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RESUMO

Com o consumidor cada vez mais exigente e 0 sucesso empresarial foco das organizacdes,
satisfazer os clientes com produtos de qualidade se tornou uma obrigacdo. A implantacdo de
ferramentas da qualidade pode contribuir na reducdo das ndo conformidades do processo.
Nesse ambito, o presente trabalho apresenta uma proposta de melhoria nos processos
produtivos de uma industria de confeccdo através da implantacdo de controles de qualidade,
aplicados no setor do almoxarifado de tecidos e no setor de estamparia. Mediante o controle
implantado nos processos primarios, foi possivel garantir a qualidade do processo de
confeccdo das pecas e produtos finais, além de possibilitar a identificacdo das causas
decorrentes de cada setor para que possam ser reduzidas ou eliminadas.

Palavras-chave: Controle; Qualidade; Almoxarifado de Tecido; Estamparia.
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1 INTRODUCAO

Atualmente, o mercado mundial é impulsionado pelas importagdes e exportacdes, 0 que faz
com que os paises se relacionem no intuito de trocarem bens necessarios para si. Essa abertura
na economia tem ocasionado uma concorréncia desleal no setor da confeccdo, visto que a
competicdo, que costumava ocorrer somente internamente, passou a ser entre paises. Paises
que, muitas vezes, trabalham com pregos desleais, como ¢ o caso da China e da india. “Ha
muito tempo o cendrio deixou de ser de competitividade entre empresas, para ser de
competitividade entre paises. Além de combater as importacGes desleais, o Brasil precisa
urgentemente se tornar um pais competitivo para ndo se desindustrializar. Precisamos
urgentemente, mudar esta situacdo” (AGUNALDO DINIZ FILHO apud O
CONFECCIONISTA, 2013).

Tendo em vista esse cenario, visando estabelecer uma concorréncia leal, as empresas se deram
conta de que precisavam estabelecer estratégias e metas para conseguirem permanecer ativas
no mercado. A solucdo encontrada foi a obtencdo de vantagens em outros fatores, como a
oferta ao cliente de melhor qualidade e prazos de entrega reduzidos. “Segundo sondagem,
50% das inddstrias brasileiras ja definiram estratégias para enfrentar a competicdo com 0s
produtos chineses. A principal alternativa € o investimento em qualidade e design de
produtos. Ainda assim, 10% das grandes empresas brasileiras ja produzem com fabrica
propria na China, como resposta a concorréncia com companhias chinesas pelo mercado
brasileiro e internacional. A sondagem foi realizada entre os dias 4 e 19 de outubro do ano
passado com 1.529 empresas.” (O CONFECCIONISTA, 2011).

Portanto, a busca por qualidade pode ser definida como a capacidade de atender as
expectativas dos clientes com a producdo de produtos sem defeitos, e das outras partes
envolvidas no processo produtivo, relacionadas com o baixo nivel de retrabalho, pecas de
segunda qualidade e devolugdes. Marques (2006) ressalta que a Gestdo da Qualidade é
fundamental para as organiza¢fes se manterem competitivas no mercado, buscando sempre a

melhoria continua para atender as expectativas dos clientes e da empresa.

A melhoria continua pressupde pequenas mudancas, como habito da organizacdo, e grandes

mudangas, como maior planejamento (MARTENS, 2002, p.40). Com enfoque na teoria de



Martens a respeito de pequenas mudancas, o estudo apontado nesse trabalho foi aplicado em
apenas dois setores industriais. Setores considerados de extrema importancia para a qualidade
final do produto e 0 bom andamento do processo.

O objeto do presente trabalho é um estudo de caso realizado em uma industria de confeccéo
voltada para o segmento de moda praia e fitness na cidade de Maring4, Parana. Trata-se da
aplicacdo, nos setores de almoxarifado e distribuicdo para estamparias, de um controle de
qualidade das matérias-primas téxteis que chegam dos fornecedores de tecido e de pecas
estampadas. O objetivo principal desse controle de qualidade é a reducdo do indice de
retrabalho e de pecas de segunda qualidade ocasionados por defeitos encontrados nos tecidos
utilizados.

1.1 Justificativa

Considerando a crescente exigéncia de qualidade dos produtos de vestuario por parte do
mercado consumidor, tornou-se importante o estudo a respeito do controle de qualidade
dessas pecas, objeto do presente trabalho. A maior parte das industrias de confeccdo tem o
compromisso de atender aos clientes fornecendo produtos de qualidade. Em razdo disso, é
necesséaria uma melhoria continua dos processos de producéo. A respeito, Oliveira O. (2003)
explica que a forca que move a empresa é o cliente, motivo pelo qual deve-se buscar a

perfeicdo e fazer da qualidade um compromisso de todos da empresa.

O controle de qualidade dos produtos no setor da confeccdo industrial possui grande
dificuldade na garantia de um padrdo de qualidade especifico, visto que 0s processos séo, em
grande maioria, manuais. Através das informacdes fornecidas pela empresa, foi constatado
gue grande parte dos indices de retrabalho e de devolucGes decorrem de falhas no controle dos
processos primarios, prévios a costura. Essas falhas representam 25,79% do indice de
devolugdes, nimero consideravel, que acaba causando uma imagem negativa frente aos
clientes. Visando reduzir esses nimeros e, consequentemente, o desperdicio de tempo, de
matéria-prima e de mao de obra, bem como no intuito de aumentar a confiabilidade dos

clientes, sera realizado o presente trabalho.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O estudo aplicado foi realizado na empresa RECCO PRAIA E FITNESS, localizada na cidade

de Maring4, Parand. A empresa em questdo atua no ramo da confecgdo de vestuario para



banho e prética de esportes. A organizacdo possui um setor para controle de qualidade dos
processos anteriores a costura (terceirizados ou nao), de facgdes e costura interna. Embora
exista um setor para controle de qualidade, o controle realizado atualmente nos setores

primarios de producdo ainda deixa a desejar, tornando-se necessario um aperfeicoamento.

O presente estudo tem como enfoque a reducdo do indice de retrabalho ocasionado por
defeitos encontrados nos tecidos. Através da analise dos dados referentes ao indice de
retrabalho, coletados pelo setor da costura, observou-se que os altos indices ocorrem devido a
falta de inspe¢do de qualidade na entrada da matéria prima tanto no almoxarifado quanto no
setor de estamparia. Com base nessa informacgéo, optou-se por implantar um controle eficaz
de qualidade nesses setores. Esse alto percentual podera ser minimizado com a utilizacdo de
testes laboratoriais adaptados e ferramentas de qualidade. Com base nos defeitos encontrados,
serdo propostos planos de melhoria, que dardo maior enfoque a busca de agcbes preventivas
para 0s processos de producdo. Essas agdes preventivas consistirdo na capacitacdo de
colaboradores que deverdo lidar com a matéria-prima trabalhada, na selecdo de matérias-
primas e fornecedores qualificados, bem como na satisfagdo do cliente com a oferta de um

produto de qualidade.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Diminuir o indice de retrabalho existente no processo de montagem da peca de vestuario, que

é ocasionado pelos defeitos existentes no tecido e na estampa.
1.3.2 Objetivo especifico

Com o intuito de atingir o objetivo geral foram propostos 0s seguintes objetivos especificos:
e Caracterizar a empresa e 0S processos a serem analisados;

e Implantar testes de controle de qualidade na matéria-prima;

e ldentificar falhas no processo de estamparia, bem como suas causas;

e ldentificar padrGes de defeitos encontrados em cada tipo de tecido;

e Elaborar uma proposta de melhoria para as falhas encontradas.



1.4 Metodologia

Este trabalho caracteriza-se como sendo um estudo de natureza aplicada, com caréater
qualitativo. No que se refere aos objetivos, a pesquisa se caracteriza como exploratéria na
forma de estudo de caso. Para que, de acordo com Yin (1989), seja possivel eliminar

interpretacOes alternativas das evidéncias e obter conclusdes analiticas convincentes.

Segundo Barnes (2001) deve se tomar cuidado na escolha do método cientifico utilizado, pois

caso ndo seja 0 mais adequado isso podera interferir no sucesso da pesquisa.
As etapas realizadas no trabalho séo:

e Revisdo Bibliografica dos conceitos importantes para o estudo, como qualidade,

ferramentas da qualidade, testes aplicados em téxteis;

e Caracterizacdo da empresa, desde 0 processo de recepcdo de matérias primas até a revisao
final;

e Aplicacdo de testes em artigos téxteis;

e Anadlise dos defeitos e processos atraves das ferramentas a qualidade;

e Proposta de melhoria.



2 REVISAO DA LITERATURA

Para melhor entendimento sobre o presente trabalho, é necessario que haja uma
contextualizacdo sobre o assunto estudado, cujos temas relevantes séo: qualidade, ferramentas

da qualidade e testes aplicados em téxteis.
2.1 Qualidade

A histéria da qualidade vem sendo escrita ha muito tempo, por muitos pensadores que criam

suas teorias, “Como conceito, conhecemos a qualidade hd milénios.” (GARVIN, 1992, p. 3)

Costa, Epprecht e Carpinetti (2004, p. 15) fazem referéncia as principais teorias dos mestres
da qualidade durante a historia:

“Nao existe na literatura uma defini¢@o Unica, universal, para qualidade; os proprios
“gurus” da qualidade apresentam diferentes defini¢des. Para Juran (1999) qualidade
significa adequacdo ao uso. Para Deming (2000), qualidade significa atender e, se
possivel, exceder as expectativas do consumidor. Para Croshy (1995), qualidade
significa atender as especificacdes. Para Taguchi (1999), a producdo, 0 uso e o
descarte de um produto sempre acarretam prejuizos (“perdas”) para a sociedade;
quanto menos for o prejuizo, melhor sera a qualidade do produto.” (COSTA;

EPPRECHT; CARPINETTI, 2004, p. 15)

Segundo Paladini (2004), escolher conceitos convencionais para definir a qualidade é algo

que deve ser evitado, visto que “ndo se pode identificar e delimitar seu significado com

precisio” (PALADINI, 2004, p. 29).

Com o intuito de definir melhor o que é a qualidade, Garvin (1992) identificou cinco
abordagens principais: a transcendente, a baseada no produto, a baseada no usuario, a

baseada na producéo e a baseada no valor.

1. Transcendente: tem como verdade a qualidade como exceléncia, “Embora ndo se possa
definir qualidade, sabe-se 0 que ela € (Robert M. Pirsig, Zen and the Art of Motorcycle
Maintenance, Nova lorque, Bantem Books, pp.185, 213 apud GARVIN, 1992, p. 48)

2. Baseada no Produto: vé a qualidade como algo preciso que se pode mensurar e/ou como

atributos que agregam valor ao produto.



3. Baseada no Usuario: se baseia na premissa de que a qualidade “esta diante dos olhos de
quem a observa”. E a definicdo da prioridade conforme as preferéncias do cliente.

4. Baseada na Producéo: parte da premissa de que a qualidade é a “conformidade com as
especificagdes” e “fazer certo da primeira vez”.

5. Baseada no Valor: define qualidade em relacdo aos custos e pregos, sendo eles aceitaveis.

“Os engenheiros quase sempre pensam em termos de especificagdes; seu papel é
traduzir o desempenho do produto em tolerancias e dimens6es precisas. 1sso parece
indicar uma abordagem da qualidade baseada no produto. Quase todo pessoal da
producdo, por outro lado, se sente mais & vontade com a idéia de que qualidade
significa conformidade com especificagdes e “fazer as coisas corretamente da
primeira vez”. Geralmente associa a ma qualidade aos altos niveis de trabalho refeito
e sucata. Por esta razdo, espera que as melhorias da qualidade resultem em reducéo
de custos.” (GARVIN, 1992, p.56).

Porém, adotar apenas uma definicdo ndo é a melhor forma de se conduzir a busca pela
qualidade. “Como cada abordagem tem pontos cegos previsiveis, as empresas provavelmente
terdo menos problemas se adotarem orientacdes multiplas quanto a qualidade, modificando
ativamente estas orientacfes a medida que os produtos forem passando do projeto para o
mercado.” (GARVIN, 1992, p.57).

A qualidade, segundo Garvin (1992), também pode ser classificada em dimensfes a fim de

possibilitar um melhor entendimento, sendo elas:

1. Desempenho: é baseada no produto e no usuario com enfoque nas caracteristicas
operacionais do produto para atender melhor o cliente.

