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INTRODUCAO

Este estudo esta relacionado ao controle de qualidade no processo produtivo
da calca de sarja da industria do vestuario de médio porte, regido sudoeste do
Parana do segmento masculino que possui grande responsabilidade de garantir a
qualidade a seus clientes, e o caminho comeca no inicio do processo produtivo com
a chegada da matéria-prima como tecidos, aviamentos e a constru¢cao do produto.

Foram realizadas pesquisas para detectar os problemas que ocorrem no setor
da calga de sarja para encontrar todos os pontos que precisam ser controlados com
apoio das pessoas envolvidas com o processo para ndo haver retrabalho,
desperdicio de tempo e atraso com a entrega dos pedidos.

E importante para obtencdo de um controle de qualidade adequado, que a
ocorréncia de defeitos seja analisada desde a raiz do problema para possiveis
solugdes, nesse caso podem-se utilizar as ferramentas da qualidade, na verdade
elas nao resolvem problemas, mas auxiliam na tomada de decisoes.

Por exemplo: O FMECA, essa ferramenta auxilia na andlise das areas
afetadas e os impactos das falhas possiveis, sera avaliada a freqiiéncia, severidade,
deteccao e riscos desses modos de falhas, o efeito de sua ocorréncia. Com isso
sera determinado um plano de agao para a corre¢do das causas de maiores indices
de risco. As acdes de correcdo poderdo visar a atenuacao da severidade do efeito

de modo de falha, as melhorias dos controles previstos.
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OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Estudar o sistema de qualidade, no processo produtivo da calgca de sarja.

2.2 Objetivos Especificos

Levantar o sistema de qualidade utilizada na industria téxtil/vestuario.
Classificar os problemas de acordo com o sistema quatro pontos.
Estudar as causas dos problemas e apresentar solugées.

Apresentar solugdes para eliminar as causas.

Identificar os problemas no Processo Produtivo.

Desenvolver um plano de controle de Qualidade.
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3.0 HIPOTESES

Com um rigoroso sistema de inspecdo da matéria-prima quando chegar a
empresa vai ter reducado de perdas de tempo com retrabalho e os pedidos serédo
atendidos nos prazos determinados, pois ndo havera interrup¢cées no processo de

producao das pecas.
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4.0 FUNDAMENTACAO TEORICA

4.1 Conceito de Qualidade

Qualidade enquanto conceito € um valor conhecido por todos, e, no entanto,
definido de forma diferenciada por diferentes grupos ou camadas da sociedade, a
percepcao dos individuos é diferente em relacdo aos mesmos produtos ou servigos,
em funcao de suas necessidades, experiéncias e expectativas.

A evolucdo do pensamento da qualidade contou com a contribuigdo de muitas
pessoas, que em diversas épocas, se dedicaram ao encaminhamento de questdes,
de propostas de solugcbes e de abordagens relativas ao tema. Alguns estudiosos
tiveram maior influéncia na formacdo do pensamento do que é considerada a
qualidade nos dias atuais. A estes estudiosos conceituou deu-se o nome de “gurus
da qualidade”. Sendo que cada um destes estudiosos conceituou a qualidade de
uma forma.

“Qualidade € adequagéo ao uso” (Juran 2002)

Para Feigenbaum, (1994:8), “qualidade é a correcao dos problemas e de suas
causas ao longo de toda a série de fatores relacionados com marketing, projetos,
engenharia, produgdo e manutengédo, que exercem influéncia sobre a satisfagdo do
usuario, e atende suas expectativas”.

De acordo com Crosby, (1986:31) “qualidade é a conformidade do produto as
suas especificagdes.” Ou seja, as necessidades devem ser especificadas, e a
qualidade é possivel quando essas especificagdes sdo obedecidas sem ocorréncia
de defeito.

Segundo Deming, (1993:56) “Qualidade é tudo aquilo que melhora o produto
do ponto de vista do cliente”. Deming associa qualidade a impressao do cliente,
portanto ndo é estatica. A dificuldade em definir qualidade esta na renovagédo das
necessidades futuras do usuario em caracteristicas mensuraveis, de forma que o
produto possa ser projetado e modificado para dar satisfacdo por um prego que o
usudrio possa pagar.

http://paginas.terra.com.br/negocios/processos2002/gestao_da_qualidade_tot
al_tgm.htm acesso em: 10 outubro 2007.
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Foram exatamente nesse contexto que se estruturam alguns conceitos de
qualidade bem aceitos (e corretos), sempre envolvendo a figura do cliente, como os
seguintes:

“Qualidade é a condicdo necessaria de aptidao para o fim a que se destina” (EOQC
— Organizacgao Européia de Controle de Qualidade, 1972).

“Qualidade é o grau de ajuste de um produto a demanda que pretende de satisfazer”
(Jenkins, 1971). Apud Paladini (2004 p. 30)

A garantia de qualidade desde o inicio do processo produtivo € a inspecao
dos recursos de entrada para verificar se estdo conforme as especificagoes.
Segundo Slack 1997 apud Rech (2001p. 124), as entradas abrangem os recursos a
serem transformados:

“Os recursos a serem transformados consistirdo principalmente em informagbes na
forma de previsdes e preferéncias de mercado, dados técnicos”.

Para Garvin apud Corréa (2004 p. 201) o uso da qualidade como verdadeira
arma competitiva ndo significa a irrestrita busca da exceléncia, mas a busca de uma
superioridade sobre a concorréncia nas dimensdes da qualidade que o mercado

considerado julga prioritarias.

4.2 Abordagens da qualidade

A qualidade é definida como “a busca do melhor conceito”. Todavia, em se
tratando de qualidade dos produtos téxteis, a conceituagdo de qualidade “devera
situar-se dentro dos objetivos da industria fabricante de produtos e sua faixa de
atuagéo no mercado”. (Lerma S/A Industria e Comércio apud Rech 2001).

Portanto, pode-se dividir o que seja qualidade no produto de moda em cinco
fatores principais:

Qualidade conceitual: Cada tecido ou peca de roupa tem uma funcao
especifica e, portanto, deve adaptar-se ‘a solicitagdo para o uso final. E necessario
verificar a resisténcia ‘a tragao, friccao, formacéo de pilling (bolinhas), cores firmes e
resistentes ‘a luz e estabilidade dimensional (ou seja, se nao deforma, nao encolhe,

nao estica e ndo enruga).
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“As variagdes nas caracteristicas das fibras tem efeito direto sobre o
indice de roturas, niveis de residuos, geragao de fibras flutuantes,
numero de ‘neps’, aparéncia do fio, resisténcia do fio, ou seja, no
desempenho do processo em geral, consequentemente afetando a
producdo, a qualidade dos produtos e o custo” (Lima apud Rech
2001).

Qualidade estética: Este fator envolve os aspectos da pesquisa e criacdo de
moda, coordenacdo de cores, elaboracado de texturas, formas, padrées e o aspecto
visual do produto. As influéncias da moda e sua adequacgéo as tendéncias do gosto
do consumidor.

Qualidade Onerosa: Para definir este segundo fator, € fundamental, a analise
da matéria-prima. Por exemplo, um erro na escolha de determinado fio para uma
composicao natural, artificial, sintética ou mista podera gerar um processo de
producdo inadequado, comprometendo a qualidade global do produto acabado, seu
valor e o préprio tempo de producao.

