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RESUMO

A globalizacdo e o avanco da tecnologia proporcionaram ao mundo inameras
mudancas, e em relacdo as industrias, ndo foi diferente. A competitividade e as
exigéncias dos consumidores estdo cada vez mais elevadas. Assim, esse trabalho
teve como objetivo estruturar um sistema de controle da qualidade visando reduzir a
quantidade de produtos de leves defeitos produzidos em uma inddstria téxtil localizada
na regido do Vale Europeu/SC. A metodologia foi composta por duas etapas: revisdo
de literatura, que consistiu em analisar artigos que obtiveram resultados positivos ao
implementar ferramentas da qualidade e, estudo de caso, em que a coleta dos dados
foi por observacéo in loco do processo. Primeiramente, realizou-se uma analise de
Pareto para definir o produto piloto da aplicacdo. Apés, os defeitos foram coletados,
analisados e classificados. A partir disso, foi estruturado um passo a passo para
comecar a implementar um sistema de qualidade, baseado na abordagem enxuta que
utiliza o pilar jidoka como uma de suas premissas. As ideias foram quantificadas em
ganhos para a empresa, comparando-se melhorias simples e que impactam na
qualidade e seus custos. A comparacao de trabalhos na literatura e a estruturagao do
plano sao replicaveis ndo somente as industrias téxteis, mas para todas as que estao
iniciando a gestao da qualidade de forma estratégica. Por fim, foi possivel determinar
0 passo a passo para a implementacdo de um sistema de qualidade, obtendo
resultados significativos como: determinacdo dos defeitos que ocorrem com maior
frequéncia na organizacdo e proposicdes para solucionar estes defeitos. Com a
mudanca proposta, obteve-se que o indice de segunda qualidade do produto
edredom microfibra/plush caiu de 8% para 5%, trazendo um faturamento de R$
250.800,68 maior que o vigente.

Palavras-chave: Industria téxtil. Sistema da qualidade. Lean Manufacturing.



ABSTRACT

Globalization and the advance of technology have shown many changes to the world,
the industry sector was not an exception. We live in a scenario where competitiveness
and the customer needs are increasing each day. Taking the customer expectancies
into account, as standing out in a highly competitive market, this research structures a
quality control system, where the goal is to reduce faulty products in a textile industry
located in the region known as Vale Europeu, Santa Catarina. With this in mind, this
paper was divided in two stages: literature review, which consists of analyzing articles
that obtained positive results when implementing quality control tools, and a study
case, in which data was obtained through process observation. A Pareto analysis was
carried out to verify which comforter has the highest production volume, so that any
result will be significant. Afterwards, the defects were collected, analyzed and
classified. From this, a step-by-step process was structured to start implementing a
quality system, based on the lean approach that uses the jidoka pillar as one of its
premises. The ideas were quantified into gains for the company, comparing simple
improvements that impact quality and costs. The comparison of works in the literature
and the structuring of the plan are replicable not only for the textile industries, but for
all those that are starting quality management in a strategic way. Finally, it was possible
to determine the step by step for the implementation of a quality system, obtaining
significant results such as: determination of the defects that occur most frequently in
the organization and propositions to solve these defects. With the proposed change, it
was observed that the second quality index of the company’s product fell from 8% to
5%, bringing a turnover of R$ 250.800,68 higher than the current one.

Keywords: Textile industry. Quality system. Lean Manufacturing.
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1 INTRODUGCAO

O presente capitulo aborda a caracterizacéo e problematica da pesquisa, 0

objetivo geral e os objetivos especificos, assim como a justificativa e a sua estrutura.

1.1 CARACTERIZACAO E PROBLEMATICA DA PESQUISA

A industria téxtil, assim como as outras, passa por inUmeras mudancas,
visando a melhoria continua de seus processos e produtos, oferecendo asociedade
solugcbes e conforto para seus problemas diarios. Destaca-se também a sua
importancia em relacdo a economia global. Segundo a Associacdo Brasileira da
Indastria Téxtil (ABIT, 2021), as industrias téxteis brasileiras, aliadas as de
confeccdes, foram responsaveis pelo faturamento de R$ 194 bilhdes no ano,
empregando 1,36 milhdo de pessoas diretamente (ABIT, 2021) e mais de 8 milhdes
de forma indireta, o que a transforma, na segunda maior inddstria empregadora do
pais, perdendo apenas para a de alimentos e bebidasem conjunto.

Em virtude da alta concorréncia do setor, a competitividade global, a
exigéncia dos clientes e as dificuldades advindas da pandemia da COVID/19, é
recorrente a busca por diferenciais econdmicos e de qualidade para obter a atencéo
e, consequentemente, o desejo dos clientes para adquirirem seus produtos.
Outrossim, tornou-se evidente e basicamente obrigatério, a busca pela melhoria
continua por parte das industrias.

Os processos industriais dependem de inimeras variaveis sendo elas:
matéria-prima, colaboradores, maquinarios, produtos... Para um sucesso
organizacional € necessario que todos esses recursos estejam em sintonia e
voltados ao mesmo objetivo. Visto essas dificuldades, pesquisas e estudos em
relacdo a padronizacdo de processos e a qualidade foram e continuam sendo
desenvolvidas.

Os problemas referentes a qualidade ndo sao novidades para as
organizacfes e aparecem desde os primoérdios. O conceito de qualidade total ou
gestdo da qualidade trata de um modelo que anseia pela eficiéncia e eficacia
organizacional (MARSHALL JUNIOR, 2003). Assim, foram desenvolvidas as
ferramentas da qualidade para resolver as dificuldades que ocasionam reducdode

rendimento e, consequentemente, de resultados para as empresas.
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Novamente, a partir desse processo, as ferramentas de qualidade,
juntamente com os indicadores facilitam a melhoria continua dos processos e
consequentemente dos produtos produzidos. A qualidade aborda, desde atender as
expectativas dos clientes ou supera-las, bem como, todo o custo desenvolvido para
a realizagao da atividade, seja ela um bem ou servigo.

Portanto, a presente pesquisa teve como foco diminuir o indice de producédo
do edredom microfibra/plush de segunda qualidade e ou com leves defeitos em uma
industria téxtil, propondo um sistema de controle da qualidade. A empresa tem loja
em Blumenau/SC e a matriz que ocorre a producao esta situada no Vale Europeu —

Santa Catarina.

1.2 PERGUNTAS DE PESQUISA

Para atingir os objetivos propostos e manter o foco da pesquisa, esse
trabalho visa responder as seguintes questdes:

a) Quais defeitos ocorrem com maior frequéncia na produgéo do edredom
microfibra/plush?

b) Quais sdo os produtos que possuem defeitos leves em maior
guantidade?

¢) Quais sdo as causas desses defeitos leves?

d) Quais ferramentas da qualidade aplicar para reduzir os defeitos
identificados?

e) Quais os passos de um plano de acao para estruturar um sistema de

gualidade para uma industria téxtil de médio porte?

1.3  OBJETIVO GERAL E ESPECIFICOS

O objetivo geral foi propor uma estrutura de um sistema de controle da

qgualidade em uma industria téxtil localizada na regido do Vale Europeu, Santa

Catarina.

Para isso, o conjunto de objetivos especificos foram:
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a) ldentificar as possiveis causas que geram os defeitos nos produtos;

b) Classificar as fontes de erros de acordo com a quantidade/prioridade de
ocorréncia,

c) Aplicar as ferramentas da qualidade no processo produtivo;
d) Analisar e mensurar as melhorias através das solu¢des propostas para
reduzir o indice de produtos de segunda qualidade.

1.4 JUSTIFICATIVA

O Brasil tem na area téxtil o seu segundo maior empregador da industriade
transformacao, além de ser a maior cadeia téxtil completa do Ocidente (ABIT,2021).
Essa pesquisa possui como intuito propor a utilizacdo de ferramentas de qualidade
em uma empresa téxtil, buscando identificar possiveis fontes de defeitos e solu¢des
para a reducao do indice de produtos com leves defeitos.

No decorrer dos estudos ficou evidente que os consumidores estdo cadavez
mais exigentes, requerendo mais a um menor custo. Para isso, organizagdes devem
encontrar métodos de otimizar custos e processos para produzir mais e melhor, a um
mesmo ou menor custo.

Muitas empresas, sejam elas téxteis ou ndo, utilizam as ferramentas da
qualidade para agregar valor ao seu produto, auxiliando-as para uma maior
padronizacao de seus produtos, cumprimento de metas e prazos, além de evitar
custos e retrabalhos desnecesséarios. Entretanto, ha aquelas que ainda ndo se
utilizam de ferramentas da qualidade, seja por falta de conhecimento, por nao
acreditarem no processo, ou por questdes de custos que venham a ser necessarios.
Todavia, 0s custos necessarios para as aplicacdes das ferramentas da
gualidade, bem como a mudanca organizacional e cultural que as mesmas
provocam, geram um retorno positivo, desde o inicio de sua implementacdo, oque
deveria servir de motivacdo para todas as empresas aderirem a tais beneficios
(CARVALHO E PALADINI, 2012).

A qualidade, na maioria dos casos, € a responsavel por guiar o sucesso de
uma organizacdo. Porém, ela precisa ser bem definida, tanto com os propésitos e
cultura da empresa, quanto pela expectativa dos clientes. Se forem de encontro uma

a outra, ou seja, atender apenas aos requisitos da organizacdo, possivelmente, nao
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havera uma aceitacdo do produto resultando em estoques, perda de competitividade
do mercado, perda de vendas e consequentemente um resultado financeiro negativo.
Por isso, é importante a necessidade de todos o0s setores estarem em sintonia, de
acordo e cientes de suas funcdes e metas estabelecidas.

A escolha da empresa Edredom (nome ficticio, mas que faz mensdo ao
produto que sera analisado), foi escolhida pela proximidade do autor com o ramo,
além da importancia desse produto e setor para sua regiao.

Na analise do aumento da competitividade e do mercado global, fica evidente
a necessidade de as organizagfes se voltarem a seus focos visando aqualidade e
gestdo de seus processos. Tudo estara atrelado ao valor agregado ao produto, bem
como ao valor que chegara para os clientes e para isso, necessita ter um processo
enxuto, rapido e com a maior qualidade e custo possivel. Portanto, por meio dessa
pesquisa, espera-se identificar possiveis obstaculos no que diz respeito a qualidade
dos processos e produtos da empresa Edredom, além de, com as ferramentas da
gualidade, facilitar esta visualizacdo, buscando solu¢des para os devidos problemas.
Outrossim, os problemas ndo devem ser apenas solucionados no momento em
gue as mudancas forem inseridas, e sim, ha a necessidade de manter um controle
de qualidade para queos beneficios perdurem ao longo do tempo.

Por meio da insercdo dos controles em relacéo a qualidade e os processos,
além da busca por melhoria continua, conseguentemente a organizacdo passara a
ser mais competitiva e recebera ainda mais olhares positivos de seus clientes, mas
para isso, necessita implementar os processos de maneira correta, e principalmente,

implementandoos conceitos em sua cultura organizacional.

1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO

A presente pesquisa foi estruturada em cinco capitulos.

O capitulo 1 apresenta a caracterizacdo e problematica da pesquisa, a
contextualizacdo, o problema, os objetivos, a justificativa, as perguntas dapesquisa
e a estrutura do trabalho.

O capitulo 2 aborda a metodologia da investigacdo apresentando o método
de pesquisa utilizado.

O capitulo 3 apresenta a revisdo bibliografica e analises de artigos

encontrados na base de pesquisa Science direct e Google académico que possuem
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relacdo com a industria téxtil, com énfase na confeccdo e a gestdo daqualidade e

suas ferramentas.
O capitulo 4 destaca os resultados e discussdes dos dados obtidos.
No capitulo 5 encontram-se as conclusdes da pesquisa, demonstrando 0s

pontos fortes e fracos, as consideracgdes finais e sugestdes de trabalhos futuros. Por

fim, as referéncias sao listadas.



20

2 METODOLOGIA

A presente pesquisa foi desenvolvida com o intuito de auxiliar uma empresa
téxtil, localizada no Vale Europeu, no estado de Santa Catarina, em diminuir o indice
de produtos com defeitos leves, por meio da apresentacdo de conceitos das
ferramentas de qualidade, principalmente jidoka, andon e kaizen, que compdem o
lean manufacturing, elaborando um plano para implementacdo de um sistema da
qualidade e da melhoria continua.

Para desenvolvé-la, utilizou-se de um procedimento metodolégico misto
composto por uma parte tedrica de revisdo da literatura, com pesquisas de artigos
cientificos sobre o tema abordado, absorvendo e assimilando os conceitos propostos
e, a partir disso, realizou-se um estudo de caso.

O método de pesquisa estudo de caso, possui como propdsito, reunir
informacdes detalhadas e sistematicas de um fenémeno real (PATTON, 2002). Para
Gil (2007), o estudo de caso resume-se em uma abordagem especifica e profunda,
de um fendbmeno singular, de modo que seja possivel entender os procedimentos

gue o englobam, permitindo uma discussao sobre o tema de modo fundamentado.

2.1 ETAPA DA REVISAO BIBLIOGRAFICA

Inicialmente a pesquisa comecou pela busca bibliografica de artigos
cientificos, na base de dados cinzenta do Google Académico, e na base Science
Direct. Artigos que abordavam a tematica desenvolvida, com o intuito de obter
conhecimentos da teoria, para serem aplicados na préatica, bem como pesquisas que
realmente executaram as ferramentas que serdo apresentadas, analisando seus
resultados e a metodologia de sua insercdo dentro das organizacdes, de modo a
demonstrar sua importancia e os resultados que podem ser obtidos.

No Google Académico, o levantamento foi feito em junho de 2022, com os
termos de busca combinados: “confecgao”, “qualidade” e “jidoka”, resultando em 340
documentos. Destes, nove foram selecionados e analisados por terem maior

aderéncia com o tema referente a essa pesquisa
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Ao pesquisar na base de dados Science Direct, as palavras-chave utilizadas
foram “apparel” AND “quality” AND “jidoka” (em inglés), com o intuito de encontrar
uma maior quantidade de artigos disponiveis sobre o tema. Esse levantamento foi
realizado em junho de 2022. Como resultado inicial, foram obtidos 18 artigos, estes,
foram filtrados, selecionando-se artigos de pesquisa e revisdo, resultando seis
trabalhos.

