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RESUMO

O trabalho em questao teve como objetivo geral identificar métodos para verificar
qual a taxa de produtos fora dos padrdes de qualidade em uma micro empresa
do segmento de confeccdo do municipio de Santa Cruz do Sul. A metodologia
utilizada para este trabalho foi de estudo de caso, podendo ser considerada
pesquisa de natureza quantitativa e de carater descritivo. O trabalho levou em
consideracdo a melhoria continua dos processos e a resolugdo de problemas
gue ocorreram dentro da organizacao e para isso foram estudadas formas para
solucionar problemas através do Método de Analise de Solucédo de Problemas.
Com o trabalho realizado a empresa pode visualizar quais problemas que
ocorreram com maior frequéncia na producao, verificando meios de eliminar
esses problemas e quais seriam os ganhos dentro da producao.

Palavras Chave: Qualidade, Produtividade e Competitividade.

RESUMEN

El trabajo en cuestion tuvo como objetivo general identificar métodos para
verificar cual es la tasa de productos fuera de los estandares de calidad en una
micro empresa del segmento de confeccion del municipio de Santa Cruz del Sur.
La metodologia utilizada para este trabajo fue de estudio de caso, y puede ser
considerada investigacion de naturaleza cuantitativa y de caracter descriptivo. El
trabajo tuvo en cuenta la mejora continua de los procesos y la resolucion de
problemas que ocurrieron dentro de la organizacion y para ello se estudiaron
formas para solucionar problemas a través del Método de Analisis de Soluciéon
de Problemas. Con el trabajo realizado la empresa puede visualizar cuales
problemas que ocurrieron con mayor frecuencia en la produccion, verificando
medios de eliminar esos problemas y cuéles serian las ganancias dentro de la
produccion.

Palabras clave: Calidad, Productividad, Competitividad.
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1 INTRODUCAO

Ao longo do tempo as organiza¢cdes vém buscando formas de melhorar
seu desempenho visando atingir seus objetivos e metas para se manter em um
mercado competitivo e globalizado. Conforme os autores Robles Jr. e Bonelli
(2006), as empresas estdo em constante busca por uma producéo mais eficiente
e isso pode representar um desafio a ser alcangcado. De acordo com Tolovi
(1994), muitas empresas estao se envolvendo com programas de qualidade, e
isso indica que as organizagdes estao na busca de mais “qualificacdo” para seus
produtos, processos e Sservicos.

Em razdo desta busca por melhorias, 0 presenta artigo possuiu como
Problema de Pesquisa a seguinte proposta: Através do Método de Analise de
Solucéo de Problemas é possivel reduzir a taxa de produtos fora dos padrdes de
qualidade da empresa FX Uniformes?

Baseado nessa problematica, formou se objetivo geral do estudo: Reduzir
a taxa de produtos fora dos padrdes de qualidade através do Método de Andlise
de Solucéo de Problemas.

Tendo como objetivos especificos: (a) Identificar os processos de
fabricacdo onde sdo produzidos os produtos; (b) Analisar uma amostra de
produtos para verificar se estdo conformes especificagdes; (c) Quantificar as
falhas encontradas na amostra de produtos.

A importancia desse estudo justifica-se, pois, as informacfes coletadas
no estudo e as analises feitas poderdo dar contribuicdes significativas para o
desenvolvimento de medidas para eliminacdo de problemas, gerando progresso
da empresa com relacdo a maximizacao da produtividade a redugéo de custos
relacionados a retrabalhos e desperdicio, além das melhorias nos processos de
producdo, justificando assim o desenvolvimento desse trabalho, pois todos os
processos que passam por melhorias em uma empresa, refletem na otimizacéo

dos resultados.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Qualidade

O foco e preocupacéo voltados para a qualidade em uma organizagéo tem
sua existéncia desde o século XX, porém as formas como as empresas fazem
seus planejamentos, defini¢cdes, controles e buscam a melhoria continua, tem
sofrido alteracbes e evolugcbes ao longo do tempo. Essas mudancas sofridas
dentro desse periodo sdo resultado de alteragBes feitas no ambito politico,
econdmico e social. (MENDES, 2007).

A partir do ano de 1930, de acordo com Mendes (2007), foi dado inicio
aos processos produtivos controlados, dando para as empresas a possibilidade
de identificar por meio de uma inspe¢cao mais eficaz, os eventuais desvios da
qualidade, podendo ser apontado também as suas causas.

Autores como Deming, Juran, Ishikawa, Crosby, entre outros, séo
considerados os “gurus” da Gestdo da Qualidade e em seus trabalhos puderam
descrever principios que se tornaram fundamentais para a implementacéo dessa

gestao.

