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RESUMO

Neste estudo, o enfoque foi a aplicagcao de ferramentas de qualidade em uma empresa
de vestuario masculino situada em Santa Cruz do Capibaribe, Pernambuco. Diante do
contexto desafiador em que a empresa enfrentava dificuldades na manutencdo do
padrao de qualidade, principalmente devido a externalizagao dos processos produtivos
para empresas terceirizadas, o trabalho iniciou com uma revisao tedrica abrangente.
A base tedrica contemplou conceitos fundamentais da gestdo da qualidade e o
aprofudamento em ferramentas da qualidade como; Diagrama de Pareto, Matriz GUT,
Diagrama de Ishikawa, como plano de Agao. A analise realizada revelou um desafio
critico relacionado a perda mensal de peg¢as na empresa, evidenciando a urgéncia de
intervencao. O estudo foi essencial para identificar e conscientizar sobre essas perdas,
além de proporum plano de agéo estratégico. Este plano visou ndo apenas mitigar os
erros de conformidade, mas também reestruturar os processos de controle de
qualidade,adaptando-os a dinamica desafiadora da cadeia de producéo terceirizada,

por meio da implementacao de praticas mais eficientes e adaptaveis.

Palavras chave: Ferramentas da qualidade, Confecgao, Gestao da qualidade.



ABSTRACT

In this study, the approach was the application of quality tools in a men's clothing
company located in Santa Cruz do Capibaribe, Pernambuco. Given the challenging
context in which the company was facing difficulties in maintaining quality standards,
mainly due to the outsourcing of production processes to outsourced companies, the
work began with a comprehensive theoretical review. The theoretical basis includes
fundamental concepts of quality management and deepening of quality tools such as;
Pareto Diagram, GUT Matrix, Ishikawa Diagram, as an Action Plan. The analysis
carried out revealed a critical challenge related to the monthly loss of parts in the
company, highlighting the urgency of intervention. The study was essential to identify
and raise awareness about these losses, in addition to proposing a strategic action
plan. This plan aims not only to mitigate compliance errors, but also to restructure
quality control processes, adapting them to the challenging dynamics of the outsourced
production chain, through the implementation of more efficient and adaptable

practices.

Keywords: Quality tools; Clothing; Quality management.
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1 INTRODUGAO

O Berasil registrou 357.937 novas empresas abertas em janeiro de 2023,
representando alta de 3,9% sobre igual periodo de 2022, quando 344.368 empresas
foram criadas no pais. O resultado representa, ainda, alta de 68,4% sobre dezembro
do ano passado, quando 212.552 novas empresas foram registradas, dados
disponibilizados pelo Departamento Nacional de Registro Empresarial e Integragéo
(DREI), do Ministério do Desenvolvimento, Industria, Comércio e Servigos (MDIC),
junto ao Servigo Federal de Processamento de Dados (Serpro). Destacando-se como
um dos segmentos mais relevantes no cenario empresarial, o setor de vestuario no
Brasil € um dos responsaveis por este crescimento. Segundo o Estudo do IEMI —
Inteligéncia de Mercado para a Associagdo Brasileira da Industria Téxtil e de
Confecgao (Abit) indicam que a produgdo nacional de vestuario em 2022 foi de R$
150,3 bilhées, com aumento de 0,5% em relagdo aos R$ 149,6 bilhdes de 2021.
Quanto ao volume de pecas fabricadas, houve recuo de 5,8%, com queda de 5,46
bilhdes de unidades para 5,14 bilhdes. Ademais, o Brasil se destaca como a maior
cadeia téxtil do Ocidente, abrangendo desde a producao de fibras, como o algodao,
até os desfiles de moda, englobando fiagdes, tecelagens, beneficiamento, confecgbes
e um varejo extremamente robusto. Em 2021, essa cadeia industrial movimentou
cerca de R$185,7 bilhdes, gerando 1,5 milhdo de empregos diretos e 8 milhdes de
empregos indiretos, segundo a ABIT, 2024.

Com o crescimento continuo do mercado textil e consequentemente a
competitividade entre as empresas, a busca por maior qualidade do produto e da sua
gestdo é de extrema importancia e necessario para que a empresa esteja ativa e apita
a competitividade do mercado, entdo € uma busca continua de melhorias. “Para o
desenvolvimento e crescimento de uma organizagao € muito importante a empresa
possuir um padrdo de qualidade, visto que € um processo que nao se acaba nunca,
pelo contrario se aprimora a cada dia.” (BENTO; LUCENA, 2017).

Segundo Feigenbaum (1994, p. 30): “Qualidade é a corregcao dos problemas e
de suas causas ao longo de toda a série de fatores relacionados com marketing,
projetos, engenharia, produgdo e manutengédo, que exercem influéncia sobre a
satisfacdo do usuario.”. Sendo assim necessario o auxilio de ferramentas da qualidade

para que seja possivel o melhoramento dos processos dentro da empresa.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Aplicar ferramentas de gestdo da qualidade para melhoria dos processos
produtivos de uma empresa téxtil situada na cidade de Santa Cruz do Capibaribe,

Pernambuco.

2.2 OBJETIVO ESPECIFICOS

e Realizar um estudo detalhado dos processos produtivos existentes na
empresa e suas terceirizadas;

¢ |dentificar pontos criticos que afetem a qualidade ou a produtividade da
organizagao;

e Propor e implementar aprimoramentos nos processos identificados, visando
a otimizacao da eficiéncia, redugado de desperdicios e aumento da qualidade dos
produtos téxteis.

o Estabelecer sistemas de controle de qualidade.
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3 JUSTIFICATIVA

De acordo o Gerente de Produtos e Servicos do BNB/Etene BIAGIO (2021), o
impacto da crise de saude da pandemia da covid-19, observou-se ja uma piora do
quadro de recessdo da industria téxtil, sendo que o Estado do Ceara foi o mais
afetado, com queda de 29,4% de sua producédo em junho/2020. Contudo, a partir de
entdo, observa-se o inicio de desaceleragao da recessao no setor, terminando o més
de junho/2021 com a melhor taxa de crescimento de produgéao para o Ceara (55,1%),
Nordeste (33%), Brasil (19,9%) e Pernambuco (18%), resultados muito expressivos.
Para o Brasil, em 2021, a projegédo de variagdo na produgdo de téxtil € de aumento
nominal de 7,2%, relativamente a 2020.

Este setor é formado por um numeroso grupo de pequenas e médias industrias,
dedicadas a produgéao de artigos confeccionados e representa, no contexto nacional,
uma das principais atividades econdmicas geradoras de emprego e renda. Porém, ha
uma alta rotatividade de mao-de-obra feminina, rapido desgaste e obsolescéncia do
maquinario, até questbes mais complexas como baixa qualidade dos produtos,
estratégias logisticas precarias, falta de planejamento de demanda e o controle
desorganizado de matéria-prima. Mesmo assim, € um dos principais produtores
mundiais de artigos confeccionados (COSTA; ROCHA, 2009).

Assim, € necessario buscar a produ¢cdo de mercadorias de qualidade, o que
demanda uma série de atividades continuas, que visam aprimorar oS processos e
entregar aos clientes um resultado satisfatorio. Essas atividades devem ser rotineiras,
voltadas para a busca incessante pela melhoria continua, formando um ciclo
constante de aprimoramento. Conforme citado po Deming (1990), “a produtividade é
aumentada pela melhoria da qualidade.”.

Além disso, as necessidades dos clientes e o mercado estdo em constante
mudancga e apenas as empresas que buscam a melhoria da qualidade estao aptas a
sobreviver nesse novo cenario mundial de concorréncia. Para alcancar esses
objetivos e manter esse ciclo ativo, uma gestdo de qualidade eficaz se torna
indispensavel. Assim, a adogao regular de metodologias e ferramentas de qualidade
possibilita uma visdo abrangente dos processos, trazendo praticidade e clareza para
a resolucao e ajuste desses processos. Isso facilita a identificagdo das causas dos

problemas e oferece alternativas claras para suas melhorias.
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Neste sentido, para a empresa, a importancia deste trabalho reside na
necessidade de mapear, padronizar e controlar os processos nas fabricas, a fiom de
obter melhores resultados e monitorar variaveis que podem afetar a conformidade dos
produtos finais. Isso é essencial para evitar a insatisfacdo dos clientes e manter a
competitividade das empresas. Para a academia, este Trabalho de Conclusdo de
Curso podera colaborar para a realizagdo de pesquisas futuras relacionadas a area

aqui abordada.
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4 ESTRUTURA DO TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO

O presente trabalho é dividido em cinco capitulos. O primeiro capitulo é a
introduc&o, que traz resumidamente a contextualizagdo, o problema abordado,
justificativa e os objetivos gerais e especificos.

O segundo capitulo traz o referencial tedrico, baseado em livros, artigos e
outros materiais, a fim de fundamentar conhecimento e aprendizagem pelo tema em
questao, principalmente as ferramentas utilizadas.

O terceiro capitulo expbe o detalhamento da metologia, a partir da
caracterizacao da pesquisa e as etapas do trabalho. Na quarta secao define-se os
resultados da pesquisa, com a caracterizagdo da empresa e dos processos que foram
estudados e abordados, a abordagem de fluxograma com detalhamento dos
processos de fabricacdo do produto em estudo, as definicbes e caracterizacdes dos
defeitos. E por fim, a aplicacdo das ferramentas da qualidade. O capitulo cinco expde

as consideracoes finais sobre o estudo.
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5 REFERENCIAL TEORICO

No presente capitulo sera apresentada a revisao bibliografica do trabalho, a fim
de auxiliar o desenvolvimento da compreensdo necessaria para entendimento da

pesquisa.

5.1QUALIDADE

Embora ao longo do tempo muitos conceitos tenham sido criados para definicao
de qualidade para produtos e servigos, “a maioria das pessoas concorda que
qualidade é aquilo que produz satisfagédo, esta relacionada a um preco justo, a um
produto que funciona corretamente e a um servico prestado de forma a superar as
expectativas de quem o utiliza.” (VERGUEIRO, 2002, p. 52).

