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Resumo:

O artigo tem como objetivo identificar teoricamente, através de uma pesquisa bibliografica qualitativa
conceitos voltados as ferramentas qualidade que podem ser utilizadas na cadeia de producédo téxtil e
mostrar exemplos de aplicabilidade. Ao longo do artigo exemplificam-se as ferramentas da qualidade
gue podem ser aplicadas em indistrias téxteis para melhorar a qualidade, a produtividade e promover a
sustentabilidade. Algumas dessas ferramentas sdo o Ciclo PDCA, o Método dos 5W e 1H, que
consiste em se responder as questes: o qué, onde, por qué, quem, como e quando. O Diagrama de
Causa e Efeito é uma das ferramentas que permitem identificar as principais causas de um problema.
Posteriormente, mostra-se que os Histogramas sdo uma forma gréfica de apresentacdo dos dados
obtidos em uma observagdo. A Ultima ferramenta tratada neste artigo € o diagrama de Pareto que
permite que sejam identificados e classificados aqueles problemas de maior importancia e que devem
ser corrigidos primeiramente. Ao longo do artigo enumeram-se alguns exemplos das ferramentas
utilizadas em industrias téxteis diferentes. Concluiu-se que as ferramentas da qualidade sdo métodos
que podem auxiliar no controle da qualidade das industrias téxteis. Ressaltou-se 0s pontos fortes e 0s
pontos fracos desta pesquisa e foram sugeridos temas para proximos artigos.

Palavras chave: ferramentas da qualidade, industrias téxteis, sustentabilidade

The quality tools and their applicability in textile industries

Abstract

The article aims to identify theoretically, through a literature search focused on qualitative concepts
quality tools that can be used in the textile production chain and show examples of applicability.
Throughout the article to exemplify the quality tools that can be applied on textiles, to improve the
quality, productivity and sustainability. Some of these tools are the PDCA cycle, the method of 5W
and 1H, which consists in answering the questions: what, where, why, who, how and when. The Cause
and Effect Diagram is a tool for identifying the root causes of a problem. Subsequently, it is shown
that the Histograms are a graphical presentation of the data obtained in a note. The last tool discussed
in this article is the Pareto chart that allows to be identified and ranked those issues of greatest
importance and should be corrected first. Throughout the article listed some examples of the tools used
in different textile industries. It was concluded that the quality tools are methods that can assist in
quality control of textiles. Emphases were placed on the strengths and weaknesses of this research and
were suggested topics for future articles.

Key-words: quality tools, textile industry, sustainability
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1.Introducéo

O presente artigo tem como foco a ligacéo entre a gestdo da qualidade, as ferramentas da
qualidade e a sua aplicabilidade nas industrias téxteis.

Através da conceituacdo entre qualidade, gestdo da qualidade, controle da qualidade,
caracteristicas da industria téxtil brasileira, sustentabilidade, pretende-se mostrar ao longo do
artigo que esses requisitos sdo imprescindiveis para a melhoria continua dos processos das
organizagOes, para 0 aumento da qualidade e da competitividade. As empresas que querem
continuar competindo no mercado precisam achar alternativas para os sistemas produtivos,
afim de diminuir o desperdicio, aumentando a produtividade, desenvolvendo produtos
inovadores com beneficio ambientais.

A partir desta anlise, este artigo pretende mostrar quais as ferramentas da qualidade que
podem ser empregadas na cadeia téxtil. Através das ferramentas da qualidade: PDCA/Masp,
Método dos 5W e 1H, Diagrama de Causa e efeito, Histogramas, Graficos de Controle e
Diagrama de Pareto as organizagdes podem controlar 0s seus processos, encontrar 0S maiores
problemas, promover a melhoria continua de seus processos e definir metas.

O artigo tem como objetivo identificar teoricamente, através de uma pesquisa bibliografica qualitativa
as ferramentas da qualidade que podem servir para promover a melhoria continua dos
processos das industrias téxteis, além de promover processos sustentaveis. Os temas foram
pesquisados em livros, artigos em periddicos, anais de eventos e monografias.

