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RESUMO

Os consumidores estdo a cada dia mais exigentes e o atual conceito de qualidade ndo consiste
apenas na auséncia de defeitos, mas sim em atender as preferéncias e exigéncias do mercado.
Portanto, se faz necessario obter o controle e a mensuracdo dos itens que interferem
diretamente na satisfacdo dos clientes. Deste modo, o presente trabalho apresenta uma
proposta de indicadores de qualidade em uma industria de fios, esta se dard por meio de um
sistema de medicdo de desempenho com quinze indicadores mensais gerados através da
mensuracdo de trinta e trés itens do processo. Como resultado serd possivel obter melhor
controle de cada indice fundamental para o resultado esperado no produto final, subsidio,
através de dados e histdricos, para um melhor planejamento da gestdo da qualidade e reducéo

no tempo das tomadas de decisdes.

Palavras-chave: Qualidade. Indicadores. Sistema de Medicé&o.
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1. INTRODUCAO

A gestdo da qualidade ¢ vista como um fator estratégico para a melhoria de competitividade e
produtividade. Essa importancia da gestdo da qualidade decorre de um longo processo de
evolucdo do conceito e da préatica (Carpinetti, 2012). Anteriormente quando se pensava em
qualidade esse conceito era relacionado com a quantidade de defeitos que eram apresentados

nos produtos e atualmente, esta bem claro, que a qualidade é a satisfacdo dos clientes.

Campos (2004), afirma que a qualidade ndo consiste apenas na auséncia de defeitos, pois ndo
é dificil imaginar um produto sem defeitos, mas de um modelo ou preco que ninguém queira
comprar. Entdo temos que o critério da boa qualidade é a preferéncia do consumidor. Tendo
como definicdo que um produto ou servico de qualidade é aquele que atende perfeitamente
(projeto perfeito), de forma confidvel (sem defeitos), de forma acessivel (baixo custo), de
forma segura (seguranca do cliente) no tempo certo (entrega no prazo certo, no local certo e

na quantidade certa) as necessidades do cliente.

E importante a identificacdo dos requisitos impostos pelos clientes para garantir que as suas
necessidades serdo atendidas se faz necessario um monitoramento, mensuracao e medicdo da
qualidade dos produtos que sdo produzidos, sendo possivel assim, realizar uma avaliacdo de
forma correta. Uma interessante ferramenta para essa identificacdo e analise € o QFD, do
inglés Quality Function Deployment, definida por Carpinetti (2012) como um processo de
conversdo de dados em requisitos, extracdo de caracteristicas de produtos a partir de

requisitos e relacdo entre requisitos e caracteristicas.

Paladini (2009) ressalta que produzir a qualidade é uma atividade que envolve sempre um
grande namero de variaveis, o que requer uma analise permanente do processo. Além de se
tratar de uma acgdo essencialmente dindmica, que ha sempre elementos novos que surgem no
ambiente interno (inovacao tecnologica, por exemplo) ou externo (mudanca de habitos de
consumo, por exemplo). De fato, a avaliagdo continua da qualidade é um fator estratégico
para a organizacéo, pois sua sobrevivéncia depende da plena aceitacdo pelo mercado de seus
produtos e servicos. Reconhecida a importancia dessa avaliagdo, passam-se a considerar 0s
varios elementos requeridos para estrutura-la corretamente. Por exemplo: o componente

dindmico que bem caracteriza 0 mercado mostra a necessidade de que a avaliagdo seja
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continua; a exigéncia de agilidade da empresa para responder as mudancas detectadas enfatiza
a necessidade de que esse processo de anélise e acdo seja eficiente; e, ainda, a crescente
dificuldade em gerar melhorias exige que a avaliacdo da qualidade seja técnica, organizada e

direcionada para elementos criticos da organizacéo.

Visando a melhoria continua e a preocupacdo na identificagdo clara dos requisitos impostos
pelos clientes a fim de atendé-los, o presente trabalho ira desenvolver indicadores de
qualidade. Esses indicadores apresentardo de forma mais objetiva e resumida os indices de
qualidade do produto, onde auxiliardo na tomada de decisdo para que ela se torne mais rapida
e assertiva. Permitindo assim, um melhor controle dos produtos, mantendo-os regulares e

uniformes para melhor atender os consumidores.

1.1.  Justificativa

A industria de fios em estudo, sempre apresentou preocupacdo em atender as expectativas dos
clientes e em manter seu indice no padrdo Uster, que apresenta estatisticas de fiacbes a nivel

mundial e determina o quociente de qualidade para o fio.

Em 2011 a inddstria investiu em uma nova tecnologia de origem japonesa, modernizando
grande parte do seu maquinario. Essa nova tecnologia oferece um padrdo mais sofisticado e
automatizado para a producdo, interferindo diretamente na qualidade. Porém a empresa ainda

mantém ativado o maquinario antigo que é dependente de operadores e medi¢cdes manuais.

Tendo a preocupacgdo em manter o padrdo exigido para os fios e trabalhando com essa mescla
de realidades nos maquinarios 0 monitoramento e controle da qualidade possui muitas
informacdes e indices referentes aos critérios de qualidade que sdo exigidos e significantes
para os clientes, porém esses dados se dao de forma desordenada e de dificil acesso por se

apresentarem armazenados em lugares distintos.

Com o estabelecimento de indicadores o controle e monitoramento dos indices de qualidade
dos fios fabricados serdo avaliados de forma mais abrangente, concisa e centralizada,
apresentando uma medicdo mais clara, servindo de subsidio para tomadas de decisdes mais

rapidas e assertivas.
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1.2.  Definicao e delimitacdo do problema

Com a implantacdo da nova tecnologia, a industria se encontra dividida em duas realidades
em sua producdo. Uma com um elevado nivel de tecnologia, praticamente independente de
servicos de mao de obra e a outra totalmente dependente de operadores para 0 Seu

funcionamento.

Nos maquinarios mais modernos as informacoes referentes a qualidade sdo medidas e geradas
em seus proprios sistemas, dessa forma os encarregados pela qualidade apenas fiscalizam e
recolhem essas informac@es. Ja nos fios produzidos pelo maquinario antigo, devem-se realizar
os testes e medigdes em laborat6rio, onde os resultados podem ser gerados por relatorios
fornecidos diretamente dos equipamentos de medi¢bes ou por medi¢cbes manuais, onde sdo

digitados em planilhas posteriormente.

Esses resultados ndo estdo centralizados em um Gnico lugar, o que dificulta a busca e acesso
rapido de alguns testes e documentos e consultas rapidas para o conhecimento dos indices de
qualidade de forma atualizada. Como esse indices de qualidade do produtos sdo muitos no
resultados desses testes, a industria ndo apresenta nenhum que interliga todos esses requisitos
de qualidade para que seja compreendido de uma forma mais ampla como se apresenta a
qualidade do produto comercializado.

A determinacdo e implantacdo de indicadores de qualidade € um ponto relevante para a
organizacao e centralizacdo das informacdes referentes a qualidade, possibilitando assim um
melhor entendimento de cada indice para tomadas de decisbes mais rapidas e estratégicas,
buscando 0 maximo aproveitamento das variaveis que sao monitoradas para melhor atender as

necessidades do mercado.

O presente estudo esta delimitado no setor da garantia e controle da qualidade da industria de
fios atuando nas etapas do processo que apresentam a necessidade de conferéncia e controle

para assegurar produtos dentro dos padrdes especificados pelos clientes.
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1.3.  Objetivo geral

Propor indicadores de qualidade para uma industria de fios.

1.3.1. Objetivos especificos

A fim de alcangar o objetivo geral, tem-se como objetivos especificos:

e Mapear e avaliar os processos envolvidos na fabricacdo do fio;
e Definir os indicadores e metas de qualidade;

e Elaborar proposta para a implantacao dos indicadores;

1.4. Estrutura do Trabalho

O trabalho foi estruturado em capitulos ordenados, de forma a estabelecer uma sequéncia

I6gica das etapas desenvolvidas ao longo da pesquisa.

O presente capitulo contextualizou o assunto por meio da introducéo, justificou e delimitou o

estudo, e apresentou 0s objetivos a serem atingidos.

O capitulo 2 contempla a revisdo de literatura, onde foram realizadas pesquisas tedricas em
diversas bibliografias referentes ao tema do trabalho para proporcionar melhor compreenséo e

embasamento para o desenvolvimento do projeto.

O capitulo 3 contém a metodologia utilizada para o desenvolvimento do trabalho, expondo os

detalhes de cada etapa do projeto.

No capitulo 4 foi apresentada a parte pratica da pesquisa, contextualizando um pouco melhor
sobre a empresa e Seus aspectos organizacionais. Esse capitulo também traz o
desenvolvimento da proposta do trabalho. E para finalizar a pesquisa, o capitulo 5 apresenta a

concluséo e as consideraces finais, destacando as contribuicdes do trabalho desenvolvido.
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2. REVISAO DE LITERATURA

Para melhor entendimento e desenvolvimento do trabalho, esse capitulo apresenta conceitos
referentes a planejamento e controle da qualidade, padronizacdo de produtos e processos,
sistemas de medicdo de desempenho, indicadores de qualidade, descreve sobre tecnologia em

fios de algodao e seu controle de qualidade.

2.1. Planejamento e Controle da Qualidade

Juran (2009) define que o planejamento da qualidade é a atividade de estabelecer as metas de
qualidade e desenvolver os produtos e processos necessarios a realizacao dessas metas. Esta é
a atividade de desenvolvimento de produtos e processos exigidos para a satisfacdo das
necessidades dos clientes. Ela envolve uma série de passos universais, que podem ser
resumidos em: Estabelecer metas de qualidade; identificar os clientes; determinar as
necessidades dos clientes; desenvolver caracteristicas do produto que atendam as
necessidades dos clientes; desenvolver processos que sejam capazes de produzir aquelas
caracteristicas do produto; estabelecer controles de processos e transferir 0os planos resultantes
para as forcas operacionais. E descreve o processo de controle da qualidade em trés passos
que sdo: Avaliar o desempenho real de qualidade; comparar o desempenho real com as metas

de qualidade; agir a respeito da diferenca.

Gaither e Frazier (2002) afirmam que o controle da qualidade comega muito antes de os
produtos e servigos serem entregues aos clientes. Como mostra a Figura 1, logo no inicio do
sistema de producdo as matérias-primas, pecas e suprimentos devem ser de alta qualidade

antes de ser utilizados.
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Figura 1 - Controle da qualidade nos sistemas de producéo
Insumos Transformacao Produtos

Matérias-Primas,

Processos de Produtos e
Pecase

Produgao Servigos

Suprimentos

¥ Y ¥ v ¥ ¥

Graficos de Controle e , Graficos de Controle e
Cl'estes de Aceitagéc) Graﬁcos ds ControlD C’estes de Aceitagéc)
Qualidade dos Qualidade dos Produtos Qualidade dos
Insumos Parcialmente Concluidos Produtos

Fonte: Gaither e Frazier (2002)

Gaither e Frazier (2002) explica que os materiais sdo examinados para garantir que estdo de
acordo com as especificacbes adequadas — forca, tamanho, cor, acabamento, aparéncia,
contetido quimico, peso e outras caracteristicas. A medida que os materiais vao indo adiante
na producdo, analisa-se a qualidade dos produtos parcialmente concluidos, para determinar se
0s processos de producdo estdo operando de acordo com o desejado. Esse monitoramento visa
melhorar a qualidade do produto e identificar tendéncias indesejaveis que indicam medidas
corretivas que precisam ser tomadas. Depois estudam-se 0s produtos e servigos acabados para
determinar se eles estdo de acordo com as expectativas do cliente. O controle de qualidade

inclui atividades dos fornecedores, através da producéo e para os clientes.