2. Caracteristica: sdo os “aderecos”, fungdes secundarias que complementam o produto.

3. Confiabilidade: esté associada ao tempo até que ocorra a primeira falha do produto e ao
desempenho da sua funcdo neste tempo de bom funcionamento.

4. Conformidade: é proporcionar ao cliente um produto que esteja dentro dos padrdes e
especificacdes pré-estabelecidos.

5. Durabilidade: tem em vista a vida util do produto, o tempo que o produto desempenha sua
funcdo com éxito até que este necessite de reparos ou substituicéo.

6. Atendimento: reflete no servico eficaz do atendimento ao cliente antes e depois da venda,
visto que este procedimento pode ser avaliado de acordo com o tempo, custo, cortesia e

facilidade de reparo.



7. Imagem: a imagem estd relacionada com duas dimensBes, a estética e a qualidade
percebida, que refletem a imagem de curto e longo prazo do produto.

“Tanto a confiabilidade quanto a conformidade estdo intimamente associadas a
abordagem da qualidade baseada na produgdo. Melhoras em ambas as medidas
normalmente se traduzem diretamente em ganhos da qualidade, porque os defeitos,
as falhas ap6s a venda e os erros de processamento sdo considerados indesejaveis
praticamente por todos os consumidores. S&o, portanto, medidas relativamente
objetivas da qualidade, tendo menos probabilidade de refletir preferéncias pessoais
que as classificacGes baseadas no desempenho ou em caracteristicas.” (GARVIN
,1992, p.66).

O planejamento da qualidade é a atividade que visa o desenvolvimento dos produtos e
processos exigidos para que as necessidades dos clientes sejam satisfeitas, visando, assim,
encontrar metas da qualidade (JURAN, 2009).

Depois de descrito alguns conceitos e definicdes dos principais autores do estudo da
qualidade, o desenvolvimento deste trabalho terda como base principalmente os conceitos de
qualidade de Croshy, que possuem um enfoque maior na conformidade dos produtos e
processos aos padrdes pré-estabelecidos, através de um controle de qualidade que possibilite a
melhoria continua dos produtos e processos da empresa. “...prevenir ndo-conformidades é
mais barato que corrigir ou refazer o trabalho.” (CROSBY, 1979 apud CARVALHO;
PALADINI, 2005, p. 9).

2.2 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo técnicas de verificacdo para controlar a variabilidade, que é
considerada como a ndo conformidade de um produto ou processo. “Os produtos defeituosos
sdo produzidos devido a presenca da variabilidade” (WERKEMA, 1995, p.3). Segundo o
mesmo autor, para que haja a reducdo da variabilidade é necessario que o nimero de pecas

defeituosas seja diminuido.

Estas estatisticas facilitam o alcance de conclusGes confiaveis sobre o aspecto estudado,
através da coleta de dados e interpretacdo destes dados fundamentados. “As sete ferramentas
da Qualidade podem ser utilizadas para a coleta, processamento e a disposi¢do das

informacgdes sobre viabilidade dos processos produtivos.” (WERKEMA, 1995, p.8).



A seguir segue a descri¢do das sete principais ferramentas estudadas, que sdo: Estratificacéo,
Folha de Verificacdo, Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Diagrama
de Dispersdo, Gréafico de Controle.

a. ESTRATIFICACAO: A estratificacdo é um fator de divisdo, que separa grupos em
subgrupos de fatores relevantes para a o estudo. “A estratificagdo consiste no agrupamento
da informa¢do (dados) sob varios pontos de vista, de modo a focalizar a acdo.”
(WERKEMA, 1995, p.54). Esta ferramenta possibilita a melhor visualizagdo da situagéo
sobre diversos angulos.

b. FOLHA DE VERIFICACAOQ: é um formulario para a coleta de dados. Segundo Miguel
(2001) esta ferramenta possibilita a coleta e o registro de dados de forma ordenada e
uniforme.

Werkema (1995) destaca alguns tipos de folhas de verificacdo existentes, sendo elas:
Folha de verificacdo para distribuicdo de um item de controle de um processo produtivo;
Folha de verificagdo para classificacdo; Folha de verificacdo para localizacdo de defeitos;
Folha de verificacdo para identificacdo de causas de defeitos. A Figura 1 abaixo
exemplifica uma folha de verificacdo para classificacdo, que relaciona os tipos de defeitos

de uma lente pelo nimero de ocorréncia de um dia.

FOLHA DE VERTFICACAOD PARA PRODUTO DEFEITUOSD

Produto: Lente

Estagio de Fabricacio: Inspegiic Final

Tipo de defeito: Arranhio, trinca, revestimento nadecuade, mute grossa, muito fina, nfie acabada
Total Inspecionado: 1200

Data: 0=5/01/2011

Secio: INEPEOD.

Inspetor: Auguste da Siva

Observacies:
Defeito Ocorréncia Sub Total
Arranhfo T 12
Trinca (ULLLOCRCRRREEERRFEEEEEEEEECRREEECROR 41
Revestimento Inadequado (UL OOCECRAREEREECEEECEECERFEEEERRREEECRORORROOM 55
Muite Grossa WL 11
Muite Fina 111 5
IMEo Acabada Il 3
Outros Il
Total 127
IOy ey
Total Rejeitado [ S0

Figura 1: Exemplo de Folha de Verificacdo
Fonte: Adaptado de Werkema (1995, p. 63)

c. GRAFICO DE PARETO: “¢ um gréfico de barras verticais que dispde a informacio de

forma a tornar evidente e visual a priorizacdo de temas. A informacgdo assim disposta



também permite o estabelecimento de metas numéricas viaveis de serem alcancadas”
(WERKEMA, 1995, p. 71). O mesmo autor também comenta sobre a distribuicdo desigual
de ocorréncias de defeitos, possibilitando o direcionamento para os problemas mais
relevantes. Através deste direcionamento pode-se entdo agir sobre as causas de ocorréncia
que ocasionardo maiores ganhos para a producdo. Segue abaixo um exemplo, figura 2, que

possibilita um maior entendimento sobre a ferramenta.

Grafico de Pareto para os tipos de defeitos de lentes

- 120.0%

140
L ———— [ . %
120 100.0%
100 - 80.0%
80 - 60.0%

s Quantidade de

60 L 40.0% defeitos
40
20 I - 20.0% Percentagem
3 lad
. - . 0.0% acumulada
> ol >

\Z.IQ‘:' . ('S.-' Qi & ‘5& ﬂij
\Q‘bb & '?'Jp @@ ;_.’s‘db 0\}6
‘.5.\" ?g‘ g‘} . Q‘Rﬁ.
Qg.""b Q‘S} <F

Figura 2: Gréfico de Pareto
Fonte: Adaptado de Werkema (1995, p. 74)

d. DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO: Esta ferramenta € também conhecida como
diagrama de espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa. Segundo Werkema (1995), este
diagrama é utilizado para fazer a corelacdo entre as causas e efeitos que afetam no
processo, atuando como guia para identificar a causa fundamental do problema, para que
assim seja possivel determinar medidas corretivas. Segue a seguir, a figura 3, o diagrama

de espinha de peixe para exemplificar:
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Eqpinha Grande Y eensrEiSeRsdniinaeil i Tiie i

| Espinha Pequena
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| |
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| |

| Espinha Média _\L i 2, , !
7 I

Fspinha Daorsal - Caracteristica
: I
I
/ \_ }_ /_‘1 J : I
! . I
I
U
I
I
I

Caracleristica (efeito)

Fatores (causas)

Figura 3: Estrutura do Diagrama de Causa e Efeito
Fonte: Werkema (1995, p. 97)

HISTOGRAMA: Segundo Werkema (1995) trata-se de um grafico de colunas, de facil
elaboracdo, subdividido em intervalos que apresentam valores de uma variavel de
interesse. Esse grafico tem como objetivo identificar as caracteristicas da distribuicdo de
um conjunto de dados, a localizacdo de um valor central e a dispersao desse valor. Miguel
(2001) comenta que esta ferramenta é muito Util, pois fornece a relacdo da frequéncia de
um problema em um determinado intervalo de tempo. A figura 4 representa um exemplo

de histograma.

Figura 4: Exemplo de Histograma Simétrico ou em Forma de Sino
Fonte: Werkema (1995, p. 122)
DIAGRAMA DE DISPERSAOQ: Esta ferramenta possibilita a visualizacio das relages
entre duas variaveis, como por exemplo a relacdo entre causa e efeito. Apesar disso, “A
existéncia de uma correlagcdo entre duas variaveis ndo implica na existéncia de um
relacionamento de causa efeito entre elas.” (WERKEMA, 1995, p.172). A figura 5
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representa um exemplo de diagrama, cuja a linha tragada ao meio é considerada a linha de

tendéncia.

Periodo de coleta dos dados:
021021995 a 1310211995

95— @
195 -
* 35
n=
7 ‘e .
£ -
=7 .
£ .
g [ ]
a 175 L]
i .
E L] . g
= L X 'l.
> .
b
L™
155 ®e
L]
L]
L]
T T
M5 220 225
Tensdo (Wolts)

Figura 5: Diagrama de Disperséo da Tenséo e da Variac¢do no Corte
Fonte: Werkema (1995, p. 167)

g. GRAFICO DE CONTROLE: Tem como objetivo registrar a variabilidade das medidas
encontradas em um determinado produto ou processo, possibilitando a melhor
visualizacdo das tendéncias. Segundo Brassard (1996), o grafico € constituido
basicamente por trés linhas de controle estatisticamente determinadas, sendo elas, a
superior, a inferior e a média. “Um grafico de controle permite a distingdo entre dois tipos
de variacdo, ou seja, ele nos informa se o processo estd ou ndo sob controle estatistico”
(WERKEMA, 1995, p. 183). Através da figura 6 seguinte, é possivel entender melhor a

disposicéo das linhas de controle.
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(a)

Limite superior
de controle (LSC)

A/\ ~A /\ N\-—o// Linha média (LM)

Limite inferior
de controle (LIC)

=l

Figura 6: Exemplos de Gréafico de Controle
Fonte: Werkema(1995, p.184)

“A Estatistica Industrial engloba, além dos graficos de controle e de outras
ferramentas, as técnicas de Inspecdo para Aceitacdo de lotes. Os atuais programas
de melhoria continua, que envolvem toda a cadeia de producdo, clamam pela
reducdo do uso das técnicas de inspecdo para aceitacdo, com base na idéia de que se
devem concentrar os esfor¢os em “fazer certo da primeira vez” e ndo em verificar,
depois de ter agregado valor ao produto, se fez certo; no entanto, essas técnicas de
inspecdo para aceitacdo vém recuperando dentro das auditorias da qualidade.”
(COSTA, EPPRECHT, CARPINETTI, 2004, p. 19).

2.3 Brainstorming

E um método geralmente usado na fase de planejamento, no qual é realizada uma reunido com
varias pessoas ou colaboradores, identificando problemas no processo e produzindo idéias
para a resolucdo dos problemas (MEIRELES, 2001).

Para Meireles (2001), esta técnica foi desenvolvida por Alex F. Osborn em 1053. A palavra
brainstorming tem o significado de tempestade de idéias ou tempestade cerebral. Vérias
organizaces utilizam este método com o objetivo de ter um plano de acgdes participativo,
estimulando uma abordagem de idéias criativas das partes envolvidas e obtendo aplicacdes na

identificacdo dos problemas.
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Oliveira (1996) cita que na resolucdo dos problemas este método tem a possibilidade de ser
aplicado tanto na listagem das causas provaveis como também na listagem das possiveis

solucdes.

Meireles (2001) salienta que o brainstorming possui inimeras variantes, mas independente
disso, o objetivo € a livre criatividade para a geracdo de respostas, com a intencdo sempre de
reduzir os problemas. As vantagens deste método sdo notorias, devido a esta ferramenta ser a
base para a utilizacdo de outras.

