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RESUMO: A industria de confec¢Bes é um nicho muito importante do mercado, pois é de extrema
necessidade ao cotidiano dos individuos. O mesmo tem apresentado uma evolucdo em ambito
nacional, principalmente no gue tange a tecnologia e qualidade, fazendo mais uso de ferramentas que
ajudam a controlar os seus processos. O presente estudo bibliografico levanta publicacfes a respeito
de duas ferramentas muito importantes no chao-de-fabrica: a carta de controle e o diagrama de Pareto,
relatando as suas funcionalidades e importancias. Resultados mostram, por intermédio de uma analise
comparativa dos graficos obtidos de dois dias coleta de dados, que alguns fatores mecéanicos e causas
especiais vém a influenciar diretamente no controle da qualidade dos produtos. Justifica-se, entdo, a
necessidade de criagdo de um setor especifico para qualidade, além de utilizacdo de planos de
manutengdo preventivos para 0 maquinario da empresa, objetivando a melhoria dos processos e a
diminuicdo da ocorréncia de erros.

Palavras-chave: confeccdes, graficos de controle, diagrama de Pareto, causas especiais,
controle da qualidade.

1. INTRODUCAO

O setor de confecgdes € responsavel pela producdo de inimeros itens essenciais no dia-a-dia das
pessoas, tais como: bolsas, vestidos, calgas, camisas, entre outros. Isso ratifica a sua importancia no
ambito industrial, além de ser um dos setores de maior crescimento no pais, pois ndo necessita de
grandes investimentos e tecnologias avancadas (BARCELOS; ATAIDE, 2014). Os construtos de
Araudjo e Amorim (2002) afirmam gue o setor de confeccdo tem se reestruturado de forma diferente
em todo o pais de acordo com as caracteristicas regionais, investindo na modernizacéo tecnolégica
nas fases do processo de confeccdo, mas sem adotar de forma eficiente métodos de gestdo da
qualidade. Sabendo que a qualidade dos produtos é essencial para fidelizar os clientes, garantindo a
sobrevivéncia da industria no atual mercado competitivo, torna-se primordial implementé-las no
escopo industrial, por meio de ferramentas da qualidade. Estas ferramentas sdo importantes
instrumentos para a melhoria do desempenho das industrias, pois permitem uma analise,
identificacdo e possiveis solucBes de problemas, tornando-se assim uma vantagem competitiva

(OLIVEIRA et al, 2011). Dentre as varias ferramentas da qualidade disseminadas na literatura,



destacam-se os gréaficos de controle e o diagrama de Pareto dado que sdo de facil elaboracdo e
entendimento.

Do exposto, o foco do presente estudo € analise das principais ndo conformidades da producédo de
camisas da industria de confec¢Bes “X”, mediante o uso de cartas de controle e diagramas de

Pareto, com a finalidade de averiguar o processo produtivo sob o prisma do controle da qualidade.

1.1 Cartas de controle

Cartas de Controle ou Gréficos de Controle, sdo gréaficos obtidos a partir da anélise de dados
coletados em um processo que possuem basicamente a finalidade de revelar causas especiais que
influenciam diretamente a variacdo da meédia e/ou variancia (LEONI; COSTA; MACHADO, 2013).
Sdo a base principal da demonstracdo dos resultados obtidos no chdo-de-fabrica pelo fato de
apresentarem dados estatisticos que sdo ideais para uma melhor visibilidade dos eventos,
contribuindo assim para uma elevagdo nos padrfes de producgéo. As cartas de controle podem ser
divididas em duas classes, por variaveis e por atributos (CORTIVO, 2005). A classe de atributos €
usada quando se tem um atributo de um determinado produto, por exemplo, 0 nimero de nédo
conformidades em uma amostra; ja a classe de varidveis € usada geralmente quando se tem valores
continuos, por exemplo, a altura de uma pessoa (MONTGOMERY, 2004). Para fins do presente
estudo, tem-se 0 enfoque nas cartas de controle de atributos, mais precisamente nos graficos do tipo
“c”, que segundo Guimaraes e Cabral (1997), avaliam o nimero de ndo conformidades (defeitos),
em uma amostra, sendo que a utilizacdo do mesmo exige tamanho constante para as amostras
contempladas. Para a elaboracdo desses graficos os dados recolhidos do processo sdo organizados
em uma tabela, onde por intermédio desta, serdo calculados os Limite Superior de Controle, Limite
Inferior de Controle e Limite Central, sendo este ultimo a média obtida por meio da soma da
quantidade de ndo conformidades, dividida pela quantidade amostras. Segundo Louzada et al
(2013), as equacdes para este grafico sao dadas por:

Limite Superior de Controle = € + 3v/c

Limite Central = € + 3+/c

Limite Inferior de Controle = ¢ — 3+/c

Caso os dados mensurados estejam acima do Limite Superior de Controle ou abaixo do Limite
Inferior de Controle, o processo estd fora de controle estatistico. Em contrapartida, Toledo et al
(2013), ressalta que o processo sé esta sob controle quando ndo apresenta causas especiais, estas

podem ser associadas a anormalidades no processo produtivo, gerando assim uma instabilidade, se
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verificadas a presenca destas causas, um estudo deve ser realizado com o intuito de eliminar ou
controlar as mesmas. Os principais fendmenos associados séo:

- Saltos: Sdo representados por 8 ou mais pontos consecutivos em sequéncia que estdo fora do
intervalo t1e;

- Ciclos: Quando é verificada a existéncia de oscilagdes ciclicas;

- Tendéncia: E evidenciada por 7 ou mais pontos em sequéncia que estdo subindo ou descendo;

- Desvio: E quando ha 6 ou mais pontos em sequéncia acima ou abaixo da linha central.

Diante da sucinta explanacao das cartas de controle, deve-se comentar sobre o diagrama de Pareto

dado que é uma ferramenta bastante utilizada no ambiente industrial.

1.2 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto auxilia na tomada de decisdo no tocante a priorizacao de algum problema, ja
que no diagrama sé@o expostas as frequéncias de ocorréncia de cada tipo de problema (OLIVEIRA,;
ALLORA; SAKAMOTO, 2006). Ele consiste em organizar os dados coletados em um gréfico de
colunas, onde no eixo horizontal geralmente sdo alocados os dados referentes aos diferentes tipos de
problemas encontrados, ja& no eixo vertical encontra-se a quantidade ou nimero de vezes que
determinado problema ocorre (BEHR; MORO; ESTABEL, 2008).

2. METODOLOGIA

Para alcangar o objetivo proposto, realizou-se um estudo in loco durante os dias 7, 8 e 9 de janeiro
em uma indastria de confeccGes. A atividade do primeiro dia, direcionou-se a busca por
informacdes que caracterizem a industria, tais como: processo produtivo e principais dificuldades
encontradas pela geréncia. Portanto, o primeiro dia de estudo resumiu-se em conhecer a industria
como um todo, para delinear a estratégia de coleta nos dois dias subsequentes a partir dos
problemas relatados.

No segundo dia deu-se inicio a coleta de dados, que foi mediada pela supervisora de producéo,
consistindo da retirada de 20 amostras ndo conformes de um lote de 150 camisas que estavam sendo
confeccionadas. As ndo conformidades encontradas foram: Vinco, Linhas Soltas, Rebarbas no
Tecido, e, Defeitos na Gola. Diante das quatro ndo conformidades elencadas, realizou-se a inspegéo
criteriosa em cada amostra, verificando as seguintes premissas: a ndao conformidade do vinco, que
pode ser causado pelo tempo que o tecido permanece dobrado; as costuras da camisa com o intuito
de notar quaisquer linhas soltas que pudessem ocasionar alguma fragilidade na peca; as bainhas das

camisas para identificar se havia ou ndo rebarbas de tecido, que sdo sobras indesejaveis que
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poderiam causar desconforto no uso do produto; e por fim a gola camisa, que é feita de um material
mais elastico que o restante da camisa, e que em alguns casos apresentava linhas esticadas que
danificavam a elasticidade da mesma, além de mostrar uma estética ndo agradavel.