Qualidade de producdo: Consiste no estudo prévio das técnicas e
acompanhamento dos processos de producédo, para melhor verificacdo dos testes de
qualidade. Nesta etapa é realizado o planejamento e o controle de qualidade, e
existem dois tipos de medidas utilizadas pelas operacbes para descrever as
caracteristicas da qualidade do produto: As variaveis e os atributos (Slack 1997
apud Rech 2001 p. 559).

Qualidade comercial: A qualidade comercial considera a apresentacdo do
produto acabado, prazo de garantia, lancamento do produto, servicos pos venda,
(entrega e assisténcia ao consumidor) e o prego. O controle da qualidade comercial
é realizado apds o processo de producdo, “para garantir que o produto ou servico
esta conforme suas especificagbes ou 0 que os consumidores estdo satisfeitos com

0 servigo que receberam” (Slack 1997 apud Rech 2001 p. 560).

4.3 Planejamento da Qualidade

Segundo Paladini (2004, p.105) a atividade de planejamento € considerada
fundamental no esfor¢co de produzir qualidade. Planejar significa exatamente tomar

decisdes sem as pressdes que a urgéncia do momento requer, ou seja, tomam-se



16

decisdes com certa folga em relacdo ao momento em que deverédo ser implantadas.
Isso gera maior seguranca para decidir o que fazer avaliacado mais cuidadosa sobre
possiveis efeitos etc.

Planejar a qualidade significa também escolher a melhor forma de fazer as
coisas, selecionar os recursos mais adequados para cada agao, envolver a mao-de-
obra mais bem qualificada, definir a melhor maneira de adequar nossos produtos ao
uso de que deles se espera, significa determinar melhores estratégias de
competitividade.

Quando o trabalho é planejado de forma que quem o execute tenha o
completo dominio do atinguimento dos objetivos desejados, diz-se que o executante
esta em estado de autocontrole e, por conseguinte pode ser cobrado pelos
resultados. Autocontrole € um conceito universal, segundo Juran apud (Corréa
2004), aplicavel para o principal executivo de uma empresa, para um diretor de
determinada divisdo, pra a média geréncia e para o mais humilde funcionario.

Segundo Paladini (2004) o planejamento da qualidade elimina acbes
improvisadas, decisbes com base intuitiva e subjetivismo. A maior dificuldade de
implementacdo do planejamento da qualidade no processo gerencial nao esta
relacionada a forma de execucdo do planejamento, mas ao reconhecimento da
importancia de planejar.

Um modelo usualmente empregado para o planejamento envolve aspectos
como os seguintes: Politica da qualidade, diagndstico, organizagdo e administracao,
planejamento propriamente dito, implantacdo e avaliagdo. E fundamental direcionar
o planejamento para a melhoria continua.

Como motivar para a qualidade? Simples: basta fazer as pessoas entender
que devem fazer o que sempre fizeram, apenas com uma nova filosofia, pensando
de forma diferente, com novas prioridades e, sobretudo, novos valores. Paladini
(2004 p. 129).

A abordagem de Garvin apud Corréa (2004 p. 201) para o planejamento da
qualidade segue quatro passos, dados aproximadamente por:

1- Definicdo da qualidade;

2- Comparag&o com a concorréncia;

3- Definicao das alavancas internas para o melhoramento;

4- Plano de acgoes.
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O objetivo da definicdo da qualidade é entender as dimensdes da qualidade
consideradas importantes pelo cliente e avaliar a importancia relativa de cada uma
delas.

Comparacao com a concorréncia: Um ambiente de mercado competitivo €
caracterizado pela presenca de concorrentes. Estrategicamente uma acédo de
melhoramento em determinada dimensao da qualidade somente teria sentido se
representasse uma necessidade ou uma oportunidade de melhoria no desempenho
estratégico da operacao.

DefinicAdo das alavancas internas para o melhoramento: As dimensdes a
serem melhoradas deverdo ser traduzidas em termos de requisitos para o projeto e
especificagdes ou procedimentos para os processos de geragao do produto.

Plano de agbes: O objetivo desse passo € a elaboragdo de um plano de
acoes.

O planejamento da qualidade como qualquer planejamento, ¢é feito
antecipadamente. Portanto Corréa (2004), os niveis de desempenho planejados nao
serdo mais do que a formalizagdo das expectativas dos responsaveis pelo
planejamento sobre o desempenho futuro.

O planejamento da qualidade deve sempre conter, em todos os seus niveis,
duas indicacoes: A primeira € a indicacao do nivel médio do desempenho esperado
e a segunda é a indicacdo da variacdo esperada para esse nivel médio de
desempenho. Normalmente, chama-se essa variacdo esperada de tolerancia,
indicando que variagbes dentro desses limites sdo toleraveis e acomodadas pela
cadeia ndo comprometendo o atendimento ao cliente.

De acordo com o mesmo autor as variagbes tém suas origens em causas
naturais e causas especiais. Causas naturais tém variabilidade previsivel e, portanto
passiveis de planejamento. Causas especiais, por outro lado, causam variagdes
imprevisiveis. A possibilidade da ocorréncia das variagbes devidas a causas
especiais impode, por si s, em maior ou menor grau, a necessidade de controle.

Segundo Corréa (2004) é também tarefa do planejamento da qualidade a
tomada de decisdes e a definicdo das acdes necessarias ao controle da qualidade.
Essas decisdes incluem:

e Controlar ou nio;

e O que controlar (sera controlado o produto ou 0 processo?);
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e O que controlar (que caracteristicas do produto ou processo serao
controladas?);

e Como controlar;

¢ Quem deve controlar;

¢ Quando controlar.

4.4 Controle de Qualidade

Segundo Feigebaum apud Paladini (1987p. 26), a atividade de controle da
qualidade tem quatro passos:

1. estabelecimento de padrdes: determinar os padrdes requeridos para o
custo, desempenho, seguranga e confiabilidade;

2. avaliacdo da conformidade: comparar a conformidade do produto
manufaturado ou do servigo oferecido com esses padroes;

3. agir quando necessario: corrigir os problemas e suas causas, através da
gama completa de fatores de marketing, projeto, engenharia, producédo e
manutengéo, que influenciam a satisfagdo do usuario;

4. planejar para o melhoramento: desenvolver um esforco continuo para
melhorar os padrdes de custo, desempenho, segurancga e confiabilidade.

Feigenbaum considera como principio fundamental do TQC, que o controle da
qualidade deva comecar com a identificacdo dos requisitos de qualidade do cliente e
terminar somente quando o produto tiver sido colocado em suas maos e este
permanecer satisfeito.

Segundo Feigenbaum apud Rech (2001, p.12) “um sistema de qualidade é
uma estrutura operacional de trabalho concordada, documentada em procedimentos
técnicos e de gestao efetivas e integradas, para toda a empresa e toda a fabrica,
para guiar as acoes coordenadas das pessoas, maquinas informagbes da
companhia e da fabrica nas formas melhores e mais praticas para assegurar a
satisfacao do cliente com a qualidade e a custos de qualidade econémicos”.

