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RESUMO

Esse estudo tem como objetivo analisar o ondice de ndo conformidades de
processos realizados por terceiros na area de Beneficiamento jeans em uma
empresa de moda situada em Criciuma. O estudo foi realizado através da coleta de
dados, da demonstracdo desses dados em graficos e da analise dos dados
coletados. Foi feito uma pesquisa com metodologia quantitativa do tipo explicativa e
aplicada, com os meios de investigacdo de pesquisa de campo ou levantamento. Foi
escolhido vinte e cinco lotes de producdo aleatérios de cinco Lavanderias
classificadas como T01, T02, TO3, TO4 e TO5, sendo cinco lotes para cada uma, que
fornecem servicos de beneficiamento na linha jeans wear. Durante a andlise feito
uma meédia de ndo conformidades dos vinte e cinco lotes, e chegou-se a conclusao
de que 31,64% das nado conformidades provem de processos realizados
manualmente, enquanto 13,33% s&o oriundos de processos realizados em
maquinas ou tambores. A lavanderia com maior indice de ndo conformidade foi a
TO1 e a com menor foi a TO4, enquanto a que obteve o maior nimero de pecas de
segunda qualidade foi a TO5 e a com o menor indice foi a TO4. Para reduzir esses
indices negativos foi sugerido um grupo de melhoria continua da qualidade,
envolvendo fornecedores, a empresa e setores especializados, afim de fornecer
treinamentos e cursos para melhorar os idicadores de qualidade dos prestadores de
senvigo.

Palavras-chaves: Lavanderia, Terceiros, Nado Conformidades, Jeans Wear,
Qualidade.
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1 INTRODUCAO

Segundo o artigo do SEBRAE (2014), o surgimento da industria téxtil
brasileira teve inicio com a chegada da familia real portuguesa. Naquele periodo, o
Brasil fez uma tentativa frustrada de construir uma industria de confec¢des, porém
um membro da familia real com um documento legal em méos ordenou que todos os
teares que existiam no Brasil naquela época fossem destruidos. Somente os donos
de grandes fazendas de algodao tinham permisséo para usar teares na fabricagao
do algodéo bruto.

A industria da moda mundial sempre foi influenciada pelos europeus e
com o Brasil ndo foi muito diferente. Ap6s a chegada da familia real portuguesa ao
Brasil veio toda uma bagagem de roupas, costumes e tradicoes diferentes. Os
grandes produtores de café brasileiros mandavam seus filhos estudar na Europa
modernista, e influenciada pela cultura, arte e intelectualismo europeu ao retornarem
ao Brasil criaram movimentos nacionalistas questionando a cultura nacional
(SEBRAE, 2014).

Mais tarde por volta dos anos 30 com a queda da bolsa de valores de
Nova York e com uma crise afetando a economia mundial o Brasil encontrou uma
abertura para entrar no cenario da moda dando inicio aos primeiros trabalhos no
setor de confeccbes no Brasil. Apds a década de 1930 até o fim da década de 1950
um importante crescimento da industria téxtil foi interrompido com a crise de 1960.
De 1962 a 1967 as industrias tradicionais entraram em crise, tento como
consequéncia uma participacdo na desaceleracéo global da economia (TAVARES,
1998).

Todavia a partir da década de 1970 a industria téxtil brasileira veio
crescendo ano a ano, passando suas exportacbes de 42 milhdes de dolares em
1970 a 1,5 bilhdes de dolares em 1992 (SINDIMALHAS, 2004).

Atualmente a industria téxtii e o ramo de confeccbes sdo muito
importantes para a economia brasileira, dados demonstra que a area € a segunda
maior geradora de empregos, s6 no ano de 2010 o Brasil empregou cerca de 1,7
milhdes de novos trabalhadores, sendo que a mao de obra feminina ocupou 75%
dos contratados. O setor esta representado na economia do Brasil com uma marca
de 3,5% do PIB e alcangou o volume de 9,8 bilhdes de pegas (ABIT, 2013).



No Brasil o processo de industrializagdo teve o setor téxtil como o
pioneiro, que teve seu inicio no final do século XIX e inicio do século XX, com
concentracdo principal na regido Sudeste, com S&o Paulo sendo o maior polo da
indastria (SEBRAE, 2014).

Conforme o artigo do SEBRAE (2014), sobre a Historia da gestdao da
gualidade, a qualidade surgiu com o intuito de impedir que os clientes finais
recebessem produtos com defeito. Para entender melhor o surgimento da qualidade
€ necessario voltar ao tempo, no fim do século XIX que foi quando surgiu a
montagem em série que foi um processo aplicado por Henry Ford na producdo em
massa de veiculos. A montagem em série foi uma ideia muito utilizada na época e
com o grande volume de producédo foi necessario a criacdo e introducdo de técnicas
de controle estatistico de qualidade que mais tarde passou a ser chamado de
controle de qualidade.

Seleme e Stadler (2008) afirmam que o termo qualidade € uma palavra
gue deriva do latim, que com o passar do tempo foi um conceito aprimorado por

grandes estudiosos.

1.2 SITUACAO PROBLEMA

A empresa estudada tem 90% da sua producao terceirizada e em época
de final de colecdo com a grande quantidade de trabalho acumulado e preocupado
em cumprir 0s prazos de entrega essas empresas terceirizadas repassam 0S
servicos a outras empresas, 0 que faz com que os defeitos e a ma qualidade
aumentem gerando um alto indice de reprovacao.

Muitas vezes os erros sdo cometidos pelos proprios terceiros, erros que
poderiam ser evitados se houvesse um treinamento especializado para o0s
funcionarios. H4 uma série de fatores que influenciam na geracdo de um defeito,
funcionarios novatos, a quarteirizacao, a falta de treinamento qualificado e a presséo
do prazo de entrega. Todos 0s processos sdo acompanhados por inspetores de
qualidade que fazem uma inspecdo por amostragem com o intuito de diagnosticar
problemas caso encontrem.

Como o setor téxtil € uma area muito ampla o nivel de exigéncia dos
clientes aumenta a cada ano e para satisfazer essa necessidade é necessario que a

empresa direcione a producdo em funcéo da qualidade.



Visto que para satisfazer os clientes da empresa, a qualidade tem que
exercer um papel muito rigido no controle do processo de produgdo, para que 0
minimo de erros possiveis passe adiante. Para que isso aconteca, a qualidade tem
que estar presente em todos 0s processos. Diante dessa situacdo é necessario

através de coleta de dados responder a seguinte questéo levantada nessa pesquisa:
Como se caracteriza o indice de ndo conformidade da linha Jeanswear

desenvolvida por fornecedores terceirizados de beneficiamento jeans em uma

empresa de moda localizada em Criciima no ano de 20147

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo geral

Analisar a caracterizacdo do indice de ndo conformidade de processos

terceirizados na area de beneficiamento jeans.

1.3.2 Objetivos especificos

a) ldentificar através de uma pesquisa quais terceiros apresentam o maior indice de

nao conformidade.

b) Demonstrar os motivos ou a origem dessa reprovacao (causa).

