plano de amostragem,

Criar Folhas de Verificacdo para a inspe¢cao com bas
Catalogo de Nao-Conformidades;

Estudar a viabiidade de contratacdo de mais insgxet
Viabiidade de lancamento das r|Elaborar proposta

conformidades catalogadas no |Apresentar proposta a Diretoria

Sistema ERP. Verificar viabiidade da proposta

Quadro 16: Atividades de reviséo para as a¢des catesempenho razoavel

3.6 RECOMENDACOES FINAIS

Para dar continuidade as atividades propostas g¢é&o senterior, sugere-se dar inicio a um
novo cicloPDCA através da elaboracdo de um plano de acdo patv@mdes propostas,

definindo responsaveis, prazos e objetivos desgjado

Sugere-se também, a realizacdo de um diagnésseodo identificar novas oportunidades de
melhoria (OM) e, na sequéncia, propor acdes paralétlas. Estas acbes também devem ser
inseridas no plano de acao tracado.

Estas atividades ajudardo a manter os resultadasicados com a pesquisa de campo e

servirdo de base para a criagdo de uma cultura dioria continua e mudanca
organizacional.
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4 CONCLUSAO

4.1 CONSIDERACOES FINAIS

Com a execucdo deste trabalho a empresa buscowrareth qualidade de seu processo
produtivo e, consequientemente, do produto finaluzmdo os desperdicios de materiais,

tempo e pessoas, e aumentando a produtividadepdes;oes.

A partir das informac6es apresentadas neste relgidde-se constatar que a empresa obteve
algumas melhorias em seus processos, como a redagarcentual de pecas nao-conformes
nos processos produtivos, a melhoria na efici€daarevisdo dos produtos acabados e

obtencao de informagdes mais exatas com relacéal@ade.

Entretanto todo processo, por melhor que seja quemdlesenvolvido, com o tempo se torna
obsoleto, se ndo acompanhado continuamente. Nasiels o trabalho realizado ndo pode
ser visto como concluido, mas sim como um prime&®sso para inser¢cao de novas melhorias

nos processos e produtos da empresa.

No decorrer da implantacdo das acdes de melhontinc@, verificou-se a importancia de
realizar treinamentos antes de iniciar as atividad2 treinamento dado as revisoras foi
essencial para que elas visualizassem o processmidiEnca que a empresa esta passando, e

entendessem qual o papel delas dentro deste poocess

Iniciar um programa de melhorias apresenta suasultihdes, mas o principal desafio é
expandir a idéia a todos os colaboradores da empesnodo que esta filosofia faca parte da

rotina da organizacéao.
4.2 LIMITACOES DA PESQUISA

Como a empresa esta iniciando o processo de melhotiitas vezes ndo é tida a visdo de
longo prazo que se € necessaria, pois sao desqjesidtados imediatos. Este pode ser
considerado um fator limitante da pesquisa, pdisuliou o planejamento de algumas das
atividades, como € o caso da inspec¢do implantasldotes produzidos, pois a empresa nao

permitiu a rejeicao dos lotes inspecionados.
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Outro fator limitante € que, como o processo dehorel continua envolve mudangas em
aspectos culturais da empresa e também implica @damgas na rotina de trabalho de alguns
colaboradores, houve uma certa dificuldade em oem$zar os envolvidos no processo sobre
a importancia das atividades desenvolvidas e, ipaimente, sensibiliza-los a se engajarem

com as melhorias buscadas.

Visando amenizar estes fatores, que limitam o dede@mento de atividades de melhoria,
sugere-se uma maior conscientizacao de toda a smmevolvendo inicialmente a diretoria,

e na sequéncia, 0s niveis de supervisdo e 0 opeahcEsta conscientizacdo deve destacar a
importancia do engajamento de todos os colaboradan® melhoria buscada, bem como os
beneficios que as atividades trardo para a empoesa um todo.

4.3 TRABALHOS FUTUROS

Concluidas as atividades descritas no desenvolvimeeste trabalho, sugere-se que seja
realizado um diagnostico na empresa, dando inicimmaiovo cicloPDCA Deve-se ter em
mente que uma vez que concluido uma “rodada” do &OCA, outra se inicia, e assim
sucessivamente. Pois assim, a empresa realmeat@ ésiscando melhorias continuas nos

Seus processos.

Para os trabalhos futuros, a coleta de dados davpasironizada, para que se obtenha uma
maior confiabilidade das informacdes referentesualidade do produto e dos processos
produtivos. Também deve ser estudada uma forméirdeaas atividades da qualidade com
o sistemeERP da empresa, visando assim uma maior integracaardas e maior agilidade

na troca de informacdes.

Com a implantacdo do catalogo de n&o-conformidadesem ser criadas folhas de

verificacdo que possibilitem identificar os tipasdkefeitos ocorridos no processo produtivo, e
alinha-las com o uso de outras ferramentas dadag] como o grafico de Pareto e o
diagrama de Ishikawa, propiciando assim um estadgofalhas ocorridas na producédo e suas

respectivas causas.