2.1.1 Mestres da qualidade

W. Edwards Deming, € reconhecido internacionalmente pela grande
contribuicdo feita na evolucdo industrial japonesa, sua teoria da gestdo da
qualidade é apresentada nas organizacfes através de quatorze principios e o
modelo denominado cadeia de reac¢do. (DEMING, 2000).

A Cadeia de Reacdo de Deming apoia a ideia de que os padrbes de
qualidade de uma empresa necessitam de uma preocupacdo maior do que a
preocupacao voltada para a capacidade produtiva desta empresa.

Através dessa cadeia, as empresas possuem a possibilidade de adquirir
mais uma for¢ca competitiva, havendo a possibilidade de adquirir a lideranca de

mercado.



FIGURA 1: CADEIA DE REACAO DE DEMING.
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Fonte: (LOPES, 2014, p. 19)

Josep Juran também fez a sua contribuicdo para a Gestdo da Qualidade,
apresentando no ano de 1951 um modelo voltado para os custos da qualidade.

Este modelo divide os custos por quatro categorias, conforme Juran
(1951): 1- Custo de falhas internas; 2- Custo de falhas externas; 3- Custos de
avaliacao; 4- Custos de prevencao.

Segundo Gomes (2004), essa ferramenta permite dar justificativas a
investimentos feitos em programas de melhorias da qualidade. Juran também
definiu que um processo de gestdo da qualidade pode se dividir em trés
processos ou fases distintos: 1- Planejamento de qualidade; 2- Controle da
qualidade; 3- Melhoria da qualidade.

Essas trés fases ou processos sao conhecidos como a Trilogia de Juran,
e cada uma dessas fases apresenta sua propria sequéncia de etapas.

Ishikawa desenvolveu o diagrama de causa-efeito e também se tornou
responsavel pela ideia dos circulos de qualidade. Os circulos de qualidade
tiveram as criacdo baseados no proposito de motivar as pessoas a ajudar umas
as outras, dando estimulos para a procura de conhecimentos e a busca de
melhores métodos para a solugdo de problemas. (ISHIKAWA, 1985 apud
LOPES, 2014).

Philipe Crosby defende a ideia de que a qualidade n&o possui custos, se
tornando algo gratuito. (CROSBY, 1979 apud LOPES, 2014). O sucesso
alcancado por essa abordagem conforme o autor, ira depender somente da
atitude, empenho e participacao da gestéo, além do investimento que devera ser



feito em qualificacbes e motivagcdo dos colaboradores da empresa e da

capacidade de reconhecer os esforcos feitos pelas pessoas.

2.2 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA é um meétodo gerencial para a promocao da melhoria
continua e reflete, a sigla consiste em simplificar o significado do método, P
(Plan-Planejar), D (Do-Fazer), C (Check-Verificar) e A (Action-Agir). Nestas

quatro fases, encontra-se a base da filosofia do melhoramento continuo.

FIGURA 2: CICLO PDCA
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Fonte: (CAMPOS, 1996, p. 266)

12 FASE: Plan (planejamento): E necessario fazer o estabelecimento de
metas e objetivos que se deseja atingir e segundo Vieira Filho (2007), nesta
etapa também serdo definidos quais os procedimentos que deverdo ser
adotados para o alcance das metas.

2°FASE: Do (execucdo): Fase relacionada a implementacdo do
planejamento feito anteriormente. Segundo Junior et al (2006) ao longo do
processo de execuc¢do devem ser coletados dados que seréo utilizados na fase
de verificacdo. Nesta fase também é feito o treinamento dos envolvidos em

procedimentos que se baseiam nos objetivos tracados.



32 FASE: Check (verificagcdo): Fase onde é verificado se o planejamento
feito foi executado de maneira consistentemente correta. Nesta fase
normalmente sao utilizadas ferramentas de controle e acompanhamento.

43 FASE: Act (agir corretivamente): Quando o processo nao atingir o
padrao esperado no final do ciclo, devem-se buscar as causas e realizar um novo
planejamento (Plan), com base nos novos conhecimentos adquiridos durante o
diagnéstico (Act). JA quando o processo atingir o padrao esperado, deve-se
manter este padrdo nos préximos ciclos (RODRIGUES, 2006).

Quando é feito o giro do PDCA e novos objetivos sdo expostos para ser
alcancados, esta se gerando aprimoramento para a empresa, pois o0s giros feitos
no PDCA podem ser considerados como uma estratégia para a melhoria
continua.