¢) Analisar os dados coletados nas pesquisas e sugerir um programa de melhoria.

1.4 JUSTIFICATIVA

No setor téxtil ha uma grande variedade de produtos finais, e cada um
deles pode acarretar em defeitos bem particulares e distintos. Com isso € necessario
implementar um método — sistema — que busque gerar dados dos principais defeitos

existentes nos produtos finais, além de, mostrar a frequéncia com que ocorrem, a



parte do processo onde origina os defeitos e qual terceiro possui 0 maior percentual
de reprovacéo.

Este estudo tem como objetivo a andlise das ndo conformidades de
processos terceirizados em beneficiamento jeans e a sugestdo de um programa de
melhoria de qualidade.

O estudo se torna relevante para o pesquisador pelo desafio do tema e
para a empresa porque atualmente os indices de reprovacédo estdo acarretando em
um grande prejuizo. Para a universidade para compor em seu acervo de trabalhos
os dados que poderao ser utilizados como fontes para trabalhos futuros relacionados
a este contexto, pois terdo como utilizar as informacdes para auxiliar a solucionar
problemas semelhantes aos encontrados nesta pesquisa.

Sendo assim, esse estudo se torna oportuno, pois a empresa em questao
vem atrasando as entregas por perder tempo com o retrabalho de processos mal
realizados. Isso acarretaria em uma demora de entrega para os clientes, correndo o
risco de cancelamento de algumas referéncias e no caso de mostruarios a excluséo
da colecao seguinte, prejudicando o faturamento da empresa.

Por fim, este estudo se apresenta viavel, porque a analise das ndo
conformidades e a possivel implementacdo de um programa de melhoria vao auxiliar
a empresa na reducdo de custos com retrabalhos. Outro fator imprescindivel para
obter a viabilidade é que os gastos da pesquisa serdo assumidos pelo pesquisador e
0 mesmo tera tempo e acesso a informagfes para concluir a pesquisa no tempo

estabelecido pelo cronograma.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

A seguir, € apresentado o conteudo que fundamenta o estudo,
analisando-se topicos referentes a Conceitos da Qualidade, Historico da Gestédo da
Qualidade, Introducédo ao Controle Estatistico de Qualidade, Terceirizacdo, Controle
da Qualidade Total (TQC).

2.1 QUALIDADE

2.1.1 Conceito de Qualidade

De acordo com Montgomery (2004) a qualidade pode possuir varias
maneiras para a sua definicdo, dependendo do caso ou posicdo onde ela é
empregada, porém o significado de qualidade parte de um conceito onde tanto os
produtos quanto os servicos devem atender as exigéncias de todos os consumidores
(clientes).

Falconi (2004) reafirma esclarecendo que o eixo da qualidade foca
diretamente a satisfacdo de todos os clientes de uma empresa, internos e externos.
Ou seja, as empresas aléem de levar produtos e servi¢cos para a satisfacéo plena do
consumidor final, com auséncia de defeitos, prazo de entrega assiduo, enfim todas
as caracteristicas que irdo agradar o consumidor, também deve oferecer aos seus
colaboradores (empregados ou terceirizados) a vivéncia de trabalho com qualidade,
confiabilidade das operacdes, treinamentos para um bom desempenho de suas
funcdes, pagamento salarial justo, beneficios, um ambiente de trabalho agradavel.

Um dever da empresa é levar qualidade nos produtos e servigos
prestados, mas para que isso aconteca com uma boa rentabilidade, a qualidade
deve ser empregada internamente. Deve haver uma colaboragdo nesse contexto,
pois a qualidade do produto/servico de uma empresa depende diretamente da
qualidade interna empresarial. Para ser atingindo o ponto maximo da qualidade deve
haver um grupo de colaboradores treinados e consciente dos objetivos institucionais
da empresa, além de um processo de producao controlado (Oliveira, 2003).

De acordo com Selemer e Stadler (2008) a qualidade ndo pode ser uma
opcao para as organizagdes, visto que a concorréncia utiliza a qualidade para

melhorar o potencial de seus produtos.
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2.1.2 Historico da qualidade

De acordo com Rodrigues (2004) o conceito de qualidade surgiu nas
premissas da humanidade, onde menciona o homem primitivo buscando os
melhores materiais para seus utensilios, os egipcios desenvolvendo métodos para
um maior rendimento de suas colheitas na beira no rio Nilo e todos os detalhes
minuciosos das construcbes romanas e gregas em busca da perfeicdo (qualidade).

Antes da era mercantil cada povo ou nacdo conhecia apenas 0 que
produziam. Porém, ap0s a chegada de produtos trazidos do exterior, as pessoas
ganharam o poder de escolha, assim a qualidade de um produto passou a ser
valorizada com o pensamento de agradar mais o cliente. A era da Revolucdo
Industrial trouxe uma nova ideia de producéo, a producdo em série que havia uma
maior padronizacao e uniformidade, aumentado também as exigéncias do padrédo de
qualidade intuida pelo consumidor (RODRIGUES, 2004).

A importancia da qualidade com mais acuidade surgiu na década de
1970. Nessa década ocorre a aceleracdo da indUstria japonesa, que passou a ser
uma grande concorrente dos fabricantes de veiculos norte-americanos. Com a
chegada de produtos do oriente para a Europa e América os consumidores
passaram a ser ainda mais exigentes com a qualidade de seus produtos
(GUELBERT, 2012).

Guelbert (2012) ainda afirma que a histéria da qualidade passou por trés

eras bem distintas (figura 1).

Figura 1: As Trés Eras da Qualidade

ERA DA INSPECAO

* Produtos
verificadosuma
um

* Cliente participa da
inspecio

* Inspecdo encontra
defeitos, mas ndo
se produz
gualidade

ERA DO CONTROLE
ESTATISTICO

* Produtos
verificados por
amostragem

® Departamento
especializadofaza
inspegio

e Enfasena

localizagdo de
defeitos

ERA DA QUALIDADE
TOTAL

® Processo produtivo
controlado

* Todaa empresaé
responsavel

e Enfasena
prevencdo de
defeitos

Fonte: Adaptado Oliveira (2003, p.4)
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Durante o inicio da produgcdo em massa havia apenas a inspecao,
realizado de forma tradicional, os produtos eram conferidos um a um a partir de um
padrdo, entretanto ndo havia a ideia de produzir com qualidade. Com o auge da
producdo em massa passou a ser empregado um conceito de Taylor sobre divisao
de trabalho, entdo passou a haver a classe operaria fazendo a execucdo e 0s
inspetores verificando o trabalho produzido. Até entdo era aceitavel que o operario
ndo controlasse o seu processo. Na era do controle estatistico a verificacdo ocorria
com base em amostragem, contudo passou a existir 0 setor de controle de
qualidade, que tinha como destaque localizar os defeitos. E atualmente, a era da
qualidade total, onde a base de tudo é atender o consumidor, e o conceito de “total’
vem de que todos na empresa sdo responsaveis pela qualidade, e a ideia destaque
€ prevenir os possiveis defeitos (GUELBERT, 2012).