Atraveés de exemplos de industrias que estdo aplicando as ferramentas de qualidade (empresa
X e empresa Y, empresa que produz calca de sarja), pode-se perceber quais 0S processos que
utilizam mais matéria-prima, onde esta ocorrendo desperdicios, qual o consumo de &gua total
da organizacdo, em que setor esta ocorrendo as maiores falhas e como minimizar esses
fatores.

A contribuicdo deste artigo € mostrar que as indudstrias téxteis podem empregar as ferramentas
da qualidade em todos 0s seus processos através de exemplos retirados da literatura
pesquisada e propor sugestdes para trabalhos futuros.

2. Conceito de Qualidade / Gestao da Qualidade

A preocupagdo com a qualidade, no sentido mais amplo da palavra, comegou com Walter
Andrew Shewhart, estatistico norte-americano que, ja na década de 20, tinha um grande
questionamento com a qualidade e com a variabilidade encontrada na produgdo de bens e
servigos. Shewhart desenvolveu um sistema de mensuracdo dessas variabilidades que ficou
conhecido como Controle Estatistico de Processo (CEP). Criou também o Ciclo PDCA (Plan,
Do, Check e Action), o qual foi aprimorado por Deming, ficando conhecido como Ciclo
Deming da Qualidade. (LONGO, 1996, p. 8)

O conceito de qualidade é definido de varios modos pelos gurus da qualidade: adequagéo ao
uso, reducdo da variabilidade, atendimento as especificagdes, entre outros. Atraves do
controle e melhoria da qualidade reduz-se a variabilidade dos processos e produtos e evitam-
se desperdicios de tempo, como por exemplo, as horas destinadas ao retrabalho; desperdicios
de materiais, como a produc¢éo de produtos ndo conformes, entre outros. Além disso, controlar
e melhorar a qualidade possibilita que os esforcos da organizagdo estejam coordenados a
atender os anseios dos clientes.

“O conceito de qualidade ¢ dindmico, ou seja, € uma nog¢ao que trabalha com referenciais que
mudam ao longo do tempo”. (PALADINI, 2004, p.40)
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Para Longo (1996), qualidade enquanto conceito € um valor conhecido por todos e, no
entanto, definido de forma diferenciada por diferentes grupos ou camadas da sociedade - a
percepcéo dos individuos é diferente em relacdo aos mesmos produtos ou servi¢os, em fungédo
de suas necessidades, experiéncias e expectativas.

No ambiente industrial a producdo e o consumo sdo nitidamente separados, a Gestdo da
Qualidade através da melhoria de processos, busca eficiéncia e produtividade e para que
sejam alcangadas estas metas, o conceito elementar da qualidade ¢ o de “auséncia de
defeitos”, a agdes tomadas para que iSSo aconteca sdo a prevencao, correcdo e procedimentos
de consolidacao do processo, esses pontos fortes conferem aos produtos uma marca especifica
e possibilitara obter a fidelidade do consumidor. (PALADINI, 2004)

2.1 Caracteristicas da Industria Téxtil Brasileira

Segundo a ABIT — Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confecgdo, estes sdo 0s
Dados da Industria Téxtil Brasileira no ano de 2011:

Faturamento da Cadeia téxtil e de Confec¢do: US$67,3 bilhdes;
Exportacdes (sem fibra de algoddo): US$1,42 bilhdo;
Importagdes (sem fibra de algod&o): US$6,17 bilhdes;
Investimento no setor: US$ 2,5 bilhdes (estimativa);
Produgdo média de confecgéo: 9,8 bilhdes de pecas (vestuario + cama + mesa + banho);
Trabalhadores: 1,7 milhdo de empregados diretos e 8 milhdes se adicionarmos os indiretos e efeito
renda, dos quais 75% sdo de m&o de obra feminina;
2 maior gerador de primeiro emprego;
Namero de empresas: 30 mil em todo o pais (formais);
Quarto maior parque produtivo de confec¢do do mundo;
Quinto maior produtor téxtil do mundo;
Segundo maior produtor e terceiro maior consumidor de denim do mundo;
Autosustentdvel em sua principal cadeia, que é a do algoddo, com producdo de 1,5 milhdo de
toneladas, em média, para um consumo de 900.000 toneladas.