De modo a agregar mais conhecimento ao trabalho, procurou-se artigospara
complementar o assunto, utilizando-se as palavras-chave “confec¢ao” e “ferramentas
lean”, em que foram analisados os artigos que mais se aproximam da tematica

investigada. Ao todo, foram utilizados 16 artigos como referéncias.

2.2 ESTUDO DE CASO

Para a elaboragéo do estudo de caso, a troca de informacdes entre o autor
e a empresa foi recorrente e essencial para o desenvolvimento do trabalho. Foi
realizada a observacdao in loco do processo, entrevistas com colaboradores e lideres,
bem como, a obtencdo de dados documentais referentes ao volume produzido de
primeira e segunda qualidade do edredom microfibra/plush.

Tanto os passos do Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV) , gue consiste em
identificar quais os processos que agregam valor ao produto final, quanto a
metodologia kaizen (melhoria continua dos processos) que tem como fundamento o
PDCA (planejar, fazer, checar e agir), em prol do controle da qualidade e da melhoria
continua serviram de inicio para a aplicacéo pratica da pesquisa.

Para a escolha da familia de produtos, utilizou-se o critério de Pareto, em
relacdo ao volume de producédo, no qual optou-se por analisar o produto que possui
o maior indice de producédo, bem como seus defeitos encontrados. De acordo com
Lobo (2010), o grafico de Pareto consiste em um grafico de barras conhecido pela
relacéo 80/20, em que 80% dos problemas séo referentes a 20% das causas.

A coleta de dados e registros de defeitos foi realizada utilizando a ferramenta
folha de verificagéo, demonstrando a recorréncia dos fatores.

A analise dos problemas se deu por meio do método de Ishikawa, priorizando
as causas principais, seguida pelas causas secundarias, para cada variavel

intrinseca no principal problema: a falta de qualidade do produto final. Segundo
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Carvalho et al (2012), o diagrama de Ishikawa pode ser utilizado em diversas areas
da producdo como: analisar as ag¢fes dos colaboradores; o desempenho dos
equipamentos; o comportamento de materiais; o impacto do ambiente na producéo;
além de poder envolver avaliagcdes, medidas, métodos, operacdes, procedimentos
de geréncia, manutencdo, ou seja, pode ser aplicado em qualquer &rea da
organizacao.

Para desenvolver as solucfes para os determinados defeitos encontrados,
pode-se realizar um brainstorming para entender e estimular os colaboradores, em
relacdo aos defeitos encontrados.

Em seguida, um treinamento para os envolvidos, sobre Gestdo Visual e
jidoka (expor os problemas), mostrando os custos envolvidos e os defeitos
encontrados foi realizado, visando implementar a cultura de melhoria continua com
0 intuito de diminuir o indice de produtos com defeitos.

Por fim, adere-se os conceitos do lean e suas ferramentas na cultura
organizacional, entretanto, essa acédo leva tempo, necessitando de um controle para
gue os velhos habitos ndo venham a tona.

Na Figura 1, fica evidente a maneira com que o raciocinio foi efetuado, bem

como a sequéncia dos passos que foram seguidos.

Figura 1 - Descricdo dos passos para a elaboracao do trabalho

1- Escolha da 6- Implementa-
familia de céo das 7- Controle
produtos solugdes

2- Coleta de

dados 5- einamento 8- Resultado

3- Andlise dos 4- Encontrar
problemas solugdes

Fonte: o autor (2022)



23

3 REVISAO TEORICA SOBRE A ABORDAGEM ENXUTA E A GESTAO DA
QUALIDADE NA INDUSTRIA TEXTIL

Essa parte de revisdo da literatura visa apresentar os conhecimentos
adquiridos durante a pesquisa, utilizando-os como base para o seu desenvolvimento.
Nessa etapa do trabalho, foram abordados conceitos e resultados sobre o lean

manufacturing e suas ferramentas.

3.1 LEAN MANUFACTURING E SUAS FERRAMENTAS ANDON, JIDOKA E
KAIZEN

A busca incessante por produzir mais e melhor atendendo a necessidade da
organizacdo, com a menor demanda de recursos consiste no mantra das industrias.
Custo, qualidade e entrega sao trés parametros essenciais para qualquer industria,
em que agregar valor em uma/ou nas trés refletem em pontos fundamentais para o
sucesso (TECHNOPAK ADVISORS, 2011).

A tecnologia lean e suas ferramentas, advém de uma técnica japonesa para
alcancar a exceléncia operacional e permite que a empresa se mantenha viva, nesse
mercado global, altamente competitivo. No entanto, as ferramentas ndo sdo novas,
0 gque avanca sdo o0s estudos implementando-as, que vem obtendo resultados
positivos, principalmente no custo, na qualidade, na produtividade, na flexibilidade e
na resposta rapida da empresa (SCHONBERGER, 2007).

Muitos questionam as ferramentas enxutas julgando-as como puramente
automatizadas, entretanto humanos podem e devem intervir em problemas/solucoes,
porém de maneira padronizada, com conhecimento, autodisciplina e eficacia,
resultando na producéo e venda consistente(TREVILLE; ANTONAKIS; EDELSON,
2005).

Segundo Ohno (1997) os sete desperdicios séo: superproducéo, estoques,
transporte, movimentacdo, processamento incorreto, espera e defeitos. Destes
desperdicios, o enfoque da presente pesquisa sera nos defeitos por ser o mais
relacionado a qualidade, no caso a falta dela.

Segundo Locher (2008) uma execuc¢ao correta das praticas e ferramentas do

lean, resultam em uma reducéo de 30% até 50% nos processos e um ganho de 30%
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até 70% no desempenho de qualidade.

Existem inUmeras ferramentas que podem ser implantadas em industrias
téxteis e suas confeccbes. Neste trabalho, foram utilizados os conceitos das
ferramentas jidoka, andon e kaizen por terem maior relacdo com a qualidade e a
melhoria continua.

O lean nao consiste apenas em uma reducédo de desperdicios ou melhorias
no processo, mas sim, uma filosofia e um estilo de vida, por parte de todos que
compdem a organizacdo. O pensamento de otimizar processos, e reduzir custos sao

pilares essenciais em sua execucao.

3.1.1 Andon

O andon advém da metodologia jidoka, muito utilizada pelo sistema Toyota
de producgéo e significa um termo em japonés para lampada. Sua principal fungéo
consiste na gestao visual dos operadores sobre os procedimentos e produtos que
estdo sendo confeccionados. O sistema andon ajuda na verificagdo do erro, para que
0 mesmo ndo siga para 0s processos adiantes, evitando custos adicionais,
retrabalhos, dentre outros problemas. Ele pode ser implementado de maneira manual
ou automatica, em que se aciona uma luz apontando, ou parasse 0 processo em caso
de qualquer defeito, erro ouacidente gerado (UKEY; DESHMUKH; ARORA, 2021).

Segundo Jana e Tiwari (2021), o andon é um sinénimo para controle visual
ou feedback visual por parte de um sistema de producao que verifica se a operacéo
esta ocorrendo de acordo com o esperado. Caso seja encontrado um erro, a parada
pode ser efetuada de maneira automatica, ou o operador efetua a parada do
maquinario, evitando que o erro ocorra, ou siga adiante.

Em indastrias de confecgdes, a barra de luz pode ser utilizada em maquinas
de costura, corte, etc. Essa barra emitira sinais visuais, bem como sonoros para 0s
operadores, podendo ser vista de distancias consideraveis (MOHITLAL; PRAKASH,
2018).

Cada cor utilizada na barra reflete a um defeito ou erro que pode ser
ocasionado. Estes erros vao desde a falha do processo em si, mas também, a uma
possivel falta de 6leo ou uma necessidade de manutencdo. Na maioria dos casos, a
cor verde permanece acessa para quando a maquina esta funcionando em suas

devidas condi¢cdes (KUMAR et al, 2017). Na Figura 2, observa-se o andon sendo
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utilizado nas industrias Toyota.

Figura 2 - Andon nas industrias Toyota

Fonte: Avani (2022)

Segundo Ukey, Deshmukh e Arora (2021), a implementacao das

ferramentas lean geram beneficios nas industrias de confecgfes, sendo eles:

e Maximizagé&o da eficiéncia e do lucro

e Uniformidade da producao

e Rastreamento de dados

e Reducédo do numero de defeitos

e Eliminag&o prévia de possiveis erros

e Evita que produtos com defeitos chegue ao cliente final

e Enfase na qualidade

e Reducéo de estoques

e Melhoria do fluxo de material em toda producéo

Melhoria do fluxo de informacéo em toda a organizacao

3.1.2 Jidoka

Apesar de a palavra jidoka ser de origem japonesa, ela advém de uma
composicado de trés caracteres chineses, onde: “Ji”, refere-se ao proprio trabalhador,



26

“do” remete ao movimento ou trabalho e, “ka” ao sufixo acdo, cuja palavra € definida
pela Toyota como: “automagéo com mente humana” (DENNIS, 2008).

Segundo Ozgunes (2009), a pratica jidoka tem como principal objetivo impedir
a progressao e propagacao de erros, eliminando qualquer refugo dos processos e do
fluxo produtivo. O operador ou a maguina possui autonomia para realizar a parada do
processo quando detectada alguma fonte que realizou, ou tende a realizar erros
(GHINATO, 1995).

Figura 3 - Bases do Sistema Toyota de Producéao

CUSTO MAIS
BAIXO
MENOR LEAD
TIME
QUALIDADE
CLIENTE MAIS ALTA
nT JIDOKA
4 R SEPARAGCAO HOMEM/]
FLUXO CONTINUO MAQUINA
2 £, POKA YOKE ]
g )
INSPECAO NA
TAKT-TIME e ]
B Z
( ) ACAO IMEDIATA J
PRODUCAO g
PUXADA GESTAO A VISTA ]
\ Z
[ NIVELAMENTO I TRABALHO PADRONIZADO I KAIZEN ]
[ ESTABILIDADE ]

Fonte: Pontes e Figueiredo, 2016.

Segundo Pires et al (2012), a base de sustentacdo do lean manufacturing
sdo o Just in Time (JIT), o jidoka, e a eliminacdo dos desperdicios, assim como pode
ser visto na Figura 3. Portanto, evidencia-se a importancia da utilizacdo do sistema,
para a reducdo de custos e principalmente, neste caso, alcangcar uma melhor
qualidade.

A Toyota possuia um lema interessante “pare a produgdo — para que a
producdo nunca pare”. Segundo Dennis (2008), membros da equipe Toyota eram
estipulados a parar a producdo em caso de davidas ou erros encontrados, de modo a
encontrar suas solu¢gbes, nem que no inicio do processo, de uma nova série de
produtos, a producdo diaria obtenha baixos niveis. E fundamental realizar as acdes

com qualidade, para evitar custos adicionais desnecessarios (OZGUNES, 2009).
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De acordo com Ozgunes (2009), o jidoka possui como vantagens:
e Melhoria da produtividade a partir de uma melhor utilizacdo dos recursos
disponiveis;
e Diminuicdo da quantidade de erros implicando fortemente em um
aumento na qualidade;

e Reducdo dos estoques, por meio da diminuicdo de estoques
intermediarios, ou da reducéo do lead time.

3.1.3 Kaizen

O kaizen advém do conjunto de duas palavras japonesas: kai que possui 0
significado de mudanca; e zen que em sua traducéo seria bom. Entretanto, a soma
das palavras atreladas ao conceito proposto, € melhor definido como melhoria
continua (RODRIGUES, 2012).

De acordo com Moreira (2011), o conceito de kaizen foi criado por Taiichi
Ohno, com o intuito de reduzir os desperdicios gerados, buscando sempre a melhoria
continua da qualidade, dos processos e consequentemente da produtividade.

O kaizen possui como ideia base a padronizacdo da melhor solugdo no
momento, padronizando-a para ja usufruir dos beneficios, exercendo a melhoria
continua dos processos e incorporando-a as operacdes. Outrossim, a busca por
melhorias ndo pode cessar, necessitando de um esforco coletivo para encontrar
novas solucdes, transformando o conceito de melhoria continua, em uma cultura
organizacional (BESSANT et al, 1994).

3.2 RELACAO DA METODOLOGIA LEAN COM OS CONCEITOS DA QUALIDADE
NA INDUSTRIA TEXTIL

Conforme mencionado na metodologia, essa se¢cdo descreve uma sintese dos

16 artigos identificados nas bases de dados, relacionados com o trabalho para

identificar os resultados obtidos com a aplicagcdo dos conceitos da qualidade na

industria téxtil e outros critérios relevantes para a estruturacdo do sistema da
gualidade.

Jimenez et al (2019), em seu estudo de caso intitulado “/mprovement of

Productivity and Quality in the Value Chain through Lean Manufacturing”, menciona
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que a partir da elaboracdo do Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV), foi possivel
diagnosticar os atuais processos executados para a producdo, e a partir dele,
constatou-se que 37,37% do tempo das operacdes ndo agregam valor ao produto
final. Entre as tarefas excedentes, encontram-se: estoques em operacao; excesso
de movimentos; falha no layout; e gargalos de producéo. Para dar continuidade a
andlise dos fatores de desperdicios, diferentes métodos, como: brainstorming; causa-
efeito; entrevistas; e observacdo do processo foram utilizadas. A tempestade de
ideias foi utilizada para identificar as principais causas associadas a nao
conformidade com as especificacbes e problemas de qualidade. Apds obtidas as
causas, foram organizadas em relagdo aos 6M’s (materiais, métodos, medidas,
maquinas, meio ambiente e mao-de-obra).

A utilizacdo do MFV, da andlise de Pareto e do diagrama de Ishikawa
permitiram identificar as causas de desperdicios intrinsecas ao processo de
fabricacdo. Para solucionar as fontes de defeitos, ferramentas lean foram propostas,
destacando-se: a utilizacdo do jidoka para a ndo conformidade do produto e uma
alteracéo no layout, mantendo um fluxo continuo para as movimentacdes de produto,
processos e pessoas. Portanto, por meio da utilizacdo das ferramentas da qualidade,
permitiu-se visualizar especificadamente o processo, verificando as causas dos
defeitos através do MFV, do diagrama de Pareto, do diagrama de causa-efeito e do
brainstorming e suas devidas solucbes a partir das ferramentas lean, que podem
proporcionar um impacto positivo em relacdo a diminuicdo das reclamacdes, das
devolucdes e aumento na margem de lucro da empresa (JIMENEZ et al, 2019).