2.1.3 Controle de Qualidade e Melhoria Continua

Segundo Falconi (2004) o controle da qualidade € abordado em trés
objetivos, o primeiro é planejar a qualidade, buscar o seu publico alvo e saber o que
o consumidor quer, tornando essas informacfes um projeto realizavel; o segundo
objetivo € manter a qualidade alcancada acima de tudo (Figura 2), sustentando o
padrdo e agindo de maneira corretiva sobre 0s possiveis erros que poderao ocorrer;
e, por ultimo, melhorar a qualidade identificando causas e implantando solucdes

(melhoria continua).
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Figura 2: Bases para o controle de qualidade

CONTROLE DE QUALIDADE

ELIMINAR AS CAUSAS FUNDAMENTAIS DO3

PROBLEMAS
UTILIZANDO
ANALISANDO O PADRONIZANDO ITEM DE
PROCESSO CONTROLE

Fonte: Adaptado Falconi (2004, p. 26)

O controle de qualidade tem como funcao a identificacdo dos problemas
que geram nao conformidades (figura 2) através da andlise dos processos, para que
depois de descobertos seja criada uma padronizacdo para que a empresa possa
garantir a qualidade de seus produtos (FALCONI, 2004).

De acordo com Lucinda (2010) o conceito de melhoria continua busca o
aperfeicoamento dos processos da organizacao, que deve buscar constantemente a
perfeicdo do seu desempenho. O objetivo principal da melhoria continua é

desenvolver a capacidade da empresa em atender de forma eficaz o cliente.



14

Figura 3: Passos para a Melhoria Continua

[ IDENTIFICAR
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oy = MELHORIA
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| PARAA MELHORIA
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: IMPLEMENTAGAO
‘ DA SOLUCAD

I P )
ALTERACOES L wmebcAoDos
NA SOLUGAD ~J RESULTADOS

Fonte: LUCINDA (2010, p.24)

Para Oliveira (2003) quando se fala em melhoria continua é importante
ressaltar uma filosofia japonesa, pais onde se iniciaram 0s primeiros conceitos da
gestédo da qualidade, chamada Kaizen. O Kaizen sugere que as empresas possuam
um sistema continuo de melhoria, desde a alta administracdo até a classe operaria.

Segundo Daychouw (2007) com o Kaizen é possivel fazer sempre o
melhor e todos os dias devem ser aproveitados para a realizacdo de melhorias seja
na organizagdo ou pessoal. O conceito do Kaizen traz resultados visiveis para a
organizacao, tanto qualitativa como guantitativamente, em pouco tempo e com um
custo baixo, com o apoio de toda a equipe trabalhando em conjunto para alcancar as
metas estabelecidas.

Covey (2002) afirma que o Kaizen deve ser uma protecéo voltada para a

melhoria continua da qualidade envolvendo todos os processos da organizacao.
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2.2 O ELO ENTRE QUALIDADE E PRODUTIVIDADE

A gestdo da qualidade ndo deve ser vista com um simples custo, mas sim
como um investimento para a empresa, pois auxilia no aumento da produtividade e
na reducéo dos custos (MONTGOMERY, 2004).

De acordo com Almeida (2006) qualidade e produtividade estéao
interligados assim que as particularidades de um influenciam no outro. Essa
influéncia ocorre pela busca do equilibrio entre os processos visando atingir
qualidade com produtividade de uma forma economicamente viavel.

Para Neumann (2013) produtividade sem qualidade é um mau
aproveitamento dos recursos e o inverso gera uma ma utilizacdo do tempo. Quando
se consegue unir produtividade com qualidade, tanto na produgdo dos produtos,
como nos servicos prestados, tem-se a férmula perfeita para um mercado
competitivo.

Oliveira (2003, p.5) relacionando a qualidade com a produtividade afirma

que:

Por muito tempo associou-se melhoria da qualidade ao aumento de custo
dos produtos. Porem, quando ha um aumento significativo da qualidade,
paralelamente tem-se aumento de produtividade e ganhos relativos. Os
custos de qualidade, ilustrando de maneira mais didaticas séo, na \erdade,
os decorrentes da falta de qualidade. Sdo classificados em custos de
prevencdo (identificacdo de problemas potencias com 0S processos e
produtos), de avaliacdo (checagem de erros durante e ap0s a fabricacao do
produto), de falhas internas (defeitos e falhas ocorridos nos produtos ainda
na fabrica) e de falhas externas (resultantes de problemas apds a entrega
de produtos no mercado).

Segundo Moraes (2010) ao eliminar os desperdicios tem-se o inicio da
implementacdo da qualidade com o intuito de aumentar a produtividade e
lucratividade. Qualidade deve ser encarada como um investimento onde 0s seus
resultados retornam para a empresa como aumento de produgdo, lucro ou
competitividade.

Almeida (2006) ainda relata que o equilibrio entre os processos de
qualidade e produtividade estdo relacionados diretamente entre si buscando o
equilibrio entre objeto, tempo e recurso. Qualquer alteracdo desses elementos

influenciara de forma direta na produtividade e qualidade.
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2.3 INTRODUCAO AO CONTROLE ESTATISTICO DE QUALIDADE

Com o surgimento das técnicas japonesas de controle da qualidade
obteve-se um grande desenvolvimento técnico empresarial, passaram a existir
funcionarios especificos dentro da empresa especializados no processo de melhoria,
com base em técnicas estatisticas. Essa pratica se popularizou por causa do seu
desenvolvimento e passou a ser praticado em muitas empresas que procuram nao
s6é um produto de qualidade, mas também um diferencial em seus produtos
(GUELBERT, 2012).

Esse tipo de controle obedece a calculos estatisticos para ocorrer a
inspecdo. Por exemplo, em um lote de um produto, € inspecionado através de
amostragem uma determinada quantidade de pecas (produtos) de acordo com o
tamanho do lote, tolerando um limite minimo de possiveis defeitos que variam de
acordo com o tamanho do lote (OLIVEIRA, 2003).

Segundo Samohyl (2009) um dos pontos chave pra o estudo do CEQ
(Controle Estatistico de Qualidade) é a amostragem. Os lotes geralmente sédo de
grande volume para serem analisados 100% dentro da empresa. Na maioria das
vezes a inspecao item por item faz parte da politica de qualidade, na pratica esse

procedimento ndo funciona de forma adequada.

2.4 FERRAMENTAS DE CONTROLE DE QUALIDADE

Existem varias ferramentas que podem ser utilizadas para aprimorar a
gestdo do controle de qualidade. Algumas dessas ferramentas sdo o histograma, o
diagrama ramos e folhas e o diagrama espinha de peixe, que serdo mostrados a

seqguir.