Segundo Chiavenato (1999 p.678) a qualidade € definida como a capacidade
de atender, durante todo o tempo, as necessidades do cliente. Isso significa
consonancia, ou seja, a adequagao entre as caracteristicas do produto ou servigo e

as expectativas do cliente ou consumidor.
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De acordo com Juran apud Rech (2001, p.10), produtos com qualidade
superior causam um grande efeito sobre as vendas, garantindo melhores precos e
uma boa receita de vendas, pois “normalmente a qualidade superior custa mais”
caro.

Lima apud Rech (2001, p.36) discorre que a analise das fibras e sua variagao
constitui um dos principais fatores para que o produto seja produzido com qualidade:
“As caracteristicas fisicas das fibras e suas variagées sdo ferramentas importantes
para o técnico, pois, através delas, ele decide quanto a aprovagcdo ou na compra da
matéria-prima, a sua forma de consumo (gerenciamento de fardos), as ajustagens
das maquinas (otimizagdo do processo), a previsdo das caracteristicas do fio
(engenharia dos fios) e uma série de outras providéncias correlatas. Para tanto, é
necessario medir e avaliar os valores das principais caracteristicas das fibras e suas
variacoes, relacionando-as com o sistema de fiar e com a qualidade do produto a
elaborar”.

Segundo Feigebaum apud Paladini (2004 p. 103) a verdadeira funcdo do
controle de qualidade é: Analisar, pesquisar e prevenir a ocorréncia de defeitos. A

analise e a pesquisa € atividade-fim do controle da qualidade.

Tradicionalmente define-se o controle da qualidade como um “sistema
dindmico e complexo, sistema este que envolve- direta e
indiretamente- todos os setores da empresa, com o intuito de
melhorar e assegurar economicamente a qualidade do produto final”
(PALADINI, 2004).

Para Feigebaum 1983 prevenir significa, em primeiro lugar, atuar antes que
as coisas ocorram. Isso inverte a agao tradicional: Quando se corrige um erro, €ele ja
ocorreu; Trabalha-se, portanto, com os olhos voltados para o ontem. Ao prevenir, 0
controle da qualidade passa a atuar com a visdo de futuro, propria da definicdo
bésica da qualidade.

Segundo Chiavenato (1999 p.663) o controle de qualidade envolve processos
de verificagdo de materiais, produtos e servicos para assegurar que eles alcancem
elevados padrdes. Aplica-se a todos os aspectos de produgéo e operagdes, desde a
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selecdo de matérias-primas e fornecedores até a ultima tarefa executada no produto
ou servico final. O controle de qualidade melhora a produtividade pela reducao do
desperdicio no lado dos insumos e pela reducdo das rejeicdes no lado dos
resultados finais.

Para Chiavenato (1999 p. 648) o objetivo do controle € manter as operagdes
dentro dos padrbes estabelecidos a fim de que os objetivos sejam alcancados da
melhor maneira. Assim as variagdes, erros ou desvios devem ser corrigidos para que
as operacoes sejam normalizadas. A agao corretiva é a acao administrativa que visa
manter o desempenho dentro do nivel dos padrdes estabelecidos.

O controle eficaz deve indicar quando o desempenho ou os resultados nao
estdo de acordo com o0s objetivos e padrdes estabelecidos e qual a medida corretiva
a ser adotada. O objetivo do controle € exatamente indicar quando, quanto, onde e
como se deve executar a correcao necessaria. Na realidade, o controle visa alcangar
duas finalidades principais:

* Correcao de falhas ou erros existentes: O controle serve para detectar
falhas, desvios ou erros- seja no planejamento ou na execucdo- e apontar as
medidas corretivas adequadas para sana-los ou corrigi-los.

*Prevencao de novas falhas ou erros: Ao corrigir as falhas ou erros existentes,
o controle aponta os meios necessarios para evita-los no futuro.

A acéao corretiva é tomada a partir dos dados quantitativos gerados nas trés
fases anteriores no processo de controle. As decisbes quanto as correcoes
necessarias representam a conclusdo do processo de controle. Assim, a partir dos
resultados ou do desempenho, 0s passos seguintes sao:

* Determinar as variagdées que ocorrem, isto é, quais os resultados que estao
muito acima ou muito abaixo dos padrdes esperados.

* Comunicar a informacao as pessoas que produzem os resultados.

* Utilizar a informagdo para reforcar o bom desempenho e corrigir 0
desempenho precério.

Um estudo realizado por Shetty (15) apud Chiavenato (1999 p.650) nas
maiores companhias industriais e nao-industriais da Inglaterra, publicado na revista
Fortune, fez um levantamento para verificar quais os tipos de programas de acao
corretiva (16) mais frequentemente utilizados. Os principais programas de acgao
corretiva utilizados foram:

- Reducao de custos
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- Participacao dos funcionarios

- Incentivos a produtividade

- Estabelecimento de objetivos focalizando a produtividade
- Incremento da automacao

- Melhores relagées trabalhistas

- Incremento na pesquisa e desenvolvimento (P&D).

4.5 Tipos de Inspecao

Conforme Barreto (1997) ha basicamente dois tipos de inspegéo:

Inspecdo 100%, onde se verifica todas as peg¢as confeccionadas.

Inspecao por amostragem, nesta modalidade verifica-se uma facgao do que é
produzido.

Na inspecdao 100% é inspecionado tudo o que é produzido, normalmente
quando o produto ndo pode sofrer nenhuma falha em qualquer de seus atributos.
Por exemplo:

*Um marca passo cardiaco

*Uma nave espacial

*Uma lancha

*Um aviao

*Um aparelho cirdrgico

*Uma ponte metalica

Portanto, esse tipo de inspecdo s6 é realizado quando o produto a ser
produzido envolve grandes somas de investimentos ou quando seu mau
funcionamento colocaria em risco vidas humanas.

Porem algumas empresas da industria do vestuario acha mais fé&cil
inspecionar 100% de sua producdo do que aprimorar seu processo, melhorar sua
programagao, treinar adequadamente seu pessoal e excluir os casos cronicos de ma
qualidade.

De acordo com Barreto (1997) em algumas fabricas o que tem visto séo erros
grosseiros de planejamento e gerenciamento, causando com isso visdes bizarras no

final do processo: Um batalhdo de funcionarios revisando tudo o que €
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confeccionado e em outro batalhdo fazendo consertos. Ninguém se preocupa com o
custo adicional que isto resulte.

Podemos concluir que: as empresas que atuam desta forma, na verdade nao
confia na sua equipe, ndo acredita que possam produzir algo com qualidade. Por
isso policia o seu proprio trabalho.

A inspecao por amostragem € a maneira correta de se verificar o nivel de
qualidade de um processo. Deveria ser também a forma adequada de se fazer a
inspecdo final. E mais inteligente, mais econdémica, demonstra a capacidade do
processo produtivo e confirma que existe um controle atuante.

Alguns, até por inércia e por vicios gostariam de inspecionar toda a producao
que saem em todas as maquinas, porem isso seria impossivel, pois a velocidade do
fluxo ndo permitiria. Alem de atravancar o processo, o custo seria enorme.

Como inspecionar por amostragem? Esta modalidade tem como base um
ramo da matematica chamado estatistica. Ela tem como principio a analise da
freqliéncia, da tendéncia e a media que determinados “fenédmenos” ocorrem. Por
exemplo: Uma maquina de travetar tem um ponto falhado a cada 30 operacgdes.
Vocé tem um produto que utiliza 2 travetes. E facil imaginar que a cada 15 pecas
que forem travetadas 1 ficara com defeito.

