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RESUMO

A qualidade est4 atrelada ao atendimento das exigéncias do consumidor. Assim sendo, ela é
muito importante nos dias atuais, pois € através dela que a empresa se mantém competitiva no
mercado, tornando seu produto diferenciado e atrativo para os consumidores. No entanto, para
se manter ativo no mercado, os produtos precisam estar sempre atualizados, de forma a trazer
beneficios tanto para os clientes quanto para a empresa, ou seja, a0 mesmo tempo deve
apresentar carateristicas positivas e um custo adequado em relacdo ao produto. O objetivo do
trabalho € apresentar a melhoria da qualidade na confeccdo estudada, utilizando as
metodologias do PDCA e kaizen, que tém como base o planejamento para elaboracdo e
execucao de tarefas adequadas. Antes do PDCA observa-se que ha uma grande ocorréncia de
retrabalho na fabricacéo das pecas, e com a aplicacdo desta metodologia, consegue-se reduzir
o retrabalho e além disso, fabricar pecas mais complexas e detalhadas, sem que haja grande
ocorréncia de defeitos. Apos a aplicacdo do PDCA, hé utilizacdo da ferramenta Kaizen, que
mantém as melhorias obtidas pelo método aplicado, além de se preocupar com o aumento da
produtividade sem alto investimento financeiro, o que significa que este aumento deve ser
feito com a reducdo de desperdicios e aperfeicoamento de técnicas.

Palavras-chave: PDCA. Kaizen. Qualidade. Melhoria de Processo e Produto.



ABSTRACT

The quality is linked to meeting consumer demands. Thus, it is very important nowadays,
once it is through it that the company remains competitive in the market, making its product
differentiated and attractive to consumers. However, to remain active in the market, the
products must be updated, in order to bring benefits for the consumer and the company, which
means that at the same time it should present positive characteristics and an adequate cost in
relation to the product. This study aimed to present the improvement in the quality of the
production studied, using the PDCA and Kaizen, which are based on the planning for
elaboration and execution of adequate tasks. Before PDCA, it was observed that there were a
great occurrence of rework in the production of pieces, and with the application of this
methodology, it is possible to reduce the rework and also, to product pieces more complex
and detailed, without great defects. After the application of PDCA, there is the use of the
Kaizen tool, which keeps the improvements obtained by the applied method, besides worrying
about with the increasing of the productivity without high financial investment, which means
that this increase must be done with the reduction of wastes and improvement of techniques.

Keywords: PDCA. Kaizen. Quality. Improvement of Process and Product



1 INTRODUCAO

A competitividade no mercado atual tem crescido consideravelmente e essa
concorréncia ndo esti ligada apenas em custo de produto, mas também na
qualidade do produto que se deseja adquirir.

Para manter-se permanente neste mercado competitivo, € necessaria uma
diferenciacdo no produto a ser vendido para que este possa ter prioridade na hora
da escolha do consumidor. Uma caracteristica que implica grande diferencial nesta
escolha € a qualidade, ou seja, 0 produto precisa estar em conformidade com as
exigéncias dos clientes, possuir particularidades que produtos similares nao
possuem, ter uma boa relacdo custo/beneficio, utilizar matérias-primas adequadas,
para assim, facilitar e incentivar sua aquisicdo. O produto envolve um todo, isto é,
além do produto propriamente dito, a embalagem, imagem, designdemais
caracteristicas associadas a este. Além disso, para manter a competitividade no
mercado, a empresa deve manter seus produtos sempre atualizados,
desenvolvendo formas de aprimora-los, de maneira a trazer beneficios tanto para o
cliente quanto para a empresa.

Durante a Segunda Guerra Mundial, surgiu a preocupacéo quanto a qualidade
dos produtos bélicos, para que os armamentos e muni¢des utilizados pudessem
apresentar as mesmas caracteristicas e ndo possuissem defeitos no momento de
sua utilizacdo. Com esse intuito, foram criados os inspetores de qualidade,
responsaveis por inspecionar todos os produtos. Posteriormente, este método foi
aprimorado, sendo substituido pelas técnicas estatisticas de controle de qualidade,
criadas por Shewhart. Este sistema determinava as variabilidades que ocorriam nos
produtos. Shewhart e seu discipulo Deming (1924) propuseram também o Ciclo
PDCA, ferramenta essencial na gestdo da qualidade, que promove a melhoria do
processo por meio de quatro agdes, que séo elas: planejar (Plan), fazer (Do), checar
(Check) e agir (Action).