Para Machado (2012), no inicio a qualidade era vista sob a 6tica da inspecéo,
na qual, através de instrumentos de medicao, tentava-se alcangar a uniformidade do
produto; num outro momento, buscava-se, através de instrumentos e técnicas
estatisticas, conseguir um controle estatistico da qualidade; atualmente, a qualidade
estd mais preocupada com a sua propria garantia. Segundo [Feigenbaum, 1990],
qualidade “é a combinacao de caracteristicas de produtos e servicos de cada area da
organizagao, para o atendimento das expectativas do cliente”.

Ferreira (1994, p. 591) afirma que a qualidade é definida como “propriedade,
atributo ou condigao das coisas ou pessoas capazes de distingui-las das outras e Ihes
determinar a natureza; numa escala de valores, qualidade é a propriedade que
permite avaliar e, consequentemente, aprovar, aceitar ou recusar qualquer coisa”.
Neste sentido, este € um fator de diferenciacdo das empresas, tanto nos servigos
prestados como nos produtos que produzem. Como mostra a Figura 01, a qualidade
agrega valor aos produtos, a partir dos trés elementos basicos que constituem as

organizagdes (equipamentos e materiais, procedimentos e métodos, e o ser humano.
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Figura 1 - Agregacao do valor da qualidade nos produtos/servigos

,—\_/\\
VALOR VALORDA /¢
bQUALIDADE _
"HARDWARE" T/
MATERIAIS EQUIPAMENTOS E MATERIAIS
ENTRADA SAIDA
ENERGIA "HUMANWARE" - CLIENTES
- ELEMENTO HUMANO
INFORMACAO PRODUTOS/
“SOFTWARE" SERVICOS
PROCEDIMENTOS
CUSTOS FATURAMENTO

Fonte: Campos,1992

Considerando esta evolugao conceitual, surgiu a Gestdo da Qualidade, que,
através da melhoria de processos, busca eficiéncia e produtividade. Para que estas
metas sejam alcangadas, a prevengao, corregao e procedimentos de consolidagao do
processo sao realizados para atingir a “auséncia de defeitos” em produtos (Paladini,
2004). Segundo o autor, esses pontos fortes conferem aos produtos uma marca
especifica e possibilitam obter a fidelidade do consumidor.

Com a evolugao da tecnologia e do entendimento sobre qualidade aconteceu
0 amadurecimento dos conceitos com a visao tradicional, como abordado na Tabela
01.

Tabela 1 - Duas visdes da Qualidade.

Visdo Tradicional Nova Visdo

A produtividade e a qualidade possuem | O ganho de produtividade é alcangado por meio de

objetivos conflitantes. melhoria da qualidade.

A qualidade ¢é definida como . . )
] . N A qualidade ¢é difinida para satisfazer as
conformidade as especificagbes e aos . )
. necessidades dos clientes.
padrdes.

. ] . B A qualidade € medida pela continua melhoria nos
A qualidade é medida pelo grau de nao ] _
] processos e produtos e pela satisfagdo dos
conformidade. ]
clientes.
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) ] ) A qualidade é determinada pelo planejamento do
A qualidade é alcangada por meio da .
. _ produto e é alcancada pelo controle efetivo das
inspecgao dos produtos. o
técnicas.

Alguns defeitos s&o permitidos quando o . B ) . o
B Os defeitos sao prevenidos por meio de técnicas de
produto se encontra dentro dos padrbes
o ) controle de processo.
minimos de qualidade.

A qualidade é uma funcdo separada e | A qualidade é uma parte de cada fungdo em todas

enfocada no processo de produgéo. as fases do ciclo de vida do produto.

As relagbes com os fornecedores ndo sao )
. ] ) O relacionamento com os fornecedores € a longo
integradas e relacionam-se diretamente ] )
prazo e é orientado pela qualidade.
com os custos.

Fonte: Brocka e Brocka (1994)

Como observado na tabela acima, segundo Brocka e Brocka (1994), com
relagdo as modificacbes de pensamento e a evolugdo sobre o entendimento do
conceito de qualidade, antes entendia-se qualidade como a quantidade de item ou
servico produzido numericamente, sem se importar como estava a qualidade final
dessa producao. Com as modificagoes ideoldgicas, entende-se que a qualidade esta
relacionada a satisfagdo geral do cliente, e é responsavel por um processo mais

eficiente e de menor custo.

5.2FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Uma das maiores dificuldades das empresas € identificar os problemas,
conseguir classifica-los conforme sua frequéncia e seu impacto no processo de
produgao ou na prestagao de servigos. Entdo, as ferramentas sdo de grande ajuda
para uma visao mais objetiva dos problemas e assim tomar decisdes adequadas para
a resolugcao dos problemas.

Neste sentido, as ferramentas da qualidade sao dispositivos, procedimentos
graficos, numéricos ou analiticos, formulagdes praticas, esquemas de funcionamento,
mecanismos de operagao, ou seja, métodos estruturados para viabilizar a implantagao
de melhorias no processo produtivo (PALADINI, 2005). A utilizacdo destas
ferramentas como instrumentos para melhoria continua dos processos tem se tornado
uma aliada para as empresas que buscam crescimento sustentavel e qualidade do

produto final e do servico prestado (Silva 1996).
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Carpinetti (2016) argumenta que, para auxiliar no desenvolvimento destas
acdes, foram criadas varias ferramentas. As ferramentas sao utilizadas com o ideal
de gerenciar os processos, com o objetivo de melhoria continua da qualidade do
produto ou do servico prestado. Dentre as muitas ferramentas da qualidade
desenvolvidas para auxiliar no processo de gestdo da qualidade, destacam-se o
Diagrama de Ishikawa, Grafico de Pareto, Matriz GUT e 5W2H.

5.2.1 Diagrama de ishikawa

O diagrama de Causa e Efeito, também conhecido como Diagrama de Ishikawa
ou Espinha de Peixe, é utilizado para relacionar os problemas existentes as suas
causas, como forma de estruturar medidas corretivas para a solugao destes
problemas. O diagrama, devido ao seu formato, parecido com uma espinha de peixe,
simplifica a ilustragdo das diversas causas de problemas, facilitando suas solugdes
(CARPINETTI, 2010).

Paladini et al. (2012) afirma que o objetivo desta ferramenta é a analise das
operagdes dos processos produtivos. Conforme a Figura 02, no diagrama, o eixo
principal mostra um fluxo basico de informagdes, enquanto as espinhas representam
contribuigdes secundarias ao processo em analise. Segundo o autor, o diagrama
ilustra as causas principais de uma agao, na qual o fluxo conduz ao sintoma, resultado
ou efeito final de todas as interagcdes e em todos os reflexos isolados dessas causas.
O diagrama pode seguir a metodologia “6M” (Mao de Obra, Maquina, Matéria-prima,
Método e Meio- Ambiente), como exposto na Figura 02. Mas, esses fatores podem

ser modificados e adaptados em cada caso.

Figura 2 - Representacdo do Diagrama Ishikawa

M3o -de- Obra Método Maiquina
Efeito
(Resultado)
(Problema)
Medida Matéria- Prima Meio Ambiente

Fonte: CAMPOS (2004)
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Para elaborar corretamente o diagrama de causa e efeito, deve-se
primeiramente definir o problema que sera estudado, ou seja, determinar o efeito do
diagrama. Em seguida, deve-se definir as possiveis causas daquele problema e
registra-las no diagrama, que seriam as espinhas do peixe, agrupando e separando
conforme a metodologia 6M. Depois de esquematizadas todas as causas do problema
estudado, deve-se analisar o diagrama, a fim de identificar as verdadeiras causas,
focando nas principais causas e trabalhar na resolugao desse problema, tendo a visdo

clara e objetiva.

5.2.2 Grafico de Pareto

O Diagrama de Pareto € um grafico que proporciona a visdo e facilita a
priorizagao dos problemas. Segundo Ferreira e Morgado (2019), o diagrama de Pareto
€ de grande utilidade na administracdo industrial, para analise de defeitos na
manufatura de produtos que, habitualmente, representam custos elevados ou que
possam trazer importante desgaste na imagem da qualidade dos produtos e da
empresa que os produz.

O Gréfico de Pareto é utilizado para estabelecer a ordenacao das falhas que
devem ser sanadas. A ferramenta é formada por barras verticais, tendo como objetivo
determinar quais falhas devem ser priorizadas de acordo com o valor de escala
(MARANGONI, 2013).

Assim, o Principio 80/20 pode multiplicar a lucratividade das corporacdes e a
eficacia de qualquer empresa. Ele contém a resposta para aumentar a qualidade e a
quantidade dos servigos, ao mesmo tempo em que pode cortar seus custos (KOCH,
2015, p. 13).

A interpretagcdo da regra 80/20 é a definicdo que 20% das causas sao
responsaveis por 80% dos defeitos e 0 mesmo ocorre ao contrario, no caso, 80% das
causas pouco relevantes, sdo responsaveis por 20% dos defeitos, como visto na

Figura 03, abaixo.
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Figura 3 - Exemplo de Diagrama de Pareto.
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Fonte: Aguiar (2002)

Para constru¢ao do diagrama de Pareto, deve-se seguir as etapas:

1°.

2°.

3°.

4°.

5°.

Identificar o problema que deseja investigar e seus impactos na empresa.

Coletar os dados referente a frequéncia que o problema ocorre e dados das

perdas identificadas.

Os problemas e seu impacto (frequéncia vezes o custo) devem ser
organizados na tabela em ordem decrescente. Para calcular a porcentagem
do impacto do problema divide-se o seu valor pelo valor total referente a
todos os problemas, e depois multiplicar por 100. Posteriormente, &
adicionada uma coluna ao lado, na qual devem ser registrados os

problemas e possiveis causas, assim como sua frequéncia acumulada.

Com os dados estabelecidos o diagrama pode ser desenhado. Aconselha-

se usar o grafico de barras.