Quadro 1- Dados da Indlstria Téxtil Brasileira no ano de 2011

Fonte: www.abit.org.br

O O 0O O O O
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Um dos objetivos da ABIT é achar uma solucdo para os problemas nos processos da cadeia
téxtil, sejam eles no ambito da qualidade ou ambientais , conforme observado no quadro 1
acima, a cadeia téxtil brasileira ocupa um grande espaco na economia, gerando empregos,
importagdes e exportacdes, fazendo com que o Brasil seja famoso por exportar produtos de
moda praia, além de ser um grande produtor mundial de roupas de vestuario, cama, mesa e
banho.

Através das ferramentas da qualidade: PDCA/Masp, Método dos 5W e 1H, Diagrama de
Causa e efeito, Histogramas, Graficos de Controle e Diagrama de Pareto as organizacdes
podem controlar 0s seus processos, encontrar os maiores problemas, promover a melhoria
continua de seus processos e definir metas.

2.2 Sustentabilidade

Atualmente, existe uma grande preocupacédo por parte de estudiosos e também por parte de
orgdos reguladores em difundir os principios de desenvolvimento sustentavel nas
organizagdes. “O que significa atuar de forma economicamente viavel, socialmente justa e
ambientalmente correta”. (WADA, 2012) As organizacgOes precisam, cada vez mais, adotar
praticas sustentaveis. Buscar alternativas de producdo que utilizem recursos renovaveis,
promover a¢les que protejam o meio ambiente e a sociedade sdo praticas que estdo ganhando
forca. Ferramentas de qualidade podem fazer a diferenca. Por meio da gestdo das ferramentas
da qualidade, aplicada as praticas de sustentabilidade, empresas passam a se preocupar ndo sé
com sua viabilidade econémica, mas assumem a responsabilidade social perante todos
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envolvidos na cadeia produtiva, desde os acionistas, investidores e governos até a comunidade
e 0 meio ambiente, passando por clientes, colaboradores e fornecedores.

2.3 O Método PDCA

“O Ciclo PDCA ¢é um método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das
metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizagdao”. (WERKEMA, 1995)

“Foi desenvolvido na década de 30 pelo americano Walter A. Shewhart, porém o seu maior
divulgador foi William Edward Deming. E também denominado método de solucio de
problemas, pois cada meta de melhoria origina um problema que a empresa deve solucionar”.
(MACHADO, 2007) Por isso, pode ser utilizado em qualquer segmento, como a industria
téxtil.

O Ciclo de Deming (Plan-Do-Check-Act) € uma ferramenta de inquestionavel utilidade no
dominio da Gestdo, designadamente da Qualidade e Ambiente. A aplicacdo do ciclo de
Deming conduz a um processo de melhoria continua que deve contemplar as aspiracGes de
todas as partes interessadas. (MATA-LIMA, 2007, p.3)

Através do PDCA, pode-se melhorar os processos, 0s produtos, reduzir custose minimizar os
residuos, sendo também uma ferramenta a favor da sustentabilidade.

Tem por objetivo tornar mais claros e ageis os processos envolvidos na execucao da gestao,
dividindo-a em quatro passos: P: Planejamento (P - Plan), Execucédo (D - Do), Verificagdo (C
- Check) e Acéo (A - Action). E muito utilizado para a melhoria dos processos, por isso serve
para a verificacdo da sustentabilidade.

O PDCA, segundo Campos (1994) é aplicado em todas as areas funcionais da organizacao
(producéo, financas, recursos humanos, marketing, entre outras), em que se pode identificar
as funcBes da administracdo: planejamento, organizacdo, controle e dire¢do. As relacdes
externas, como clientes, bancos e acionistas também podem ser analisadas. Sendo assim, o
PDCA pode ser aplicado e todas as areas e processos organizacionais.