2.4.1 Histograma

Histograma € também conhecido como distribuicdo de frequéncias ou
diagrama das frequéncias, que consiste em uma representacdo grafica. Essa
distribuicdo tem por finalidade reorganizar os dados e € uma representacdo mais

compacta que o gréafico ramo-e-folhas. Montgomery (2004).
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O histograma deve ser interpretado com base na relagdo entre a
distribuicdo e as especificagdes e a maneira que ocorre a distribuicdo dos dados. O
histograma agrega classes de frequéncia, onde permite verificar as medianas, a
média, as formas de distribuicdo e dispersdes de dados. Diferente do Diagrama de
Pareto, onde a posicdo ndo muda independente da frequéncia, além de utilizar
variaveis continuas (CHAMON, 2008).

Cada classe do histograma € representada por uma barra (retangulo),
sempre na posicao vertical e sem espacos entre elas (Figura 3), e a altura da barra é
definida conforme a frequéncia dos dados (CARVALHO e CAMPOS, 2008).

Figura 4: Exemplo de histograma
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Fonte: Carvalhos e Campos (2008 p.30)

Chamon (2008) afirma que ao analisar o histograma pode-se perceber se
0 processo ira precisar de melhorias, se ele cumpre com todas as particularidades e
se a origem das ndo conformidades tem relacdo com a média ou a dispersdo dos

processos.

2.4.1.1 Formas de histograma

Ha algumas formas bem distintas de histograma (Figura 4), na simétrica
caracteriza-se um valor que aparece em mais ocasides no conjunto de dados, ndo
ha nenhuma irregularidade no processo. Ja na forma assimétrica € o contrario —
como o préprio nome ja diz — pois h& causas atuando a assimetria negativa ou a

positiva, nessa forma € relevante buscar as causas das limitacdes sobre o processo.



Na forma truncada o processo descarta medidas de valores baixos ou altos,
enquanto na forma bimodal os dados foram coletados, por exemplo, em maquinas,
turnos e/ou equipes diferente, ou ainda em processos diferentes. E na forma de pico
isolados indica um erro no recolhimento de dados ou uma anomalia no processo

(LUCINDA, 2010).

Figura 5: Formas de Histograma

Histograma, forma assimétrica,

Histograma, forma simeétrica.

Histograma, forma de pico isolado.

Histograma, forma bimodal,

Histegrama, forma truncada,

Fonte: Adaptado LUCINDA (2010 p.98)
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2.4.3 Diagrama Ishikawa

Também conhecido como Diagrama Causa e Efeito ou Diagrama Espinha
de peixe. Foi desenvolvido em 1943 pelo engenheiro quimico Kauro Ishikawa. A
nomenclatura espinha de peixe € em base sua forma grafica que lembra realmente
um espinha de peixe (figura 11) (DAYCHOUW, 2007)

Campos (1999) retrata que a representacdo desse diagrama é utilizada
para a visualizagcdo ndo apenas do problema, porém também a origem das causas
do problema, envolvendo um grande grupo de estudo (brainstorming), dando a sua
opinido sobre as provaveis causas. A maioria das vezes o problema ndo é gerado
por uma unica causa particular, e sim por um contiguo de causas que desencadeiam
0 problema final.

Daychouw (2007) afirma que o diagrama espinha de peixe tem como
funcdo a representacdo das operacdes e todas as etapas que a compde.

O diagrama é representado por “6 M” (figura 10), onde cada item é
especificado em uma espinha e o problema na primeira extremidade. Cabe ao
grupo de estudo a melhor maneira para averiguar cada caso, optando por fatores
mais simples (CAMPQOS, 1999).

Figura 6: Modelo de Diagrama Espinha de Peixe

METODOS MAQ DE 0BRA MAQUINAS

STUAGAO
PROBLEMA

MEIO AMBIENTE MATERIAIS MEDIDAS

Fonte: Adaptado DAYCHOUW (2007, p. 139)
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Os “6 M’ conforme Campos (1999) podem ser descritos da seguinte
maneira:

a) Método: procedimentos, instrugcdes e manuais de trabalho;

b) M&o de obra: treinamentos, motivagdes e habilidade;

¢) Maquina: manutencdes, condi¢cfes inseguras € manuseio;

d) Meio ambiente: poluicdo, clima, layout industrial, relacéo interpessoais;
e) Materiais: fornecedores, especificacoes;

f) Medidas: instrumentos, calibracdo, verificacao.

Para se atingir o nivel maximo de qualidade é necessario que todos 0s
processos envolvidos estejam em perfeita harmonia, com métodos bem alinhados,
mao de obra treinada, ambiente de trabalho em boas condi¢cbes e ferramentas de
trabalho em bom estado. Por exemplo, se um funcionario ndo se sente bem no seu
ambiente de trabalho ou se o material que ele utiliza ndo esta em bom estado, o seu
rendimento ndo sera positivo € com base nessas premissas que o Diagrama de
Ishikawa se aplica (CAMPOS, 1999).

2.5TQC (CONTROLE DE QUALIDADE TOTAL)

TQC (Total Quality Control, em inglés) ndo é simplesmente a pratica de
técnicas, sistemas ou métodos, o TQC é uma grande filosofia organizacional, onde
atuacbes gerencias, junto com a participacdo de inteiramente todos o0s
colaboradores da empresa, focam na metodologia de organizagdo como um todo
(Marques 2004).

O TQC é baseado em elementos de varias fontes: emprega o método
cartesiano, aproveita muito do trabalho de Taylor, utiliza o controle
estatistico de processos, cujos fundamentos foram lan¢cados por Shewhart,
adota os conceitos sobre comportamento humano langados por Maslow e
aproveita todo conhecimento ocidental sobre qualidade, principalmente o
trabalho de Juran. (Falconi, 2004, p.13).

Marques (2004) ainda afirma que o TQC foi desenvolvido para assegurar

a qualidade com aprimoramentos tendo em vista a apreensdo com a satisfacao de
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todos os clientes com base de aperfeicoamentos continuos e participacdo desde a
alta gerencia até o subordinado mais baixo.

Para Falconi (2004), o TQC pode ser encontrado através de uma
equacdo, onde: TQC= (CONTROLE + QUALIDADE) X TOTAL, ou seja,
TQC=CONTROLE TOTAL + QUALIDADE TOTAL. Para obtermos um “controle total’
e uma “qualidade total” deve-se medir o resultado dos objetivos a serem buscados
na empresa, a qualidade dos produtos feitos, a quantia de reclamacdes dos clientes
em geral, a fracdo de produtos com defeitos faturados, os atrasos de entrega de
produtos, produtos entregues errados, quantias erradas ou locais errados. E com os

resultados obtidos buscar as causas e atuar em cima delas.

2.6 TERCEIRIZACAO

A terceirizacdo ndo é uma técnica muito recente. Com a Segunda Guerra
Mundial, nos Estados Unidos, as indlstrias do ramo bélico passaram a se
concentrar muito na fabricagcdo de armamento passando a destinar atividades fora
da producado as prestadoras de servi¢co contratadas. No Brasil comecaram a surgir
pequenas e microempresas focadas na terceirizacdo no final da década de 1980,
sanando as necessidades de empresas que buscavam focar suas atividades
exclusivamente na producao (Vieira, 2009).