Apds isso, utilizando-se o total de ndo conformidades, foram calculados os limites central, superior
e inferior de controle que servem como referéncia para a anélise dos pontos referentes a cada
amostra, além de utilizar os dados totais de cada defeito separadamente afim de encontrar as
frequéncias relativas e absolutas para o desenvolvimento do diagrama de Pareto. Com ambos
prontos foram feitas analises com a finalidade de encontrarem os defeitos e suas respectivas causas
e solucdes.

No terceiro dia, buscou-se a produgdo de um outro modelo de camisa que utilizasse 0 mesmo
material das produzidas no dia anterior, com a finalidade de fazer um comparativo entre os dois
dias, sendo que no segundo também foram selecionadas e averiguadas 20 amostras defeituosas de
um lote com 200 camisas, utilizando-se 0 mesmo procedimento de inspecdo do dia anterior e a
mesma andlise. Terminando isso, faz-se a verificacdo para determinar se a producdo esta sob ou
fora de controle, se existem causas especiais, ou aspectos relevantes dignos de uma maior
investigacao, e buscar as razdes pelo quais ocorreram. Apds a analise separadamente de cada dia, é
elaborada uma comparagéo, visando evidenciar se a priori ha relagfes entre os resultados das duas

coletas, e procurar explicar as diferencas existentes entre 0S mesmos.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

A industria, alvo do presente estudo, foi fundada no ano de 1990 com a missdo de atender a
demanda dos seus clientes, buscando sempre a expansdao da mesma. Inicialmente, fez-se o
mapeamento do processo produtivo como mostrado a seguir:

- Recepcdo da matéria-prima: O processo inicia-se o recebimento da matéria-prima, que se tratando
de uma empresa de confecgdes, sdo tecidos de diversos tipos;

- Design: Apds o recebimento dos materiais, ocorre o desenho do produto, baseando-se nos tipos de
tecidos disponiveis, criando “artes” para estampas;

- Corte: Apos a elaboracédo do desenho do produto, a etapa de producdo é acionada na qual o corte é
a primeira etapa da producéo efetiva, onde o tecido é moldado de acordo com o desenho elaborado;
- Pintura: a empresa trabalha com dois tipos de pintura: (1) serigrafia, também conhecida como silk-
screen, método onde tintas a base de agua ou 06leo atravessam uma tela com o formato da pintura
desejada; e (2) prensa térmica, onde utiliza-se tinta sublimatica que é colocado acima da pega, na

posicao desejada, para que uma prensa térmica transfira o desenho do papel para a peca. A decisao
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de quais os dois tipos de métodos que serdo utilizados, depende do tipo de tecido. O poliéster
facilita o uso da sublimacéo, j& no algodao e no elastano usa-se a serigrafia;

- Costura: Apds a peca ser devidamente cortada e pintada, ela é levada até o setor de costura. Esta
atividade consiste basicamente em unir partes da peca previamente cortadas;

- Revisdo: Nessa etapa tem-se a tomada de decisdo do processo produtivo pois apds a costura a peca
passa por uma inspecdo para verificacdo se a peca esta pronta para ser empacotada, ndo apresenta
ndo conformidades ou se deve ser retida, apresenta conformidades, quando retida a peca pode voltar
para a linha de producdo, especificamente para a etapa de costura para corrigir algum,
representando assim o que se chama de feedback;

- Empacotamento: A Gltima do processo € quando a peca chega para ser empacotada, para assim
sair da linha de producéo.

Diante da explanacdo do processo produtivo e das conversas com a supervisora de producao,
constatou-se que as principais ndo conformidades apresentadas no processo sdo Vinco, Linhas
Soltas, Rebarbas no Tecido, e, Defeitos na Gola. Assim, as amostras ndo conformes retiradas no
primeiro dia de coleta permitiram desenvolver a carta de controle que é mostrada na Figura 1.