PDCA | ETAPA FASE OBJETIVO
Identificacdo do Definir claramente o problema e
problema reconhecer sua importancia.

Investigar as caracteristicas
Observagéo especificas do problema com viséo
ampla sobre varios pontos de vista.

Y

oletelete

=

Analise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloquear

Plano de agdo as causas fundamentais.

(Educar + Treinar)

. Bloguear as causas fundamentais.
Acéo

Verificagao

- - - Verificar se o blogueio foi efetivo.
(Bloqueio Foi efetivo?)

Padronizago Prevenir contra o reaparecimento

> ‘IOIIUI‘

@1

do problema.
Recapitular todo o processo de
Concluséo solucédo do problema para trabalho
futuro.

Quadro 2: Metodologia doPDCA
Fonte: Adaptado de CAMPOS, 1994
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O PDCA ¢ uma ferramenta de melhoria continua que ndo esgota sua aplicabilidade com uma
unica utilizacdo no processo, implementando na organizacdo uma cultura de melhoria que
permeia todos os processos. (STADLER; SELEME, 2007, p. 79)

objetivos e
metas 7/
7
7

Agir
Apropriadamente

7 os métodos
para alcangar
0s objetivos

7

Figura 1: Ciclo PDCA em direcdo a melhoria continua, baseado na expanséo de Ishikawa.
Fonte: Adaptado de STADLER; SELEME (2007)

Afim de facilitar o emprego do método de gestdo Ciclo PDCA, ilustrado pela figura 1 acima é
necessaria a utilizacdo de ferramentas da qualidade, jA que estas propiciam a coleta, 0
processamento, a andlise e a disposicdo das informacdes Uteis na tomada de decisdes. As
ferramentas da qualidade serdo detalhadas mais adiante. (MACHADO, 2007, p. 17)

P Plan — Planejamento | E utilizado para se definirem os objetivos a serem alcangados na manutengio
ou na melhoria dos métodos e dos processos que servirdo para se atingirem os
objetivos propostos.

D | Do - Fazer, Executar | E a realizacdo da educacdo e dos treinamentos necessarios a execucdo das
atividades que servirdo para se atingirem os objetivos e efetivamente a
execucdo das atividades que complem o0s processos e a realizagdo da
manutencdo e das medic¢des da qualidade.

C Check — Verificar E realizar a verificagdo dos resultados das atividades executadas, comparando-
se as medigdes realizadas com os objetivos estabelecidos e realizando-se a
analise em direcdo a melhoria.

A Action — Agir E realizar as correcdes dos desvios apresentados em relacio aos objetivos e
realizar eliminagéo de problemas de acordo com os parametros ja definidos ou,
se necessario, estabelecendo-se novos padroes.

Tabela 1: Objetivos do PDCA.
Fonte: STADLER; SELEME (2007)

O movimento ciclico do PDCA permite identificar novos problemas ou melhorias a cada ciclo
realizado em direcdo & melhoria continua. Segundo Stadler e Seleme (2007, p.80), isso se
deve ao ato de que muitos dos problemas serdo visiveis somente apos a realizacdo de um ciclo
anterior.

Por melhoria continua se entende como o resultado de um conjunto de acbes sobre o0s
processos, realizadas sistematicamente, que contribuem para o0 seu aprimoramento gradual,
conseguido em geral com os proprios recursos ja existentes e utilizados nos processos. Na
busca pela melhoria continua sdo freqiientemente empregadas as assim consideradas “sete

Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;AO
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ferramentas basicas para a qualidade”, conforme gostam de chama-las 0s especialistas japoneses:
lista de verificacdo, histograma, grafico de Pareto, diagrama de causa e efeito (de Ishikawa),
grafico de controle de processo, estratificacdo e diagrama de dispersdo. Isto ndo deve descartar a
busca, analise e uso de inovagdes, que promovem melhorias incrementais, ou saldos de melhoria,
nestes mesmos processos. (COSTA NETO; GUSMAO, 2008, p. 9)