Segundo Deming (1924), “a qualidade sé pode ser definida em termos de
quem a avalia”. Com base nesse pensamento, pode-se analisar a qualidade de duas
maneiras, do ponto de vista do produto e do ponto de vista do cliente. Do ponto de
vista do produto, a qualidade se associa a producdo de um produto que atenda as
necessidades do cliente. Do ponto de vista do cliente, esta associada a utilidade do

produto e ao seu preco.
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Para se manter no mercado atual, € importante que se tenha a satisfacdo dos
clientes através de um produto de qualidade, obtendo assim a confianca dos clientes
a quem se deseja atingir. Em funcéo disso, o tema abordado, temcomo objetivo de
implantar melhorias nos produtos fabricados a fim de atender cada vez melhor seus
consumidores. A administracdo reconheceu o0 impacto da qualidade para o
crescimento da empresa, integrando-a na gestdo estratégica do negdcio.
(BARCANTE, 1998)

Mesmo em empresas de pequeno e médio porte, considera-se imprescindivel
a implantacdo de controles de qualidade, para que assim sua producéo cresca e 0
cliente figue mais satisfeito com o produto adquirido.

Assim, sera feita uma avaliacdo da qualidade em lotes de pecas produzidas,
para que se possam identificar as falhas que causam os defeitos, com o intuito de
corrigi-los até conseguir elimina-los, produzindo cada vez mais e com mais
qualidade.

O presente trabalho tem como objetivo apresentar a melhoria da qualidade na
confeccao estudada através da utilizacdo das metodologias PDCA e Kaizen(também
chamado de Processo de Melhoria Continua), que tem como base o planejamento
para elaboracdo e execucéo das tarefas adequadas. Estas metodologias identificam
os problemas e eliminam falhas de processos, 0 que, consequentemente, gera uma
maior qualidade no produto e aumenta a produtividade da empresa. A analise sera
feita entre os anos de 2013, quando se iniciou a implantacdo destas metodologias, e

0 ano de 2016, quando elas ja haviam sido aderidas ha algum tempo.

2 DESENVOLVIMENTO

7

A qualidade é imprescindivel nas empresas para ampliar ou manter a sua
competitividade no mercado, pois aumenta a produtividade, diminui o custo dos
produtos, diminui possiveis falhas nos processos e reduz desperdicios de tempo e
materiais, além de atrair cada vez mais consumidores. De acordo com o0s
pensamentos de Deming, a qualidade e a produtividade aumentam a medida que a
variabilidade do processo diminui (SLACK et al., 2002). A realizacdo dos objetivos
da empresa e a satisfacdo do cliente precisam estar em sintonia para que se
obtenha uma melhoria no processo de qualidade. Para Hunt (1993), com o intuito de
se obter um bom resultado, € necessario que a qualidade esteja presente em todos

0S processos, e ndo apenas no produto final. Ao se falar de qualidade, ndo se deve
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considerar apenas o controle da qualidade fisica do produto e sim, na qualidade do
produto visando atender as necessidades e exigéncias dos clientes, sejam eles
internos ou externos. Dentre essas exigéncias destacam-se algumas principais,

como: rapidez, qualidade, confiabilidade e flexibilidade.

2.1 Caracteristicas da Qualidade

A qualidade esta ligada ao conceito de gerenciamento das empresas, pois ela
é o fator indispenséavel para sobreviver no mercado.

Segundo Martins e Laugeni (2005) dentro da qualidade temos alguns pontos
importantes e indispensaveis chamados caracteristicas de qualidade. Estas
caracteristicas favorecem o produto no momento de escolha do consumidor. Através
destes requisitos que um produto € definido como de qualidade ou nao.

Além das definicdes citadas, existem outras, porém o real interesse €
observar a importancia da qualidade na sobrevivéncia do mercado atual, visto que &
impossivel permanecer sem ela. Ha uma crescente preocupacdo de se
teremprodutos de qualidade com o intuito de atrair os consumidores, que estdo cada
vez mais exigentes. Assim, a melhor maneira de se diferenciar no mercado € com

produtos de boa qualidade e com custo acessivel.

2.1.1 Caracteristicas operacionais principais

Referente as caracteristicas basicas e indispensaveis de um produto, ou seja,
caracteristicas que qualquer produto similar deve possuir. Estas devem apresentar
um bom desempenho. Por exemplo, botdo, ziper, velcro, bolso, sao itens

fundamentais para compor qualquer tipo de bermuda ou calca (MARTINS, 2006).