Com o grafico montado, a analise € visual e direcionada principalmente as
principais causas ou problemas, que devem ser priorizados nas medidas
de acbdes. Uma das aplicabilidades do Grafico de Pareto é identificar
produtos com maiores indices de insatisfacdo, maiores causas de falhas,
maiores motivos de descarte de materiais, maiores desperdicios, entre

outros.
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5.2.3 Matriz GUT

De acordo com Bastos (2014), a técnica GUT tem como objetivo orientar
decisbes complexas, sendo utilizada para definir as prioridades dadas as diversas
alternativas de a¢des, considerando a gravidade, urgéncia e tendéncia dos problemas,
Hékis (2013) define a matriz GUT como uma técnica utilizada para definicdo das
prioridades dadas as diversas alternativas de acdo. Essa ferramenta responde
racionalmente as questdes “o0 que devemos fazer primeiro?” e “por onde devemos
comecar?”.

A matriz GUT é uma ferramenta muito utilizada pelas empresas para priorizar
os problemas que devem ser atacados pela gestdo, bem como para analisar a
prioridade que certas atividades devem ser realizadas e desenvolvidas (PERIARD,
2011). Damazio (1998) afirma que a técnica GUT ¢ utilizada para evitar que a mistura
de problemas gere confusdo, quando os problemas sao varios e relacionados entre
Si.

De acordo com Periard (2011), a gravidade esta relacionado ao peso da
dificuldade que esta sendo analisada, caso esta ocorra. A urgéncia relaciona-se a
quantidade de tempo que é necessario para solucionar a tarefa em questéo. Ja a
tendéncia esta ligada a possibilidade de aumento do problema, que seriam as
possibilidades do problema piorar ao longo do tempo, ndo sendo solucionado. A
Tabela 02 expde a classificacdo da Gravidade, analisando o problema de acordo com

0 seu grau de impacto na empresa.

Tabela 2 - Classificacao GUT sobre a Gravidade.

GRAVIDADE

GRAU DEFINIGAO DO GRAU NOTA

Risco de morte, risco de desabamento/colapso
pontual ou generalizado, iminéncia de Incéndio,
impacto irrecuperavel com perda excessiva do
desempenho e funcionalidade, 10
comprometimento irrecuperavel da vida util do (81% a 100%)
sistema causando dano grave a saude dos
usudrios ou ao meio ambiente. Prejuizo
financeiro muito alto.

TOTAL
Extremamente
Grave
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ALTA
Muito Grave

Risco de ferimentos aos usuarios, danos
reversiveis ao meio ambiente ou ao edificio.
Impacto recuperavel com o comprometimento
parcial do desempenho e funcionalidade (vida
util) do sistema que afeta parcialmente a saude
dos usudrios ou o meio ambiente. Prejuizo
financeiro alto

8

(61% a 80%)

MEDIA
Grave

Risco a salde dos usuarios, desconfortos na
utilizacdo dos sistemas, deterioragdo passivel
de restauragao/reparo, podendo provocar perda
de funcionalidade com prejuizo a operagao
direta de sistemas ou componentes. Danos ao
meio ambiente passiveis de reparo. Prejuizo
financeiro médio.

6

(31% a 60%)

BAIXA
Pouco Grave

Sem risco a integridade fisica dos usuarios,
sem risco ao meio ambiente, pequenos
incbmodos estéticos ou de utilizagao,
pequenas substituicbes de componentes ou
sistemas, reparos de manutencgido planejada
para recuperagdo ou prolongamento de vida
util. Prejuizo financeiro pequeno.

3

(11% a 30%)

Fonte: Adaptada de Verzola, Marchiori e Aragon (2014).

A tabela 03, para classificacdo da Urgéncia, analisa o problema e o grau de

urgéncia com o qual este deve ser resolvido.

Tabela 3 - Classificagdo GUT sobre a Urgéncia.

URGENCIA
GRAU DEFINICAO DO GRAU NOTA
Incidente em ocorréncia, intervengao imediata passivel 10
TOTAL de interdicio do imovel. P ; . 819
Emergéncia e interdigdo do imdvel. Prazo para intervencgao: (81% a
Nenhum 100%)
ALTA Incidente prestes a ocorrer, intervengéo urgente. Prazo (61§/ a
Grande Urgéncia para intervencgéo: Urgente 80°/Z)
: . . ~ 6
MEDIA Incidente prewsto_ para br~ev_e, mteyveng:ao em curto (31%a
prazo. Prazo para intervengdo: O mais cedo possivel 60%)
. : . ~ 3
BAIXA Indicio de _InC|dente~ fgturo, intervencdo programada. (1% a
Prazo para intervencéo: Pode esperar um pouco 30%)
Incidente imprevisto, indicagdo de acompanhamento e 1
NENHUMA manutengado programada. Prazo para intervencao: Nao (0 a 10%)

tem pressa

Fonte: Adaptada de Verzola, Marchiori e Aragon (2014).
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A tabela 04, para a classificacdo da tendéncia, relaciona-se ao impacto do

problema e se ele piora ou ndo conforme o tempo ou prazo para resolugao.

Tabela 4 - Classificacdo GUT sobre a Tendéncia.

TENDENCIA

GRAU DEFINICAO DO GRAU NOTA
TOTAL Progresséo imediata. Vai piorar rapidamente, pode piorar 10

inesperadamente. (81% a 100%)
ALTA Progressédo em curto prazo. Vai piorar em pouco tempo. (61% 2 80%)
MEDIA Progressdo em médio prazo. Vai piorar em médio prazo. (31% 2 60%)
BAIXA Provavel progressdo em longo prazo. Vai demorar a piorar. (1% 2 30%)

NENHUMA N&o vai progredir. Nao vai piorar, estabilizado. ©Oa 110%)

Fonte: Adaptada de Verzola, Marchiori e Aragon (2014).

Daychoum (2011) afirma que para priorizar os problemas a matriz GUT

considera os fatores Gravidade, Urgéncia e Tendéncia, e para cada qual atribui uma

pontuagdo numa escala de 1(um) a 5 (cinco). A tabela 05 abaixo expde um exemplo

de aplicagéo.
Tabela 05 - Tabela da Matriz GUT
Matriz GUT
Pontos G U T GxUxT
Gravidade Urgéncia Tendéncia
Consequéncias se nada | Prazo paratomada | Proporg¢ado do problema no
for feito. de deciséo. futuro
Os prejuizos ou | E necessaria uma | Se nada for feito, o
5 . ~ a ) ) . | 5x5x5
dificuldades sao | acdo imediata. agravamento da situagao — 125
extremamente graves. sera imediato.
4 Muito Graves. Com alguma | Vai piorar em curto prazo. 4x4x4
urgéncia. = 64
3 Graves. 0] mais cedo | Vai piorar em médio prazo. | 3x3x3
possivel. =27
2 Pouco Graves. Pode esperar um | Vai piorar em longo prazo. 2Xx2x%x2
pouco. =
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1 Sem Gravidade. Nao tem pressa. Nao vai piorar ou pode até | 1 x1x1
melhorar. =

Fonte: Daychoum (2012)

E importante frisar que os valores para gravidade, urgéncia e tendéncia podem
diferir entre si.

5.24 SW2H

De acordo com Grosbelli (2014) a ferramenta 5W2H é um método que auxilia
na utilizacao do planejamento do PDCA, tendo como objetivo a melhoria continua do
processo, a partir da divisdo de um ciclo em quatro etapas: Planejar (Plan), Fazer
(Do), Verificar (Check) e Agir (act). De acordo com a autora, o 5W2H & um plano de
acao simples que orienta e direciona as agbes a serem tomadas. O objetivo principal
da ferramenta é permitir que todas as atividades planejadas possam ser discutidas,
executadas de forma objetiva e eficaz. As perguntas sao claras e bem objetivas, para
qgue sejam respondidas na mesma clareza e facilitem a aplicabilidade e entendimento
das agdes a serem tomadas.

Nakagawa (2022, p. 1), afirma que a ferramenta 5W2H pode ser aplicada sem
o auxilio de outras técnicas, para fazer funcionar uma decisdo na empresa, como a
execucao de uma atividade pontual. O autor comenta que a ferramenta é composta
por sete perguntas chaves e objetivas. As perguntas devem ser respondidas como
expostas na Tabela 06.

Tabela 6 - Definicdo da Ferramenta 5w2h.

(What) Acao ou atividade que deve ser executada ou o problema
a
ou o desafio que deve ser solucionado.

Justificativa dos motivos e objetivos daquilo que esta sendo
5w (Why)

executado ou solucionado.

(Who) Definigdo de quem sera (serdo) o(s) responsavel(eis)pela
o
execugao do que foi planejado.
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Informagao sobre onde cada um dos procedimentos sera

(Where)
executado.
(When) Cronograma sobre quando ocorrerdo os procedimentos.
(How) Explicagcao sobre como serao executados os procedimentos
ow

para atingir os objetivos pré-estabelecidos.
2H

Limitagdo de quanto custara cada procedimento e o custo
(How much)
total do que sera feito.

Tabela 06 - Definicao da Ferramenta 5w2h.

Fonte: Nakagawa, 2022.

A ferramenta 5W2H ¢é estabelecida por perguntas chaves que fazem com que
esta tenha éxito na sua criagdo, pois sdo perguntas objetivas, induzindo respostas
com a mesma intengao, de forma que o plano de acao criado tenha clareza de como
deve ser feito, quem ira fazer e local. Todos os dados necessarios para a execugao

estao contidos na ferramenta.
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6 METODOLOGIA

Neste capitulo sdo expostas as diretrizes metodoldgicas utilizadas para o
desenvolvimento do estudo. Desta maneira, serdo apresentadas a caracterizacdo da

pesquisa e as etapas do seu desenvolvimento.

6.1 CARACTERIZAGCAO DA PESQUISA

A pesquisa é uma atividade voltada para a solugao de problemas, através do
emprego do método cientifico (CERVO e BERVIAN. 1996, p. 44). Conforme Selltiz,
Wrightsmann e Cook (1987), um tema de pesquisa pode surgir de um interesse
pratico, ou seja, da observagao de um fendmeno do qual se procura saber as causas
ou solucgoes.