2.4 Modelo conceitual ou Método dos 5 W’se 1 H

O meétodo 5W e 1H é um plano de agdo que consiste em elaborar um formulério para cada
proposta de acdo contendo as respostas das seguintes questdes:

5W’s Traducéo Proposta de Acéo
What? O qué? Qual a tarefa? O que serd feito? Quais sdo as contramedidas para eliminar
as causas do problema?
Where? Onde? Onde serd executada a tarefa?
Why? Por qué? | Por qué essa tarefa é necessaria?
Who? Quem? Quem vai fazer? Qual departamento?
When? Quando? | Quando seré feito? A que horas? Cronograma?
How? Como? Qual 0 método? De que maneira detalhar?

Tabela 2: Método 5 W’se 1 H
Fonte: Adaptado de Corréa, 2004.

Segundo Stadler e Seleme (2007), a utilizacdo dessa ferramenta permite que se divida o
processo em execucdo de etapas, estruturadas a partir das perguntas, com o intuito de se
encontrar as falhas que impedem o término do processo. O resultado de sua aplicacdo ndo é a
indicacdo clara das falhas, mas a exposicao para uma analise mais acurada.

O Método 5W e 1H existe para garantir que a operacao seja realizada sem nenhuma ddvida
pelos colaboradores envolvidos no processo, o gerente de producéo sabe que as tarefas e seus
respectivos responsaveis devem estar bem definidos para que o plano de acdo tenha sucesso
na resolucédo dos problemas. Como exemplo numa confecgéo téxtil, tem-se a aplicagédo do 5W
e 1 H na resolucdo de problemas de retrabalho no setor da calca de sarja.

O qué? Quem? Onde? Quando? Por qué? Como?
Diminuir a O lider do setor No processo Até o final de Para evitar Fazer uma
quantidade de produtivo da dezembro de desperdicios, manuten¢do em
pespontos calga de sarja 2012 COmo as pecas todos os

falhados de 2 qualidade maquinarios
Trabalhar com Supervisor da Dentro do Até o final de Para entregar o Aplicando
o0 controle de qualidade grupo da calca dezembro de produto no treinamento aos
qualidade desde de sarja 2012 prazo com colaboradores
a producdo qualidade

Tabela 3: Aplicacdo do 5W e 1H no setor de calca de sarja
Fonte: Adaptado de Rutsatz, 2008.

2.5 Diagramas de Causa e Efeito

Em 1943, Kaoru Ishikawa consolidou estudos realizados em uma fabrica na forma de um
diagrama de causa e efeito ou diagrama “espinha de peixe”. O seu uso permite identificar as
provaveis causas de raiz de um problema especifico e tambem para apresentar a relacdo
existente entre o resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que
possam afetar algum resultado desejado.

Segundo Stadler e Seleme (2007), “o diagrama pode ser ajustado as necessidades da
organizacdo, primeiramente no estabelecimento das responsabilidades por meio da designacao
da autoridade de cada elemento ou ac¢ao”.

Para facilitar a estruturacdo do diagrama geralmente sao usadas como principais causas as seis
categorias dos “6 M”:

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



CONBREPRO

Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODU(;AO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 28 a 30 de novembro de 2012

2012

e 1M- Materiais: refere-se a andlise das caracteristicas de materiais quanto a sua
uniformidade e padréo;

e 2M- Méquina: diz respeito a operacionalizagdo do equipamento e seu funcionamento
adequado;

e 3M- Método: considera a forma como serdo desenvolvidas as agdes;

e 4M- Meio ambiente: situacOes de execuc¢do e/ou de estrutura fisica;

e 5M- Mao de obra: caracteriza o padrdo da méo de obra utilizada, se ela é devidamente
treinada, se tem as habilidades necessérias, enfim, se est4d devidamente qualificada
para o desempenho da tarefa;

e 6M- Medida: quais medidas devem ser adotadas para melhorar os processos.