Na visdo de Campos (2004) o objetivo mais importante deste “controle” é garantir a qualidade
do “seu produto” para o seu cliente externo e interno. Sendo abordado com trés objetivos:
Planejar a qualidade desejada pelos clientes; isso implica um esforgo de localizar o cliente,
saber de suas necessidades, traduzir estas necessidades em caracteristicas mensuraveis, de tal
forma que seja possivel gerenciar o processo de atingi-las; Manter a qualidade desejada pelo
cliente, cumprindo padrfes e atuando na causa dos desvios; Melhorar a qualidade desejada
pelo cliente; neste caso ¢ preciso localizar os “resultados indesejaveis” (problemas) e utilizar

o “método de solugdo de problemas” para melhora-los.
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Campos (1992) ainda descreve que todo processo ou sistema deve garantir a qualidade total
para 0 processo seguinte. Para que isto ocorra deve ser praticado o controle da qualidade.
Praticar o controle da qualidade, como mostra a Figura 2, é eliminar a causa fundamental dos
problemas do processo ou sistema (lembrando que o problema é qualquer resultado
indesejavel da qualidade total). Poderemos ter problemas de qualidade, custo, atendimento,

moral e seguranga.

A Figura 2, de acordo com Campos (1992) mostra que praticar o controle da qualidade
significa que mediante a ocorréncia de um “desastre” (problema, resultado indesejavel) deve-
se analisar o processo para descobrir a causa fundamental do problema, atuar na causa e
observar o resultado; caso seja positivo, padronizar (adotar o novo procedimento) e
estabelecer item de controle para vigiar a causa fundamental, para garantir que o resultado
indesejdvel ndo retornard. Tendo como objetivos: Eliminar a causa fundamental dos
problemas do tipo “desvio da rotina” ou “dispersao” (visando um processo cada vez mais
previsivel); Eliminar as causas fundamentais dos problemas do tipo “melhoria da rotina”
(visando um processo cada vez melhor). A garantia da qualidade € atingida com a prética
incessante do controle da qualidade.
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Figura 2 - Funcdes da analise de processo, padronizacgdo e item de Controle de Qualidade
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. 4

PARA MANTER SOB CONTROLE

ANALISE DE PROCESSO

PADRONIZACAO

Fonte: Campos (1992)
O planejamento da qualidade é diferenciado do controle da qualidade. Essa distin¢do se faz

bastante clara para Juran (2009), pois descreve que o planejamento da qualidade trata da
fixacdo de metas e do estabelecimento dos meios necessarios para alcangé-las. O controle da
qualidade trata da execucdo de planos — da conducdo das operacdes de forma a atingir as
metas. O controle de qualidade inclui a monitoracdo das operacdes, de forma a detectar as
diferencas entre o desempenho real e as metas. Além disso, o controle de qualidade inclui

acOes (combate a incéndios) para restaurar o status quo caso apare¢am variancias.

2.2. Padronizacéo de Produtos e Processos

Para Campos (1992) a padronizacdo deve ser vista dentro das empresas como algo que trara
melhorias em qualidade, custo, cumprimento de prazo, seguranca, etc. E se da em grande
parte “voluntaria”, ou seja, as pessoas discutem aquilo que sera padronizado, estabelecem o
procedimento padrdo e cumprem. Evidéncia que a defini¢do de padronizacdo ndo se limita ao
estabelecimento (consenso, redacao e registro) do padrdo, mas inclui também a sua utilizagéo
(treinamento e verificacdo continua da sua observacgéo). Isto significa que a padronizacgdo so
termina quando a execucdo do trabalho conforme o padrdo estiver assegurada. Ainda afirma

que nas empresas modernas do mundo a padronizacdo é considerada a mais fundamental das
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ferramentas gerenciais. Na Qualidade Total a padronizacdo é a base para a Rotina
(Gerenciamento da Rotina do Trabalho Diario).

2.2.1. Padronizacao de produtos

Acevedo (2013) explica que a padronizacdo de produto € um método eficiente de reduzir
custos e aumentar a qualidade. Ao minimizar as diferencas entre seus produtos, vocé
consegue aumentar rapidamente a producao, otimizar a distribui¢do, diminuir os custos com
matérias-primas e reforcar a marca do produto. Uma estratégia de padronizacdo de produto
bem realizada permite equilibrar a necessidade de uma adaptacdo especifica com a reducédo de

custos proveniente da padronizagéo.

Com menos projetos de produto e menos producdo repetitiva, produz-se 0os mesmos produtos
padronizados todos os dias, as tarefas do trabalhador s&o bem entendidas, os trabalhadores
estdo familiarizados com suas tarefas, e a qualidade do produto pode ser melhorada (Gaither e
Frazier, 2002).

2.2.2. Padronizacdo de processos

Campos (2004) define processo como um conjunto de causas (que provoca um ou mais
efeitos). Controlando-se processos menores é possivel localizar mais facilmente o problema e
agir mais prontamente sobre sua causa. O processo é controlado por meio dos seus efeitos.

Cada processo pode ter um ou mais resultados (efeitos, fins). Para que se possa gerenciar de

fato cada processo é necessario medir (avaliar) os seus efeitos.

De acordo com Cantidio (2009) um processo padronizado é um método efetivo e organizado
de produzir sem perdas. A padronizacdo almeja o desempenho méaximo dos colaboradores em
suas atividades ou operacOes através da repeticdo dos movimentos e das operagdes. A
inconstancia das operacdes ou falta de padronizacdo escondem as falhas e leva ao desperdicio.
Todo o processo realizado em determinada etapa da fabricagdo é registrado e documentado
em instrucBes de trabalho. Estas instruces prevéem as operacdes a serem realizadas, a
sequéncia de cada uma delas, o tempo necessario para execugao, as ferramentas necessarias, 0
espaco necessario, 0s equipamentos e dispositivos necessarios e também os parametros do

processo (regulagem de equipamentos, maquinas, etc). O registro das operacoes é de grande
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valia para de detectar as operagdes ou movimentos que ndo agregam valor ao produto, 0s
movimentos que sdo desperdicio, a necessidade de equipamentos ou dispositivos. Em
algumas empresas japonesas, as operacfes sdo filmadas e comparadas a documentacéo,

buscando melhoria continua das operacoes.

2.3. Melhoria continua

Esse conceito permite que as empresas aceitem comecos modestos e facam pequenas
melhorias na direcdo da exceléncia. Essa abordagem apresenta diversas vantagens. Primeiro,
como 0s resultados iniciais tendem a ser na melhor das hip6teses modestos, evita-se
frustracdo e abandono. Além disso, o progresso gradativo e continuo na dire¢do de melhorias
significa que as empresas ndo podem nunca aceitar que o que sdo € melhor que podem ser.

A pratica da empresa, portanto, nunca € suficientemente boa. Isso faz com que as empresas,
mesmo as de classe mundial, lutem por niveis de desempenho cada vez mais elevados. Isso é
essencial para todo aquele que quer entrar na concorréncia internacional (Gaither e Frazier,
2002). Esta afirmacdo expfe o quanto a melhoria continua estd vinculada a existéncia de

desafios, a identificacao das causas dos problemas e a implementacdo de solucdes.

A melhoria continua é caracterizada por Carpinetti (2012) como um processo de continuo
aperfeicoamento de produtos e processos na direcdo de grandes melhorias de desempenho. E
um processo iterativo, ciclico. Ou seja, a partir da avaliacdo dos resultados obtidos, da
investigacdo e conhecimento adquiridos com uma acdo de melhoria sobre um determinado
objeto de estudo, podem-se propor novas agdes de melhoria, o que levaria a um ciclo virtuoso
de melhoria. Os japoneses chamam melhoria continua de Kaizen, que significa mudar para
melhor. O método mais genérico de processo de melhoria continua é o ciclo PDCA, ilustrado

na Figura 3.
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Figura 3 - Ciclo PDCA
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Fonte: Carpinetti (2012)

Onde por Carpinetti (2012) as etapas desse ciclo sao:

(P) Planejamento: Em um ciclo completo, inclui: identificagdo do problema; investigagdo de
causas raizes; proposicdo e planejamento de solucgoes;

(D) Execucéo: preparacdo e execucdo das tarefas de acordo com o planejado;

(C) Verificacdo: coleta de dados e comparacédo do resultado alcancado com a meta planejada;
(A) Acdo corretiva: atuagdo sobre os desvios observados para corrigi-los. Se necessario,
replanejamento das a¢des de melhoria e reinicio do PDCA.

2.4.  Sistemas de Medicdo de Desempenho

Neely (1998) define que um sistema de medicdo de desempenho possibilita que decisdes e
acOes sejam tomadas com base em informacdes porque ele quantifica a eficiéncia e a eficacia
de decisdes passadas por meio da aquisi¢cdo, compilacdo, arranjo, andlise, interpretacdo e

disseminacéo de dados adequados.
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Carpinetti (2012) afirma que o uso de sistemas de medicdo de desempenho vem sendo cada
vez mais considerado como uma técnica relevante de gestdo de desempenho, especialmente
no processo de revisdo de progresso de uma organizacdo. A avaliacdo do desempenho pode
ser feita sob duas perspectivas: em relacdo a eficiéncia; ou em relacdo a eficacia. Eficacia
refere-se ao quanto o resultado de um processo atende as expectativas do cliente. J& eficiéncia
¢ uma medida da economia na utilizacdo de recursos materiais e humanos utilizados no
processo de obtencdo de um determinado produto ou resultado; refere-se, portanto, a
produtividade dos recursos. Medicao de desempenho &, portanto, o processo de quantificar a
eficiéncia e/ou a eficécia das atividades de um neg6cio por meio de métricas ou indicadores

de desempenho.

Carpinetti (2012) ressalta que a medicdo de desempenho ndo é um fim, mas um meio de se
gerenciar o desempenho de um produto, de uma atividade ou de uma organizagdo como um
todo. Faz parte de um processo ciclico de avaliagdo e melhoria de desempenho de produtos e
processos de uma organizacdo, em que a tomada de decisdo e acdo depende dos niveis de

desempenho quantificados.

Ele explica que a pratica de medi¢do de desempenho tornou-se um instrumento importante

para:

¢ Alinhar o gerenciamento das melhorias e mudancas com 0s objetivos estratégicos;

e Identificar pontos criticos que comprometam o desempenho e que devam ser alvos de
melhorias;

e Obter parametros confiaveis para a comparacdo entre empresas e entre os setores das

empresas.

E descreve ainda que, o uso de sistemas de medicdo de desempenho envolve as seguintes

grandes etapas:

e Projeto conceitual do sistema de medicgédo de desempenho: envolve a defini¢cdo do conjunto
de indicadores e o detalhnamento desses indicadores;

¢ Implementacdo de um sistema de informacdo: envolve a implementacdo de ferramentas de
tecnologia de informacdo para a coleta de dados, calculo de indicadores, geracdo de

relatérios, entre outras funcionalidades;
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e Uso e revisdo do sistema de medicdo de desempenho: consiste em melhorias e alteracdes
do sistema, baseado no aprendizado decorrente do uso do sistema de medicdo de

desempenho.