De acordo com Campos (1994), no momento da utilizacdo do método, na
maioria das vezes é necessaria a utilizacdo de ferramentas para elaborar a
coleta, o processamento e a disposicdo das informacdes necessarias a

conducéo das etapas do PDCA.

2.3 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade sao de total importancia para a garantia de
éxito na implantacdo da Gestdo da Qualidade, auxiliando os gestores nas
praticas da qualidade. De acordo com Vieira Filho (2007) as ferramentas da
qualidade podem ser chamadas de ferramentas gerenciais, que permitem aos
usuarios analisar fatos e garantir por meio destas ferramentas a tomada de

decisdo de maneira acertada.

2.3.1 Fluxograma

E uma representacao grafica possibilita a facil visualizagdo dos passos de
um processo, apresentando sequéncia logica das atividades e decisdes, dessa
forma tem-se a visao integrada do fluxo de um processo (JUNIOR et al, 2006).

O real objetivo do fluxograma é montar um sistema, em que o papel de
cada individuo figue exposto de maneira clara, os fluxogramas devem ser

simples e de um entendimento claro.



2.3.2 Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito ou Diagrama de Yshikawa, € a ferramenta
que teve seu desenvolvimento feito por Kaoru Yshikawa no ano de 1953. De
acordo com Vieira Filho (2007), o Diagrama de Causa e Efeito, tem por objetivo
fazer o resumo das possiveis causas dos problemas encontrados e também
atuar como uma espécie de guia para identificar as causas consideradas
fundamentais dos problemas e determinar as a¢gdes que serdo adotadas.

Na variavel Meio Ambiente sdo analisados os problemas que podem ter
fatores relacionados com o meio ambiente externo como, polui¢éo, calor, etc. e
fatores do meio interno como a falta de espaco, equipamentos localizados em
lugares inadequados e utilizados de forma inadequada.

A varidvel Medida analisa quando os efeitos tém suas causas
relacionadas com medidas que foram tomadas anteriormente, para fazer a
modificacdo de um processo. Na variavel Maquina conforme Rodrigues (2006),
sdo fatores relacionados com adequacgfes feitas no maquinario, além da
capacidade e da instrumentacao. A variavel Matéria- prima expde os fatores que
estdo relacionados a estocagem, qualidade, perdas, rendimentos. A variavel
Método depende dos fatores de fabricacéo, fluxo de processos, instrumentacao.
Na variavel Mao de Obra serdo expostos os fatores relacionados a treinamentos,
supervisao e monitoramentos dos processos.

De acordo com Rodrigues (2006) a elaboracédo de um diagrama de causa
e efeito deverd ser feito através da utilizacdo do Brainstorming, que é a técnica

gue envolve a equipe de trabalho na busca de problemas e suas causas.

2.3.3 Folha de verificagcéao

Ferramenta utilizada para verificar de forma quantitativa a frequéncia com
que alguns eventos acontecem, num determinado periodo de tempo. Para a
elaboracdo de uma folha de verificacdo € necessario levar em consideracao
alguns aspectos como 0s eventos que devem ser observados, o periodo em que
sera feita a observagéo, a metodologia que serd utilizada, a relevancia dos dados

coletados. (RODRIGUES, 2006).



O Grafico de Pareto é um gréfico formado por barras verticais que da
evidéncias de quais eventos/problemas devem ser priorizados e solucionados.
E levado em consideracg&o para a construcéo do grafico as frequéncias apuradas
na Folha de Verificagcédo, de acordo com Rodrigues (2006).

O Grafico de Pareto pode ser utilizado em todos os niveis de uma
organizacdo e torna-se um instrumento de grande importancia para o

planejamento, analise e implantacédo das melhorias dentro dos processos.

2.4 Método de Anélise de Solucédo de Problemas

As empresas de um modo geral necessitam encontrar em sua linha de
producdo formas de otimizar seus recursos, tempo e mao de obra. O Método de
Analise de Solucéo de Problemas é um método considerado eficaz na solucao
de problemas encontrados dentro de uma empresa.

Podemos observar abaixo as etapas do MASP com base no ciclo PDCA:

FIGURA 3: METODO DE ANALISE DE SOLUCAO DE PROBLEMAS
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Fonte: (CAMPOS, 2004, p. 42)

Na etapa 1 € elaborada a identificagdo do problema dando énfase para a
sua importancia. Conforme Campos (2004), € necessario possuir certeza quanto
a escolha do problema fazendo uma avaliagdo para identificar se o que foi
escolhido é o mais importante. E necessario na primeira etapa a elaboracio da
Andlise de Pareto, priorizando os temas e fazendo o estabelecimento de metas
numericas que possam ser alcancadas. A Observacao € a etapa 2 do processo
de solucéo de problemas, feita atraves da observacéo do problema priorizado na



primeira etapa, o problema devera ser observado levando em consideracdo
alguns pontos de como: tempo, local, tipo, sintoma e individuo.