O presente trabalho possui abordagem de pesquisa qualiquantitativa. Godoy
(1995) define a pesquisa qualitativa como o tipo de estudo em que os fendmenos sao
entendidos no contexto em que acontecem, enfatizando uma visao integrada entre a
problematica estudada e o pesquisador e, com isso, torna-se possivel compreender a
dindmica do fenébmeno em questdo. Para Oliveira (2013), este tipo de pesquisa pode
ser considerado um processo de reflexao e analise da realidade, utilizando métodos
e técnicas para compreenséao detalhada do objeto de estudo no seu contexto historico
e/ou segundo sua estruturagao.

Segundo Zanella (2006), ‘o método quantitativo preocupa-se com
representatividade numérica, isto €, com a medi¢cdo objetiva e a quantificagdo dos
resultados. Assim, essa pesquisa possui tanto carateristicas qualitativas, como as
interpretagdes dos problemas apresentados pelas empresas terceirizadas e a criagcéo
do plano de acdo, como quantitativas, com a representacdo numérica, como na
criacdo da Matriz GUT, o grafico de Pareto.

De acordo com Gil (1996), as pesquisas exploratérias sao realizadas, em geral,
por meio de revisdes de literatura, estudos de caso ou entrevistas com pessoas que
tenham experiéncias praticas ou sejam especialistas no tema. Assim, o presente
trabalho € uma pesquisa exploratoria, pois foi necessario entrevistar funcionarios e
realizar o levantamento in loco para entendimento do problema e da situagéo na qual

a empresa se encontrava e, assim, propor melhorias para o caso em questao.
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Segundo Stake (1994, p. 236), o estudo de caso nao é uma escolha
metodoldgica, mas uma escolha do objeto a ser estudado, e o ponto principal é o
aprendizado obtido com a finalizagdo do estudo desse caso em pesquisa. Entdo o
presente trabalho é caracterizado, quanto ao procedimento técnico, como estudo de
caso, ja que tem como obijetivo principal a resolugdo de um problema, de um “caso”,
e, principalmente, a absor¢cdo do aprendizado resultante da pesquisa.

A pesquisa aplicada concentra-se em torno dos problemas presentes nas
atividades das instituicdes, organizagdes, grupos ou atores sociais. Ela esta
empenhada na elaboragao de diagndsticos, identificacdo de problemas e busca de
solugdes. Responde a uma demanda formulada por “clientes, atores sociais ou
instituicdes” (Thiollent, 2009, p.36). Esta pesquisa é considerada aplicada, pois tem
como objetivo principal a resolugédo dos problemas de produgdo da empresa em

estudo, elaborando o diagnostico para que estes sejam sanados.

6.2 ETAPAS DA PESQUISA

Este trabalho foi estruturado em seis etapas para garantir maior éxito e clareza

nos resultados, culminando em propostas de melhorias, como exposto na Figura 04.

Figura 4 - Fluxograma de etapas da pesquisa

Revisdo da Literatura
Visitas in loco
Coleta de dados
Organizacao dos dados

Esbocos dos processos

Aplicacao das ferramentas

Plano de acao

Fonte: Autoria prépria, 2024.

Na primeira etapa foi realizada a revisao da literatura, com leitura e absorgao

de conhecimento sobre o tema para aprender mais profundamente sobre os assuntos
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abordados, criando uma base tedrica para o estudo.

Em seguida, foram realizadas as visitas na empresa para conhecer seu
sistema, assim como nas empresas terceirizadas, que realizam os processos de
produgdo da organizacdo. Posteriormente, foi realizada a coleta de dados das
empresas terceirizadas, a partir de conversas com proprietarios e funcionarios. Essas
visitas foram frequentes durante o periodo analisado.

Ademais, realizou-se a organizagdo dos dados e das informagdes coletadas,
estruturando as informagcdes em planilhas do Microsoft Excel para facilitar a
visualizacdo e compreensao do processo. Apds essa estruturacido, elaborou-se
esbogos dos processos de produgao, que foram conferidos com os proprietarios e
responsaveis pelas empresas para verificagcdo da coeréncia dos modelos ao estado
real.

A aplicacdo das ferramentas da qualidade foi uma etapa crucial.
Compreendendo os processos, tornou-se imprescindivel o uso dessas ferramentas
para embasar decisdes que visavam minimizar erros e promover melhorias continuas.
Por fim, o plano de acao foi elaborado a partir da analise dos dados e amostras
coletadas. Esta fase representa um conjunto de tarefas ou atividades especificas

destinadas a alcancar objetivos e metas estabelecidas.
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7 RESULTADOS

Neste capitulo é exposta a aplicacao das ferramentas da qualidade na solucao
de problemas ocorridos na empresa em estudo. A principio, o uso das ferramentas
ocorreu para entendimento das causas de falhas e os seus impactos na producéo e
na qualidade final do produto. Em seguida, estruturou-se o plano de acéo para a

resolugao dos problemas encontrados.

7.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O presente trabalho foi desenvolvido em uma empresa de vestuario masculino,
situada na cidade de Santa Cruz do Capibaribe, no Estado de Pernambuco. O
municipio, conhecido como a Capital da Sulanca ou Capital das Confecgdes, € o
principal ponto de escoagdo e vendas de confecgdes de Pernambuco, que, com
Toritama e Caruaru, formam o destacado Triangulo das confecgdes. Silva et al. (2005)
afirma que Santa Cruz do Capibaribe, além de uma cidade podlo, € a maior produtora
de confecgdes de Pernambuco. Segundo informagdes do Portal da prefeitura de Santa
Cruz do Capinaribe (2024), a cidade € a 2° maior produtora de confec¢des do Brasil e
possui 0 maior parque de confecgdes da América Latina, em sua categoria, o Moda
Center Santa Cruz.

A organizacg&o analisada possui uma marca consolidada no mercado desde o
ano de 2013, e tem grande potencial de crescimento. Possui uma loja fisica na cidade
de Toritama, uma loja no Moda Center de Santa Cruz do Capibaribe e outra no centro
da cidade, com uma grande cartela de clientes fixos em varios Estados do Brasil. Suas
vendas sado realizadas em B2B (Business to Business), ou seja, atacado, e B2C
(Business to Consumer), que sao as vendas em varejo, direto ao cliente final. As
vendas sao realizadas em lojas fisicas e on-line.

A empresa possui uma alta variedade de produtos para comercializagéo, sendo
tanto da categoria de vestuario, como t-shirts, camisa gola polo, casacos, blazer,
cuecas, entre outros, como carteiras, acessoérios e chinelos. A hierarquia € definida

no organograma abaixo (Figura 05).
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Figura 5 - Organograma da empresa estudada
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Fonte: Autoria propria, 2024.
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Atualmente a organizagdo possui um quadro de 22 funcionarios fixos, como
exposto em seguida na Tabela 07, tendo em maior quantidade os vendedores, pois s&o
vendas on-line e fisicas, na loja sede e no Moda Center Santa Cruz, que € um centro

atacadista de vestuario.

Tabela 07 - Cargos da empresa

CARGO QUANTIDADE DE

COLABORADORES
SOCIOS (PROPRIETARIOS) 2
GERENTE DE VENDAS 1
RECURSOS HUMANOS 1
FINANCEIRO 1
GERENTE DE PRODUGCAO 1
AUXILIARES DE PRODUCAO 3
LIMPEZA 1
MOTORISTA 2
VENDEDORES 8
ESTOQUISTA 2
TOTAL 22

Fonte: Autoria propria, 2024.

A empresa terceiriza a fabricagdo de todos os seus produtos em “Facgdes”, que
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sdo pequenas aglomeragdes de costureiras que fabricam os produtos, entregando todos

prontos para serem estocados em loja e, assim, comercializados.

7.2 CARACTERIZAGCAO DO PROCESSO

Dentre os produtos fabricados, a empresa possui como mercadorias principais as
camisas, ou Tshirt’s, que sao divididas em cole¢bes especificas ou camisas basicas.
Estas sao responsaveis por aproximadamente 52% do faturamento da empresa. Assim,
€ um produto que esta sempre em producao, e, por esse motivo foi escolhido para analise
do processo. A Tabela 08 mostra os dados de producédo destas pegcas nos meses de

junho, julho, agosto, setembro e outubro de 2023.

Tabela 08 - Dados de produgao das camisas.

QUANTIDADE DE PECAS PRODUZIDAS MENSALMENTE

JUNHO  JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO MEDIA
CAMISAS

PRODUZIDAS
6787 4540 3972 3814 4668 4756,2

Fonte: Autoria prépria, 2024

As camisas sdo pecas garantidas em toda colegéo, por isso estdo sempre em
produgao. Tendo em cinco meses a quantidade de 23.781 (Vinte e trés mil e ste centos

e oitenta e um) pecas e a média de 4.756,2 pegas mensalmente
7.21 Fluxograma de detalhamento de processos de fabricagao
Para melhor entendimento do processo, estruturou-se um fluxograma que

caracteriza o processo de fabricacdo das Tshirts com todos os seus detalhamentos de

fluxo.
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Figura 06 - Fluxograma detalhado da produc&o de t-shirts da empresa estudada.
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Fonte: Autoria propria, 2024.

O fluxograma tem como objetivo ilustrar, de maneira clara, os processos que
envolvem a fabricagcédo das pecas tshirt’ s da empresa, e o detalhamento e descrigao

de cada processo assim exposto.

1. Solicitagdo: no processo de solicitagcdo, os proprietarios reinem a equipe
de criacido e discutem como sera a nova coleg¢ao, considerando questbes como as
inspiragdes, a estacdo do ano, entre outros. Em seguida, ocorre o planejamento

geral dos langamentos.

2. Designer: Apds o processo de solicitacdo e da reunido, é atribuido um
prazo para que os designers criem as estampas e modelos das pecas para a
colecéo.

3. Aprovagéo: Apos a entrega das estampas e pecgas, acontece a reunido para
aprovacao dos modelos pela equipe de criacdo. Os principais decisores sdo os
sécios proprietarios da empresa. Em seguida, o processo de fabricagao é iniciado.
Muitas vezes a aprovagao fica pendente e, em reunido, € estabelecida a data para a
decisao final sobre a colegao.