2.1.2 Caracteristicas operacionais adicionais

S&o aquelas que complementam as caracteristicas basicas, sdo adicionais,
diferenciam e agregam valor ao produto. Esta caracteristica torna o produto mais
atrativo para o consumidor. Adotando o exemplo anterior, seria uma bermuda ou

calca com um botdo diferenciado, bolso bordado, costura de duas agulhas, silk,


https://www.estantevirtual.com.br/autor/Petr%C3%B4nio%20G.%20Martins%20/%20Fernando%20P.%20Laugeni
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patch, rasgos, lavanderia diversificada, ou seja, fatores que se tronariam um
destaque na peca (MARTINS, 2006).

2.1.3 Confiabilidade

Refere-se a probabilidade de o produto ndo apresentar qualquer tipo de falha
durante um determinado periodo de tempo, aumentando assim a confiabilidade do
cliente. Se o produto possui uma garantia de dois anos, por exemplo, ele ndo devera
apresentar defeitos durante este periodo, garantindo sua confiabilidade ao cliente
que o adquirir (MARTINS, 2006).

2.1.4 Conformidade

Refere-se ao grau em que as pecas fabricadas correspondem a elaboracao
do projeto, ou seja, a ndo variacdo de uma peca para outra, (também chamada
padronizacdo). A conformidade é medida pela gquantidade de defeitos que o
processo de producdo apresenta. A conformidade envolve a qualidade do processo,
a qualidade da méo de obra e a qualidade de gerenciamento da empresa. Seria 0
menor grau de retrabalho apresentado em um lote de produgcdo analisado
(MARTINS, 2006).

2.1.5 Durabilidade

Tempo de duracdo do produto até sua deterioracdo. A durabilidade e a
confiabilidade s&o caracteristicas relacionadas. Porém, a durabilidade refere-se ao
tempo de duracéo do produto, enquanto a confiabilidade determina o periodo que o
produto ndo apresentara falhas, de acordo com sua garantia estabelecida.No caso
de uma bermuda ou calga, por exemplo, a durabilidade seria a pe¢ca ndo apresentar
desbotamento durante sua lavagem, ndo apresentar desgaste do elastano, néo
desfazer a costura 0 maximo de tempo possivel, garantindo maior qualidade
(MARTINS, 2006).



2.1.6 Assisténcia técnica

Ligada a velocidade e cortesia nos servicos de pos-vendas. Os clientes
também se preocupam com o tempo de entrega do produto que adquirem. Assim,
quanto menor o tempo de entrega ou reposicao, mais satisfeito o cliente ficara. Esta
caracteristica determina também como os clientes séo tratados quando o produto
necessita de uma assisténcia técnica. Os precos cobrados e o atendimento no
conserto dos produtos adquiridos, bem como a agilidade neste reparo e na sua
devolucao para o consumidor, devem também atender a sua exigéncia de maneira a
deixa-lo satisfeito, pois este fator influencia também na imagem do produto
(MARTINS, 2006).

2.1.7 Estética

Dimenséo subjetiva. Refere-se a maneira que o consumidor vé o produto.
Esta caracteristica pode ou ndo chamar a atencdo do cliente, por isso, a
necessidade de se dedicar ao design do produto. Os consumidores estdo cada vez
mais preocupados e atentos as caracteristicas dos produtos, como sabor, cheiro,
textura. O cliente precisa ser cativado (MARTINS, 2006).

2.1.8 Qualidade percebida

O produto que parece ser bom, é bom. Por isso a imagem do produto € tdo
importante na sua venda. Esta caracteristica associa-se a uma série de fatores,
como: marca, reputacédo, tradicdo, aparéncia e publicidade. Por exemplo, se uma
determinada marca reconhecida e respeitada, lanca um produto novo no mercado,
automaticamente, este novo produto sera confiavel, devido a marca que o langou.
Sendo assim, se a confeccdo estudada, garante qualidade nas calcas e bermudas
fabricadas, ao lancar no mercado coletes, jardineiras ou jaquetas, estas ja terédo

ponto positivo para seus consumidores (MARTINS, 2006).



2.2 Defini¢gbes de Qualidade

Existem cinco definicdes significativas da qualidade.

e Definicdo transcendental: segundo esta definicdo, a qualidade ndo é
analisavel, ela é identificada através de experiéncia e observacido. E a
qualidade com padrdes elevados, que vao além das expectativas dos clientes
(MARTINS, 2006).

¢ Definicdo focada no produto: esta definicdo afirma que produtos similares, de
mesma familia, tem que apresentar as mesmas caracteristicas, ndo havendo
diferenciacdo (MARTINS, 2006).