Mefford (2009), em seu artigo “Increasing productivity in global firms: The
CEO challange”, afirma que a nova producéo requer métodos que consigam diminuir
custos e desperdicios, visando um melhor resultado e atendimentos aos clientes.
Visto isso, as ferramentas lean e seus conceitos de producéo enxuta foram utilizados
por muitas empresas, obtendo resultados expressivos. Complementa que, para o
compromisso da gestdo com programas de melhoria continua, as ferramentas:
grafico de Pareto; folhas de verificagdo; diagrama de causa-efeito e brainstorming,
visam medir o desempenho dos processos, identificando as causas-raizes dos
problemas de qualidade, podendo ser utilizada para auxiliar nas reducfes dessas
falhas.

A aplicacao desse conjunto de ferramentas e o envolvimento dos

trabalhadores na sua realizagcdo, denominou o conceito total quality managegment
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(TQM). A Xerox, ao implementar esse conceito, obteve o prémio nacional de
qualidade de 1989 em Malcolm Bridge, e tornou-se uma das empresas mais bem-
sucedidas da época. As ferramentas da qualidade possuemum conjunto de métodos
de melhoria de produtividade e qualidade distintos, por isso colaboradores séo
treinados para se adaptarem ao seu uso. A Toyota nao possui afinidade com o termo
“solugbes de problemas” pois defende que, um processo sempre pode ser
melhorado, independente de qudo bom se encontre, incentivando os funcionarios a
pensar dessa forma. Este € o conceito de kaizen, e um dos pilares do sistema Toyota
de producéo (MEFFORD, 2009)

De acordo com Miltenburg (2001), em sua pesquisa “U-shaped production
lines: a review of theory and practice”, a Unica solugdo relevante para as
organizagfes em relacdo aos defeitos € minimiza-los ao méaximo, necessitando de
implementacdes para a inspecdo. O jidoka € incorporado na linha de producéao,
visando interrompé-la ao ocorrer um defeito. Os itens que necessitam de retrabalho
sdo encaminhados novamente para 0 processo produtivo e suas causas Sao
investigadas, procurando-as e solucionando-as o mais rapido possivel. Jidoka
consiste na gestéo visual dos defeitos, ndo permitindo que os mesmos sigam para
0S processos seguintes, melhorando-se assim, a qualidade dos produtos aos
clientes finais. A implementacdo de ferramentas da qualidade na literatura,
demonstra resultados expressivos e em diversas varidveis como: aumento da
qualidade, reducéo do leadtime e aumento da produtividade.

Garza-Reyes et al (2018) analisou 250 empresas em sua pesquisa intitulada
“The effect of lean methods and tools on the environmental performance of
manufacturing organisations”. Das companhias estudadas, 54,4% operam na
Europa, 20,40% na Asia, 20% na América do Norte, 8,80% na América do Sul, 4,4%
na Africa e 3,2% na Austrélia, tendo todas aplicado ferramentas lean em seus
processos industriais. Entre as ferramentas, o0 mapeamento de fluxo de valor foi a
mais utilizada. Das empresas estudadas, 74,9% adotaram o MFV, 69,5% o kaizen e
50,67% o jidoka. Em relac&o aos resultados obtidos, o kaizen obteve sucesso, indo
ao encontro do relatado na literatura, em prol da melhoria continua e reducéo de
desperdicios e maleficios ao meio ambiente. Ja o MFV e jidoka, ndo tiveram
resultados expressivos em relacdo aos beneficios para 0 meio ambiente, porém,
ressalta-se que sao mais utilizados em processos industriais, visando a reducéo de

defeitos e otimizacdo da producéo.
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Ocampo, Hernandez-Matias e Vizan (2016) em seu estudo de caso “Method
for estimating manufacturing competitiveness: the case of the apparel maquiladora
industry in Central America” aborda o tema competitividade entre as industrias apés
a globalizacdo do mercado. A performance da organizacdo e suas estratégias de
producdo andam juntas, e sdo discutidas diariamente. Para isso, necessita-se buscar
alternativas de produzir melhor, com uma maior qualidade, com 0 mesmo custo,
visando aumentar a fatia de participagéo em relacdo ao mercado. O estudo realizado
visa auxiliar empresas a melhorar sua competitividade, abordando variaveis como:
custo, qualidade, flexibilidade, tempo de entrega, sustentabilidade e inovacao.
Conforme relatado, a sustentabilidade é um diferencial para aumentar a
competividade. Clientes estdo mais conscientes de seus atos e por conta disso,
procuram organizagcdes que prezam pelo mesmo conceito. Como conclusao,
permitiu-se elaborar um método para auxiliar empresas a aumentar sua
competitividade, permitindo analisar seus pontos fortes e fracos, e dar énfase

naqueles que mais interferem na obtencao de um resultado positivo.

Com o intuito de agregar na pesquisa, além dos seis artigos descritos na
metodologia, e utilizados para o desenvolvimento do trabalho, foram adicionados
mais dez artigos. Para a elaboracdo dessa etapa, as analises elaboradas foram
separadas por artigo estudado, cada qual com seus resultados apresentados.

Abreu (2019) caracterizou em sua pesquisa homeada “Implementacao de um
processo de controle de qualidade em uma empresa de confeccao do vale do Itajai —
SC”, os desperdicios encontrados em uma indastria téxtil, utilizando os sete
desperdicios de Taiichi Ohno, com o intuito de distinguir as fontes dos desperdicios
e analisar 0os processos nos quais estdo envolvidos. As folhas de verificacao
permitiram quantificar os principais tipos de refugos produzidos no processo de
costura da empresa, bem como, a frequéncia de ocorréncia. Apos os dados obtidos,
foi aplicado Pareto para analisar qual problema a ser priorizado. Assim, a utilizacao
dessa ferramenta auxiliou na visualizagdo das causas do problema, e demonstrou
que 33,3% das causas, resultavam em 72,3% das pecas reprocessadas, motivo pelo
qual recebeu uma priorizacdo em relacéo aos demais defeitos. A analise obtida pela
autora, vai ao encontro do que defendiam os gurus da qualidade, visto que, 0 conceito
de Pareto, relata que 20% das causas, representam 80% dos problemas, valores

proximos aos descritos acima.
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Ainda sobre o trabalho de Abreu (2019), realizou-se um brainstorming, com
0 intuito de obter visbes distintas de todos os envolvidos no processo para identificar
as causas dos defeitos. Apoés realizado, dividiram-se as ideias no conceito dos 6M’s
(mé&o de obra, materiais, maquina, métodos, medi¢cdes e meioambiente) e elaborou-
se um diagrama de Ishikawa para facilitar a visualizacao, conforme demonstrado na

Figura 4.

Figura 4 - Diagrama de causa e efeito - Reprocessos

1
Meio-ambiente Materiais Mé&o de Obra

|
Inexperiéncia da
costureira
E——
Falha da costureira
no processo
.

Maquinas

Reprocessos
e desregulam ——»,
desnecessarios 9

Cralta de atencéo
Costureiras ndo

conferem a Separacdo

qualidade incorreta dos
EEm—— aviamentos >

Reprocessos

Falta de Maquinario antigo

treinamento > ou mal operado >

Medicoes Magquinario

Fonte: Abreu, 2019

Entre as principais causas para os problemas de reprocesso, estdo as que
dizem respeito a categoria de “mé&o de obra”. Com o intuito de implantar o controle
de qualidade na empresa, utilizou-se a ferramenta 5W2H para planejar as acdes que
deveriam ser realizadas. Por fim, a autora trata os resultados obtidos por meio de
ferramentas, como positivos, nos quais foi possivel alcancar o objetivo proposto:
instaurar um sistema de controle da qualidade. Outrossim, métodos como o controle
estatistico de processos (CEP) trouxeram resultados expressivos como: reducao de
42,47% no percentual de pecas reprocessadas, além da diminuigdo do desvio padréo
da média em mais de 79%, atingindo a meta. A aplicacéo do sistema de gestéo visual
trouxe resultados positivos, em que se obteve reducédo de aproximadamente 98% no
namero de horas paradas por desabastecimento das costureiras, e 87,61% no tempo
médio das paradas, superando a meta proposta no plano 5W2H (ABREU, 2019).
Como dificuldades em uma organizacao, Abreu (2019) relata que mudar a cultura de
uma empresa, principalmente por ter focado muitos anos na produtividade e n&o na

qualidade, acaba por ser extremamente dificil.
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De acordo com Pessba (2014), em seu trabalho intitulado “Proposta de
melhoria no processo produtivo de uma industria de confec¢cdo de médio porte com
base em uma abordagem lean”, o mapeamento de fluxo de valor no setor produtivo
da empresa de confeccao estudada foi dividido em sete etapas distintas que séo:
escolher familia de produtos, mapear estado atual, levantar dados do estado atual,
identificar oportunidade de melhorias, desenhar estado futuro, definir plano de acéo,
e monitorar a execucdo. De acordo com a autora, o jeans foi priorizado, por
apresentar a maior porcentagem de atrasos em comparagdo com 0S outros
produtos. Para o levantamento de dados, utilizou-se de ferramentas da qualidade
para obter informacfes mais precisas. Ferramentas como diagrama de Pareto;
diagrama de Ishikawa e matriz GUT foram utilizadas. O objetivo geral foi definido
como: identificar as possibilidades de melhorias embasadas na mentalidade
enxuta, no intuito de solucionar problemas sofridos pela empresa. Este objetivo foi
alcancado por meio da utilizacdo do mapeamento de fluxo de valor. Na pesquisa
h& a afirmacdo de que a teoria académica solucionou os problemas cotidianos de
uma inddstria, o que permitiu, a partir do mapeamento de fluxo de valor, reduzir o
leadtime de 40,2 dias para aproximadamente 22 dias, agregando valor ao produto,
cumprindo os prazos de entrega, satisfazendo o cliente e reduzindo custos
(PESSOA, 2014).

Na visado de Pedroso (2017), em sua pesquisa “Avaliagdo do desempenho
operacional de pequenas e médias empresas de confec¢do por meio da analise de
custos e dos indicadores de perdas do sistema lean”, mesmo que a organiza¢ao nao
possua a implantacéo do sistema lean, ela pode se utilizar de algumas ferramentas
do mesmo, afim de se beneficiar das melhorias em seu processo produtivo. Com as
informacBes de custos e as métricas do sistema lean, conseguiu-se propor um
conjunto de indicadores e escalas de desempenho para avaliar o desempenho da
organizacdo. Os resultados da pesquisa demonstraram que podem alcancar
beneficios a organizagdo, como aumento da produtividade, reducédo do leadtime,
reducdo dos custos operacionais, reducao de estoques e melhoria da qualidade,
aumentando significativamente a lucratividade da empresa.

No trabalho, “Aplicagdo de ferramentas do lean thinking para a analise da
produtividade em uma industria de confecgéo”, de Sa (2020), para a identificacdo da
familia de produtos a ser estudada, utilizou-se os conceitos de Pareto, para a

definicdo. O lean thinking possibilitou o aumento da produtividade no setor de
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producédo, tornando a producdo mais agil e enxuta, além de ser responsavel por
diminuir o indice de desperdicios da organizacdo. A movimentacdo na producao de
cintas faixas abdominais e cintas regatas foi reduzida em 36% e 24%
respectivamente, fruto da utilizacdo do lean thinking. Outro resultado obtido foi o
aumento na produtividade de 1,15 pecas/h para 1,73 pecas/h (SA, 2020).

De acordo com Panta, Silva e Eckardt, (2016), em seu artigo “Mapeamento
de fluxo de valor: Aplicagcédo na industria de confeccdo de lingerie como estratégia de
competitividade”, com a elaboracdo do mapeamento de fluxo de valor, ficou evidente
gue a organizacdo possuia muitas perdas por falhas operacionais, por falta de
planejamento, treinamento dos funcionarios, por equipamentos de baixo
desempenho, desorganizacdo do layout, tarefas executadas de forma equivocada,
causando retrabalhos, produtos defeituosos e prejuizos. Com os conceitos do
sistema Toyota de producdo, os defeitos foram classificados em: superproducao,
espera, transporte desnecessario, processamento incorreto, excesso de estoque,
deslocamento desnecessario, e defeitos.

Segundo Panta, Silva e Eckardt (2016), os colaboradores séo orientados a
exercer 0s principios da gestao visual e do jidoka, a fim de evitar que as imperfei¢cdes
prossigam na linha de producado, verificando a qualidade em cada etapa da
fabricacdo, possuindo autonomia para exercer paradas quando necessario.
Entretanto, por conta do mau funcionamento de maquinas, falta de manutencéo e
falta de treinamento dos funcionarios, ocorrem erros de processamento, gerando
produtos que necessitam de retrabalhos e acabam por serem vendidos a um preco
inferior no mercado. Por meio da elaboracdo do mapa de fluxo de valor, alcangou-se
0s objetivos propostos, que eram: eliminar os desperdicios, diminuir o leadtime,
encurtar o prazo de entrega, melhorar a fluidez dos processos e reducao de custos
da producao. A reducao do leadtime passou de 5,5 dias para 4,3 dias, obtendo um
ganho de 21,8%, além de, reducdo de estoques intermediarios, maquinario mais
eficiente e funcionarios mais engajados com a qualidade. O caminho para
desenvolver um sistema enxuto é longo, necessitando se adequar a essa nova
cultura, em que a proposta de mapeamento de fluxo de valor, pode ser o passo inicial
para essa adequacao.

Na pesquisa “Mapeamento do fluxo de valor em uma linha de produgao de
uma industria de confec¢ao”, de Antuniazi (2013), para a elaboracao do fluxo de valor,

além da caminhada pelo chéo de fabrica, buscou-se conversar com 0s responsaveis
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de cada setor para melhor entendimento do fluxo como um todo e a relagdo entre
todos os processos. Com a descri¢ao detalhada dos fluxos de material e informacéo,
pode-se identificar os principais problemas encontrados e relaciona-los com suas
principais causas e os principais desperdicios gerados. A implementagcédo de um novo
mapa de fluxo de valor, e utilizando principios da ferramenta kaizen (melhoria
continua), conseguiu-se resultados positivos para organizacdo. O leadtime obteve
uma reducdo de 61,8%, passando de 30,6 dias para 11,7 dias. O tempo de
processamento caiu de 122,5 minutos para 96,5, obtendo uma reducéo de 21,2%.
Estes ganhos séo resultados mensuraveis que a empresa esta deixando de perder,
tornando-se mais competitiva (ANTUNIAZI,2013).

