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RESUMO

d objetivo deste trabalho €& propor um modelo para
sistemas de controle de qualidade destinado & industria téxtil, e
demonstrar os resultados de sua aplicdo em uma empresa do setor
no Estado de Santa Catarina.

Inicialmente s&o discutidos o8 conceitos basicos de
qualidade e ‘sistemas, ;bem como uma metodologia de andlise
sistémica para estudo da qualidade..

Apresenta-se, a seguir, o perfil do setor téxtil, seu
processo de producdo e etapas de controle de qualidade.

Com estes dados disponiveis, propﬁewse um mbdelo de
sistemas de controle de qualidade para ',éﬁpresas téxteis,
definindo sua estrutura, processos e atividades envolvidas.

Finalmente, apresenta-se a aplicaclo deste modelo a uma
empresa de Joiﬁville e sdo discutidos os resultados obtidos.

0O sistema  proposto demonatrou ser abrangente, com

possibilidade de ser aplicado em outros setores industriais.
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ABSTRACT

The aim of this work is to propose a model of quality
control system to textile industry. It is also shown the results
of the model’s application to a company in the state of Santa
Ca#arina, Brazil.

At first, the quality and systems basic concepts are
discussed and a sistems -~ énalysis methodology ﬁo quality is
presented.

Then, the work outlines the textile sector, it’s
productiqn process and control quality,stages in Brazil.

Based on these data, a quality contrql systems model to
the textile industry is proposed, and it s st?actures, processes
and related activities are defined.

Finally, this model's application to a company located
in Joinville-SC-BR is presented and it s results are discussed.

The proposed systems showed to be capable of wide

application to other industrial sectors.
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CAPITULO T

- 1. INTRODUCAQ

1.1 - Origem do Trabalho
N

A partir da década de 1920, o conceito de qualidade tem
sido alvo de inGmeros estudos, apregentando ‘grande
desenvolvimento desde entéo. Recentemente, a gqualidade passou a
ser encarada de forma sistémica, fessaltando a interdependéncis
das partes deste sistema e a interac8o com o aﬁbiente,
fornecedores, enfim, com tudo aquilc que afeta o sistema. 0O
processo de producdo tornou-se mais flexivel, objetivando suprir

as necessidades dos consumidores.

Diversos fatores concorrem para a modernizacdo deste

conceito, sendo o acirramento da competitividade entre as
organizacdes um dos principais. A sobrevivéncia num mercado

competitivo requer a diferenciac&o dos produtos em termos de
gualidade e custos; buscando garantir a satisfacdo dos
consumidores, cada vez mais exigentes. Por outro lado, as
organizagSes voltam-se para si mesmas como forma de racionalizar

seus custos e aperfeicoar seu processo, viabilizando sua maior

eficacia.



Aliado ao fator da competitividade, observa-se uma
tendéncia mundial de queda das barreiras comerciais,
destacando-se a Europa, com a criagcdo do Mercado Unico Europeu,
em 1992, e a integracdo do paises do leste. Também no Brasil caem
as barreiras de mercado quanto as importac®es. Como forma de
manterem-se competitivas, tanto no &mbito interno como externo,
és empresas nacionais véem-se compelidas a atender aos padrdes
internacionais de qualidade.

_AA atividade téxtil é uma das mais antigas do pais,
destacéndo—se como grande geradora de empregos e elevado valor da
produc8o. Contudo, este setor apresenta certo atraso tecnolégico,
apesar de ser bastante competitivo, possuindo elevado nUmero de -

o \
empresas. Apresenta, aiﬁda, bom potencial para exportacdo, sendo
fgque seus produtos tem boa penetracdo nestes mercados, >devido,
principalmente, a seus precos atraentes.

O presente trabalho‘ nasceu da necessidade de
desenvolver um sistema de qualidade que .caracterizasse a
indistria téxtil e se adaptasse aos fatores gdé influenciam nesta

atividade, e ao mesmo tempo propiciasse uma vis&o moderna de

qualidade.

1.2 - Objetivo do Trabalho

O presente trabalho visa desenvolver wum modelo de
sistema de controle de qualidaae destinado & inddstria téxtil, no
qual sejam observados os principais aspectos do setor em termos

<

de qualidade, e aplic&-lo em uma empresa no Estado de Santa



Catarina.

Para atingir estes dois objetivos, deverdo ser
resgatados os principais conceitos teéricos sobre o tema, assim
como utilizar uma metologia de andlise sistémica para evidenciar

as estruturas e processos envolvidos e sua interdependéncia.

1.3 - Limitac®es do Trabalho
As principais limitacSes do trabalho s&o:

a) O sistema proposto foi desenvolvido visando sua
aplicacdo em industria téxteis. Para sua aplicac8o em . outras
atividades industriais ou mesmo no setor de servicos faz-ge

necessario alguns ajustamentos;

b) O trabalho se restringe aos sﬁbsetores téxteis

Ia
s

de malharia, acabamento e confeccéo, fa?endo—se necessarios

estudos complementares prara os demais subsetores;

¢) Para implementac&o do sistema pressupSe-se a

existéncia de uma infraestrutura bésica. Caso esta né&o seja

disponivel é necessdrio tracar certas limitacBSes & prroposta

original;

d) Devido & n&oidisponibilidade de base de dados,
- a8 informacSes relativas a0 setor téxtil encontram—-ge

desatualizadas;

.
’



e) Finalmente, a aplicagdo  elaborada nos dados
disponiveis na industria selecionada e em observacdo, tendo
ocorrido restrigcdo, por parte da empresa, de alguns dados

requisitados, ocasionando certas omiss®es nestee pontos.

1.4 - Estrutura do Trabalho

‘Este trabalho compreende, além do presente capitulo,

ainda cinco outros, com a .seguinte estrutura:

CAPITULO I - INTRODUCAO

Apresenta a origem, objetivo, limitacSes, _estrutura e’

metodologia do trabalho.

CAPITULO II - ABORDAGEM CONCEITUAL

- Enfoca os principais conceitos :énvolvidos no tema,

destacando-se os de qualidade e sistemas.

CAPITULO III - A INDUSTRIA TEXTIL

Apresenta, resumidamente, o panorama desta atividade no

Brasil e no Estado de Santa Cataripa, bem como seu processo

produtivo e principais fatores que alteram a gualidade.

CAPITULO IV - UM SISTEMA DE CONTROLE DE QUALIDADE
PARA A INDUSTRIA TEXTIL

Relaciona a realidade téxtil aos conceitos abordados

nos dois capitulos anteriores, determinando apartir desta



confrontagdo as diretrizes para a elaboracdo do sistema.

Apoiando-se nas diretrizes tracadas, propSe o sistema.

CAPITULO V - UM SISTEMA DE CONTROLE DE QUALIDADE

PARA UMA INDUSTRIA TEXTIL
Aplica-se o sistema proposto no capitulo anterior a uma
‘empresa especifica, tracando limitac®es a proposta inicial de

acordo com a realidade desta.

CAPITULO VI - CONCLUSSES E RECOMENDACﬁES
Eiabora os coméntarios finais sobre o desenvovimento e

aplicac8o do sistema, -.compreendendo ainda recomendacSes para -

5

novos trabalhos.



CAPITULO II

2. ABORDAGEM CONCEITUAL

Apresenta-se  neste capitulo o8 conceitos que

prppiciaréo a"elaboracao do " sistema & ser rroposto neste
‘trabalho. ’ ' _; §

- Seréo abordadoé;os conceitos de sistema é de qualidade,

bem como o relacionamento entre eles.

2.1 - Sistemas ' 4
. . /
/
/
\ . /'
‘\
"SISTEMA £ DO AR. SYSTEMA, ’REUNIKO,GRUPO’, PELO LAT.
SYSTEMA) - s.m. 1. ‘Conjunto de elementos, materiais ou ideais,
entre  os quais se possa encontrar ou  definir alguma relaC 8o’ 5.
2. Dtsposio&o dos partos ou e\.emenbo_s\ de um - todo, coordenados
entre si, e que funcionam como estrutura organizada. . . 5. Reunt 8o
coordenada e Lligica de principios ~ou idéias relacionadas de modo
que abranjam um campo do - conhacimento. 8. conjunto ordenado de
meios do ac8o ou idéiasg, tendente a - oum resultado; plano,
método. . . 7 Técnica ou método empregado para um fim

precipuc. .. (1)

=



2.1.1 - Conceito

Pode-se encontrar varias definicBes de sistema, pois
este € um termo usado cologuialmente, sendo empregado em diversos
contextos difgrentes. Citou-se acima as formas mais tradicionais
de interpretacdo extraidas de um diciondrio da lingua portuguesa.

Pode-se dizer que o que caracteriza e ao. mesmo tempo
individualiza um sistema é a existéncia de objetivos comuns entre
o conjunto de elementos que o compde.

Os elementos componentes do sistema est&c dindmicamente

relaéionados, apresentando interdependéncia e interagindo entre

si.

Pode-se definir sistema, de uma maneira simples , como
sendo o processamento de determinada(s) entrada(s) .para a
obtencdo de uma ou mais saidas, a fim de alcancar of(s)

objetivo(s), com a mdxima eficiénecia, sendo esta estrutura bisica

controlada através da retroalimetac8o (feed back).

A FIGURA 1 mostra o conceito de/;sistema de forma

esquematica.

ENTRADA— | PROCESSO |-— s SATDA OBJETIVO
CONTROLE PADRAO
NTRO g

(FEED BACK)

X
&

FIGURA 1 - Conceito de Sistema.



No esquema visto na FIGURA 1, observa-se gue, para gue
exista a retroalimentacdo, &€ necessario estabelecer wum padrédo
para a avaliacdo do sistema. Esse padrdo estabelecido seré
utilizado para avaliar o desempenho do sistema.

As entradas s80 o conjunto de insumos necessdrios para
a operacdo do sistema. O processo é a transformacdo das entradas
em saidas, através de atividades que englobam a operagdo do
sistema. Enfim, as saidas s80 os resultados do processo de
transformacdc .sofrida pelas entradas.

As partes que compSe o sistema podem vir & se
constituir em sistemas, sendo, ent&o, denominadas subsistemas.
Assim sendo, os subsistemas possuem suas entradas, processo e
saidas, sofrendo um précesso de interacdo cont&nua, visando
atingir os objetivos do sistema.

0 sistema pode estar inserido em um outro sistema mais
abrangente, chamado supérsistema,.capaz de influenciar todas as
suas atividades.

Para delimitar as agles de cada ﬁafte do sistema &
necessdrio estabelecer as fronteiras der;cada uma, o) que

constitui-se no limite de abrangéncia desta para com o todo.

A FIGURA 2 exemplifica, graficamente, as nocdes

apresentadas acima.



SUPERSISTEMA

..............................................................................................................................................................................................

ZONA DE INTERACAO §

EENTRADA:% PROCESSO1 7~—ﬂSAIDA£/ENTRADA;%» PROCESSO2 ~»SATDA2

~ PADRAO,  PEDRAO,
CONTROLEE § CONTROLE i
| FRONTETRA SUBSISTEMA . . FRONTEIRA SUBSISTEMA,

...........................................................................

AMBIENTE

FIGURA 2 - Interacdo das Estruturas Agregadas aso Sistema

Ressalta—se, na FIGURA 2, a no¢do de sisfema aberto, ou

seja, aquele que interage de forma reciproca com as forcas do

‘ambiente, através de suas entradas e saidas, buscando

adeptar-se as condicBes amdientais.(g e 3)

2.1.2 - Anédlise Sistémica.

Como foi visto no item anterior, wum sistema possui

subsistemas interagindo entre 8i, além de supersistemas que o

N

influenciam . Dependendo do campo de estudo delimitado (campo

epistemolégico), o que é um sistema em determinado campo pode ge

tornar supersistema ou subsistema em outro ambiente de andlise.

A Andlise Sistémica * para a resoluc8o de problemas

pProprde uma viséo universal, abrangente, do contexto: envolvido,

contrapondo-se & vis&o especialista limitada ao problema em si.
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Existem diversas metodologias disponiveis para uma

abordagem sistémica. Neste trabalho, optou-se pela Metodologia de

Checkland.(4)

A escolha desta metodologia., deve-se ao fato que ela

permite identificar as estruturas que englobam o sistema, bem

como ressalta as relaoﬁes de interdepend@ncia existente entre

elas.

Sumariamente pode-se descrever essa metodologia através

das etapas & seguir:
a) Etapa 1 - Andlise:

A etapa 1,< ou seja, a Andlise, ‘ representa o
reconhecimento da situacdo de problema envolvendo investigacdo e

andlise da .estrutura e processo em vigor, Dbem como seu

relacionamento. Essa situacdo de problema existird dentro de

determinados ambientes e/ou Supersistemas com os gquals els

/

interage. A FIGURA 3 fornece uma viséo esquemética dessa etapa.
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Ambiente/Supersistema

Situacdo de Problema

4

Estrutura «—— Processo| ¢

s .

Fisica Planejamento

Hierédrguica Y Operacéo
Documentacéo ) Monitoramento

L A\
Comunicacgdo(Formal,/Informal) Controle

N .

Qual é o relacionamento entre

Estrutura & Processo?

—_—

FIGURA 3 - Etapa de Anilise da Metodologia de,Checkland.

N

b) Etapra 2 - Definicdo dos Sistemas Relevantes:
N
Nesta etapa, o fator mais relevante a considerar é a
delimitagdo das fronteiras/limites dos sistemas a serem
analisados, evitando restringir-se & estrutura organizacional

’
3

estabelecida.



c) Etapa 3 - Conceitualizacéo:

A conceitualizac8o envolve o rrocesso de construcdo do
modelo conceitual do(s) eistema(s), para o qual formulou-se as
definicSes da etapa anterior. Fara auxiliar a elaboracdo do
modelo conceitual pode-se utilizar as propriedades dos sistemas,
que sdo: objetividades, medidas de desempenho, subsistemas,
entrada/processo, saida, supersistema e/ou ambiente, recursos,

processo decisério e fronteiras. (2’
d) Etapa 4 - Comparac8o e Definic8o:

A etapa 4 envolve a comparac&c do modelo tonceitual com
a situagdo atual, avaliando os resultados das etapas 1 e. 3. A

partir dessa confrontac&o, definir-se-& a gama de mudancas

possivels.
e) Etapa 5 - Selec&o:

A selegdo é feita com base nag propostas feitas na
etapa anterior, selecionando-se as consideradas vidveis, ou seja,
aquelas consideradas possiveis e necessarias para melhorar a

situacdoc descrita na etapa 1.
f) Etapa 6 - Projeto e Implementacdo:

Envolve o projeto de tudo o que for necessirio para

implementar as mudancas selecionadas na etapa

anterior.
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g) Etapa 7 - Avaliacdo:

A avaliagdo é a etapa final da metodologia, sendo o seu

"feed back” , isto &, a manutencdo do relacionamento entre as

etapas a fim de avaliar os resultados obtidos.

As etapas da metodologia sdo relacionadas
confrontando-se os resultados das atividades propostas em cada

etapa. A FIGURA 4 demonstra estas relacSes.

> 1.Andliese

-
[a]

.Definicdo dos Sistemas Relevantes.

[€)]

.Conceptualizacéo.

—_— 4. Comparacgdo e Definicé&o.
a~
e 5. Selecdo.
Ak
6. Projeto e Implementac&o.

~1

Avaliac8o.

FIGURA 4 - RelacBes entre as Etaras da Metodologia.
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2.2 Qualidade

"QUALIDADE [ DO LAT. QUALITE 1 -~ s.f. 1. Propriedade,
atributo ou condic8o das coisas - ou dag pessoas capaz de
distingui~las das outras =3 Lhes determinar a natureza. 2. Numa
escala de valores, qualidade 1) que permite avaliar e,
consequentemente, aprovar,aceitor . ou recusar qualquer coisa

. 3. DisposiC8o moral ou intelectual das pessoas. 4. bote, dom
ou  wvirtude. = 5. condig8o, posiCc8o, fung8o. 6. Deprec. Espécie,
casta, Laia. 7. Filosofia uma das categorias do pensamento:
maneira de ser que se afirma ou se nega de uma coisa (c.f, nesta
acepC8c: quantidade <4 e relag8o @1, . . 8. Filosofia aspecto
sensivel, e que nfo pode ser medido das coisas.” (6)

2.2.1 - Conceito

Qualidade possulil uma diversidade enorme de
interpretag¢Bes, conforme o contexto'em que o termo ¢é empregado.
Este termo estd presente no vocabuldrio populér, sendo algumas
déé definicBes mais comuns, as encontradas na citacgéo acima,

extraida de um dicionédrio da lingua portuguesa.

Pode-se identificar diferentes aspectos da qualidade,

entre eles:

AN
Aspectos mensurdaveis;

Aspectos de mercado (adequacdc ao uso, vida

util, preco);

Aspectos operacionais (minimizacdoc de perdas e

custos);

Aspectos de manutencéo (otimizacéo da



utilizaclo dos recursos);
- Aspectos ambientais;

- Aspectos humanos (saude, seguranca e ética).