2.5. Indicadores de Qualidade

A fundacdo para o Prémio Nacional da Qualidade (FPNQ) define indicadores como uma
relacdo matematica que mede, numericamente, atributos de um processo ou de seus

resultados, com o objetivo de comparar esta medida com metas numeéricas, pré-estabelecidas.

Kardec, Arcuri e Cabral (2002) mencionam gue as ferramentas e metodologias da qualidade
trazem valiosas e fundamentais contribuicdes, mas ndo simplesmente a qualidade pela
qualidade, como um remédio para todos os problemas. E necessario contar com um Sistema
de Gestdo muito bem estruturado e ancorado firmemente em mecanismos de medicdo e
avaliacdo capazes de fornecer, a qualquer momento, o correto diagnostico da situacao atual
(“onde estamos”) e o adequado desenho da posicdo desejada (“onde queremos chegar’), com
indicadores que expressem a realidade de maneira didatica e possibilitem a escolha, o
estabelecimento e a eventual correcdo do rumo e dos caminhos estratégicos a percorrer para
passar de um lugar ao outro.

Segundo Paladini (2009) a necessidade de desenvolver métodos objetivos de avaliacdo da
qualidade tem determinado o crescente interesse das organiza¢Ges em investir em mecanismos
quantitativos, precisos, de facil visibilidade e perfeitamente adequados a processos dinamicos.
A meta aqui é analisar a evolucdo efetiva desses processos, um aspecto que se tem revelado
fundamental no gerenciamento da qualidade. Dai a énfase conferida aos chamados
indicadores da qualidade e da produtividade, cujo conceito e estrutura parecem atender
perfeitamente as exigéncias dos modelos de avaliacdo da qualidade.

De forma geral, define-se indicador da qualidade e da produtividade, ou, genericamente,
indicador da qualidade, como um mecanismo de avaliacdo formulado em bases mensuraveis.
Os indicadores, assim, s80 sempre expressos por numeros, ou seja, em valores associados a

escalas continuas.

Paladini (2009) ainda afirma que além de serem mensuraveis, os indicadores da qualidade e

da produtividade devem exibir um conjunto de caracteristicas bem definidas, sendo as
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seguintes as mais importantes: Objetividade; clareza; precisdo; viabilidade;

representatividade; visualizacdo; ajuste; unicidade; alcance; resultados.

Segundo Gil (1992) trabalhar com indicadores de qualidade facilita o processo da qualidade
organizacional, permitindo a comparacdo, via series historicas, mostrando a evolucdo das
métricas dos indicadores, bem como registra a intensidade da efetividade da acdo da
qualidade, comparando os indicadores antes e depois de aplicados. Facilitam, também, o
planejamento e controle da qualidade, viabilizando a analise comparativa da qualidade

ocorrida em ambientes e linhas de negdcios diversificados.

2.6. Tecnologia em Fios de Algodéo

2.6.1. Matéria-Prima

A fibra do algodéo é, entre as fibras naturais, a mais consumida pela industria téxtil nacional e
mundial, em razdo dos méritos indiscutiveis de suas caracteristicas fisicas: comprimento,
uniformidade de comprimento, finura, maturidade, resisténcia, alongamento, cor, brilho e
sedosidade, as quais se transferem para o fio, tecido e confeccdo, ressaltando a diversidade de
aplicacdo e beleza, além de sensacdo de bem-estar a quem as usa (SANTANA et al, 1999).

Para Ribeiro (1984) o algoddo constitui uma das principais fibras téxteis de producao,
comercializacdo e uso em larga escala mundial. Possui diversas caracteristicas que sdo
levadas em consideracdo para efeito de comercializagdo como o comprimento, tipo,

maturidade, resisténcia, grau de umidade e lote.

Ribeiro (1984) explica com mais detalhes essas caracteristicas:

e O comprimento fornece dados para a ajustagem das maquinas e para as misturas. Ele é o
fator mais importante no julgamento das diferentes qualidades. As fibras mais longas
permitem a producdo de fios mais finos, resistentes e, consequentemente, a obtengédo de
tecidos melhores. Quanto maior o comprimento efetivo do algoddo, melhor sera a sua
classificacdo comercial.

e O tipo representa o grau de limpeza do algodao.
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¢ A maturidade das fibras esta relacionada a um canal interior denominado limen, que varia
com o grau de maturidade. Existem trés tipos de fibras de algoddo: madura, imatura e
morta, Figura 4. As fibras imaturas apresentam limen acentuado, enquanto as fibras
maduras tém um limen muito reduzido devido a deposi¢do de material celuldsico em seu

limen. As fibras mortas sdo constituidas por fibras esmagadas, sem lGmen.

Figura 4 — Maturidade das fibras

y

(a) (b) (c)

(a) Fibramadura
(b) Fibraimatura
(c) Fibramorta

Fonte: Ribeiro (1984)

e A resisténcia da fibra tera grande consequéncia sobre a resisténcia de fios e tecidos.

¢ A finura esta relacionada com a quantidade de celulose depositada.

e A umidade esta relacionada ao regain comercial, que € a quantidade de agua que o fio
contém, alterando o seu peso. Dessa forma o regain é controlado para que o grau de
umidade encontre-se dentro do aceitavel.

¢ O lote geralmente é expresso por um numero que indica as fibras naturais ou quimicas que
provém de um mesmo ciclo de processamento. A diversificacdo dos lotes pode afetar a
qualidade do tecido, isto &, a falta de uniformidade nos lotes pode comprometer o produto

final.
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2.6.1.1. Influéncia da umidade

Albuquerque (1987) explica que a maioria das fibras téxteis sdo higroscépicas, e por isso,
possui uma grande capacidade de absorver ou liberar a umidade. Quando ha excesso ou
caréncia de umidade no meio ambiente, as caracteristicas fisicas da fibra, como o0 peso e a
resisténcia, sdo alteradas. Referente a resisténcia, o algoddo apresenta substancial aumento de
resisténcia quando a umidade nele contida é aumentada. E em relagcdo ao peso, nas transacdes
comerciais em que as fibras téxteis sdo pagas pelo peso, € necessario haver um acordo entre
comprador e vendedor sobre o peso a ser pago. O vendedor ndo desejara entregar mais
material do que deve. Assim, como 0 excesso de umidade podera acarretar alguns prejuizos,
foi estabelecida uma quantidade de umidade fixa nas transagdes comerciais, quantidade essa

que recebe o nome de “regain comercial”.

2.6.2. Fios téxteis e a tecnologia da fiacao

Para Mariano (2002, apud PEREIRA, 2008) o fio téxtil & o produto final da etapa de fiacao,
sendo que sua caracteristica principal é o didametro ou espessura (technicamente chamado de
titulo do fio). O fio téxtil pode ser fabricado a partir de fibras naturais, artificiais e sintéticas,
gue sdo a matéria-prima utilizada. No que concerne ao tipo de matéria-prima utilizada no
Brasil, constata-se que cerca de 70% desta fibra de algoddo, 25% de fibras artificiais e

sintéticas e 5% de linho, 13, seda, e outras.

Mariano (2002, apud PEREIRA, 2008) descreve que o processo de producdo de fios, também
chamado de fiagcdo, compreende diversas operagfes por meio das quais as fibras sdo abertas,
limpas e orientadas em uma mesma direcdo, paralelizadas e torcidas de modo a se prenderem
umas as outras por atrito. Entre estas operacfes temos: abertura e separacdo das fibras,
limpeza, paralelizacdo parcial e limpeza, limpeza e paralelizacdo final, regularizacao,
afinamento, torcdo e embalagem.

O fluxograma ilustrado na Figura 5 apresenta os trés tipos de fios determinados pelo seu fluxo
produtivo, que inicia-se no depdsito de fibras pelos fardos de algoddo estocados e se estende
até a area que prepara seu acondicionamento para ser enviado para o setor de malharia ou
tecelagem, quando produzido em uma empresa com cadeia produtiva integrada ou enviado

para um cliente externo, ou seja, quando produzido o fio para fornecimento a outras empresas
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téxteis. Conforme o fluxo produtivo pode-se ter: Fios Penteados, Fios Cardados e Fios
Cardados Open End.

Figura 5 - Fluxograma fios de algodao
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Fonte: Mariano (2002, apud PEREIRA, 2008)

Mariano (2002, apud PEREIRA, 2008) apresenta as caracteristicas de cada um dos fios nos

itens a baixo.

2.6.2.1. Fios penteados

Produzidos a partir do sistema de filatério anel (também chamado de método convencional).

O fio é produzido passando pelo processo de penteagem que retira da matéria-prima as
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impurezas e fibras curtas. Na fase de fiar (filatorios), passa pelo filatério de anéis. Apresenta
seis fases de processamento e utiliza mais pessoas, maior niUmero de maquinas e, também
uma maior area construida. Uma das vantagens deste sistema ¢ a flexibilidade de producao,
pois permite produzir fios de qualquer espessura, além de produzir um fio de maior resisténcia

e consequentemente, de maior valor agregado.

2.6.2.2. Fios cardados

Fios também produzidos a partir do sistema anel (método convencional), porém apresenta
uma fase a menos do que os fios penteados, justamente a fase de separacéo das fibras curtas
das longas, que € realizada com os fios penteados, gerando, desta forma, fios mais fracos e

grossos comparados aos fios penteados.

2.6.2.3. Fios cardados - open end

Os fios produzidos por esse processo sao mais grossos e fracos. Sdo produzidos pelo menor
fluxo produtivo entre os tipos de fios, passando pela carda, passador e filatério a rotor (open
end).

A capacidade produtiva de uma fiacdo é determinada pelos tipos de filatérios utilizados.
Existem trés tipos basicos que se distinguem pela velocidade de producdo, pelos niveis de
automacdo atingidos e pela qualidade e espessura do fio produzido. Séo eles: os filatérios de
anéis, de rotores ou open end e os filatdrios jet spinner.

Os filatdrios de anéis realizam o estiramento do pavio de algoddo conjugado com uma torcao
do fio.

Sao bastante versateis, pois possibilitam a producdo de fios de todo tipo de espessura. Os
filatérios de rotores ou open end, possuem uma maior produtividade que os filatérios de anéis,
porque podem atingir maior velocidade de producdo. Este tipo de fiacdo elimina algumas
etapas de producdo que existem na fiagdo de aneis, poréem, sua producdo é limitada a
producdo de fios mais grossos com resisténcia inferior ao fio de mesma espessura produzido
pelo filatério de anéis. Estes fios sdo destinados em grande parte a producdo de tecidos tipo
indigo (jeans). Os filatdrios jet spinner possibilitam maior produtividade do que os anteriores,
também podem ser destinados a producao de fios mais finos. Este equipamento é recente em

nivel mundial e, no Brasil, sua utilizacdo € bastante restrita.
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2.6.3. Defeitos do fio

LOEPFE (2003) descreve que o processo de fiacdo produz um fio relativamente regular. No
entanto, ndo é possivel evitar por completo algumas diferencas de didmetro do fio. Por
conseguinte, € necessario distinguir entre irregularidades normais do diametro do fio e
defeitos. Esses defeitos do fio podem ser definidos como irregularidades capazes de provocar
dificuldades em processos de producdo subsequentes, ou defeitos no produto final. Por
depuracdo do fio se entende a identificacdo e a eliminacdo de defeitos do fio. Esta tarefa é
executada durante o processo de bobinagem. Os depuradores de fio sdo parte integrante de

uma bobinadeira.