¢ Definigdo focada no usuario: segundo Juran, “a qualidade é a adequacéao ao
uso”, porém ha certa dificuldade nesta conceituacdo, pois um produto pode
satisfazer as neccessidades de um cliente, mas de outro no.

e Definicdo focada na fabricacdo: “qualidade é a adequagado as normas e as
especificacées”, conforme os pensamentos de P. Crosby. Cada processo
possui seu procedimento que precisa ser seguido para manter a qualidade do
produto. Ele acredita que zero defeito ndo é um slogan, e sim um padréo de
desempenho (MARSHALL, 2012).

e Definicdo focada no valor: o preco do produto deve estar de acordo com
relacdo ao seu uso. Alguns consumidores preferem um produto com menor
custo e que atenda suas necessidades, enquanto outros preferem adquirir um
produto com maior valor, que também atenda suas necessidades e seja de
uma marca reconhecida (MARTINS, 2006).

2.3 PDCA - Planejamento, Desenvolvimento, Verificagdo, Acao

Um dos métodos mais utilizados na confec¢cdo de roupasem que o presente
trabalho estd sendo desempenhado € o ciclo PDCA. Este método de gestdo da
gualidade, criado pelo engenheiro Walter Shewhart, visa melhorar os processos de
producdo de forma continua, visto que atua como um processo que Nao POSSui
intervalos nem interrup¢gbes, sendo realizado através de quatro fases. Seu
significado é basicamente, P (plan), planejar; D (do), fazer; C (check), verificar; A
(act), agir; e € aplicado de forma ciclica e continua. Uma das finalidades do PDCA é
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apontar as falhas e defeitos nos processos, gerar uma solugéo para estas falhas e
implantar a solugédo para que o problema nao ocorra novamente. O PDCA busca
identificar formas de acelerar e aperfeicoar o0s processos, melhorando,
consequentemente a qualidade do produto (MARSHALL, 2012).

Além de otimizar e acelerar processos, o ciclo PDCA tem como objetivo a
constante melhora, ou seja, as coisas podem sempre melhorar a partir do parametro
em que se encontram. Os responsaveis pela implantacdo deste ciclo devem estar
sempre atentos ao seu funcionamento para que ocorra conforme planejado
sustentando sua eficiéncia no melhoramento dos processos organizacionais
(MARTINS, 2006).

O PDCA trata-se de um ciclo que funciona da seguinte maneira: comec¢ando
pela letra “P”, no qual é realizado o processo de planejamento, momento em que se
realiza o plano estratégico para a solucdo de determinado problema recorrente,
levantando informacdes e analisando-as, apontando o objetivo em que se deseja
chegar e o melhor método para isso. Depois, a letra “D”, desenvolvimento, em que é
executado o que foi determinado no planejamento, necessitando-se de treinamento
dos funcionarios que irdo realizar esta efetivacdo. Assim, segue-se para o “C”,
verificacdo, nesta etapa verifica-se o que foi realizado até o presente momento e ha
decisdo se serd necessario realizar um ajuste ou se ira seguir para o plano de acéo,
averiguando se os métodos foram realizados conforme o definido. Ultimo passo,
letra “A”, agcdo, € o momento de agir corrigindo as divergéncias e os problemas
encontrados. Neste caso, volta-se para o planejamento e realiza o ciclo novamente,
implantando as novas melhorias necessarias para as falhas ainda presentes no
processo.

A cada melhoria obtida em um ciclo, pode-se dizer que o processo ou produto
atingiu um novo patamar de qualidade, visto que algum tipo de problema foi
solucionado (WERKEMA, 2012).

Vale ressaltar que o PDCA pode ser usado ndo s6 em industrias como
também na vida pessoal, criando planos para realizagdo de tarefas do cotidiano, de
forma a cumprir seus prazos, criando uma penalidade para 0 ndo cumprimento
destes planos (WERKEMA, 2012).

O processo de melhoria através do ciclo PDCA néo tem fim, visto que a cada

ciclo completado, pode-se realizar um novo ciclo com a obtencdo de uma nova
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melhoria, com o objetivo de alcancar cada vez mais um resultado mais satisfatério
gue o obtido no ciclo anterior (WERKEMA, 2012).
Na FIG 1 abaixo, tem-se as etapas do ciclo PDCA, retratando seu método

ciclico e continuo.

Figura 1 — Ciclo PDCA

2 g

A
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Executar
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executada
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\,/

Fonte: MARSHALL, 2012, p.58.