Isso vale para as operadoras. Algumas vezes por vicios, pela fadiga e ate por
falta de atencao elas provocam determinados defeitos que ocorrem com a mesma
freqliéncia e um mesmo periodo.

Exemplo do travete: Se a operadora produz 150 pegas/h, num periodo de
uma hora encontraremos 10 pecas com defeito neste lote, ou seja, 6,7% do
produzido. Mas tenha a certeza, se vocé pegar 30 pecas desse lote para
inspecionar, fatalmente vocé encontrara 1 ou 2 pegas com esse defeito o que fara
com que todo o lote tenha a qualidade duvidosa.

Conclui-se em bases estatisticas ao se pegar uma parte do lote (uma
amostra) e analisarmos esta nos dara a visao de todo o lote.

De acordo com Néri apud Costura perfeita (2005 p.8) existem diferentes
sistemas de inspecdo de tecidos, como o Dallas, o de quatro pontos, mas este
ultimo € o mais utilizado na atualidade, tanto pelas industrias téxteis como de

confecgao no mundo.
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O nome do sistema deriva da regra de pontuacao basica que penaliza, com
no maximo quatro pontos, um metro linear de tecido, independentemente do numero

de defeitos encontrados nesse metro linear.

4.6 Controle da qualidade no processo

Controle dos processos (Corréa 2004): Basicamente sao os métodos de se
controlar o processo. O primeiro € 0 que busca evitar o erro e € representado pelos
dispositivos poka yoka (que significa a prova de erros). O segundo acompanha o
desempenho dos processos, com 0 uso de cartas de controle de processo.

Segundo Moura (2003 p.92) nas cartas de controle os resultados obtidos
devem ser registrados de forma ordenada para que possam ser comparados com as
metas estabelecidas. E importante analisar os resultados ao longo do tempo (e nédo
isoladamente). Por isso, é importante identificar os principais indicadores dos
resultados dos processos e organiza-los em forma grafica, gerando as cartas de
controle. Esse instrumento permite acompanhar a tendéncia dos resultados,
identificando as necessidades de acao corretiva.

Segundo Deming apud Barreto (1997 p.150) das causas das variabilidades
(defeitos e ma qualidade) ocorridas no processo industrial de producdo 94% das
causas sao comuns, e 6% sao causas especiais. O que significa que quase todos os
dilemas vividos por uma organizacdo sao relacionados ao: Planejamento,
Programacéao, Organizacdao, Controle, Treinamento, etc, enfim, a ma gestdo. “A
importancia das agdes para manter e melhorar é tdo grande que o0s gerentes
deveriam entendé-las profundamente; a sua conceituagdo; os meios para conduzi-
las; e os resultados que se podem alcangar” (JURAN apud FALCONI 2004).

Falconi (2004 p.19) diz que o controle de processo € a esséncia do
gerenciamento em todos os niveis hierdrquicos da empresa, desde o presidente até
os operadores. Sempre que algo ocorre (efeito, fim, resultado) existe um conjunto de
causas (meios) que podem ter influenciado. Observando a importancia da separagao
das causas de seus defeitos no gerenciamento e como nos temos a tendéncia de
confundi-los, os japoneses criaram o “diagrama de causa e efeito”. Este diagrama

também chamado de “espinha de peixe” ou “diagrama de ishikawa”, foi criado para
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que todas as pessoas da empresa pudessem exercitar a separacao dos fins de seus

meios.

4.7 Controle da qualidade no produto

Juran apud Paladini (2004 p. 31) define que qualidade é sempre definida com
base no cliente-que, em ultima andlise, faz “uso” do produto ou servigco. Tudo o que
contribui para essa “adequacgao” € relevante. Do ponto de vista do produto, isso
significa toda a diversidade de itens que ele possa dispor para melhor se ajustar a
sua efetiva utilizagdo - sejam aspectos como desempenho, durabilidade,
apresentagdo, praticidade ou facilidade de uso, custo de utilizagcdo ou preco de
compra, conformidade, confiabilidade na fabricacao.

Segundo Taguchi apud Corréa (2004 p. 196), um produto de qualidade é
aquele cujos parametros que determinassem fatores importantes de desempenho
fossem definidos no projeto e mantidos na producdo em valores que impusessem
as menores perdas para a sociedade.

Segundo Corréa (2004 p.210) o controle dos produtos é feito por inspecdes
sobre caracteristicas dos produtos. As inspecdes poderao ser 100%, quando todos
os produtos sao verificados, ou amostrais, quando somente uma parte dos produtos
é verificada, tomando-se o resultado como representativo do todo produzido. Nos
controles amostrais, um numero de aceitacdo devera ser definido em termos de
quantidades de defeitos encontrados na amostra.

Através do grafico de Pareto pode-se mostrar alguns dados sobre o controle
de qualidade na regido que algumas empresas através das operagoes:

Reviséo final

Limpeza de fios

Controle de qualidade no processo de producao

Acabamento.

As maiores dificuldades encontradas no controle de qualidade dos produtos
S&0 no processo de produgao e no acabamento.
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Grafico de Pareto.
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90
80
70 O Revisao final
60 W Limpeza de
fios
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40 qualidade
O acabamento
30
20
10
0

FONTE: Empresa pesquisada/2007

4.8 Conceito de defeitos

Contudo, segundo Paladini (2004 p.104) é importante lembrar, que reduzir
defeitos € uma acéo que produz efeitos didaticos consideraveis e tem elevado
potencial de motivacdo — ensina como podemos melhorar e mais que isso, mostra
que temos capacidade de melhorar. Defeito € a falta de conformidade de um produto
quando determinado caracteristico da qualidade ¢é comparado a suas
especificagdes. Ha varias classificacbes de defeitos, Uteis para priorizar esforgos

exatamente na prevencao e na determinacdo de suas causas.
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4.9 Avaliacao dos defeitos

Para Slack 1997 apud Rech (2001, p.32), o controle estatistico de processo
“preocupa-se com checar um produto ou servico durante sua criagdo. Se ha razées
para acreditar que ha um problema com o processo, ele pode ser parado (onde &
possivel e adequado) e os problemas podem ser identificados e retificados”. Ja, a
amostragem de aceitagdo tem como finalidade a aceitagéo ou rejeicdo de todo um
lote de produtos, com base em uma amostra. A “amostragem de aceitacdo €
usualmente executada com base em atributos em vez de selo com base em
variaveis”.

Para Paladini (2004) defeito é a falta de conformidade de um produto quando
determinado caracteristico da qualidade é comparado a especificagdes. O conceito
de defeito pressupde a andlise do produto com base em seus caracteristicos da
qualidade. O defeito, assim, aparece sempre pela confrontacdo de cada
caracteristico a seu respectivo padrao. Nao existe “produto defeituoso”. O que existe
€ caracteristico defeituoso. Nao existe defeito se ndao houver sido definido, primeiro,
um padrdo. Em geral, podem-se classificar os defeitos de acordo com sua
ocorréncia ou com sua importancia. Em termos de ocorréncia, acabamento e
aparéncia ou caracteristicas funcionais. Esse tipo de defeito costuma apresentar
impacto psicoldgico negativo no usudrio. Nesse caso, os defeitos estédo relacionados
ao funcionamento do produto. Uma classificacdo bem estruturada pode conduzir,

com maior rapidez e seguranga, as causas provaveis de ocorréncia dos defeitos.