Foram levantadas algumas diferentes abordagens
relativas &4 Qualidade,a fim de abranger a variada gama de
definicBes existentes na literatura desta drea de conhecimento.
(7)

Segundo Garvin o conceito de qualidade é diné&mico,

modifica-se com o desenvolvimento, projeto, producfo e venda do
produto. Eéte autor identificou diferentes abordagens conceituais
da qualidade a partir de diversos autores e classificou-as em
cinco classes: transcendental, baseada no produto,baseada no
usudrio, baseada no fabricante e baseada no valor.' De um modo

suscinto, descreve-se cada abordagem, listando-se . algumas

-defini¢Bes que as caracterizam.

a) Abordagem Iranscendental- A qualidade n#o pode
ser definida com . precislo; é sinﬁnimé de "exeléncia
inata".Abaixo, algumas ciltacSes identificadgé com esta abordagem:

- "A qualidade nlo & pensamento nem matéria mas uma
terceira entidade independente das duas ... Ainda que a qualidade

néo possa ser definida, sabe-se que ela existef.(s)

AR
N\,

- "...uma condiclo de exceléncia significendo que a

qualidade boa é diferente da qualidade mé..."(g)

b) Abordagem Haseada no Produto - Qualidade é uma
variavel precisa e mensuravel, sendo uma caracteristica inerente

ao produto. Exemplificem esta abordagem as seguintes citacSes:
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- "A qualidade refere-se as quantidades de atributos
ndo valoraveis existentes em cada unidade de atributo valordvel."
(10)

- "Diferencas na qualidade equivalem a diferencas na

qualidade de alguns elementos ou atributos desejados“.(ll)

¢) Abordagem Bageada no Usuérib - Parte da
suposicdo que o8 consumidores possuem diferentes desejos e
necessidades, e aqueles produtos que melhor satisfazem suas
preferéncias s8o aqueles que s8o considerados, por eles, de maior
qualidade, ou seja,"a qualidade estd nos olhos de quem a

contempla”. As defini¢Bes abaixo exemplificam esse tipo de

abordagem: o ’

- "A qualidade consiste na capacidade de sstisfazer

desejos..." (12)

- "A qualidade & satisfaclo das aspiracBes do cliente";

/

"Qualidade é adequac8o ao uso'. (13)

- “A qualidade & o grau com,/ 0o qual um produto
7/

.

espeéifico atende as necessidades de consumidores especificos"(14)

d) Abordagem Baseada no Fabricante - Estd voltada
para os procedimen os de engenharia e fabricac8o. Esta abordagem
tem conduzido ao Controle‘Estatistiéb da Qualidade no gque tange &

fabricacéo. Algumas defini¢BSes que exemplificam esta abordagem:

- "Qualidade é a conformaclo as especificag&es“(ls)

- "Qualidade é o grau com que um produto especifico se

adapta a um projeto ou especificacdo” (16)
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e) Abordagem Baseada no Valor - Define qualidade
em termos de custo e preco, ou seja, um produto de qualidade é
aquele que oferece um melhor desempenho a um -determinado preg¢o

aceitdvel. Alguns exemplos de definicdes:

- "Qualidade é o grau de exceléncia a um preco

aceitavel“(17).

~ "Qualidade significa o melhor para certas condicSes
do consumidor. Essas condic®es s8o0:a) o uso atual e b) 0 preco de

venda dos produtos" (18)

Para Garvin,_éualidade é um termo compleio,com aspectos
conflitantes entre os diversos pontos de vista. Dificilmente uma
tnica dgfiﬁio&o acoplard todos os aspectos da questéo qualidade.

Neste trabalho. utilizar-se-4 mais de uma destas
abordagens, devido ao contexto em que sera empregado esse

!
/

conceito, como veremos no capitulo a seguir.
Ve

Alguns aspectos que extrapolam espés abordagens podem
ser ehcontrados em defihioﬁes mais modernas de quallidade as quais

revelam uma préocupacéo acentuada com a participac8o de todos na

producdo da qualidade‘ e com relagdo ao produto e seu ciclo de

vida:

- "A qualidade parte da producdo e exige um héabito de
aperfeicoamento disseminado por toda a empresa" (19)

-"A gualidade esti *baseada na experiéncia reél do
consumidor de um produto ou servico, medido a partir de suas

necessidades - explicitas, conscientes ou néo ou implicitas,
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-

conscientes ou ndo, técnicamente operacional ou totalmente
subjetivas - representando um alvo mével num mercado

competitivo™ (20)

- "Um fator significativo no conceito moderno de
qualidade € que o ciclo de maturidade de muitos produtos tem se
tornado répido, particularmente como resultado- das novas
,tecnologias em algumas Aareas, bem como do crescimento das
necessidades dos consumidores e pressio da concorréncia” (21)

— " Controle de Qualidade por toda a empresa possul a
seguinte caracteristica: todos os departamentos e todos os
empregados prarticipam 'do Controle de Qualidade, o qual é
totalmente integrado com Sutras funcBSes da companhia. (22)

)

Entre as diversas concepces de qualidade, nota-se que .
o significado procurado estéd direcionado para a raz8o lucro-perda
da indastria. Qualidade, entretanto, é tambem uma
responsabilidade para com a sociedade. ~Sob  esse prisma, os

produtos devem contribuir para o bem estar chial, preocupando-se
. I

com a “saude” tanto do consumidor como do Qeio ambiente.

No presente trabalho serd dada maior énfase as
abordagens baseadas no usudrio e no valor, como serd visto no

capitulo quatro.

2.2.2 - Breve Histéyico do Controle de Qualidade

qua entender-se o significado de controle de qualidade
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é necessdrio fazer uma retrospectiva histérica a fim de
identificar a evoluclo deste conceito.

No final do século XIX, o processo de manufatura, ainda
com caractefisticas artesanais, era efetuado por um trabalhador
‘ou um pequeno grupo deles, que se responsabilizavam por todo o
processo, incluindo o controle de qualidade. No inicio do
sébulo XX, partiu-se para a produgdo em escala,com' divislo de
tarefas (Taylorismo), criando a figura do supervisor que se
encarregaria de dirigir o grupo de operdarios,assumindo, entéo, a
responsabilidade pelo trabalho desses, inclusive em termos de
qualidade.

Durante a 1< Guefra Mundial, o sistema de manufatura
tornou-se mais' compléxo,' envolvendo grande . numero de
trabalhadores, subordinados &ao Supervisor de Produoéo,e, como
resultado, apareceu a figura do Inspetor de Qualidade. No periodo
entre as dﬁas grandes guerras, a "'Etapa da Inspeclo"” expandiu-se
com o advento .das técnicas estatisticas de monitoramento de
processos propostas por Shewhart (1920);, /

Apés a 22 Guerra Mundial, o conceiﬁo de Controle de

/
J/

Qualidade sofreu grande evoluclc causada pela necessidade de
criar uma éstrutura de tomada de decis8o multidepartamental para
participar do controle de qualidade.

Neste ponto, entranto, deve-se analisar os diferentes
caminhos que levaram os japoneses a este Ultimo estdgio. Apbés a
2¢ Guerra Mundial, os Estado Unidos da América despontaram como a
maior poténcia industrial, néo havendo essencialmente
concorréncia para esta dominag8o, © que ocasionou um acomodamento
dos empresdrios americanos tirando de cena o Controle Estatistico

de Processo-CEP de 1950 a 1980, salvo raras excessdes. .Neste
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mesmo periodo, Deming (1950) introduziu o conceito de CEP em
diversés indistrias japonesas. A evoluclBo deu-se da seguinte
‘forma: do estadgio de InspecBSes realizadas por especialistas,
passou-se por uma minimizacdo dessas atividades e delegou-se essa
responsabilidade ao processo de manufatura (Controle de Defeitos
Auténomos—Autonomaoéo).(23)

0 conceito moderno de qualidade é visto éob a Otica
sistémica, partindo do pressuposto de um sistema sberto,
flexivel, adapfativo as necessglidades do usudrio, envolvendo para
tal toda a empresa, delegando a responsabilidade pelo controle

dos defeitos ao préprio processo de manufatura.

2.2.3 - Aspectos Relevantes do Controle de Qualidade

Apés esse breve histérico observa-se que o0 conceito
moderno de Controle de Qualidade-CQ & basﬁanpé abrangente,
reéaltando—se a aplicatilidade da abordagem siétémica ao assunto.

Segundo Juran (24), pode-se estabelecer uma trilogia de
pProcessos bésicés : Planejamento, Controle e Aperfeicoamento. A
FIGURA 5 mostra, esqueméticamente, como relacionam-se ,entre 8i,
estes trés elementos, demonstra, ainda, a variac&o da qualidade e

o desperdicio crdnico inerente aos processos produtivos.

Observa-se que este & um processo continuo, que busca o

aperfeicoamento dos padrdes de qualidade, bem como a consolidac8o

daqueles j& obtidos.
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PLANEJAMENTO CONTROLE DE QUALIDADE

Apérfeiooaéento

'Y
r 4

Custo da Ma-Qualidade T g
(% da verba operacional) {7 "V N~ i Nova Zona de

Controle

i

Tempo

Lic®es Aprendidas

FIGURA 5 - A Trilogia de Juran

Genericamente, pode-se dividir os fatores que alteram
a qualidade do produto em dois grandes grupos:
a) Tecnolégico (equipamentos,,/ materiais e

s

processos); /

/
4

b) Humano (relativos a méo—dé—obra).

Devido & esse desperdicio, é inevitdvel a ocorréncia de
gastos e a oneracdo do produto. Portanto, a otimizac80o das
atividades da qualidade podem ser medidas através de seus custos.

Pode-se dividir os custos operacionais dg qualidade em

quatro classificacSes:

a) Custos de Prevencdo;

b) Custos de Avaliac8o;
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c) Custos Internos da N&o Qualidade;

d) Custos Externos da N&o Qualidade.

Resumidamente, o0s custos de qualidade podem ser
decompostos em Custos de Controle (a,Ab) e Custos da Auséncia de

Controle (c, 4d).

Para obter-se a melhoria do processo €& necessario,

segundo Taguohi (25)

3

» atenc8o especial 4s seguintes atividades

dentro da empresa:

a) Planejamento do Produto/Processo;
b) Projeto‘do Produto/Processo;

c) Projeﬁo do Processo; '
d) Produc8o;

e) Servico ao Consumidor.

et A & AL

O _Controle representa_uma__ferramenta importante para

/
atingir a gualidade desejada. Suas etapas s&0: estabelecimento de

, e

padrBes, avaliaglo da conformidade a esses padr¥es, aclo ‘quando
7 —

essegff_ggdr@es ndo  s8o_ _atendidos___e planejamento__ _para
aperfeicoamento dos padrSes. Essas etapas aplicam=se-ac_ controle
de novos projetos, controle de matérias primqu controle do

produto e controle do processo,

2.2.4 - Controle de Processo
%
No item anterior mencionou-se a -importéncia do controle

nos processos bédsicos do CQ como ferramenta para assegurar



subsidios para o aperfeicoamento da qualidade.
Existem varias etapas a serem observadas no controle de
processo, dentre elas destacam-se: avaliaclo da  qgualidade,

inspecdo, CEP, capabilidade e auditoria. Na confeccdo do trabalho

optou-se por abordid-las sintéticamente.

a) Andlise da Qualidade

Basicamente, existem duas maneiras de analisar a
qualidade de um produto,sendo uma intrinseca e a outra extrinseca
ao projeto. A primeira denomina-se Qualidade do Projeto e
refere-se & relagdo do p;oduto com o mercado; a outra €& a
Qualidade de Conformacdo que relaciona o produto fapricado aquele
projetado. ”

A Qualidade do Projeto e a Qualidade de Conférmacao
proporcionam uma vis&o global, abrangente do contexto técnico,
operacional e administrativo em que o pfoduto estd inserido.

Para avaliar um produto pode—se_:recorrer as -suas
caracteristicas de qualidade, que segundo a qéfma brasileira NBR
5425(26) significam, ''propriedades de uma d;idade de produto, as
quais podem ser avaliadas em func8o dos requisitos determinados
num desenho, especificac8o, modelo ou padr8o conveniente”, ou
seja, tudo 'aquilo éue for considerado imprescindivel, pelo
projeto, ao produto. AN

Existem duas maneiras de se avaliar as caracteristicas
da qualidade a nivel de produto: aquela felta por atributos e

aquela por varidveis.

Evocando novamente a NBR 5425, tem-se as seguintes

definicdes:
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-

- "Atributo é uma caracteristica ou propriedade
da unidade de prbduto, a qual é apreciada em termos de ‘“ocorre"
ou "n8o ocorre” um determinado requisito especificado".

- "Varidvel é uma caractefistica ou propriedade

que & apreciada em termos de valores escalares numa escala

continua'.

A avaliacdo por atributos é feita numa escala discreta,
bindria (ocprre ou n8o ocorre) em contraposiclo a escala continua
da Avaliac8o por Varidveis. Outra diferenca a observar é que a
primeira se refere a um cardter qualitativo e a segunda,

quantitativo.

Decorrente das diferencas existentes entre essas duas

formas de avaliaclo, é éossivel atribuir-lhes maior ou menor
adequac8o para detérminada situac8o. )

A técnica de atributos ¢é a mais procurada devido
principalmente .ao fato do Dbaixo 'inVestimento necessdrio em

equipamentos. Entretanto, exige inspetorés mais experientes

portanto, mais caros. /

,
\ Para a seleclo da avaliaclo a sép utilizada existem
védrios fatores- relevantes em cada contexto. Geralmente a
avaliac8o .por atributos é utilizada quando é impossivel medir o
caracteristico, ou qu&ndo for antieconémico a wutilizacBo da
avaliacdo por variadveis. J& a Avaliacéo por varidveis &
recomendadé quando o caracteristico a controlar for fundamental

ao produto e exigir rigoroso controle das especificacgSes.
0O QUADRO 1 demonstra%algumas vantagens e desvantagens

dos dois tipos de Avaliacé8o.
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Tipo de Avaliac8o Caracteristicas

- conclusSes mais répidas;

Atributos - execucdo mais simples;

| - pequena dependéncia quaﬁto a equi-
pamentos e célculos;

- baixo investimento em equipamentos.

- informac®es mais conpletas e

Variaveis detalhadas;

- - exige amostras menores;

QUADRO 1 Caracteristicas dos Tipos de Avalicdo.

/

Finalmente, apresenta-se o conceipdfde "Defeito”. Pela
NBR 5&25, defeito é "a falta de conformidaée com qualquer dos
requisitos especificados”. Essa norma propSe a classificacBo dos
defeitos em: critico, grave e toleravel.

Este tipo de classificacdo proposta pela norma é
relativo & natureza do defeito. 'Existe oﬁtra classificacdo

relativa & ocorréncia do defeito, a qual relaciona este & A&rea

afetada (acabamento e aparéncia ou funcionamento.)§27’28 e 29)
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-

b} Controle Estatistico de Processo-CEP

Pode-se definir o CEP como sendo o monitoramento do
- processo produtivo através de técnicas estatisticas.

O CEP envolve a integrac8o do CQ em cada fase do
processo, imaginando-se um sistema cliente-fornecedor para cada
rasso do processo, oOu ”seja, como etapa .produtdra- de itens
\acabados. Estabelece*se.padrﬁes para cada etapa € uma faixa de
variag8o aceltavel para cada padréo determinado.. Se o8 padrdes
880 devidamente seguidos, monitorados e mantidos, ou seja, se
cada etapa fornece produtos dentro da variabilidade fixada,_ a

saida final do processo estd assegurada.

Note-se que 4um processo n8o pode sempre produzir
produtos exatamente iguais. Mesmo um processo automatizado_possui
uma oscilac&o inerente a ele. Essas variacSes sB80 ilnevitéveis, e
podem ocorrer entre produtos fabricados no mesmo periodo ou em
periodos diferentes, e mesmo dentro do préprio produto.

Admitindo-se que o processo possué uma variac8o
natural, devida a causas aleatérias, é possiygl atribuir-lhe um
comportamento estavel, dentro dos. limites déata variacéo

Admite—ée, também, que existam causas assinaldveis, ou
seja, causas identificdveis, concretas, que produzem uma variacéo
maior que a natural, ‘e capazes de tirar o processo de seu

comportamento habitual. N

Ent&o, para o primeiro caso, diz-se que o processo esté

8ob controle, e para o segundo, diz-se que o processo estd fora

de controle.

O comportamento de um processo pode ser representado

por uma determinada distribuicZo de frequéncia, podendo estas
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serem continuas ou discretas.

Utilizando os dois concéitos de variabilidade e de
distribuicédo de frequéncias, os Gréaficos de Controle permitem
visualizar se um processo estd ou ndo sob controle estatistico. A
FIGURA'G ilustra um esquema geral desses gréficos.

Na FIGURA, 6 pode-se identificar uma zona de
‘ﬁormalidade { Zona 1 ),localizada entre os Limites de Variacgdo
Natural, :e uma zona de falta de controle ( Zona 11 )

ultrapassando-se esses limites.