Na visdo de Antuniazi (2013), dificuldades ao decorrer do trabalho foram
encontradas como: falta de dados reais de estoque de matéria-prima, pela falta de
alimentacdo correta do sistema; administracdo ndo € totalmente engajada; nédo
possuiam muito conhecimento sobre a filosofia lean manufacturing, por isso dados
estratégicos e de custos ndo foram disponibilizados, inviabilizando a estimativa de
ganhos financeiros.

Silva (2010), em seu trabalho de conclusdo de curso intitulado “Melhoria
continua de uma industria de confeccédo a partir da filosofia de producédo enxuta”,
afirma que por meio da analise do mapa de fluxo de valor atual, observou-se que o
tempo de agregacédo de valor para produzir o lote foi pequeno em comparacao ao
tempo gasto do produto passando por todos os processos. A elaboracdo de um mapa
de fluxo de valor futuro possui como intuito, eliminar as fontes de desperdicios
encontradas, construindo uma cadeia de producdo onde o0s processos individuais
sdo articulados aos seus clientes por meio da producéo puxada. Com o agrupamento
de postos de trabalhos, e um maior fluxo continuo de producao, proposto no novo
MFV, observa-se um ganho de 505h 40min 12s no leadtime de produgéo.

Santi (2013), em sua pesquisa “Sistematica para combater perdas no
processo produtivo de industrias de pequeno porte de confecgao”, utilizou o
mapeamento de fluxo de valor, pois possibilita a visualizagdo de todo o processo
produtivo da empresa, identificagdo das etapas que ocorrem as perdas e
desperdicios, para posteriormente, esbocar um mapeamento futuro sob a
perspectiva de valor para o cliente final. Aplicar as ferramentas do sistema
Toyota de producédo no setor de confeccdo € empregar um método eficaz, que tende

a eliminar todas as perdas e desperdicios, sempre analisando quais processos
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agregam valor ao cliente final. O mapeamento de fluxo de valor obteve resultados
positivos, em que pdde-se analisar as etapas que ocorriam perdas e desperdicios,
facilitando a tomada de deciséo para sanar essas dificuldades.

De acordo com Serradourada (2021), em seu trabalho “ldentificacdo dos
desperdicios em uma industria de confeccédo de pequeno porte de modafeminina”,
o diagrama de Pareto foi utilizado para apontar os desperdicios que ocorrem com
maior frequéncia dentro da colecao, identificando e atuando nos mais significativos.
Com o intuito de facilitar a visualizacdo e na tomada de decisdo, utilizou-se
mecanismos da gestdo visual. Por meio do estudo e da utilizagdo das
ferramentas/conceitos da qualidade, foi possivel reduzir cerca de 90% dos
retrabalhos, diminuindo o nimero de defeitos. Em relagdo a movimentacdo, a
gestdo visual e uma nova ficha técnica obtiveram impactos relevantes e positivos.
A principal dificuldade encontrada, trata-se da mudanca de cultura, na qual foi
necessario, o acompanhamento dos colaboradores a cada implantacdo, sendo
essencial para que os antigos hébitos ndo voltem a ocorrer.

Os conceitos de gestdo visual ja eram utilizados em 1996, onde a ideia da
utilizacao da ferramenta Poke Yoke surgiu a partir da invencao do tear autoativado,
por Sakichi Toyoda. Essa ferramenta permitiu que um operador controlasse varias
maguinas ao mesmo tempo, em que eram interrompidas automaticamente, quando
alguma anormalidade ocorresse. (DAL FORNO; MORAES, 2022).

Na pesquisa “Aplicacbes do método poke yoke na industria téxtil: uma
revisdo da literatura”, as autoras Dal Forno e Moraes (2022), destacam que as
indUstrias téxteis necessitam melhorar seus processos de producdo, em que a
aplicacao do sistema Poke Yoke e a abordagem lean manufacturing séo inteiramente
interligadas, visto que, sdo o ponto de inicio para a identificacdo do mapeamento dos
defeitos, seguido pela elaboragéo dos planos de acdes e melhorias. As confeccgbes
séo referéncias nas aplicagbes das técnicas de lean manufacturing, nas quais 71%
de empresas atingem um indice de conformidade meédio de 65%, entretanto,
apresentam muitos pontos fracos, atingindo apenas 39% de produtos defeituosos,
nas quais existem deficiéncias da aplicagdo de dispositivos na area de
desenvolvimento de produto. Houve também, a andlise de periddicos da literatura na
industria téxtil em diversos paises, que sintetizaram os resultados obtidos, em que em
sua maioria, as utilizacdes das ferramentas da qualidade trouxeram beneficios como:

reducdo de desperdicios, diminuicdo do leadtime, e aumento da qualidade (DAL
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FORNO e MORAES, 2022).
Para facilitar a visualizagdo resumida dos artigos analisados, elaborou- se

um quadro disposto no apéndice A.
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4 RESULTADOS

Nessa etapa do trabalho, s&o apresentados os percursos da investigacao,
desde a obtencao dos dados adquiridos em conjunto a empresa, bem como, o estudo
realizado para a analise dos defeitos gerados, e de suas fontes, propondo possiveis
solugdes para reduzir os defeitos e consequentemente, a quantidade de produtos de
segunda qualidade.

4.1 DESCRICAO DA EMPRESA ESTUDADA

A Empresa Edredom surgiu de um sonho de seus socios fundadores, com
o0 intuito de proporcionar beleza e conforto para a populagédo. Tendo suas unidades
produtivas localizada no Vale Europeu — SC, a industria estudada teve em 2011, o
primeiro galpdo construido, as primeiras maquinas montadas e o primeiro edredom
produzido. Inicialmente a empresa contava com um galpdo de 1.600 m? e 22
colaboradores.

Atualmente, a empresa adquiriu uma nova sede com 150.000 m2 com 22.000
m2 construidos, jA possuindo espaco para expansdo. Além da sede citada, a
organizacdo contém outras duas unidades produtivas, e conta também com
confeccgles terceirizadas, que somadas, possuem 43.000 m2 de area construida.
Para atender as necessidades de producéo e evitando deixar maquinarios ociosos,
a empresa contacom 490 colaboradores, diretos e indiretos. Suas vendas ocorrem,
majoritariamente,por meio de representantes especializados, e sdo realizadas em
todo o Brasil, do Rio Grande do Sul a Roraima. A organizacao dispfe, também, de
uma loja em Blumenau

— SC, onde visa vender parte de sua produgdo composta por:

e Edredons;
e Colchas;
¢ Mantas;

e Roupas de cama;
e Tapetes;
e Almofadas e capas de almofada;

e Travesseiros;
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e Toalhas de mesa

e Lencois

Para atender sua producdo sdo necessarios diferentes insumos, em que a
matéria-prima, majoritariamente, advém da importacdo, em que se destacam o0s
fornecedores chineses para tecidos, bem como fornecedores sul coreanos e
tailandeses para as fibras que compdem o enchimento do edredom. Visando uma
maior padronizacdo e beneficios para aumentar sua competitividade, a empresa
busca a cada dia, se verticalizar, contendo processos desde a tecelagem (produz
tecidos mais voltados para artigos decorativos), até a confeccdo e a propria
expedicdo. Um dos pontos fortes, e que impactam na organizagédo e atendimento
dos prazos estabelecidos aos clientes, é possuir seu proprio centro de distribuicéo,
em que o pé direito do galpdo € alto, para otimizar a ocupacao, visto que, seus

produtos sdo volumosos. A Figura 5 demonstra a hova sede da organizacao

Figura 5 — Unidade produtiva da Empresa Edredom

—-

Fonte: Empresa Edredom
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4.2 ESCOLHA DO PRODUTO

Como a Empresa Edredom produz variados itens, e possui reconhecimento
na area de edredons, procurou-se focar na classe de produto de maior relevancia
para a empresa, tanto no volume produzido, quanto seu faturamento. Para isso,
realizou-se uma analise de Pareto, para verificar qual produto da linha de edredons
possuia um maior volume de producado, de modo que, qualquer beneficio alcancado,
representasse um resultado significativo.

Para que o processo de escolha do produto fosse possivel, necessitou-se de
uma coleta de informagdes com a empresa referente a quantidade de producéo por

edredom, as quais foram disponibilizadas para a elaboracao da Figura 6.

Figura 6 - Gréfico de Pareto - Volume de edredons, por tipo, produzidos de junho/21
até maio/22
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Fonte: o autor (2022)

Ao analisar o grafico da Figura 6, percebe-se que o produto com maior
volume de producdo €é o edredom microfibra/plush, possuindo uma
representatividade de 48,40% sobre o total de edredons produzidos. Este edredom
€ composto por um lado de tecido de microfibra de poliéster e outro lado de tecido

plush de poliéster. As analises a seguir, foram elaboradas em relag&o a esse produto.



40

Vale ressaltar que os processos que serdo descritos podem ser realizados para
qualquer area, onde serdo necessarios apenas algumas adaptacfes de modo a se
adequar ao método de producao, a qual o produto que for analisado € submetido,
bem como as varidveis intrinsecas que giram em torno do mesmo. A Figura 7

representa o produto que serd analisado.

Figura 7 - Edredom microfibra/plush
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4.3 FLUXO DE PROCESSO DO EDREDOM MICROFIBRA/PLUSH

Dos 490 funcionarios que trabalham na organizacdo, 73% representam as
atividades diretas que consistem em: tecelagem, beneficiamento de fibras de
poliéster, estamparia e confeccao 23% as atividades séo indiretas. Portanto, dentre
0s 490 colaboradores, 100 deles atuam na producdo de edredom, area abordada
nesta pesquisa.

O fluxo de processo do edredom analisado consiste desde o
desenvolvimento do produto, até a embalagem e armazenamento do mesmo. Antes
de iniciar o processo de fabricacdo propriamente dito, o produto € desenvolvido pelo
setor de desenvolvimento de produto e marketing. Esse novo bemtangivel antes de
ser posto na linha de producéo, passa pela analise do protétipo desenvolvido onde
verificam-se as condi¢cdes de producédo, além de necessitar de uma aceitacdo dos
diretores para implementa-lo em seu catalogo. Para isso, é realizado todo um estudo
de mercado, visando conhecer alguma necessidade ou desejo dos clientes finais.

Apos submetido o processo de desenvolvimento e aprovado, adquire-se a
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matéria-prima necessaria para a fabricacdo do produto. Entre a compra da matéria-
prima, destacam-se duas variaveis: os tecidos e as fibras. Realizada a compra, a
matéria-prima é armazenada, e inicia-se o0 processo de planejamento e controle da
producdo, que elaborard as ordens de producdo e a analise das necessidades de
materiais.

ApoOs esses procedimentos iniciais, inicia-se a producéo propriamente dita,
que consiste basicamente em trés processos distintos, mas que ocorrem
praticamente simultdneos, quais sejam, producdo do enchimento, da capa de
edredom e da embalagem. Essas trés variaveis compostas dédo forma ao produto
final, onde o enchimento € posto dentro da capa, que sera costurada, e em seguida,
passara pelo acabamento, embalada, e ir4 para a armazenagem, o qual ficara em
estoque até a sua saida para os clientes.

Conforme descritos, os processos da fabricacdo podem ser melhor

visualizados na Figura 8.

Figura 8 - Fluxo de processo do edredom microfibra/plush
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Fonte: o autor (2022)
A venda dos produtos € realizada pelos representantes comerciais, e a
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entrega dos mesmos variam entre dois modelos: entrega propria para regides mais
préximas da organizacdo, tendo em vista que, a empresa dispde de 5 caminhdes,
gue realizam essas entregas e também, realizam a logistica interna da organizacao;
ja para o restante do Brasil, as entregas, em sua maioria, séo realizadas por meio de

transportadoras.

4.4 CENARIO ATUAL: DIFICULDADES E DEFEITOS ENCONTRADOS NA
EMPRESA EDREDOM

Visando entender um pouco mais sobre a producdo da empresa, seu atual
cenario, as dificuldades e os fatores que ocasionam os produtos com leves defeitos,
realizou-se a observacdo in loco do processo, conversas com colaboradores e
lideres no més de maio e junho de 2022, totalizando cinco conversas, bem como, a
obtencao de dados referente ao volume produzido de primeira e segunda qualidade

do edredom microfibra/plush.

4.4.1 Problemas no recebimento e armazenamento das matérias-primas

compradas

O processo resume-se em armazenar o0s tecidos adquiridos até a sua
utilizacdo para a confeccdo propriamente dita. Visto isso, ao analisar o
funcionamento da operagédo, e por meio de uma conversa com 0s gestores da
unidade, pode-se perceber inUmeros empecilhos que resultam em defeitos nos
processos seguintes. Outrossim, rolos que sobraram na producdo do dia, ou que
foram trocados por conta das ordens de producéo, também retornam a este local.

Em relacdo a aquisicdo dos tecidos, a checagem é realizada baseada no
numero de rolos de tecidos contemplados na nota fiscal. Nao ha uma fiscalizagcéo
adequada em relagéo ao que foi comprado, suas cores, nem suas estampas, nem
mesmo a metragem que os rolos de tecidos possuem. Desta forma, fica evidente

uma possivel perda da organizacdo, por adquirir um produto, sem verificar se o
mesmo atende as especificidades almejadas, ou mesmo, sua quantidadenecessaria.
Para os rolos que retornam da producéo, observou-se que 0S mesmos, em

sua maioria, ndo sao embalados, permanecendo expostos ao ambiente e a
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iImpurezas,como demonstrado nas Figuras 9 e 10.

Figura 9 - Rolo | identificado com sujeira

Fonte: o autor (2022)

Figura 10 - Rolo Il identificado com sujeira

Fonte: o autor (2022)

Outra constatacdo realizada é que a disposicao dos rolos nas devidas
prateleiras, nem sempre acontecem. Muitas vezes, para acelerar o processo de
armazenagem ou para enviar os rolos de tecidos aos processos seguintes, estes sdo

mantidos no ch&o, como demonstrado na Figura 11. Desta forma, rolos sem
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embalagem estdo propicios a sujeiras e impurezas, que resultardo em perda de
produtividade (necessidade de limpar os tecidos,atrasando o leadtime) ou, com o
passar do tempo, a limpeza dos tecidos ndo surte efeito, resultando em um produto
de segunda qualidade.