2.4 Caracterizacéo de uma industria de confeccdo

A producdo de uma peca de vestuario € um processo complexo, visto que existem muitas
variantes do produto que afetam no processo produtivo. Para exemplificar esse processo segue
, figura7, um exemplo de fluxograma de um processo produtivo de uma industria de

confecgéo.
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FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO
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Figura 7: Exemplo de Fluxograma de um Processo Produtivo

O Fluxograma possibilita a visualizacdo do processo, porém, para uma melhor interpretacéo, €

preciso entender melhor cada etapa desse processo:

1. Entrada da Matéria-prima: Nesta etapa do processo, 0 material necessario para a
montagem do produto é recebido, verificado (quanto a sua nota fiscal e ficha técnica) e
estocado adequadamente. Para o seguinte trabalho é relevante o embasamento sobre o
armazenamento dos tecidos, que sdo a matéria prima em estudo. Segundo Barreto (1997)
esse processo precisa de alguns cuidados especiais: ndo arremessar as pecas de tecido “em
p€” contra o solo; ndo armazenar as pecas de tecido de pé, ndo deixar os rolos em contato

direto com o solo; ndo dispor os rolos de tecido em formato de “fogueira”; ndo deixar as
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pecas em contato com luzes fortes. Seguindo essas instru¢des podem ser evitados muitos
defeitos decorridos do mau armazenamento dos tecidos.

Corte: Esse processo é na verdade o agrupamento de varios processos, sendo eles:
producdo do risco, enfesto e corte. Tem como objetivo cortar os tecidos de forma

adequada no molde correto.

Producdo do risco: Segundo Araudjo (1996) trata-se de um plano de corte, com o objetivo

de encaixar os moldes de forma a obter a melhor utilizag&o do tecido.

Enfesto: E o processo de estender o tecido sobre a mesa de corte. “O colchdo, ou
estendida, é feito sobre a mesa de corte, que deve ter determinadas caracteristicas para a
realizagdo de um bom trabalho.” (ARAUJO, 1996, p.152).

Corte: Como o préprio nome diz, trata-se do corte do tecido. Esta operacdo pode ser feita

através de varios métodos, sendo eles manuais ou automaticos.

Separacdo: Esse setor € responsavel pela organizacao dos lotes cortados para a costura da

peca.

“Esta operacdo tem como objetivo, além de retirar de maneira organizada os lotes
cortados que estdo sobre a mesa, criar, através de um método, um meio desses lotes
serem processados na linha de producdo ordenadamente, facilitando o fluxo de
producdo e agilizando o processo.” (BARRETO, 1997, p. 52).

Beneficiamento: Este € um processo opcional para cada produto produzido. “Por vezes
existem partes que requerem um tratamento especial, que pode ser um bordado ou um
estampado numa frente de uma “T-shirt” ou uma termocolagem nos punho e colarinhos de
uma camisa.” ( ARAUJO, 1996, p.203).

Distribuicdo: Este setor tem uma fungdo simples, porém, de estrema importancia para o

processo. E responsavel pelo controle e movimentacdo das pecas, do almoxarifado a

expedicao.

Costura: “Na sala de costura as partes bidimensionais previamente cortadas sdo montadas
de forma a produzir uma pega tridimensional.” (ARAUJO, 1996, p. 209). Também,

segundo Araujo (1996) , para a confeccdo dessas pegas € necessario levar em conta varios
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fatores, como maquinas, operagdes, operadores, matérias, sistemas de transporte, entre

outros.

7. Acabamento: Para Araujo (1996) o acabamento pode ser divido em algumas fases, sendo
elas: remate, revista, prensagem ¢ embalagem. “O acabamento além da responsabilidade
produtiva, deve ter um sério compromisso com a qualidade. [...] Pois é este praticamente o
ultimo elo entre a fabrica e o cliente.” (BARRETO, 1997, p. 78)

8. Armazenagem da pega pronta: Este processo constitui-se na armazenagem da peca em
prateleiras de forma organizada no setor de expedicéo.

2.5 Defeitos de tecidos

A escolha da materia prima pode afetar o desempenho das empresas. Uma vez que o material
é definido como qualificado para o produto e processo, sem que realmente seja isso, pode
acarretar em gargalos, retrabalhos, custos excedentes e, caso chegue ao consumidor final, em
uma imagem negativa do produto e da empresa no mercado. “Quando se fala em
produtividade, e hoje muito mais que antes, é fator de competitividade, ndo se pode esquecer
deste item, que mal selecionado, derruba toda expectativa em torno desse ganho.”

(BARRETO, 1997, p. 21).

Para evitar transtornos como esses relacionados, é importante que a matéria prima seja
adequada ao produto e ao processo produtivo. Com esse intuito, o autor Barreto (1997) alerta
sobre a necessidade de verificacdo e cruzamento de dados entre a nota fiscal, a cartela de

amostra do fornecedor e o produto recebido.

Segundo Araujo e Castro (1996), para garantir a qualidade do produto é necessario verificar
as seguintes caracteristicas do tecido: titulo ou massa linear, resisténcia e alongamento a
rotura, torcdo e retorcao, irregularidade, defeitos visiveis, tonalidade e cor, solidez, atrito e

estabilidade dimensional.

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (1994) define defeito como uma caracteristica
diferente produzida nos processos produtivos, que origina falhas e causa a reducdo da

qualidade.
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Para o seguinte estudo é importante que se conhegca um pouco dos seguintes aspectos que
podem ser considerados defeitos perante a qualidade: Diferenca de tonalidade; Barramento;
Buraco; Rasgo, Desfiado, Mancha; Torcéo; Falta de solidez; Diferenga de gramatura. A

sequir, as figuras representam os defeitos a cima relacionados.

1. Diferenga de Tonalidade: “Tecido com diferente tonalidade do padrdo.” (ABNT, NBR
13175, 1994).

Figura 8: Diferenca de Tonalidade em Tecido

2. Barramento: “Diferenca entre um ou mais cursos, apresentando aparéncia de listras
horizontais repetitivas.” (ABNT, NBR 13175, 1994). Segue abaixo um exemplo de
barramento:

Figura 9: Barramento em Tecido

3. Buraco: “Furo de pequena dimensdo de forma linear ou circular.” (ABNT, NBR 13175,
1994).
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Figura 10: Buraco no Tecido

4. Rasgo: “Furo de maior dimensdo” (ABNT, NBR 13175, 1994).
5. Fio Puxado: “Estiragem de um, ou mais, curso, causado pelo puxamento do fio durante o
processo de produgdo.” (ABNT, NBR 13175, 1994). Abaixo segue a imagem de um fio

puxado encontrado em tecidos:

Figura 11: Fio Puxado

6. Mancha: “Area de aspecto ou coloragdo diferente do restante da peca.” (ABNT, NBR

13175, 1994). Em seguida esta ilustrada uma mancha considera como defeito de tecido:
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Figura 12: Mancha no Tecido

Torgdo: “Deformacdo no artigo confeccionado, de modo que as costurar laterais fiqguem
dispostas uma na parte frontal e outra nas costas da peca, causada pela tendéncia que
certos tecidos de malha tem de alterar o angulo...” (ABNT, NBR 12958, 1993). Junto
segue uma pega apresentando tor¢éo:

Figura 13: Torc¢éao do Tecido

Falta de solidez: “Alteragdo da cor provocada pela insuficiéncia de solidez dos corantes, a
luz solar, a passagem a ferro, ao suor, ao atrito, a lavagem caseira, etc.” (ABNT, NBR
13175, 1994).

Diferenca de Gramatura: “Massa por unidade de area.” (ABNT, NBR 13175, 1994) ¢ a
definicdo de gramatura. Logo, a diferenca desta em diferentes regifes do tecido também é

considerada um defeito.
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2.6 Estamparia

A industria de confeccdo possui uma flexibilidade na utilizacdo de processos e matérias
primas, pois a uma variedade muito grande de produtos que necessitam sempre inovar para
surpreender o consumidor. “O posicionamento competitivo ndo se ganha por fazer melhor e a
mais baixo preco, mas por substituir o que os outros fazem; ganha-se através da inovagao”
(PAUL ROMER apud JORGE NEVES, 2000, p.104).

“Enquanto que antes existiam apenas existiam cole¢cdes de Inverno e Verdo, hoje ¢ comum
existirem mais se seis cole¢des por ano” (NEVES, 2000, p. 29). Logo, existe um maior

niimero de desenhos, cores e amostras a serem criadas.

Neves (2000), afirma que o processo de estamparia, entre outros tipos de acabamento, & um
processo associado ao setor de criacdo de muita importancia, pois agrega valor ao produto

através de design e marketing.
2.6.1 Processo de estampagem

Existem varias maneiras de estampar artigos téxteis, podendo ser realizado em um produto ja
cortado ou em rolos inteiros. Seguem abaixo 0s principais processos de estamparia: ao rolo de

cobre; ao quadro; e transfer.
1. Estamparia ao rolo de cobre:

Neves (2000) explica o processo onde a arte a ser estampada € gravada no rolo de cobre, apos
a gravacdo este rolo é cromado para que ndo haja ataque ao cobre, em seguida o rolo €é
mergulhado em pasta e depois € retirado o excesso através de uma régua para ser efetuada a

estampagem. A estampagem ¢€ realizada através da pressdo exercida do rolo no tecido.

Este processo esta entrando em desuso, pois possui um custo muito elevado e ndo € aplicado

em todos os tecidos.
2. Estamparia ao quadro:

Existem dois tipos de estampagem em quadro sendo elas de modo manual, também conhecida
como lionesa, e a automatica (tapete rolante e maquina circular). Neves (2000) adverte que

este processo é lento por ndo ser continuo, entretanto, é bastante econdmico.
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O processo manual é um processo simples. Segundo Neves (2000), € preciso uma mesa,
quadros e uma régua para fazer a transferéncia. Este processo pode ser realizado em uma
mesa com barra fixa onde se colocam as pastilhas do “rapport”, ou com um quadro

automotivo (charriot), onde o transporte € feito automaticamente através de carros.
A estamparia de quadro automatico pode ser realizada atraves de quadro plano ou rotativo.

O processo realizado na maquina plana faz a transferéncia da cor através de réguas que se
movem por forcas eletromagnéticas. Neves (2000) alerta que algumas condi¢des do processo
como o “rapport” como numero de passagens, pressdo, velocidade e tipo de régua sao

variaveis, dependendo do desenho, processo e tipo do material a ser estampado.

Figura 14: Aspecto de uma Méaquina de Estampar ao Quadro Plano
Fonte: Neves (2000, p. 26)

A maquina de quadro rotativo é indicada para estampar metragens grandes de tecidos, pois
possui um funcionamento continuo e, portanto, mais veloz. “Os cilindros entao colocados por
cima do tapete, sendo a pasta bombeada para seu interior, onde estd uma régua ou vareta que
fazem com que a pasta passe de dentro para fora pelos locais que ndo estdo
impermeabilizados.” (NEVES, 2000, p. 26). A seguir a imagem de uma maquina de quadro

rotativo:
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Figura 15: Aspecto de uma Maquina de Estampar ao Quadro Rotativo
Fonte: Neves (2000, p. 27)
Entre as maquinas automaticas, cada uma possui suas vantagens em relacdo a outra. Quando
se tratam de grandes metragens e desenhos de riscas verticais, a melhor indicacdo sdo 0s
quadros rotativos. Ja quando ha um grande nimero de repeticdes e se prioriza o custo do
processo, os quadros planos sdo a melhor op¢ao. “Para aproveitar as vantagens de ambos séo
ja frequentes as maquinas que permitem a utilizagdo dos dois tipos de quadros.” (NEVES,

2000, p. 28).
3. Estamparia por transfer:

“A estamparia por transfer ¢ significativamente diferente dos processos
anteriormente referidos e consiste em estampar um desenho sobre um suporte
intermediario, vulgarmente papel, que é transferido para o tecido por decalque.
Baseia-se na capacidade de sublimacdo dos corantes dispersos os quais estampados
sobre o papel sdo postos em contacto com o tecido. A transferéncia da imagem
colorida do papel para o tecido é feita através da fase vapor sob condicdes

controladas em tempo, temperatura e pressdo.” (NEVES, 2000, p.28).