A terceira etapa é feita através da Analise, onde séo feitas as descobertas
das causas dominantes. E para definir estas causas pode ser feita a utilizacao
do Brainstorming, esta ferramenta ira auxiliar na aquisicdo do maior nimero de
causas possiveis.

Na etapa 4 é elaborado o Plano de Acao para fazer o bloqueio das causas
fundamentais. Primeiramente € realizada a elaboracdo da estratégia de acao
que serd tomada, visando atingir as causas fundamentais e ndo o efeito destas.
Elaboracdo de um plano de acdo para executar o bloqueio das causas,
realizando também a revisdo do cronograma das atividades e o or¢camento
planejado.

A Acdo é realizada na quinta etapa, onde sdo feitos os bloqueis das
causas fundamentais. Na sexta etapa é realizada a verificacdo, comparando
novos resultados com os anteriores. A padronizacao € a etapa 7, onde é feito o
estabelecimento de um novo procedimento operacional.

A Ultima etapa do processo de utilizagdo do MASP é a conclusao, onde é
feita a relacéo dos problemas remanescentes por meio da analise de resultados
e demonstracdes graficas. Elaborar um planejamento relacionado ao exterminio

dos problemas remanescentes.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A metodologia utilizada foi de estudo de caso, que segundo Gil (2007),
um estudo de caso consiste numa modalidade utilizada em pesquisas de cunho
social, pois permite um conhecimento mais detalhado do assunto a ser estudado,
além de uma maior flexibilidade.

A pesquisa realizada foi de natureza quantitativa, conforme Richardson
apud Marconi e Lakatos (2007), € caracterizada pelo uso da quantificacdo nas
modalidades de coletas de informacgfes e no tratamento dessas informacdes,
através de técnicas estatisticas desde as mais simples até as mais complexas.

O estudo possuiu carater descritivo conforme Cervo, Bervian e Silva
(2007), a descricao tem a finalidade de descrever todos os passos e métodos

utilizados na elaboracéo e execucédo da pesquisa.



A pesquisa bibliogréfica foi realizada, com vistas a buscar na literatura
disponivel, informacdes e conhecimentos anteriores, relacionados ao assunto de
Gestdo da Qualidade de autores como: Campos (2004), Vieira Filho (2007),
Rodrigues (2006), e outros.

O universo de pesquisa voltou-se para a producdo da empresa em
guestdo. Com o intuito de coletar informacGes relacionadas problemas que
ocorrem na confeccdo dos uniformes, utilizando uma lista de verificacao,
alocando os resultados de quais 0s erros e problemas que ocorreram dentro dos
processos produtivos.

Foram coletadas informacfGes por meio da aplicacdo de uma lista de
verificacdo na producdo da empresa aplicado pelo pesquisador e o material
coletado passou pelo processo de tabulacdo e analise.

A pesquisa ocorreu durante o periodo de 8 semanas nos meses de junho
e julho do ano corrente, utilizou-se de uma lista de verificacdo formulada
juntamente com a proprietaria da empresa onde foram apontados 0s erros e
problemas que ocorrem dentro do processo produtivo, conforme 0s erros
aconteciam estes eram marcados na lista. Ao final do periodo os dados foram
tabulados, dando a frequéncia dos erros e problemas que ocorreram ha
producdo. O dados foram coletados através de uma amostra que representa

40% da producéo total destas 8 semanas.

4 COLETA E ANALISE DE DADOS

Os resultados da pesquisa foram obtidos com base em dados coletados
na Empresa FX Uniformes que atua no segmento da confec¢ao de uniformes.

Utilizando a ferramenta da lista de verificacdo foi feito um levantamento,
juntamente com a proprietaria da empresa dos erros ou problemas que podem
ocorrer dentro dos processos na confeccdo dos uniformes fabricados pela
empresa. Ao finalizar a lista de problemas podemos verificar que 12 problemas
poderao ocorrer dentro da fabricacdo das pecas.