Figura 11 - Rolos dispostos no chéo da fabrica

Fonte: o autor (2022)

Portanto, antes do artigo entrar em producao, ele ja € prejudicado, criando
fontes de retrabalho e defeitos.

4.4.2 Problemas identificados na pré-producgéo

Antes de abordar a producdo em si, buscou-se informagfes do processo que
exerce e comanda a transi¢cdo da matéria-prima do estoque para a producéo, sendo
um ponto essencial para o desenvolvimento da operacao. Neste quesito, analisou-

se a ordem de producdo (OP) atrelada, constatando-se auséncia de informacdes

importantes para uma execucao padronizada e com maior exceléncia da mesma. A
OP é responsavel por direcionar qual artigo serd produzido, bem como, suas

especificacdes e quantidades. Para isso, ela deve especificar o processo, de modo
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que seja possivel elaborar o plano com maior produtividade e com a menor
possibilidade de falhas.

Com o acompanhamento da producao no més de maio/22, percebeu-se que
as OP’s sao atendidas, porém podem ser aprimoradas. Informagdes como: ficha
técnica e suas especificidades ndo sao disponibilizadas ao operador. Outrossim, as
OP’s nao visam atender as necessidades da organizagdo em um ponto especifico
analisado. Como sua producao € automatizada, para a troca de artigos ou de cores,
€ necessario finalizar o rolo de tecido, ou cortd-lo e emenda-lo com o proximo.
Entretanto, as ordens de producé&o sao estipuladas visando apenas a quantidade de
pecas, resultando em uma troca de setup constante (perda de produtividade), além
de resultar em um novo problema a ser relatado, as emendas de rolos.Isso acontece,
pois as OP’s ndo estdo sintonizadas com a quantidade de metros de um rolo de
tecido, e por conta disso, muitas vezes retira-se 0 artigo da producao, faltando
poucos metros para acabar o rolo de tecido, resultando em um grande volume de rolos
pequenos como demonstrado na Figura 12. Esses rolos voltardo ao armazenamento
(sem uma devida embalagem, propicios a sujeira) e quando retornados a producéo,
o0 indice de emendas de rolos sera relevante.

Figura 12 - RoIosEquenos

P

Fonte: o autor (2022)

Ainda, realizaram-se entrevistas com a lider de turno da producao de

edredons e com duas colaboradoras integrantes do processo produtivo. As
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perguntas foram realizadas pelo o autor e foram respondidas pela lider de turno da
producdo e pelas colaboradoras. As entrevistas na integra, encontram-se no
apéndice B, assim como o termo de consentimento encontra-se no apéndice D.

Na analise das entrevistas constata-se diferentes visdes, mas que todas
possuem uma proximidade. As trés entrevistadas relataram problemas referentes ao
treinamento e sujeira (sera abordado nos defeitos na producéo propriamente dita).

Portanto, como causa adicional para fontes de defeitos, destaca-se a
auséncia de treinamento dos colaboradores em relacdo aos processos que serao
exercidos. Muitos sdo contratados ou remanejados, e ja postos a produzir, ndo
possuindo 0 conhecimento e a pratica necessaria para exercer sua funcéo. Deste
modo, fica praticamente invidvel a ndo producao de produtos fora das especificacdes

necessarias.
4.4.3 Problemas identificados na producao propriamente dita

Inicialmente, verificou-se o indice de produtos de leves defeitos produzidos,
através da disponibilizacdo de dados documentais da Empresa Edredom,

demonstrados na Tabela 1.

Tabela 1 - Producao do edredom microfibra/plush jun/21 a abril/22

Meses de producao |12 Qualidade 22 Qualidade indice de 22
Junho/21 29.513 2.163 7,33%
Julho/21 43.912 3.743 8,52%
Agosto/21 34.895 2.492 7,14%
Setembro/21 363 242 66,67%
Outubro/21 0 81 100,00%
Novembro/21 5.345 441 8,25%
Dezembro/21 12.158 1.200 9,87%
Janeiro/22 10.179 907 8,91%
Fevereiro/22 20.787 1.804 8,68%
Marco/22 28.998 1.715 5,91%
Abril/22 31.254 2.584 8,27%
Total 217.404 17.372 7,99%

Fonte: adaptado do autor a partir da Empresa Edredom (2022)

Ao analisar os indices da Tabela 1, percebe-se que ha uma variacdo do

indice de produtos de segunda qualidade entre os meses, porém, existe uma
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proximidade entre os valores, variando em torno de 7 a 9%. Ressalta-se que a
organizacdo, de acordo com suas demandas e ordens de producdo, ao analisar
defeitos nas capas de edredons produzidas, as finalizam apenas nos meses de
menor demanda, por conta disso, os indices tdo expressivos de segunda qualidade
nos meses de setembro e outubro. Ressalta-se que os meses de setembro, outubro e
novembro, precedentes ao verdo, sdo meses de baixa demanda, ndo havendo uma
producao intensiva de edredons para evitar a formacéao de estoques. Outrossim, de
dezembro em diante, a producéo retorna gradativamente, para que as demandas do
inverno, pico de vendas, possa ser atendida com maior agilidade.

Em seguida, acompanhou-se a producdo do edredom microfibra/plush,
durante o més de maio de 2022 para verificar se o indice de segunda qualidade se
encontra proximo aos dos meses anteriores, além da observacdo in loco do

processo, verificando os defeitos gerados nesse periodo.

Tabela 2 - Producéo do edredom microfibra/plush - maio/22

Maio de 2022

Indicadores 12 Qualidade 22 Qualidade Total
Pecas Produzidas 31.387 2.730 34.117
% da producao 92,00% 8,00% 100%
Quantidade de Cores 16 16

Fonte: adaptado do autor a partir da Empresa Edredom (2022)

Conforme pode ser visto na Tabela 2, o indice de 8% mantém-se de acordo
com o0s anteriores. Dessa maneira, presume-se que 0S erros que vem ocasionando
produtos com leves defeitos sdo constantes, que se forem sanados, trardo beneficios

muito positivos para a empresa.

4.4.3.1 Defeitos de tecidos advindos do fornecedor

Ao analisar o sistema produtivo da Empresa Edredom, verifica-se que muitos
rolos de tecidos adquiridos chegam com problemas intrinsecos, que em sua maioria,

nao possuem solucéo, resultando em produtos de segunda qualidade.

Constata-se que em muitos casos, 0s rolos ndo sdo padronizados, que em
uma mesma entrega, pode obter rolos de diferentes tamanhos, dificultando a

elaboracdo de uma producéo planejada.
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Em relagdo aos defeitos nos tecidos, estes possuem diversas variedades,

sendo possivel visualiza-lo na peca final, como demonstram as Figuras 13,14 e 15.

Fonte: o autor (2022)

Conforme pode ser visto na Figura 13, percebe-se que o edredom a
esquerda, possui um vinco, quando comparado ao do lado direito, isto porque, essa
parte do tecido veio com falha. O defeito pode ter sido advindo de diversas variaveis,
porém, é responsabilidade da Empresa Edredom, verificar na chegada de suas
compras, esses defeitos e relatar ao fornecedor do tecido, visando evitar a
continuidade dessas ocorréncias.

Desse modo, o produto € classificado como de segunda qualidade,
resultando em uma perda de reconhecimento e prestigio do cliente, bem como, uma
venda com um preco inferior por parte da organizacao.

Na Figura 14, percebe-se uma falha bem no meio do tecido, em que pode
ter sido gerada por meio de inumeras fontes, também por responsabilidade do

fornecedor, assim como analisado na Figura 13.
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Figura 14 - Falha Il no tecido advindo do fabricante - vinco no tecido

Fonte: o autor (2022)

Ficou evidente no periodo em que a producao foi analisada, que esses erros
sao frequentes, necessitando da implementacéo de um controle de qualidade para
cessar a ocorréncia dos fatos. Caso ainda persista, deve-se verificar com o tempo,
se o fornecedor acatou as criticas construtivas, ou mesmo, buscar novos

fornecedores.
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Figura 15 - Falha Ill no tecido advindo do fabricante - furo no tecido

Fonte: o autor (2022)

Na Figura 15, o tecido apresenta um buraco, além de uma coloracdo mais
clara e branca ao centro, resultando em um defeito, considerado grave para o
produto final, visto que, um rasgo impossibilita a aquisicdo do comprador final e

prejudica consideravelmente a marca e sua associagdo com qualidade.

4.4.3.2 Emenda de rolos

A emenda de rolos acontece pelo fato de a maquina ser automatica, em que
os rolos de plush e microfibra sdo dispostos ao mesmo tempo, porém, os rolos de
plush possuem em média 60 metros enquanto os de microfibras possuem 250
metros. Deste modo, ndo sdo numeros multiplos e por isso, muitas vezes, as
emendas acabam por ficar no meio da peca. O tecido de plush é um tecido mais
pesado e volumoso, por isso, seus rolos possuem metragens menores. As emendas
acontecem, para acelerar a produtividade, visto que o passamento do tecido na
maquina exige especificidades, uma excelente regulagem e tempo. A Figura 16
demonstra os tecidos dispostos na maquina e uma emenda de rolo na mesma.
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Fonte: o autor (2022)

As emendas de rolos, em sua maioria, resultam em produtos de leves
defeitos, pois os tecidos presentes do produto final sdo distintos, ou a costura acaba

por ficar no meio da pe¢a, como demonstrado na Figura 17.
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4.4.3.3 Problemas no enchimento

O enchimento é composto por uma mistura de fibras, visando uma
composicdo adequada de custo e toque para o produto. No processo identificado na
Empresa Edredom, sua mistura é composta por trés fibras, entretanto, sua insercédo
no abridor e misturador de fibras € realizada manualmente. Para isso, colaboradores
utilizam sempre o mesmo recipiente, de modo que a insercao seja padronizada. Na
Figura 18 visualiza-se o enchimento de um edredom de microfibra/plush produzido
pela Empresa Edredom.

Figura 18 - Produg&o da manta de enchimento do edredom microfibra/plush
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Fonte: o autor (2022)

Entretanto, h& lotes de fibras que estdo mais densos, concentrados, outros
mais soltos, dificultando a padronizacdo. Outrossim, as vezes ocorre de o recipiente
nao ser enchido de maneira homogénea. Essa maneira de insercdo das fibras,
guando seu procedimento é mal executado, resulta em trés possiveis problemas:
falta de padronizacdo dos produtos, ocasionando em uma perda de valor para o
cliente, quando a fibra mais cara esta sendo utilizada em maior quantidade, ocorre

uma perda de resultado financeiro, e utilizacdo de fibras de maneiras distintas em
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maior ou menor quantidade, dificulta e prejudica o setor de compras a acertar suas

previsoes.

4.4.3.4 Etiquetas

As etiquetas a serem costuradas nas pecas dependem do produto e muitas
vezes dos clientes. Existem clientes que recebem etiquetas especificas, pois
adquirem o produto como se fosse confeccionado pela propria marca. Portanto, o
processo funciona da seguinte forma: ap6s impressa a ordem de operacdo, as
etiquetas ja sao todas dispostas no local de acordo com a quantidade a ser
produzida. Porém, em muitos casos isso € um problema, pois se a ordem de
producdo nao é completada, seja por falta de tempo, material ou por necessidade,
abre uma janela para fontes de erros como: furo de estoque (déao baixa em todas as
etiquetas, mesmo naquelas que nao foram realmente utilizadas) ou as etiquetas
permanecem no local de producdo, e podem ser confundidas ou utilizadas de
maneira errada para o produto seguinte. Outra fonte de defeito, € um erro de cadastro
dos produtos por parte do Planejamento e Controle da Producéo - PCP.

Esses defeitos apresentados foram verificados na pratica, pois no més de
maio, houve a devolucdo de um lote que constava com etiquetas trocadas, dessa
forma foram necessarios diversos custos extras como: busca dos produtos no
cliente, desembalar o produto, retirar as etiquetas, costurar as corretas, embalar

novamente e enviar para o cliente.

4.5 PROPOSICOES PARA DIMINUICAO DO iINDICE DE PRODUTOS DE
SEGUNDA QUALIDADE

Em relacdo a andlise do processo de producéo dos edredons, notou-se que
a empresa possui auséncia de um setor exclusivo de qualidade, tanto para a chegada
de suas compras, como para 0s processos internos de producao, o que dificulta um

aumento na qualidade de seus produtos.

Tendo em vista a falta de controle da qualidade, elaborou-se um plano inicial,
para ser implementado gradativamente. Este plano de implementacdo teve como

base artigos de autores que aplicaram as ferramentas que serdo propostas e
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trouxeram beneficios para sua organizacéo, além de conter possiveis solu¢des para
0s problemas especificos identificados na Empresa Edredom.

O controle da qualidade e a busca pela melhoria continua, ndo sdo processos
simples e faceis, existindo a necessidade de implementar essa cultura dentro da
empresa. E uma acdo demorada e que necessita de um acompanhamento e controle
intenso, para que as acoes passadas, nao voltem a tona, e que realmente, as novas,
estejam intrinsecas nas acdes e no dia-a-dia dos colaboradores. Portanto,
recomenda-se a estruturacdo de um setor exclusivo para o controle e gestdo da
qualidade.

Inicialmente, buscou-se solucdes para o recebimento e armazenagem da
matéria-prima adquirida. Em seguida, estudou-se maneiras de intensificar a
coordenacao do PCP com as necessidades da organizacao, visando reduzir o indice
de rolos pequenos referentes a troca de artigos na producdo, bem como, realizar um
treinamento para os colaboradores de modo que estejam aptos a exercerem suas
funcbes. Esse treinamento visa dar inicio a implementacdo da cultura lean
manufacturing na organizacao.