4. Compras: a primeira etapa da fabricacdo é a compra dos insumos, em
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especial o tecido. Deve-se determinar qual tecido, as cores e a quantidade, com base
nas projecoes estabelecidas nas reunides de criagdo. A empresa possui pecgas
padrdao, como as tshirt’s, cuecas, bermudas, camisas polos, dentre outras, e essas
pecas mudam apenas suas estampas, tonalidades ou detalhes simples como
etiquetas. Assim, a organizagao tem uma projegao precisa do rendimento prévio de
cada produto e a quantidade de insumos necessarios para atingir a quantia prevista
de fabricagao para a colegédo. A tomada de decisdo das compras é definida com base
no planejamento anterior, assim como com a disponibilidade de matéria-prima no
mercado. Neste sentido, algumas vezes € necessario realizar reajustes e encaixes
de cores disponiveis para compra, como também o valor pode influenciar nessa

decisao.

5. Planejamento: apds a compra dos insumos, suas informagdes sao
anexadas no sistema de controle produtivo da empresa, com todos os cadastros
necessarios, tais como cores, pesos dos tecidos e anexo de notas fiscais para o

controle dos gastos das pegas.

6. Criagcdo dos Layouts: O processo de Criagao dos Layouts acontece em
paralelo com o corte (processo 6), pois a realizagdo destes é independente. Este
procedimento é a criagao das fichas para orientar o processo de estamparia e de
costura. Tais fichas possuem a estampa, a quantidade de telas que seréao
necessarias na estamparia, a tonalidade de cada cor, a cor dos tecidos que irdo em
cada estampa, localizagdo das estampas, das etiquetas, ou seja, toda a descrigao

da peca.

7. Gerente de Produgdo: ap6és a criagao dos layouts, a gerente de produgao
fica responsavel para que as fichas sejam enviadas as empresas terceirizadas
queirdo realizar a estamparia e a costura, realiza as trocas de informagdes

necessarias e a confirmacao de telas.

8. Impressao de fichas: assim que a Gerente de producgao tem certeza de que

0s processos anteriores estao de acordo, ela realiza a impressao das fichas.

9. Cadastro no sistema: com as pegas definidas nos layouts, como as tshirts
com suas estampas definidas em quais cores cada estampa ira compor, € realizado

o cadastramento de cada estampa no sistema. Cada estampa possui um nome
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especifico e caracteristico, pois ira compor em todos os processos, como na
impresséo das etiquetas de codigo de barra das Tshirts para o processo de vendas,
entdo o processo de cadastro no sistema deve ser realizado de forma impecavel
para que nao possua erros mais a frente, como uma colegcdo com 5 tonalidade de
verde e no sistema foram cadastradas todas com o unico nome verde, dessa forma

geraria confusao nas vendas, como na verificagao do estoque.

10. Criagdo de ficha técnica: As fichas técnicas s&o criadas para nortear os
processos de estamparia e de costura, pois sdo o guia para a produgao. Estas sao
anexadas junto as pegas para minimizar os erros, com a impressao de cada estampa
agregada ao lote correspondente. Neste processo ocorre também a impressao dos

codigos de barra que compde as etiquetas das pecas.

11. Corte de Ribana: as ribanas sao os tecidos utilizados nas golas das
camisas. Seu corte acorre na empresa, sendo um dos poucos processos realizados
pela organizacéo. Esse processo tornou-se interno devido a necessidade de maior
controle, pois muitas vezes a ribana € comprada em quantidades diferentes do tecido
do corpo das camisas, e, por ser um tecido mais caro, foi necessario que um
funcionario interno da empresa fizesse a separacdo dessa ribana. Apos os tecidos
comprados no processo de insumos, a entrega dos tecidos do corpo das camisas &
realizada na empresa de corte terceirizada, ja as ribanas sdo entregues no estoque

da empresa em estudo, para que so depois o funcionario faga a separagao da ribana.

12. Separagéao de aviamentos: Nessa etapa os auxiliares de produgao fazem a
separacao de todos os itens que serao agregados nas pegas, sendo os itens
personalizados, como etiquetas internas e externas com a logo da empresa, 0s
botdes, dentre outros que sdo especificos ao modelo como tambem a colecao, entao
esses itens sdo retirados do estoque da empresa e sdo separados conforme a
quantidade de pecgas fabricadas para que sejam entregues a empresa terceirizada

de costura para que sejam fabricadas ja com esses itens.

13. Corte: o corte acontece apds o planejamento. A empresa que realiza o
processo € terceirizada, e efetua a plotter téxtil, que € a impressdo em dimenséo real
das pegas, que norteia todo corte. Apos a realizagao do corte é realizada a pesagem

das pecas cortadas mais os desperdicios, para que a soma seja coerente com a
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quantidade de tecido entregues a empresa. Dessa maneira, € gerada uma ficha
técnica, que é entregue a empresa terceirizada, para preenchimento dos dados

necessarios, tais como a quantidade de pegas geradas do corte.

14. Transporte: ap0s o corte, € realizado o recolhimento de todo o material na

terceirizada.

15. Empresa: As pecas recolhidas na etapa anterior sdo armazenadas no
estoque da empresa em estudo, para que primeiro seja realizada a conferéncia e

depois a separacao por cor e tamanho.

16. Separacdo de cor/ tamanho: um funcionario separa as cores de cada
estampa, ja que o corte é realizado por lote de cor e ndo por estampas, pois uma
estampa pode ser realizada em quatro tonalidades de tecidos, enquanto no corte sao
enfestados os rolos de tecidos por cores. Assim, nesta etapa é realizada a separacgao

e 0 anexo das fichas de criagdo para nortear as préximas etapas.

17. Transporte: Ap6s finalizar o processo anterior, o0 material separado e as

fichas de criagao sao transportados para a empresa de estamparia.

18. Estamparia: a empresa de estamparia € terceirizada, e seus processos sao
o recebimento das estampas, as impressdes das telas, a criacdo das tonalidades
das cores das estampas e a estampagem das pegas. As estampas devem ser fiéis
a todo o planejamento prévio. O processo € acompanhado pela gerente de produgéo
para que os padrdes sejam seguidos, ja que interferem diretamente a qualidade dos

produtos da marca da empresa.

19. Transporte: apds as pegas serem devidamente estampadas, estas sao
transportadas para o proximo processo, que sera o de costura. Assim, sdo levadas
até a fabrica, junto as fichas vindas da estamparia, que também servirdo para nortear

a costura.

20. Facgéo (Costura): a faccdo de costura € terceirizada e também produz
pecas para outras marcas. Os insumos como linhas, por exemplo, sdo de
responsabilidade da Faccéo, tendo de manter o padrao de qualidade das cores, tais
como as linhas equilibradas com a cor da peca e as etiquetas de composigoes, que

sdo itens obrigatorios pela fiscalizagdo. Nesse processo, normalmente séo utilizadas
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maquinas de overlock, galoneira e reta. O processo de limpeza das pecas, ou seja,
a retirada de residuos de linhas, passar ferro nas pecas, dobrar, colocar etiqueta,
embalagem, e amarragao das pecgas em lotes de 10 a 12 camisas por amarragao é

todo realizado pela empresa contratada.

21. Conferéncia: ap6s a finalizacdo das pecas, um funcionario da empresa
terceirizada entrega uma ficha, com a quantidade de pecas por estampa e cor, e em
seguida, um funcionario da empresa em estudo faz a checagem, e, entéo, as pecas

sdo levadas.

22. Transporte: um funcionario realiza o transporte das pecas da faccéo e as
leva para o armazenamento na empresa em estudo, colocando-as empilhadas por

estampas.

23. Empresa: as pecgas sao armazenadas na empresa em um local provisério,
perto do setor de estoque, que sera o destino final. Apds a contagem final ter sido
realizada e preenchida na ficha, que € anexada em pastas, a gerente de Produgéo
faz a entrada das quantidades das estampas, fazendo a atualizagcdo exata do
estoque disponivel para as vendas. Essas informacdes sado langadas no sistema

para conhecimento dos vendedores, a fim de que possam divulgar aos seus clientes.

24. Sistema: Nas estapas de conferéncia o responsavel pela producéao ja tem
realizado a contagem das pecgas por estampa, cor e tamanho, para que as pegas
sejam inseridas todas no sistema, pois o processo de venda, principalmente o online,
ele é todo baseado pelo sistema e o0 seu estoque inserido, desta maneira, os itens
devem ser inseridos corretamente para que nao ocorra problemas nas etapas

sequentes.

25. Organizagéo do estoque antigo: a empresa possui grande rotatividade de
pecas e necessita diariamente de reorganizagao do estoque, principalmente para
recebimentos de pecgas de novas colegdes. Os estoquistas fazem a organizagdo do
estoque anterior para adquirir mais espago para as pegas que chegaram. Muitas
vezes € necessario mudar praticamente todas as pecas de camisaria para que seja

possivel comportar as novas pegas.

26. Estoque: Depois da organizagdo do estoque antigo e dos espagos
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disponiveis, os estoquistas organizam as pecas das novas colegcdes de forma ldgica,
por estampas, tamanho e cores, faciltando a visualizagdo dos vendedores ao

realizar a separacao das pecas dos pedidos dos clientes.

27. Venda Online: Assim que a etapa 17 e 18 e consequentemente a 19 estao
finalizadas, entdo automaticamente a etapa de vendas online ja esta liberada para
execugao, tendo as pegas no estoque e os itens no sistema os vendedores ja podem

realizar a atividade de vendas.

28. Loja: Nessa etapa os vendedores da loja fisica que fazem a organizagao
das pegas na loja, fazendo a exposi¢cdo e organizagao dos itens de forma logica e

estratégicos para as vendas.

29. Vendas: Depois do estoque organizado, as vendas on-line sédo liberadas
para retirada de pegas do estoque e divulgacéo para os clientes. Em paralelo com a
liberagdo do estoque para as vendas on-line, os estoquistas fazem a organizagéo
das pecas que sao direcionadas ao estoque da loja fisica, ja que possuem estoques
diferentes. Apds a organizagao da loja fisica e o seu estoque, a loja fica disponivel

para atendimento presenciais dos clientes.