A lista com o0s erros apontados pela proprietaria da empresa incluem
problemas como: Erro no corte de pecas; Enfesto com pecas sobrando ou
faltando; Erro na separacdo das pecas para o0 bordado; Corte de pecas
adicionais erradas (bolsos, punhos, etc); Utilizar programa incorreto para o



bordado; Erro de Serigrafia; Utilizar linhas de cores incorretas; Costura sem
arremates; Falta de alguma costura; Acabamentos desproporcionais; Erro na
colocacao de etiquetas de identificacdo das Pecas; Erros de Revisao.

A empresa tem uma producdo mensal de 4000 pecas entre camisas,
calcas e camisetas, a coleta de dados ocorreu durante dois meses, onde a
producao foi de 8000 pecas, destas, 3200 passaram por inspecao para verificar
se haviam inconformidades nessas pecas e qual a frequéncia que esses erros
aconteceriam. Portanto em cada semana foram inspecionadas 400 pegas.

A figura a seguir expde a frequéncia que os erros ocorreram dentro das 8
semanas verificadas, € possivel visualizar a frequéncia de problemas ocorridos

em cada semana:

QUADRO 1: LISTA DE VERIFICACAO DAS NAO CONFORMIDADES

LISTA DE VERIFICAGAO

PROBLEMAS 1*semana | 22semana |32semana [42semana |53semana [62semana |72semana  |82semana [TOTAL %
Erro no corte de pecas 2 2 1 0 0 2 0 3 10 | 813%
Enfesto com pecas sobrando ou faltando 1 1 0 2 2 2 3 2 13 [1057%
Erro na separacéo das pegas para o bordado 1 2 0 0 2 0 0 2 7 | 569%
Corte de pegas adicionais erradas (bolsos, ) 3 1 0 3 0 0 ) 1| g
punhos, etc.)
Utilizar programa incorreto para o bordado 1 0 0 1 0 0 0 1 3| 244%
Erros de serigrafia 0 0 0 0 0 3 2 0 5 4,07%
Utilizar linhas de cores erradas 3 2 2 1 0 3 2 0 13 [10,57%
Costuras sem arremates 2 3 2 2 3 1 0 4 17 | 13,82%
Falta de alguma costura (esquecimento) 2 3 3 1 2 1 0 0 12 | 9,76%
Acabamento desproporcionais (camisas) 1 2 0 0 0 0 0 2 5 | 407%
Erro na colocagéo de etiquetas de identificagéo 3 ) 3 1 ) 3 ) 0 16 | 1301%
das pecas
Erros de revisdo 0 1 1 2 0 2 3 2 11 | 8,94%
TOTAL DE ERROS 18 21 13 10 14 17 12 18 123 | 100%

PRODUCAO DE CAMISAS PRODUGAO DE CALCAS  PRODUCAO DE CAMISETAS CAMISAS
Fonte: Autora (2017)

Inicialmente durante as trés primeiras semanas, foram produzidas
camisas, na primeira semana ocorreu 18 erros, na segunda semana 21 erros e
na terceira semana 13 erros. Houve também durante 15 dias a producdo de
calcas, totalizando 10 erros na quarta semana e 14 erros na quinta semana. Os
proximos 15 dias de producgéo foram de camisetas, onde ocorreram 17 erros na
sexta semana e 12 erros na sétima semana. Para encerrar a producéo destes

dois meses, a oitava semana foi de producéo de camisas, totalizando 18 erros.




Podemos constatar que apds o periodo de verificacdo, dentre as 3200 pecas
verificas 123 pecas estavam em situacdo de ndo conformidade.

E possivel verificar através dessa primeira analise que os erros ocorrem
em maior quantidade quando ha producdo de camisas (56,91% da amostra),
pois o grau de dificuldade para elaboracdo dessa peca € mais alto, havendo
muitos detalhes que precisa de maior atencdo para sua producdo, com isso a
probabilidade de algum erro acontecer também & maior.

A producdo de camisetas obteve um indice de ndo-conformidade de
23,57% da amostra e a producdo de calcas representaram 19,51% dos erros
encontrados.

Para uma melhor visualizacdo dos dados coletados, os mesmos foram
selecionados em ordem decrescente juntamente com sua porcentagem e
porcentagem acumulada, através da analise desses dados foi possivel verificar
como cada erro encontrado na producdao influencia no montante final das pecas.

A figura abaixo mostra dos problemas com suas respectivas frequéncias
de forma decrescente:

QUADRO 2: TABULAQAO DOS DADOS

PROBLEMAS

FREQUENCIA

PORCENTAGEM

ACUMULADO

Costuras sem arremates

17

13,82%

13,82%

Erro na colocacao de etiquetas de identificacdo das pecas

16

13,01%

26,83%

Enfesto com pecas sobrando ou faltando

13

10,57%

37,40%

Utilizar linhas de cores erradas

13

10,57%

47,97%

Falta de alguma costura (esquecimento)

12

9,76%

57,72%

Corte de pecas adicionais erradas (bolsos, punhos, etc.)