“Trata-se de uma ferramenta extremamente Util para analisar processos e situacGes, e para

desenvolver um plano de recolha de dados. O Diagrama de Ishikawa é a representacdo de
varios elementos (causas), de um sistema, que podem contribuir para um dado problema
(efeito)”. (MATA-LIMA, 2007, p. 5)

Pode-se aplicar em qualquer organizacdo, e € um sistema que consegue detectar quais 0s
pontos: Materiais, Maquinas, Método, Meio Ambiente, Mao de obra ou Medida que a
empresa esta necessitando de maior foco. Na figura 2, foi feito um diagrama de causa e efeito
para uma empresa ficticia (s6 para exemplificar) que produz roupas ecologicamente corretas.

Materiais

Equipamentos

Maquinas/ Método

sao utilizadas

aqui no Brasil
existem poucos
produtores de matéria
prima sustentavel

técnicas novas de
roducao de materiais

falta de equipamentos
e tecnologias para
a linha de producgao
no Brasil

aplicagao de
ferramentas
para o
controle

alto custo
para
implantacao

Roupas
» |produzidas

a produgéo organica
favorece o solo

gera produtos
biodegradaveis

baixo nimero de
pessoas
especializadas em
processos
sustentaveis

com praticas
sustentaveis

tomar medidas
para

reduzir os
impactos

alto custo para
contratagao de
mao de obra
especializada

Meio
Ambiente

ambientais
Mao de

che Medida

Figura 2: Diagrama de Causa e Efeito aplicado para a produgdo de roupas sustentaveis

2.6 Histogramas

Fonte: A prépria autora

Segundo Correa (2004, p.219) “um histograma é uma forma grafica de apresentacdo dos
dados obtidos em uma observacéo, de forma a simplificar a comparacao de suas frequéncias

de ocorréncia”.

“O histograma ¢ um grafico de barras no qual o eixo horizontal, subdividido em varios
pequenos intervalos, apresenta os valores assumidos por uma variavel de interesse. Para cada
um destes intervalos é construida uma barra vertical, cuja area deve ser proporcional ao
numero de observacfes na amostra cujos valores pertencem ao intervalo correspondente”.

(WERKEMA, 1995)
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“O histograma ¢ uma ferramenta estatistica que permite resumir informagdes de uma massa
critica de dados, visualizando a forma da distribuicdo, a localizacdo do valor central e a
dispersdo dos dados em torno deste valor central”. (SILVA, 2004)

A seguir, realizou-se a aplicacdo de um histograma para a mensuragdo do consumo de &gua
em todos os processos de uma empresa téxtil X do segmento de malharia, que promove a
fabricacdo e acabamento de tecidos de algodéao e sintéticos. A sua producdo media atual de
malhas gira em torno de 220 ton/més.

Por ter uma forte relevancia para a pesquisa, o0 consumo de &gua foi quantificado por meio de
hidrometros especificos. O periodo de leitura dos mesmos foi de um més, sendo que 0s

valores encontrados para o consumo de &gua no processo industrial foi de 31.500 m*/més

para agua proveniente da captacao dos pogos artesianos (P) e de 64.300 m 3 Imés para a agua
originaria da lagoa de reciclo (R). (PINTO; LEAO, 2004, p.6)

Para a execucdo do balango hidrico, fizeram-se estimativas de parametros nao quantificados,
sendo:

e 4gua consumida no processo: proveniente apenas da captacao de pocos e do reciclo do
processo;
e perdas do processo: 2% do total de efluente produzido;
e jornada de trabalho das caldeiras: para a de funcionamento continuo, 24h/dia e para a
de funcionamento intermitente, 3h/semana;
e reposicdo de agua nos lavadores de gases: 5% do consumo total de projeto do
equipamento.
Aplicando-se as consideracGes acima com os dados quantificados através da leitura de
hidrometros, tém-se os resultados listados na tabela 4, que apresenta a média de consumo de
agua por processo de fabricagdo tanto em termos absolutos mensais como a média por
quilograma de tecido produzido.