Este € um processo que ndo se adapta bem a fibras 100% celuldsicas e possui limitagGes em
transferir algumas tonalidades. Porém é um processo répido, barato, com boa definicdo de
contornos, aplicavel em pequenas metragens, com 6tima solidez e que permite uma grande

variedade de artes.
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4. Estamparia por xerografia:

“Esta nova tecnologia ¢ uma técnica eletrofotogréafica de impressdo ndo direta para impedir a

dissipa¢ao das cargas elétricas nos artigos de algodao” (NEVES, 2000, p.31). Para melhor

visualizacdo, seguem abaixo as etapas do processo:

carga da iolha expgsf;,ég do
documento adicac de toner

\j H )
A | o /
I

transteréncia para o

lixacao limpeza
tecido xag P
A Fald
——— T RN -« () »
i d ¢ b e
——— E————

Figura 16: Esquema da Tecnologia Xerografica
Fonte: Neves (2000, p. 32)

5. Estamparia por jato de tinta:

“Consiste em projetar gotas de tinta sobre uma superficie téxtil.” (NEVES, 2000, p. 32). Essa
técnica pode ser dividida em dois grupos: o de jato continuo, onde as gotas continuas sdo
desviadas por um campo magnético; e o processo DOD, onde as gotas ndao sdo continuas, sao
geradas conforme a necessidade. Segue abaixo a maquina de impressdo de jato de tinta

utilizada para esse processo:
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Figura 17: Impressora a Jacto de Tinta da MIMAKI
Fonte: Neves (2000, p. 37)

2.6.2 Efeitos especiais

“Nesse contexto encontramos os chamados efeitos especiais, acabamentos caracterizados por
serem capazes de promoverem elevados valores acrescentados, mas de maneira geral com um
tempo de vida curto” (NEVES, 2000, p. 104). Esses efeitos podem ser atingidos através de

trés modos:

1. Aplicacdo de sensores fisico-quimicos: a utilizacdo desses pigmentos gera mudanca de cor

através da mudanca de temperatura.

2. Aplicacdo de produtos quimicos: estes produtos podem gerar muitos efeitos especiais
como: efeitos tridimensionais, encolados, frisados, gordurosos, translicidos, encerados,

nacarados, etc.

3. Aplicagéo de efeitos de calandragem: trata-se apenas da “passagem de ferro” ¢ tem efeitos

variados como: Moiré (moaré), brilho, superficies gravadas em relevo, etc.
2.6.3 Defeitos causados na estamparia

“A existéncia de maus habitos, a auséncia de rigor, as deficiéncias de formacéo, sdo muitas
vezes 0S unicos responsaveis pela produgdo com defeitos.” (NEVES, 2000, p. 120). Para

melhor contextualiza¢do, seguem alguns dos defeitos ocorridos:
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1. Desacerto do quadro: séo originados devido ao descuido no momento de posicionar o
quadro, ou na instabilidade do artigo a ser estampado. Este desacerto causa uma falha ou

mancha na estampa.

Figura 18: Malha que Apresenta Desacerto no Centro da Flor
Fonte: Neves (2000, p. 121)
2. Quadro Furado: segundo Neves (2000), este defeito ocasiona a deposicdo da pasta em

regibes onde ndo deveria aparecer, fazendo com que a peca figue manchada.

3. Quantidade excessiva de pasta na *“garagem”: esta falha na hora de carregar a garagem da

pasta pode ocasionar borrfes e marcacao do rapport.

4. Deposicéo insuficiente de corante: Neves (2000) afirma que este erro pode ser originado
devido as seguintes causas: abertura incompleta do quadro; régua mal posicionada; rugas;
adesivos utilizados para tampar buracos no quadro; pressdo excessiva do dispositivo de
trenferéncia; presenca de grdos de areia; e fios puxados do tecido. Abaixo segue a imagem

de uma deposicdo insuficiente de corante originado devido a rugas no tecido:

Figura 19: Risco provocado por uma Ruga no Tecido
Fonte: Neves (2000, p. 123)

! Garagem: local de armazenamento da pasta de estampar.
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5. Estampagem confusa: este defeito origina uma arte sem contornos bem definidos. Para
Neves (2000), existem varias causas para 0 aparecimento deste defeito: vaporizagdo mal

controlada, perfil errado das réguas, presenca de detergentes ou molhantes, etc.

6. Corrosdo incompleta: “Tal podera acontecer por insuficiéncia de agente redutor ou por
insuficiente pressdo do dispositivo de transferéncia (por exemplo, da vareta).” (NEVES,
2000, p.124).

Figura 20: Diferentes Intensidades de Corrosao
Fonte: Neves (2000, p. 125)

7. Réplica: “consiste numa imagem tipo espelho resultante da transferéncia de pasta ainda
nao fixada para o fundo.” (NEVES, 2000, p. 126).

Figura 21: Réplica Avermelhada ao Centro, no Fundo Azul
Fonte: Neves (2000, p. 126)

8. Cor pingada: € causada devido a umidade existente no processo, que forma manchas com

a forma de pingos. Através da imagem, fica possivel a visualizagdo deste defeito:
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Figura 22: Estampado com Pingado
Fonte: Neves (2000, p. 127)
Falta de solidez: “Além de uma lavagem ndo eficiente a falta de solidez pode ser
resultado, no caso de se utilizarem pigmentos, da incorrecta termofixacdo do ligante
(insuficiente duracdo ou temperatura nao adequada).” (NEVES, 2000, p. 128). Para
melhorar a solidez podem ser utilizados agentes de fixacao, que prolongam a solidez da

cor nos tecidos.

Estampados quebrados: Neves (2000) adverte que este efeito acontece quando a pasta
pigmentar ndo tem a elasticidade compativel com o tecido aplicado, resultando na
plastificacdo desta pasta, assim, quando o tecido sofre tensdo em seu sentido transversal a

estampa fica rachada, com aspecto de quebrada.

Figura 23: Motivos Brancos com Quebrados Provocados pela Elasticidade da Malha
Fonte: Neves (2000, p. 130)
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3 CENARIO

Este capitulo apresentard o desenvolvimento do estudo de caso, bem com a descricdo da
estrutura da empresa onde serdo propostas melhorias, suas caracteristicas e analise do
processo dos setores almoxarifado e estamparia. Além disso, 0s motivos que levaram a este

trabalho.

3.1 Caracterizacdo da empresa

A Recco Recco & Cia LTDA iniciou sua trajetéria em 1983 na cidade de Maringé - Parana,
estando presente no mercado ha 31 anos. E atua no setor téxtil, no ramo de confec¢do de
vestuario, de acordo com o CNAE, voltada para os segmentos de moda praia e fitness, A

empresa possui seis marcas proprias com caracteristicas distintas, sendo elas:

e New Beach Serena: Desenvolve moda praia para um pablico adulto;

e New Beach: Desenvolve moda praia para um publico jovem;

e Recco Teen: Desenvolve moda praia para um publico adolescente;

e Requinho: Desenvolve moda praia para um publico infantil e juvenil;

e Alto Giro: Desenvolve moda fitness para todas as faixas etarias;

e Reccorpus: Desenvolve moda praia e fitness para todas as faixas etarias, mas somente para

0 comércio atacadista.

Sua produgdo ¢ realizada na fabrica “Matriz”, que conta com uma area total de 12.000 m? e
area construida de 8.500 m? e, em outras duas unidades, situadas na cidade de Terra Boa e
Itambé. As pecas produzidas sdo comercializadas para todas as regides do Brasil por meio de
representantes comerciais, cinco lojas proprias atendendo no varejo e seis no comércio

atacadista.

Para atender a essa demanda de producdo, a empresa esta constantemente monitorando as
tendéncias de mercado, procurando identificar as necessidades e expectativas dos clientes
tanto em design, conforto e tecnologias de produtos, como em aperfeigoamento tecnoldgico
dos processos produtivos. Para alcancar esses objetivos, investe constantemente na
qualificacdo de seus colaboradores, novos beneficiamentos, na aquisi¢cdo de matérias-primas

tecnoldgicas e em equipamentos modernos.
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A RECCO PRAIA E FITNESS se preocupa com o progresso social e trabalha promovendo o
crescimento profissional de seus trabalhadores com responsabilidade social. A organizacao
tem como politica: “Acreditar e valorizar cada colaborador, buscando construir uma empresa
de pessoas para pessoas, onde desafios e crescimentos andam juntos e, oportunidades e novas
idéias sdao constantes.”. A empresa possui planos de carreira que motivam e oferecem
oportunidades de crescimento dentro da empresa e, também, normas de conduta que
disciplinam o desenvolvimento dos funcionarios, sem distingdo de posicdo hierarquica. Esses
regulamentos internos orientam os colaboradores a respeito do comportamento de cada um,
tornando as atividades de todos mais faceis e produtivas e criando um ambiente de trabalho

saudavel.

Além disso, a empresa ainda se preocupa com a responsabilidade social perante a
comunidade. Além da separagdo do lixo reciclavel e organico, a organizacdo faz o
aproveitamento total dos retalhos de tecidos que seriam descartados, sendo doados e
transformados pelos alunos da APAE em prendedores de cabelo que, depois de prontos, sdo
comprados pela propria empresa e oferecidos como brindes aos clientes, além de possuir uma
de suas estruturas doada a prefeitura para o funcionamento de uma creche municipal. Assim,
com estes pequenos gestos a Recco Praia e Fitness desenvolve acdes e projetos sociais que
trazem beneficios para a comunidade, pois acredita que investindo na crianga e nos jovens de

hoje teremos uma sociedade muito melhor amanha.

A Qualidade tem como lema “em tudo que fizer, sempre, faca o seu melhor.”. Para a empresa
mudar nunca foi motivo de medo, ndo ha problema algum em quebrar as paredes e fazer tudo
diferente se o resultado for melhor para a qualidade de producéo, ambientes mais adequados e

alternativas que venham para somar.

Com 31 anos de mercado, a empresa representa tendéncia de moda, tecnologia de ponta
e sinbnimo de uma corporacgdo que valoriza as pessoas, que, por sua vez, crescem juntamente
com o grupo, o qual conta com 306 colaboradores na matriz em Maringa e 111 em suas duas

unidades.

3.2 Estrutura organizacional

A Recco € organizada em uma diretoria e nove departamentos, cada qual com um gerente

responsavel, podendo ser subdividos em setores que sdo liderados por encarregados, para
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melhor acompanhamento e controle das atividades. O organograma da empresa é apresentado

i BRREE
4 NRENEN

abaixo:

Engenkaria do
Produto

Figura 24: Organograma Geral da Empresa
Fonte: Autor




3.3 Descricéo do processo produtivo

O processo produtivo da empresa € representado abaixo pela figura 25.

_ . Almoxarifado _
Comercial e C Enfesto

Almoxarifado Beneficialmento
(Aviamento) ?

e Estamparia/
Distribuigao Bordado

Costura/
Facgdo

P
Separagdo

Expedigio

Figura 25: Processo Produtivo Geral
Fonte: Autor

3.3.1 Almoxarifado de tecido
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O almoxarifado de tecido é um sub-setor do almoxarifado e considerado um setor primario e

de preparacdo. Este setor faz o recebimento da matéria prima, estocagem, relaxamento do

tecido e fornecimento do tecido para o corte. A figura 26 representa o fluxograma deste

processo.



Passo 1
ENTRADA DO
ROLO DE
TECIDO

CADASTRO DO
ROLO DE TECIDO

Passo 2

ESTOCAGEM
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SELECAD DO
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Passo 3
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MUDAMCA DO
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ENCAMINHAR
ROLO PARA
ENFESTO

Figura 26: Fluxograma do Almoxarifado de Tecido
Fonte: Autor

O passo um (1) ilustrado acima identifica a entrada do rolo de tecido na empresa. O
fornecedor entrega a mercadoria e 0 almoxarife confere a nota fiscal, certificando se o produto
e a quantidade entregue estdo corretos, em seguida esses rolos ficam armazenados em pallets,
em forma de fogueira, enquanto cada rolo da barca é cadastrado no sistema e identificado para

que possam ser estocados.

Quando o rolo de tecido é selecionado pelo sistema para a utilizacdo, ele é apanhado em
estoque e conduzido para a maquina de relaxamento, apds relaxado e revisado o rolo €
conduzido até a mesa de enfesto. O tecido € desenrolado e enfestado quantas folhas sejam

necessarias e entdo € devolvido o rolo para o estoque.