11

8,94%

66,67%

Erros de revisdo

11

8,94%

75,61%

Erro no corte de pegas

10

8,13%

83,74%

Erro na separacéo das pecgas para o bordado

5,69%

89,43%

Erros de serigrafia

4,07%

93,50%

Acabamento desproporcionais (camisas)

4,07%

97,56%

Utilizar programa incorreto para o bordado

2,44%

100%

TOTAL DE ERROS

100%

Fonte: Autora (2017)

E possivel verificar que a maior incidéncia de erros aconteceu no setor de
costura, as costuras sem arremates que sao as costuras feitas sem finalizacao
correta totalizam um percentual de 13,82% da amostra, com isso nota-se que 17
produtos dessa amostra contém costuras sem arremates. No total de 8000 pecas

fabricadas, aproximadamente 43 estavam com esse erro.



O segundo erro com maior incidéncia € o erro na colocacgéo de etiquetas
de identificacdo dos tamanhos nas pecas, eles totalizam 13,01% da amostra,
portanto das 3200 pecas verificadas 16 possuiam esse erro. No total de 8000
pecas, presume-se que 40 pegas estavam com etiquetas incorretas.

O terceiro erro com maior ocorréncia é o enfesto com pecas sobrando ou
faltando, esse erro faz com que tecido seja desperdicado se forem cortadas
pecas a mais, ou retrabalho se houver a falta de pecas. Esse tipo de erro
representa 10,57% da amostra e ocorreu 13 vezes. No total de 8000 pecas,
presume-se que 32 vezes o0 enfesto foi feito de maneira incorreta.

A utilizacdo de linha com cores incorretas esta em quarto lugar, com um
percentual de 10,57% da amostra, com isso 13 pecas tiveram em sua confeccéo
linhas com cores incorretas. No total de 8000 pecas, acredita-se que 32 tiveram
linhas com cores diferentes das demais pecas produzidas.

A falta/esquecimento de alguma costura ocorreu com a frequéncia de 12
vezes dentro das 3200 pecas analisadas. E possivel presumir também que do
total de 8000 pecas produzidas, 30 pecas chegaram a revisdo com a falta de
alguma costura.

Ha também o erro relacionado ao corte de pecas adicionais, como bolsos
e punhos em maiores ou menores quantidades, com isso ha a falta ou sobra de
pecas que em muitos casos ndo podem ser reaproveitadas. Esse erro ocorreu
11 vezes dentro das amostras coletas, com um percentual de 8,94% da amostra.
No total mensal de 8000 pecas acredita-se que este erro ocorreu 28 vezes.

Houve o erro de revisdo em 11 pecas fabricadas, representando 8,94%
da amostra e totalizando aproximadamente 28 pecas revisadas incorretamente
na producéao total.

O erro no corte de pegas ocasionou em 10 pecas ndo-conformes
representando 8,13% da amostra e fez com que das 8000 pecas fabricadas
aproximadamente 25 tivessem esse tipo de nédo conformidade.

Através do levantamento feito foi possivel apontar também erros que
ocorreram com menor frequéncia como separacao de pecas para o bordado que
ocorreu 7 vezes dentro da amostra com um percentual de 5,69%, presumindo
qgue haviam 17 pecas nao-conformes dentro das 8000 pecas fabricadas. Erro de
serigrafia ocorreu somente na producédo das camisetas, tendo 5 erros dentro da

amostra e aproximadamente 12 erros dentro da produgéo total.



O acabamento desproporcional ocorreu durante a producédo de camisas
com uma frequéncia de 5 pecas defeituosas dentro da amostra presumindo que
12 pecas estavam com esse defeito dentro da producéo total de 8000. O erro
que ocorre com menor frequéncia é a utilizacdo do programa incorreto para
bordado com 3 pecas ndao-conformes na amostra e aproximadamente 8 pecas
dentro da producéo total.

ApoOs elaboracdo dos calculos e percentuais das frequéncias é possivel
presumir que 3,837% das pecas fabricadas em dois meses possuiam algum tipo
de ndo conformidade, ou seja, das 8000 pecas fabricadas aproximadamente 307
estavam com algum tipo de erro.