Segundo Deming (1990), para “girar o PDCA” deve-se saber exatamente
onde quer chegar, ou seja, entender dos propdsitos estabelecidos e das metas que
se quer alcancar. Para isso, é importante uma boa compreensdo dos 14 pontos para
gestao:

e Estabelecer uma constancia de propositos para melhoria do produto e do
servico, de modo a se tornar competitivo, se manter no mercado e gerar
emprego;

e Adotar a nova filosofia, conscientizando-se de suas responsabilidades e
assumindo a lideranca em direcao a transformacao;

e Acabar com a dependéncia da inspec¢éo, atuando na prevencao;

e Diminuir o numero de fornecedores, aderindo a ideia de um anico fornecedor
para cada item, estabelecendo relacionamentos duradouros baseados em

qualidade e confianca;
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e Melhorar continuamente o processo, de forma a melhorar a qualidade,
produtividade e diminuir o custo;

e Treinar todos os funcionarios;

e Adotar e estabelecer lideranca de forma a realizar um trabalho melhor;

e Eliminar o medo;

e Eliminar barreiras entre setores;

e Eliminar metas desnecessarias;

e Estabelecer padrdes adequados;

e Abolir as avaliacdes de desempenho ou de mérito e da administracao por
objetivos ou por numeros;

e Estabelecer programas para desenvolvimento do pessoal;

¢ Instruir todos a trabalhar de modo a realizar a transformacao.

2.3.1 Etapas do PDCA

2.3.1.1 Plan (planejamento)

Nesta etapa ha elaboracdo de um planejamento dos objetivos e das metas a
serem realizados, o que € feito com base em dados, ou seja, € feito o plano de agéo
para que seja possivel o alcance do objetivo. J& feita a andlise dos problemas
ocorridos, este plano visa a melhoria e correcdo destes. A partir de entdo, deve-se
levar em conta trés fatores consideraveis, sao eles: estabelecimento dos objetivos,
forma utilizada para atingir-lo e definicdo do melhor método para alcanca-lo. Uma
boa elaboracdo do planejamento evita falhas e perdas de tempo nos préximos
passos do PDCA, além de ter uma maior chance de o resultado ser positivo.
Algumas ferramentas que podem auxiliar na elaboracao do planejamento na tomada
de decisbes, sdo: Diagrama de Ishkawa (ferramenta para gerenciamento e controle
da qualidade), Gréafico de Pareto (ordena as ocorréncias, de maior para menor,
priorizando os problemas mais urgentes), Brainstorming (para resolver problemas e
desenvolver ideias) e 5W2H (estabelece e organiza a funcdo de cada funcionario da
empresa) (SOBEK, 2015).
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2.3.1.2 Do (execucéao)

Fase em gue se executa o plano estratégico feito na etapa anterior. Na maior
parte das vezes € necessario o treinamento dos funcionarios para executar este
método corretamente. A medida que os funcionarios vém participando desta fase, o
treinamento deixa de ser necessario. Esta é a etapa mais importante do ciclo, sendo
necessario um acompanhamento para que seja executado exatamente como foi
planejado na etapa anterior (MARSHALL, 2012).

2.3.1.3 Check (verificacao)

Momento em que se analisam e verificam o0s resultados alcancados,
comparando os resultados anteriores ao PDCA e os obtidos, identificando possiveis
erros e falhas que estejam ocorrendo. E necessario também verificar se a
metodologia de tabalho utilizada esta sendo feita corretamente e é a mais eficaz a
se utilizar. Ao se realizar esta etapa, quando o resultado é negativo ou nao foi
conforme o esperado, necessita-se de novo planejamento e elaboragcdo de um novo
plano de acdo. No caso do resultado ser positivo, segue para o proximo passo, a
acdo do plano. Vale lembrar que esta etapa deve ser analisada através de dados
concretos e estudados e ndo pode ser baseada em intuicdo ou opinides
(MARSHALL, 2012).

2.3.1.4 Act (acédo)

Momento no qual se colocam em préatica as fases anteriores. E quando se
tomam as acgOes corretivas de acordo com as falhas encontradas. Ou seja, €
avaliado o processo anterior, consequentemente as falhas que nele ocorrem séo
verificadas de forma que sejam corrigidas posteriormente. Entdo se inicia um novo
ciclo com as novas medidas que devem ser tomadas. E nesta fase que ha a analise
do plano de acao para sua implantacéo definitiva para correcdo dos problemas, caso
este tenha obtido sucesso (SOBEK, 2015).
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2.3.2 PDCA aplicado na empresa

2.3.2.1 Apresentacao do Precesso Produtivo da Empresa

Basicamente, a producdo da empresa funciona da seguinte forma:

e Criacdo da peca, onde séo feitas pesquisas de mercado de acordo com as
tendéncias da modae sua demanda, buscando atendera faixa etaria, conforto,
custo e estilo. Nesta etapa € feito o desenvolvimento da peca, ou seja, 0
mostrudario. Este mostruario é apresentado ao cliente para sua aprovacao e
negociacao.