X T
ZONA T1I
————————————— . LSC
ZONA I . /
—————————————— LM )
_ y
/
, /
memmimmmeme—e— . LIC
ZONA I1
> A
onde: - LSC - Linha Superior de Controle

LIC - Linha Inferior de Controle
LM - Linha Média
X - Valor absgervado

A - Namero da amostra em ordem cronolbgica

”
L

FIGURA 6 - Esquema Basico de Grafico de Controle.»
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Os gréfiéos de controle podem ser por varidveis ou por
atributos , sendo estes Ultimos mais importantes para o presente
trabalho, pois observa—se uma predominédncia dos caracteristicos
por atributos no setor téxtil.

Os gréficos de controle por atributos mais conhecidos
s8o os da frac8o defeituosa ( p ), do ntmero de defeitos ( np ),
do numero de defeitos por unidades ( uwu ) e o dé nimero de
defeitos por amostra ( c ).

A TABELA 1 fornéce as férmulas para elaborac8oc dos
grdficos de controle citados acima, admitindo-se parémetros

conhecidos, caso eles sejam desconhecidos, é  necessario

estima-los.

ey

-y



29

Grafico de Controle Férmulas
/p (1-p)
o = ———————e
. : n
P
LSC = p + 3¢

LIC = p -~ 3o

o =¥ np (1-p)

np | ISC = np + 3o

LIC = np - 3o

o = 2
/ n

u R LSC

u + 3o

LIC = u - 3o

o=V ¢

c LSC c + 3o

i

LIC c - 3o

Obs: Se o LIC for negativo, deve-se assumir q/valor zZero

/
I
/

/
‘ /
TABELA 1 - Férmulas Bésicas para os Graficos de Controle

A mesma atenc8o dada a g}aborac&o - dos gréfidos é
dispensada a sua interpretacdo.

A interpretacBo dos griaficos de controle permite n8o
apenas saber se um processo estd centrado (X) ou se o nivel de
qualidade do processo (fracho ée defeituosos) é satisfatério, mas
também conﬁrola a normalidade do processo, através da observac8o

da configurac8o dos pontos plotados.
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0 sinal mais é&bvio de processo fora de controle é a
existéncia de pontos na Zona II do Grafico. Deve-se, entretanto,
observar os indicios de que o proéesso pode estar préximo a sair
do controle. Aléuns desses indiclos &80 a aparicdo de uma
“tendéncia", ou'seja, um comportamento continuo dos pontos em
direcdo aos limites superior ou inferior. Geralmente considera-se
uma tendéncia a partir de sete pontos. Deve-se obsérVar também
outras configuracBes: os “ciclos", que &g&0 pequenas tendéncias
que ocorrem repetidamente; e a ‘"oscilacdo" dos pontos, ora
préximos do LSC, ora préximos do LIC sucessivamente.

A investigacédo destes indicios permite a descoberta de
causas assinaldveis que levériam O processo a sair de controle.

E importante réssaltar que o CEP permité prevenir e
detectar problemas; todavia, ele é incapaz de resolver preblemas
estruturais,tais como maus projetos, equipamentos fora de 1linha,

méo de obra desqualificada, enfim um processo

ineficiente.(30-31,32,33 e 34)

Os dados analisados pelo CEP s&o extréidos do processo

através de inspecSes. //
/
N

‘¢) Inspecdo

As inspecSes,s&o uma grande ferramenta no controle de
processo, verificando se as caracterigticas obsefvadas estdo de
acordo com as especificac®es técnicas almejadas.

As inspecBes de qualidade podem ser por atributos " ou
 por varidveis. A discuss&o sobre a selec8o entre éstes dois tipos

de avaliag8o foi feita anteriormente.

As inspe¢B®es podem ser por amostragem ou total (100%),



ambas apresentando vantagene e desvantagens a serem analisadas

caso a caso. 0 QUADRO Z ressalta algumas caracteristicas de cada

uma destas inspectes.

TIPO DE INSPEGAQ CARACTERT STICAS

- Realiza-se em todas as unidades
de produto:

INSPECAQO TOTAL - E mais demorada e onerosa;

- Tende a assegurar maior confia-
bilidade nas informacSes obtidas.

\

- Realiza-se apenas em uma fracho
do lote produzido ( amostra .);

INSPECAOC POR AMOSTRAGEM - E rdpida e econBmica;

-~ Exige conhecimento de conceitos
bésicos de estatistica;

QUADRO 2 - Caracteristicas dos Tipos de Inspéq&o

/

A inspe¢do por amostfagem exige também muito cuidado na
elaborac8o de amostras, para que esta possa fornecer informacSes
confidveis sobre o universo a que pergénce. E preciso observar o
tamanho das amostras em relacfo ao lote e a aleatoriedade da
extragéo das unidades a serem inspecionadas.

Un plano de amostfagem pode ser simples, duplo, -
maltiplo ou sequencial. Eles diferem pelo nuimero de amostras (ou

pecas) necessdrias para se chegar a uma conclus8o a respeito da



aceitac&o do lote. A amostragem simples utiliza um tinica amostra
enquanto a dupla necessita de duas e assim sucessivamente.

O plano de amostragem simples é geralmente o mais
utilizado por sua facil administracdo e baixo custo. A protecdo
por ele oferecida pode ser praticamente igual a dos demais
planos, dependendo de sua curva caractéfistica de

iﬁformagéo_(35a36,37 e 38)

d) Capabilidade

.Capabilidade de/um processo pode ser definida como a
habilidade, inerente a ele,ide garantir determinado desempenho.

Um processo ,é” considerado capaz quahdo consegue
estabelecer padrSes e se manter estdvel dentro destes limites;
portanto, sob controle.

O estudo de capabilidade observa continuamente o]
comportamento'da distribuic8o que representa determinado processo
até que ela esteja definida, quando 'epééo ele cessa.

Entretanto,deve-se observar os indicics de /%normalidade ( ver

N
2.5.3 ) que podem implicar na necessidade -de se refazer o

estudo.(39’4o e 41)

e) Auditoria do Programa de Qualidade
AN )
A auditoria do sistema permite verificar o grau de
eficdcia em que os objetivos do sistema est8o sendo seguidos.
Um plano de auditorisa pode ser direcionado para uma
area em egpecial, para um produto?processo ou procedimento e

principalmente para o sistema como um todo.
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A auditoria pode ser realizada por membros da prépria
empresa ou por consultores externos. Deve ser feita
pericdicamente, sem ter, entretanto, datas pré-fixadas. Seus
resultados devem ser documentados e analisados em termos
comparativos, evidenciando tendéncias de aperfeicoamento,
manutencdo ou deterioraclo dos padries de desempenho do sistema.
Q‘plano de auditoria deve prever, ainda, ac¢Bes éorretivas e
levantar responsabilidades e possiveis causas de anomalias.

Se o8 padrdes previstos para o sistema estiverem
assegurados,‘entAO € hora de aperfeicod-los. A otimizacBo Ada
qualidade deve ser considerada em termos econfmicos, uma vez Qque
ela esbarra em problemas eétruturais da empresa e sua soluc8o nem

sempre é economicamente viavel. !

Oe pontos bédsicos pars a otimizaclo do sistema . s&o:

- A elaboracdo do diagndstico das necessidades
evidentes do programa e como atendé-las.
' /
- A determinacdo de projetos prioritérios, que possuam

potencial de otimizac8o elevado dentro da analise

beneficio-custo.

- A ﬁécessidade de manter os ganhos J& obtidos.

2.3 - Sistema de Qualidade

Sistema de qualidade: pode ser definido como a estrutura
de trabalho da empresa, devidamente documentada, a gual integra

procedimentos técnicos e administrativos para gular as acBes de
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pessoas, midquinas e informacSes, coordenadamente, atingindo de
maneira eficaz as aspirac¢@es do consumidor quanto a qualidade e
seu custo, envolvendo, para tal, toda a empresa.

Um aspecto fundamental é a dinéhica do sistema, o0 qual
busca iterativamente a melhoria dos niveis de qualidade, tendo
como ponto de convergéncia a satisfaclo de uma dada necessidade.

A FIGURA 7 esquematiza a definic8 do sistema de

gqualidade. ’
ENTRADAS
‘ C
-0
N
T
PROCESSO R
/

// O

/ .
N // -
—————{ PADRK01P——+|PADRKOZ}—+ ... ‘PADRKon+—+ E

SAI DAS . Aperfeicoamento

OBJETIVOS: SATISFAZER AS NECESSIDADES DO CONSUMIDOR EM
TERMOS DE QUALIDADE E CUSTO DA QUALIDADE

Nota: Quando n » ®© = FadrAO; »+ Perfeiclo

FIGURA 7 - Sistema de Qualidade
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CAPITULO III

3. A INDUSTRIA TEXTIL

Neste capitulo apresenta-se resumidamente o perfil do
setor téxtil no Brasil e em Santa Catarina, bem como discute-se

seu processo de fabricac8o destacando os principais controles a

serem executados. B A '

3.1 - Caracterizac8o do Setor Téxtil Brasileiro

]
i
i
/

. . ; L
O atlvidade té&xtil representa um dos mais antigos
setores industriais do Brasil, destacando-se em termos  de

absorc&o de mio-de-obra e em valor da produgdo. Observa-se,
cotudo, que a participgoéo deste setor no valor de producdo
nacional vem diminuindo gradétivamente, desde 1840. A FIGURA 8
apresenta a participac8o das fiaoﬁeslé‘tecelageﬁs, e confec¢gSes
no valor de producdo nacional de 1940 até 1980.

Pretende-se delinear o perfil do setor através das
informacBes contidas nos quadfos subsequentes.

C QUADRO 3 demonstra a distribuicdo das empresas e da

receita nos subsetores do setor téxtil. O QUADRO 4 enfoca os
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niveis de emprego gerados por subsetor e por Estado. No QUADRO 5
observa-sgse a estratificac8o do setor. O QUADRO 6 relata o consumo

de fibras no pais.‘(42)

Fiacéo e Tecelagem
——————— Corifeccdo

30

10
\
| \‘.
Stk T - S -9
0 1940 1850 - 1960 1970 1980 ANO

/‘
FIGURA 8 - Porcentagem no Valor de Produgdc Nacional
I

/

./(

Subsetores_ ' Empresas Receita
Fiag&o e Tecelagem 41 68
Malharia ' 41 12
Passaild¥ia - 5 2
Tecidos Especiais 2 3
Acabamento 3 4
Artefatos ndo especificos 8 10
Téxtil especificado ‘ 100 100

Fonte: CDI/SIND, 1982

QUADRO 3 - Distribuicéo Sub-setorial da Receita e das
Empresas da Indastria Téxtil no Brasil



IDTAL DBS | DENRIS | 70I6l DA

SHRSEIOR 5P §¢ B R ¢ Pt {t PR | ISTADES ESTADOS | INDUSIRIR
. SELECIONADDS TEXTH
Irdustria TExtil 9] 1311 9.8 1.4 37 2.9 26t 214 3 . 8.7 348 619
{ 10T )
Beneficianento de 4.6 4] 8.9 3.6 LR 3.4 1.1 8.8 B2.8 i7.2 23.838
Fibrag Txteis ‘
Fiaglo e Tecolagen| 4.7 6.8) 1250 7.3 01 271 35| 3.4 2.8 8%.6 84 23Am
Balharia ELI R 1 3 O T N I 61 BT LX) i.8 98.4 1.3 3,592
Passananari} 3.3 6.3 2.7 H.2 5.8 1.3 {1 8.2 9.9 b1 §.41%
Terides Especiais | 3.5 304 Baj 5.8 1.9 R ] 6.7 9.4 3.6 9.488
Rrabamente £3.1) 111 131 1.2 871 12 83 B4 5.8 3.2 11.758
Batras Rriefates 6§.4 R B3] 9.7 2.8 fe 1 BT &3 8.8 §.8 24419
Thxdeis ‘
Fonte: RAIS, 1983 \

QUADRD 4-Distribuicdo do Emprego por»Subsetor da Inddsiria

T8xtil em Estados Selecionados { ep % )

-
4/’

;

I | FIRgIoE HALRARIR ACEBRNENTO | PASSRARIR | TECIDOS ARTEFATOS HAD
PORTE 38 TECELAGE ESPECIAIS |  ESPECIFICADOS
ERPRESH

Elr ] R Role | v |k Rt R [ R
CRANDE AR Cloe o | on AT TR Y v | %
HeR, ‘ ,
O] T T T N T RTINS I YR A VI T T S N U Y YA TR T
£ hidi A

Fonte: CDI/81KD, 1982
Pade: £ - Emoresa;
8 - Receita.
QUADRD S-Distribuicqo da Receita por Porte da Empresa e

Setor da Industria TE&xtil no Brasil
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Observando-se o©s quadros anteriores pode-se tirar

algumas conclusdes relevantes sobre o setor:

a) No QUADRO 3 nota-se aue as maiores
concentragtes de industrias  téxteis neo Brasil estdo nos
subsetores de malharia e de fiagldo e tecelagem. Este 0ltimo

répresenta a maior receita ( 68% ).

b) No QUADRO 4 nota-se que o Estado de S&co Paulo
€& o maior empfegador deste setor ( 49.9% ), seguido do Estado de
Santa Catarina (.13.1% ). Observa-se, ainda, neste quadro, que a
maior concentracdo de malharias do pais encontra-se em Santa

Catarina ( 40.5% ). ‘:' ' 5

¢) No QUADRO 5 verifica-se que a grande maioria

das indastrias & de micro, pequeno e médio porte em todos os
subsetores. 'Jé a receita ooncenﬁra—se nas maos da minoria
representada pelas grandes empresas.
, y

/

/
/

d) No QUADRO 6 observa-se que 76.8% das fibras
consumidas séo—haturais, 19% s8o fibras sintéticas e apenas 4,2%
de fibras artificiais. Das fibras naturais a mais consumida é o

algodéo ( 83,9% ), que é também a fibra mais consumida no pais

( 64.4% do - total consumido ). o

Outro aspecto relevante do setor téxtil diz respeito a
inova¢Ses tecnolbégicas. Boa parte dos equipamentos utilizados no
Brasil s830 obsoletos e a maioria das empresas opera com

significativo atraso tecnclégico. Isto & wuma caracteristica
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mundial do setor. A trajeté6ria da evolucBo técnica téxtil ooorreﬁ
de forma relativamente lenta se confrontada a outros setores, e
a maior parte das inovacdes provém de outros ramos industriais
tais como o© quimico ( fibras artificiais ), petrogquimico

(sintéticas ), e microeletrdnica. Este aspecto tem consequéncias

diretas na qualidade e produtividade do setor.(43 e 44)

3.2 - 0 Parque Téxtil Catarinense

0O potencial de exportacBSes do setor téxtil catarinense

é¢ bom, destacamdo-se como o segundphmaigr fabricante de malhas e

————

toalhas do mundo. A nivel nacional, contribui para a exportacéo

desse setor com:

S— 94% na exportac8o de toalhas de banho e rosto;

- B7% na exportac&o de toalhas/de mesa;
/

) /
- 75% na exportaclo de camiggs de malha;

N ~

Em émgito estadual, a atividade téxtil é a principal

exportacho, representando US$ FOB 177.370.771 em exportacdes para

o Estado.*

Santa Catarina é o segﬁndo Estado brasileiro em
v—

-~ -

——— —

concentracdo de indiGstrias téxteis e de absorcl8o de méo-de-obra

do setor, possuindo o maior numero de malharias do pais.

Confrontando-se a participac8o da atividade téxtil no

4

valor de produc8o estadual, verifiga—se a mesma tendéncia de

¥ FONTE CACEX
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queda apresentada a nivel nacional, ( ver FIGURA 8 ), como
demonstra a FIGURA 9. Verifica-se, todavia, que esta tendéncia se
reverte para a indastria de confecg8o a partir de 1950, dando um

- grande salto na década de setenta, quando atingiu 9,2% do total

no Estado.(45)
————— Fiaclo e Tecelagem

o, *

S Confeccblo

30

10

/Al
O - ——— — _ —.4;_.._.‘-..——-_—-—-0——'-;————0’/
1940 1950 1960 = 1970 1980 ANO
/

FIGURA 9 - Porcentagem no Valor de Produo&o/éatarinense

N . /
N . .

3.2.1 - Localizacdo
N

A industria téxtil estd basicamente localizada ao longo

da faixa litorania do Estado e Vale do Itajai, comportando 87%

-

das empresas téxtels catarinenses.

Ressalta-se que a indastria de fiaclo e tecelagem se

distribuem de maneira diferente & de confecgl8o. Como pode-se
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obgservar no QUADRO 7, a regi8o de

Florianépolis ¢é bastante

expressiva no indastria de

que tange as confecgclo (segunda

concentracdo do Estado ), sendo, contudo pouco expressiva gquanto

a fiacBSes e tecelagem. Esta situacBo se inverte na regildo do
Litoral Norte, oﬁde encontra-se a segunda concentracdo de fiacSes
e tecelagens do Estado, n8o se destacando em confecgSes.