Ao se realizar a devolucdo o rolo, passo (3), é pesado e seus dados sdo atualizados no sistema,
possibilitando um controle de estoque e controle de aproveitamento entre a quantidade
estimada a ser utilizada do rolo e a real. Depois dos dados modificados no cadastro este rolo é

entdo devolvido as prateleiras do estoque.
3.3.2 Estamparia

Os processos de beneficiamento dos produtos sdo todos terceirizados por empresas

especializadas. Visto isto, o setor de estamparia é considerado um sub-setor da separacao,
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pois nele é realizada apenas a separacdo das partes das pecas que serdo beneficiadas e a
conferéncia das mesmas no retorno. A figura 27 abaixo apresenta o fluxograma desse

processo.
Passo 1 Passo 2
t SEPARACAD ESTAMPARIA
v
ENTRADA DO ENTRADA DAS
LOTEMNA TOCA PECAS
DE ENTRADA ESTAMPADAS NA
TOCA DE CHEGADA
4
SELECAD DAS
SELECAO DO PECAS
LOTE ESTAMPADAS NA
TOCA DE
CHEGADA
i
SEPMF‘,ECC:E DAS SELECAD DA
CAIXA DO LOTE
MT}E:E&S ESTOCADO "EM
ESTAMPAR ESRERS
MARCAR
g CONTAGEM DAS
FARBICA E HEERE
ESTAMPADAS
ESTAMPARLA
DISPOR LOTE
GUARDAR LOTE COMPLETO
"EM ESPERA" NA TOCA DA
DISTRIBUICAD
DISPOR PECAS A
ESTAMPAR E
CONTROLE DA
ESTAMPARIA NA
TOCA DE SAIDA

ESTAMPARIA

Figura 27: Fluxograma do Almoxarifado de Tecido
Fonte: Autor

O processo acima identifica 0 processo de saida das pecas para o beneficiamento, passo um
(1), e o retorno das partes beneficiadas para a fabrica, passo dois (2). Quando identificado na
separacdo que o lote tem cadastrado em sua OP o processo de estamparia, ao se realizar a

separacdo das pecas, as partes que receberdo o processo de estamparia sao identificadas com
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um adesivo, agrupadas e entdo encaminhadas para a “toca de entrada da estamparia. No setor
da estamparia a operadora coleta esse lote na toca de entrada, separa as partes identificadas do
restante e sdo marcadas as informag6es necessarias do lote nos controles realizados da fabrica
e da estamparia. Seguindo esse procedimento, as partes que ndo sdo estampadas sdo estocadas
nas tocas de “espera” junto a OP, enquanto as partes a serem estampadas Sd0 encaminhadas

para a toca de saida junto ao controle de estamparia.

As pecas sdo encaminhas as empresas prestadoras de servico e estampadas e ao retornarem
sdo dispostas na toca de chegada, local reservado para as pegas que precisam ser
inspecionadas. A operadora seleciona as pecas a serem revisadas e o0 restante do lote que
estava em espera, verifica as quantidades e, entdo, agrupada as partes do lote e as dispde na

toca da distribuicdo para serem encaminhadas ao setor da costura.

3.4 Controles de qualidade ja realizados

A empresa possui controles de qualidade de defeitos nos setores da costura e comercial. Esses
controles séo realizados através de folhas de verificacdo, que apontam itens distintos em cada
uma delas, mostrando a ocorréncia dos defeitos encontrados na producéo e devolvidos pelos

clientes.
3.4.1 Indice de retrabalho

A folha de verificacdo utilizada na producfo é chamada de ”Indice de Retrabalho”, esta folha
é preenchida pelas *revisoras finais do processo da costura e acabamento, que revisam 100%
das pecas acabadas. Entretanto, esse retrabalho calculado ainda é falho, visto que sO é
calculado caso o defeito chegue até a revisora, ndo sendo validados como defeito os defeitos
encontrados durante o processo. Os defeitos encontrados no setor da costura sdo classificados

em cddigos, de 1 a 32 e encontram-se listados no Anexo A.

Mesmo defeitos ndo originados pelos processos da costura sdo considerados retrabalhos do
setor, visto que também é de responsabilidade da “mesa de preparagdo e das préprias

costureiras conferirem as pecas antes de serem montadas.

% Toca: local de armazenamento de pecas em movimento.

® Revisoras: operadores responsaveis pela revisao e garantia de qualidade final do produto.

* Mesa de preparacéo: local onde é realizada a organizagéo dos carrinhos que passam na produc&o com os
componentes necessarios para a montagem do produto.
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O retrabalho é controlado diariamente, sendo que os dados recolhidos pelas revisoras sao
compostos pelo total de pecgas revisadas no dia e pela quantidade de defeitos por cddigo da
sua fabrica, e, em alguns casos, de outras fabricas também. Segue em anexo a folha de
verificacdo utilizada, Anexo B.

3.4.2 Controle de pecas de 22 qualidade

Este controle é realizado através de uma folha de verificacdo para controlar as pecas com
defeitos que ndo podem ser refeitas, retrabalhadas, logo sdo classificadas como pecas de
segunda (2% qualidade, pois possuem uma qualidade inferior ao padrdo da empresa. Esses
produtos sdo etiquetados e posteriormente comercializados com um preco menor, atraves de

feiras de ponta de estoque. Em anexo, segue a folha de verificacdo deste controle, Anexo C.
3.4.3 Controle de devolucdes

Esta folha de verificacdo € um controle novo da empresa, realizado diretamente pelo setor da
qualidade. Esta folha de verificacdo tem como principal objetivo filtrar quais sdo os defeitos
que chegam até o cliente e afetam diretamente a imagem da marca no mercado. Os dados de
estratificacdo recolhidos séo data, local de origem (representantes/lojas), produto devolvido,
defeito encontrado, procedimento necessario (ndo necessariamente utilizado) e destino final
da peca. Segue em anexo a tabela geral de codificacdo de defeitos, Anexo D, e planilha de

controle de devolucdo, Anexo E.
3.4.4 Analise dos controles para defini¢do do setor de atuagao

Para entender a importancia do estudo, o principal fator analisado foi a devolucéo, visto que
para a organizacdo o mais importante é a satisfacdo do cliente. Segue o grafico de Pareto da

origem dos defeitos devolvidos (Figura 28).
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Figura 28: Origem dos Defeitos das Devolucdes
Fonte: Autor

Os dados do grafico acima sdo do periodo de janeiro a julho de 2014. No grafico é perceptivel

que o “geral” ¢ o maior indice, entretanto ele nao representa devolucdes relacionadas a

defeitos no produto e sim no processo, como pedidos enviados errados ou acertos entre 0s

clientes e a empresa, podendo ser desconsiderados para este estudo. Em contrapartida, 0s

defeitos em tecidos acontecem frequentemente e sdo 0s que mais incomodam os clientes. A

estamparia tem um indice pequeno, entretanto, ndo sdo todas as pecas que passam pela

estamparia, logo este indice também é considerado alto.

De acordo com os resultados desta analise, justifica-se a escolha dos setores de atuagdo deste

trabalho, que visa a implantacdo de um controle eficaz de qualidade, tornando possiveis acdes

corretivas e preventivas para a diminuicdo dos indices de retrabalho, de pecas de 22 qualidade

e futuramente no indice de devolugdes.
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4 IMPLANTACAO DO CONTROLE DE QUALIDADE

Este capitulo descreve o estudo realizado. Apresenta as etapas na conducdo da implantacdo
dos controles de qualidade nos setores de almoxarifado e estamparia. Através de reunides com
0s supervisores dos setores envolvidos e diretoria decidiu-se pela abordagem do projeto em 4

etapas, assim como ilustrado na Figura 29.

ETAPAS PARA IMPLATACAO

DEFINICAO DAS EQUIPES |

I

READEQUAGAO DO
FLUXOGRAMA DE PROCESSO

I

DEFINIQED DOS DEFEITOS E
FOLHAS DE VERIFIEACEO

I

IMPLANTACAO

Figura 29: Etapas de Implantacdo do Projeto
Fonte: Autor

4.1 Definicdo das equipes

Para um bom resultado do projeto era de suma importancia uma equipe bem preparada e em
sintonia, para isso foi realizada uma reunido com os encarregados dos setores em estudo junto
aos membros da qualidade e a geréncia. Foram esclarecidos o objetivo e a importancia da
implantacdo do projeto e enfatizada a necessidade da colaboracdo de cada funcionario
envolvido no processo e da veracidade das informacdes coletadas. Transmitidas essas
informacGes, foram definidos os colaboradores de cada setor que seriam incorporados ao

projeto junto as suas atribuicdes.
4.1.1 Almoxarifado de tecido

A equipe do setor de almoxarifado e suas respectivas responsabilidades estdo apresentadas na
tabela 1.
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EQUIPE
CONTROLE DE QUALIDADE ALMOXARIFADO
LIDER SETOR FUNCAO
Gerente Qualidade Gerir o projeto
MEMBROS SETOR FUNI;.E.G
Responsavel Qualidade Acompanhar processo e
analisar dados.
Responsavel Compras Contactar fornecedores.
Encarregado Almoxarifado Inspecionar operadores.
Operador Almoxarifado Revisar e coletar dados.
Operadaor Almoxarifado Revisar e coletar dados.

Tabela 1: Equipe de Controle de Qualidade do Almoxarifado de Tecidos
Fonte: Autor

4.1.2 Estamparia

Defini-se na estamparia a seguinte equipe responsavel (vide tabela 2):

EQUIPE
COMNTROLE DE QUALIDADE ESTAMPARIA
LiDER SETOR FUNCAD
Gerente Cualidade Gerir o projeto.
MEMEBROS SETOR FUN(;E.G
Responsavel Cualidade Acompanhar processo e
analisar dados.
Responsavel Estilo Analisar processos e
defeitos, junto a qualidade.
Encarregado Distribuicdo Inspecionar operadores e
contactar estamparias.
Operador Estamparia Revisar e coletar dados.
Operador Estamparia Revisar e coletar dados.

Tabela 2: Equipe de Controle de Qualidade da Estamparia
Fonte: Autor

4.2 Readequacdo do fluxograma de processo

4.2.1 Almoxarifado de tecido

Inicialmente analisou-se o layout e os fluxogramas dos processos do almoxarifado para a

melhoria do processo de revisao.

No almoxarifado ficou definida a necessidade de realocar a maquina relaxadeira, na qual é

realizada a revisdo e o relaxamento do tecido, para um local com maior incidéncia de luz
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natural, posicdo essa que facilita e melhora a visualizagéo

dos defeitos. Abaixo segue a
maquina de relaxamento realocada:

Figura 30: Local de Revisdo do Almoxarifado de Tecidos - Maquina Relaxadeira
Fonte: Autor

Os processos do Almoxarifado de Tecido, junto ao de revisdo, sofreram alguns ajustes
ficando definidos nas seguintes etapas, ilustradas no fluxograma a seguir:
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PASSO 1 PASS0O 2 PASS0 3
/" ENTRADADO 7 ™ /" DEVOLUCADDO
| rRolopETECiDO [/ | ESTOCAGEM ) L Enresto
> - -

CADASTRO DO ENTRADA DO CADASTRO DO
ROLO DETECIDO ROLOMAFILADE ROLO DETECIDD
MO SISTEMA UTILIZACAD MO SISTEMA

e - seLecioDo CADASTRO DO
' g ) ROLO ESTOCADD ROLO DETECIDO
. v, NO SISTEMA
RELAXAMENTO E _,--L--\
REVISAD DO ROLO f\ ESTOCAGEM |
N— i

CONTACTAR
QUALIDADEE

COMPRAS PARA

DEvOLUCAD DO ROLO
FREE IR MARCAR DEFEITO /" SEPARARROLO ™
FOLHA DE O ROLD | ATEFORMECEDOR |
CONTROLE \ BUSCAR J

W
¢ ENCAMINHAR ™,

|  RoLoPARA |
“_  EwFEsTO

Figura 31: Novo Fluxograma do Almoxarifado de Tecido
Fonte: Autor

No novo processo, foram incluidas algumas etapas que ndo existiam anteriormente. Na etapa
do relaxamento do tecido, foi incluida a sua revisdo, que deve ser feita pelo operador da
méaquina. Quando encontrado algum defeito, o responsavel deve parar o equipamento para
realizar a analise da falha e tomada de deciséo. Se o defeito encontrado estiver fora do limite
de tolerancia a “Qualidade” é solicitada para a tomada de decisdo e o tecido € reservado. Caso
contrario, o operador faz marcacdo no defeito e termina o processo normalmente. Apos o

processo de relaxamento e revisao, a ficha controle de qualidade é preenchida.