LOEPFE (2003) ressalta que a eliminacdo de um defeito implica uma interrupcéo do processo
de bobinagem: a unidade de bobinagem deve ser parada, o defeito eliminado e as pontas do
fio atadas novamente. E evidente que essa interrupcdo provoca uma perda de producio. Por
isso, a depuracdo do fio é sempre um compromisso entre a qualidade e a producao, isto é, um
méaximo de defeitos do fio que podem ser eliminados e um minimo de perda de producdo que

apareca aceitavel. Esse compromisso leva a distinguir entre:

e Defeitos do fio aceitaveis, isto é, aqueles que podem ser tolerados no interesse da
rentabilidade da maquina.

e Defeitos do fio inaceitaveis. Segundo a forma que se apresentam, podem-se distinguir 0s
seguintes defeitos: Partindo do didmetro médio do fio (didmetro normal o didmetro de
base), € possivel distinguir:

e Partes grossas ou finas, segundo se verifigue um aumento ou uma diminuicdo do

diametro.

LOEPFE (2003) ainda explica que entre as partes grossas, Figura 6, é possivel distinguir:

e NOs: Sdo defeitos muito curtos (de poucos milimetros) e muito grossos (muitas vezes
superiores ao diametro de base).

e Defeitos curtos: Sdo defeitos de comprimento limitado (de aproximadamente 0,5 a 10
centimetros), mas de diametro consideravel (1,8 a 3,8 vezes o diametro de base).
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e Defeitos compridos ou fios duplos: Sdo defeitos de comprimento consideravel (de 5 até

200 centimetros), de espessura limitada (1,2 a 1,8 vezes o diametro de base).

Figura 6 - Defeitos dos fios
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Fonte: LOEPFE (2003)
2.6.4. A finuradas fibras de algodao

Albuquerque (1987) afirma que a finura da fibra do algoddo afeta, em termos diretos, a
resisténcia do fio. Se compararmos dois fios de titulos iguais, porém fabricados com fibras de
finuras diferentes, o que apresentara maior resisténcia sera aquele feito com fibras mais finas,
0 que se explica pelo fato de haver maior nimero de fibras na sec¢éo transversal do mesmo.
As fibras mais finas permitem, igualmente, a fiacdo de titulos mais altos. No caso de dois fios

que apresentem o mesmo numero de fibras na secgdo transversal, o fabricado com fibras finas

apresentara titulo mais alto.

Também a producédo pode ser afetada pela finura das fibras do algoddo. Assim, diante de dois

titulos idénticos, o feito com fibras finas, por apresentar maior quantidade de fibras na secdo
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transversal, terd uma superficie maior formada pelo conjunto de fibras, permitindo essa
superficie maior uma aderéncia mais perfeita entre essas mesmas fibras, ato que, por sua vez,
permite a reducdo do nimero de tor¢des por polegada. A reducédo da tor¢do, para uma mesma
resisténcia e titulo, implica no aumento da producédo no filatorio. No entanto, apesar dessas

vantagens, as fibras finas também oferecem desvantagens. (Albuquerque, 1987)

Albuquerque (1987) descreve que uma das coisas que mais preocupam nas fibras finas é,
sobretudo, a tendéncia a formagao de “neps”. Os “neps” se formam, principalmente, durante o
descarogamento, na Sala de Abertura, nos Batedores e nas Cardas, ndo se desfazendo nas
estiragens que se processam pela acdo das maquinas subsequentes. O nimero de “neps” pode,
inclusive, ser diminuido ou aumentado a nivel de penteadeira. Nos filatorios, os “neps”
contribuem para aumentar a incidéncia de rupturas, o que também acontecem nos tensores e
expurgadores das maquinas que operam na preparacao a tecelagem. Tanto no tecido como no
fio, o “neps” ocasionam tingimentos ndo uniformes. Nota-se no tecido tingido, a presenca de
pontos de coloracdo diferente, em geral mais claros do que o fundo, o que € prejudicial a

aparéncia do produto final e, consequentemente, a comercializacdo do produto.

Albuquerque (1987) conclui que em geral, as misturas procuram ser equilibradas na Sala de
Abertura, dosando-se as quantidades dos algoddes a serem levados aos abridores, de acordo

com as finuras das fibras existentes os diversos fardos destinados a mistura.

2.7.  Controle de qualidade na fiacéo

Vieira (1988) afirma que cada vez mais se faz necessario contar com um sistema de qualidade
na producdo, pois a tendéncia registrada na Industria Téxtil € um menos espaco de tempo
entre a entrada da matéria-prima e o produto acabado, maior produtividade, maior grau de
automatizacdo, acompanhado da eliminacdo de muitas prevencdes de qualidade, o que
aumenta o risco de produtos inaceitaveis. Um dos problemas de qualidade que a Inddstria
Téxtil encontra é o da transformacdo em fios e tecidos uniformes com as matérias-primas

bastante variaveis.

Para assegurar a qualidade do fio fabricado e garantir que o cliente receba um produto regular
e dentro das especificacgdes, séo realizados diversos testes com os produtos utilizando variadas

tecnologias e avaliando diversos quesitos.
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Segundo Ramos (2008) tem-se o HVI, Figura 7, que € um instrumento de medicao para altos
volumes, mede com precisdo e rapidez as propriedades fisicas do algoddo, como
comprimento, resisténcia, alongamento, cor e conteudo de impurezas da fibra. Faz a
separacdo que permite novos niveis de controle da armazenagem e selecdo de mistura e a
regulagem adequada das maquinas; a medicdo neps/grama que mede a quantidade de
neps/grama do algoddo em pluma, entrada/saida de cardas e fitas de penteadeiras. Este
controle permite o acompanhamento da qualidade do algodéo, eficiente de cardagem e indice
da saida de neps durante o processo. A presenca de neps nos fios de algodao afeta a qualidade

e o valor do produto acabado.

Figura 7 - Aparelho de HVI da indUstria de fios

Fonte: Empresa Concedente

Ramos (2008) explana também o teste do Dinamdmetro que tem por objetivo medir a
resisténcia (tenacidade) e o alongamento do fio. Através dos aparelhos de analise Aspa e
Balanga, ocorre a medicdo do titulo do fio. O Seriplano avalia a aparéncia visual do fio. O
Torcimetro que mede a quantidade de tor¢6es por metro no fio. O Coeficiente de Atrito do Fio
que mede o coeficiente de atrito do fio, verificando se a parafinagem esta sendo aplicada
corretamente; e por fim o teste do Regularimetro, Figura 8, onde é analisada a regularidade do
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fio, determinando o coeficiente de variacdo da massa, 0s pontos finos e grossos, neps e a
pilosidade do fio, prevendo a qualidade do tecido final.

Figura 8 - Regularimetro utilizado na industria de fios
> - 1

e 4

Fonte: Empresa Concedente

Alguns resultados sdo fundamentais na regularidade do fio como o C.V.%, que € o percentual
do coeficiente de variacdo da massa, pontos finos, que sdo os pontos com 30 mm de
comprimento e massa 50% abaixo da média, pontos grossos, que sdo 0s pontos com 30 mm
de comprimento e massa 50% acima da média, neps, que sdo pontos com didmetro 200%
(fiacdo anel) e 280% (fiacdo open-end) acima da média, em comprimento médio de 3 mm,
pilosidade, que significa o indice de pilosidade do fio, Sh(-) que é o desvio padrdo da
pilosidade, diagrama que indica as variacGes da secdo, avalia anomalias raras ou de longo
periodo ndo detectadas pelo espectograma que indica se as variagdes sdo casuais ou periodicas
e qual seu comprimento. E indicado para determinar a localizacdo de defeitos e estiragem
(Ramos, 2008).
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3. METODOLOGIA

Segundo Silva e Menezes (2005) a pesquisa aplicada gera conhecimentos para a aplicacdo
pratica e dirigidas a solucdo de problemas especificos. Envolve verdades e interesses locais.
Portanto a natureza dessa pesquisa € considerada aplicada, embasada pelo conteudo de
qualidade referenciado, com o intuito de inserir seus principios de forma gradual e
paralelamente a identificacdo e interpretacdo da realidade trabalhada, dos problemas
encontrados e da teoria em questdo. Portanto, o cenario e seus pormenores serdo base para a

disseminacéo do conhecimento e de sua aplicabilidade durante a extensdo do estudo.

A abordagem consiste em duas etapas, sendo a sua primeira fase qualitativa no que se diz
respeito a definicdo dos indicadores e posteriormente quantitativa na esfera de implementacéo
dos mesmos, fase na qual ocorre o dimensionamento dos desempenhos por meio de valores

numéericos.

Gil (1991) define a pesquisa descritiva como a que visa descrever as caracteristicas de
determinada populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de relagbes entre varidveis.
Envolve o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados: questionario e observacdo
sistematica. Assume, em geral, a forma de Levantamento. Portanto na dimensdo dos
objetivos, essa pesquisa tem carater descritivo, serdo levantadas informacdes que caracterizam

0 processo por meio da coleta de informacdes e dados.

3.1. Estrutura da metodologia

O sequenciamento determinado para a realizacdo do trabalho esta presente no fluxograma da

Figura 9, que retrata a esquematizacéo das fases.
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Figura 9- Fluxograma das etapas da metodologia

Revisédo Bibliografica

Diagnostico da Qualidade

Definicdo dos Indicadores de Qualidade

Sugestdo Para a Implantacdo dos Indicadores

Desenvolvimento da Planilha Eletronica

Fonte: Primaria

3.1.1. Revisar bibliografia

Na etapa da revisao bibliografica foram pesquisados e apresentados conceitos relacionados a
area que a pesquisa sera elaborada, como planejamento e controle da qualidade, padronizacao
de produtos e processos, sistemas de medicdo de desempenho, indicadores de qualidade,
tecnologia em fios de algoddo e controle de qualidade na fiacdo. Itens esses de suma

importancia para o entendimento e desenvolvimento do trabalho.

3.1.2. Caracterizar a qualidade

Na caracterizacdo da qualidade foram levantados dados com base em historicos e também

por meio da observagdo, com foco nos requisitos da qualidade. Posteriormente todas as
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informacdes foram analisadas e os principais pontos de monitoramento levados em conta,

visando atender a demanda e também os requisitos dos clientes.

3.1.3. Definir os indicadores

Com todos os dados levantados e analisados, foram definidos quais os pontos pertinentes para
0 monitoramento dos indices que possui ligacdo direta com a opinido e necessidade do

consumidor, e assim definidos indicadores de desempenho para a qualidade dos fios.

3.1.4. Sugerir a implantacdo de indicadores

Apos andlise e definicdo dos requisitos e pontos relevantes para o desenvolvimento, foi
estabelecido metas e elaborada uma proposta de implantacdo dos indicadores provindos dos

estudos anteriormente realizados.

3.1.5. Desenvolver planilha eletronica

Para 0 monitoramento e gerenciamento desses indicadores, se fez necessario 0
desenvolvimento de uma planilha eletrénica que apresenta todos os indices e mensuragdes de
forma clara, onde o sistema de medicao é de facil acesso e retne os requisitos que devem ser

levados em conta para as tomadas de decisoes.
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4. DESENVOLVIMENTO

Esse capitulo apresenta a caracterizacdo da empresa em questdo e o desenvolvimento do
presente trabalho, seguindo e explorando as etapas apresentadas pela metodologia exibida no

Capitulo 3.