' E, porém, na regifio do Vale do Itajai que se encontra o

maior numero de

industrias deste setor no Estado, tanto em
fiacSes e tecelagens como em confeccdo.
\

REGISES DO ESTADO INDUSTRIAS DE FIAGAO CONFECGSES

E TECELAGEM ( % ) ( %)
Vale do Itajai 53,38 (1%) 33,55 (12)
Litoral Norte 17,23 (2%) 8,88
Sul do Estado 8,78 (3%) 14,58 (39)
Litoral de Fpolis 8,45 // 29,23 (2°)
Exﬁ}emo Oeste 4,39 | 3,99
Campos de Laées 3,72 3,91
Planalto Norte 2,70 3,18
Vale do Rio do Peixe 1,35 2,69

"QUADRC 7 - Distribuic8o das Indastrias Téxteis no

”,
3

Estado
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As cidades onde se concentram as 1ndustria téxteis 880

— e

as segulntes

~ Blumenau (15,54% das FiacSes e Tecelagens e 11,44%

das Confec¢@es);

-~ Brusque (14,53 e 40,08% respectivamente);

Joinville (10,81 e 5,67% respectivamente);

t

"Florianépolis (6,42 e 9,93% respectivamente);

3.2.2 - Porte das Empresas

Pode-se observar que as indastrias de ’Sggfgppéq se
caracterizam como‘m;gggfgmp£§§as (menos de vinte empregados),
popularmente conhecidas como empresas de "fundo de quintal",
encontradas em grande nUmero ( 1228 no Estado ), sendo que as
entidades empresariais reconhecem que existem muitas outras né&o
registradas no conselho estadual. Estas industria constituém—se,
geralmente sob a forma de capital fechado (LTDA)

As ?}aoﬁes e tecelagens tem caracteristicas bem
diferentes, apresentando-se como grandes empresas ( mais de
quinhentos empregados ), encontrando-se em nGmero reduzido ( 296
no Estado ), constituindo-se sob a for&a de capital aberto (S/A);

Analisando-se vinte confeccSes em Blumenau, dez em
Brusque e nove em Florian6épolis, construiu-se o QUADRO 8 sobre
porte destas empresas, o qual déu subsidio as conclusSes tiradas

anteriormente.

Analisando-se treze fiacBes e/ou tecelagens em



Blumenau, doze em Brusque e onze em Joinville, construiu-se
QUADRO 9 sobre porte destas empresas, o© gqual deu subsidio
conclus@es tiradas anteriormente.
N ¥ DE EMPREGADOS EMPRESAS FREQUENCIA PORTE
0 —— 20 28 0,72 Micro
20 —— 100 6 0,15 Pequena
100 ——| 500 4 0,10 Mé&dia
> 500 1 0,03 Grande
TOTAL 39 1,00 *
QUADRO B - Porte das Indastrias de Confeccédo
o/
/
//
N /
N 2 bE EMPREGADOS EMPRESAS FREQUENbIA PORTE
0 — 20 4 0,11 Micro
20 ——— 100 7 0,19 Pequena
100 —— 500 8 0,22 Média
> 500 17 h 0,48 Grande
TOTAL 36 1,00

QUADRO 9 - Porte das Induastriasd Qe Fiac8o e

Tecelagem

49
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3.2.3 - Recursos Humanos

A m8o-de-obra téxtil é abundante, por ser esta

~atividade tradicional neste Estado.

Considera-se, ainda, que a mdo-de-obra €& qualificada,
dispondo de cursos técnicos nesta area, destacando-se o SENAI de

Biumenau e o de Brusque.

e

3.2.4 - Caréncias do Setor

N
~.

O Estado de Santa Catarina nfo & grande produtor de
N— .

algoddo, sendo, contudo, esta a fibra mais utilizada pela

e it

indﬁstria téxtilﬁcatarinense. Outra caréncia do setor é quanto a

produgéq de_méquinas e equipamentos para o setor, principalmente

teares. Estas caréncias se traduzem em importa¢®es para o Estado,
- : “ j - ““

ressaltando-se: '

B Id

)

/
7/

US$ 2.338.616 de importacSesem teares do tipo

sem lancgadeira;

US$ 1.384.586 em bobinadeiras sutomdticas para
téxtil;

N

US$ 509.597 em teares circulares;

US$ 498.519 em fios de algod&o cru.*

ne
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3.3 - O Processo de Fabricac8o Téxtil

3.3.1 - Introducdo

Existem intGmeros processos de fabricac80 na adrea
téxtil, dependendo do tipo de produto a ser manufaturado.
Basicamente, existem cinco etapas de produc8o, cada éual com um
produto final passivel de ser comercializado, o que as torna
etapas independentes do processo.. As etapas s80: beneficiamento,
fiac&o, tecelagem, acabamento e confeccéo.

Os produtos finais das trés primeiras etapas ( fibras,
fidé e tecidos) possuem claésificaoﬁes, as quais geram processos
diferentes de fabricacao;-As'figuras 10, 11 e 12 demonstram o8

tipos de classificacBes existentes.

) SEDA
——— ANIMAL — IX

PELO§ - cabra,
algaca, vicunha,
cq@lho

N ———— SEMENTE - algod&o,
— NATURAIS — paina

——————— CAULE - linho, juta,
—— VEGETAL —— c&nhamo, rami.

FOLHA - sieal

FRUTO - coco
———— MINERAL - asbhestos

—— ARTIFICIAIS

L~ QUIMICAS OU |—— SINTETICAS
MANUFATURADAS . ¥

—— NAQ SINTETICAS
FIGURA 10 - Classificacéo das Fibras Téxteis

il
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Lembra-se que as fikras mais consumidas no Brasil s&o

as naturais, mais especificamente as vegetais obtidas através de

| r——

sementes. ( ver QUADRO 6 ).

— -

FIOS
]
L 1
FIBRAS FILAMENTO
DESCONT?T NUAS CONTI NUO
l
FI10 FIO
CARDADOC PENTEADQ . \
L |
FIO FIO FIQ FI0
SINGELO RETORCIDO MULTI-FILAMENTOS MONO-FILAMENTOS
FIO FID FIO FIO 7 FI0 FI0
REGULAR| | FANTASIA| | ESPECIAL RETORCIDO| | FANTASIA TEXTURIZADO
FIGURA 11 - Tipos de Fio
Os fios podem ser + obtidos através de fibras

descontinuas ( naturais ) ou filamentos continuos ( sintéticas )

como verifica-se na FIGURA 11.
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LAMINADOS
ESPECIAIS MALIMO

FILMES
FELTRO
NAO-TECIDOS ——
‘ FOLHEADO
SIMPLES

COMPOSTO
TECIDOS COMUNS FELPUDO

LENO

JACQUARD

TRAMA

- | MALHA URDIMENTO

MIXTO

BORDADOS

LACADA
REDES

FIGURA' 12 - ClassificacAo dos Tecidos

/

N ‘ .
Faz-~se aqui um direcionamento do objeto de estudo,
optando-se entre os diversos processos de fabricaclo existentes

na induastria téxtil , por aqueles que levam a obtenc8o do algod&o

e da_ malha.._ Esta escolha deveu-se ao fato de serem a

matéria-prima e 0 tecido mais manufaturados no
c .

rais,
respectivamente ( em negrito nas figuras anteriores ).
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3.3.2 - Fluxo de Producéo

Em linhas gerais, o fluxo de producdo do setor téxtil,
partindo-se da matéria-prima algoddo, estd demonstrado na FIGURA

13, que relaciona as cinco etapas principais de fabricacdo.

ALGODAO EM CAROGCO

s

BENEFICIAMENTO

N

ALGODAO EM PLUMA

e

FIACAOD

.

FIOS

v /
v/

TECELAGEM

O 9 »» Q W @=w X

\

TECIDOS

v

CONFECCAO

N\

ROUPAS

FIGURA 13 - Fluxo de Produc8o Téxtil
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Faz-=se aquili um novo direcionamento do trabalho,
selecionando as etapas de tecelagem, acabamento e confeccio,
etapas estas que englobam o maior nimero de indastrias do setor
téxtil.

) fluxo de producédo das etapas selecionadas

encontram-se nas figuras subsequentes.(46’ 47 e 48)

FIO

MALHARIA

TECELAGEM - /| TECELAGEM
PLANA /1 CIRCULAR

INSPEGAQ
DO TECIDO

l

MALHA
CRUA

FIGURA 14 - Fluxo de Producdo da Malharia

[y



MALHA
CRUA

NAVALHADEIRA

MERCERIZA

DESENGOMA

COZINHA

v

ALVEJA

TINGE

L

.| ESTAMPARIA

FIGURA 15 - Fluxo de Producdo do Acabamento

-

CALANDRA

TECIDO
ACABADO

2,
£
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MALHA

RISCA

ENFESTA

CORTA

FORMA
LOTES

PREPARA
FECAS

MONTA

EMBALA, .

ROUPA
PRONTA

’
3

FIGURA 16 - Fluxo de Producdo da Confeccdo

REFILA

NUMERA | e———

57



58

Compreende-se, ent&o, no presente trabalho, que a
indGstria téxtil & ser estudada atuard nos subsetores de

malharia, acabamento e confeccdo.

3.3.3 -~ Etapas de Controle

Neste item serdo levantados os principails controles de
qualidade usados na sequéncia de atividades gque se sucedem desde
a fabricacdo da malha crua até a obtencdo da roupa pronta.

ﬁ. prerformance dos materiais téxteis é de dificil

avaliacdo através de testes laboratoriais, pois além de controles

fisicos e quimicos existem fatores ambientais e Dbioldgicos que

afetam diretamente a qualidade do produto e o rendimento do

Processo. .

ﬁOs principais fatores ambientais a serem controlados

. /
s80 a temperatura e a umidade relativa do ar.” O acompanhamento

/

destes fatores evita a formacdo da eletrigﬁdade estdtica e a
. /

produc&o de poeira, causas de problemas como ruptura de fios na

tecelagen;ﬁo QﬁADRO 10 fornece as condi¢Bes adequadas para estes

fatores ambientais no processamento do algodéo.
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UMIDADE RELATIVA DO AR TEMPgRATURA-

ETAPAS (%) o
- RECOMEN- RECOMEN-

MINIMA|MAXIMA| pevmr = | MINIMA|MAXIMA| Soor
TECELAGEM E )
MALHARIA® 50 | 70 65 20 26 | 24
ACABAMENTO 65 70 65 20 24 22
ARMAZENAGEM 65 80 70 20 24 20

Fonte: CETIQT/SENAT

QUADRO 10 - Condic¢Bes Ambientais Recomendadas

ﬁb fator biolégico mais relevante é a proliferaeéo de
micro-organismos, principalmente o8 fungos que geram o mofo,
afetando as propriedades do material;L |

tExistem diversos fatores fisicos 'e IQuimicos a serem
controlados. Entre os quimicos destacam-se og/éfeitos dos Acidos,
dlcalis e solventes orgénicos. Os fafgres fisicos mais
importantes . - 880 a resisténcia, regularidade,

dimenstSes ( comprimento, largura e peso ) e gramaturqi

O QUADRO 11 lista as etapas de controle na sequéncia

das atividades produtivas. N



60

ETAPAS

MATERIAIS/
EQUIPAMENTOS

CONTROLES

TECELAGEM

FIO

InspecBo e teste do fio:

- titulo, torcdo, regulari-
dade, alongamento, elastici-
dade, tensdo e ' regain '
- checagem de cones.

TEARES

Verific8o de quebras de fios:

Verificlo de quebras de agu-
lhas; .

Verific8o das condi¢@es am -
bientais; .

Manutenc8oc preventiva dos

_teares quanto a limpeza e
-condi¢c®es mecénicas.

MALH\A CRUA

;
v 1/
Testes no tecido: ‘
: / A
- Abraqﬂb, gramatura,regis-
téncias dimens®es, encolhi-
mento e " regain .

Inspec8o e classificac8o do
tecido. ‘

)
i
i

L
]
!

!

’

*

E _!h ‘

e
LI
o

!

.y,

\>

EQUADRO 11 - Etapas de Controle'no‘Processo Téktil
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MATERIAIS/

ETAPAS " CONTROLES
EQUIPAMENTOS '
Medidas continuas dos ba-
MERCERIZADEIRA - nhos:
ESTUFA - % de soda cdustica, tem -
reratura, pH.
MAQUINA DE
TINGIR(PRESSAQ/ Verific8o das condi¢Bes am-
BARCA) bientais.
RAMA Verific8o das condigSes de
operac8o.
CALANDRA '
. Manutenc8o preventiva dos
ACABAMENTO ' MESA DE.SILK- equipamentos quanto a lim-
’ ' SCREEM ’ . peza e condi¢Bes mecélnlcas.
7 Testes na malha acabada:
- Alcalinidade, pH,residual
de perdxido, tonalidade,
_ solidez da cor ( luz e in-
MALHA ACABADA tempéries, suor, dgua doce/
' mar, fricgdo, cloro,lavagem
caseira.
- InspecBo e ¢lassificacBo do
tecido. /
/
/,
N : » Verifiq&b de quebra de agulha
MAQUINA - DE
-| "COSTURA Verificlo das condicBes de
X operaclo;
CAD/CAM -
Manutenc8o  preventiva das
CONFECCAQ maquinas quanto a limpeza e

SERRA FITA

condi¢cBes meclnicas.

N

N
. _.“el"” c

L

ROUPA PRONTA

i

B

Inspeclo e classificac8o da
roupa.

“Verific8o das oondicﬁes de

armazenagem,
expedic8o.

empacotamento e

. QUADRO 11 - Continuac&o
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3.3.4 - Normas Técnicas

No Brasil, a elaborac&o de normas técnicas para o setor
téxtil é encargo do comité 17 ( CB 17 ) da Associacdo Brasileira
de Nomas Técnicas - ABNT. Existem algumas resolu¢Bes do Conselho
Nacional de Metrologia, Normalizacdo e Qualidade - ‘CONMETRO,
sdbre o setor, como disposicgBes sobre o emprego de fibras em
produtos téxtil ( resolucdo nitmero 2/1982')-

As normas téxtil internacionais mais adotadas no Brasil
s80 aquelas produzidas pelas seguintes instituic¢Bes:

- ASA - Amerioén_Standards Association:

- ASTM - Amefiqan;Society for Testing and Materials;

- AATCC - Amerigan Associetion for Textilé Chemists and

Coloriasts; o
- DIN - Deustsche Industrie Horm;
- I80 - International Ofgqnizatiéh for Standardization;
— COPANT - Comisséo Panameficana de N?rmas Técnicas.
i /I/
-
/
/
N 4
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CAPITULO IV

.4. UM SISTEMA DE CONTROLE DE QUALIDADE PARA A INDUSTRIA TEXTIL

Neste capitulo pretende-se pPropor um sistema
baseado no panorama conceitual abordado nos capitulos dois e
trés.As conclusBes preliminares extraidas deste estudo serdo

utilizadas como premissas para a elaboraclo do sistema. .

3

4.1 - Formulac&o do Problema
v/
Para elaborar um sistema que realmgﬁte se adapte a
/ ! .
indgstria . téxtil, buscou-se as c§facteristicas mais
N\

repreéentativas dasta atividade industrial, as quais seréo

apresentadas a seguir.

— ,
fa) O setor téxtil é bastante heterogéneo,
N ' .

apresentando desde empresas de grande porte, até aquelas chamadas
de "fundo de gqguintal"”. Esta discrep8ncia é mals acentuada na

indGstria de confeccéo. A heterogeneidade do setor

reflete~se, principalmente, na?questao de qualidade;]

—_—



65

b) 0O setor téxtil ndo €é considerado muito
verticalizado, ou seja, a trajetdria da fibra até a forma final
de vestuario atravessa varios .estégios independentes de
fabricac8o, os - quais s8o executados geralmente em diferentes
indastrias. .Tﬁssa descontinuidade no processo téxtil revela-se
fator fundamental na determinaoéo dovpadr&o de qualidade final do
préduto, rois este utiliza diferentes pradrdes ‘durante sua

fabricac&o,.num mercado que ¢é bastante heterogéneo qgquanto a

qualidadgil

C)Eﬁievado nimero de operérios por unidade de
produto manufaturado, o gue tende a tornar bastante dificil a
manutenc8o do nivel de qualidade, sendo esta caracteristica mais

marcante na indastria de confecoaqil

* d) Baixa relagéo capital/trabalho, ou seja,

atraso tecnolégico, pequena introduc8o de progresso técnico.