4.2.2 Estamparia

No setor de Estamparia ndo houve a necessidade de mudancas no layout, pois 0 ambiente de
trabalho ja estava em boas condigcdes ergonémicas. Segue ilustrado o ambiente de trabalho do

setor em questéo:
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Figura 32: Local de Revisdo da Estamparia
Fonte: Autor

Entretanto, os processos da estamparia sofreram alguns ajustes, ficando definidos conforme

ilustrado, figura 33:
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Para um melhor controle de qualidade, optou-se pela revisdo de 100% das pecas. E em
contrapartida, a contagem das pecas € apenas uma revisao de forma superficial. Para esse

processo ser eficaz, cada parte estampada da peca é aberta sob a mesa e revisada. Quando
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Figura 33: Novo Fluxograma da Estamparia
Fonte: Autor
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formam pares, sdo revisados juntos para a observacdo das tonalidades. Se encontrado algum

defeito, a revisora observa se esta dentro da tolerancia estabelecida, caso contrario entra em

contato com a “Qualidade” para a tomada de decisdo mais adequada. ApGs 0 processo de

revisdao completo, é preenchido o controle de qualidade, para que entdo o lote siga seu destino.
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4.3 Defini¢ao dos defeitos e dados de estratificagéo

Para um resultado eficaz, os dados coletados nas folhas de verificacdo devem ser 0s mais
relevantes dos processos. Para isso foram realizados Brainstormings para estabelecermos
quais os defeitos ocorridos com maior frequéncia e quais os dados necessarios para cada

processo.
4.3.1 Almoxarifado tecido

Com a participagdo dos envolvidos no setor do almoxarifado e a de dois enfestadores mais
experientes, local primério onde era detectado o maior nimero de defeitos no processo
anterior, foram definidos quais os defeitos mais encontrados nos tecidos e codificados. Dessa

forma, o quadro 1, ficou definida para utilizacdo no processo de codificagéo:

DEFEITOS
1|BURACOD
2| DESFIADO

3| TONALIDADE

A|BARRAMENTO
5|MOARE
6
7
8
9

EMCOLHIMEMNTO
GRAMATURA
LARGURA
MAMNCHA

10| OUTROS

Quadro 1: Codificagdo de Defeitos Encontrados nos Tecidos
Fonte: Autor

Definida a classificacdo dos defeitos, os dados de estratificacdo foram estabelecidos. Para ndo
acrescentarmos mais folhas para preenchimento, foram reunidos os dados necessarios para
monitoramento em apenas um controle, agrupando as informacBes essenciais para 0

almoxarifado e para a qualidade.

No setor do almoxarifado, os dados necessarios foram a data e hora do relaxamento, operador
da maquina e referéncia do rolo relaxado e sua metragem. Os dados de hora e de operador
contribuiram para controle de atividades exercidas pelo operador e desempenho da maquina.
Ja a data, a referéncia do rolo e a metragem serviam para controle de rolos relaxados e para

informar o CAD.
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Com a finalidade de identificar os defeitos encontrados nos tecidos, suas causas, diminuir o
retrabalho e pecgas de 22 qualidade geradas na confeccdo das pecas, 0s dados necessarios
seriam o tecido, a variante (cor), fornecedor, defeitos e o operador da maquina. A coleta de
todos esses dados se faz necessaria para detectar a relagdo entre os defeitos e as causas.

Conciliando os dados necessarios para os dois setores foi elaborada a folha de verificagdo
diaria para o controle de qualidade de tecidos, Anexo F.

4.3.2 Estamparia

Através do mesmo processo utilizado para a determinacdo dos defeitos encontrados nos
tecidos, entretanto, com os envolvidos do setor da estamparia e o auxilio da encarregada de
producéo, local onde eram detectados muitos defeitos na estampa, foi desenvolvida a seguinte
tabela de codificacdo de defeitos causados pelo beneficiamento de estampagem, Quadro 2.

DEFEITOS
COoD DESCRICAOD
1|FALTA DE NITIDEZ
2|COLORACAO ERRADA
3|LOCALIZACAO ERRADA
A|FALHA
5|MANCHA
6
7
8
9

RACHADURA
MIGRACAOD
COLADO
DESCOLADO
10louUTROS

Quadro 2: Codificacdo de Defeitos Gerados pelo Processo de Estampagem
Fonte: Autor

A codificacdo foi determinada com base nos defeitos mais frenquentes, independente do
processo utilizado. A codifica¢do “outros” ficou destinada a classificar defeitos ocasionais e

defeitos originados de outros processos ou de tecido.

Para a analise eficaz das causas dos defeitos encontrados foram levados em conta, na escolha
dos dados de estratificacdo, apenas 0s elementos necessarios para o setor da qualidade, visto
que, o controle das pecas que passavam pelo beneficiamento era realizado diretamente no

sistema utilizado na producéo.
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Através de discussdes sobre o processo, foi definida a necessidade da coleta dos seguintes
elementos: data, informagdes do produto, quantidade de pecas entregue, processo, fornecedor,
revisor do lote e defeitos. O produto foi classificado por OP, variante (cor), tecido e
quantidade entregue. O processo foi classificado nas linguagens ja utilizadas entre a fabrica e
as empresas terceirizadas, a sublimagdo trata-se da estamparia por transfer, os silk s&o
referentes aos quadros planos, diferindo apenas a composicdo das pastas que podem ser a base
de agua, gel ou folk (com brilho) e o Strass € o processo de termo-colagem.

Por ser uma tabela com muitos dados a serem coletados, 0s nomes tiveram que ser reduzidos,
logo, no verso da folha ficou identificado a legenda para as siglas. Segue abaixo a folha de
verificacdo (frente e verso) desenvolvida para o controle de qualidade do setor da estamparia,
Anexo G e Anexo H.

4.4 Implantagéo

Este topico trata efetivamente da implantacdo do controle, sendo o item mais critico do
projeto, pois deve ser monitorado todo tempo para verificar possiveis erros ou identificar
melhorias. Com o intuito de diminuir a possibilidade de erros, foram elaborados treinamentos

especificos para cada setor.
4.4.1 Almoxarifado de tecido
Para o setor do almoxarifado os topicos desenvolvidos para o treinamento foram os seguintes:

a) Novo processo produtivo do setor do almoxarifado de tecido: O novo fluxograma do
processo foi apresentado aos colaborados do setor e identificada todas as novas etapas. E
entdo, os funcionarios foram instruidos sobre os novos procedimentos e tomadas de
decisdes;

b) Identificacdo dos tecidos mais utilizados pelo toque: Foram apresentadas as principais
caracteristicas do tecido junto a uma amostra de cada tipo para que 0s operados pudessem
sentir e distinguir cada tecido no tato. Nesta etapa, entretanto, ndo foi cobrado nenhum
teste, visto que no rolo de tecido ja vem identificado na etiqueta 0 nome do tecido e sua
composicdo, tornando possivel que estd habilidade seja desenvolvida com o tempo e
experiéncia;

c) Meétodo correto de manusear e cuidados necessarios com os rolos de tecido: Essa etapa do

treinamento foi realizada com instrucgdes e imagens ilustrativas, mostrando aos operadores
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0s cuidados necessarios com os tecidos, como posicdo correta de descanso, modo correto
de empilhar, local adequado de armazenagem, cuidados necessarios ao movimentar e
possiveis consequéncias caso ndo sejam tomadas as devidas precaugdes.

Método correto e cuidados ao manusear a maquina: O treinamento nessa parte foi préatico,
realizado diretamente na maquina, onde os colaboradores foram instruidos sobre como
operar e regular a maquina e sobre o método correto de passar o tecido entre os rolos de
um lado até o outro.

Método correto de revisdo: Para preparar 0s operados para a revisdo eficaz do tecido, o
treinamento de revisdo foi préatico, tendo sido apresentado o método correto de observacao
e, entdo, aplicado teste com rolos de tecidos com diversos defeitos até que os operadores
conseguissem identifica-los, provando estarem aptos para o0 processo de reviséo;
Classificacdo correta dos defeitos normalmente encontrados: Esta parte do treinamento foi
realizada através de imagens/fotos dos possiveis defeitos encontrados nos tecidos e depois
foram aplicados testes para avaliar se a classificacdo atribuida a imagem estava coerente;
Tolerancias dos defeitos: Essas tolerancias foram pré estabelecidas (Anexo 1), e
apresentadas aos colaboradores. N&o foram necessarios testes, pois 0s critérios
determinados foram impressos, anexados a maquina e, também, entregues aos operadores.
Método de preenchimento dos controles: O preenchimento do controle foi apresentado
novamente aos operadores junto as instrucdes de preenchimento adequado da folha e,
entdo, foram aplicados testes para avaliar se 0s operadores estariam capacitados para o

preenchimento.

Depois de aplicado o treinamento, deu-se o inicio ao projeto. Durante duas semanas foi

oferecido suporte varias vezes ao dia e, ao final, foi avaliado o preenchimento da planilha.

Depois do periodo de testes, o controle comecgou a ser entregue e alimentado no banco de

dados semanalmente. Apos, 0 suporte passou a ser oferecido apenas quando solicitado.

4.4.2 Estamparia

A estamparia também passou por treinamento, nele foram abordados os seguintes pontos:

a)

Novo processo produtivo do setor de estamparia: As mudancas feitas no fluxograma
antigo foram apresentadas aos colaborados do setor. E, entdo, os funcionarios foram

instruidos sobre 0s novos procedimentos e tomadas de decisdes;
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Identificacdo de estampas: Foram selecionados os tipos de estampas mais utilizadas nas
pecas da empresa. Essas estampas foram mostradas aos colaborados atraves de imagens e
instrucdes de como cada uma delas era denominada, foi mostrado também seu processo de
estampagem e o produto utilizado no beneficiamento. Passadas todas as informacoes
necessarias, foi avaliada a capacidade dos operados de distinguir cada uma das estampas.
Classificagdo correta dos defeitos normalmente encontrados na estamparia e suas
possiveis causas: Esta parte do treinamento foi realizada através de imagens/fotos dos
defeitos normalmente encontrados nas estampas e suas possiveis causas, depois foram
aplicados testes para avaliar se a classificacdo atribuida a imagem estava coerente e qual
seria a melhor solucéo para o problema;

Tolerancias dos defeitos: Ficou estipulado que, para a liberacdo da peca com defeito, o
operador deveria fazer as seguintes analises: Se o defeito continuara aparecendo depois da
peca montada; Se a irregularidade € perceptivel aos olhos do cliente; Se foi perdida a
caracteristica da peca; Se vai prejudicar o cliente ou a imagem da marca de alguma forma.
Apos essas instrucOes, foram realizados testes praticos com pecas defeituosas para avaliar
a aptiddo dos colaboradores em liberar pecas ndo conformes.

Método de preenchimento do controle: O preenchimento do controle foi apresentado
novamente aos operadores junto as instrucdes de preenchimento adequado da folha e,
entdo, foram aplicados testes para avaliar se eles estariam capacitados para o

preenchimento.

O procedimento de implantacdo da folha de verificagdo no setor estamparia seguiu 0 mesmo

ciclo da implantacdo no setor do almoxarifado, ndo havendo nenhum problema no curso da

implantacéo.
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5 RESULTADOS E ANALISES

Este capitulo apresenta os resultados, analises e consideraces finais a respeito do trabalho

desenvolvido.
5.1 Almoxarifado de tecidos

Apoés o treinamento dos operérios para utilizarem corretamente a maquina de revisdo de
tecido, iniciou-se a coleta de dados do processo. Durante os meses de Junho, Julho e Agosto
foram encontrados defeitos em 15,03% dos rolos revisados, estando ou ndo dentro das
toleréncias permitidas. Foram obtidos os seguintes dados perante aos defeitos, figura 34:

DEFEITOS DETECIDO

100% 100% 100% 100% 100% 100%

98%

- 100%
- 90%
- 80%
- 70%
- 60%

- S50%

OCORREMC Lk

- 40%
- 30%
- 20%

- 10%

[

A

DEFEMOS

Figura 34: Defeitos Encontrados no Processo de Revisdo dos Rolos de Tecido
Fonte: Autor

De acordo com o grafico apresentado acima, é perceptivel a discrepancia de ocorréncia entre
os defeitos, sendo o defeito “buraco” correspondente a 76% do total de defeitos encontrados.
Com o objetivo de verificar a causa de ocorréncias desses defeitos foram desenvolvidos os

seguintes graficos e tabelas:
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Figura 35: Ocorréncia de Defeitos de Tecido por Tipo de Tecido

Fonte: Autor
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Figura 36: Ocorréncia de Defeitos de Tecido por Fornecedor

Fonte: Autor
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FORMECEDOR
TECIDD TOTAL
& =] C ] E F [E] H J K L

SKINFIT 222 222
4315 143 = 154
LIGHT 1 100 1 102
RUMN G5 BS
“-FIT B3 B3
MEG a4 54
SUMMIT ELASTIC 40 40
SHEER 37 37
FORRO EXPORT 32 3z
FORED 27 27
CIRRE 5 14 20
LYCRA 4 1 1 1 17
LEGERISSIMO 12 12
TEL& ME' TRIF T [
ABSTRATO I [
LIGHT INDISD = 3
TELA 4 4
MICROFIT 4 4
hetlE 3 3
&R 3 3
MELA MALHA Z £
ECLET P P
SUMMIT LIGHT 1 1
LTRA& LEVE 1 1
MICRO 1 1
TOTAL ZB6 10 245 | 304 41 3 3 1 1 1 1 2 385

Quadro 3: Relacao entre os Tecidos e Fornecedores
Fonte: Autor

Ao analisar o quadro acima, fazer um comparativo com os graficos desenvolvidos, foi
possivel perceber que em relacdo a quantidade de rolos revisados, os fornecedores “K”, “G” e
“L” nao sdo, necessariamente, fornecedores que ndo possuem padrdo de qualidade e que 0s
tecidos Eclet, Legerissimo e Microfit também néo sdo tecidos que apresentam problemas
relevantes. Entretanto, quanto ao tecido Abstrato é possivel notar que, apesar de ndo ter uma
grande quantidade de rolos revisados, possui um indice acima de 50% de rolos defeituosos e é
fornecido apenas por um fornecedor, demonstrando que é necessario uma atencéo redobrada

com este tecido e fornecedor até que seja possivel notar a real causa deste indice elevado.