4.10 Ferramentas da Qualidade

Segundo Yshikawa apud Corréa (2004 p. 212) ferramentas nao resolvem
problemas nem melhoram situagbes — quem resolve isso sdo as pessoas!
Ferramentas apdiam e auxiliam pessoas na tomada de decisdes. Sao ferramentas
simples e ao mesmo tempo fortes; de facil entendimento e aplicacdo, de forma a
apoia-los na resolugdo e no controle de problemas de qualidade o mais proximo

possivel de suas ocorréncias. Sao elas:
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4.10.1 Diagramas de processo;

O objetivo dos diagramas de processo e a listagem de todas as fases do
processo de forma simples e de rapida visualizacao e entendimento.

Os diagramas poderdao conter informagbes adicionais, como os tempos de
cada fase, as quantidades estocadas, as distancias percorridas, as fases com

contato com os clientes, momentos da verdade, criticidade etc.

4.10.2 Analise de Pareto;

A analise de Pareto tal como se usa hoje, teve suas origens com o
economista italiano Vilfredo Pareto. Pareto constatou, em seus estudos no século
XVI, que cerca de 80% da riqueza mundial estavam nas maos de 20% da
populacdo, apresentando os dados obtidos numa forma peculiar. Essa proporgcao
(80/20), entretanto, ocorre também com bastante freqliéncia na analise de varias
situacdes cotidianas das operacoes.

Constatagdes desse tipo J. M. Juran apud Corréa (2004 p. 214) a propor, na
década de 60 a analise de Pareto como forma de “separar 0os poucos elementos
vitais” em uma analise. O objetivo e classificar em ordem decrescente os problemas
que produzem os maiores efeitos e atacar esses problemas inicialmente. Dessa
forma, a capacidade de solucdo disponivel sera direcionada exatamente para onde

os resultados sejam maximizados.

4.10.3 Diagrama de causa e efeito

Para Corréa (2004 p. 216) O objetivo desses diagramas e o de apoiar 0
processo de identificagdo das possiveis causas-raizes de um problema e sao
normalmente utilizados apés uma analise de Pareto. Os problemas classificados
entre os mais importantes na analise de Pareto serdo objetos de analise através de
diagramas de causa e efeito ou diagrama de espinha de peixe, como também sao

chamados devido a sua forma.
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De acordo com o mesmo autor a descricdo do problema é colocada no lugar
onde ficaria a cabeca do peixe. A partir do que seria sua espinha dorsal, vao sendo
acrescidas ramificagcbes onde sao colocadas as causas possiveis para o problema
(uma em cada ramo), partindo das mais gerais e ramificando para as causas das
causas e assim por diante, ate que se chegue nas possiveis causas-raizes do

problema.

4.10.4 Diagrama de correlacao

Os diagramas de correlagdo de acordo com Correa (2004 p.214) sao
utilizados para explorar possiveis relagdes entre os problemas e o tempo ou entre o0s
problemas e suas possiveis causas. O objetivo do uso dos diagramas como
ferramenta e utilizar racionalmente os dados muitas vezes existentes, e transforma-
los em informacdes Uteis ao direcionamento das analises de problemas pelo pessoal
da linha de frente.

Segundo Corréa (2004 p.218) os diagramas de correlacdo temporal podem
indicar que determinado efeito tem correlacdo com o tempo, como por exemplo,
mudancas de turnos de trabalho, inicio ou fim de més, inicio ou fim de semana etc.
Esses graficos podem nao conter elementos estatisticos sofisticados, mas fornecem
de forma rapida e simples algumas informacdes preliminares ao analista.

O analista, no entanto, deve ser cuidadoso nas conclusdes tiradas da analise

de graficos desse tipo.

4.10.5 Histogramas

Segundo Correa (2004 p. 214) Um histograma e uma forma grafica de

apresentagdo dos dados obtidos em uma observagcdo, de forma a simplificar a

comparacao de suas freqiiéncias de ocorréncia.
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4.10.6 Cartas de controle de processo

As cartas de controle de processo foram criadas por Shewhart apud Corréa
(2004 p.221) ainda na década de 20, tendo seu uso sido difundido posteriormente
por Edward Deming nas décadas de 50 e 60. O objetivo das cartas é o de manter o
controle de um processo através do acompanhamento do comportamento de uma

ou varias medidas importantes resultantes desse processo.

4.10.7 Folhas de verificacao

Segundo Corréa (2004 p.222) a sétima ferramenta é a mais simples e direta
delas. Tem a funcdo de garantir o ganho obtido pela aplicacdo das seis anteriores
nao seja perdido ou esquecido depois que 0s problemas, ja resolvidos, deixaram de
ocupar as atencdes da operacao. As folhas de verificagdo devem conter na forma
simples, objetiva e clara, o procedimento correto a ser seguido e as verificacées que
deverao ser feitas no processo para evitar a re-ocorrencia dos problemas. Poderao
muitas vezes ser um aviso afixado ao lado do posto de trabalho, outras vezes um
fluxograma com a seqléncia de verificacbes a serem seguidas, ou ainda um
formulario com a exigéncia de assinaturas de quem executou a verificacdo. Essas
folhas, no entanto, ndo substituem a documentacao formal do processo, que devera
ser atualizada tao logo as acoes de correcdo dos problemas tenham sido validadas.
Um exemplo bastante conhecido de folha de verificacao é o chamado check list que

os pilotos seguem antes de decolar a aeronave.

4.11 Analise do modo, efeito e criticidade de falhas (FMECA).

FMECA ¢é o acronismo para a expressado em inglés failure Mode, Effect and
Criticality Analysis, e pode ser traduzido como analise do Modo, Efeito e da
Criticidade de Falhas.

As analises de custos devem considerar as apropriacdes dadas por Juran
apud Corréa (2004 p. 204) (custos das falhas internas e externas comparativamente

aos custos de avaliagdo e de prevencao).
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O objetivo do FMECA ¢ identificar, definir, priorizar e reduzir os potenciais de
falhas o mais cedo possivel, diminuindo o risco de sua ocorréncia tanto nos clientes
internos. Mais do que uma ferramenta, ele € um processo sistematico e
documentado para avaliacdo e reducao de riscos e falhas em projetos e processos.

O processo do FMECA ¢ formado por um grupo de pessoas da organizacao
(ou de fora dela) que detenham o maior conhecimento e a maior quantidade de
detalhes sobre os produtos ou servicos objetos de analise. E importante que clientes
internos e externos usuarios dos produtos ou servicos sempre que possivel
participem do grupo para analisar as areas afetadas e os impactos das falhas
possiveis. Enquanto o ciclo de vida do produto, o FMECA permanecera aberto.

O processo de desenvolvimento do FMECA sera mais bem entendido nos
itens a seguir: Juran apud Corréa (2004).

4.11.1 Componente (coluna 1):

E o componente do projeto ou do processo objeto da andlise. Um
componente de um projeto de produto podera ser uma pega, um subconjunto, um
conjunto ou o produto como um todo, dependendo do grau de detalhamento.