——

h . —_ - —

Assim sendo, observa-se um grau elevado de ‘obsoletismo que se
. - - /’

reflete na qualidade e produtividade das /émpresas, bem como
— ey - - . / S =

acarreta elevada proporcéb de operérios por"uﬂidédé produzida;
~ N

e) Este setor apresenta fdceis condigBes de
ingresso, apresentando fracas barreiras &4 entrada de " novas
/”—— - - —_— . - - . s e - -
empresas, o que torna esta atividade bastante competitiva,
caracteristica esta, mais acentuada na indGstria de confeccéo.
Estas facilidades podem ser traduzidas por:

- Baixo investimento de capital;

- Tecnologia de producdo difundida socialmente;
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~ Mercado consumidor heterogéneo.

f) No item anterior mencionou-se que o mercado
consumidor é heterogéneo. Isso se deve um fato bastante simples:
de uma forma ou de outra todos se vestem. Torna-se, entfo, facil

a diferenciac8o dos produtos, manlipulando-se as variaveis

qualidade e custo;

g) Os produtos apresentam ciclo de maturidade
bastante curto, mudando rapidamente as especificacéo dos
produtos. Este aspecto determina que as empresas sejam flexiveis

para atender a dindmica do mercado consumidor;

>

h) A dinémica do mercado consumidor é

estabelecida pela moda, a qual exerce sua influéncia da seguinte

forma:

- Sazonalidade: as estac8c do ano implicam em
7
mudancas nos tecidos manufaturados, nas cores e modelos dos
produtos, sendo mais marcantes as estacBes de inverno e verdo;

~ Instrumentalizacldo da moda: direcionamento

desta segundo o interesse dos grandes produtores ( nacionais e

internacionais );

-~ Marca dos produtos: direcionamento do consumo

pelo marketing de determinada grife.

1) No caso da‘indastria de acabamento observa-se
uma monopolizag¢8o da matéria-prima. (produtos quimicos) nas méos

de poucas empresa ( multinacionais ), o que acaba por restringir
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a gama de op¢fes de acabamentos de acordo com as disponibilidades

destas empresasﬂ

J) No caso dagigggéariaé\ﬁode—se ressaltar duas

caracteristicas marcantes:

- Dificil diferenciacéo da malha crﬁa entre os
concorrentés;

- As grandes empresas alteram as caracteristicas
do produto, tal como largura, Iimpondo estas alteracBes &s de

menor porte. A principal causa disto é a falta de padronizacdo no

setor

Juhei-s P
1) A gqualidade no setor téxtil se . traduz
basicamente através de atributos. Isto implica na necessidade de

inspecdes visuals, as quais exigem inspetores experientes e

constitul uma séria fonte de erros.

—

’
I

Resumindo as informacSes fornecidas anteriormente, o
8istema a ser proposto deve se adaptar as seguintes

caracteristicas da indGstria téxtil:

ff Mercado competitivo;

{— Facilidade de ingfééso de novas empresasg

- Baixa relaclo capital/trabalho; .~

- Alto indice de operarios/unidade produzida;
- Mercado consumidor heterogéneo; .~

- Mercado consumidor dinémico (Moda);

- Curto ciclo de maturidade dos produtos.
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Estas caracteristicas s&o mais acentuadas na indastria

de confecg¢do, se atenuando nas malharias e indastrias de

acabamento

.4.2 Abordagem Utilizada

Devido as caracteristicas do setor e ao modelo de
sistema de qualidade adotado, optou-se, predominantemente, pela
abordagem do usudrio. Através desta abordagem o sistema pretende
garantir sua flexibilidade ém atender as necessidades do mercado
consumidor deste setor, écompanhando seu dinamismo.’®

Dar-se-4 também destague a abordagem baseada no valor,
uma vez que 0s consumidores deste tipo de indiustria s&o bastante
heterogéneos no que tange ao poder aquisitivo, aspecto este que
Justifica uma orientaclo do sistema em termos de custo e Prego.

0 fato de haver elevado indice de opgéérios por unidade
préduzida, implica na necessidade de dissemipéoao da cultura de
qualidade, sendo este fator decisivo na obteng8o dos niveis de
qualidade almejédos. Assim sendo, o sistema deve investir no
aperfeicoamento da m&o—dé—obra, através de treinamento e
rrogramas de motivag8o & qualidade.

Ja que o ciclo de maturidade dos produtos é curto, o
sistema deve 8e preocupar com uma engenharia de produto
estruturada'capaz de traduzir as aspiragBes do usuérios em
rrojetos de produto e processo:adequados.

O aperfeicoamento do setop esbarra na necessidade de

investimento em introduc8o de novas tecnologias, para melhoria de
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sua qualidade e produtividade, e principalmente tornid-lo mais

competitivo no mercado externo.

Tg; caso especifico das malharias,\ que possuem
dificuldade na diferenciac8o da malha crua entre os concorrentes,
o sistema recomenda observar mais rigorosamente os aspectos da
abordagem baseada no fabricante, como forma de diStingui—los,
Qohduzidos no sistema pelo Controle Estatistico do Pfoéesso—CEP.

Resumindo, o sistema daréa rrioridade__aos__seguintes
e A . T T e

pontos:

e

~- Abordagem baseada no usuério;

Abordagem baseada no valor;
— Cultura de qualidade: b
- Engenharia de Produto;

- Investimento tecnoldégico.

4.3 - 0 Sistema Proposto !

Baseado no gque foi wvisto até a presente etapa do

trabalho, far-se-4 a definicdo do sistema:

‘O Bistema de Controle de Qualidade para a Indastria

Téxtil ¢é um sistema dindmico, capaz de orientar sua estrutura de
)

trabalho pafa satisfazer as necessidades dos consumidores de

malhas cruas, malhas acabadas e itens de vestudrio quanto a

qualidade, custo e preoo{i_
o

Para melhor estruturar o sistema de qualidade



recorreu-se as seguintes caracteristicas: supersistema,
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ambiente,

fronteira, subsistemas, clientes, atores, reatricgBes, recursos,

entradas, saidas, medidas de desempenho.

4.3.1 - Supersistema, Ambiente e Fronteria

O sistema de qgqualidade estd sujeito a

supersistemas, neste caso o setor téxtil e a préopria

Ambos podem alterar o processo decisério do sistema.

atuacio

empresa

doa

0 ambiente no qual o sistema estd inserido é formado

pelos setores produtivos.da empresa e toda a gama dé fornecedores

e clientes em potencial.

Na conotac&o mais moderna de qualidade, as

2

fronteiras

do sistema se confundem com as da prépria empresa; pressupondo-se

um sistema aberto, interagindo com o ambiente.

4.3.2_~ Subsistémas

De acordo com as funcBes pelas quais sé8o

o,

dentro do sistema de qualidade, 08 subsistemas

classificados em: (49 © 50)

- Qualidade na ipré-producéo;
- Aquisicdo de materiais; -

- Controle de produto/pfooesso;

responsavelis

podem

ser



-

- Informac8o;

!

Pessoal;

Na TABELA 2 encontram-se
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Servico pés-producédo;
Estudos especiais;

Gerenciamento.

as atividades

principais

serem executadas por cada subsistema definido anteriormente.

SUBSISTEMA - .~~~

ATIVIDADES ,
Estabelecer e divulgar os
objetivos, metas por setores e
programas de qualidade;
GERENCIAMENTO Delegar responsabilidades;
Controlar resultados;
Estabelecer prlanos de
aperfeicoamento.
Elaborar /diagnéstico de
qualidade; /
. Investigar inovag3es
ESTUDOS ESPECIAIS tecnolégicasy
N : - Estudar viabilidade de
implantac8o das inovacBes;
Analisar capabilidade do
processo.

SERVICO POS-PRODUGAQ

2

s

Revisar garantia dos produtos;

Avaliar queixas de
consumidores;

Estabelecer limitag¢Bes as

N\ .
responsabilidades da empresa para
com o produto;

Elaborar Planos de
certificac8o0 da qualidade dos
produtos;

Comparar produto com
similares.

TABELA 2 - Atividades dos Subsistemas
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SUBSISTEMA ATIVIDADES
Avaliar a qualidade dos
projetos de produto e processo;
QUALIDADE NA Determinar as caracteristicas
PRE-PRODUGAQO de qualidade mais importantes;

Compatibilizar o projeto ao
processo e vice-versa.

Avaliar fornecedores;

Inspecionar " material
adquirido;
AQUISICAO DE MATERIAIS Executar testes e ensaios;
Estabelecer requisitos de
qualidade a 8serem exigidos dos
fornecedores.
Inspecionar produtos em
processo;
CONTROLE DE PRODUTO/ Monitorar processo;
PROCESSO s Estabelecer planos de

manutenclo preventiva;
Inspecionar produto final.

. ’_ Coletar dados;
Tabular dados;

INFORMACZO Analisar dados; .
. " Elaborar e . distribuir
relatodrios.

Selecionar mio-de-obra;

Treinar m8o-de-obra;

PESSOAL Elaborar programas de

motivacdo & qualidade;
Aperfeicoameénto do pessoal.

‘
/
!

/

TABELA 2 - Atividades dos Subsistemas-Contifuaco

4.3.3 - Clientes, Atores e Posse

Quem tem a posse ou dominio do esistema é& a alta

administrac8o da empresa.

,
L

Os atores s&o todos os operdrios da empresa, a nivel

administrativo, técnico e operacionél.

0 sistema tem como clientes todos os setores produtivos
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da empresa, bem como seus consumidores e fornecedores.

4.3.4 - Recursos e Restric¢BSes

i
i
i

Os recursos’qﬁe o s8istema dispSe 880: equipamentos,

- . ‘ .-
méo-~de-obra, capital,estrutura fisiqa e'informaoﬁes.

As restrioﬁes, &s quais o sistema esté sujeito, s&o

ordem legal, econdmica e tecnolégica.

i

4.3.5 - Entradés; Saidas, Medidas de\ Desempenho e

Objetivos

VR

As‘entradasﬁmais relevantes ao sistema sio:

(— InformacBes sobre o mercadb;//
- Informac@es de fornecedor9é;
—’Conheéimento téénico;

- Equipamentos;
- Materiais;
—- Recursos humanos;
\ - Requisitos legais.
As\principais saidas sdo:
\\\“‘\--_,// :
~ Politica de qualidade;

~ Cultura de qualidade

\
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~ Fluxo racional de informacdes;

Aperfeigoamento de pessoal:;

Minimizag8o dos custos de ndo qualidade;

Aproveitamento méximo de recursos disponiveis;

Aperfeicoamento da qualidade.

. ' =
Estas saidas operacionalizam a obtencgdo dos” objetivo;:>
v

do sistema, que sdo:

- Producé8o de.itens que satisfagcam determinada
neqessidade'do consumidor;
- Reducdo de custos.

0 desem?enho do sistema pode ser medido através das

’ ] ) . s )
seguintes medidas de desempenho: ‘e

- Medidas de desempenho tecnolégico;

~ Medidas de desempenho do pfgduto;

Medidas de desempenho dos/éubsistemas;

7/

Medidas de desempenho financeiras.

i

Para a avaliacdo destas medidas pode-se recorrer A&
indicadores estatisticos (NQA, .risoos a e 3, gréficos de
controle); indicadores de mercado (oégpetitividéde dos produtos);
apuracfo de custos; andlise de in&estimentés e auditoria do

sistema.

A FIGURA 17 demohstfa o relacinamento das propriedades

com o sistema.
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RESTRICSES

legais,econdémicas
e tecnolégicas

Planejar

~
A 4

ENTRADAS | Controlar SAT DAS OBJETIVOS
RECURSOS - -
e Produzir

Qualidade

i

MEDIDAS -DE DESEMPENHO \

" Financeiras,Produtos
- Subsistemas,Tecnolégicas

FIGURA 17 - Relacionamento das PropriédadesMe o Sistema

N . / ’

4.4 - Normas de Qualidade
Existem diversas normas sobre qualidade, nacionais e
internacionais. Eéte trabalho utilizard as normas da ABNT, ASQC e
ISO para demonstrar os elementos basicos do sistema de qualidade.
Para tal, tracou-se um quadro‘comparativo entre as normas NBR
8597, IS0 9000 e ASQC 21156 que fornecem as linhas gerais do

sistema, que se : encontra no
TABELA 3. (51.52.53.54,55,56,57,58,59 ¢ 60)
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Elementos do Sistema NBR I30 ASQC
8597 g0Q0 2115

- Gerencliamento
.Planejamento;
.Objetivos;
.Responsabilidades;
.Organizacéo.

X

PRI
>

- Sistema de Qualidade

.Integracéo das Atividades; X X
.Estrutura Organizacional; X X X
.Documentacdo do Sistema; X X X
.Manual de Qualidade; hA X 4
.Registros de Qualidade - { bs b

descricfo de testes, inspecdo,
especificacfes/tolerdncias do
projeto.

- Auditoria Interna

.Planejamento; X X X
. Execucéo; . L X A
.Retroalimentacdo. X b X
- Aspectos Econémicos
Custes//investimentos prevencio; x N hit
.Custos/investimentos avaliac8o; X X {
LCustos ndo qualidade internos/ X A X
exbernc { b4
.Beneficios. X { Pt
~- Comercializacoc
. Reviséo de contrato: : X it X
. Pesquisa de mercado; ' 4 X
Publicidade; bis X
Informag@es de consumidores; ' X p
. Retroalimentacdo. X {

- Hspecificacdo e Projeto

. Definicdo do projeto- objetivos; X X 4
. Planejamento; )4 X
. Certificacdo e qualificacfo; X X X
. Testes de qualificacdo; X !
. Critéricos de aceiltaclo; 4 X X
. Controle de produto e projeto: X X X
. Reviséo do projeto. X X
- Controle de Materisis e Rastreabilidade

Identificacdo do produto; X X X

. Rastreabilidade; X 4 X

TABELA 3 - Elementos Basicos do Sistema
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Elementos do Sistema NBR IS ASQC
8597 9000 2115
- Aguisicéo )
Avaliagdo de fornecedores; X X X
Selecdo de fornecedores; X X X
Comunicacdc dos requisitos a0 - X X X
fornecedor;
Inspecdo de recebimento; X A X
. Combinacdo da garantia de X X X
qualidade;
. Métodos de verificacdo. X X X
~ Producdo
Planejamento e controle do X X X
processo;
Manutencgéo; A X
Inspecd8c durante a producdo: X X X
Testes; X X X
Estudos especiais; X X X
Controle de materiais fora de X X X
conformidade;
Inspecdo final. - X . X X
- Controle das Medicdes e Testes
Verificacdo das medicSes; X X X
.Verificac&o dos equipamentos; X . X X
de teste;
.Verificacdo dos procedimentos X X X
de inspecio.
-~ N&o Conformidades _ )
.Identificac&o e segregac8o 4 X X
.Determinacdo de refugo, retra - X X X
balho ou reclassificac8o; /
.Localizacdo. /S X X X
N y
- AcBes Corretivas
.Determinacdo das responsabili- x X
dades;
.Avaliag8o da importéncia; X X
.Investigacdo de rossiveis X X
causas;
.Executar e controlar acSes X X X
corretivas. '
- Pés - Producédo
Movimentacloc e manuseio; X X X
.Armazenagem; X X X
.Empacotamento; X X X
.Despacho; i X X X
.Etiquetagem. ’ X X

TABELA 3 - Continuacdo
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Elementos do Sistema ' NBR IS0 ASQC
8597 9000 2115

- Servico P6s - Venda
.Instrucdes de uso;
.Garantia; X
.Devolucdo/troca;

.Postos de Servico;
.Retroalimentacdo externa:
.Analise de gqueixas e devo-
lucSes.

TR RN
DDA DA ]

- Documentacdo e Dados
.EspecificacBes;
.Instru¢®es para inspeclo e
argquivo de dados;
.Procedimento de testes:
.Métodos de trabalho:
-Manual de gqualidade;
-Procedimentos operacionais;
.Dados de custo de qualidade;
.Dados de materiais;
.Dados de auditoria;

fea oS

MR XX X

e R T Rl
DA EADI IR X

- Pessoal
.Treinamento:;
-Qualificacédo;
.Motivacéo.

e e
el

- Segurancga
.Padr@es de seguranca;
.Prototipos para teste;

el

- Métodos Estatisticos /-
.Planos de Amostragem; ¢
.Andlise de variédncila;
.Analise de regressdfo;
.Andlise de riscos;
.Testes de significéncia;
.Graficos de controle:
.Graficos CUSUM;

.Planos de inspec8o; X
.Testes de hipoteses;
.Estudo de capabilidade;
.Andlise de erros;
.Confiabilidade.

S e R e R R Rl
PADE DA DD DI DI DA DR DA ]

- Avaliac8o das Responsabilidades do
Comprador
.Verificar condicSes de uso
inadegquadas; %
.Verificar procedimentos de ma- X

nutencdoc e armazenagem inade -.
quados. ‘

>

TABELA3-ElementosBdasicosdoSistema(Continuacéo)
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Observa-se gque a norma brasileira & de menor
abrangéncia
que as internacionais, abstendo-se em rontos importantes como

gerenciamento do sistema, avalia¢do do mercado e gervico

pds-venda.