4.1. Caracterizacdo da Empresa

O objetivo de estudo desta pesquisa € uma industria atuante no ramo de fios téxteis,
pertencente a uma cooperativa agroindustrial, situada no estado do Parana, que atua também
no ramo de bebidas e molhos com a producdo de néctares de frutas, bebidas a base de soja e
na linha de molhos como maionese, catchup e mostarda. Farelos e 6leos vegetais, com a
capacidade de moagem de 3,250 mil toneladas de soja/dia, possui também estruturas de refino
e envase de 6leo de soja que estd entre os cinco mais consumidos do pais. Torrefacdo e
moagem que apresentam os produtos para comercializacdo como o café torrado e moido,
cappuccinos, café gourmet e café adicionado com bebida a base de soja. Madeira tratada,
onde o eucalipto € processado e destinado para a instalacdo de cercas e construcdes rusticas.
Suplemento mineral, atuante nos polos agropecudrios do Parand, tendo seus suplementos
minerais destinados a bovinos de corte, de leite, aquinos, ovinos e suinos. E envase de alcool,
apesar de ndo atuar mais com industria propria no segmento alcooleiro, mantém o alcool

domestico nas formas liquida e em gel.

4.1.1. A cooperativa

A cooperativa agroindustrial foi fundada em 1963. Ao longo desses cinquenta anos a
cooperativa diversificou seus negdcios, cresceu e hoje esta entre as maiores organizactes
cooperativista do pais, sendo dona do maior e mais diversificado parque industrial do
cooperativismo brasileiro. Sua regido abrange 54 municipios do norte e nordeste do Parana e

conta com 11,8 mil associados. No ano de 2012 obteve um faturamento de R$ 2,010 bilhdes.

Sua estrutura organizacional matricial forte é apresentada na Figura 10 que representa o
organograma da cooperativa, onde mostra que a industria de fios responde para a

superintendéncia de operacfes que € uma divisdo das trés superintendéncias.



Figura 10 - Organograma da Cooperativa
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A Industria foi inaugurada em 1982, e seu objetivo inicial era de industrializar a safra

algodoeira regional, agregando valor ao algoddo entregue pelos cooperados, pois na época, a

regido Noroeste fazia do Parana o principal produtor brasileiro dessa fibra.

Apos a forte crise de precos do algoddo na década de 90, ocorreu a flexibilizacdo da fiacdo

que além dos fios de algoddo, passou a produzir fios mistos e fios a base de poliéster e

viscose, 0 que multiplicou as oportunidades no mercado. Hoje as fibras utilizadas para a
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industrializagdo dos fios sdo o algod&o, poliéster, poliester ecoldgico (PET), viscose e outras,

possibilitado assim, as mais variadas composi¢oes.

Em 2011, a industria de fios iniciou a modernizacao do seu processo. Os investimentos para
essa modernizacgdo atingiram varias etapas do processo como a linha de abertura, passadores,
magcaroqueiras, filatorios, conicaleiras, sistema de transporte e arriada automaticos e
vaporizador, além da aquisicao de reunideira e penteadeiras, o que possibilitou a producéao de

fios penteados.

Atualmente a tecnologia utilizada para a producéo dos fios consiste na abertura automatica de
fardos, garantindo assim sua regularidade. Sistema convencional cardado, open-end cardado e
convencional penteado. Passadores auto-reguladores, emenda splicer e controle de metragem.

Sistema de transporte e arriada automatica e vaporizacdo de todos os produtos.

A capacidade de producdo instalada é de 8.300 ton./ano de fio de algoddo, poliéster e mistos.

Dentre os produtos disponiveis para a comercializagdo estao:

e Open-End (Cardado): Variedade de titulos produzidos no sistema a rotor: Ne 8/1 a Ne
30/1.

e Convencional (Cardado): Variedade de titulos produzidos no sistema convencional: Ne 8/1
a Ne 30/1.

e Convencional Penteado: Variedade de titulos produzidos no sistema penteado: Ne 24/1 a
Ne 40/1.

A indlstria compreende um quadro de aproximadamente 300 colaboradores, distribuidos
entre os setores produtivos, manutengdo, administrativo, controle de qualidade, planejamento
e controle de producdo, desenvolvimento de novos produtos, atendimento ao cliente, e
planejamento e controle de manutencdo. Seu organograma esta representado na Figura 11. O
setor de garantia da qualidade ndo estd representado no organograma da indudstria por estar

vinculado diretamente a superintendéncia administrativa.



4.2.

Figura 11 - Organograma da Industria
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Caracterizacédo do Processo
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Para uma melhor compreensdo do processo, a Figura 12 retrata o fluxo da industria de fios

apresentando as trés linhas existentes, que sdo as linhas dos fios convencionais cardados, fios

convencionais penteados e fios open-end.



Figura 12 - Fluxograma do Processo
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Na primeira etapa, no armazém de fibras, seu processo é receber, pesar os fardos, empilhar
(estoque), preparar a mistura e embarcar para a industria. Sua capacidade instalada € de trés

mil toneladas e possui trés funcionarios atuantes nesse setor.

Ao chegar a industria, os fardos vado para a sala de abertura, Figura 13, que possui seis
abridores (um BDT, dois GBR, um BOW, um CS047 e um KNZ), onde sdo responsaveis por
abrir, limpar e misturar o algodao e fibras sintéticas, contando com quatro funcionarios nessa

etapa.

Fonte: Empresa Concedente

A proxima etapa é a cardagem, onde ocorre a transformacéo do algoddo em flocos em cabo,
paralelizando as fibras. Sua producéo € de 1.487 Kg/h distribuidos em quarenta e duas cardas

sendo operadas por quatro funcionarios.

A etapa posterior a cardagem sdo os passadores de primeira passagem. Trés funcionarios
operam oito passadores, com uma producdo de 2.124 Kg/h o algoddo é misturado e sdo

tirados ganchos.
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Essas quatro primeiras etapas do processo apresentadas sdo comuns para as trés linhas dos
fios. Apos os passadores de primeira passagem, as linhas se dividem em diferentes etapas que

irdo resultar produtos finais distintos para os consumidores.

A reunideira, processo existente apenas na industrializacdo dos fios convencionais penteados,
reine as fitas dos passadores de primeira passagem, realizando a preparacdo para a

penteagem. Um funcionario opera essa maquina que possui uma producéo de 266 Kg/h

Ainda na linha do fio convencional penteado, dois colaboradores operam seis penteadeiras
com uma producdo de 204 Kg/h. As penteadeiras, Figura 14 tém como processo pentear

eliminando as fibras curtas, impurezas e neps remanescentes, além de realizar a duplicacao e a

dublagem.

Figura 14- Penteadeiras da industria de fios

1
e ;l‘ )
3 E

Fonte: Empresa Concedente

Os passadores de segunda passagem, Figura 15, que para a linha do fio convencional
penteado € a etapa posterior a penteadeira e para a linha do fio convencional cardado € ap6s a
etapa dos passadores de primeira passagem, tem como processo regularizar a fita através da
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duplicacdo e estiragem. A producdo de 1991,25 Kg/h esta dividida entre trés operadores que

atende oito maquinas.

Figura 15 - Passador de 22 passagem da indUstria de fios

]

Fonte: Empresa Concedente

O processo envolvido nas macaroqueiras, Figura 16, etapa consecutiva dos passadores de
segunda passagem tanto para as linha do fio convencional cardado quanto para a linha do fio
convencional penteado, é o de transformar a fita em pavio através da estiragem. As oito
macaroqueiras resultam uma producdo de 738 Kg/h possuindo trés funcionarios para operéa-
las.
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Figura 16 - Magaroqueira da industria de fios
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Fonte: Empresa Concedente

Para as duas linhas convencionais os filatorios convencionais/anéis, Figura 17, é a etapa
seguinte as macaroqueiras, eles transformam o pavio em fio através da estiragem e torcéo.

Trinta e um filatérios produzem 596 Kg/h tendo vinte e um funcionarios para atendé-los.
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Fonte: Empresa Concedente

Ja para a linha do fio open-end, Figura 18 essa etapa é seguinte do passador de primeira
passagem, transformando a fita em fio. Quatro filatérios open-end produzem 348 Kg/h

dispondo de cinco funcionarios para atuar no setor.
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Figura 18- Filatorios Open End da industria de fios

Fonte: Empresa Concedente

As conicaleiras, Figura 19, pertencem ao processo dos fios convencionais, sendo posterior aos
filatérios. Dezessete conicaleiras transportam os fios das espulas para as bobinas, eliminando
pontos grossos e pontos finos (purgagem). A producdo € de 765 Kg/h e nove colaboradores

trabalham nessa etapa.
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Figura 19 - Conicaleiras da industria de fios
' . 4 " :

Fonte: Empresa Concedente

A partir da vaporizacdo de fios, Figura 20, as etapas se tornam novamente comuns para todas
as linhas. Esse processo e responsavel por fixar a torcdo e recuperar a umidade dos fios.

Apenas um funcionario é responsavel pela producédo de 1.400 Kg/h.
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Fonte: Empresa Concedente

Ap0s a vaporizacgao dos fios, os produtos séo dispostos em embalagens adequadas, anexados
de informacdes da pesagem na etiqueta. A capacidade desse processo é de 1.700 Kg/h divida

entre dois funcionarios.

Depois de embalados e etiquetados, os produtos vao para a expedi¢do, onde sdo estocados e
enviados para o cliente. A capacidade intalada é de 1.032 toneladas e tem-se trés funcionarios

atuando no setor.

4.3. A Qualidade no Processo

O processo de fiacdo deve produzir fios regulares e uniformes, mesmo com a matéria-prima
sendo bastante varidvel, o produto deve atender as exigéncias de seus clientes. Para isso é
necessario monitorar alguns quesitos para assegurar essa regularidade e também medir indices
de defeitos que interferem na qualidade do fio. Tanto a regularidade, quanto o indice de
defeitos apresentados pelo fio interferem na satisfacdo dos clientes.
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Para iniciar o trabalho de definic&o dos indicadores foram levantados com os profissionais da
area quais seriam as informacdes a serem mensuradas e monitoradas em cada etapa do
processo e qual era a importancia dessa mensuracdo. Dessa maneira, foram feitos os quadros
apresentados abaixo com as etapas do processo, onde possuem as informacdes do item a ser
monitorado, o porqué é importante 0 acompanhamento e qual a sua interferéncia nos

requisitos impostos pelos clientes ao receber o produto final.

Na etapa de chegada da matéria-prima, 0s quesitos levantados que interferem diretamente na
qualidade sdo o HVI e a ocorréncia de contaminacgéo dos fardos, que atingem a regularidade,

resisténcia, aparéncia e composi¢édo dos fios, como apresenta o Quadro 1.

Quadro 1 - Itens Matéria-Prima

MATERIA-PRIMA

POR QUE MONITORAR? INTERFERENCIA

Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
HVI . - .

regularidade do fio. aparéncia.
CONTAMINACAO Garantir uniformidade e Resisténcia; aparéncia;

regularidade do fio. composicao.

No batedor, o fator a ser monitorado é o regain, que ocasiona interferéncia na regularidade e

gramatura do produto. Como mostra o Quadro 2.