Apé6s a estruturacdo das atividades da qualidadeempresa, podem ser implantadas
ferramentas de melhoria mais abrangentes, comatrdl® Estatistico de Processos (CEP) e
o Controle da Qualidade Total (TQM).
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APENDICE

APENDICE A — Treinamento passado as revisoras

TREINAMENTO

Revisio do Produto Acabado

e ) a _/

' IMPORTANCIA DE JIVIA
REVISAO BEM REALIZADA

* Para garantira qualidade das pecas;
* Parasatisfazer as expectativas do cliente;
* Parareduzir o retrabalho.

Garantir que as pecas sejam produzidas conforme as
especificacées do cliente (Ficha Técnica e Amostra).
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Videos

» Tlustracdo do passo a passo para realizar a revisdo nas
pecas.

» Camisetas polo:

]

* Camiseta golaredonda

[

PASSO A PASSO PARA REALIZAR
REVISAO DAS PECAS — GOLA POLO

« Verificar a barra da peca;

« Vestira pecano gaba_ritc: de forma que a lateral fique de
frente para a revisora;

+ Verificara costura lateral:

+ Girara peca e realizara avaliacio visual (verse tem furos,
manchas, problemas no bordado e/ou estampa, posicio do

bolso);
« Puxaras mangas para frente e verificarsuas costuras;
« Verificara costura do peitilho e em seguidaa gola;

+ Confirmarse as etiquetas de tamanho e composicio estio
posicionadas no local correto;

+ Abotoara peca, quando necessario;
+ Retirara peca do gabarito e empilharsobre a mesa.
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Fotos de nao-conformidades
de camisetas Gola Polo.

- Falhas de etiqueta
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- Furos dive
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Pregas na gola e na manga

<P

e ——
& SO A PASSO PARA REALIZAR
REVISAO DAS PECAS — Gola Redonda

+ Verificar a barra da peca;

+ Vestir a peca no gabarito de forma que a lateral fique de
frente para a revisora;

+ Verificara costura lateral:

+ Girara peca e realizara avaliacio visual (verse tem furos,
manchas, problemas no bordado e/ou estampa);

+ Puxar as mangas para frente e verificar suas costuras;

+ Verificar a gola;

+ Confirmarse as etiquetas de tamanho e composicio estdo
posicionadas no local correto;

+ Retirar a peca do gabarito e empilharsobre a mesa.
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Fotos de nao-conformidades
de camisetas Gola Redonda

f”"";;;a:'::::_ - -
Falhas de estampa
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:ee-"”'f:s_:
Barra cortada

| Costura passada
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Prega na manga
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Falta de arremate
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[ Etiqueta torta
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Gola franzida

Barra sem refilar
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Costura do ombro irregular

F
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Frente menor que as costas
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Agradecemos a

atencao de todos!
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APENDICE B — Catalogo de N&o-Conformidades

B 4 Catalogo de Nao-Conformidades: Revisdo | Pagina
Textil Processo de Costura 00 01 de 07
Codigo: 0701  Aviamento fora de posigao Caodigo: 0702  Bainha irregular

Descrigao: Posicionamento do aviamento
divergente das especificagdes da Ficha Técnica.
Ex: botdo, ilhds, rebite, ziper, entre outros.

Descricao: Falhas de costura ocorridas na bainha:
peca curta; barra cortada; barra torta etc.

Codigo: 0703 Caseado

Cadigo: 0704  Cordalinhatrocada

Descricao: Linha arrebentada, ou caseado fora de
posigdo.

Descrigdo: Cor da linha em desacordo com o
especificado na Ficha Técnica.
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Textil

Catalogo de Nao-Conformidades:
Processo de Costura 00

Pagina
02 de O7

Revisao

Codige: 0705  Corte de maquina

Caorte de tesoura

Coadigo: 0706

Descrigao: Corte ou buraco provocado pela faca
ou calcador da maguina.

Descrigdo: Corte, geralmente triangular,
provocado pelo uso incorreto da tesoura.

Cdodigo: 0707  Costura com pregas

Cadigo: 0708  Costura desencontrada

Descrigdo: Pregas na costura devido a sobras de
tecido ou por falha da operadora.

Descrigdo: Ocasiona-se por falha da operadora na
jungao das partes.
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B/

Textil

Catalogo de Nao-Conformidades:
Processo de Costura 00

Revisao Pagina

03 de 07

Codige: 0709  Costura escapada

Codigo: 0710  Costura frouxa

Descrigdo: Ocasiona-se por falha da operadora na
juncdo das partes, ou em outro processo de
costura estabelecido na Ficha Técnica.

Descrigdo: Fontos maiores gue o especificado.