4.5 - Modelo Conceitual

Baseado no modelo de Checkland, propds-se o fluxo de

atividades da FIGURA 18 para que o sistema de qualidade viabilize

. \
suas saidas. o

ey
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CAPITULO V

‘5l UM SISTEMA DE CONTROLE DE QUALIDADE PARA UMA INDUSTRIA TEXTIL

Nos capitulos anteriores foi apresentada a estrutura
tedbrica de sustentacdo deste trabalho e suas referéncias
bibliogféficas. Foi desenyolvido um modelo para o sistema de-
qualidade na industria téxtil.

. . . \ . .
Neste capitulo-serd aplicado o modelo a uma indGstria

téxtil catarinense.

5.1 - Selecdo da Empresa
; /.

Na escolha da empresa, na qual ser;é feita a aplicacé&o
préticé, buscou-se essencialmente Que esta vfosse representativa
do setor téxtil-catarinense e que oferecesse condi¢Bes para o
desenvolvimento do trabalho. Para tal, foram observadas as

seguintes caracteristicas:

- Qualidade no estédgio de inspecdo;

- Disponibilidade para implementac8o do sistema de

controle de qualidade; £
- Infra-estrutura bédsica;

- Localizac¢80 no Estado;
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- Porte da empresa;

~ Subsetor do setor téxtil em que atua, (foi dada

preferéncia para malharia ).

Estudadas diversas empresas, optou-se por uma malharia

de Joinville.

5.2 - Caracterizac8o da Empresa

A empresa selecionada foi fundada em 1965, possuindo,

. ’ \
hoje, setecentos e cinquenta operdrios, alocados principalmente

no setor de confeccdo. E constituida na forma de capital fechado
( LTDA ). Sua producdo atende ao mercado interno e externo, sendo
a maior parcela destinada ao meroado_interno, { cerca de 75% ).

A empresa atua nos subsetores téxteis de

r/I
;
,
’

malharia,

acabamento e vestuédrio.

/ .
A FIGURA 19 demonstra os pringipais produtos e
. B

sub-produtos da empresa, bem como as matérias-primas mais

consumidas.

Lt
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PRINCIPAIS MATERIAS-PRIMAS: fios de algod&o,
fios de proliester, corantes, reagentes
quimicos e aviamentos em geral.

SUB-PRODUTOS :
malha crua e
malha listrada

— | PRODUCAO DA MALHA

v

SUB-PRODUTOS :
malha tinta,
malha estampada,
malha mercerizada
e malha felpada.

—— | ACABAMENTO

L 4

—> CONFECQKO DE ITENS PARA VESTUARIO

PRINCIPAIS PRODQTOS: calcas, blusas, calcihhas, cuecas,
shorts, vestidos, roupas infantis, em malha.

FIGURA 19 - Atuac8o da Empresa

S
4
I4

/

v/’
N Os sub-produtos s&o pouco comercializados, pois
destinam-se ao consumo da empresa. ¥ vendido apenas o excedente
da produgdo e o0s equipamentos ociosos prestam servigos a outras

empresas téxteis.

5.2.1 - Diagnéstico )
A primeira etapa desta ablicaoéo foi a elaborac8o do

diagnéstico da empresa, buscando caracterizar sua estrutura e
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processo.

As caracteristicas estruturais observadas foram:

estrutura fisica, estrutura hierdrquica, relatérios formais,

eficadcia das informac@ies.
a) Estrutura Fisica

A empresa possui duas fébricas e um posto de vendas
destinado ao comércio varejista.

Em wuma das fébricas ( Fébrica I), situam-se 08
departamentos de administracdo, vendas, expedicfo, recebimento de
aviamentos e os setores ‘produtivos de talhac8o, confecclo e
bordado. Na Fabrica II enéénﬁram—se a manutencdo, 6 recebimento

de produtos quimicos e fios, o laboratdrio quimico e os setores

produtivos de tecelagem, acabamento e estamparia.
O arranjo fisico das duas fébricas &  pouco

estruturado, o que dificulta o fluxo de materiais na empresa.

b) Estrutura Hierarquica /

Trata-se de uma empresa familiar, ou seja, é
constituida de capital de uma Unica familia, que detém o controle

da empresa.

[N

‘Como consequéncia desta estrﬁtura, o poder decisérib
encontra-se nas mdos dos membros da familia, burocratizando o
sistema.

Identificam-se geis gniveis hierdrquicos, dos quais

apenas o técnico e o operacional s80. exercidos ror elementos ndo

pertencentes a familia.
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0 ANEXO 1 contém o organograma da empresa.
c) Relatdrios Formais

S5&0 gerados diversos documentos dentre  os quais

destacam-se:

- Carteira de Pedidos: contém o8 pedidos de compra
feitos pelos clientes atacadistas, possui informac¢Bes relativas
aos prazo de entrega, quantidade, nome do «c¢liente e produto

requisitado..

- Requisicéo de Compras: pedido de compra de fios,

e \
produtos quimicos ou aviamentos discriminando quantidade, tipo e
caracteristicas do item a ser comprado, bem como o setor que

solicitou a compra.

- Relatdério de Produgdo: documento feito por todos os
setores produtivos da empressa contendo infoymaoﬁes sobre a
producdo diaria, semanal e mensal.

)
N ’ /

- Carteira de Servicos: semelhante a carteira de
pedidos, porém destinado & solicitac8doc de servicos, tais como,
acabamento em felpadeira, oferecidos pela empresa a terceiros.

- Regquisic&o de Servigosi‘ documento destinaao a
registrar a solicitacdo de servicos de terceiros para a empresa;

tal como acabamentos feitos na rama.
d) Eficédcia das informaoﬁes

O primeiro ponto a ser observado é que existe uma
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predomindncia da comunicacdo informal, em detrimento da formal.

O processo de elaboracdo dos relatdérios é moroso,
causando, Aas vezes, a obsolescéncia das informa¢gBes neles
contidas.

O poder decisdrio pode invalidar os relétérios sem que
haja necessidade de um registro formal dos motivos que
ocasionaram tal atitude.

Por fim, observa-se que a linguagem. do sistema &

confusa, devido aos conflitos entre a comunicacdo formal e

informal.

As caracteristicas de processo oservadas foram:

planejamento, execucdo, registro de dados e acdes de controle.
a) Planejamento

0O planejamento a longo prazo é feito pelo primeiro

I
i

nivel hierdrquico, composto exclusivamente , por membros da
/
familia. Os itens encarados como estratégicos sdo:

N
- Politica da empresa;
- Penetrac8o em novos mercados externos;
-~ Ampliac8o da estrutura fisica.
.
0O planejamento de médio prazo é responsabilidade dos
segundo e terceiro niveis, também compostos por membros da

familia, e visa os seguintes pontos:
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- Aquisicdo de mdquinas e equipamentos;
- Metas para os departamentos;

- Elaborac&c de programas de aperfeicoamento do

pessoal.

O planejamento a curto prazo é delegado aos respectivos

departamentos, observando-se os seguites pontos:

- Volume de produclo;

Volume de vendas;

Volume de compras;

- Métodos e procedimentos a serem utilizados.

\

RN

Em termos de gqualidade, o prlanejamento inexiste a
curto, médio ou longo prazo. O mesmo pode ser observado quanto
aos custos. A

ﬁﬁﬁ prlanejamento da producéo é feito de forma
descentralizada, onde cada setor faz o seu. Dgéta forma tem-se
uma visdo limitada do volume total de prodgééo. Outro aébecto
observgdo é€ que o planejémento da producéo é feito em termos da
capacidade ideal-da fébrica, ocasionando constantes alteracBes
dos prazos previstos, uma vez que a capacidade real instalada é

significativamente menor. \

\
AN

{As vendas também ndo observam a capacidade produtiva, o
que determina o n8o cumprimento dos prazos previstos nos
contratos, bem como leva a uma super utilizacdo dos recursos para

tentar obedecer aos compromissos gerando desgaste da organizao&o;J
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b) Execuglo

A empresa passa por um programa incipiente de
elaborac8c de normas de procedimento, o qual comecou pela
elaborac&o das normas do processo dg acabamento.

'O laboratério qpimico possui algumas normaé para seus
enéaios. Estas s&o, entretanto, constantemente alterédas para se
adaptar as éondicﬁes existentes no momento.

Os fluxos de produc&o das Fébricas I e II estdo no

ANEXO 2.

.¢) Registro de Dados
o \
0 registro de dados é feito em parte pelo Departamento
de Processamento de Dados - DPD, o qual dispSe de alguns recursos

computacionais, trés micro-computadores SID modelo 502.

Observa-se o8 seguintes pontos

‘ i
- A capacidade computacional &  Insuficlente para
/_/
manipular os dados da empresa, e esta é praticamente toda ocupada
. /
com informagﬁes do departamento pessoal ( folha de pagamento,

cadastro de operarios, etc.);

- Os dados relativos ao setor produtivo 88o guardados

em arquivos n&o-computadorizados, nos préprios setores, o mesmo

Y
N

ocorrendo nos almoxarifados.

d) AcgBSes de Controle

Existem quatro tipos de controle: vendas, materiais,
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producdo e mdo-de-obra.

a) O controle das vendas visa avaliar a

aceitabilidade dos produtos junto aos clientes, baseando-se no

volume das vendas;

b) Nos almoxarifados é feito o acompanhamento das
entradas e saidas de materiais, n8o havendo controle do consumo
nos departamentos, o que impossibilita cdlculos de disperdicio;

- _ﬁ\ —

——— e

¢) A producdo é controlada através de mapas de

~ ‘.

producdo, confrontando-se a quantidade requiéifgda e a proaazida;

e —
3 - o \

——

_—
d) A mdo-de-obra n8o é avaliada a nivel de

produtividade, e o 0nico critério utilizado é o de assiduidade.

e

-
e

/
5.2.2 - Situagdo do Controle de Qualidade

N8o exite controle de gqualidade na empresa. Em alguns
pontos do processo predutivo encontram-se operacBes de reviso,

as quais ndo podem ser consideradas pontos de inspecédo.

N\

observam alguns itens referentes a3 qualidade. Estas operagdes,
il A laaaec

contudo, sd&o feitas sem método e n8o geram nenhum registro a
. . , —_— e
nivel de qualidade,somente degproducéo (Relatério de Producdo).

Quando ocorre excesso de producdo, em geral, -abdica-se da

verificacdo dos itens relativos & qualidade. S8o revisados todos
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os itens produzidos.

Esta revisdo & feita em trés pontos do processo. O
primeiro ponto estd situado no final do setor de acabamento, o
segundo no final da estamparia e o terceiro no final da
confecgdo. Destes pontos, a revisdo mais rigorosa em termos de
qualidade é a da oonfeogéo, a qual tem um cabéter de“ selecldo de
pégas defeituosas e n&o preventivo.

As revisdes dos materiais 'adquiridqs n&o abordam

Jquestl

O

5 de qualidade, somente de quantidade.

Devido ao fato de n&o haver nenhum registro na empresa
re;ativo a4 qualidade, desconhece-se o histdérico de qualidade da
mesma, como defeitos mais comuns e os padrZes utilizados na
producéo. Quandq ogorré' algum problema de ‘gualidagqiﬁ_ig

e

levantamento das_causas é baseado na experiéncia dos operarios.

A inexisténcia de controle de qualidade gera atividades

de retrabalho em todos os setores.
[
Os produtos destinados ao mercado externo e a clientes
) /

0 1] - 1/
mals exigentes sofrem no final da produclo umsa’ quarta revisdo, na
' ’

qual observa-se os mesmos aspectos da ante?}br, sendo entl8o uma
X . .
"revislo" da revis8o ja  feita. Nesta 0ltima s8o encontradas,

invariavelmente, falhas ocorridas na revislo anterior.
N&o existem responsdveis pela qualidade na empresa, e
estas revisdes n&o sdo feitas por operéarios fixos. Quem responde

pelos problemaé de qualidade s80 os respectivos encarregados dos

setores com problemas.
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5.3 - Sistema de Controle de Qualidade Proposto
5.3.1 - Responsabilidade pela Qualidade

A primeira etapa da proposta foi a determinac8o da
responsabilidade pela qualidade. Como foi wvisto, no capitulo
,cbnceitual, a qualidade deve ser responsabilidade de todos na
empresa; mas isto pressupde uma cultura de qualidade, o que

inexiste neste caso. Trata-se, entdo, da criacéo de

responsablidades pela qualidade.
’/—\_,.,-—

Escolheu-se um‘dos membros da familia, do terceiro

nivel hierdrgquico, para coordenar o programa de qualidade. Esta

l .. ) \
escolha se baseou em dois pontos:

- 0 primeiro nivel hierarquico nesta empresa
(presidéncia) estd voltado completamente a aspectos da empresa

rara com o ambiente externo.
/

f

- 0 vice-presidente observa - apenas pontos
Vd
administrativos, ficando responsivel apenas/bela determinac&o do

\,

orcamento para a qualidade.

Optou-se por delegar a supervis8o da qualidade aos

departamentos, na etapa de implementacdo, ao inyés de criér uma

N
N

estrutura paralela de gqualidade.
A FIGURA 20 situa o controle de qualidade no

organograma da empresa ( ver organograma completo no ANEXO 1 ),

PR
4
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Presidéncia

Vice—PresidénCia

Controle de

" Qualidade

Diretoria Diretoria

Industrial Administrativa
Departamento Departamento ,Controle de
de Producdo de © Producdo —— Custos e
Fabrica I Fabrica II P6e-Vendas

Controle
de Processo
/
/
N .

FIGURA 20 -~ Controle de Qualidade no Organograma da Empresa

AN
N

Observa-se que ndo existe responsabilidades quanto a
engenharia ( projeto do produto e processo }; 1sto se deve a

inexisténcia de um departamento de ehgenharia-

—_— "
*

p controle laboratorial serd de responsabilidade do

laboratério quimico. O controle de recebimentos sera de

j—

responsabilidade da setor de suprimento. O controle dos produtos

< ! -
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acabados seré da expedicdo.

B fﬁsta proposta delega & produclo a responsabilidade pela
qualidade e o controle de qualidade funciona como orglo de apoio.

Os departamentos que funcionaram como apoio do controle
de qualidade serdo os de processamento de dados, de pessoal, de

t

finangas, de vendas e de manutencéo.l

Esta organizac&o do sistema de gqualidade respeltou a

personalidade estrutural da empresa.

A FIGURA 21 mostra a estrutura do sistema descrito

anteriomente.
Geréncila do
Controle de Qualidade
Org8os de
Assessoria
/

"Controle Controle de Controle de Controle
Laboratorial Processo Recebimento Produto
> // Acabado

FIGURA 21 - Estrutura do Controle de Qualidade

\,

N

5.3;2 - Atividades Minimas Necessarias

Para viabilizar as saidas do sistema de qualidade
proposto para esta empresa, qdé se encontra em estagio bastante
incipiente, estabelece-se as atividades da FIGURA 22 como minimas

necessarias para transformar as entradas em saidas.



96

POLITIC RUBLIACID PLANEJREERTO
Mo " DAS AG3ES D
teLIpant QUL IDADE CONTROLE
- - N
PLAREJRHENTE COTROLE CORTRALE CONTROLE CORTROLL
M LABORATONIAL RELERIKENTD PRODUTO PROCESS)
YERLIDADE _ ALABADY
X
107 1vAgE0 TESTES/ TECHICRS
i THSA108 ESTATESTICRS
QUL TDADE
!
APERFEICORNERTR | acermae/ FORR/SOB
0 PESSORL REJTITAR CORTROLE | .
ESTRUTIRR BiSiCh AURLIACAD D AURLTACHD IDERTITICACHD
1] SISTENR TORMECEDRRES DE DEFEITOS B Cabsas
U N 1 agas
INFBREAGEES  CORRET1UAS
g
/
AURLTACHS © PREVERGED
REAGGES : D DEFELTOS
O CLIEHTES
i/

RPERF[;&UQ!EHIB
QUAL IDRDE

FIGURA 228 - Atividades Hirminas do Sistenma
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5.3.3 - Geréncia do Controle de Qualidade

O subsistema "geréncia do Controle de Qualidade" sera
Vresponsével pela lideranga do sistema e pela integracBo dos
diversos subsistemas do controle de qualidade.

As principais responsabilidades serédo:
a) Planejamento

Determinaré e informara a todo o sistema o8
objetivos, programas, contrqles e orc¢gamento.

Cabe ressaltar‘que a empresa nédo possul engenharia
industrial, impossibilitando'as etapas de planejameﬂto de produto

€ processo. -

b) Organizac&o

. ‘/'

i

Desenvolverd a estrutura organizaoiphal de todas as
/

fases que comp®e o sistema, fornecendo as,/ metas e delegando
N\

autoridade para a execucdo das mesmas, a todos os componentes do

sistema.
c) Integrac@o

Providenciard a utilizac&o total dos recursos do
sistema para obter de maneiras efetiva e econémica os objetivos.