Através da utilizacdo do Gréafico de Pareto, uma das ferramentas da
qualidade que auxilia na melhor tomada de decisdo, visando a priorizacéo e
destaque para os problemas com maior incidéncia, podemos criar um gréfico
para visualizacéo e prioriza¢do dos problemas que deverédo ser solucionados em
um primeiro momento.

De acordo com Rodrigues (2006), através da utilizacdo do Grafico de
Pareto, uma das ferramentas da qualidade que auxilia na melhor tomada de
decisdo, visando a priorizacdo e destague para 0s problemas com maior
incidéncia, podemos criar um grafico para visualizacdo e priorizacdo dos
problemas que deverdo ser solucionados em um primeiro momento. O gréfico
sera exposto no gréafico a sequir:

GRAFICO 1: GRAFICO DE PARETO
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Fonte: Autora (2017)



A empresa possui 12 problemas que podem ocorrer na fabricagéo de suas
pecas, através do grafico verificou-se que os trés problemas que apresentam
maior frequéncia acumulam um percentual de 37,40% portanto 115 pecas que
foram fabricadas na empresa durante dois meses estavam com algum defeito
relacionado a costuras sem arremates; erro na colocacdo de etiquetas de
identificacdo das pecas ou enfesto com pecas sobrando ou faltando.

Havendo o reparo destes trés principais problemas, a quantidade de
pecas com defeito que atualmente é 307 pecas reduziria para 192 pecas e isso
inicialmente seria um grande avanco pois reduziria a quantidade de retrabalhos
gque vém sendo feitos, considerando que pecas nao-conformes retornam a
producdo para efetuar os ajustes, o tempo desperdicado teria uma reducao
consideravel e com isso a producao de novas pecas iniciaria com mais rapidez.

Para a empresa ter um maior entendimento em relacdo aos problemas e
suas consequéncias, sugere-se o estudo do impacto financeiro que estes erros
e retrabalhos causam para a empresa, estudando o aumento dos custos e
posteriormente a reducdo destes custo no momento em que esses problemas
forem solucionados.

Se faz necessario a busca por solucdes para os problemas encontrados
na producédo, para isso é possivel utilizar de todo o conteddo e exemplos dos
beneficios da implementacdo das ferramentas da qualidade, pois conforme
Vieira Filho (2007) essas ferramentas dardo suporte para o gestor analisar de
modo mais concreto os fatos e atraves destas ferramentas encontrar as causas
e motivos dos erros que vém ocorrendo. Encontradas as causas, sugere-se a
aplicacdo dos 4 passos do Ciclo PDCA para a otimizagdo dos processos
internos:

1- Planejamento: fazendo um planejamento detalhado dos objetivos e
métodos para a solucdo dos problemas e erros encontrados na producéo,
focando em quais o motivos do maior nUmero de erros ocorrer no processo da
costura das pecas.

2- Execucéo: etapa onde os métodos que foram planejados na fase
anterior sdo executados. Lembrando que se houver dificuldades de executar
alguma ideia que possa solucionar o problema é possivel voltar ao passo anterior

para reorganizar ou refazer o planejamento.



3- Checagem: juntamente com a execuc¢do dos métodos planejados
anteriormente, se faz necessaria a verificacdo ou checagem do trabalho que vem
sendo realizado, de modo que a avalicdo dos resultados ja obtidos seja feita de
maneira correta e segura.

4- Agir corretamente: a Ultima etapa serve para consolidar as acdes
que deram certo, padronizando esses processos dentro da organizacdo e
utilizando essas mesmas solucdes para problemas semelhantes que possam
ocorrer posteriormente.

A empresa pode fazer uso do MASP (Método de Analise de Solucéo de
Problemas) para reduzir o numero de ndo-conformidades que ocorrem dentro da
producdo, buscando acdes para soluciona-los, implementacédo dessas acoes e
verificacdo dos resultados obtidos, analisando se os erros realmente foram
solucionados e verificagdo constante para que 0s mesmos nao voltem a ocorrer.
Sera necessaria a execucdo das 8 etapas do MASP para que os resultados
esperados sejam alcancados.