A terceirizagdo tem o foco de economizar em especializagbes, ou seja,
focar todas as atencbes e recursos administrativos nas atividades primordiais da
empresa, a mesma um maior desempenho, ao contrario, se administrar varias
atividades secundarias. Outro ponto € o de diminuir custos diretos dos
fornecedores, um exemplo sdo os salarios, desse modo diminuindo custos de

producdo e aumentando o potencial com a qualidade (HAYES et al., 2005).

2.6.1 Outsourcing

Outsourcing € uma técnica onde parte do processo de producdo de uma
empresa € realizado por outra empresa externa, de uma maneira cooperativista.
Diferente da técnica de terceirizacdo, o outsourcing, € extremamente ligado com o
processo de producédo, deixando de ser um simples servico prestado ou uma
subcontratacdo (GOMES, 2004).
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Perante da necessidade de enfrentar o mercado internacional, tanto para
competir com produtos importados ou desenvolver as exportacdes, as empresas se
reestruturam e comecaram a apostar nesse novo arranjo de gestao, Vieira (2009, p.

48) mostra que:

Nessa nova estrutura de organizagdo do trabalho que estaria se impondo
internacionalmente, o ideal é que o produto saia do estoque da pequena
empresa e entre na linha de producdo da grande empresa [...]. Nesse
raciocinio, politica industrial deve estimular uma rede de relagdo diferente,
através do outsourcing interno, onde a empresa contrata produtos e
Servigos [...]

Um ponto negativo no processo tanto na técnica de outsourcing quanto a
de terceirizacdo, que deve ser levado em conta, € mostrado por Cruz (2006, p. 98)

onde:

[...] essa transferéncia nem sempre se da de forma organizada, isto €,
muitas vezes a empresa que contrata outrem para prestar o servico
desconhece os préprios processos e, como consequéncia, 0 gerenciamento
dos terceiros e do resultado do trabalho deles fica extremamente
comprometido. Como consequéncia da falta de padrbes de operacéo e
controle podem ocorrer sérios danos e prejuizos a empresa que contratou a
terceirizacao.

Sobretudo a vantagem principal € que a empresa foca-se na sua principal
atividade. O outsourcing pode ser considerado como uma juncdo de empresas de
maneira cooperativista, havendo uma corte de gastos, com reducdo de custo de até
50% (FERREIRA, 2012).
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Método deriva do grego methodos (metha + odon) que denota em um
caminho percorrido para se chegar a um fim. No caso de um procedimento de
metodologia para uma pesquisa cientifica resulta nas possibilidades para executar a
pesquisa. Contudo deve-se delinear a pesquisa, ou seja, formular como o tema
passara a ser abordado (SANTOS e CANDELORO, 2006).

3.1 METODOLOGIA QUANTITATIVA

A pesquisa quantitativa para Rampazzo (2005, p 58) “...] se inicia com o
estudo de um certo numero de casos individuas, qualifica fatores segundo um
estudo tipico, servindo frequentemente de dados estatisticos [...]".

De acordo com Santos e Candeloro (2006) metodologia quantitativa tem o
objetivo de analisar os resultados alcancados e transformados em dados

apresentaveis — tabelas, graficos, ilustracfes, diagrama — de forma estatistica.

3.2 DELINEAMENTO DA PESQUISA

Com base nas caracteristicas especifica do projeto, o tipo de pesquisa
utiizada para a estruturacdo e a elaboracdo dos dados a serem obtidos, ser4 de

maneira explicativa e aplicada.

3.2.1 Pesquisa Explicativa

Também conhecida como pesquisa experimental, a esse método de
pesquisa tem o objetivo buscar o “por qué?” que os acontecimentos pesquisados
ocorrem e seus 0S elementos que concorre para o resultado, além de, registrar,
interpretar, ponderar e analisa-los (CIRIBELLI, 2003).

Santos e Candeloro (2006) afirmam ainda que pesquisas de caracteristica
explicativa tem uma finalidade de exemplificar as causas da situacédo problema,

esclarecendo as causa agentes.
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3.2.2 Pesquisa Aplicada

Segundo Ciribelli (2003) a pratica de pesquisa aplicada consiste em
aplicar os dados obtidos, a partir da pesquisa pura — onde o pesquisador tem como
meta apenas o0 saber — com o0 objetivo de transformar em acdo concreta 0s

resultados do trabalho.

3.2.3 Meios de Investigacgéo

Em relacdo aos meios de investigacdo foi utilizada a pesquisa de campo
ou levantamento.

A pesquisa de campo ou levantamento se caracteriza, com 0 nome
sugere, pela ida do pesquisador até o local onde os eventos ou fenbmenos ocorrem.
O objetivo desse tipo de pesquisa é compreender os processos eventuais do local
(TOZONI-REIS, 2010).

Para Bonat (2009) a pesquisa de campo ndao € apenas uma mera coleta
de dados, tende haver primeiramente uma elaboracdo de um plano geral para a

pesquisa e 0 modo de coleta de dados.

3.3 PUBLICO ALVO

Visto que o objetivo do projeto é a analise dos processos com o intuito de
identificar a origem da m& qualidade, e tendo em vista que 90% do processo de
producdo da empresa sao terceirizados, o publico alvo desse projeto foi composto
por terceiros contratados pela a empresa para o processo de lavanderia jeans
(Quadro 1). A amostra do estudo € delimitada por 25 lotes processados pelos
terceirizados no periodo de 20/09/14 & 20/10/14.

O critério de selecdo dos terceiros foi vinculado ao tema da pesquisa
sendo estes, portanto, prestadores de servicos de lavanderia. Os lotes analisados
foram selecionados aleatoriamente com o intuito de ndo estabelecer padrées de
tendéncia para a andlise.

O tabela 1 relaciona os tipos de processos analisados bem como a forma

como foram identificadas as empresas pesquisada:
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Tabela 1 - Quadro de terceiros e seus processos

Quadro de Terceiros e seus Processos

Terceiro Processo Cidade
T1 Lavanderia Criciima
T2 Lavanderia Morro da Fumaca
T3 Lavanderia Brusque
T4 Lavanderia Criciima
T5 Lavanderia Laguna

Fonte: dados da pesquisa

A terceirizacdo, ou outsourcing, € uma técnica onde a empresa passa
parte do seu processo de producdo para uma empresa externa, ou apenas uma
prestacdo de servico que ndo entra no processo de producdo — no caso desse
projeto aplicasse o primeiro caso. Essa pratica tem crescido muito nos Ultimos anos.
(PACIEVITCH, 2014).

3.4 PLANO DE ANALISE DE DADOS

Segundo Da Fonseca (2002, p. 70): “Apés a coleta de dados o
pesquisador encontra-se perante um conjunto de respostas, que necessitam ser
ordenadas e organizadas, para que possam ser analisadas e interpretadas”. Entao,
perante as caracteristicas especificas desse projeto, a andlise de dados foi feita
através do método quantitativo (com dados apresentaveis), utilizando ferramentas
de controle de qualidade, histograma e diagrama Ishikawa, para obter os resultados

conforme os dados recolhidos, e também mostra-los de maneira ilustrativa e grafica.
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4 ANALISE DOS RESULTADOS

Para obter os dados necessarios para a realizacdo desta pesquisa,
tornou-se necesséaria uma avaliagdo criteriosa dos cinco terceiros estudados. Os
dados foram obtidos por meio da andlise de cinco lotes para cada terceiros com o
intuito de identificar os indices de ndo conformidades, reprocessos, pecas de
segunda qualidade e em qual dos processos ocorre um numero de ndo
conformidades elevado.