Inteirar-se-4 do andamento do programa nos diversos
subsistemas, coordenando as a¢Ses, avaliando as solicitac®es dos

mesmos e cobrando o desempenho estipulado.
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5.3.4 - Controle Laboratorial

Serd responsavel pela confeccdo dos manuais de ensaios

de gqualidade e sua execucdo.

bancos de

Os dados fornecidos pelos ensaios dever8o alimentar os

dados do DPD para que se possa formar histdérico dos

caracteristicos avaliados nestes ensaios.

seguintes

O laboratdrio executard, em primeira esténcia, os

ensaios:

Solidez & lavac8o caseira para malha listrada;

Gramatura por tipo de malha;

Gramatura por tear;

- Concentracdo de soda cdustica no banho de

mercerizacdo por partida;

- Velocidade de umectacéo'por,partida;
— Residual de soda cdustica na malha apds mercerizacéo;
- Residual de perdéxido na malha apég’impregnaoéo;

J

- pH dos banhos para lavacdo; //

- pH da malha apés lavac&o;

- Alcalinidade da malha apbs lavacéo;
- pH do banho de tingimento;

- Solidez da malha tinta;

- Tonalidade da malha;

- Concentracdo da solucdo de amaciamento.

Estes testes ser&o feitos no laboratdrio quimico da

Fabrica II, e est8o prejudicados devido a falta de - equipamentos

apropriados para os testes mais adequados.
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'5.3.5 - Controle de Recebimento

O Departamento de Suprimento sers responsavel por este
tipo de controle.

Utilizando o principio de Pareto dividiu-se as
matérias-primas em trés tipos: A, Be C.

Os. itens do tipo A s&o as de fio de algodio e
roliester, as quais envolvem as maiores somas em dinheiro. Os dQ
tipo B s80 os de produtos gquimicos. Os do tipo C 880 o8 de
aviamentos, embalagens e outros materiais de consumo geral, que
representam menos de 10% das despesas em compras.

Como a empresa néé rossuil equipamento para fazer testes
das matérias-primas, optdu;se por avaliar a quantidade das mesmas
através das ’ queixas referentes 80s produtos
adquiridos,devidamente cadastradas

Os itens do tipo A , considerados vitais pela andlise de
Pareto, ser8o avaliados através de elaborac8o de amostras dos
fios recebidos, as quais ser&o levadas ao LAFI%E, do SENAI de
Brﬁsque, ﬁara anédlise laboratorial. Os resulpédos fornecidos por
estes %estes alimentardo o cadastro de fornécedores, que dardo
bases para a exécuoéb das andlises dos fornecedores.

Os cadastros. agqui mencionados ser&o executados com
assessoria computadorizada do DPD.

0O departamento de suprimenﬁas tera doiéA almoxarifados:
um na Fabrica I, contendo as compras tipo C e o

maior na

Fabrica II contendo as compras A e B, como mostra a FIGURA 23
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REQUERIMENTO DE COMPRA

COMPRA TIPO A COMPRA TIFO B COMPRA TIPO C
- RECEBIMENTO FABRICA I RECEBIMENTO FABRICA II
L 1 .
DEPSSITO DE FIO DEPSSITO DE PRODUTOS DEPOSITO
MALHARIA ’ QUI MICOS-LABORATSRIO

FIGURA 23 - Controle de Recebimento

No recebimento da Fabrica 1 sera fe;to o controle da
seolidez da cor dos fios tintos e das misturﬁis de partidas dos

y
mesmos. Observar-se-& também os cones que contém os fios.

B - N ] : ce— e
“
5.3.6 - Controle do Produto - Acabadgﬁ‘Nj:>

. -

O setor de expedicdo serd responsédvel pelo controle do
produto acabado, fazendo a inspecfo final antes da embalagem.

Esta etapa resumird‘os caracteristicos de qQualidade de
todas as etapas anteriores, contendo os prinoipais itens

necessarios & aprovacdo do produto.
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A inspec8o final ird gerar documentos que informardo os
defeitos mais comuns e setor produtivo que gerou tal defeito, a
fim de fazer a avaliac8o de cada setor produtivo.

Agui tambem, os dados serdo enviados ao DPD.

Os principais defeitos/setor produtivo est8o listados

na TABELA 4.
Setor Produtivo Defeilto
Malharia . -~ Furos
- Pés de galinha
- Barramento
Beneficiamento - Manchas
-~ Diferencas de tonalidade
Estamparia - Centralizag8o da estampa
- Encaixe da estampa
- Cobertura
Talhac8o - DirecBo do tecido
(tona;idade / estampa)
- Acasalamento das pecas
Confeccdo - Elas%ioidade das costura
- Sequéncia dos pontos

TABELA 4 - Defeitos / Setor Produtivo

Este tipo de avaliac80 é muito importante, pois uma vez
conhecendo-se os principais préblemas é mais facil descobrir as
causas possiveis. Outro item importante a considerar refere-se

aos percentuais de refugos histéricas de cada setor.Se forem
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I

conhecidos, possivel estipular essa porcentagem a mais na
producédo planejada, evitando as linhas de retrabalho, que s8o0
extremamente anti-econbmicas. Pode-se ' exémplificar as
necessidades dessas porcentagens através do caso abaixo:

Foram talhadas trinta (30) pecas erradas de um pedido
de cem (100). Estas pecas eram feitas em malha amarela,
esfampadas com flores middas, ou s3eja, para refaée—las é
necessario ﬁm rolo de malha amarela estampada de . flores mindas.
Admitindo-se gue ndo exista mais desse material no almoxarifado,
serd necessario parar a producdo programada para o beneficiamento
para tingir um rolo de malha amarela, ou alocd-la na préxima
partida desta cor, <océsionando atraso das pecas, e,
provavelmente, defeitos dé‘ténalidéde. Resolvido eéte problema,
ainda resta'estampar o rolo, parando a producdo programada da
estamparia para fazé-lo.

Eﬁvidendemente eatas ihterrupoﬁes do processo rara.
retrabalho encarecem o produto e prejudicam a relacdo

qualidade/custo da empresa.

o

.

4

5.3.7 - Setceres de Apoio
1 \ )
Q0 CQ utilizard como assessoria o DPD, o Departamento

Pessoal, o Departamento de Treinamento, Departamento Finaceiro e

o Departamento de Vendas.

ny
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a) O Departamento de Processamento de Dados - DPD

0O DPD serd o responsdvel pela otimizacd8o do fluxo de
informacBes, devido aos recursos computécionais de que dispde.
Ele centralizard os bancos de dados de todos os subsistemas do
sistema de CQ , facilitando consultas por parte da Geréncia do
Sistema, e de todos os subsistemas que interagem entre éi.

Todos esses arquivos gerardo relatérios . de sacordo com
as informac@es solicitadas. Tem—-se na FIGURA 24 o0 esquema de

integrac8o desses arquivos:

Arquivo
Suprimento
Argquivo Arquivo : / Arquivo
> ¢ »
Laboratério Central Processo
Argquivo i Arquivo Arquivo
Custos Expedicéo Vendas

FIGURA 24 - Fluxo de InformacSes

L3
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b))} Departamento Pessoal e de Treinamento
\

L3

Serdo responsaveis por programas de motivacéo

oI

qualidade, cursos de treingmento e rlanos de aperfeigoamento da
m&o-de—-obra.

Cabe observar que em uma empresa Aque néq possul uma
\Cﬁltura de gqualidade, programas de motivac8o e esclarecimentos
sdo decisiQos rara a iﬁplantagéo do SQC.

O treinamento e aperfeicvamento da méo-de-obra & também
vital ao programa de qualidade, dando énfase ao caso dos
inspetores de qualidade,fjé que a maioria' dos caracteristicos

analisados s80 por atributoes, o que exige inspetores experientes

'
. : \

e bem treinados. Y
o) Departamento Financeiro

Dard apoio A elaborac8o de estudos r%lativos a custos

de qualidade. ' /

4

/
A empresa n&o possui um sistema eficiente de apuracdo

\

N _ ,
de custos; devido a isto, esta serd uma etapa a ser stingida

posteriormente.

Departamento de Vendas

AN

Dard inicio aos controles apds a producdo, através da
elaborac8o de cadastros com reclamacBes de clientes, que
retroalimentar8o o sistema *e posteriormente auxiliar8o 80

planejamento do projeto do produto guando houver uma Engenharia

Industrial na empresa.
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5.4 - Estudo do Processo

A integrac8o das etapas do processo se dard na forma
cliente-fornecedor, isto &, cada etapa funcionara ora como
cliente, ora como fornecedor do sistema. Assim cria-se o8 elos
de‘integrag&o entre as etapas, e determina~se‘responsabilidades.

A FIGURA 25 mostra o relacionamento entre as etapas do
Processo. A malharia é o maior fornecedor, = suprindo as
requisicBes do beneficiamento, estamparia e talhac80o:; o maior
cliente é a confecc80 que recebe de tres fornecedores, a
talhacgdo, o bordado e a esﬁamparia. A estamparia & dliente do
beneficiamento e da talhacéo;,e fornecedor de rolps/estampados
para a talhacdo e de 'iééas estampadas para a confeccdo. O

beneficiamento é c¢liente da malharia e fornecedor rara a

estamparia e a talhac8o.
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Suprimento

Fronteira do Controle de Processo

Malharia

Beneficlamento

Estamparia

v

-

Talhac8o

w

-~

Bordado

&

Confecclo

4

Expedicéo

FIGURA 25 ~ Integragéo das Etapas de Controle de Processo

5.4.1 - Racionalizac8o do Processo

Foram propostas alteracgBes no fluxo de producdo, a fim
de racionalizar o processo de fabricag&o. Tais alteracBes podem
ser observadas confrontando-se os anexos 2 e 3.

As principais mudancas propostas sdo:
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a) Fabrica I

Centralizacdo do setor de bordado, etiqueta, aplique e

bainha num sé setor, denominado setor de preparac8o para costura.

1

o dev

o

Esta alterag

[0

-ze ao fato de  que estas atividades serem
intimamente relaoionadas_:e encontrarem-se dispersas, além de
sérem pré-requisitos para as pecas entrarem nas 'linhas de
costura. Coﬁ a centralizacdo destes setores, evita-se que as
regas 4gue saem da talhag8o figuem dispersas na fabrica,
diminuindo o tempo de distribuiclo e a perda de pecas.

No lugar do estoque intermeaiério existente antes da
confecgdo, propds-se a criac8o do setor de distribuic&o, gque tera
a funclo de formar os conjuntos necessdrios para a \confeco&o do
produto-£final. Pode-se exemplificar o funcionamento da

distribuicdo através do seguinte exemplo:

Ordem de Producdo para a Linha B1:

¢
/

-~ 100 camisetas azuis de mangas curtas com estampa X na
,/

frente. Tamanho médio. /

N ;
N

Ac&o davdistribuigéo:

- Selecionar 100 frentes asuis com estampa X, tamanho
médio; .

- Selecionar 100 costas azuis, tamanhq médio;

N

- Selecionar 100 mangas direitas e 100 esquerdas,

azuis, tamanho médio;
- Formar conjuntos;

- Enviar conjuntos a‘linha de costura Bl.

0 objetivo desta proposta é agilizar as atividades das
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linhas de costura.
b) Fabrica II

Na malharia, os cones contendo os fios a serem tecidos
séo colocados e retirados todos ao mesmo tempo dos teares. Os
cones ret;rados ainda\contém fios e podem ser reaproveitados, mas
ndo s8o. Propbs-se, entdo, a atividade de rebobinagem dos fios
até completar os cones e entdo reaproveitia-los.

Entre a malharia e o acabamento propds-se a criacdo do
setor de ‘prepéragéo da . malha. Cada partida de +tingimento,
mercerizac8o ou outro tipo de acabamento tem capacidade para
processar véarios rolos de malha ao mesmo tempo koerca de dez
rolos/partida). Para que estes rolos sejam processados a0 mesmo
tempo é necessirio desenfraldar os rolos e costuréd-los uns aos
outros. Esta atividade é feita jé nas maquinas de acabamento,
ocasionando consideravel perda de hora/méquinp devido a estas

paradas para preparacdo. Para evitar este desperdicio de

'
!

horas,/mdquina propds-se a implantacdo do setor de preparac&o da
malha, que se encarregard de desenfraldar os rolos e uni-los por

costura, enviando-os ja preparados para as etapas de acabamento

previstas. ‘

5.4.2 - Inspec&o dos Produtos em Processo

Fol levantada a necessidade de seis pontos de .inspecdo,

dos quais dois s80 na Fabrica I e quatro na Fabrica II.

Serd mostrado a seguir cada um destes pontos de
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inspecdo., comegando-se pela tecelagem.
a) Ponto de Inspeco: Malha-Crua

Denomina-se malha crua aquela gue ndo passou por nenhum

processo de acabamento.

Nesta inspecéo, deve-se observar caracteristicos de

qualidade tanto por atributos quanto por variaveis.

Os caracteristicos a serem avaliados por atributos sdo:

~ Furos;

- Buracos;
~ Falha corrida; ' \
- Barramegto fio fino-fio grosso

- Barramento mistura de partidas.

Os caracteristicos por varidvels a serem avaliados séo:
- Gramatura por tipo de malha;

- Gramatura por tear;

-~ Largura por tipo de malha;

~ Largura por tear;

- Comprimento do rolo.

Os caracteristicos por atributos citados acima eram
verificados na revisdo que. existe no final do acabamento.
Entretanto, a falta da inspecdo destes itens na malha crua

proporciona o processamento de rolos de mé qualidade no
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acabamento, e, neste caso, estd se agregando valor a um refugo.
Ressalte-se que as etapas de acabamento s&0 as mais caras por
unidade produzida de todo o processo, havendo, ent&o, grande

desperdicic de recuréos.

Com a verificacdo destes itens ainda na tecelagem é
possivel classificar os rolos de malha de acordo com sua
gdalidade. Esta classificacédo pérmitiré selecionar o tipo de
acabamento .que determinado rolo sofrerd de acordo com sua
qualidade, como, por exemplo, se um rolo possui muitos defeitos
ele ndo deve ser tinto em cores escuras (processo mais caro) e
sim em cores claras, ou mesmo, ser somente alvejado quando as
regiBes defeituosas serfo eliminadas.

Os caraoteristicos por variaveis ndo eram\ verificados,
e sdo de extrema importdncia e de facil obtenc8o. - Estas
informa¢gBes permitem a verificacéo dé alteracdo dimensional da
malha, e com isto pode~ge prever &as dimensﬁes que esta terd apds
as etapas de acabamento, sendo esta informacdo vital para a

/

talhagdo, onde, principalmente, a largura é decisiva na atividade

Ve

de riscar os moldes no tecido sem que h§ﬂa muita perda de

N\
retalhos.
b) Pontg de Inspec8o: Acabamento
-
.Neste ponto observam-se apenas caracteristicos a serem
avaliados por varidveis. Os principais itens verificados na

B mercerizacdo séo:

=%

- Concentracdo de soda cdustica no banho por rartida;

- Temperatura do banho por rartida;
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- Velocidade de umectacdo da malha por partida;

- Residual de soda cdustica na malha.
Controles referentes a operaoéo de impregnac8o:

~ Residual de per6xido na malha apds impregnacéo;
- Tempo de reacdo;

~ Residual de peréxido na malha ap6s repouso.
Controles relativos a lavacéo:
- pH do banho;

- pH da malha apés lavacdo;

- Alcalinidade da malha apds lavacéo.

Controle do tingimento:

|

pH do banho;

Temperatura do banho; /

|

Solidez da cor A lavacdo;

Tonalidade da malha.

Nas operacBes de extraclo e amaciamento, o Gnico ftem a

N
ser observado é a concentraclo da solucgio.

Estes controles eram efetuados esporadicamente, quando
’_--_\
devem ser feitos metddicamente a cada partida. -
e : - .

»
£3
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c) Ponto de inspecio: Malha Acabada
4
As avaliacg®es por atributos feitas nesse ponto sdo:

- Presenca de manchas;

- Presenca de sujeiras;

Prega da calandra;

- Diferenca de tonalidade no mesmo rolo.

Deve-se também verificar a largura e o comprimento do

rolo.

’

Tanto na inspec8o da malha crua como da acabada é
necessario demarcar os.  defeitos encontrados ‘para me lhor

aproveitamento do tecido nas etapas posteriores.
d) Ponto de Inspecdo: Estamparia

Na estamparia sé existem verificao&és ror atributos

entre elas as seguintes: /

|

Centralizac8o da estampa na peca;

Encaixe das estampas superpostas;

Cobertura da superficie da estampa;

AN
~

Presenca de manchas.
e) Ponto de Inspecdo: Talhacdo

Neste ponto avaliam-se as opersactes de risco, enfesto e

corte. As caracteristicas a serem avaliadas por atributos



verificadas sdo:
- Oriegtaoéo do risco em relacdo ao fio do tecido;
- Faceamento dos moldes (para pecas felpadas
estampadas) ;
= Alinhamento das camadas de tecido;
- Direc8o do tecido (tonalidade e figuras);
~ Acasalamento das pecas.

f) Ponto de Inspecéo: Confeccéo

Na costura os controles a serenm efetuados séo

atributos:

- Tensdo do ponto;

- Sequéncia dos pontos.