4.11.2 Modo de falha (coluna 2):

E o modo como um componente de um projeto ou de um processo pode
falhar. O modo de falha ndo é a causa da falha, mas seu sintoma. Nesta fase do
FMECA, os modos (sintomas) devem ser identificados. Posteriormente, as causas
serdo objeto de analise.

4.11.3 Efeito do modo de falha (coluna 3):

E o efeito (ou dano ou a perda) que o modo de falha, se ocorrer, pode causar

para o cliente interno ou externo. O objetivo aqui é analisar o efeito do modo de
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falha, descrevendo-o de forma a possibilitar que uma avaliagdo da sua severidade

seja possivel.

4.11.4 Causa do modo de falha (coluna 4):

Determinado modo de falha pode ter varias causas possiveis. O objetivo aqui
€ identificar as causas possiveis. Dados histéricos de componentes semelhantes,
diagramas de causa e efeito (Yshikawa) e a experiencia dos componentes do grupo
s&o apoios importantes a uma boa analise. Entre as causas possiveis de ocorréncia,
algumas terdo maior probabilidade ou maior freqiéncia de ocorréncia e merecerao a
prioridade da correcdo. Isso serd levado em conta na coluna 6 e posteriormente no

calculo do indice da (coluna 9)

4.11.5 Controle previsto (coluna 5):

Sao descritos os controles previstos com o objetivo de detectar as causas dos
modos de falha e evitar sua ocorréncia e portanto seu efeito no cliente (externo ou
interno). No FMECA de projeto, constarao as verificagées e controles previstos para
a validacao do projeto (de produto ou servico). No FMECA de processo (poka yokes,
autocontrole, CEP etc.). Nesta coluna, o objetivo é descrever o que esta previsto
atualmente, sem julgar a eficacia do controle previsto.

4.11.6 Severidade (coluna 6)

Para cada modo de falha e considerando o efeito descrito na coluna 2, sera
atribuido um indice de severidade variando numa escala de 1 a 10, onde um
representa um efeito (ou uma perda) insignificante para o cliente e 10 representa
que o produto se torna inoperante ou o processo seja interrompido devido a falha.
Tanto a amplitude da faixa do indice quanto a definicdo dos significados de seus
pontos extremos e intermedidrios deverdao ser objeto de discussdo prévia e
homogeneizacéo dentro da operacao.
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4.11.7 Freqliéncia (coluna 7):

Segundo Corréa (2004) Para cada causa definida na coluna 4, sera atribuido
um indice indicativo de sua probabilidade de ocorréncia (freqiéncia). Numa escala
de 1 a 10, o indice 1 representa uma causa com probabilidade rara de ocorréncia,
ao passo que o indice 10 representa uma causa com probabilidade quase certa de

ocorrer.

4.11.8 Deteccao (coluna 8):

Considerando as causas apontadas para cada modo de falha e os respectivos
controles previstos, sdo atribuidos os indices de detecgdo. Novamente uma escala
de 1 a 10 é utilizada, com um indice 1 representando uma deteccao certa antes que
o modo de falha produza o efeito. Um indice 10 por outro lado, representa uma
deteccao impossivel, indicando portanto que, ocorrendo o modo de falha pela causa

apontada, o efeito apontado sera sentido pelo cliente.

4.11.9 Risco (coluna 9):

Este indice € a multiplicagdo dos trés indices anteriores e tera a funcéo de
priorizar as acoes de corregcdo. Note que cada indice (severidade, freqiéncia e
detecgdo) age sobre os outros como um multiplicador ou como um redutor quando
do calculo do indice de risco.

A seguir o mesmo autor fala que ap6s o calculo dos indices de risco, 0 grupo
terd a seqUéncia para a priorizagcdo das agdes de correcdo ou de melhorias
necessarias. Uma curva de Pareto devera ser gerada para que as agfes sejam
tomadas, respeitando a maior ou menor escassez de recursos disponiveis e agindo
prioritariamente sobre as causas que apresentarem os maiores indices de risco ao

produto e ao processo.
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4.11.10 Plano de acao

Para Corréa (2004) as proximas colunas (10, 11, 12 e 13): Sdo um plano de
acao para a correcao das causas de maiores indices de risco. As acdes de correcao
poderdo visar a atenuacgéo da severidade do efeito de modo de falha, a melhoria dos
controles ou uma composicao das trés. A melhor forma para a diminuicao do risco
de melhor dependera das condigdes que se apresentam para cada solugédo e da

capacidade do grupo.

4.11.11 Acoes de corregao

Definidas as acbes de correcdo ou de melhoria, uma nova avaliacao devera
ser feita, agora sobre as condi¢gdes propostas no plano de agédo. As colunas 14,
15,16 e 17 serdo utilizadas. Note que o FMECA é um processo continuo de
identificacao, andlise, priorizacao e correcao dos modos de falha que tragam riscos
para um projeto ou para um processo. Dessa forma, quaisquer inclusdes, exclusdes
ou modificacées feitas sobre quaisquer componentes de projetos ou processos
deverao ser sempre refletidas no correspondente FMECA e ser objeto da analise

sistematica e documentada que ele proporciona.



4.11.11.1 Exemplo da folha de registros para o FMECA.

Projeto |dentificagao Data
FMECA Processo Identificacao Area
Analise de modo e criticidade de falhas.  Titulo Responsavel
Escopo Analise da situacdo atual ~ Atual Plano de Acdes Melhorado
Componente Modo de  Efeitodo Causa  Control ¢ o g »x Aclo Responsa Data Data H o 9w
! falha modode do e % _§ & g coretiv vel previ realizad é % gz
sistema falha modo  previsto = 5 8 © a sta a = 2 8 ©
de falha g 8 & recome g g &
e B ndada =
1 2 3 4 5 10 11 12 13
6 1
4
7
1
8 5
9 1

FONTE: Corréa/2004

1*Componente/sistema: Calca de sarja

2*Modo de falha: Pecas cortadas

3* Efeito do modo de falha: Retrabalho

4*Causa do modo de falha: Falta de atencao na execucgao do trabalho

5*Controle previsto: Treinar os colaboradores

~J -
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6*Severidade: O indice de severidade do erro numa escala de 1 a 10 o indice

sera 10, devido a falha o processo é interrompido causando atrazo.

7*Freqliéncia: pode-se fazer treinamento com os colaboradores para que o
indice de ocorréncia numa escala de 1 a 10 seja 1 uma causa com probabilidade

rara de ocorréncia.

8*Deteccao: Os indices de deteccdo nesse caso pode ser numa escala de 1
a 10 é de 1 pois pode-se ter controle sobre o modo de falha. (atengédo no trabalho)

9*Deve-se priorizar um plano de agao para as agdes de corregao para evitar
danos maiores.

10, 11, 12,13* O plano de agao para a corre¢ao da causa pode ser puni¢ao de

acordo com o erro.