Quadro 2 - Item Batedor
BATEDOR

POR QUE MONITORAR? ‘ INTERFERENCIA

Garantir uniformidade e
regularidade do fio.

REGAIN Regularidade; gramatura regular.

No Quadro 3, é necessario monitorar o titulo, o coeficiente de variagdo de massa e 0 neps.
Pois, sdo itens que interferem na regularidade, resisténcia, aparéncia, composi¢do e gramatura

dos fios no processo de cardagem.



Quadro 3 - Itens Cardas

CARDAS
ITEM \ POR QUE MONITORAR? \ INTERFERENCIA

TITULO Garantir uniformitece e wpaténcia: composigho gramatura

regularidade do fio. P ' POsIGa0; g

regular.

COEFICIENTE Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
DE VARIACAO reqularidade do fio aparéncia; composigédo; gramatura
DE MASSA g ' reqular.
NEPS Eliminar defeitos. Regularidade; aparéncia.

Na etapa do passador, Quadro 4, os requisitos que atendem a qualidade do fio sdo titulo e
coeficiente de variacdo de massa, impactando na regularidade, resisténcia, aparéncia,

composicéo e gramatura.

Quadro 4 - Itens Passador

PASSADOR

ITEM POR QUE MONITORAR? INTERFERENCIA

o . Regularidade; resisténcia;
TiTULO Garantir uniformidade e aparéncia; composicao; gramatura
regularidade do fio. P ' posIGao: g
regular.
COEFICIENTE L . Regularidade; resisténcia;
DE VARIACAO iaﬁr;trli:jggéfggr;:gade € aparéncia; composicao; gramatura
DE MASSA g ' regular.

Na reunideira, Quadro 5, a gramatura e o peso do queijo estdo relacionados a regularidade,

resisténcia, aparéncia, composicdo e gramatura dos fios que serdo produzidos.

Quadro 5 - Itens Reunideira

REUNIDEIRA
ITEM POR QUE MONITORAR? \ INTERFERENCIA
Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
GRAMATURA regularidade do fio. aparencia; composicao; gramatura
regular.
PESO DO Garantir uniformidade e E?rlélnacril:?ggﬁgzliﬂggf:Iar;amatura
QUEIJO regularidade do fio. r(EguIar ' POsICa0; g




Na penteadeira, Quadro 6, itens ligados diretamente a qualidade sdo, como no passador, 0

titulo e o coeficiente de variacdo de massa.

Quadro 6 - Itens Penteadeira

PENTEADEIRA

ITEM POR QUE MONITORAR? INTERFERENCIA

L . Regularidade; resisténcia;
TITULO Garantir uniformidade e aparéncia; composicao; gramatura
regularidade do fio. P ' POsIGa0; g
regular.
COEFICIENTE A . Regularidade; resisténcia;
DE VARIACAO iarualr;trli:j:g‘lafggr;:gade € aparéncia; composic¢ao; gramatura
DE MASSA g ' regular.

No Quadro 7, a magaroqueira apresenta além do titulo e coeficiente de variacdo de massa, as

rupturas relacionada com regularidade, resisténcia e aparéncia.

Quadro 7 - Itens Macgaroqueira
MACAROQUEIRA
ITEM \ POR QUE MONITORAR? INTERFERENCIA

o . Regularidade; resisténcia;
TITULO Garantir uniformidade e aparéncia; composicdo; gramatura
regularidade do fio. P ' posIGao: g
regular.
COEFICIENTE . . Regularidade; resisténcia;
DE VARIACAO iarualr;trlird;géfzgr]l:gade € aparéncia; composi¢do; gramatura
DE MASSA g ' regular.
RUPTURAS Eliminar defeitos. Reglﬂlar_ldade; resistencia,
aparéncia.

Nos filatérios e open end, existem diversos itens que devem ser monitorados com
rigorosidade para que possam atender os requisitos impostos para o produto, sdo eles: titulo,
coeficiente de variacdo de massa, rupturas, resisténcia, torcdo, pontos finos, pontos grossos,
neps e pilosidade. Eles acabam interferindo na regularidade, resisténcia, aparéncia,

composicao e gramatura dos fios, como apresenta o Quadro 8.
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Quadro 8 - Itens Filatérios e Open End

FILATORIOS / OPEN END
ITEM . POR QUE MONITORAR? ‘ INTERFERENCIA

i Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
TITULO . . aparéncia; composi¢do; gramatura
regularidade do fio.
regular.
COEFICIENTE Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
DE VARIACAO reqularidade do fio aparéncia; composigédo; gramatura
DE MASSA g ' reqular.
RUPTURAS Eliminar defeitos. Regularidade; resistencia;
aparéncia.
- Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
RESISTENCIA regularidade do fio. aparéncia.
= Garantir uniformidade e Regularidade; resisténcia;
TORGAO regularidade do fio. aparéncia.
PONTOS . . Regularidade; resisténcia;
GROSSOS Eliminar defeitos. aparéncia.
- . Regularidade; resisténcia;
PONTOS FINOS | Eliminar defeitos. aparéncia.
NEPS Eliminar defeitos. Reglflar.ldade; resistencia;
aparéncia.
PILOSIDADE Eliminar defeitos. Aparéncia.

Na conicaleira, Quadro 9, os itens apresentados sdo equivalentes ao filatério, porém com uma
excecdo. Nessa etapa ndo se tem o item rupturas e € acrescentando o item metragem, que esta

relacionado com o comprimento e a reserva do cone.
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Quadro 9 - Itens Conicaleiras

CONICALEIRA

ITEM . POR QUE MONITORAR? \ INTERFERENCIA
L . Regularidade; Resisténcia;
c Garantir uniformidade e . N
TITULO . - aparéncia; composicao; gramatura
regularidade do fio.
regular.
COEFICIENTE A . Regularidade; Resisténcia;
DE VARIACAO garualr;trlirdg(rjnefzgn}:gade € aparéncia; composic¢ao; gramatura
DE MASSA g ' regular.
METRAGEM Garantir unlform!dade € Comprimento/ reserva
regularidade do fio.
RESISTENCIA Garantl_r unlform!dade e Reglilar_ldade; Resisténcia;
regularidade do fio. aparéncia.
= Garantir uniformidade e Regularidade; Resisténcia;
TORGAO regularidade do fio. aparéncia.
PONTOS Eliminar defeitos Regularidade; Resisténcia;
GROSSOS ' aparéncia.
PONTOS FINOS | Eliminar defeitos. Regularidade; Resisténcia;
aparéncia.
NEPS Eliminar defeitos. Reglflar.ldade; Resistencia;
aparéncia.
PILOSIDADE Eliminar defeitos. Aparéncia.

Nessa etapa do trabalho, pode-se verificar e avaliar os itens que irdo compor o sistema de
medicdo, os indicadores de qualidade, para um melhor acompanhamento do desempenho

apresentado pelo produto a cada etapa do processo.

4.3.1. Determinacéo e priorizacao dos indicadores

Na etapa de determinar e priorizar os indicadores, foram levantados quais sdo 0s requisitos
exigidos pelos clientes ao adquirirem os produtos. Obtiveram-se como requisitos dos clientes
0s pontos: regularidade, resisténcia, aparéncia, composi¢do, comprimento e reserva e
gramatura regular. Itens esses relacionados nos quadros do topico anterior. Esses requisitos
foram associados aos itens dos produtos através das notas 0, 1, 3, 5 e 7 sendo a nota zero
atribuida para a correlagcdo sem nenhum impacto e a nota sete para a correlacdo que apresenta
0 maior impacto. Assim, divididos pelas etapas do processo, foram feitas todas as correlactes
dos requisitos dos produtos com o0s requisitos dos clientes para posteriormente ocorrer a

priorizacdo de cada indicador no sistema de medi¢cdo dos mesmos.
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Na primeira etapa, da matéria-prima, os requisitos do produto tiveram pontuacdes parecidas,
mas, 0 HVI se sobressaiu e relagdo a contaminacdo, como mostra a Tabela 1.

Tabela 1 - Correlacéo dos itens da Matéria-Prima

MATERIA-PRIMA

REQUISITOS DO REQUISITOS DO PRODUTO

CLIENTE HVI CONTAMINACAO
Regularidade 5 0
Resisténcia 7 3
Aparéncia 5 7
Composicéo 0 5
Comprimento/ reserva 0 0
Gramatura regular 0 0
TOTAL 17 15

No batedor, Tabela 2, existe apenas um requisito do produto que provoca impacto na

regularidade e gramatura, que sao requisito do cliente.

Tabela 2 - Correlacéo dos itens do Batedor
REQUISISTOS DO REQISITOS DO PRODUTO

CLIENTE REGAIN
Regularidade
Resisténcia
Aparéncia
Composicéo
Comprimento/ reserva
Gramatura regular

TOTAL

OlWo|o|o|o|uv

Nas cardas, Tabela 3, os requisitos que obtiveram maior pontuacdo foram titulo e coeficiente

de variacdo de massa e 0 neps recebeu as correlagdes mais baixas para essa etapa do processo.
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Tabela 3 - Correlacéo dos itens das Cardas

CARDAS

REQUISITOS DO REQUISITOS DO PRODUTO
CLIENTE  |TiTULO|,, SOEFICIENTE DE  |NERS
VARIACAO DE MASSA

Regularidade 7 7 5
Resisténcia 3 3 0
Aparéncia 5 5 7
Composicéo 5 5 0
Comprimento/ reserva 0 0 0
Gramatura regular 7 7 0

TOTAL 27 27 12

No processo de passador, Tabela 4, titulo e coeficiente de variagdo de massa obtiveram as

mesmas correlacGes da etapa anterior, que € a cardagem.

Tabela 4 - Correlacéo dos itens do Passador

PASSADOR

REQUISITOS DO REQUISITOS DO PRODUTO
CLIENTE TITULO COEFICIENTE DE
VARIACAO DE MASSA

Regularidade 7 7
Resisténcia 3 3
Aparéncia 5 5
Composicédo 5 5
Comprimento/ reserva 0 0
Gramatura regular 7 7
TOTAL 27 27

A Tabela 5 apresenta as conexdes dos requisitos do produto do processo da reunideira que séo

a gramatura e peso do queijo, que se equivalem aos requisitos da etapa do passador.
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Tabela 5 - Correlacéo dos itens da Reunideira

REUNIDEIRA

REQUISITOS DO REQUISITOS DO PRODUTO
CLIENTE GRAMATURA PESO DO QUEIJO

Regularidade 7 7
Resisténcia 3 3
Aparéncia 5 5
Composicéo 5 5
Comprimento/ reserva 0 0
Gramatura regular 7 7

TOTAL 27 27

As correlacOes da etapa penteadeira, Tabela 6, também equivalem as demais correlacdes ja

atribuidas para o titulo e o coeficiente de variacdo de massa, que sdo requisitos do produto.

Tabela 6 - Correlacéo dos itens da Penteadeira
PENTEADEIRA
REQUISITOS DO REQUISITOS DO PRODUTO

c COEFICIENTE DE
CLIENTE | TITULO| |, ARIACAO DE MASSA
Regularidade 7 7
Resisténcia 3 3
Aparéncia 5 5
Composicéo 5 5
Comprimento/ reserva 0 0
Gramatura regular 7 7
TOTAL 27 27

Para a macaroqueira, Tabela 7, além de apresentar conexdes equivalentes as demais etapas
para o titulo e o coeficiente de variagdo de massa, também apresenta dados relacionados as

rupturas, apesar de apresentar um impacto menor do que 0s demais requisitos.