Figura 1 — Grafico de controle de ndo conformidade para o primeiro dia de coleta
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Em uma visdo estatistica, o grafico esta sob controle, pois ndo ha pontos fora dos limites de
controle, contudo foi verificado a presenca de ciclos que séo repeti¢des no grafico, este fendbmeno é
percebido no grafico entre os pontos de numero 6 (seis) e 12 (doze) e também entre os pontos 1
(um) e 6 (seis). Diante disso, mediante a uma investigagéo realizada, a possivel causa atrelada a este

fendmeno seria relacionada a alguns fatores do equipamento como temperatura e sistemas de
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refrigeracdo, ja que a inddstria ndo possui uma politica de manutengdo preventiva relacionada a
seus equipamentos e tais fatores consequentemente ndo sdo adaptados da forma correta.

A Figura 2, remete-se ao diagrama de Pareto elaborado com as amostras das ndo conformidades

encontradas.
Figura 2 — Diagrama de Pareto do primeiro dia de coleta
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Ao desenvolver-se um Diagrama de Pareto ap0s a estratificacdo dos dados coletados, observa-se
que, no primeiro dia, hd uma concentracdo de 77,78% da ocorréncia de defeitos em apenas dois
tipos de ndo conformidades: rebarba de tecido e linhas soltas. Portanto, deve-se concentrar oS
esforgos no tratamento destes, contudo o tratamento de problemas triviais como: ndo conformidades
na gola e vinco, ndo deve ser esquecido. Os dados obtidos no segundo dia de coleta permitiram a
elaboracdo da carta de controle evidenciada pela Figura 3.

Figura 3 — Gréfico de controle de ndo conformidade para o segundo dia
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Constata-se pela Figura 3 que em uma Vvisao estatistica, 0 processo esta sob controle, pois nota-se
pelo gréfico que ndo h& pontos fora dos limites. Entretanto, observa-se a presenca de um desvio,
que é quando 6 pontos consecutivos estdo abaixo ou acima do limite central. Verificou-se que tal
fendmeno ocorre entre os pontos 15 (quinze) e 20 (vinte), o que pode ser representado por uma
causa especial. Realizada a investigacdo, denotou-se que a possivel causa atrelada a este fendmeno
seria a mudanca da velocidade do equipamento, ja que como dito antes a empresa ndo tem uma
politica de manutencéo preventiva com o maquinario, isto pode ser associado a uma desregulacao
da velocidade do equipamento. Posteriormente, elaborou-se o Diagrama de Pareto que é mostrado
pela Figura 4.
Figura 4 — Diagrama de Pareto do segundo dia de coleta
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Apds o desenvolvimento do Diagrama de Pareto, representado pela Figura 4, constatou-se uma
distribuicdo equilibrada no acimulo de porcentagens dos defeitos, ou seja, ha niUmeros proximos de
defeitos para cada tipo. Desta forma, nenhum grupo de ndo conformidades representa mais de 80%
ou mais da quantidade total o que sugere que ndo ha nenhum grupo especifico de defeitos a ser
priorizado. Entretanto, este diagrama em conjunto com a carta de controle exibida pela Figura 3,
sugere e fortalece a tese de que hd mesmo uma causa especial afetando o processo no segundo dia.
Portanto, deve-se priorizar a localizacdo e resolucdo desta causa especial com auxilio das
ferramentas do Controle Estatistico da Producdo (CEP), e em seguida, coletar dados novamente e
focar na resolucdo da variabilidade global que ainda resta no processo, buscando a melhoria

continua.

3.1 Analise comparativa entre os dois dias de coleta de dados

Acerca das cartas de controle feitas mediante ao nimero de ndo conformidades das coletas
realizadas, percebeu-se que ambas estavam sob controle estatistico, pois ndo ha pontos fora dos
limites de controle, no entanto apenas verificar se esta ou ndo sob controle, ndo é suficiente, pois a
melhoria continua deve ser sempre almejada. Em ambos os casos verificou-se a possivel presenca
de causas especiais, seguidas de um anélise referente as mesmas.