7.3 DEFEITOS NO PROCESSO

As empresas terceirizadas sédo responsaveis pelos seus processos internos,
enquanto a organizagao em estudo cobra-os para que seja mantido o padrédo de
qualidade nos seus processos e pela separagcao das pecas que nao estdo coerentes
ao padrao. Durante o estudo foram coletados dados referentes as pegas defeituosas
vindas da Facgéo, divididas em quatro subcategorias de defeitos, como exposto na
Figura 07.
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Figura 07- Categoria de setores que apresentam defeitos nas camisas.

: TECIDO
/ ESTAMPARIA
r CORTE
r COSTURA |

Fonte: Autoria prépria, 2024.

Os problemas de qualidade relacionados ao processo apresentam altos
desperdicios de pegas, pois todo o corte é prejudicado. O tecido € comprado em
primeira linha e possui boa qualidade na malha, assim dificilmente acontece algum
problema, mas pode ocorrer de o tecido vir enviesado, resultando em uma peca torta
quando costurada. Os Devido aos defeitos, ao longo do processo de fabricagdo das
camisas existem pecas que sao consideradas inapropriadas para a comercializacao,
por ndo estar em conformidade com o padrdao de qualidade estabelecido. Os pré-
requisitos para que a camisa seja considerada aceitavel para o padrao de qualidade
sao:

e Camisa com corte simétrico, ou seja, o lado direito igual ao lado esquerdo;

e Camisa alinhada;

e Camisa com pontos de costura firmes e em linha continua;

e Gola com espessura adequada e esticada confortavelmente;

o Estampas bem definidas;

e Camisa sem manchas e sem furos;

e Etiquetas bem colocadas.

As colegcbes das camisas sao definidas e entregues semanalmente pelas
empresas terceirizadas responsaveis pela producdo. As camisas com defeitos
também sao estocadas na empresa, colocadas em um local especifico do estoque,
sem serem misturadas com as demais. Como mostra na Figura 08.

Os principais defeitos encontram-se no processo de estamparia, tais como ma
qualidade da estampa, manchas de tinta nas pecgas, pegas posicionadas erradas,
dentre outros. Os demais defeitos sdo de costura, como posicionamento de costura,

furo em tecido, descostura e ruptura de tecido.
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Figura 8 - Foto real do estoque de pegas com defeitos.

i

Fonte: Autoria prépria, 2024.
As camisas com defeitos em processos como estamparia e corte passam pelo

processo de costura para que a pega seja finalizada, sem interromper o processo.
Elas apenas sao separadas e sinalizadas para que no processo de costura ja tenham
ciéncia de que elas sao pecas ja defeituosas.

Nao séo colocadas etiquetas com informagdes do produto, como o codigo de
barra, nessas pecgas. Estas também ndo seguem para o processo de embalagem e
nao s&o colocadas esséncias, mas sdo dispostas em pilhas e amarradas, seguindo

para ser contabilizadas na conferéncia da quantidade de pecas.

7.4  ANALISE DE DADOS

Na empresa ha processos de conferéncia de quantidades de pecas produzidas,
assim como sao contabilizadas as pecas com defeitos, para que sejam somadas e
conferidas junto ao rendimento de pegas previstas na etapa de corte. Na empresa
terceirizada de corte, sao realizados calculos prévios que auxiliam na conferéncia do
rendimento.

Inicialmente, sdo anotados os pesos dos tecidos entregues para o corte, a fim
de determinar o total do peso do enfesto. Além disso, sabe-se o peso unitario de cada
peca, e o préprio programa de plotagem faz a projecéo de quantidade de pegas que
serao produzidas com base no rendimento do plotter. Apds as pecas serem cortadas,
é realizado o preenchimento de ficha com a quantidade de pecas produzidas, como
também o peso do tecido de sobra do corte.

Apds o preenchimento, é realizada a conferéncia que é baseada na férmula

apresentada na Figura 09, abaixo:
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Figura 09 - Calculo realizado pela empresa terceirizada de corte.
Peso total = Peso total das pecas cortadas

+ Peso das sobras do tecido

Fonte: Autoria prépria, 2024.

Assim, observa-se que 0 peso das pecas cortadas somada com as sobras de
tecido devem ser exatamente o peso do tecido entregue pela empresa em estudo.
Apos observar semanalmente os defeitos coletados e armazenados pela empresa, foi
possivel realizar a contabilizacdo e separagao destes, para saber qual processo esta
ocasionando mais deformidades nas pecas e, assim, realizar atividades para intervir

nesses erros, como demonstrado na Tabela 08.

Tabela 9 - Quantidade de pegas com defeitos por categoria
QUANTIDADE DE PEGAS COM DEFEITOS MENSALMENTE

JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO TOTAL MEDIA

Defeito 34 68 63 58 61 284 56,8
Estamparia
Defeito Costura 108 56 115 112 131 522 104,4
Defeito Corte 0 0 0 0 320 320 64
Defeito Tecido 19 10 32 51 63 175 35
TOTAL 161 134 210 221 575 1301 260,2

Fonte: Autoria propria, 2024.

A tabela foi de suma importancia para visualizagao objetiva da frequéncia dos
defeitos produzidos mensalmente, pois o0s sdcios nao tinham dimensao da quantidade
de pecas defeituosas. A média de valor das pecas vendidas é de 27,49 reais no
atacado e de 37,20 reais no varejo. Assim, considerando os dados da tabela, projetou-
se a perda monetaria proveniente de pecas fora das especificagcdes, que € de

aproximadamente 8.416,17 reais mensais.

7.5 APLICACAO DE FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Inicialmente, foram aplicadas ferramentas da qualidade para proporcionar o

entendimento dos problemas que ocasionam defeitos nas camisas e entender a raiz
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do problema para, assim, sugerir propostas de acédo para melhoria do processo.

7.5.1 Matriz GUT

A Matriz GUT foi aplicada para identificar qual defeito necessitaria de maior
urgéncia de resolugao e a sua gravidade dentro da produgdo. A matriz considera trés
elementos (gravidade, urgéncia e tendéncia) para classificar o problema e saber sua
priorizagao no cenario.

Inicialmente foi realizada uma reunido com os funcionarios envolvidos com a
produgdo, sendo eles os estoquistas, gerente de produgédo, os sécios e dois
vendedores. Os vendedores foram ouvidos para entender o impacto desses erros nas
vendas, ja que algumas vezes os defeitos ndo sio vistos e separados das pegas
corretas, e acabam chegando no cliente e final, ocasionando feedbacks negativos.
Ainda ha o agravante de existir vendas em varios Estados do Brasil, inviabilizando a
troca de algumas pecas, 0 que ocasiona insatisfagao e desconforto do cliente com a
empresa em estudo. Na reunido foi exposto o objetivo da aplicagao da matriz para que
todos tivessem ciéncia da importancia e como utilizariamos o resultado, em seguida,
foi explicado como deveria ser preenchida e entregue a copia de uma tabela em
branco para preenchimento das notas por cada colaborador, como exposto na Figura
10.
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Figura 10 - Print do PDF do folheto entregue aos colaboradores.

DESCRICAD PROBLEMA

GRAVIDADE
(G)

URGENCIA
()

TEMDENCIA

(T}

RESULTADD

MANCHA DE TINTA

ESTAMPA COM QUALIDADE
RUIM

ESTAMPA TORTA

ESTAMPA COM TONALIDADE
ESTRANHA

MARCAS DE DESCOSTURA NO
TECIDOD

ETIGUETA MAL COLOCADA

CAMISA TORTA

ABANHADO TORTO

FURD NO TECIDO

COSTURA MAU POSICIONADA

OSERVACAD:

Empres=a JOHN CUNNINGHAR.

45 linhas abaixo em branco sdo para vocé indicar defeitos que vocé presenciou nas pecas da

Fonte: Autoria propria, 2024.

Apos o preenchimento das tabelas e conclusdo da reuni&o, tabelou-se os dados

e contabilizou-se a média geral para preenchimento da Matriz Gut na Tabela 09.

PROBLEMA

CORTE

ESTAMPARIA

TECIDO

COSTURA

MATRIZ GUT

GRAVIDADE URGENCIA TENDENCIA

5 3
3 2
5 2
5 4

Fonte: Autoria prépria, 2024.

GxTxU

15

18

10

100

Tabela 10 - Matriz Gut preenchida com dados dos colaboradores.

CLASSIFICAGAO
30
o8
4°

10
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De acordo com o resultado da Matriz Gut, o setor de produgdo que mais
apresentou defeitos nas camisas foi a Costura, com maior frequéncia de ocorréncia,
e urgéncia de resolugao, pois quando os defeitos do setor acontecem, sao visiveis e
denigrem a concepgao de um bom produto pelos seus clientes. Em segundo lugar
ficarou o setor de estamparia, com gravidade 3 e tendéncia 3. Os erros de estamparia,
quando simples, podem ser resolvidos na propria empresa terceirizada. Porém, como
0 processo € guiado pelas fichas de produgao emitidas pela empresa estudada, estes
podem ser diminuidos.

Em terceiro lugar ficou o setor de corte, mesmo sua tendéncia sendo nota 1,
pois dificilmente acontecem, sua gravidade é nota 5, pois quando ocorre perde-se todo
o enfesto, ou seja, mais de 500 pegas de uma vez. Entdo, mesmo que tendo
frequéncia baixa, os danos ocasionados sado altos e geram grande prejuizo. Em ultimo
lugar esta o setor de tecido, com baixa frequéncia, porém com alta gravidade, pois da
mesma maneira que o corte, mesmo tendo baixa taxa de ocorréncia, traz grandes
danos. Como ja ocorrido, tecidos estavam com manchas e qualidade inferior,
danificando a qualidade das camisas.

Com a matriz GUT pode-se observar a visdo geral dos colaboradores. Os
resultados individuais foram bastante similares ao geral, ja que as notas dadas a cada
setor e categoria foram parecidas. O setor de vendas nao participa do processo de
producdo e ndo possue ciéncia de como acontece o fluxo produtivo, porém, quando
as pecas chegam com algum dano que interfira na qualidade do produto, sdo os
vendedores que recebem diretamente os feedbacks de insatisfacdo dos clientes e,
por muitas vezes, sdo colocados em situacdes desconfortaveis, tendo que contornar
a situacao para nao perder o cliente. Entdo, quando nao pode-se fazer a troca das
pecas, o cliente recebe um voucher de desconto na proxima compra, mas fica uma
ma experiéncia do cliente com a empresa. Esses acontecimentos sdo extremamente
ruins para organizagao que, por estar em um setor altamente competitivo, ndo deve

permitir que erros cheguem as maos dos clientes.