Apébs essa abordagem inicial, pré-producao propriamente dita, observou-se
gue a empresa nao dispde de um banco de dados em relacdo aos defeitos, no
quesito variedade/fonte de defeitos, bem como sua frequéncia. Para esse fator,
recomenda-se utilizar uma maneira de distinguir e verificar, qual defeito possui o
maior grau de incidéncia, para que comecem a ser sanados. Uma das ferramentas
gue pode ser utilizada nesse caso é uma folha de verificacdo, mostrando de maneira

simples e clara, esses indices, como pode ser visto no Quadro 1.

Quadro 1 - Exemplo de folha de verificacao

O que coletar: Defeitos no produto

Onde: Confecgdo

Porque: analisar os principais problemas que resultam em produtos de segunda qualidade
Responsavel: Pedro Henrique Rausch

Datas: 09 até 13 de maio de 2022
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Defeitos 9/maio| 10/maio | 11/maio | 12/maio | 13/maio TOTAL

Erro na costura Il i I ] I 11
Sujeira Il Il 1] I 8
Uso inadequado do

equipamento I ] I 4
Emenda de rolo 1] 11 1] 11 1" 16
Defeito advindo do fornecedor Il 1] I 11 1 14
Falta de linha I I Il

Mal embalado I Il I Il I

TOTAL 12 15 13 12 12 64

Fonte: o autor (2022)

Com a ferramenta proposta, € possivel identificar os erros ocorridos durante
o dia, e sua frequéncia durante a semana analisada. De acordo com a recorréncia
dos defeitos, sugere-se uma priorizacdo por aqueles com maior indice, visto que
resultam em uma maior quantidade de produtos de segunda qualidade. No caso do
exemplo citado no Quadro 1, os defeitos a serem priorizados seriam: emenda de rolo
e defeito advindo do fornecedor.

Tendo os defeitos especificados para as andlises sobre as fontes que os
gera, pode-se utilizar o diagrama de Ishikawa, que consiste sua ideia com base nos
6M’s (maquina, mao de obra, meio ambiente, matéria-prima, método e medida), e
visa identificar as causas e subcausas que ocasionam o defeito principal. Deste
modo, elabora-se um diagrama para dispor os dados propostos, bem como facilitar

a visualizacdo, como pode ser visto na Figura 19.

Figura 19 - Exemplo de diagrama de Ishikawa para emendas de rolos

Méo de obra Magquina Método
Falta de
treinamento Costura no local
Limitacdo de .
Costura forta J peso/volume Corte automatico
Emenda
Tecido plush de rolo
pesado ) : ;
Rolos em diferentes
tamanhos
Rolos menores )
Matéria-prima Medidas

Fonte: o autor (2022)
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Analisando o diagrama de Ishikawa proposto, a organizagdao pode analisar
as diferentes variaveis que resultam no defeito, iniciando a discussao de como sanar
essas dificuldades.

As proposicOes das solucbes podem ser advindas de diferentes maneiras,
por parte da diretoria da empresa, do gerente, ou mesmo dos colaboradores.
Entretanto, recomenda-se uma troca de informacdes entre operadores e geréncia
em busca da melhor solucéo possivel, e que todos estejam cientes dos problemas e
suas consequéncias para a empresa. Deste modo, sugere-se a utilizacdo do
brainstorming, também conhecido como tempestade de ideias, em que
colaboradores e geréncia atuam de forma conjunta em prol de sugestbes para
solucionar o defeito analisado. Evidencia-se que, na tempestade de ideias, todas as
sugestbes sdo bem-vindas, e inicialmente ndo devem ser descartadas. Ap6s um
periodo de tempo, em que todas as ideias foram expostas, comeca-se um
afunilamento, no qual avancam, aquelas que tendem atender da melhor forma, com
0 menor custo envolvido. O brainstorming € positivo, pois, todos participam, e ficam
cientes do que estd acontecendo no processo. Outrossim, em muitos casos, a
sugestdo dos colaboradores é imprescindivel, visto que, sdo eles que estdo dia-a-
dia lidando com o produto e o processo, e possuem um maior conhecimento de como

€ o real funcionamento do maquinario e o comportamento do tecido.

Figura 20 — Exemplo do Brainstorming
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Fonte: o autor (2022)
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Apos desenvolvidos os procedimentos anteriores e encontradas as possiveis
solucbes para as falhas, inicia-se 0 processo de implementacdo e controle. Os
conceitos do lean manufacturing, como jidoka, andon e kaizen vém apresentado
resultados significativos para organiza¢cées como verificado na revisdo da literatura
realizada. Deste modo, recomenda-se a implementacao dessas ferramentas e/ou de
seus conceitos para a Empresa Edredom. O jidoka e o andon podem ser adotados
para a confeccao, os quais auxiliam na visualiza¢édo e no funcionamento do processo,
podendo ser implementados automaticamente ou mesmo, manual, quando seus
conceitos consistem na gestdo visual dos colaboradores perante o processo de
producdo, ou seja, erros encontrados ndo sdo passados adiante, buscando-se
solucBes imediatas para o problema. Os conceitos de lean manufacturing podem ser
abordados da maneira em que o mapeamento de fluxo de valor seja exercido,
analisando os processos que agregam valor ao cliente e cortando, caso possivel,
agueles que ndo agregam valor, reduzindo o leadtime, custos e possiveis fontes de
erros que néo sao necessarias.

Ja a metodologia kaizen, defende a melhoria continua, ou seja, a busca por
melhorias deve ser incessante, em que, ap0s implementados 0s novos processos
com auxilio das ferramentas, a melhoria ndo deve cessar, buscando novos métodos
para alcancar resultados ainda mais expressivos. Para auxiliar o controle do kaizen,
pode-se utilizar a ferramenta PDCA (plan, do, check, act — planejar, fazer, checar e
agir), em que aborda diferentes estruturas do processo, desde o planejamento da
acao, até a fabricacdo do produto, mantendo-se um ciclo de melhoria continua. A
meta estabelecida para a organizacdo € que o indice de segunda qualidade passe

de 8%, para 5%. A Figura 21 demonstra a elaboracao de um ciclo PDCA.
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Figura 21 — Ciclo PDCA
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Fonte: o autor (2022)

Para isso, a equipe necessita receber um treinamento em relacdo as
ferramentas propostas e seus conceitos, para que tenham ciéncia da necessidade
de implementa-los, bem como, os custos envolvidos, de produzir pecas com leves
defeitos. Outrossim, apods realizado o treinamento, o controle da qualidade deve ser
fortemente exercido, pois as mudancas provocadas podem cessar com o passar do
tempo, ou mesmo, serem executadas de forma inadequada, trazendo novos
problemas organizacionais. Um motivador que a Empresa Edredom ja possui, e que
pode incentivar os colaboradores a aderirem tais mudancgas, é a participacdo por
resultado, que quando o setor alcanca as metas de producéo propostas, dentro dos
indices estipulados para defeitos, recebem um prémio em dinheiro, perante o
resultado obtido.

4.6 PROPOSICOES PARA AUXILIAR A ORGANIZACAO NA DIMINUICAO DO
INDICE DE PRODUTOS DE SEGUNDA QUALIDADE

Os resultados elaborados tém como base solucionar os problemas
encontrados na Empresa Edredom. As insercfes das ferramentas de qualidade
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trariam ao processo de confecgdo uma maior confiabilidade, bem como, uma
padronizacdo maior e correta dos procedimentos, sendo possivel identificar fontes
de defeitos e soluciona-las. Ainda, o mapeamento de fluxo de valor, auxiliara a
organizacdo a identificar os procedimentos que agregam valor ao produto,
eliminando aqueles que ndo se adequam, reduzindo o leadtime. O controle do
recebimento do material verificaria se 0s materiais estdo de acordo com o
combinado, facilitando na visualizacdo de defeitos advindos do fornecedor e dados
para fornecer cobrangcas dos mesmos, caso necessario. Ja a utilizacdo de rolos com
maior quantidade de tecido, fariam diminuir consideravelmente os indices de defeitos
por emenda de rolo, trazendo uma reducdo do indice de produtos de segunda
qualidade, além de ganhos em relacdo a troca de setup.

Aliando os controles de qualidade, bem como, a implementacdo da melhoria
continua na organizacdo a partir do treinamento dos colaboradores e da
implementacéo da cultura lean manufacturing, haveria um maior controle da matéria-
prima comprada, e seria possivel reduzir consideravelmente o indice de produtos de
leves defeitos.

O Quadro 2 apresenta a estruturacdo resumida do plano de acédo para a

Empresa Edredom.
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Quadro 2 - Plano de acéo de forma resumida
Escolha da familia de produtos

Gréfico de Pareto Edredom microfibra/plush

A 4

Coleta de dados

Defeitos encontrados (sujeira, emenda

Paliaiaeiveriiicacao de rolo, fornecedores...)

Andlise de dados

Fonte dos defeitos (operador,
maquinario, falta de controle...)

A 4

Encontrar solucdes

Solucbes (maior controle, rolos
maiores, rolos nas prateleiras...)

A 4

Treinamento

Diagrama de Ishikawa

Brainstorming

Implementacao da cultura lean e
treinamento sobre 0s processos

y

Implementacéo das solugoes

Gestao visual

Reducéo do indice de produtos de

segunda qualidade

Controle

Melhoria continua (sistema de controle
da qualidade)

Lean manufacturing

PDCA Kaizen/controle da qualidade

Fonte: o autor (2022).
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4.6.1 Solugdes para os problemas no recebimento e armazenamento das

matérias-primas adquiridas.

Para o recebimento dos tecidos adquiridos, sugere-se as seguintes acoes:

Implantar um sistema exclusivo de controle da qualidade, visando definir
responsaveis por exercerem a funcdo de controle de qualidade. Estes
profissionais deverdo observar e controlar todoo processo produtivo, desde
a chegada dos insumos e da matéria-prima até o seu transporte para a
expedicdo, intensificando acdes em prol da qualidade, seja ela para os
colaboradores e suas condi¢des de trabalho, bem como para os produtos.
Adquirir equipamento especifico para que seja possivel a realizacdo de uma
analise detalhada dos tecidos adquiridos, verificando se estdo de acordo com
a compra realizada, se apresentam defeitos ou ndo e com iSso possuam
dados para uma gestéo adequada da qualidade.

Apés verificada a qualidade dos tecidos, sugere-se coloca-los em uma
embalagem (plasticos) e sua disposicao nas prateleiras que estédo disponiveis
e presentes no setor de armazenagem. Estas medidas visam impedir o
contato dos tecidos com as sujeiras presentes no ambiente, reduzindo

reprocessos para limpeza, e aumentando a qualidade de seus produtos.

4.6.2 Solucdes para os problemas de pré-producéo

Inicialmente, propdem-se a elaboracdo de uma ficha técnica a ser

disponibilizada para os operadores dos maquinarios. Com a ficha técnica, o operador

estard ciente dos processos que serdo executados, bem como, a estrutura e

padronizacao do produto.

A Figura 22 e o Quadro 3 contém informacdes elaboradas em conjunto a

Empresa Edredom, que deverao ser inseridas na ficha técnica.



Figura 22 - Esquema de corte do edredom microfibra/plush
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Fonte: o autor (2022)

Quadro 3 - Sequéncia operacional do edredom microfibra/plush

Sequéncia

Operacional
Fechar os trés lados da Capa de Edredom, deixando um dos lados

62

Maquina/
Acessorios

menores aberto (a frente) Overlock

Aplicar etiqueta de corte e decorativa a 4 cm na lateral abaixo da

boca

Encher a capa de edredom conforme gramatura e manta Mantadeira

Fechar o ultimo lado do edredom Reta

Prender o Edredom no

quadro de desenho, Desenho

distribuindo manta

igualmente nos 4 lados

Revisdo do edredom em relacao a possiveis defeitos e Dobrar Revisora
Embaladeira

Embalar o produto

Fonte: o autor (2022)
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Outras informag@es pertinentes ao processo podem ser adicionadas a ficha
técnica, visando facilitar o seu entendimento. Nesse intuito, pode-se realizar uma
melhoria em agrupar OP’s referentes as cores, evitando troca de setups e emendas
de rolos desnecessarias. Em casos que ndo possua outras OP’s do mesmo tecido,
pode-se realizar uma andlise referente a quantidade de rolo restante, em que as
vezes, é preferivel produzi-la, do que, envia-la para o armazenamento para uma
futura producéo.

Recomenda-se um treinamento prévio dos colaboradores em relagdo a area
que irdo atuar, bem como,reduzir a rotatividade de funcionarios entre os setores. Os
treinamentos sugeridos para esse caso, podem ser iniciados por meio de um
acompanhamento inicial por parte dos lideres, apontando as falhas e direcionando o

colaborador até a sua adaptacéo.

4.6.3 Solucdes para os problemas da producéo

Essa etapa visa resolver os problemas principais da organizacdo que
resultam nos produtos de leves defeitos. Para isso, intensificou-se o estudo nessa
area, visando entender e propor solu¢cdes mais detalhadas e especificas para os
defeitos apontados.

4.6.3.1 ProposicOes para os defeitos advindo do fornecedor

Conforme relatado pelos colaboradores entrevistados, e também, analisado
pelo autor no més de maio/22, por meio da observacédo in loco, os problemas
advindos do fornecedor sdo recorrentes dentro da Empresa Edredom. Com base
nisso, recomenda-se a inser¢cdo das proposi¢des citadas no topico 4.6.1- solucdes
para os problemas no recebimento e armazenamento das matérias-primas
adquiridas, mantendo um melhor controle e padréo de qualidade.

Além dos defeitos exemplificados nas Figuras 13,14 e 15, os tecidos muitas
vezes possuem dimensfes distintas, composi¢coes diferentes, dentre outros
problemas. Visando solucionar este problema, afim de obter resultados mais
significativos nesse aspecto, elaborou-se uma ficha técnica para os fornecedores em
conjunto da Empresa Edredom, apresentando as necessidades e expectativas em

relacdo ao tecido a ser adquirido. Informacdes como largura, gramatura,
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comprimento, composi¢do e gramatura por metro linear sdo essenciais para uma

maior padronizacdo dos processos. A ficha técnica elaborada pode ser vista no
apéndice C.

4.6.3.2 Analise do resultado para aumento de rolo do tecido plush

O edredom microfibra/plush € composto por um lado tecido de microfibra, no
qual o rolo possui aproximadamente 250 metros e o outro de tecido plush, em que o
rolo possui em média 60 metros. Tendo como base o modelo casal, utiliza-se cerca

de 2,5 metros de tecidos por peca.