Tabela 7 - Correlacéo dos itens da Macaroqueira

MACAROQUEIRA
REQUISITOS DO PRODUTO

REQUISITOS DO

COEFICIENTE DE

CLIENTE TITULO VARIACAO DE MASSA RUPTURAS
Regularidade 7 7 7
Resisténcia 3 3 5
Aparéncia 5 5 3
Composicéo 5 5 0
Comprimento/ reserva 0 0 0
Gramatura regular 7 7 0

TOTAL 27 27 15
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A Tabela 8, apresenta os itens da etapa de filatério e open end. Totalizando a maior soma,

tem-se titulo e coeficiente de variacdo de massa, seguidos pelo pontos finos. Pontos grossos,

resisténcia, torcdo e rupturas empataram na somatdria, 0 que pode-se observar que eles

apresentam a mesma escala de impacto para atender os requisitos impostos pelo cliente. Com

uma pontuacao menor esta o neps e pilosidade respectivamente.

Na etapa da conicaleira, Tabela 9, as correlagfes sdo as mesmas apresentadas pela Tabela 8,

da etapa dos filatérios. Com a Unica alteracdo de que a etapa da conicaleira ndo apresenta

rupturas e é acrescentado um requisito do produto, metragem, que se equipara a pilosidade no

grau de impacto do produto final.



Tabela 8 - Correlagdo dos itens do Filatério e Open End

. REQUISITOSDOPRODUTO

FILATORIOS / OPEN END

REQUISITOS DO PRODUTO

REQUISITOS DO COEFICIENTE
CLIENTE TITULO | DE VARIACAO | RESISTENCIA | TORCAQ | PONTOS |PONTOS| \epg | RupTURAS | PILOSIDADE
DE MASSA GROSSOS| FINOS
Regularidade 7 7 7 3 7 7 5 7 0
Resisténcia 3 3 5 7 1 7 0 5 0
Aparéncia 5 5 3 5 7 7 7 3 7
Composicéo 5 5 0 0 0 0 0 0 0
Comprimento/ reserva 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Gramatura regular 7 7 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 27 27 15 15 15 21 12 15 7

Tabela 9 - Correlacéo dos itens da Conicaleira
CONICALEIRA
REQUISITOS DO PRODUTO

REQUISITOS DO i COEFICIENTE A B PONTOS | PONTOS
CLIENTE TITULO | DE VARIACAO | RESISTENCIA | TORCAO NEPS | METRAGEM | PILOSIDADE
DE MASSA GROSSOS| FINOS

Regularidade 7 7 7 3 7 7 5 0 0
Resisténcia 3 3 5 7 1 7 0 0 0
Aparéncia 5 5 3 5 7 7 7 0 7
Composicéo 5 5 0 0 0 0 0 0 0
Comprimento/ reserva 0 0 0 0 0 0 0 7 0
Gramatura regular 7 7 0 0 0 0 0 0 0

TOTAL 27 27 15 15 15 21 12 7 7
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Apo0s concluida essa etapa de priorizagdo dos indicadores, é possivel notar quais ocasionam
maiores impactos para cada processo, como por exemplo, o titulo e o coeficiente de variacdo
de massa que estdo inseridos em quase todas as etapas e sempre as notas atribuidas para suas
correlacdes se demonstravam altas, interferindo diretamente nos requisitos que sdo exigidos

pelos clientes ao avaliarem o produto adquirido.

4.3.2. Defini¢ao de metas para os indicadores

Depois de levantar os quesitos de qualidade, suas interferéncias, defini-los como indicadores e
prioriza-los, se torna necessario estabelecer metas para esses indicadores. Assim, foi
levantado através de histdéricos e também com os profissionais das areas, quais seriam 0s
limites superiores e inferiores para se trabalhar atendendo as especificacdes, obtendo-se faixas

de valores ideais que 0s processos deverao atender.

Na primeira etapa, que é a matéria-prima, a faixa de valores determinada para o HVI foi de
128 a 140. Para a contaminacdo os valores atribuidos foram zero, tanto para o limite superior
quanto para o inferior, pois ndo pode-se admitir contaminacdo da matéria-prima para que um

produto atenda a qualidade esperada pelo cliente, como é apresentado na Tabela 10.

Tabela 10 - Metas para a Matéria-Prima

MATERIA-PRIMA

VALOR MAXIMO VALOR MINIMO
HVI 140 128
CONTAMINACAO 0 0

No batedor, Tabela 11, o regain assumiu o valor maximo de 12 e o valor minimo de 7.

Tabela 11 - Meta para o Batedor

BATEDOR

VALOR MAXIMO VALOR MINIMO
REGAIN 12 7

A Tabela 12 mostra que os valores adotados para o titulo foram de no maximo 0,103 e 0
minimo de 0,097 e para o coeficiente de variagdo de massa o valor maximo aceitavel é de 3%

e 0 minimo de zero para o processo de cardagem. O coeficiente de variacdo de massa mantém
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essa faixa aceitavel de valores para as demais etapas do processo onde aparece também como

um item importante para ser avaliado.

Tabela 12 - Metas para as Cardas

CARDAS

.~ VALOR MAXIMO

VALOR MINIMO

TiTULO 0,103 0,097
COEFICIENTE DE 3% 0
VARIACAO DE MASSA

No passador, Tabela 13, o titulo permite os valores entre 0,117 e 0,123 para se manter dentro

dos limites aceitaveis para essa fase do processo.

Tabela 13 - Metas para o Passador

PASSADOR
- VALOR MAXIMO  VALOR MINIMO
TITULO 0,123 0,117
COEFICIENTE DE 3% 0
VARIACAO DE MASSA

A Tabela 14, etapa da reunideira, indica que a faixa de valores esperada para a gramatura é
uma variacdo de cinto por cento para mais ou para menos do valor estipulado e o peso do

gueijo pode assumir o intervalo entre 18 a 20 quilogramas.

Tabela 14 - Metas para a Reunideira

REUNIDEIRA

| VALOR MAXIMO VALOR MINIMO
GRAMATURA + 5% - 5%
PESO DO QUEIJO 20 18

Na penteadeira, Tabela 15, os requisitos sdo 0s mesmos apresentados na etapa do passador,
admitindo também a mesma faixa de valores para que o produto final desse processo saia

dentro das especificagdes.
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Tabela 15 - Metas para a Penteadeira

.~ PENTEADEIRA
- VALOR MAXIMO  VALOR MINIMO |

TITULO 0,123 0,117

COEFICIENTE DE
VARIACAO DE MASSA

3% 0

O titulo, na etapa da macaroqueira, Tabela 16, sofre alteracbes na sua faixa de valores,
apresentando um valor minimo aceitavel de 0,87 e um maximo de 0,93. Para rupturas, o valor
minimo mostrado pela tabela é de zero, pois seria a auséncia de rupturas durante o processo,
condicdo ideal, e 0 méximo de 10 rupturas, sendo que as mesmas sdo prejudiciais em niveis
mais elevados.

Tabela 16 - Metas para a Magaroqueira

MACAROQUEIRA

VALOR MAXIMO VALOR MINIMO

TITULO 0,93 0,87

COEFICIENTE DE 30, 0
VARIACAO DE MASSA °

RUPTURAS 10 0

Nos filatérios, Tabela 17, o titulo ndo possui um valor definido como nas demais etapas onde
aparece anteriormente, pois nessa fase, ele varia de acordo com o titulo do fio a ser fabricado
(um titulo de um fio mais grosso ou mais fino), por tanto, sua especificacdo de valores
toleraveis sdo em porcentagem fazendo essa faixa variar em trés por cento para mais ou para
menos em relacdo ao valor do titulo que esta sendo produzido. O mesmo acontece com a
torcdo, porém a faixa permitida é de vinte por cento para mais ou para menos da torcédo
nominal declarada para um determinado titulo. As rupturas seguem o mesmo principio da
etapa da macaroqueira, porém o limite superior de rupturas agora é igual a 40. Para os
defeitos pontos grossos, neps e pontos finos o valor minimo apresentado é de zero, condigéo
ideal, pois isso implicaria na auséncia desses defeitos, e o valor maximo admitido para os
mesmos sdo 150, 150 e 80 respectivamente. Para a pilosidade, que também é um defeito, a

faixa de valores foi de um limite inferior de 4 e superior de 7.



Tabela 17 - Metas para os Filatdrios e Open End

FILATORIOS / OPEN END

- VALORMAXIMO | VALOR MINIMO

TITULO + 3% - 3%
COEFICIENTE DE 3% 0
VARIACAO DE MASSA

RUPTURAS 40 0
RESISTENCIA 24 10
TORCAO +20% - 20%
PONTOS GROSSOS 150 0
PONTOS FINOS 80 0
NEPS 150 0
PILOSIDADE 7 4
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Os dados apresentados na Tabela 18, na etapa da conicaleira, se equivalem aos da etapa
anterior, filatorio, com a alteracdo no intervalo de valores referentes a tor¢do que nessa fase
admite dois pontos para mais ou para menos da torcdo nominal declarada pelo titulo, a
metragem admitir a faixa de valores de 135.000 metros como valor maximo e 119.00 metros

como valor minimo e por essa etapa nao apresentar indices de rupturas.

Tabela 18 - Metas para a Conicaleira

CONICALEIRA
VALOR MAXIMO

VALOR MINIMO

TITULO 30,3 29,7
COEFICIENTE DE 3% 0
VARIACAO DE MASSA

METRAGEM 135.000 119.000
RESISTENCIA 24 10
TORCAO +2 -2
PONTOS GROSSOS 150 0
PONTOS FINOS 80 0
NEPS 150 0
PILOSIDADE 7 4

A determinacéo dessas faixas de valores é de suma importancia, pois todos os dados coletados
serdo analisados para atender o intervalo estipulado para cada um dos indicadores. Caso 0
dado coletado esteja dentro desse intervalo, isso significa que o produto apresenta a
regularidade esperada para aquele determinado item, mas se ndo estiver, isso indica que
poderdo acontecer problemas relacionados aquele quesito por ndo atender as especificacfes
estabelecidas.
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4.3.3. A proposta de medicéo

ApoOs entender quais itens sdo importantes para manter a qualidade dos fios, prioriza-los de
acordo com os requisitos exigidos pelos consumidores e estabelecer as faixas de valores ideais
para se trabalhar com cada requisito individualmente, para garantir que o produto atenda as
exigéncias, se faz necesséria a elaboracdo de um sistema de medigéo, onde os dados coletados

sdo inseridos e assim se torna possivel o calculo dos indicadores.

A Figura 21 apresenta o esquema de funcionamento desse sistema, onde a primeira etapa seria
a insercdo de todos os dados definidos nas planilhas, através da insercdo desses dados o
sistema realiza os célculos dos indicadores de cada maquina, de setores e geral da qualidade e
assim, sdo gerados graficos, que apresentardo de forma resumida e compacta as informacdes
referentes aos indices de qualidade de todo o processo para auxiliar e reduzir o tempo das

tomadas de decisoes.

Figura 21 - Funcionamento do sistema de medi¢ao
-/—\‘

Coleta de
Dados

Tomadas

de DecisGes

Relatorios

Fonte: Primaria
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Para melhor entender o funcionamento do sistema de medi¢do, serd tomado como base a etapa
do filatério como exemplo, por ser considerado a mais critica, para uma demonstragdo passo a

passo do contedo o qual o sistema abrange.