7.5.2 Grafico do Pareto

Com base nos dados da subsecido 4.3.1., aplicou-se o Grafico de Pareto.
Assim, utilizou-se o total de pegas com defeitos e os setores que os apresentaram,

como na Tabela 10.
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Tabela 11 - Quantidade de pegas com defeitos os meses de Junho a Outubro.

SETOR

COSTURA

CORTE

ESTAMPARIA

TECIDO

TOTAL

QUANTIDADE MENSAL DE PECAS COM DEFEITOS POR SETOR

TOTAL

522

320

284

175

1301

TOTAL

CUMULATIVO PORCENTAGEM

522

842

1126

1301

Fonte: Autoria prépria, 2024.

40%

25%

22%

13%

100%

PORCENTAGEM
CUMULATIVA

40%

65%

87%

100%

Na tabela acima pode-se observar cinco colunas. A primeira coluna com as

descricbes dos setores que apresentaram os defeitos e, na segunda coluna, o

respectivo total de pecas defeituosas do setor durante o periodo estudado. Em

seguida, foi realizada a amostra cumulativa. Na quarta coluna estdo as porcentagens

de pecas defeituosas por setor e, por ultimo, a porcentagem cumulativa. Assim,

estruturou-se o grafico de Pareto, como exposto no Grafico 01.
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Grafico 1 - Grafico de Pareto.

Grafico de Pareto
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Fonte: Autoria propria, 2024.

O Grafico de Pareto proporciona uma visdo ampla de quais setores merecem
maior gasto de energia, para que sejam sanados os problemas, ou seja, devem ser
priorizados, de acordo com o valor de escala. Na primeira coluna esta o setor de
costura, responsavel por 522 pecgas defeituosas e responsavel por 40% dos danos

causados. Assim, deve-se priorizar a melhoria dos processos neste setor.

7.5.3 Fluxograma da qualidade

O fluxograma da qualidade proporcionou uma visdo amplificada de como estao
sendo feitas as avaliacdes de padrao de qualidade das empresas terceirizadas dentro
do processo de produgao das camisas, como exposto na Figura 11.

O primeiro processo da producao é o transporte dos tecidos para a empresa de
corte. Estes chegam em rolos e embalados. Desta forma, ndo é possivel realizar
nenhuma avaliacdo de qualidade no momento, sé acontecendo conferéncia de cores.
Depois do corte realizado, os cortadores fazem a separagao das pegas e conseguem
avaliar se o corte esta correto ou ndo. Como séo pegas com padrées de modelagem,

0 que pode ocorrer € a nao observacao dos padrées no momento do enfesto, que é
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quando o rolo de tecido esta sendo aberto e colocado sobre a mesa de corte. Além
disso, pode-se nao observar a falta de qualidade do tecido e seguir com o processo
de corte. Assim, se conseguissem visualizar a ma qualidade do tecido, podia-se evitar
0 processo e o custo para empresa.

Como visto na matriz GUT, a frequéncia de erro no setor de corte é baixa,
porém, quando ocorre, os danos sao altos, pois sao cortadas em lotes, entdo o defeito
aparece nao somente em uma camisa, mas no lote completo. Com a avaliagao, se o
corte estiver correto, a camisa segue a produgdo. Caso ocorra algum erro, a
terceirizada o avalia e entra diretamente em contato com a empresa em estudo para
avaliarem juntos e decidirem se acontecera o desconto do valor do tecido para

empresa ressarcir os socios.



Figura 11- Fluxograma da qualidade.

Fonte: Autoria prépria, 2024.
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Como visto na matriz GUT, a frequéncia de erro no setor de corte é baixa,
porém, quando ocorre, 0s danos sao altos, pois sao cortadas em lotes, entdo o defeito
aparece ndao somente em uma camisa, mas no lote completo. Com a avaliagao, se o
corte estiver correto, a camisa segue a produgdo. Caso ocorra algum erro, a
terceirizada o avalia e entra diretamente em contato com a empresa em estudo para
avaliarem juntos e decidirem se acontecera o desconto do valor do tecido para
empresa ressarcir 0s socios.

Quando em producéo, as pecas cortadas sao transportadas para a empresa
por funcionarios internos, que realizam também a separacdo de cores e tamanhos
para cada estampa. No processo de separagado também sido anexadas as fichas de
producao, que seguem junto das pecas para estamparia, visando minimizar os erros.
A prestadora de servigo de estamparia recebe as pegcas e armazena-as no estoque
interno para que sejam encaixadas na produgdo. Por ser uma empresa terceirizada,
ela realiza a prestacao de servigo para outras organizagdes. Apos entrar em produgéo,
€ necessarioque os funcionarios da estamparia tenham autoavaliagcdo dos seus
servigos e da qualidade da estamparia. Caso a pe¢a nao esteja em conformidade com
os padrdes de qualidade, ela é separada das demais, mas segue em produgao para
proxima etapa.

Posteriormente, ocorre o transporte das pecgas para etapa seguinte, a de
costura. As pecgas sao entregues na empresa terceirizada com todos os insumos, tais
como as ribanas das golas, etiquetas, coédigos de barra e embalagens, itens que
compoe a produgao das camisas. Todas as pecas sdo costuradas, mesmo as com
defeitos.

Se durante o processo de costura seja encontrado inconformidades das
pecas, elas sdo separadas das demais. Ao longo de todo o processo de costura
acontece essa avaliagao da peca. Apés finalizadas na costura, elas seguem para o
acabamento, que é composto pela limpeza de linha das pecas e, depois, sé&o
passadas ferro e dobradas. Caso seja observada inconformidade em alguma pega,
ela é separada das demais e nao continua no processo. O proximo processo sao de
aplicacao de etiqueta de descrigdo da empresa, com a colagem dos cédigos de barras,
aplicacado de esséncia e embalagem e amarragdo das pegas em pequenos lotes,
composto por 10 ou 12 camisas por amarragao.

A partir do fluxograma, observa-se que que as pecgas passam sempre por

avaliagcao de qualidade dentro das empresas terceirizadas e nao sao responsabilidade
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da empresa estudada. Assim, a empresa fica vulneravel a avaliagao de qualidade das
contratadas, ja que as pegas chegam a empresa em estudo ja para armazenamento
em estoque, e a unica checagem realizada pela empresa é de conferéncia da
quantidade, e nao de qualidade. Por esses motivos, muitas pecgas fora do padrédo de
qualidade da empresa seguem produgéo e chegam as méos dos clientes finais, pois
nao é realizada a conferencia individual das pecgas, confiando exclusivamente nas
avaliagbes das empresas terceirizadas.

Por serem empresas terceirizadas nao é facil a interferéncia da empresa nos
processos de producao interno de cada prestadora de servigos, tendo de ocorrer

sintonia entre ambas as organizagdes para um bom desempenho de atividades.

7.5.4 Diagrama de Ishikawa

Conforme a aplicagdo das ferramentas anteriores, necessitou-se do
Diagrama de Ishikawa para entender as causas dos defeitos. Com a Matriz GUT,
pbdde-se observar que os erros de costura sdo maiores dos que os demais, entao
aplicou-se o Diagrama de Espinha de Peixe para avaliar as causas que podem estar
ocasionando tantas falhas nas pegas.

Assim, foi necessario a realizacao de visitas regulares a empresa prestadora
do servico de costura para observar como seus processos eram realizados, sua
distribuigdo, ambiente de trabalho e seus colaboradores. As visitas aconteceram
diariamente durante o processo de producdo das pecas, desde quando as pecgas
chegaram da estamparia, até a ultima etapa dentro da prestadora, que sido as
contagens de pecas por estampa e preenchimento de ficha com as devidas

informacdes. O Diagrama de Ishikawa é exposto na Figura 12.
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Figura 12 - Diagrama de Ishikawa.

Mo de obea Mé&toda Maio ambionte
AUSENCIA DE ALTA DEMANDA CALOR
TREINAMENTO SAZONAL
AUSENCIA DE AUSENCIA DE
EXPERIENCIA INSPEGAOQ
Prablema
TSHIRT COM
DEFEITO DE
COSTURA
TECIDD COBRANCA MAQUINA
ENVIESADO POR DESREGULADA
PRODUCED
Material Medic3o Maquina

Fonte: Autoria propria, 2024.

O diagrama possibilita a visdo n&o s6 do problema, mas auxilia a entender
as causas de seu surgimento. Assim, pode-se intervir e melhorar o processo
significativamente. A empresa de costura possuia dois galpdes, um destinado a
costura, com todas as maquinas necessarias, armazenamento de linhas,
armazenamento de pecgas que irdo entrar em producao e um banheiro pequeno. No
Galpao 02 encontra-se 0 armazenamento das pegas vindas da costura, estoque de
embalagens das empresas, area destinada aos colaboradores responsaveis pela
limpeza das pegas, local para passar ferro nas pegas, mesa grande para atividade de
dobra, mesa para colocagao de etiquetas e colagem dos codigos de barra e a fixagao
das esséncias e, por fim, o local para embalagem e armazenamento das pecas
prontas e contadas para a entrega a empresa contratante. Apos observagdes diarias
da producgao, nota-se que existiam problemas internos na fabrica que interferiam na
qualidade das pecas, sio eles:

e Mao-de-obra: existe uma grande rotatividade de funcionarios na empresa.
No setor de maquinas de costura local, onde as pecas sao costuradas, muitos
funcionarios estavam ha poucas semanas na organizacgao e existia um grande numero
de faltas diarias dos costureiros. Desta forma, as vezes os colaboradores eram
posicionados em outros tipos de maquinas, para as nao tinham treinamento, para

poder suprir a necessidade da producgao e cobrir a auséncia do funcionario que faltou.
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Além disso, os funcionarios ndo eram contratados pelo sistema CLT (Consolidagao
das Leis do Trabalho), o que interferia bastante no comprometimento dos
colaboradores com a empresa e justifica a rotatividade.