14, 15, 16,17* Fazer uma nova avaliacdo para verificar se ocorreu melhoria no
processo com o plano de acdo proposto. Avaliar sempre 0 processo para evitar
falha.
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4.13 Processo Produtivo da calca de sarja

Percorrendo as fases do ciclo de vida do produto, no processo de introducéo
no mercado, os volumes produzidos sdao pequenos, as mudancas no projeto sao
frequentes, e, consequentemente, o processo produtivo a cargo de produzir os
produtos nesta fase necessita ser mais flexivel, capaz de adaptar-se rapidamente
aos refinamentos de projeto. (Corréa 2004)

O processo produtivo deve mudar gradualmente ao longo das fases, de um
que prové flexibilidade (no inicio do ciclo de vida do produto) para um que prové
eficiéncia (na fase de maturidade). Quando o ciclo de vida do produto inicia sua fase
de declinio, os volumes caem, e, em geral, as empresas reiniciam o0 processo de
mudangas de projeto e inclusdo de acessoérios e outros “extras” no produto no
sentido de torna-lo mais atraente novamente e assim, prolongar sua vida.

Os processos produtivos que produzem produtos nesta fase deveriam
acompanhar essas mudancas de forma a prover niveis mais altos de flexibilidade
para que seja possivel acomodar essas mudangas nas exigéncias do projeto e das
necessidades mercadolégicas. Wheelwright apud Corréa (1984, p.332).

Em ambientes dinamicos desenvolver bem produtos e processos inovadores
e eficientes tem se tornado quase que uma condicdo de permanéncia, mas aquelas
empresas que atingem exceléncia na gestdo deste desenvolvimento sdo as que de
fato obterao as vantagens competitivas mais sustentaveis.

Segundo Wheelwright e Clark apud Corréa (1992, p.332), as principais forgcas
que levam a esta importancia crescente do desenvolvimento e projeto de novos
produtos e processos ndo estdo ligadas exclusivamente a novos desenvolvimentos
cientificos e tecnolégicos de ponta.

As pessoas se sentem mobilizadas por desafios a serem alcangados. Em
relacdo ao atendimento, ao mercado, a reducdo de custos, ao aumento da
produtividade ou a melhoria da qualidade. (Moura 2003).

Segundo Corréa (1994, p.25) o controle de qualidade s6 pode acontecer no
ponto da operacdo, ou seja, a producdo. Para que se consiga obter e manter a
qualidade de um produto, processo ou servigo ‘a mesma deve ser gerada a partir
das operacdes do processo produtivo. Por muito tempo as empresas visavam ‘a
qualidade do produto acabado atacando os defeitos da ma qualidade. Porem iniciou-

se uma nova postura gerencial, agora atacando as causas da ma qualidade dos



38

produtos e nao mais atengdes exclusivas aos defeitos, agindo pro - ativamente, ou
seja, antes que eles acontecam direcionando assim, agdes corretivas ao processo

produtivo envolvendo os colaboradores deste setor nas solugdes dos problemas.

4.13.1 Desenvolvimento do produto

As grandes empresas exigem pessoas qualificadas para a realizagdo das
pesquisas quanto as tendéncias, desenvolvimento de cole¢do e de todas as etapas
que envolvem a construgao dos produtos.

Durante o planejamento da colecdo serdo definidos todos os materiais

necessarios como: tecido e aviamentos.

4.13.2 Modelagem

Desenvolve-se a modelagem, faz-se o prototipo e possiveis correcoes, apos
confecciona-se a peca piloto e ficha técnica que servira de modelo para o
desenvolvimento na producdo. Quando tudo estiver definido faz-se o0 encaixe e

plotagem para o corte.

4.13.3 Corte

Esse setor exige muita atencédo e agilidade, as pegcas devem ser cortadas
com as devidas especificagbes. No setor de corte deve-se ter espaco suficiente para
separagao e organizagao das pegas.

4.13.4 Separacao

E onde as pecas serdo separadas e enviadas para seus respectivos destinos

para serem confeccionadas. Esse setor exige organizacdo para nao haver extravio

de pecas e retrabalho.
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As pegas serao confeccionadas conforme peca piloto e ficha técnica.

MODELO: Calca cinco bolso, bolso traseiro chapado.

FICHA DE CRONOMETRAGEM

SEQ. OPERACAO MAQUINA | T. PADRAO
1 Fusionar revel Entretela A2
2 | Overlocar barra do bolso relégio Overlock .08
3 | Passar barra do bolso rel6gio Ferro .08
4 | Fazer barra do bolso rel6gio Reta .09
5 |Passar bolso relégio Ferro .26
6 | Overlocar barra do bolso traseiro Overlock 10
7 | Passar a barra do bolso traseiro Ferro .67
8 | Marcar bolso traseiro para fazer filigrana Manual g7
9 |Fazerfiligrana Reta2ag. [.62
10 [Passar bolso traseiro Ferro 71
11 |Overlocar revel Overlock A2
12 | Aplicar revel e forro no bolso dianteiro Reta 1.36
13 | Pespontar bolso dianteiro Reta 1.14
14 | Afirmar espelho no bolso dianteiro Reta 1.38
15 | Overlocar bolso dianteiro Overlock 27
16 | Overlocar pertingal e revel Overlock 24
17 |Emendar pala dianteira Interlock 45
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18 |Pespontar pala dianteira Reta2 ag. |.21
19 | Overlocar gancho dianteiro Overlocar |.14
20 |Aplicar revel e ziper Reta 74
21 | Pespontar braguilha Reta2 ag. |.21
22 | Aplicar pertingal e fechar o ganchinho dianteiro | Reta 1.03
23 | Pespontar gancho dianteiro Reta .59
24 | Emendar pala do traseiro Interlock .39
25 | Pespontar pala do traseiro Reta2 ag. |.23
26 |Fechar gancho traseiro Mag. Braco |.41
27 | Riscar para aplicar bolso traseiro Manual A2
28 | Riscar bolso traseiro para fazer pesponte Manual .83
29 | Aplicar bolso traseiro Reta 1.95
30 |Travetar bolso traseiro Travete .26
31 |Fazer par Manual 27
32 | Fechar lateral Interlock .83
33 | Pespontar lateral R. pespont. |.61
34 |Fechar entre pernas Interlock .61
35 | Aplicar passantes Reta Ref. .88
36 |Aplicar etigueta de composicao Maq. Cés |.15
37 | Aplicar cés Reta .59
38 | Aplicar etiqueta de tamanho e marca Reta 49
39 |Fazer ponta de cés Reta 2.16
40 |Firmar passantes Reta .99
41 | Aplicar o quinto bolso Travete 1.42
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42 | Travetar passantes, bolso dianteiro e braguilha |Travete .88
43 |Casear o cOs Caseadeira |.12
44 | Fazer barra Mag. Barra |.85

Tempo padréo da peca: 28.84 minutos

4.13.6 Acabamento e passadoria

Todas as pecas serdo enviadas para a lavanderia, apés é feito a limpeza, as
pecas sdo passadas e seguem para inspecéo final. E importante que o responsavel
organize o setor para que ndo haja extravio de pecgas.

4.13.7 Empacotamento e expedicao

Nesse setor faz-se a conferencia dos pedidos, para saber se o pedido pode
ser fechado ou se vai aguardar 0 momento que as pecas estiverem prontas para
fechar o pedido e envia-lo para o cliente.

Segundo Corréa (2004, p.606) no proprio processo produtivo pode estar
havendo desperdicios que podem ser eliminados. Deve-se questionar, por exemplo,

“por que determinado item ou componente deve ser feito”, “qual a sua fungcédo no
produto”, ”por que esta etapa do processo é necessaria”. E comum que os gerentes
preocupem-se em como fazer as coisas mais rapido, sem antes questionar se elas
devem realmente ser feitas afinal.