1- Identificacdo do problema; essa primeira etapa ja foi realizada
anteriormente com a aplicagcdo da lista de verificagcdo juntamente com a
elaboracdo do Grafico de Pareto, através disso concluimos que os trés
problemas com maior frequéncia deverao ser solucionados primeiro;

2- Observacdo das possiveis causas desses erros que ocorrem na
producéo, isso pode ser feito juntamente com os colaboradores, observando
quais os procedimentos feitos pelos colaboradores no momento da costura e se
algum desses procedimentos é feito de maneira incorreta ocasionando o erro;

3- Andlise do problema, estudando quais os impactos que esse
problema (erro) causa na empresa, analisando os impactos financeiros e o
tempo perdido com os retrabalhos feitos para corrigir o problema;

4- Plano de acao: estabelecer métodos para solucionar os problemas
existentes, tendo como base as observacdes feitas na segunda etapa;

5- Acao: executar o que foi planejado anteriormente;

6- Verificacdo de resultados: avaliacdo os resultados obtidos apés
execucdo do plano de acdo. Se o problema néo for solucionado no final de
execucao, € aconselhavel que se faca 0s passos anteriores novamente, pois

alguma informacéo importante sobre o problema n&o foi coletada;



7- Padronizacdo: apos a execucao e verificacdo dos resultados, a
empresa deve padronizar as a¢des que obtiveram resultados positivos, tendo
sempre vistorias e analises para verificar se os problemas realmente foram
solucionados;

8- Conclusao: nesta Ultima etapa séo feitas as reflexdes sobre o plano
que foi executado e quais as melhorias que foram ocasionadas através das
acOes executadas.

Outra maneira de encontrar as causas dos problemas apontados na lista
de verificacdo € a utilizacdo do diagrama de causa e efeito, pois através deste
sera possivel identificar as reais causas do problema, tendo em vista que os
efeitos indesejados que ocorrem com maior frequéncia ja foram identificados
anteriormente (costuras sem arremates; erro na colocacdo de etiquetas de
identificacdo das pecas; enfesto com pecas sobrando ou faltando). A partir desta
identificacdo podemos utilizar da ferramenta do diagrama para encontrar as
causas relacionadas a Medida, Materiais, Mdo de obra, Maquinas, Métodos e
Meio Ambiente.

Juntamente com os planos para a solugcdo de problemas, surgirdo as
mudancas dentro da empresa para que as solugcdes encontradas sejam
implementadas. Cabera ao gestor e coordenador da producdo expor para 0S
colaboradores os dados coletados sobre a frequéncia de erros que ocorrem
dentro da producéo, segundo Junior et al (2006) na fase de execucao do plano
de acéo é feito o treinamento dos envolvidos em procedimentos que se baseiam
nos objetivos tracados, explicando quais mudancas irdo ocorrer dentro de cada
setor para minimizar ou eliminar os problemas, treinando os colabores para que

estes ndo voltem a cometer estes erros.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente artigo realizou-se na empresa de confeccdes de uniformes
profissionais FX Uniformes localizada em Santa Cruz do Sul, tendo como
objetivo geral do estudo: Identificar métodos para verificar qual a taxa de
produtos ndo-conformes da empresa Formativa Uniformes.

Para o desenvolvimento e elaboracdo do trabalho foram estabelecidos

alguns objetivos especificos, tais como: Identificar os processos de fabricacéo



onde sao produzidos os produtos; Coletar uma amostra de produtos para
verificar se estdo conformes especificacdes; ldentificar e medir a quantidade de
falhas encontradas na amostra de produtos.

Por meio das caracteristicas que foram apresentadas e do estudo
realizado, pode-se afirmar que dentro dos processos produtivos da empresa,
ocorrem erros que prejudicam a producdo e a qualidade dos produtos
confeccionados. Através do anadlise feita juntamente com a proprietaria da
empresa, foi possivel definir e identificar separadamente cada processo de
fabricacdo dos produtos, e posteriormente definir uma lista de problemas que
ocorrem dentro da producéo.

Apos verificar os problemas que ocorrem e elaborar uma lista de
verificacdo, coletou-se uma amostra de produtos fabricados no periodo de 8
semanas para analisar com que frequéncia cada problema listado anteriormente
ocorria. Ao terminar a analise da amostra, foi possivel identificar a quantidade de
erros encontrados dentro da amostra, juntamente com essa analise foi sugerido
para a proprietaria a implementacéo das ferramentas da Qualidade, pois atraves
destas poderé&o ser solucionados os problemas que interferem de forma negativa
os resultados da empresa.

Nota-se que o sistema de Gestdo da Qualidade e suas ferramentas
juntamente com o MASP e o PDCA poderao contribuir de forma significativa para
a empresa FX Uniformes, otimizando seus recursos, reduzindo desperdicios e
assim, auxiliando a empresa e seus colaboradores para o atingimento de
objetivos, tendo maior competitividade no mercado em que atua. E notavel que,
a FX Uniformes esta em busca de métodos para implantacdo e fixacdo dessas
melhorias, e por meio deste empenho que os objetivos serdo alcancados.
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