4.1 ANALISE DAS LAVANDERIAS

4.1.1 Lavanderia TO1

A lavanderia TO1 est4 localizada em Cricilma e possui um histérico de 10
anos de parceira com a empresa. Este fornecedor desenvolve processos focados
em amaciado, diferenciado e tingimento.

A figura 7 apresenta o numero de pecas ndo conforme identificadas nos 5
lotes processados pelo fornecedor TO1:

Figura 7 - Grafico TO1 N° de pecas/pecas ndao conformes
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)
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Pode-se perceber que o nimero de pecas nao-conforme encontra-se
elevado. A partir do levantamento verificou-se que o lote L1 um indice de nao
conformidade de 90%, o lote L2 9,88%, o lote L4 15% e, surpreendentemente, nos
lotes L3 e L5 100% das pecas foram reprovadas.

ApoOs a verificacdo da ndo conformidade existentes nos lotes, é avaliada a
possibilidade de reprocessamento para buscar atender ao padrao ideal. No caso dos
lotes avaliados o reprocessamento gerou 0s seguintes resultados mostrados na

tabela 2:

Tabela 2 - Analise dos lotes lavanderia TO1

Terceiro Lote \"de Pegas nao Reprocessos 22 Qualidade
Pecas Conformes

TO1 TO1 L1 840 756 748 8
TO1 TO1L2 263 26 26 0
TO1 TO1 L3 150 150 150 0
TO1 TO1l L4 200 30 30 0
TO1 TO1 L5 42 42 42 0

Total 1495 1004 996 8

Fonte: Dados da pesquisa (2014)

A partir do reprocessamento das pecas reprovadas percebe-se que foi
possivel a recuperacéo decerca de 99,2% dos lotes avaliados

Assim que o0s processos de lavacdo estdo concluidos, e apos a
passadoria das pecas, o lote passa por uma inspecéo realizada por um auditor de
qualidade que pertence ao quadro de funcinarios do cliente comprador dos servi¢cos
prestados pela lavanderia. Essa inspecédo é feita por amostragem e tem o intuito de
filtrar as ndo conformidades existentes no lote.

O passo seguinte de andlise foi a verificacdo dos tipos de ndo
conformidade encontradas no processo. Entre os lotes avaliados foram encontrados
nove processos de lavanderia. Entre estes as ndo conformidades foram pontuadas

no figura 8.
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Figura 8 - Grafico de nao conformidades TO1
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)

Percebe-se a partir dos dados plotados que a maior parte das nao
conformidades encontradas antes do reprocessamento das pecgas estavam
vinculadas ao processo de Pintura, Reapped e Tingimento.

O processo de pintura constitui-se de um jato de pigmento que é aplicado
com uma pistola sobre a peca ja pronta vestida em um molde. J& o processo de
Reapped ¢€ feito na peca antes de ser lavada, a peca € atritada em uma maquina de
esmeril causando um efeito desgastado do jeans. Normalmente € aplicado nas
extremidades dos bolsos traseiros, dianteiros, bolso relégio e barra. O tingimento
pontuado é o tingimento & seco, que consiste na mistura de pigmentos para a
criacdo da cor escolhida, e € aplicado na peca crua e seca dentro de uma maquina

propria para esse tipo de tingimento.

4.1.2 Lavanderia TO2

A lavanderia TO2 esta localizada no municipio de Morro da Fumaga, e
possui um historico de 10 anos de parceira com a empresa. Este fornecedor possui
know how em processos diferenciado e tingimento.

A figura 9 apresenta o numero de pecas nao conforme identificadas nos 5

lotes processados pelo fornecedor TO2:
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Figura 9 - Grafico T02 N° de pecas/pecas ndo conformes

200
200
© 150
2
2 100
ol M Pecas nao
2
Conformes

u
Q

B N2de Pecas

Fonte: Dados da pesquisa (2014)

A partir do levantamento verificou-se que o lote L1 possui um indice de
ndo conformidade de 29%, o lote L2 17%, o lote L3 57,62%, e nos lotes L4 e L5
100% das pecas foram reprovadas. Sendo que no lote L4 24 pecas apresentaram
ndo conformidade, e no caso dos mostruario € aceito um minimo de apenas 6 pecas
com defeito. As 24 pecas apresentaram ndo conformidade devido ao processo de
Sky que ficou divergente do padréo. Por se tratar de um mostruario, foi incluido um
novo processo de lavagdo para a recuperacdo das 42 pecas. E o lote L5 foi
reprovado por falta de um processo.

Apoés a verificagdo de cada ndo conformidade existentes nos lotes, €
avaliada a possibilidade de reprocessamento para buscar atender ao padrao ideal.
No caso dos lotes avaliados o reprocessamento gerou 0s seguintes resultados

conforme a tabela 3:



Tabela 3 - Analise dos lotes lavanderia TO2
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Terceiro Lote \*de Pegas nao Retrabalho <
Pecas Conformes Qualidade

TO2 TO2 L1 200 58 48 10

T02 TO2 L2 100 17 13 4
T02 T02 L3 118 66 66
TO2 TO2 L4 42 42 42
T02 TO2 L5 42 42 42

Total 502 225 211 16

Fonte: Dados da pesquisa (2014)

Com o reprocessamento das pecas reprovadas de todos os lotes, foi
possivel a recuperacédo decerca de 93,78% dos lotes avaliados.

O passo seguinte de andlise foi a verificacdo dos tipos de ndo
conformidade encontradas no processo. Entre os lotes avaliados foram encontrados

treze processos de lavanderia. Entre estes as ndo conformidades foram pontuadas

na figura 10.

Figura 10 - Grafico de ndo conformidades T02

70 66
(1]
§60
o
e
c
o
(=)
[=]
us
c
w
(1]
(&)
1]
o
U
o
Ql
= 0 0 0 0 0 0
. 3 e > 2 0
\_‘Q\Q ‘,5{\@ ,\‘O(\ S é& Q\(C\ f}("
Q‘b‘) & <5 Q\(\ O ]
v
B
Processos

Fonte: Dados da pesquisa (2014)

Através da analise dos dados apresentados no figura XX pode-se

perceber que a maior parte das ndo conformidades encontradas antes do
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reprocessamento das pecas estavam vinculadas ao processo de Sky, Puido, Used,
Reapped, Cha, Bigode Lixa e Amarras.

O processo de Sky ocorre em uma maquina onde sao utilizadas cordas
desfiadas e banhadas em permanganato de potassio. Apds o banho, as cordas sao
colocadas dentro da maquina e em seguida as pecas que giram em movimentos
centrifugos e desbotam com o atrito nas cordas. Essa lavacdo ndo tem efeito
homogénio, as pecas ficam com os efeitos manchados diferentes umas das outras.