Ao fazer uma anélise comparativa entre as duas coletas por meio dos seus respectivos diagramas de
Pareto, constatou-se que os defeitos Linhas soltas e Rebarbas de Tecido sdo recorrentes, ou seja, em

ambas as coletas verificou-se a presencga de tais ndo conformidades em grande quantidade. As
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possiveis causas para estes, que apresentam grande frequéncia, estariam ligadas a regulagem
incorreta das maquinas de costura ou do manuseio incorreto por parte do funcionario que opera na
maquina.

Outro aspecto relevante que foi verificado é o fato de a quantidade de vezes que o defeito Vinco
aparece na segunda coleta é bem maior se comparado a primeira coleta, visto que na primeira foram
encontrados 4 (quatro) defeitos de Vinco e na segunda foram encontrados 15 (quinze). Essa grande
diferenca possivelmente esta relacionada ao fato de que o tecido das amostras da segunda coleta
estava ha muito tempo em estoque, e segundo o gerente de producdo da empresa, quando esse
material permanece “dobrado” por muito tempo, o Vinco no tecido se torna mais acentuado, o que
foi o caso das amostras do segundo dia de coleta, que apresentaram grandes quantidades dessa néo

conformidade.

4. CONCLUSAO

Foi proposto no presente estudo uma analise da produgdo de camisas em uma industria do ramo de
confeccdes, a qual foi baseada em elaboracao e analise de cartas de controle e diagramas de Pareto.
Por intermédio dos resultados obtidos € possivel inferir, em uma perspectiva estatistica, que o
processo produtivo esta sob controle, contudo ndo se descartou as chances do surgimento de causas
especiais, como possivel desregulagdo do maquinario e troca de material, podendo gerar certa
instabilidade ao processo.

Outro fator que teve relacdo com grande parte das ndo conformidades encontradas e possiveis
causas especiais foi 0 material, ou seja, o tecido. A frequéncia da ndo conformidade do Vinco nas
coletas foi relevante, e este esta relacionado diretamente ao material, jA& que ndo ocorre uma
inspecdo do material no ato do seu recebimento. Por outro lado, mediante mais observacdes, notou-
se gue a maior parte dos problemas associados a producdo tem relacdo com o maquinario, mais
especificamente ao de costura, pois os defeitos existentes como linhas soltas e rebarbas de tecido,
que foram muito frequentes nas coletas, estdo ligados a eles. Tal conclusdo foi obtida através de
observacfes na linha de producdo, e por meio de didlogos informativos com a supervisora de
producao.

4.1 Propostas de melhorias futuras e limitagdes do trabalho

Sugere-se, a priori, que a empresa crie um setor responsavel pela qualidade dos produtos, visto que
métodos de controle estatistico da qualidade poderiam melhorar o processo produtivo e ainda

prevenir erros, minimizando assim defeitos nos produtos. Além disso, é fundamental que haja uma
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inspecdo no ato da chegada do material, verificando se este estd de acordo com os padrdes
estabelecidos pela empresa.

Outra proposta de melhoria seria a adocdo de uma politica de manutencdo preventiva referente ao
maquinario, com inspecdes periddicas de regulagem das maquinas, tendo como a finalidade
prevenir paradas na linha de producdo que pudessem gerar perdas desnecessarias. Também seria
primordial verificar as condi¢Ges de operacdo do maquinério tais como temperatura, pressdo e
velocidade, visando assim um melhor desempenho quanto a operacionalizagdo do mesmo.
Baseando-se nas cartas de controle, uma proposta de melhoria seria a reducdo do limite superior,
pois em ambos os gréficos, verificou-se que as oscilagBes atingem no maximo o valor 4 (quatro), e
o limite superior de controle apresenta-se bem acima deste valor. Uma alternativa seria a sua
diminuicao temporaria para um valor préximo ou igual a 5 (cinco), a fim de que sejam estudados as
mudancas provindas desta nova adaptacéo.

O presente estudo teve como principal limitagdo o fato de as propostas de melhorias na empresa
alvo ndo terem sido implementadas. A aplicacdo das sugestdes de melhorias futuras seria
importante, pois mostraria resultados concretos de como o estudo de fato minimizou erros e

melhorou o processo produtivo da empresa.
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