Cdodigo: 0711 Costura irregular

Cadigo: 0712  Costura passada

Descrigdo: Quando se produz alternadamente
pontos folgados e pontos apertados.

Descrigdo: Aparecimento da linha de costura na
bainha do lado direito, quando deveria ser invisivel.
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Bﬁw Catalogo de Nao-Conformidades: Revisdo | Pagina
Textil

Processo de Costura 00

04 de 07

Codigo: 0713  Costuratorta

Codigo: 0714  Etigueta mal posicionada

Descrigao: Seguimento incorreto da direcéo da
costura.

Descricao: Falhas ocorridas no momento de
costurar a etiqueta na peca. Ex: etiqueta torta,
etiqueta fora de posigéo, etiqueta escapada,
etiqueta virada etc.

Codigo: 0715 Falta de arremate

Cadigo: 0716  Falta de aviamento

Descricdo: Costura sem arremate ocasionada
quando a operadora ndo passa a linha no
embutidor, ou por maguina desregulada.

Descrigdo: Falta de um ou mais aviamentos
especificados na Ficha Técnica. Ex: botdo, ilhds,
rebite, ziper, entre outros.
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B Ve Catalogo de Nao-Conformidades: Revisdo | Pagina
Textil Processo de Costura 00 05 de 07
Codigo: 0717  Fora de medidas Codigo: 0718  Furo de agulha

Descrigao: Pecas em gue as dimenséies nio
estdo de acordo com a tabela de medidas

Descrigdo: Quebra do fio causando um furo,
devido & agulha danificada ou inadequada

especificada na Ficha Técnica.

{rombuda). Ou furo de agulha por ter passado pelo
processo de conserto.

Codigo: 0719  Gola mal distribuida

Codigo: 0720  Jung&o das partes

Descrigao: Distribuigdo irregular da gola ou gola
mal embutida.

Descrigdo: Unido inadequada das partes. Ex: parte
da frente com parte da frente, ou parte das costas
com parte das costas.
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B 4 Catalogo de Nao-Conformidades: Revisdo | Pagina
Textll Processo de Costura 0o 06 de 07

Codigo: 0721  Pecas inacabadas

Caodigo: 0722  Peitilho descentralizado

Descrigdo: Pecas em gue faltam algum tipo de
operacao.

Descrigdo: Ocasiona-se gquando a marcacdo da
posicdo do peititho & feita fora da especificagdo.

SR m

1% w18
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PR R bt ctet

Cadigo: 0723 Peitilho irregular

Cadigo: 0724  Pesponto irregular

Descrigao: Peitilho torto efou com costura mal
acabada devido a erros de operagdo ou maguina
desregulada.

Descrigdo: Ocasiona-se por falha operacional,
quando a operadora ndo utiliza o pé de guia.
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Catalogo de Nao-Conformidades:
Processo de Costura

Reviséo Pagina

07 de O7

Codigo: 0725  Ponto pulado

Codigo: 07268  Rebarba

Descrigio: Nio entrelacamento da linha da
langadeira com a da agulha, ndo formando um ou
mais pontos de costura, provocando a ndo
continuidade da unido das partes.

Coadigo: 0727  Sujeira

Descrigio: Poeira, graxa, dleo, tinta de caneta ou
carimbro, entre outras sujeiras provenientes do
processo de costura.

Descrigdo: Sobra de malhaltecido ao longo da
costura. Ocorre geralmente em costura de bainha.

Elaborado por: Revisado por: Aprovado por:
Mome: Jdlia Monteiro Soares Mome: Paulo Rodrigo Dantas  |Mome: Maria Terezinha Frutuoso
Data: Data: Data:




SW1H

Brainstorming
Empowerment

ERP

Feedback

How

Lean Production

Outliers
PDCA
QC Story
SDCA
Staff
Standard
TOM

Turnover
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GLOSSARIO

What(o qué),Why(por qué),Where(onde),When(quando) Who (quem),
How (como).

Tempestade de idéias — método de geracéao coletinawhs idéias.
Descentralizacdo, delegacéo de poderes de deciséao.

Enterprise Resource Plannir{@lanejamento dos Recursos Empresariais),
também conhecido no Brasil como SIGE (Sistemagyiatios de Gestéo

Empresarial).

Retorno — processo de fornecer dados a uma pess@IuUpo com O

objetivo de melhorar seu desempenho.
Como.

Producdo Enxuta — sistema de producdo desenvolpgla Toyota

objetivando melhoria do processo de manufatura.
Valores/resultados atipicos ou singulares.

Plan (Planejar) Do (Executar) Check(Verificar), Action (Agir).
Método de solucao de problemas.

Standard(Padréo) Do (Executar) Check(Verificar), Action (Agir).
Quadro de funcionarios.

Padréo.

Total Quality Control Gestédo da Qualidade Total

Rotatividade — relacéo entre admissdes e demistbes de substituicao

de trabalhadores antigos por novos.
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