Dentre todas estas inepecBes optou-se por fazer

/
/

113

por

de

malha crua e da malha acabada a 100%, isto &, .em todos os rolos,
Is

. ;
e as demais inspecBes serio por amostragens simples.

Escolheu-se a inspec&o total nagueles pontos devido
importéncia destas etaras no processo. Lembra-se que a malharia é&

o maior fornecedor do bprocesso e os defeitos ai gerados

alastrar8o por todas as demais etapas.

0 plano de amostragem simples foi selecionado por

a

~

ge

sua

facil administraoéo, uma vez que a empresa jamais utilizou rlanos

de amostragem.

0O ANEXO 3 contém ost*fluxos de produc8o propostos para

todos os setores de rrodugcdo, bem como rpontos de inspec8o e fluxo

de informacgBes.
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0 ANEXQO 4 contém os formularios gue devem ser

preenchidos em cada posto de inspeclo,a f£im de alimentar o

subsistema de informacdo. Contém tambem un cartdo de
acompanhamento que deve ser colocade em todos os rolos

fabricados, o gqual o acompanhard por todo seu percurso na Fabrica
II até chegar & talhacdo. Neste cartdo, estard o histdérico de

qualidade do rolo a gue ele esta fixado.

5.4.3 —4Controle'Estatistico do Processo-CEP

A

Foi proposta a implantac8c do CEP para os setores de
malharia e acabamento. Os motivos que justificam tal escolha séo

que a malharia é o malor fornecedor do sistema e o acabamento & a

etapa mals cara de fabricacgéo, .COMO Ja foi mencionado

anteriormente. p
/

Na malharia o CEP trabalhara com‘gréficos de controle

por atributcos ( grafico "¢” ) e no acabamentfco serdo utilizados

graficos de varidveis, média e amplitude (graficeos " x " e "R" ).

Em ambos os casos serd utilizada a andlise de Pareto para

avaliacdo dos defeitos mals comuns.

H.4.4 - Relacionamento entre Inspeclo e CHP

7

[aa]
L

anto na malharia come no acabamento, foi proposto

inspecdo total e CEP.
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No momento em que se atingir a estabilidade do
pProcesso, ou seja, que o processo esteja sob controle, propie-gse

Ses  passem &

Ak

ser  por amostragem, permanecendo,
entretanto, sob observaclo. Caso o pProcesso demonstre tendéneia

&

ailr de controle, deve-—

53}
161}

e retornar a inspecio total. A FIGURA 28

S

esquematiza este relacionamento.

Sugere-se, caso se utilize amostragem, que sejam feitos

G

testes de significdncia e a curva caracteristica de operacdo.

U

Para averiguar a validade das amostras extraidas destes.
5.5 - Implementacdoc do Sistema '
Comparando-se  a situacdo da empresa e o sistema

(=3

propostoe observa-se una série de- alteracBes. Hoje a empresa,
enxerga qualidade como a selec8o de itens bons e ruinse; é preciso
‘ /

1

criar uma cultura de qualidade, modificar @f mentalidade da
Ve
. ;
empresa neste aspecto. /
/
N .
‘ E natural que todas estas mudancas encontrem

resisténecia no momento de sua introdugdo. Sera necessério cativar

08 recursos humanos da empresa bara as novasg atividades, fazendo
. /

um trabalho de conscientizacdo para a obtenc8o do apoio as

,\‘
mudancas.

A implantac8c se daréd através da consolidacio de cada
etapa , sendo, portanto, um processo moroso. Dentre as etapas é.
rossivel distinguir diferentes épocas de implantacfo; algumas

serdo imediatas, enquanto outras podem levar até dois anos rara

serem concluidas.
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Estabeleceu-se quatro fases de implantacio,

classificadas da seguinte maneira:

Tmediata;

- A curto prazo - de trés A sels meses;
- A médio prazo - de seis A douze meses:
- A longo prazo - de douze A vinte e quatro meses;:

Para elucidar as etapas de implantac8o elaborou-se um
quadro contendo as atividade a serem efetuadas, é&poca de
implantacé8o, 0s subsistemas envolvidos e 08 recursos

necessarios ( ver QUADRO 12 ).

RS
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5.6 - Zona Experimental de Implantacéo

Numa empresa com pouca cultura de qualidade, o
programa deve ser desenvolvido cautelosamente. DPara tanto.
escolheu-se o setor de malharia como zona experimental de
implanta¢&o do programa.

Como jé& foi citado, a malharia & o maior 'forneoedor
dentro do processo de fabricacéo; distribuindo, casc ocorram,
seus defeitos por todas as etapas subsequentes. Além disto, a
etapa de acabamento é a mais onerosa, ou seja, a que mals agrega
valor ao produto. Portanto, a escolha do setor de malharia
prépiciaré a diminuicdo de Aisperdioios no processamento de rolos
de malha de mé—qualidadejnas‘etapas subsequentes, trazendo grande
beneficio ao sistema.

Finalmente, a malharia dispSe de todos os recursos
necessarios para a implementac8o do sistema. Assim sendo a

relac&o beneficio- custo da qualidade no setor de malharia é a

/
/

mais atraente.

,
-

Todos os dados referentes a esta egéeriénoia egtdo no
ANEXO 5, 0 qual contém o resultado das inspe¢Ses, os gréaficos de

controle e andlise dos defeitos.

5.7 - Prioridades de Investimento em Tecnologia

Devido a nfo dispohibilidade dos dispositivos de
andlise de investimento, utilizados pela empresa, tornou-se

dificil a proposta de investimentos em tecnologia. Estabeleceu-se,



entdo, uma prioridade de investimento entre os equipamentos que
geriam interessantes para a melhoria do processo, ficando a
encargo da empresa o estudo da viabilidade de aquisicio destes.

Os equipamentos recomendados foram:

CAD/CAM para o setor de talhagéo;

}

Computador para o DPD;

Equipamentos do setor de acabamento

automatizados;

Teares de comando numérico.

A empresa viabilizou a compra de um computador de porte

- N ! -~ . 3
médio e uma calandra de -comando numérico.

n



CAPITULO VI

6. CONCLUSBES E RECOMENDACBES

Este capitulo tem o objetivo de relatar os principais
resultados obtidos no desenvolvimento deste trabalho e indicar,
como sugestBes de futuros estudos. algumas questBes que surgiram

a partir da dissertac8o, mas ndo puderam ser adequadamente

aprofundadas. IR \

6.1 - ConclusSesg

’
’

No desenvolvimento deste trabalho ﬁoram revisados os

[
/

conceitos de qualidadé . mals difundidos e resgatadas as
contribuicgBes qas diversas publicacBes resquisadas, com especial
atencdo aos aspectos referentes a abordagem sistémica do tema. A
partir deste resgate foi estfuturado 0 sistema de controle de
qualidade aprroprisdo as condi¢cBes da ihdustria téxtil

A utilizacdo da metodologia de andlise sistémica para o
estudo da qualidade demonstrou ser um instrumento de grande
valia, pois permite abranger a complexibilidade dos sistemas
empresariais em geral, e dos sistemas de qualidade em particular.

A abordagem do tema sob esta 6tica, viabiliza, ainda, a andlise



dos maltiplos fatores externos que influenciam na qualidade, tais
como:
- As necessidades diferenciadas dos consumidores;
-~ A necessidade de otimizacdo dos recursos

disponhveis;

A intensa e crescente concorréncia;

- 0 avanco tecnoldgico.

A elaboracdo de um sistema de qualidade para uma
atividade industrial especifica, rermite visuallzar as
caracteristicas de tal atividade, percebendo-se mais claramente
os pontos que .s8c decisivos para o sucesso do programa de
qualidade. No caso da indistria t8xtil o sistema identificou os

seguintes pontos:

- Mercado competitivo;

- Facilidade de ingresso de novas empresas;.

- Baixa relacéo capital/trabal@é;

~ Alto indice de operdrios /gﬁidade produzida;
- Mercado consumidor heterogéneo e dindmico;

- Curto ciclo de maturidade dos produtos.

A aplicaclo préatica, permitiu observar sob um
= . '
referencial real, que o sistema proposto permite diagnosticar
A A

eficazmente a situacdo da empresa, evidenciando facilmente os
. . toe L7

rontos de problema, assim como identificar as estruturas,

processos e informagdes, e a interaclo destes elementos.

; . —

Enfim, em relagcdo ao trabalho, nota-se . que o sistema

proposto demonstrou-se adequado para a abordagem do tema,

\



com a possibilidade de utilizaclo em outras atividades que ndo a
téxtil, devido a abrangéncia da proposta, fazendo-se os ajustes

necessarios.

6.2 - RecomendagSes

As questdes que ndo puderam ser estudadas em detalhe no
decorrer da dissertacio, e que podem servir de objeto para

eventuais estudos futuros, sfo descritas a seguir:

' .. 3 . s
a) Um. -~ aprofundamento tedrico em tépicos

especificos envolvidos no trabalho, uma vez gue este procurou dar

uma visdo global e abrangente do tema.

b) Estudo individualizado dos subsetores téxtels,

Jja& que os abordados neste trabalho apresentaram caracteristicas

diferentes em alguns aspectos, justificando/fal tipo de estudo.
Ve

c) Estudo comparativo dJdos elementos bdasicos do

sistema de qualidade, e aqueles que se adequam as caracteristicas

de determinada atividade.

d) Estudo comparativo dos comportamentos dos
.diferentes subsetores téxteis quanto & dqualidade.
e) Aprofundamento no estudo da relacéo da

gqualidade com o ambiente externo, como forma - de identificar



influéncias de elementos pouco conhecidos.

f) Estudar a viabilidade de utilizacéo do

proposto em empresas de prestacldo de servicos.

sistema
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. 'ANEXO 1 -

Organograma da Empresa
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.~ 'ANEXO 2 \

o

Fluios de Produclo das Fabricas I e 11
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— A Tinha pontilhada representa a 1inha de retra—
balho.

— Na CERTIFICACZAD , o selo & colocado para especi—
ficar tamanho e o garimbo para tonalidade.

— Todas as operagdoes de REUVISEO s3o a 1800 14 .
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/
/

N . . 7

L



-

AR>SO G I e TR EC LTS TR

[RECEEIMENTD DE LDTE!

l

| COSTURA

e ]

PDSTD DE QPDID
{ press® , botdo , casa .

|

| REUISXC ]

I

[ PASSACA0 |

I REUISXO ]

DEFOSITO FRODUTO
ACABADO

O Es . D

— A primeira revisdo & a 180 ¥ , e a segunda &

feita aleatoriamente pela encarregadsa do turno.
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Tear: {od: Haquina: __Pat.:
Tipo Maiha! Cod. ! Cor: pata: A A
Fio: Tit.: Operador Granatura:
Fiagdc: Lote: REUISEO F INAL
Fia: Tit.: Aczhanento:  fercerizado{ 1 Felpadol 1 Estaspado( 1
Fiagdo: Lote: : Largura: Pesn:
Creradar batai /' —/ — Defeito Qantidade Obs.
REUISEO CRU Hanchas
Largural ‘ : Tonalidade/Fart.
Defeito fuantidade Obs. Tonal idade Role
Furos
P. de galinha
Buraccs
Barranento T Revisador: Pata: __ / __ /. .

Falha Corrida

ESXTvaMPFAaR IO

Cperador: ' Pata: / /o
Defeito Quantidade v - QObs.
Centralizasdo
Classifica;do: Encaixe
#oL) B ) ¢ ( )] ’ Cobartura
Rewrisador: Data S
/
1/‘/

OoEs . 3

— Essa serd a ficha de acompanhamento d4de cada rolo,
contendo as caracteristicas mais importamtes do mesmo em
cada processo executado ma FAaBRICA 11

2
(3
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Lo

RESPONSAVEL FELO

LABORATERIO




.~ ANEXO 5

Implantaoé.o Experimental do Controle Estatistico de Processo na

Malharia
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ANEXO 5

A implantacdo experimental se deu no setor ‘de malharia.
Paia tal, rgquisitou—se uma maquina revisadeira e um inspetor
experiente para ocupar este ponto de inspecéo.

Ficou estabelecido gque os rolos de malha seriam
classificados em A, B ou C, de acordo com 0 seguinte critério:

Classe A: S& o8 .rolos de malha que contém apenas
defeitos menores, ou seja, ‘aqueles gue nédo impgimem nenhuma

restric8o ao uso a que d”folo se destina.

Classe B: S8 os rolos que portam defeitos maioréé, ou
seja, defeitos que implicam em restricBes ao uso destes rolos.
Exemplo: Tingimento em cores clarés, ndo meréerizac&o, ete. ..

Classe C: S8o os rolos de malha portadpres de defeitos
criticos, os quais impossibilitam a utili;déﬁes do rolo no

/

processo normal, constituindo-se num refugo./

Os defeitos a serem analisados neste ponto de inspecéo

s80 08 seguintes:

Pano Caido-P.C.;

Falha Corrida-F.C.;

Pés-de-galinha—PG;

- Buraco-B;

~ Barramento-BF;



ANEXO 5 - 2

08 critérios de classificacdo dos rolos de malha a

partir dos defeitos citados anteriormente, serd feito da seguinte

forma:

unidade;

unidade;

unidade;

11 Kg com

a) Numero de defeitos por classe:
Classe A > PC + FC + PG+ B + BF £ 5 defeitos
Classe B = 5 < PC + FC + PG + B + BF = 10 defelitos

Classe C = PC + FC+ PG + B + BF > 10 defeitos

por

por

por

Onde uma unidade significa um rolo de malha, pesando

toleréncia bilateral de 1 Kg.

b) Quantidade de defeitos permitida:

’
e

PC £ 5 por rolo; //

FC < 3 metros por rolo;

PG < 3 metros por rolo;
B < 5 por rolo:

BF < 3 metros por rolo;

Para os defeitos FC, PG e BF, que apresentam-se

escala continua, adota-se a seguinte converséo:

”
(3

€em



ANEXO S - 9

Defeitos
(metros)
d=3 3<d=4 4<3dshH B<d=6 B<dI=T 7<d=8 B«d=9 A>9
Classe
A 1
B 5 6 7 8 g 10
C 11

QUADRO - NuUmero de defeitos a ser adotado.

Foram executadas inspecBes a 100 % noe sete teares e
apartir dos daaos coletados elaboraram—-se os graficos de controle
de defeitos por unidade ( gr&fico "¢ )}, e a andlise de Pareto
para averiguar os defeitos mais comuns. Os resultados obtidos
para cada tear s8o apresentados a seguilr:

‘
7

Aa) Tear 1:

Este tear apresentou-se estavel, com o8 pontos bem
distribuidos em torno da média, produzindo somente unidades

hN

classe A. O defeito de maior ocorréncia foram buracos (73.4%).

b) Tear 2:

"
£

0O tear 2 apresentou-se fora de controle, contendo cinco

pontos fora dos limites de controle. Gerou 4.6 % de unidades



ANEXO 5 - 4

classe B e 3.0 ¥ de unidades classe C. O defito mais comum foi o
barramento fio fino, fio grosso ( 42.7 % ). Pode-se levantar como
possivel causa para a instabilidade neste tear, a mistura de
partida de fios de diferentes fornecedores, embora com o mesmo

titulo, ocasionando o barramento devido a variacdo de espessura

entre o8 fios tecidos.
c) Tear 3:

Observa-se também neste tear a ocorréncia de pontos
fora das linhas de controle ( sete pontos ). O comportamento
dos dados demonstrou ser bastante instdvel, com pontos hora perto
da linha de controle superior, hora perto da linha inferior.
Foram produzidas 26.4% de unidades classe B e 7.7 % classe - C. O
defeito mais frequente foi baramento fio fino, fio grosso,

prodendo evidenciar mistura de ‘partidas, como foi citado

- anteriormente.
d) Tear 4: /
Apresentou dezessete pontos fora dos limites de
controle, produzindo 6.3% de unidades classe A e 5.3% classe C. O
defeito mais frequente foram buracos, o que pode significar
excesso de rompimentos dos fios de urdume, devido a sugeira nas

guias, ou condi¢Ses ambientais desfaforéveies.

e) Tear 5: ‘

Apresentou quatro pontos fora dos limites de variacdo



ANEXO S5 - 5

natural, produzindo 8.9% de unidades classe B e 3.3% classe C. O
defeito mais comum foram buracos, podendo evidenciar as causas

citadas no item anterior.
f) Tear 6:

Apresentou doze pontos fora dos 1limites de ' controle,
com grande instabilidade no comportamento dos dados. Produziu
11.0% de unidades classe B e 9.9% classe C. 0O defeito mais
frequente foi a falha corrida, o gue pode evidenciar excesso de

quebra de agulhas devido a. falta de manutencBo periédica nos

teares.
g) Tear T

Apresentou grande instabilidade no 1inicio rassando a
estdvel apds a vigézima coleta de dados. Foram observados sete
/

pontos fora dos limites de controle. Produziu-se 24.4% de

unidades classe B e 16.7% de classe C. O defqito mais comum foram

buracos.
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