e Apés a aprovagcdo do desenvolvimento, é feito o molde, de forma que a
criacao é transferida para o papel em tamanho real.

e Feito 0 molde, é realizado o encaixe, que se trata da disposicdo dos moldes
das pecas a serem fabricadas a fim de que haja o maior aproveitamento de
matéria-prima possivel, ou seja, menor desperdicio de tecido, esta etapa &
também denominada plano de corte ou plotter.

e Seguindo o processo de producao tem-se o risco, fase em que, assim como o
préprio nome diz, € riscado o contorno de todas as partes da modelagem da
peca realizada. Este risco deve seguir a ourela (paralela ao urdume, que
significa o comprimento do tecido), para identificar o fio reto do tecido, este
processo é feito para que ndo ocorram problemas, como por exemplo, o
tecido “enrugar’ ou “entortar’. Este risco é feito sobre o enfesto, que é a
sobreposicao de camadas de tecido a serem cortadas.

¢ Feito o enfesto, ocorre o corte propriamente dito das pecas, este precisa ser
feito cuidadosamente, pois qualquer erro no corte gera perda de tecido, sendo
na maioria dos casos, impossivel de reverter. ApO0s o0 corte, tem-se a
preparacdo da pecas, que € a separacdo de seus tamanhos, respectivos
bolsos, cos, frente e costas das pecas, identificando-as, para que néo
ocorram misturas nem atraso no momento da costura. Além disso, separam-
se também os aviamentos necessarios para a fabricacao.

e Na etapa da costura é feita a unido das pecas separadas no processo
anterior, € 0 momento em que a peca € fechada, unindo sua frente e costas e

colocando o bolso, ziper, cés, passante e demais complementos.
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e A limpeza da peca € a eliminacdo das sobras de linhas das pecas, chamada
também de arremate. Depois sdo levadas ao acabamento, para que sejam
pregados os botdes, séo feitas as casas dos botbes, colocam-se as etiquetas,
cadarcos e dalvas (quando existirem), basicamente séo feitos os detalhes das
pecas.

e A seguir, hA a passadoria, onde as pecas acabadas sdo passadas e
seguidamente sdo dobradas e colocadas em caixa ou encabidadas,

dependendo do tipo de peca e exigéncia do cliente.
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A FIG 2 representa todos 0s processos realizados em uma confeccao.

Figura 2 — Esquema Produtivo de uma confeccéo de vestuario
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Fonte: Elaborado pela autora

2.3.2.2 PDCA no Processo Produtivo

A empresa ha qual sera feito o estudo de caso, vem apresentando algumas
falhas na qualidade do produto. Para melhor entendimento, esta empresa conta com

a contribuicdo de doze faccbes, que Sd0 grupos externos que terceirizam seus
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servigos para a confeccao, sendo encarregados na fabricagéo de suas pecgas, o que
gera um trabalho maior para manter todos 0s grupos no mesmo padrédo de
qualidade. Alguns detalhes das pecas saem, as vezes, diferenciados de uma fac¢ao
para outra. Este tipo de ndo padronizacdo gera uma queda na qualidade do produto,
resultando diretamente em um dos pontos mais importantes da qualidade como, por
exemplo, a estética. A padronizacdo de produtos e processos, que significa
submeter o processo/produto a um determinado método, € a melhor maneira de
atingir a qualidade total, pois através dela é possivel analisar o tempo de producao
de forma a diminui-lo cada vez mais, aperfeicoar as técnicas de producgédo, reduzir
custos, tudo isso de forma a obter um aumento da producéo e aperfeicoamento da
qualidade. Somente uma padronizagcdo de desempenho bem feita possibilita uma
analise de desempenho consistente entre processos(BROCKE, 2013).

Com o intuito de resolver ou minimizar os problemas que ocorriam na
fabricacdo das pecas, foi acompanhado, passo a passo, a producado de uma das
faccOes, denominada GP1, analisando seus defeitos mais expressivos.

Este grupo fabricava inicialmente uma média de 15.000 pecas por més e
fechou o ano de 2016 aumentando sua produtividade, fabricando em média 20.000,
observando sua producdo antes da implantacdo do PDCA (ano de 2013) e seus
anos posteriores (até o ano de 2016). Este aumento da producdo foi analisado
mantendo um mesmo numero de funcionarios e de horas trabalhadas.

Serdo apresentados, através de graficos, as pecas que apresentaram

retrabalho e quais os defeitos com maior incidéncia.