A producédo e a venda do edredom microfibra/plush em maio de 2022 pode
ser vista na Tabela 3.

Tabela 3 - Producao e vendas do edredom microfibra/plush em maio/22
Maio de 2022

Indicadores 12 Qualidade 22 Qualidade Total

Faturamento R$ 3.152.601,31 | R$ 301.317,69| R$ 3.453.919,00
Pecas Vendidas 38.335 5.691 44.026
Pecas Produzidas 31.387 2.730 34.117
% da producao 92,00% 8,00% 100%

Fonte: empresa Edredom (2022)

Com atabela 3, é possivel determinar o preco de venda, sendo o de primeira
qualidade R$ 82,24 e o de segunda qualidade R$ 52,94. Com isso, estima-se a
quantidade de rolos de plush necessérios para a fabricacdo da quantidade vendida
durante o més de maio, como pode ser analisado na Tabela 4.

Tabela 4 - Quantidade de rolos de tecido plush com 60 metros utilizadas para a
venda de maio/22

Variaveis Equacéo Resultado
Quantidade de tecido plush Pecas vendidas*2,5 110.065
Quantidade de rolos (tec plush) Quantidade de tecido plush/60 1834,42

rolos

Fonte: o autor (2022)

Para a producdo realizada no més maio de 2022, foram utilizados,
aproximadamente, 110.065 metros de tecido plush, resultando em 1834,42 rolos do

respectivo tecido, como demonstrado na Tabela 4. Agora, caso os rolos de plush
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Tabela 5 - Quantidade de rolos de tecido plush com 90 metros utilizados para a

venda de maio/22

Variaveis Equacéo

Resultado

Quantidade de tecido plush Pecas vendidas*2,5

110.065

Quantidade de rolos (tec plush) | Quantidade de tecido plush/90 | 1222,94 rolos

Fonte: o autor (2022)

Dessa forma, analisa-se que a quantidade de rolos com 90 metros seria de

1222,94, enquanto a quantidade de rolos com 60 metros é de 1834,42. Observando

de maneira superficial, cada emenda de rolo, resulta em um produto de leve defeito,

por conta da juncdo dos tecidos. Analisando apenas esses defeitos, considerando

gue toda troca de rolo resulta em um erro, e desconsiderando o ganho de setup de

troca de rolos, os resultados obtidos com a troca do rolo de 60 metros por de 90

metros geram os resultados expostos na Tabela 6.

Tabela 6 - Resultado obtido com a utilizacao de rolos 90 metros ao invés de 60

metros em maio/22

Quantidade de rolos 60m tec plush

1834,42

Produtos com defeitos por rolo

1

Quantidade de pecas de leves defeitos

Quantidade de rolos 90m tec plush

1835

1222,94

Produtos com defeitos por rolo

1

Quantidade de pecas de leves defeitos

Diferenca de pecas de leves defeitos

1223

612

Preco de venda 12 Qualidade

82,24

Preco de venda 22 Qualidade

52,94

Resultado

Fonte: o autor (2022)

R$

17.931,60

A andlise foi realizada de maneira em que, a diferenca de produtos de leves

defeitos gerados, seriam produzidos e vendidos como de primeira qualidade com a

utilizacéo de rolos de 90 metros, ocasionando em um resultado de R$ 17.931,60

superior no més de maio/22, além de beneficios de produtividade, em que a troca de

rolos e a necessidade de costura teriam uma menor frequéncia.
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Seguindo o mesmo raciocinio, realiza-se o calculo para o periodo de junho/21
a maio/22, obtendo o resultado de R$ 113.449,60, conforme mostram as Tabelas 7,
8e0l.

Tabela 7 - Quantidade de rolos de tecido plush com 60 metros utilizados para a
venda de jun/21 a maio/22

Variaveis Férmula Resultado (R$)
Quantidade de tecido

plush Pecas vendidas*2,5 697.005,00
Quantidade de rolos Quantidade de tecido

(tecido plush) plush/60 11.616,75

Fonte: o autor (2022)

Tabela 8 - Quantidade de rolos de tecido plush com 90 metros utilizados para a
venda de jun/21 a maio/22

Variaveis Formula Resultado
Quantidade de tecido

plush Pecas vendidas*2,5 697.005
Quantidade de rolos Quantidade de tecido

(tec plush) plush/90 7.744,50

Fonte: o autor (2022)

Tabela 9 - Resultado obtido com a utilizagédo de rolo 90 metros ao invés de 60
metros no periodo de jun/21 a maio/22

Quantidade de rolos 60 metros 11616,75
Produtos com defeitos por rolo 1
Quantidade de pecas de leves defeitos 11.617
Quantidade de rolos 90 metros 7744,50
Produtos com defeitos por rolo 1
Quantidade de pecas de leves defeitos 7745
Diferenca de pecas de leves defeitos 3.872
Preco de venda 12 Qualidade 82,24
Preco de venda 22 Qualidade 52,94
Resultado R$ 113.449,60

Fonte: o autor (2022)
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4.6.3.3 Proposi¢des para os problemas no enchimento

Como foi mencionado no topico 4.4.3.3, o principal problema da producéao do
enchimento centraliza-se na falta de padronizacéo da quantidade de fibras para a
producdo da manta, que sera o enchimento do edredom microfibra/plush. Esse
defeito advém de o processo de insercao das fibras ser manual, e apenas utilizando
um recipiente especifico como parametro. Deste modo, sugere-se a aquisicao ou
implementacdo de um maquinario ou uma parte que efetue o controle e o
abastecimento automatico dessas fibras, de modo que toda a insercdo seja
padronizada. Foi visto que a empresa ja dispde de um maquinario similar ao sugerido
em outra unidade de producéo, entretanto, para a unidade de producdo do edredom
microfibra/plush, ainda n&o é utilizada. Porém, sugere-se um estudo referente aos

custos e beneficios obtidos pela empresa & partir dessa aquisicao.

4.6.3.4 Proposic¢des para solucionar os problemas com as etiquetas

Apoés analisados os problemas referentes as etiquetas, visualizou-se que a
organizacdo possui diversas dificuldades que resultam em erros operacionais na
etapa das etiquetas.

Para solucionar tal acdo, necessita-se inicialmente de uma maior
coordenacdo do PCP em relacdo ao sistema produtivo, bem como atender sem
excecdo ao que for proposto na ordem de operacéo. Foi visto qgue, em muitos casos,
edredons a mais ou a menos do que esta estipulado na ordem da producdo sao
produzidas. Com isso, as etiquetas dispostas no processo de costura, ou estdo em
maior quantidade ou em menor. Para as etiquetas em maiores quantidades, essas
permanecem no local de producéo, podendo ocasionar erros, COmo nos casos em
que sua costura sera efetuada em outras pecas, que nao necessariamente
correspondem a mesma etiqueta. Para as etiquetas faltantes, essa necessitara de
uma espera, acumulando estoque intermediario até a chegada de um novo lote
complementar de etiquetas.

A coordenacdo do PCP e das ordens de producdo com o restante da
empresa, sao fundamentais para o funcionamento correto das demais fungdes, visto

que, abrange desde a obtenc&o dos insumos e matérias-primas, até a finalizacao do
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produto.

4.6.3.5 Recomendacao extra visando facilitar os processos em geral da Empresa
Edredom

Por fim, percebe-se que a organizagdo ndo possui procedimentos
padronizados em nenhum de seus setores ou unidades de producédo. A falta de
procedimentos claros e bem definidos empresa ocasiona a falta de padronizacao de
produtos e processos, resultando em falhas ou retrabalho.

Portanto, recomenda-se a elaboracdo de procedimentos escritos e
disponibilizados a todos os colaboradores, de modo que, haja um treinamento
intenso para os colaboradores estarem aptos a exercerem sua funcdo. Com o0s
procedimentos descritos, os produtos deverdo apresentar beneficios como:
diminuicdode indices de segunda qualidade, diminui¢éo de retrabalho, diminui¢éo de
custos e o principal deles, valorizacdo por parte do cliente final, que ira identificar a
empresa por meio de sua misséo que €, oferecer beleza e conforto aos lares de seus

consumidores.

4.7 ANALISE DO RESULTADO REFERENTE A IMPLEMENTACAO DE TODAS
AS MUDANCAS PROPOSTAS

Adotando as recomendac¢des propostas, estima-se que o indice de produtos
de leves defeitos em relacdo ao indice de producédo possa ser diminuido em torno de
3%.

Tendo como base os valores obtidos durante o periodo de jun/21 atémaio/22,
o indice de produtos de segunda qualidade foi de 8%. Assumindo que as mudangas
propostas resultem positivamente, tendo em vista que, s6 a alteracdo do tamanho
dos rolos ja obteve um resultado positivo, propde-se que o indice de produtos de
segunda qualidade fosse reduzido a 5%. Com esse novo indice, a empresa podera

obter o resultado apresentado na Tabela 10.
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Tabela 10 - Resultado com indice de produtos de leves defeitos em 8%

Indicadores 12 Qualidade 22 Qualidade Total

Pecas Vendidas 233.999 21.326 255.325

% da producéao 92,00% 8,00% 100%

Preco de Venda |R$ 82,24 |R$ 52,94

Faturamento R$ 19.244.077,76 |R$1.128.998,44 R$
20.373.076,20

Fonte: o autor (2022)

Com o indice de produtos de segunda qualidade em 8%, a empresa obteve
um faturamento de R$ 20.373.076 durante o periodo de junho de 2021 a maio de
2022.

Tabela 11 - Resultado com indice de produtos de leves defeitos em 5%

0/20 ate alo/20
Indicadores 12 Qualidade 22 Qualidade Total
Pecas Vendidas 242.559 12.766 255.325
% da producéao 95,00% 5,00% 100%
Preco de Venda R$ 82,24 R$ 52,94
Faturamento R$ 19.948.031,60 | R$675.845,28 | R$20.623.876,88

Fonte: o autor (2022)

Ja quando o indice de produtos de segunda qualidade encontra-se em 5%,
o faturamento da empresa com o edredom microfibra/plush é de R$ 20.623.877, ou
seja, teria faturado R$ 250.800,68 a mais, quando comparado ao faturamento com

8% de segunda qualidade.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Cada vez mais as organizacbes deparam-se com um mercado mais
competitivo e clientes mais exigentes, em que o0 preco, qualidade e entrega séo
pontos essenciais. Para isso, as empresas buscam otimizar processos, de modo a
alcancar seus objetivos e atendendo as necessidadesdos clientes.

Para a constituicdo da presente pesquisa, dividiu-se o estudo em duas
etapas: parte tedrica e estudo de caso. Em relacdo a parte tedrica, procurou-se
analisar artigos que obtiveram sucesso e indicadores positivos em relacdo ao tema
fundamental, ferramentas da qualidade em uma industria téxtil, aprofundando os
conhecimentos a serem empregados. Ja para o estudo de caso, foi analisado o setor
de producdo de edredom da Empresa Edredom, localizada no Vale Europeu — SC,
mais especificadamente na producdo do edredom de microfibra/plush, de modo a
analisar in loco, o processo de fabricacdo, bem como, seus defeitos e oportunidades
para proposi¢coes de melhorias.

Por meio do estudo tedrico, constatou-se que muitas empresas, em diferentes
regibes e paises, obtiveram resultados positivos com a insercao deferramentas da
qualidade em seu processo produtivo. Portanto, o objetivo geral da pesquisa foi
estruturar um sistema da qualidade em uma empresa téxtil de médio porte,visando
obter futuros resultados similares aos apresentados na revisao da literatura.

Pode-se concluir, que a pesquisa foi realizada de maneira satisfatoria,
atendendo ao objetivo geral e especificos propostos. Na identificacdo de problemas
organizacionais constatou-se: auséncia de um setor exclusivo para controle e gestao
da qualidade, falta de informacdes e, consequentemente, andlises referentes as
fontes dos defeitos gerados. Em vista disso, realizou-se recomendacdes para a
insercdo de ferramentas da qualidade e seus conceitos, visando solucionar as
causas de segunda qualidade. Foram sugeridas as seguintes alternativas como:
desenvolver um setor exclusivo da qualidade, implementar os conceitos de gestao
visual na cultura organizacional, elaborar o mapeamento do fluxo de valor. Outrossim,
solugcdes mais praticas elaboradas, como a disponibilizacéo de ficha técnica para os
colaboradores, enviar fichas técnicas em relacdo as necessidades e especificacdo
dos tecidos aos seus fornecedores, utilizacdo de rolos maiores detecido plush na

confeccao foram apresentadas, em que a utilizacao de rolos 50% maiores, trariam o
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resultado superior de R$113.449,60 nos periodos de junho de 2021 a maio de 2022.
Portanto, a implementacdo do sistema de qualidade passa pela execucédo de sete
etapas: escolha da familia de produtos; coleta de dados; analise dos problemas;
encontrar solucgdes; treinamento; implementacdo das solugdes; e controle como
demonstradas no quadro 2.

Por fim, se exercidas as recomendacdes propostas, espera-se que o indice
de produtos de segunda qualidade passe inicialmente de 8% a 5%. Caso as
mudancas tivessem sido exercidas no periodo dos dados obtidos, a empresa obteria

um faturamento maior de R$ 250.800,68 apenas com o produto microfibra/plush.

5.1 DIFICULDADES DA PESQUISA

Destaca-se ainda que no percurso de realizacdo da presente pesquisa,
houve a troca de orientacdo, diminuindo o tempo para realizar o trabalho de 3 meses
para 2 meses, ja que mudou a organizacao da investigacao. Referente a pesquisa
realizada, a mesma foi dificultada pela auséncia de material disponibilizado em
confeccbes de edredons, bem como, aplicacdes de ferramentas de qualidade nessa
area. Deste modo, realizou-se uma adaptacdo dos processos de confec¢des de

vestuario por exemplo, para a de edredons.

5.2 RECOMENDACOES FUTURAS

Para dar sequéncia a pesquisa e ampliar os resultados obtidos, sugere-se
como trabalhos futuros aplicar o plano proposto, realizando inicialmente a folha de
verificagdo, de modo que seja possivel determinar os defeitos que devem ser
priorizados. Apos obtidos os dados concretos sobre as dificuldades organizacionais,
elaborar a implementacéo das ferramentas da qualidade e orientar os colaboradores,
verificando de fato os resultados a serem obtidos.