Os Puidos séo desgastes feitos nas pecas cruas antes da lavacdo com o
intuito de depois de lavadas limpar o excesso de algodao, revelando o fio da trama.
Normalmente sdo feitos na parte dianteira das pecas, bolsos traseiros e bolso
relégio. O Used é uma lavacdo de desbote que cria pontos de luz locais e
dependendo da peca pode ser total, clareando a peca toda. E aplicado com uma
pistola e o produto utilizado para o clareamento € o permanganato.

O processo de Cha € uma espécie de tingimento, normalmente € utilizado
um corante na cor péssego e depois de aplicado na peca recebe uma segunda
lavagem para remover o excesso de corante dos fios da trama. Esse tipo de lavagao
cria um efeito sujo nas pecas. O Bigode Lixa € um efeito que cria marcacdes que
simulam o desgaste por tempo do jeans, e é feito com uma lixa abrasiva sobre a
superficie do tecido. A técnica de Amarras é feita com o auxilio de redes e lacres. A
peca é torcida, coberta por uma rede e presa com os lacres e em seguida € lavada

para criar marcas de quebras no tecido.

4.1.3 Lavanderia TO3

Localizada na cidade de Brusque e possui um histérico de 7 anos de
parceira com a empresa. O fornecedor tem processos focalizados tingimento e
diferenciado.

O numero de pecas ndo conforme identificadas nos 5 lotes processados

pelo fornecedor TO1 € apresentado na figura 11:
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Figura 11 - Grafico TO3 N° de pecas/pecas ndo conformes
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)

O numero de pecas nao-conforme encontra-se bem elevado. A partir do
levantamento averigou-se que o lote L1 possue um indice de ndo conformidade de
72,3%, o lote L2 32,67%, o lote L3 28,57%, o lote L4 33,33% e o lote L5 100%.

O lote L1 teve o numero de 94 pecas ndo conformes que foram liberadas
como efeito da lavacdo, apenas 7 pecas das 94 ficaram de segunda qualidade por
serem casos extremos. O lote L4 ficou com efeitos de Bigode e marcacdes
diferentes, caracterizando uma ndo conformidade, porém por se tratar de um efeito
da lavacdo o mostruario foi liberado com informativo. E no lote L5 durante o
processo de puido 25 pecas ficaram ndo conformes, todavia foi acrescentado o
processo de Patch com o intlito de corrigir o defeito e liberar o mostruario. No caso

dos lotes avaliados o reprocessamento gerou os seguintes resultados:

Tabela 4 - Analise dos lotes lavanderia TO3

Terceiro Lote N° de Pecas Pegas nao Retrabalho | 22 Qualidade
Conformes
T03 TO3 L1 130 94 0 7
T03 TO3 L2 150 49 49 0
T03 TO3 L3 140 40 37 3
TO3 TO3 L4 42 14 0 0
T03 TO3 L5 42 42 42 0
Total 504 239 128 10

Fonte: Dados da pesquisa (2014)
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Com o reprocessamento das pecas reprovadas de todos os lotes, foi
possivel a recuperacédo decerca de 97,7% dos lotes avaliados.

O passo seguinte de andlise foi a verificacdo dos tipos de nao
conformidade encontradas no processo. Entre os lotes avaliados foram encontrados
onze processos de lavanderia. Entre estes as ndo conformidades foram pontuadas

no figura 12.

Figura 12 - Grafico de ndo conformidades T02
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)

A figura 12 demonstra que a maior parte das nao conformidades
encontradas antes do reprocessamento das pecas estava relacionada ao processo
de Destroyed, Reapped, Puido e Efeito Sombra.

O processo de Destroyed é similar a Estonagem (lavacdo com pedras
pomes que cria efeito de desgaste na peca) combinada com alvejamento, que
recebe uma carga pesada de enzimas que corroem a peca dando um efeito de
desgaste, e em alguns casos onde o atrito € maior a peca fica puida. O Efeito
Sombra é um processo feito com auxilio de cordas desfiadas molhadas em
permanganato e colocada em um tambor, em seguida colocasse as pecas cruas e

Secas.
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4.1.4 Lavanderia TO4

A lavanderia TO4 possui um histérico de 2 anos de parceira com a
empresa e esta localizada em Icara. Este fornecedor possui um grande
conhecimento na area de tingimento e, também, desenvolve alguns processos de
diferenciados.

A figura 13 apresenta o numero de pecas nao conforme identificadas nos

5 lotes processados pelo fornecedor TO4:

Figura 13 - Grafico T04 N° de pecas/pecas nao conformes
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)

Percebe-se que o namero de pecas nao-conforme encontra-se alto em
apenas um lote. Com levantamento verificou-se que os lotes L1 e L2 tiveram um
indice de ndo conformidade de 0%, os lotes L3, L4 e L5 tiveram um de 13,87%, 2%
e 4,28% respectivamente .

Com os resultados das ndo conformidades existentes nos lotes, é entédo
avaliada a possibilidade de reprocessamento para atender ao padrdo. No caso dos

lotes avaliados o reprocessamento gerou os seguintes resultados:



Figura 14 - Analise dos lotes lavanderia T0O4
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Terceiro Lote \"de Pegas nao Retrabalho | 22 Qualidade
Pecas Conformes

TO4 TO4 L1 405 0 0 0
TO4 TO4 L2 100 0 0 0
TO4 TO4 L3 728 101 101 0
TO4 TO4 L4 100 0 0 0
TO4 TO4 L5 70 3 0 3

Total 1403 104 101 3

Fonte: Dados da pesquisa (2014)

A partir do reprocessamento das pecas reprovadas, a recuperacao foi

100%, contudo que as pecas nado conformes do lote L5 foram para 22 qualidade e

nao foram reprocesadas. O lote L3 foi reprovado por motivo de manchas originadas

de fios de urdume tingidos em indigo, que vieram de maquinas sujas durante o

processo de costura. Esses fios ao passarem pelo processo de tingimento do tecido

PT (pronto para tingir) liberam o indigo que migrou e causou manchas.

A proxima andlise foi a verificacdo dos tipos de ndo conformidade

encontradas. Entre os lotes avaliados foram encontrados quatro processos de

lavanderia. Entre estes as ndo conformidades foram citadas na figura 15.

Figura 15 - Grafico de ndo conformidades T04
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Percebe-se a partir dos dados da figura 15 que a maior parte das nao
conformidades encontradas antes do reprocessamento das pecas estavam
relacionadas ao processo de Tingimento reativo e uma minima parte por Puido. O
Tingimento reativo € uma mistura de corantes e pigmentos usados para tingir

algodao e celulose, esse tipo de tingimento garante o brilho e solidez homogéneos.

415 Lavanderia TO5

A lavanderia TO5 est4 localizada em Laguna e possui um histérico a cerca
de 5 anos de parceira com a empresa. Este fornecedor desenvolve processos
focados em Tingimento, Amaciado e alguns Diferenciados. A figura 16 apresenta o
namero de pecas ndo conforme identificadas nos 5 lotes processados pelo

lavanderia TO5.