2.3.2.3 Comparativo entre os retrabalhos ap6és aplicacdo do PDCA

Apoés a apuracao das porcentagens, levam-se em conta o total de defeitos em
determinado lote, ou seja, incluem-se nos gréaficos apenas pecas que apresentaram
defeitos, e ndo o total do lote analisado, tendo pecas com presenca e auséncia de
defeitos. Tal medida faz-se em fungédo de algumas pecas poderem apresentar mais
de um defeito.

O primeiro grafico mostra os defeitos apresentados no ano de 2013.
Apresentaram-se 20 diferentes defeitos, podendo algumas pecas apresentarem
mais de um defeito. Observa-se que 23,33% dos defeitos tratam-se de ponto solto

na lateral e entre perna (interlock); 14,91% dos defeitos sdo pontos soltos no cos;
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falta de travete, 12,02%; ponto solto na bainha, 8,23%; e costura escapando na
ponta do cos, 6,97%. Lembrando que as ocorréncias de ponto solto se devem pela
falta de regulagem e manutencdo na maquina ou da bobina, e também agulha e
linha inadequadas para uso. J4 o caso de falta de travete se deve pela falta de
atencao dos colaboradores no momento da fabricacéo da peca.

Este GRAF 1 foi feito em um lote de 16.699 pecas, apresentando 1.348

defeitos, ou seja, houve 8,07% defeitos.

Gréfico 1 — Defeitos na fabricacdo de pecas do grupo GP1, 2013
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Fonte: Elaborado pela autora

Com a adocao da pratica do PDCA, esta mesma faccéao foi analisada no ano
seguinte, apresentando uma consideravel queda nos seus retrabalhos de uma
maneira geral. Levando em conta que foi gerado com base em 11.424 pecas,
ocorreram 784 defeitos, o que resulta em 6,86% de retrabalho, que esta indicado no
GRAF 2. Além disso, comparando com o gréfico anterior, que apresentou 20 tipos
de falhas, também teve-se uma reducdo, pois em 2014, ocorreram 18 diferentes
defeitos. Porém, ao mesmo tempo, houve um acréscimo de retrabalho em outros
pontos, demonstrando que ainda h& a necessidade de refazer o ciclo PDCA
adotando-se novas medidas para corregdo dos novos problemas que estavam

ocorrendo.
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O problema com maior ocorréncia foi costura escapando em diversas partes

da peca, o que se deve pela falta de atencdo do colaborador no manuseio da peca

na maquina, que é um tipo de problema persistente e que devem ser tomadas

medidas para sua corre¢ao.

Gréfico 2 — Defeitos na fabricacédo de pec¢as do grupo GP1, 2014
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Fonte: Elaborado pela autora

No ano de 2015, conforme o GRAF 3, a andlise foi realizada em um lote de

25.556 pecas, apresentando 1.341 defeitos, o que corresponde a 5,25% de

retrabalho. Assim, pode-se observar que mais uma vez houve reducdo de falhas

ocorridas no processo de fabricagdo, porém a quantidade de tipos de defeitos nas

pecas aumentou para 20, sendo necessario levar em conta que nos anos anteriores

havia fabricacdo apenas de bermudas e calcas, pecas que exigem um trabalho mais

simples, e em 2015 essa producgédo se diversificou, inserindo camisas, jaquetas e

jardineiras, o que de certa forma dificulta a producgéo, por se tratarem de pecas mais

complexas para sua fabricacdo. Além disso, no ano de 2015, as pecas em geral

passaram a ter mais detalhes, tanto em questdo de lavanderia, como de desing,

deixando a sua producéo mais complexa. Por isso, neste ano houve uma quantidade



consideravel de refugo de costura, devido & complexidade das pecas.

Grafico 3 — Defeitos na fabricacdo de pecas do grupo GP1, 2015
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Fonte: Elaborado pela autora

Em 2016, conforme o GRAF 4, verificou-se um lote de 6.920 pecas, em que

foram encontrados 4,89% de retrabalho, ou seja, 339 defeitos ocorridos. Mais uma

vez consegue-se a reducédo das falhas, diminuindo novamente os de tipos de falhas,

gue caem consideravelmente, passando, desta vez, para 8 diferentes defeitos, ainda

com a fabricagcdo de camisas, jaquetas, jardineiras, e acrescentando ainda a

fabricacdo de coletes, o que significa que estd sendo solucionado o problema

observado no ano anterior, quando se iniciou a fabricagdo de pecas mais

complexas, resultando em maior falha dos colaboradores.

Observou-se ainda neste ano um alto indice de “costura escapando”, o que é

ocasionado em sua maior parte pela falta de atencao dos colaboradores.