Quanto aos fornecedores, ao analisar a Figura 36, nota-se que o fornecedor “A” representa
principalmente os tecidos Skin Fit e Sheer, que sdo tecidos extremamente delicados,
considerando este fato este fornecedor ndo apresenta uma falta de qualidade em seus
produtos, e sim, fornece produtos que estdo suscetiveis a lesdes. O fornecedor “D”, por outro
lado, abastece a empresa com varios tipos de tecidos, em sua maioria apresentando uma
porcentagem alta de defeitos. Logo, é possivel concluir que este fornecedor nao fornece
produtos de qualidade, necessitando de um controle de qualidade mais rigido até que seu

fornecimento seja substituido por outro fornecedor.
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Na figura 34, também, foi possivel observar que um indice alto de defeito “outros”. Ao
analisar o motivo da ocorréncia de cada um deles foram obtidos os seguintes dados:

DEFEITO "OUTROS"

B RISCOS BRANCD

B PINGOS BRANCOS

m DESCOLORACED MA SUREDLA

m EMENDAS

B TESTE GRAMATURS

m ESPACD EM BRANCD
RASGADD

Figura 37: Ocorréncia de Defeito ""Outros' na Revisdo do Almoxarifado de Tecido
Fonte: Autor

Através do grafico acima, foi notado uma falha no processo de preenchimento dos
operadores, visto que, estes ndo estavam aptos para a distingdo e selecdo adequada da
codificacdo de defeitos desenvolvida para o processo de revisdo de tecidos, uma vez que,
“riscos brancos” ¢ considerado o defeito “barramento” e “pingos brancos” sdo “manchas”.
Dado este indicativo, foi realizado um novo treinamento com os operadores da maquina e

esclarecido todas as duvidas.
5.2 Estamparia

No processo de revisdo das pecas que passaram pelo processo de estampagem durante 0s
meses de Junho, Julho e Agosto foram encontrados defeitos em 0,57% das pecas. Sendo este
um indice alto a principal causa de atrasos na producéo e quando ndo encontrados na reviséo,
geram retrabalhos e pecas de 22 qualidade. A figura 38 apresenta o grafico contendo as

quantidades defeitos encontrados e as respectivas porcentagens.
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DEFEITOS DE ESTAMPARIA
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Figura 38: Defeitos Encontrados no Processo de Revisdo da Estamparia
Fonte: Autor

Através do grafico representado anteriormente, é perceptivel que os defeitos que mais
ocorreram foram falha, “outros” e mancha, respectivamente, resultando em um total

acumulado de 89% do total de defeitos ocorridos.

Com o intuito de verificar as possiveis causas desses defeitos para que estes possam ser

reduzidos ou eliminados foram desenvolvidos os seguintes graficos e tabelas:

DEFEITOS DE ESTAMPARIA X TECIDO

350%
3.00%
250%
200%
150%

1.00%

0.50% 0.18% 5415

0,00%

& 413& o @j‘“ & I @3& cég“u & ﬁ?@“{‘ & & ‘p\? @q&

$ ¥ S
& & ¢ £

Figura 39: Ocorréncia de Defeitos de Estamparia por Tipo de Tecido
Fonte: Autor



DEFEITOS X ESTAMPARIA
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Figura 40: Ocorréncia de Defeitos de Estamparia por Estamparia
Fonte: Autor

DEFEITOS X PROCES505
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Figura 41: Ocorréncia de Defeitos de Estamparia por Processo de Estampagem
Fonte: Autor



ESTAMPARIA
TECIOD 2 B = O E TOTAL
ABSTRATO = 3
CELLI 29 23
CIRRE 3 25 23
COTTOM 2 2
CREFE N 1 12
CREFE DOLCE 4 1 3
DELFPHOS 1 1
FINE ST 1 2 13 16
HIFSTER G G
LEGERISSIMO 13 d 21
LvCRA 2] /™| 10 o
MELAMNGE N 1 12
MESCLA 1 1
MEw ZEALAND 13 1 2 16
04515 1 1
RLMN 26 25
RUSTIC 2 2
RUSTIC FRESH 2 2
SHEER 32 3 2| 32 3 33
SILE TOLCH 3 27 30
SKINFIT 45 [ 232 H g 12 325
SEINFIT LIST = 14 15 33
SLIM &2 22
SUrMMIT 4 4
SUMMIT ELASTIC 4 4
SUPLEX 33 33
TELA ME' TRIF 3 3
TOTAL 156 | 533 ) 134 [ 55 | 56 (=511

Figura 42: Relacéo Entre os Tecidos e Estamparias
Fonte: Autor

PROCESSO
TECIDO SUBLIM. | SILE A, | SILK G. | SILKF. | STRASS[OUTROS ToTAL

ABSTRATO 3 3
CELLI &2 [ 23
CIRRE 23 23
COTTOM 2 2 4
CREPE i 1 12
CREPE DOLCE £ 2 1 3
DELPHOS 1 1
FINE ST 3 5 4 13
HIFSTER 3 3 G
LEGERISSIMO g 3 = 22
Lv'CR& ) T Te 10
MELANGE 3 T 12
MESCLA 1 1
ME'w ZEALAND 135 3 16
0asIS 1 1
RUMN 16 2 25 4d
RUSTIC 2 2
RUSTIC FRESH 2 2
SHEER a3 25 0 g 4 103
SILK TOUCH 30 30
SKIMFIT G5 143 100 G 15 336
SKIMFIT LIST 14 15 G 35
SLIM 22 22
SUMMIT 4 4
SUMMIT ELASTIC 2 2 4
SUPLE= 33 33
TELA MEN TRIP 3 3
TOTAL F3E 253 221 14 a5 = 33

Figura 43: Relacdo entre os Tecidos e 0s Processos de Estampagem
Fonte: Autor
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PROCESSO
ESTAMPARIA SUBLIM.| SILK A. | SILKG. [ SILKF. |STRASS|OUTROS TOTAL
& 156 1 1 155
=] L8] 134 130 4 4 2 407
C 161 27 3 2 133
] 4 23 =] g 53
E 1 15 3 =4 L=
TATAL 33 263 221 4 o8 2 333

Figura 44: Relacdo entre as Estamparias e 0s Processos de Estampagem
Fonte: Autor

Ao analisar os gréaficos anteriores, pode-se notar que os defeitos sdo encontrados em muitos
tipos de tecidos, entretanto, 0os que mais se destacam sdo o Abstrato, Cirre, New Zeland e
Slim. Ao se analisar as tabelas posteriores aos graficos, observa-se a relagdo direta entre esses
tecidos com o processo de sublimacgéo e a empresa terceirizada “C”. Verificando a Figura 44,
pode-se verificar que o processo de sublimacéo € realizado, quase na outra metade de vezes
pela estamparia “A”, que apresenta o indice de pegas defeituosas bem inferiores a empresa
“C”. Desta forma, podemos verificar que o processo de sublimacdo é um processo delicado de
estamparia que necessita de cuidados especiais, mas que a principal causa de ocorréncia dos
defeitos € que a empresa prestadora de servicos terceirizados “C” nao tem um desempenho

bom quanto a qualidade do servico prestado.

Outro fator notado atraves do grafico de defeitos ocorridos, Figura 38, foi o indice alto de
defeito “outros”. Ao analisar o motivo da ocorréncia de cada um deles foram obtidos os

seguintes dados, Figura 39:

DEFEITOS "OUTROS"

W DEFETD OE TECIDO
m CUEIMADD

m SOMBREADD

m TONALIDADE

m ESTAMPA ERRADA
m SEM DESCRICED

Figura 45: Ocorréncia de Defeitos ""Outros' na Revisao de Pecas Estampadas
Fonte: Autor
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Através do grafico acima, foi notada uma falha na tabela de codificacdo de defeitos
desenvolvida para o processo de revisdo de pecas. Dado este indicativo, a tabela e a folha de

verificagdo, para esse processo, foram reformuladas com as modificagdes necessérias.
5.3 Retrabalho

O objetivo principal do projeto era a reducdo dos indices de retrabalho, pecas de 22 qualidade
e devolugdes. As devolucdes das pecas defeituosas produzidas demoram alguns meses para
aparecerem e retornarem a fabrica junto as reclamacdes, logo este indice ndo podera ser

avaliado no momento.

Os resultados encontrados das pecas retrabalhadas coletados durante o ano foram o0s

seguintes:

CONTROLE MENSAL DE INDICE DE RETRABALHO
18,00% 15,81%
16,00% NS 223 61%
14,00% '
12,00% / “L1.52%1,10% 0 ce,
H—..

10,00%

7.07% " )
8,00% —e— iNDICE DE

6,00% RETRABALHO
4,00%
2,00%
0,00% T T T T T T T 1

lan- lan- Fev- Mar- Abr- Mai- Jun- Jul-
lan  Fev Mar Abr Mai Jun  Jul  Ago

Figura 46: indice de Retrabalho das Fabricas — 2014
Fonte: Autor
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COMPARATIVO DO INDICEDE RETRABALHO
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13,61%
14 00% ‘\
11,32%
12,00% --.\_. 11,10% TS5
_.__ _.
10,00%
8,00% ——2013
537%
6,00% .___-‘-.--;41% 4 31% L =—2014
4,00% e +
2,00%
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Figura 47: Comparativo dos indices de Retrabalho das Fabricas entre 2013 e 2014
Fonte: Autor

Ao analisar os dados dos gréaficos acima, é possivel perceber que o controle de qualidade nos

processos primarios nao resultou um bom desempenho sobre este indice.

Entretanto, analisando a fundo o motivo pelo qual o controle de qualidade anterior nédo
interferiu positivamente nesse indice, foi observado que os operadores responsaveis pelo
preenchimento deste controle de retrabalho ndo estavam aptos para a tarefa, havendo
divergéncia entre o método de preenchimento do controle da quantidade de pecas revisadas,
da classificacdo adequada para cada defeito e da quantidade de pecas retrabalhadas e a

realidade dos fatos ocorridos.

Desta forma, este indice se tornou ineficaz para a analise de dados, visto que as informacgdes

coletadas ndo possuiam embasamento integro ao verdadeiro.
5.4 Segunda Qualidade

Os indices de pecas de segunda qualidade podem ser observados, a seguir, nas figuras 48 e
49:
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CONTROLE MENSAL DE PECAS DE 22
QUALIDADE
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Figura 48: indice de Pecas de 22 Qualidade das Fabricas — 2014
Fonte: Autor

COMPARATIVO DO INDICE DE PECAS DE 22
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Figura 49: Comparativo dos indices de Pecas de 22 Qualidade das Fabricas entre 2013 e 2014
Fonte: Autor

Ao verificar os graficos acima, foi possivel notar uma queda consideravel a partir do comeco
da implantacdo do projeto e em relacdo ao mesmo periodo do ano anterior. Demonstrando que
0 controle em artigos téxteis realizados no processo prévio a costura obteve um bom resultado

perante este indice.
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6 CONCLUSAO

Esse capitulo apresenta as consideracdes finais, destacando as contribuic6es, dificuldades e
limitagcGes encontradas e os trabalhos futuros que podem ser desenvolvidos a partir desse
estudo.