Figura 16 - Grafico TO5 N° de pecas/pecas nao conformes
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)

A partir do levantamento verificou-se que o lote L5 possui o maior indice
de ndo conformidade com 100% do lote, que gerou o lote todo de segunda
qualidade, cancelando o mostruario da colecdo. O lote L1 teve 43,08% de ndo
conformidade, o lote L2 21,82%, o lote L3 15,87% e o lote L4 12%. A avaliacdo a
possibilidade de reprocessamento € feita apds a verificacdo das inconformidades
existem, para buscar atender ao padrao. No caso dos lotes ponderados o

reprocessamento gerou 0s seguintes resultados:
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Tabela 5 - Analise dos lotes lavanderia TO5

Terceiro Lote \*de Pegas nao Retrabalho | 22 Qualidade
Pecas Conformes

TO5 TO5 L1 195 84 84 0
TO5 TO5 L2 330 72 72 0
TO5 TO5 L3 397 63 61 2
TO5 TO5 L4 300 36 36 0
TO5 TO5 L5 42 42 0 42

Total 1264 297 253 44

Fonte: Dados da pesquisa (2014)

Ao reprocessar as pecas reprovadas foi possivel recuperar 99,22% dos
lotes avaliados. Entre os lotes avaliados foram encontrados nove processos de

lavanderia. Entre estes as ndo conformidades foram pontuadas na figural?.

Figura 17 - Grafico de ndo conformidades TO1
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Fonte: Dados da pesquisa (2014)

Através da andlise dos dados apresentados no figura 17 pode-se
perceber que a maior parte das ndo conformidades encontradas antes do

reprocessamento das pecas estavam vinculadas ao de Puido, Reapped, e Pintura.
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5 CONCLUSAO

A lavanderia industrial € uma area muito complexa. A grande maioria dos
processos sao realizados com o auxilio de maquinas e tambores proprios para cada
tipo de lavacdo. Porém sem a mao de obra humana esses processo nao se
realizariam, na parte de diferenciados (Used, Reapped, Puidos, Pintura etc.) onde as
técnicas sado realizadas extremamente manuais, existe uma série de fatores que
podem comprometer o processo. Por serem manuais o risco de ndo conformidade é
maior, e podem depender desde fatores ambientais (temperatura do ambiente,
ruidos etc), carga horaria, fatores emocionais, alta rotatividade e falta de treinamento
entre outros.

Durante a analise da pesquisa observou-se que nos processos manuais
como Pintura, Reapped, Puido, Used e Bigode lixa os reprocessos aconteceram em
4 lavanderias. Na lavanderia T01 com a soma dos 5 lotes analisados obteve-se um
numero de 1.495 pecas e dessas foram extraidos 60,13% de pecas ndo conformes
dos processos de Pintura e Reapped, e nos processos que ocorrem em maquinas o
total de 2,80%. O numero de pecas de segunda qualidade extraido da soma total foi
de 8 pecas.

Na lavanderia T02 a mesma soma dos cinco lotes originou um numero de
502 pecas, com uma total de 17,33% obtidos atraves da soma das nao
conformidades nos processos de Puido, Used, Reapped e Bigode lixa que séo
processos executados manualmente. Nas lavacdes realizadas em maquinas o total
foi de 21,91%, numero mais elevado do que nos processos manuais, porém nesses
processos dependendo da complexidade da lavacdo a chance de retrabalho é
garantida. Em alguns casos como o Sky e Amarras os efeitos causados por essas
técnicas ndo sdo homogénios, fazendo com que esses efeitos caracteristicos nédo
sejam reproduzidos igualmente de peca para peca, tornando essas exclusivas e
diferenciadas e dependendo do grau da ndo padronizacdo podem originar pecas de
segunda qualidade ou reprocessos. Pode-se usar como exemplo o lote L1 que teve
10 pecas de segunda qualidade porque o processo de Sky ndo chegou no padrao
desejado e apresentou manchas de quebras. Das 502 pecas 16 ficaram de segunda
qualidade.

Jé na lavanderia TO3 a soma dos lotes analisados teve o resultado de 504

pecas e um percentual de 22,61% de pecas ndo conformes nos processos
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diferenciados realizados manualmente (Reapped e Puido). No caso das técnicas
realizadas em maquinas como Destroyed e Efeito Sombra o nimero de retrabalho
chegou a 21,42%, nesse caso as lavacdes passaram do padrao desejado, porém
foram liberadas com informativo, garantindo ser efeito dos processos de lavagéo. O
total de pecas de segunda qualidade foi de 10 pecas.

Na lavanderia T0O4 a somatoria dos 5 lotes deu um resultado de 1.403
pecas e o numero de retrabalho foi de 101 pecas que gerou um percentual de 7,20%
de ndo conformidades de pecas processsadas em maquina. O nimero de pecas de
segunda foi de 3 pecas, esse numero € oriundo do processo de Puidos (processo
manual). A lavanderia TO4 é especializada em tingimentos (processo realizado em
maquina) e realiza poucos processos manuais, por isso o indice de pecas nao
conformes realizadas manualmente foi o mais baixo comparado com as outras
quatro lavanderia.

Na lavanderia TO5 o resultado da soma foi de 1.264 pecas e o percentual
de pecas ndao conformes em processos manuais foi de 23,50%. A lavanderia T05
possui um numero alto de pecas que passam pelo processo de Amaciado, que é um
processo simples e que ndo gera nao conformidades, por isso o percentual de pecas
ndo conformes por processos realizados em maquina € baixo comparado com as
outras lavanderias.

Com esses dados pode-se concluir que os processo realizados
manualmente geraram uma média de 31,64%, enquanto 0s processos realizados em
maquina obtiveram uma média de 13,33%. Das lavanderias analisadas a com o
maior indice de ndo conformidade foi a lavanderia TO1, e a com o menor indice de
ndo conformidade foi a TO4. A lavanderia que gerou o maior numero de pecas de
segunda qualidade foi a TO5 com 44 pecas, e a com 0 menor indice € a T0O4 com 3
pecas de segunda qualidade. Dos lotes analisados apenas um foi reprovado 100%
sem retrabalho e foi processado pela lavanderia TO5. O lote em questdo é um
mostruario e com o prazo da colecdo em andamento quase finalizando e sem tempo
para ser feito uma nova ordem de producdo, o mostruario foi excluido da colecéo.

Com base nos indices de ndo conformidade sugere-se um grupo de
melhoria continua que envolva fornecedores, a empresa e setores especializados na
area de pesquisa em lavanderias como a ANEL (Associacao Nacional das Empresas
de Lavanderia), o SENAI e o SEBRAE com o ituito de reduzir o nimero de pecas

ndo corformes, melhorar as condi¢des de trabalho especialmente nos setores onde
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0S processos sejam manuais, criando parcerias com esses setores especializados, a

fim de dar o treinamento necessario para otimizar 0os processos.
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