Analisando de maneira geral, a cada ano, o nivel de qualidade cresceu, visto

gue os retrabalhos e falhas foram diminuindo gracgas a aplicacéo do ciclo PDCA, que

a cada novo problema era novamente planejado para execucdo e correcao dos

erros.
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Gréfico 4 — Defeitos na fabricacéo de pecgas do grupo GP1, 2016
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Fonte: Elaborado pela autora

2.4 PMC - Kaizen ou Processo de Melhoria Continua

Com o PDCA j& implantado na industria, adota-se o Kaizen, que € um
processo de melhoria continua (PMC), ou seja, esta ferramenta é uma maneira de
manter a melhora obtida no processo, buscando uma evolugcdo constante, tendo
como retorno a economia de tempo, desperdicio, retrabalho e aumentando a eficacia
da producdo. Qualquer processo ou produto, por melhor que esteja, pode ser
aperfeicoado, isso quer dizer que todo processo/produto esta sempre em constante
melhoria. Este processo foi idealizado por Masaakilmai, baseado no sistema japonés
chamado Kaizen, que significava Kai — mudanca e Zen — bom, isto é, mudar para
melhor, podendo ser aplicado em processo de producdo, processo de negdcio,
produtos e servi¢os, além de escolas, qualquer tipo de empresa ou até mesmo na
vida pessoal. OKaizenensina e orienta as pessoas a se tornarem melhores no que
fazem em todos os aspectos de seu trabalho(ORTIZ, 2010).

Toda e qualquer melhoria ocorrida em um processo deve ser registrada,
analisando sua eficiéncia de forma a realizar uma nova possibilidade a partir dos
dados obtidos.

O Kaizen determina que se deve haver aumento de produtividade sem alto

investimento financeiro, eliminando desperdicios de tempo e matéria-prima, fazendo
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com que todos os colaboradores estejam comprometidos com 0 processo,
divulgando as melhorias alcancadas para todos da empresa (ORTIZ, 2010).

Para se inicar o Kaizen, deve-se estabelecer objetivos para a equipe
destinada ao projeto, para que ndo ocorram problemas como: falta de comunicacéo;
falta de planejamento; mé& escolha da equipe e falta de objetivo. Evitando-se estes
erros, o dinheiro gasto com a aplicacdo do Kaizen rapidamente tera um retorno
consideravel (ORTIZ, 2010).

De acordo com as ideias de Masaaki, ha algumas regras para a aplicabilidade
desta filosofia, dentre elas:

¢ Eliminacéo de desperdicios;

e E necessario o envolvimento de todos os colaboradores;

e O Kaizen é baseado em uma estratégia barata, ou seja, um aumento da
produtividade pode ser obtido sem necessidade de investimento significativos;

e Aplicavel em qualquer lugar;

e Principio da gestdo visual, tornando problemas e desperdicios visiveis aos
olhos de todos;

e A atencédo deve ser dirigida ao local onde se cria realmente valor, ou seja, 0
chao de fabrica;

e O Kaizen é orientado para 0s processos;

e Da prioridade as pessoas, estimulando o espirito de equipe, sabedoria, moral

e autodisciplina;

e Lema: aprender fazendo.

A partir da melhoria determinada pelo PDCA, a empresa adquiriu o Kaizen de
forma a implantar as praticas que foram viaveis para a melhoria do processo e do
produto. Esta implantacdo foi feita através de treinamento dos funcionarios e
vistorias das tarefas realizadas por parte dos encarregados, para que se pudessem
seguir o método de melhoria corretamente. Para uma boa adequacdo, toda a
empresa deve estar envolvida na melhoria e para isso, € necessario que o lider de
cada setor informe o andamento dos processos, além de transformar informacdes

em acéao.
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3 CONCLUSAO

Antes do PDCA, a confeccado fabricava apenas calcas e bermudas e
apresentava uma média de dezoito defeitos consideraveis, sendo cinco deles
defeitos graves e que ocorriam em grande escala. Depois da implantagdo do PDCA,
pode-se observar uma melhoria gradativa no decorrer dos anos, melhoria esta que
foi mantida gracas ao método Kaizen, visto que além da diminui¢céo destes defeitos,
passaram a ser fabricadas roupas mais trabalhosas, como jaquetas, coletes e
camisas, 0 que consequentemente, deveria gerar mais problemas na producéo,
porém, devido a implantacdo destes métodos, isso ndo ocorreu de forma tédo
significativa, sendo controlados e corrigidos de maneira a ndo afetar a qualidade do
produto como ocorria antes da implantacdo do PDCA, ressaltando e ratificando a

eficdcia dos métodos utilizados na confeccao onde foi realizado o estudo.
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