Por fim, a metodologia da pesquisa pode ser aplicada em outras areas, de
qualquer empresa, servindo como base para ampliar as éareas de atuacéo,
solucionando variados problemas e aumentando consequentemente o faturamento

e a qualidade da organizag&o que ao aplicar.
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Ferramentas
Autores/ Ano Metodologia Resultados da
Qualidade
Kanbam
MILTENBURG, 2001 | Revisdo tedrica | - Diminuicdo de desperdicios | jijgoka
- Ganhos de produtividade o
Just in Time
Lean (MFV)
METTFORD, 2009 Revisdo tedrica | - Aumento da produtividade | jigoka
- Aumento da qualidade
Andon
SILVA, 2010 Pesquisa-acdo | - Reducédo de custos Lean (MFV)
- Reducao de desperdicios
_ _ | - Reducéo de leadtime
ANTUNIAZI, 2013 Pesquisa-acdo | - Reducao no tempo de Lean (MFV)
processamento
SANTI, 2013 Estudo de caso | - Melhorias em relagéo a Lean (MFV)
perda e desperdicios
_ Pareto
- Reducao do leadtime de 40
PESSOA, 2014 Estudo de caso |gias para 22 dias Lean (MFV)
OCAMPO, _ _ _
3 - Estimar a capacidade fabril
HERNANDEZ- EStUdO de caso - Definir oS pontos de Lean (MFV)
MATIAS, VIZAN, 2016 prioridade
- Reducéo de leadtime de 5
PANTA, Estudo de caso | dias para 4 dias Lean (MFV)
SILVA, - Reducéo de estoques
ECKARDT, 2016 - Funcionarios engajados
- Indicadores para avaliar o
PEDROSO, 2017 Estudo de caso | desempenho da organizagdo | Lean (MFV)
- Reducéao de desperdicios
GARZA-REYES et al, | Exploratéria - Otimizacao de processos Lean (MFV)
2018 - Diminuic&o de riscos Kaizen

ambientais
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MORAES, 2022

- Reducéo de custos

- Otimizacao de processos

- Reducdo de 42% dos
reprocessos Pareto
- Reducéo de 87% no tempo | Lean (MFV)
ABREU, 2019 Pesquisa-acdo | médio das paradas Folha de
- Reducéo de 97% no verificacdo
desabastecimento das Ishikawa
costureiras
FARIAS et al, 2019 Revisdo tedrica | - Insercdo da cultura Lean Lean (MFV)
- Aumento da produtividade
Lean (MFV)
JIMENEZ et al, 2019 | Estudo de caso | - Identificar os desperdicios/ | Pareto
perdas Jidoka
- Propor melhorias Ishikawa
- Redugé@o na movimentacgdo
em 36% e 24% para dois itens
SA, 2020 Estudo de caso | - Aumento na producdo de| Pareto
1,15 pecas/h para 1,73| Lean(MFV)
pecas/h
- Reducao de desperdicios
- Reducdo de 90% nos
SERRADOURADA, Estudo de caso | retrabalhos Pareto
2021 - Reducéo de estoque Lean (MFV)
- Reducéo do leadtime
- Reducéo de desperdicios
DAL FORNO, Revisao tedrica | - Reducdo do leadtime Lean (MFV)

Fonte: o autor (2022)
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APENDICE B — ENTREVISTAS REALIZADAS

As perguntas foram realizadas pelo o autor (A) e foram respondidas pela

lider de turno da producao (L).

(A) : Ocorre bastante defeitos e de diferentes fontes?

(L): Infelizmente sim, hoje em dia, temos muitos problemas em relagéo a
sujeira, falta de qualidade da matéria-prima comprada e uma troca
recorrente de funcionarios.

(A): Em sua visdo, quais as principais causas que resultam em produtos de
segunda qualidade?

(L): Falta de controle da qualidade, ndo possuir treinamento especificos e
falta de atencdo.

(A): Quando ocorrem os defeitos, s&o reprocessados visando a né&o
producédo de segunda qualidade? Se sim, quem as realiza?

(L): “Sempre quando possivel, é realizado reprocessos, principalmente
guando séo erros de costura ou sujeira. Estes, normalmente conseguimos
arrumar internamente. Os reprocessos sdo feitos pelos proprios
operadores, porém se necessario, eu ou outro colaborador mais experiente

acompanha o inicio.

As perguntas a seguir foram realizadas pelo o autor (A) e foram respondidas
pela colaboradora (C1).

(A): Quanto tempo vocé estad na empresa?

(C1): 7 meses.

(A): Vocé ja havia trabalhado com esse tipo de produto antes?

(C1): Com edredom nunca.

(A): Vocé recebeu algum treinamento antes de exercer sua fungao?

(C1): Fui acompanhada um dia pela lider e minha colega de trabalho

(A): Em sua viséo, quais defeitos sao mais frequentes?

(C1): Assim de cabeca ndo me recordo, mas bastante sujeira e tecido

rasgado.
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(A): Ao seu ver, o que pode ser feito para reduzir a quantidade de produtos
de segunda qualidade?
(C1): Dentro da empresa, acho que podia ter um maior cuidado com os

produtos

As perguntas foram realizadas pelo o autor (A) e foram respondidas pela

colaboradora (C2).

(A): Quanto tempo vocé estad na empresa?

(C2): 3 anos e 4 meses.

(A): Vocé ja havia trabalhado com esse tipo de produto antes?

(C2): Nao.

(A): Vocé recebeu algum treinamento antes de exercer sua fun¢ao?

(C2): Nao, aprendi com o passar do tempo, sozinha.

(A): Em sua visao, quais defeitos sdo mais frequentes?

(C2): Sujeira, costura, ponto falhado e tecidos que vem com falhas

(A): Ao seu ver, o que pode ser feito para reduzir a quantidade de produtos
de segunda qualidade?

(C2): Olha, principalmente retirar as coisas do chdo, € algo simples e que
facilitaria muito o nosso trabalho. Muitas vezes perdemos muito tempo

tentando limpar o produto e as vezes, nem conseguimos.



APENDICE C - FICHA TECNICA DOS TECIDOS

Ficha Técnica da Matéria Prima

Descricédo
Cédigo/Procu Internal/internal
t No. description Suppliers description

Tecido Plush One Side | One Side Coral Fleece Plain Dyed

TCO157 100% Poliester Fabric

Dados Técnicos do Produto - Technical data of the product

Especificac
do/specific | Tolerancia/
ation tolerance
Largura/width (m) 2,30 2%
Gramatura/grammage
(g/m?) 180 + 2%
Gramatura por metro
linear 414 +2%
Comprimento/roll length
(m) 150 5%
100%
Composicao/composition Poliéster NA
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INSTRUCOES DE QUALIDADE, EMBALAGEM, CARREGAMENTO

Instrucdes de Qualidade

O rolo deve ter no maximo uma emenda,

A emenda deve ser costurada com uma maquina de costura overlock.
Instrucdes de Embalagem

As bordas do rolo devem estar bem alinhadas;

A embalagem plastica do rolo deve ser resistente ao processo logistico
internacional;

A etigueta deve ser colada nas bordas do rolo, sobre a embalagem plastica,
evitando o contato da cola ao tecido

Instrucdes de Carregamento

O container deve ser carregado com agrupamento dos produtos por cédigo e
cor,;

A carga deve ocupar o container por inteiro, se necessario, complementaremos
o pedido.

QUALITY, PACKING AND LOADING INSTRUCTIONS




Quality Instructions

The roll must have at most one seam;

The seam must be sewn with an overlock sewing machine.

Packing Instructions

The edges of the roll mus be well aligned;

The plastic roll packing must be resistant to the international logistic process;
The label must be glued to the edges of the roll, on the plastic packaging,
avoiding contact betweenthe glue

and the

fabric.

Loading Instructions

The container must be lo  ded with products grouped by code and color;

The cargo must occupy the entire container, if necessary, we will complement
the order.

Modelo de Etiqueta

Exportador/Ex
porter:

Importador/Im

porter: Empresa Edredom LTDA

Cédigo/Produc

t Code: TCO0157.color n°

Tecido/Fabric: | One Side Coral Fleece Plain Dyed Fabric

Largura/Width: 2,30 metros
Peso/Weight: 180g/m?
Pedido/Order

N°:
N° Bale:

Comprimento/

Lenght: 150m
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Ficha Técnica da Matéria Prima

Cdédigo/Procut No. | Descrigao Interna/internal description Suppliers description

Microfiber Pongee
TC0190 Tecido Microfibra Pigment Printed with
Brush

Dados Técnicos do Produto - Technical data of the product

Especificagcao/specif
ication Tolerancia/tolerance
Largura/width (m) 2,30 2%
Gramatura/grammage (g/m?) 60 2%
Gramatura por metro linear 138 2%
Comprimento/roll length (m) 250 5%
Composigao/composition 100% Poliéster NA

INSTRUCOES DE QUALIDADE, EMBALAGEM, CARREGAMENTO

Instrugdes de Qualidade

O rolo deve ter no maximo duas emendas;

A emenda deve ser costurada com uma maquina de costura overlock.

Instrucdes de Embalagem

As bordas do rolo devem estar bem alinhadas;

A embalagem plastica do rolo deve ser resistente ao processo logistico internacional;

A etiqueta deve ser colada nas bordas do rolo, sobre a embalagem plastica, evitando o contato da
cola ao tecido.

Instrugdes de Carregamento
O container deve ser carregado com agrupamento dos produtos por cddigo e cor;
A carga deve ocupar o container por inteiro, se necessario, complementaremos o pedido.

QUALITY, PACKING AND LOADING INSTRUCTIONS

Quality Instructions

The roll must have at most two seams;
The seam must be sewn with an overlock sewing machine.




Packing Instructions

The edges of the roll must be well aligned;

The plastic roll packing must be resistant to the international logistic process;

The label must be glued to the edges of the roll, on the plastic packaging, avoiding contact
between the glue and the fabric.

Loading Instructions

The container must be loaded with products grouped by code and color;

The cargo must occupy the entire container, if necessary, we will complement the order.

Modelo de Etiqueta

Exportador/Exporter:
Importador/Importer: Empresa Edredom LTDA
Cdédigo/Product Code: TC0190.color n?
Tecido/Fabric: Microfiber Potlgee Pigment Printed
with Brush
Largura/Width: 2,30m
Peso/Weight: 60g/m?

Pedido/Order N°:

N° Bale:

Comprimento/Lenght: 250m
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APENDICE D — TERMO DE CONSENTIMENTO

1. UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA CATARINA
g CURSO DE ENGENHARIA TEXTIL
TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO

UFSC

i

%&Kﬁ(&«

Blumenau, 10 de agosto de 2022

A

At.: Geréncia/Administragao da Empresa
Ref.: Termo de Consentimento Livre e Esclarecido

Sou Pedro Henrique Rausch aluno de Graduagdo em Engenharia Téxtil da Universidade
Federal de Santa Catarina, Campus Blumenau. Estou realizando meu Trabalho de Conclusdo de
Curso e gostaria de realizar a pesquisa em sua empresa, pois verifiquei que 0O seu processo
produtivo se encaixa com minha pesquisa.

O objetivo da minha pesquisa ¢ “propor uma estrutura de um sistema de controle da
qualidade em uma industria téxtil localizada na regido do Vale Europeu, Santa Catarina.”. Este
trabalho verificard o processo atual de produgdo e com base na literatura cientifica propor um
sistema da qualidade para reduzir a produgdo de produtos com leves defeitos.

Desta forma. venho através deste documento, pedir se poderia realizar minha pesquisa em
vossa empresa, realizando coleta de dados com vossa senhoria e visita in loco se possivel ao
processo da empresa.

Cabe ressaltar que esta pesquisa sera objeto de estudos exclusivamente académico, tendo
como resultado sua divulgagdo em congressos, eventos cientificos e publicagdes em periddicos.
Sendo assim, atendendo o Cédigo de Etica da pesquisa cientifica da Universidade, asseguramos

que ndo serio revelados os nomes das pessoas e nem o nome da empresa, uma vez que a pesquisa
sera utilizada para publicagdo do trabalho de conclusdo de curso e em forma de artigo cientifico

das informagdes coletadas.
Informamos que vossa contribuigio ¢ de fundamental importancia para o estudo e
desenvolvimento dos alunos, por alcangarem seus objetivos de entenderem como funciona a area

da produgio dentro de uma empresa. Antecipadamente agradecemos vossa colaboragdo.

Fico a disposigiio para maiores esclarecimentos.

Atenciosamente,

Care R Rounch

Pedro Henrique Rausch
Aluno do Curso de Engenharia Téxtil
Universidade Federal de Santa Catarina - Campus Blumenau

E-mail: pedrohrausch .com

De acordo:

SSUE S e P e
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APENDICE E — REQUERIMENTO PARA TROCA DE TITULO

&
‘E UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA CATARINA - CAMPUS BLUMENAU
oo Curso do Engennar ETEX
b 8-
lumenau TéXtIl
Requerimento para troca de titulo
Ao

Colegiado do Curso de Graduacao em Engenharia Téxtil

Eu, Pedro Henrique Rausch , discente regularmente matriculado (a) Curso de
Engenharia Téxtil da UFSC, venho requerer a transferéncia de titulo do
Trabalho de Conclusao de Curso, atualmente “Ferramentas da qualidade em
uma industriatéxtil”, pelo titulo “Proposta de estruturagcdo de um sistema de
qualidade para reducao de leves defeitos: um estudo de caso numa industria

téxtil de Santa Catarina”.

Esta solicitacao justifica-se pela troca de orientador proximo a data de
apresentacao, e por conta disso, houve alteracdes na pesquisa, bem como do

titulo.

Blumenau, 19 de agosto de 2022

Documento assinado digitalmente
Documento assinado digitalmente
x PEDRO HENRIQUE RAUSCH
) ‘@ Data: 19/08/2022 11:26:43-0300
N CPF:101.564.649-26
” Verifique as assinaturas em https://v.ufsc.br

Ana Julia Dal Forno

Data: 19/08/2022 14:59:16-0300
CPF:985.617.900-91

Verifique as assinaturas em https://v.ufsc.br

Discent Atual Orientador

PARA USO DO COLEGIADO
A SOLICITACAO FOI () DEFERIDA () INDEFERIDA

REUNIAO REALIZADA EM [