O processo produtivo deve ser desenvolvido de maneira tal que previna a
ocorréncia de defeitos, para que se possam eliminar as inspeg¢des. Os defeitos nao
devem ser aceitos e ndo devem ser gerados. E comum nas fabricas que adotaram a
filosofia JIT a utilizacao de “dispositivos a prova de falhas”, os quais procuram evitar
os erros comuns causados pelo homem. (Corréa 2004 p.607).

Para Deming (1990) eliminar qualquer barreira que prejudique o bem estar do
trabalhador, € uma preocupacdo que o administrador deve ter. Individuos

trabalhando em locais gratificantes produzem mais, geram mais idéias, sdo mais
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criativos. O ser arguto modifica habitos, é persistente, tem alma leve. Por isto € que
trabalhadores, quando tratado como seres humanos, com necessidades e valores
basicos satisfeitos, reagem na mesma proporcdo em que o relacionamento
superficial e antagdnico for eliminado. Sem o comprometimento dos administradores
com o bem estar pessoal dos individuos, serd impossivel despertar o interesse
destes pela produtividade e qualidade total nas organizacdes.

Toda a organizagado que respeita a pessoa humana, oferecendo-lhe qualidade
de vida e perspectivas claras de valorizagao pessoal e profissional, tem grandes
possibilidades de ser bem sucedida com seus programas de mudangas. O
trabalhador com liberdade para pensar rende mais, passa a buscar respostas para
0s problemas encontrados, ndo espera que venham dizer o que deve ser feito,
solicita apoio e sugestbes dos membros das equipes de trabalho. Com mais
autonomia para agir, o trabalhador fica menos submisso e sente-se também
responsavel pelo sucesso ou fracasso das transformagdes.

Se a tendéncia basica ao alcance da competitividade € a mudancga, entdo é
de suma importancia que a organizagao tenha consciéncia disto e nao fique de
bracos cruzados vendo os mercados distanciarem-se pela incompeténcia em
provocar inovagbes. A organizagdo nao pode parar de inovar, ficando a olhar
somente para o seu mercado interno. A competitividade é global e o aspecto da
concorréncia atinge a todos independentes de onde esteja a organizagao localizada
e produzindo.

Porem nao basta aos dirigentes condicbes e competéncia; € preciso que
tenham determinacdo, que se envolvam no processo e que obtenham de seus
colaboradores este mesmo comprometimento, ensejando o desenvolvimento e a
formacdo de uma cultura de qualidade.
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5.0 METODOLOGIA

Esta pesquisa tem o intuito de apresentar solu¢gbes para os problemas
levantados. E neste serdo utilizados os seguintes tipos de pesquisa: pesquisa
bibliografica, baseada em publicacbes, tais como livros, redes eletrénicas entre
outros, fornecendo o arcabouco teorico deste trabalho. Para implantagéo do controle
de qualidade foi realizado um diagnostico pelo Sinvespar onde se constatou.

A bibliografia pertinente “oferece meios para definir, resolver, ndo somente
problemas ja conhecidos, como também explorar novas areas, onde os problemas
ainda nao se cristalizaram suficientemente” (Manzo, Apud Marconi e Lakatos p. 32
1971).

No presente estudo foram utilizados documentos ou trabalhos pertencentes a
orgaos que atuam junto ao setor do vestuario como o SINVESPAR (Sindicato das
Industrias do Sudoeste do Parand), e outras fontes de informacdes relacionadas
com o assunto objeto de estudo. Com isso adequar um controle de qualidade na
industria téxtil/vestuario.

A coleta de dados realizou-se na empresa pesquisada no periodo de 14 a 18
de outubro de 2007. Para avaliar os tipos de defeito que ocorrem no processo
produtivo, com a identificacdo dos problemas, apresentar as solu¢gées com o auxilio
das ferramentas da qualidade.

Do ponto de vista de seus objetivos classifica-se como exploratéria. Conforme:
Gil (1991) apud Silva e Menezes (2001) a pesquisa exploratéria visa proporcionar
maior familiaridade com o problema com vistas a torné-lo explicito ou a construir
hipdteses. Envolve levantamento bibliografico; entrevistas com pessoas que tiveram
experiéncias praticas com o problema pesquisado; Analisa de exemplos que
estimulem a compreensao. Assume, em geral, as formas de pesquisa bibliogréafica e
estudos de caso. Para Ruiz (1996), a pesquisa exploratéria numa caracterizagao
inicial do problema, de sua classificacdo e de sua reta definigdo. Constitui, pois, 0
primeiro estagio de toda pesquisa cientifica; ndo tem por objetivo resolver de
imediato um problema, mas tdo somente apanha-lo, caracteriza-lo.

De acordo com pesquisa com amostragem de 34% do universo das empresas,

o presente diagnéstico do setor da industria do vestuario do sudoeste (Sinvespar)
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levanta mais de 400 indicadores que abordam: Caracterizacao, Gestao empresarial,
Desenvolvimento do produto, Matéria-prima, Producdo e Organizacdo da fabrica,
Controle da Qualidade, Maquinas e Equipamentos, Mercado e Informacdes gerais.
Disponivel em: http://www.sinvespar.com.br/conteudo/diagndstico.asp.
Acesso em 12, outubro 2007.

Segundo Vergara (1997), a pesquisa descritiva. “Expde caracteristicas de
determinado fenébmeno, ou entdo estabelece correlagdo entre variaveis e define sua
natureza”. Envolve o uso de técnicas padronizado de coleta de dados como
questionario e observacao sistematica assume em geral a forma de levantamento.

A pesquisa explicativa visa identificar os fatores que determinam ou
contribuem para a ocorréncia dos fendbmenos. Aprofunda o conhecimento da
realidade porque explica, o “porque” dos fatos. (Gil, 1991).

Busca-se entdo, através desta pesquisa, eliminar os problemas de defeitos
ocasionados nas pegas, melhorando assim, a qualidade do produto que chega ate
os clientes.

Pesquisa-acao segundo Gil (1991) apud Silva e Menezes (2001), é quando
concebida e realizada em estreita associacao com uma agao ou com a resolucao de
um problema especifico. Os pesquisadores e participantes representativos da
situacao ou do problema estédo envolvidos de modo cooperativo ou participativo.

A pesquisa realizada na empresa pesquisada constatou falha junto ao
controle de qualidade, onde é realizado no final do processo causando desperdicio
de tempo com retrabalho, isso resulta em produtos ndo conformes com as

especificagdes dos clientes.
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CONCLUSAO

Apo6s os estudos realizados conclui-se que o setor de producao de calga,
necessita de um controle de qualidade e serd através da implantacdo de
ferramentas como o FMECA para identificar, definir, priorizar e reduzir as falhas
antes que o processo pare por causa dos defeitos.

Com o auxilio dessa ferramenta os produtos terdo maior qualidade, pois o
processo produtivo serd monitorado e os pontos criticos receberdo mais atencao na
correcao das falhas.

No entanto se a empresa ndao adequar o sistema de qualidade ao processo
fatalmente tera produtos cada vez mais longe de serem adquiridos.

Se a industria ndo possuir produtos que atendam as expectativas dos
clientes, ndo permanecera no mercado por muito tempo, ela ndo tera suporte para

competir com a concorréncia.
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