Na tela do sistema, apresentada pela Figura 22, contém o fluxograma de toda a etapa do
processo, onde cada uma das etapas sdo botbes para acessar os dados referentes a etapa
selecionada. Também contém dois botdes no canto inferior direito, onde um dos botdes tem o
nome de “resumo indicadores” que ao clica-lo acontece o direcionamento para a tela onde
estardo todos os indicadores gerais da qualidade divididos por més e por etapas do processo,
que sera explicado mais adiante, e o outro que estd indicado como “graficos”, ao ser clicado ¢
direcionado para a planilha onde se encontram os graficos comparativos dos indicadores

gerais da qualidade.

Figura 22 — Tela de selecéo para o item desejado

A B C D E F G H [} J K L M N o P Q R 5

|

INDICADORES DE QUALIDADE - INDUSTRIA DE FIOS

9 FILATORIOS
10 OPEN-END

14
15 ]
. PASSADORES PASSADORES — —1 FILATORIOS —}
15| | matEriaPRIMA |  BATEDOR | CARDAS | (srassagerm) || (2epassagem) || MACARCQUERRLLTL o Conais || JFONICALEIRAS
17
18 1 T —
13
a0 REUNIDEIRA  [—+| PENTEADEIRAS
21

27 S
iz RESUMO INDICADORES
a1

32

33

Fonte: Primaria

Ao clicar na etapa do processo “Filatérios Covencionais” como indica a elipse vermelha
indicada na Figura 22, ocorre o direcionamento para a tela da Figura 23, onde se tem separado
por linha (cardado, penteado e open end) todas as maquinas, que para a etapa “Filatorios
Convencionais” s@o os filatorios do 01 ao 06 para a linha penteado, do 07 ao 29 para a linha

cardado e para o open end tem-se 0 Autocoro 01, Autocoro 02, Elitex 03 e Elitex 04.



Figura 23 — Maqui

nas da etapa do processo
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Fonte: Primaria

Ao selecionar a maquina desejada, como € indicado na Figura 23, tem-se a planilha individual

dessa méaquina, onde serdo inseridos todos os dados de qualidade que deverdo ser coletados,

Figura 24. As informagdes inseridas sdo referentes a todos 0s quesitos necessarios levantados

para essa etapa (resisténcia, torgdo, pontos finos, pontos grossos, neps e etc) e também

informagdes de data, més e titulo nominal do fio.
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Figura 24 — Coleta de dados por maquina

A B & D E F G H [} J K L M N o P

FILATORIO 01

PONTOS PONTOS [ITpo—.

~ COEFICIENTE DE
DATA  TITULO NEPS  RUPTURAS PILOSIDADE

HVAmAqI\o DE MASH

RESISTENCIA TORCAO

n GRD&SH FIND!‘H

FATARIAE | T ATARTA N1 SAbnaa Akoa JmIATAARAREE  Akan e T

Fonte: Primaria

O botao “médias”, no canto superior direito da tela, ao ser selecionado, como mostra a Figura
24, apresenta a tabela de médias dessa maquina, Figura 25. Essa tabela relaciona o més com a
média de cada item, média essa calculada através de uma média simples feita da insercéo de
dados do més na tabela citada na Figura 24. Assim, se torna possivel o calculo da média geral

da maquina naquele més.
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Figura 25 — Médias quesito por maquina
E F G H | J
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Fonte: Primaria

A média geral, coluna selecionada na Figura 25, indica o desempenho do produto nessa
determinada maquina. Esse valor deve estar entre as faixas de valores aceitaveis para esse

produto, para assim, garantir a uniformidade e regularidade do produto.

As faixas de valores, que sdo os valores que a média podera assumir dentro do intervalo do
limite inferior e superior, sdo diferentes para cada titulo de fio. O calculo para estabelecer essa
faixa de valores foi realizado através de uma média maxima ponderada e uma média minima
ponderada. Para se calcular a média minima ponderada, foi admitido todos os valores
minimos que os quesitos poderiam ter, dentro dos limites estipulados no item “4.3.2 Defini¢do
de metas para os indicadores” desse presente trabalho, esses valores foram multiplicados pela
sua nota obtida no item “4.3.1 Determinagao e priorizagdo dos indicadores” dividida por 10, e
assim tem-se o valor minimo que a média podera assumir. Para o valor maximo o céalculo ¢
realizado da mesma forma, porém os valores minimos séo substituidos pelos valores maximos

gue o quesito podera assumir.

A média se altera para cada titulo de fio, pois os limites aceitaveis para esse determinado
quesito € uma variacdo em porcentagem referente ao seu titulo nominal. A Tabela 19

apresenta o intervalo de médias que cada fio deve apresentar.
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Tabela 19 — Metas das médias gerais por titulo do fio
METAS DAS MEDIAS

FIO MEDIA MAXIMA | MEDIA MINIMA
K 8/1 46,65 3,44
K 12/1 47 44 4,17
K 24/1 50,20 6,62
K 30/1 51,73 7,92
K 30/1 FLAME 51,68 7,82
K 30/1 PENTEADO 51,69 7,90

A tabela “Resumo — Filatorios”, Figura 26, € a resultante de todas as médias gerais calculadas,
Figura 25, de todas as maquinas pertencentes a etapa do processo, Figura 23, e encontra-se
dividida por linhas (cardado, penteado e open end). O acesso a ela esta no primeiro botdo no

canto superior da tela indicada na Figura 23.

Figura 26 — Resumo das médias gerais das maquinas
A B C D E F G H 1 1 K L M N [o] P [o} R 5 F

RESUMO - FILATORIOS

TITULO [JANEIRO|FEVEREIRO| MARCO [ ABRIL | MAIO | JUNHO | JULHO |AGOSTO| SETEMBRO| OUTUBRO |NOVEMBRO|DEZEMBRO)

Filatério 02
Filatério 03
Filatério 04

2
3
4
5 Filatario 01
6
7
8

9 Filatério 05
10 Filatério 06
11 Filatario 07
12 Filatério 08
13 Filatério 09
14 Filatario 10
15 Filatério 11
16 Filatrio 12

21 Filatario 17
22 Filatdrio 18
23 Filatario 19
21 Filatério 20
25 Filatério 21
26 Filatario 22
27 Filatério 23
28 Filatario 24
29 Filatério 25

33 Filatario 29
34 Filatério 30
35 Filatdrio 31

a1 . .
W 4y M| Plnl FILATORIOS FILATORIO 01 Pln4 | Plan2 . INDICADORES Plan3 ¥ 1 | i _ 1

Fonte: Primaria

Essa tabela, Figura 26, € base para o calculo dos indicadores gerias de cada etapa do processo,
apresentados de forma separada também por linha. No quadro geral, Figura 27, se tem a
média dos dados da tabela da Figura 26, onde essa media é calculada de todas as maquinas
dos filatorios penteados, cardados e open end que preenchem a tabela para a avaliacdo do
desempenho do produto em cada linha. A faixa aceitavel para esses valores sao 0s mesmos

apresentados na Tabela 19.
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Figura 27 — Quadro geral dos indicadores

A B a8 D E F G H I ) K L M N o P a
1 .
B INDICADORES DE QUALIDADE - INDUSTRIA DE FIOS
3
4
5 JANEIRO FEVEREIRO MARCO ABRIL MAIO JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO NOVEMBRO DEZEMERO
6 | MATERIA-PRIMA
8 [ BATEDOR [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
10 [ CARDAS [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
2 [_passapones 2 ) | [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
1 [ REUNIDEIRA | [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ |
e [ PENTEADEIRA [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ | u
18 PASSADORES |CARDADO | I | I I | I | | | I | ]
T (2 pessgem) [penreapo ||| ||| | || ] | |
S fewewmome T T [ T [ T [ T | i |
2 |penteano | \ | \ \ | \ | | | \ | |
2% CARDADO
25 FILATORIOS | PENTEADO
2 OPEN END|
s fowomwelme 1 T T [ T [ T [ | | i |

|penTEADO | \ | \ \ | \ | | | \ | |

FuATARIAE  Jrn ATARIA A1 Abaa  CAkoa | Tenteannnre Sakan 260 - .} 0

Fonte: Primaria

Portanto, o quadro da Figura 27 é um resumo de todos 0s quesitos e sua prioridade
considerados ao longo do trabalho, podendo-se ter uma andlise rapida e geral dos indices de
qualidade que o fio apresenta em cada etapa e linha do processo.
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5. CONCLUSAO

A adesdo de indicadores de qualidade para auxiliar o planejamento estratégico e as tomadas
de decisbes, proporciona um grande diferencial para a inddstria. O mesmo oferece muitas
informagdes para tornar o planejamento referente & gestdo da qualidade mais robusto,
melhorar o controle nos indices de qualidade referente ao produto e trazer mais agilidade para

as tomadas de decisoes.

A pesquisa teve como intuito o desenvolvimento da proposta de indicadores de qualidade,
através do desenvolvimento de um sistema de medicdo, onde se encontra todos os itens
referentes a coleta de dados. Esse sistema de medicdo contém todos os dados necessarios para
andlises seguras e precisas do desempenho do produto para cada etapa de processo, sendo
priorizados itens que merecem maior atencdo para o cumprimento das metas e para

corresponder de forma positiva as expectativas do cliente ao receber e utilizar o produto final.

Partindo de uma condi¢do onde o processo de coleta de dados é realizado, porém esses dados
ndo se cruzam e se encontram em diferentes planilhas armazenadas em locais distintos, a
implantacdo de indicadores realizada através do sistema de medi¢do proposto, ndo exigiria
investimentos consideraveis e nao alteraria a rotina de trabalho do setor responsavel por essa
coleta. Para o entendimento da planilha seria apenas necessario um treinamento para 0S
colaboradores onde seria explicado o funcionamento do sistema e a maneira em que devem
ser inseridos os dados nas planilhas, porém ndo existiria maiores dificuldades, pois o sistema
de medicdo foi desenvolvido no software Microsoft Excel que ja é utilizado na rotina do

laboratério, setor responsavel pela garantia da qualidade na industria.

O sistema de medi¢do é composto por trinta e trés itens necessarios para a mensuracdo da
qualidade, sendo que dois sdo referentes a matéria-prima, um para a etapa do batedor, trés
para as cardas, dois para o passador, dois para a reunideira, dois para a penteadeira, trés para a
macaroqueira, nove para filatorios e conicaleiras. Desses trinta e trés itens, sdo gerados quinze

indicadores mensais referentes a etapas do processo.
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5.1 Trabalhos Futuros

Com a implantacdo e utilizacdo do sistema de medicdo a continuidade e desenvolvimento dos
estudos aplicados as areas da qualidade e também de indicadores sdo muitos. Direciona-se

entdo os seguintes trabalhos futuros:

e Andlise critica para verificar se 0s componentes existentes atendem de forma eficiente as
necessidades exigidas;

e Verificar e avaliar a utilizagdo das fungdes do sistema pelos colaboradores, se a mesma
esta acontecendo de forma correta;

e Apo6s algum tempo de sua implementacdo, avaliar se deve ser feita alguma atualizacéo
referente as exigéncias do mercado, aos itens levantados ou priorizacdes;

e Estudos para avaliar a necessidade e viabilidade de mesuragéo e monitoramento de outros

setores da industria.
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