e Meétodo: verificou-se que, devido ao aumento de pedidos para prestagao de
servico da empresa, ha um acréscimo de producdo em meses especificos. Este
incremento resulta em maior jornada de trabalho, principalmente das pessoas
responsaveis pela produgao, pois a empresa contrata mais operadores de maquinas,
mas normalmente os responsaveis por inspecao ndo. Estes acabam sobrecarregados,
pois na alta demanda de contratagdo muitos costureiros necessitam de ajuda para
entendimento da peca e avaliagdo mais presente da qualidade da sua costura,
aumentando a demanda do responsavel pela produgao.

o Meio ambiente: ao observar o local, notou-se, tanto por reclamagdes verbais,
como por linguagem corporal, que existia o desconforto dos funcionarios com calor.
Entao é visivel o desconforto térmico do local. Existem ventiladores no ambiente, mas
0 espago ndo € amplo e ndo possui uma boa ventilagdo natural, pois o galp&o localiza-
se na posigao que o sol se posiciona durante horas de picos de calor a tarde. Os
ventiladores sdo ligados durante todo o dia, porém por muitas vezes atrapalham a
produgao, ja que o vento atrapalha as linhas de produc¢ao e fazem com que repetidas
vezes elas se rompam. Assim, o funcionario precisa parar sua produgao para
recolocar a linha na maquina. No galpao 02, existe boa circulacédo de ventilacdo
natural e de luz natural, pois € um galpao amplo e o uso de ventilador n&o atrapalha
o processo de produgdo, entdo o calor néo é fator que interfere a producéo do galpao
02.

e Material: em algumas ocasides o tecido esta enviesado, que € quando a
tecelagem dos fios ndo esta correta e acaba notando-se o defeito somente na costura,
guando a camisa nao fica bem montada, ou seja, fica torta. Apds a observacao do
problema, é questionado a gerente de produgdo como prosseguir, se para a produgao
ou continua.

e Medicdo: A cobranga por producdo € constante tanto por parte dos
funcionarios que séo responsaveis pela produg¢ao, como dos clientes contratantes dos
servigos. Assim, muitas vezes as empresas demoram nos processos anteriores, como
compra de tecido, corte e estamparia, e acabam com prazos apertados para langarem
a mercadoria para venda, chegando ao processo de costura e acabamento com

urgéncia de finalizagdo das pecas. Dessa maneira, acabam pressionando a “fac¢éo”
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para a conclusao das peg¢as. A empresa nao possui prazos pré-estabelecidos na
contratagdo dos servigos, eles apenas informam a média de tempo baseado na
quantidade de pegas que estdo sendo entregues, entdo acabam também interferindo
na posigao das pegas das empresas que entraram em producao e acabam atrasando
as que ja estavam no prazo previsto.

e Maquina: A empresa terceirizada nao possui manutencido preventiva,
apenas contrata mecéanico para conserto das maquinas quando elas apresentam
defeitos, assim como nao realiza limpeza diaria ou semanal das maquinas. As
maquinas de costura necessitam de manutencdo e limpeza diaria para retirada de
residuos de tecidos e de linhas que ficam dentro da maquina, além da lubrificagao da
maquina, para que ela continue com a sua eficacia na produgdo. As pausas para
conserto de maquinas atrapalham a producéo e toda programacao prevista para o dia,
causando tensao entre funcionarios.

e Assim, observou-se a necessidade de estruturar um plano de agcao para

resolucao dos problemas identificados na costura.

7.5.5 Plano de agao

Depois da aplicagao das ferramentas da qualidade, pode-se ter a seguranga
da criagdo de um plano de acdo para intervir nos problemas. Todas estas foram
cruciais para entender de fato os defeitos e poder propor melhorias, que devem ser
continuas e modificadas ao longo do tempo. Neste sentido, elaborou-se um plano de

acao para melhoria do processo, como abordado na tabela 12, abaixo.



Tabela 12 - Plano de Agéao

O QUE? PORQUE? ONDE? QUEM? QUANDO? COMO? QUANTO?
Vistoria continua dos | A auséncia de um | Nas Gerente Diariamente na empresa que | As visitas devem ser | Sera necessario gasto
processos, frequéncia | profissional que fazo | empresas | de estiver realizando o servigco | organizadas para | da gasolina para as
de visitas para | acompanhamento terceirizad | produgdo | com as pecas da empresa, | combinarem com os dias | viagens. Sera
supervisao dos | faz com que as | as. pois como as empresas sao | e horarios que as pegas | disponibilizado o carro
processos coerente | empresas nao se terceirizadas elas ndo estdo | da empresa estejam em | da empresa para as
com a empresa | preocupem de fato todos os dias trabalhando | produgéo, entdo precisa- | visitas e o gasto com a
contratada. Com isso, | com a qualidade do nas pecas da empresa, mas | se de alinhamento do | gasolina sera
as empresas terdo a | produto e, muitas quando estiver, a presenca | gerente de produgdao com | dimensionado apés o
presenca continua de | vezes, os defeitos diaria do profissional € | os responsaveis pelas | primeiro més de uso.
um profissional para | sdo passados para o indispensavel. Além disso, o | empresas contratadas
supervisionar a | préximo  processo profissional pode estipular | para prestagbes dos
qualidade das pecgas | sem nenhuma horarios com a empresa, | servicos.
para passar para o | vistoria. considerando sua
préximo processo. programagéo de produgao.

Exemplo: As pecas da

empresa serdo estampadas

s6 no horario da tarde, entéo

ndo necessita que o

profissional comparega no

horario da manha.
Criacao de | Para certificar que a | Na Gerente Janeiro de 2025 Utilizagao de | Sem custos
Procedimento costura seja feita | empresa de Procedimento
Operacional Padrao corretamente terceirizad | Produgéo Operacional Padréo.

a de
costura
Monitoramento  das | Para identificar a | Na Auxiliares | Quando o lote de pecas | Ao finalizar as pegas na | Custo apenas de
falhas frequéncia das | empresa de sejam finalizados na costura. | costura o auxiliar de | logistica do funcionario,
falhas e de quais | em produgéo produgdo precisa estar | no caso, combustivel.
falhas sao. estudo. presente para vistoria da
qualidade das pecas.

Reunido de | Com a identificagdo | Na sala de | Gerente Alinhamento da agenda dos | Mostrar  relatorio  de | Sem custos.
alinhamento com | dos erros e suas | reunido da | de responsaveis para que seja | inspecdo de qualidade
responsaveis das | frequéncias, propria produgéo, possivel a marcagao das para os responsaveis das
empresas necessita de uma | empresa. socios reunides. empresas terceirizadas
terceirizadas e | reuniao para proprietari com numeros reais das
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abordar os problemas | esclarecer 0s da falhas e suas
que estdo | abertamente com os empresa especificacdes.
acontecendo responsaveis das em estudo
empresas e 0s
terceirizadas  para responsav
que ocorra eis das
conscientizagdo do empresas
problema e do terceirizad
prejuizo causado. as.
Criagdo de check list | O check list | Com os | Os Assim que a primeira etapa | Com as visitas frequentes | Sem custos.
de processos condiciona o | funcionari | auxiliares | estiver em andamento, o | abordadas na primeira
funcionario a ter a | os. de check list ja pode ser criado. | etapa do plano de agéo,
esquematizagdo das produgéo. sera importante criar um
etapas do processo check list para os
e tem como objetivo funcionarios das
criar rotina de empresas terceirizadas
inspegao dos com diretrizes que devem
processos. ser obervadas durante o
processo de fabricagdo.
Treinamento com as | As novas | Nas Os Todas as vezes que ocorrer | Quando o funcionario for | Bonificagdo para o
novas contratagoes contratagdes nao | empresas | funcionari | contratagao. novato ele passar por | funcionario que esta
passam por | terceirizad | os processo de | ensinando, podendo ser
processo de | as. experiente amadurecimento na | financeira ou folga.
treinamento e sao s na fungao, a principio passar
inseridos de fungao. por treinamento nas
imediato nos magquinas de costura ou
processos de quando for de estamparia,
fabricagao nos processos de
aumentando a serigrafia.
possibilidade de
erros.

Fonte: Autoria prépria, 2024
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Os defeitos eram de ciéncia dos proprietarios da empresa estudada, mas
nao da maneira como foram expostas com o presente estudo. Eles eram expostos de
forma isoladas, porém, quando vistos em valores mensal e anual foi impactante, pois
pode-se observar quanto de prejuizo os proprietarios tinham ao longo do tempo.
Entdo, passou a ser preocupante e necessaria a resolugao dos problemas e a busca

por melhorias.
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8 CONCLUSAO

Com a grande concorréncia no setor de confecg¢do, a qualidade é requisito
indispensavel para que a empresa esteja ativa e consiga se destacar frente aos
concorrentes, atendendo sempre as expectativas dos seus clientes e com seu ciclo
de melhoria continua ativo.

O presente trabalho retrata a realidade de muitas empresas da cidade de
Santa Cruz do Capibaribe, onde existem uma grande quantidade de organizagdes
informais realizando prestagdes de servigos terceirizado. Por ndo possuirem uma
organizagao funcional bem esquematizada, acabam interferindo na qualidade dos
Seus Sservigos.

A aplicacao das ferramentas da qualidade nos defeitos presentes nas pecas
foram fundamentais para entendimento geral dos setores e a realidade dos seus
contratados, observando a necessidade de que um funcionario esteja presente nos
processos de producdo da empresa, ja que praticamente todos os processos de
producdo sdo terceirizados e, na realidade atual, um processo é transferido para o
préximo sem nenhuma vistoria, sendo apenas da competéncia das empresas em sua
prestacao de servigo.

Os sdcios proprietarios foram cientes de todo o trabalho e contribuiram com
informacdes e todos os dados necessarios para o andamento e aplicagdo das
ferramentas. A proposta do plano de acéo foi vista como necessaria e a adequagao
das demandas de atividade do gerente de producao foram apropriadas a proposta. A
partir da proposta levantada, a empresa ganhara economicamente com as pegas, que
antes eram separadas por defeitos e agora poderédo ser vendidas como pegas de

qualidade.
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