6.1 Consideracdes finais

Ao implantar um controle de qualidade dos artigos téxteis, primarios a costura, através de
revisdes e algumas ferramentas da qualidade, pode-se constatar que a falta de um controle
apropriado ndo garantia qualidade dos produtos final, gerando um custo alto de produgéo,

prejuizo com pecas ndo conformes e incredibilidade com seus clientes.

Sabe-se que ndo existe um controle que proporcione 100% de garantia, porém os indicativos
avaliados de retrabalho, pecas de 22 qualidade e devolugbes podem ser diminuidos com a

analise qualitativa dos dados.

Através de um Brainstorming com a equipe da qualidade a respeito dos defeitos encontrados,
foram analisados os dados coletados obtendo varios pontos que influenciavam diretamente na
qualidade do produto revisado. As causas encontradas séo fatores que podem ser eliminados
ou reduzidos do processo, como fornecedores da matéria-prima ou Servigco, Processos
aplicados em tecidos delicados ou tecidos delicados que sdo propicieis a ndo conformidade.
Portanto, o método de controle proposto a empresa sera capaz de reduzir os indices
encontrados, agindo nas causas com acgdes preventivas e corretivas. A partir disso, os produtos
serdo entregues ao cliente com maior garantia de qualidade, evitando a insatisfacdo dos

clientes e prejuizo a imagem da empresa.
6.2 Contribuicdes

A proposta de implantar o controle de qualidade nos setores de almoxarifado de tecidos e
estamparia em uma industria de confec¢do contribuiu, primeiramente, para inibir a matéria
prima defeituosa que entra no processo de costura. Essa etapa foi de suma relevancia, pois foi

possivel reduzir os indicativos controlados e consequentemente 0s custos desnecessarios.
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Posteriormente, também com o auxilio das ferramentas da qualidade foram encontrados as
possiveis causas de ocorréncia dos defeitos encontrados, possibilitando aplicar acbes

preventivas nas falhas do processo.

Outra contribuicdo vantajosa foi o levantamento das atividades que j& sdo realizadas pela
empresa, permitindo apontar quais sdo 0s reais controles do processo e, por meio disso,
avaliar as falhas nos controles ja realizados, as causas dos defeitos e elevar o grau de
detalhamento no processo, possibilitando um maior controle e acompanhamento na execugéo

das atividades.

De modo geral, a proposta de aumentar a confiabilidade da matéria-prima utilizada na
confeccdo através do processo de revisdo prévio, contribuiu para que a empresa visualiza-se a
possibilidade de otimizar o processo de costura e diminuir os custos da producéo sem dispor
de grandes investimentos, porém, com grandes resultados na qualidade do produto final e

consequentemente na satisfacdo do cliente.
6.3 Dificuldades e limitacGes

A grande dificuldade encontrada durante o trabalho foi o desenvolvimento do projeto dentro
do cronograma, pois as atividades, muitas vezes, eram realizadas junto a outros setores, e
estes nem sempre encontravam-se dispostos. Outra dificuldade encontrada foi a

conscientizacdo dos operarios quanto a importancia da coleta exata dos dados.

Diante da geréncia da empresa houve a falta de comprometimento com o projeto, visto que,
eram iniciados projetos paralelos a todo tempo sem implantacéo efetiva de nenhum. O projeto
inicial da mudanca de layout e utilizacdo da maquina adequada (méaquina de revisdo) para a
revisao no setor do almoxarifado de tecido ndo pode ser implantado por falta de aprovacédo da
presidéncia, que ndo aprovou a adicdo de mais um processo paralelo, como opcao o processo
de revisdo foi adequado ao processo de relaxamento do tecido, que apesar de ndo ser o

adequado permitia a revisdo total do rolo de tecido.

6.4 Proposta de melhoria

Como melhoria para o processo, agora que provado a efetividade do processo de revisao na
reducdo dos indices propostos, sugere-se a implantacdo da mudanca do layout do
almoxarifado de tecido, para a utilizacdo da maquina de revisao e consequentemente a reviséo

correta de todos os tecidos antes de serem estocados, pois desta forma sera possivel garantir a
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qualidade em 100% dos rolos. Através dos resultados obtidos no controle dos insumos e
matéria-prima, observa-se a necessidade de realizar um processo de sele¢éo de fornecedores e

matérias primas confidveis junto ao setor do desenvolvimento do produto.

Ao acompanhar os resultados obtidos nas folhas de verificagdo do processo de estamparia e
avaliar a fundo as reais causas, foi observada a falta de compatibilidade entre alguns
processos e tecidos, resultado da falta de planejamento no desenvolvimento do produto. Com
esse fato ressaltado e com o intuito de garantir a qualidade final do produto e do processo de
producdo, sugere-se um trabalho de acompanhamento das pecas piloto, junto ao setor de
criacdo, para ressaltar desde o inicio quais 0s pontos criticos da peca, avaliar as possiveis

consequéncias de producédo do produto e buscar solucdes preventivas.

Outra proposta de mudanca € a implantacdo de controles de qualidade nos outros setores
primarios, almoxarifado de aviamentos e acessorios, enfesto e separacdo, e fornecer todos os
dados coletados para os setores envolvidos no desenvolvimento do produto, para que estes

possam atuar nos projetos avaliando fornecedores, produtos e processos.

Como observado no resultado do trabalho, foram verificadas falhas nos registros dos indices
de retrabalho coletados, logo, fora propostas mudancas na tabela de codificacdo de defeitos,
para que estas sejam mais especificas e auto-explicativas, e treinamento para todos o0s

funcionarios periodicamente e para os funcionarios novos ao serem efetivados.

No controle de pecas de 22 qualidade, foi observado que o indicativo era coletado da forma
correta, entretanto, ao se arquivar esses dados, os dados transpassados para o0 arquivo eram
armazenados de forma superficial, contando apenas as quantidades totais de pecas nao
conformes produzidas por fabrica, ndo especificando o produto e os motivos de cada uma das
ndo conformidades. Observada a falha, serd desenvolvida uma tabela de controle mais
detalhada, para que essa base de dados forneca futuras solu¢bes. Como estratégia para reduzir
ainda mais esse indice de pecas ndo conforme, também, sera desenvolvida uma penalizacéo
simbdlica para todos os setores envolvidos no processo que tiveram a oportunidade de

bloguear a matéria prima defeituosa e ndo o fizeram.
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ANEXO

Anexo A — Tabela de Codificagdo de Defeitos Encontrados na Confeccéo das Pecas

DEFEITOS

0
]
o

LEGENDA

MANCHA

OUTROS

BURACO

DEFEITO DE TECIDO

PONTO ABERTO

PONTO ESTOURANDO

PONTO PULADO

PONTO CORTADO

WO 00 | = [ L s | R R

FALTA COSTURA

=
=]

COSTURA ESCAPADA

=t
=

COSTURATORTA

fury
[l

COSTURA MAL DISTRIBUIDA

iy
Le)

COSTURA DESENCONTRADA

fun
F.

FRISO

fury
(%3]

BAMNAMINHA

fury
L=y

EMENDA

=t
p|

PERMA TORCIDA

fury
[Ex]

OVERLOCK APARECENDO

fury
Y]

ELASTICO APARECENDO

]
=]

DEFEITO DE ZIPER

]
=

GALAOD

[
[

PREGA

[t
[*4]

DETALHES FORA DO LOCAL

Fad
i

MEDIDA DE ELASTICO

[l
%]

DEBRUM: MEDIDAS/ESCAPADD

Fudd
[=3]

MEDIDA DE COS

P
pa}

MEDIDA DE COMPRIMENTO

[l
[Ex]

DIFEREMCA DE LARGURA

[l
o

DIFEREMCA DE LATERAL

L
=]

ETIQUETA ERRADA OU FURADA

[2X]
=

ETIQUETA MAL POSICIONADA

[#%]
[

SEM ETIOUETA
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Anexo C — Folha de Controle de Pecas de 22 Qualidade
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Anexo D — Tabela Geral de Codificagdo de Defeitos

67

CEFEMOE 41 [POMTOABERTO
cLazsl [Con CESCRICAD 42 [PONTOESTOURANDOO
11 [BURACO 43 [POMTOPULADD
12 |DESFlADO 44 [POMNTOCORTADOD
13 [TORALDADE 45 |FALTACOSTURA
14 |BARRAMENTO 4& |COSTURAESCAFPADA
2 |5 [moarE 47 |COSTURA TORTA
0 |16 |EMCOLHIMENTO 42 [COSTURA MAL DISTRIEUIDA
F [17 |[GRAMATURA 449 |COSTURA DESEMCOMNTRADA
18 [MAMCHA 410 [FRIZO
19 [TORCAD 411 [BANANIMNHA
110 [RASGD 412 [EMENDA
111 [OUTROS £ |413 [PERNA TORCIDA
21 |[TOMALIDADE = |41 [OvERLOCK APARECENDO
% 22 [siLk coLaDo @ |445 [ELASTICO APARECENDO
< [23 [SIKDESCOLADD O [41& |DEFEITOCE ZiFER
= |24 |SILKRACHADOD 417 |GALAD
T |25 [MANCHA 412 |PREGA,
o |26 [LOCALIZACAD 413 [DETALHES FORA DO LOCAL
27 [ouTROS 420 [MEDIDA DE ELASTICO
21 [DESCOSTURADOD 4.2 [DEERUM: MEDIDAS/ESCAPADD
22 [soLTO 4 72 [MEDIDA DE COS
2 [z2 [ESTOURADD 4,23 [MEDIDA DE COMPRIMENTO
2 |34 |COLOR ERRADA 4 74 | DIFEREMCA DE LARGURA
i LOCALIZACAD 4,25 | DIFEREMCA DE LATERAL
@ |26 [DESCOLADO 4.26 [COSTURA TORCIDA
27 [APARENCIA RLIM 4.27 [ELASTICO LATERAL
28 [oUTROS 428 [OUTROS
1 [CoR 51 [DESFIADOD
62 |QUEBRADO 2 |RASGADO
£2 [TORTO 52 [AMAZSADD
£4 [LEMNTE SOLTA 0 |54 |COR
£5 |RACHADD = |55 |ESCRITA
o |EE [RISCADO = |56 |DESC.FPEDRA
T |67 |ESCRITAERRADA g 67 |ORIDACAD
2 |68 [FALTACOMPOMENTE T [52 [QUEERADOD
n |64 |ACABAMENTO 549 |ETIQUETAERRADA
o |&10 |DESFIADO B0 [ESTOURADOD
el [FIOPULADD BN [OUTROS
.12 |DESCOSTURADD 71 [MADVESTE
£12 [RASGOD 7.2 [APARENCIA RLUIM
£ [MAMCHA 7 |73 [maLuso
616 |ENTUPIDO |74 [WADPROCEDE
£16 [OUTROS 5 [75 |[TaMAMHO TROCADO
76 |FALTANDODFARTE
7.7 |ouTROS
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Anexo E — Planilha de Controle de Devolugdes
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Anexo F — Folha de Controle Diario de Qualidade de Tecidos
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Anexo G — Folha de Controle de Qualidade Estamparia - Frente
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Anexo H — Folha de Controle de Qualidade Estamparia - Verso
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Anexo | — Cartilha de Tolerancia dos Defeitos Encontrados em Tecidos

CARTILHA DE TOLERANCIA DOS DEFEITOS ENCONTRADOS
EM TECIDOS

Classificagdo dos Defeitos

Defeitos contdveis: Furos, Desfiados, etc.

. A cada 50 cm (cinglenta centimetros) ndo importa a quantidade [:le defeitos
encontrados, serdo contados somente como 1 (um) defeito.

Defeitos ndo contdveis: Barramentos e Moarés (marmorizados)

«  Defeito continuo de até 2 m (dois metros) de distancia € considerado como 4
(guatro) defeitos.

Obs.: Os moarés tende a sumir depois de descansado em uma temperatura de 23

{(vinte e trés) graus com 65 % de umidade.

Tolerdncias
=  S3otolerdaveis 10 defeitos a cada 60 metros;
« Defeitos encontrados até 2 cm (dois centimetros) dentro da auréola ndo sao
considerados;
. Em um pedido total:
—  50% das pecas podem ter de 0 a 3 defeitos;
- 40% das pecas de 4 a 10 defeitos;
- 10% das pecas acima de 10 e maximo 1.

Qualidads - RECCD PRAIA E FITNESS
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