Tipo Tecido S W
Viscose 510 236
Viscose/Elastano 7290 175
Poliéster/Algodio 698 143
Poliéster/Viscose 1476 138
Poliamida/Elastano 1096 110
Poliéster 4793 102
Algodio 5422 90
Poliamida 275 74
Poliéster/Elastano 1.621 48
Algodio/Elastano 207 41
Consumo médio relativo 128
Fracdo reciclo 58%

Tabela 4: Consumo médio de agua por processo de fabricacao.
Fonte: (PINTO; LEAO, 2004, p.7)

A empresa produz cerca de 49,7% de tecidos naturais e mesclas com os mesmos (algodéo e
viscose), e o consumo médio relativo encontrado foi de 128 L de agua/kg de tecido
processado.

Os processos que consomem 0 maior volume mensal de agua sdo os de viscose/elastano,
algodao e poliéster. Estes sdo inclusive os processos de maior volume produtivo na empresa.
Assim, devem ser os prioritarios na tomada de decisbes que competem ao gerenciamento
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hidrico, principalmente o de viscose/elastano que aparece também como o segundo
consumidor especifico de agua (175 L/kg). Como principais demandas de &gua por
quilograma de tecido produzido, temos em primeiro lugar o processo de viscose (236 L/kg),
seguido de viscose/elastano, logo apos, poliéster/algod&o e poliéster/viscose (143 e 138 L/Kg,
respectivamente), entretanto, a producdo de tecidos 100% viscose € muito baixa, nédo
justificando tomadas de decisGes prioritarias.

Consumo de Agua Relativo Consumo de Agua Absoluto

2501 has 8000

2004

100

Consumo de Agua {Lkg)
Consumo Absoluto (m*imés)
'S
3
=]

L

o
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iAdao
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Algodio
Palamda
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Poliamida B 53
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Poléster/Elastano
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Pokamda’Elastano
PolésterfAigodio
Algodaa'Elastano |

Figura 3: Consumo de agua: relativo e absoluto.
Fonte: (PINTO; LEAO, 2004, p. 8)

Através desta pesquisa foi possivel determinar o consumo de &gua em cada etapa do
processamento de malhas. Estes resultados encontram-se esquematizados na figura 4, que é o
Histograma com os dados de cada etapa do processo: purga(eliminacdo de sujeiras),
tingimento, ensaboamento, fixador de cor e amaciante. Para a producdo de tecidos 100%
algoddo, 100% viscose e mesclas viscose/elastano, as etapas de tingimento e ensaboamento
sdo decisivas no consumo de agua, sendo que para os de algodao, a etapa de ensaboamento
prevalece sobre o tingimento. Para tecidos de poliéster e mesclas de poliamida/elastano o
tingimento € o principal responsavel. Em tecidos 100% poliamida, a etapa de purga apresenta
0 consumo de dgua mais elevado, seguida das etapas de aplicacdo do fixador e do amaciante.
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Figura 4: Histograma
Fonte: (PINTO; LEAQ, 2004, p. 8)
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Comprova-se assim, que através de varias outras tabelas e dados consegue-se compor 0
Histograma que exemplifica todo o consumo de &gua, para cada tipo de tecido da industria X.
O Histograma é uma ferramenta da qualidade que permite o reconhecimento de padrdo de
uma determinada amostra (um més na empresa X, que promove a fabricacdo e acabamento de
tecidos de algodéo e sintéticos), que é representativa de toda a populacdo. Ficando claro que
se essa populagdo aumentar podem-se ter alteracbes na amostra e consequentemente em sua
analise e no seu histograma.

2.7 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto é uma ferramenta desenvolvida por Joseph M. Juran a partir de analises
e estudos realizados pelo economista italiano Vilfredo Pareto. Juran estabelece uma
classificacdo dos problemas que temos em qualidade que os divide em pouco vitais € muito
triviais, ou seja, a maior parte dos defeitos se refere a poucas causas, e 0s grandes defeitos séo
em pouca quantidade.

O grafico idealizado permite que sejam identificados e classificados aqueles problemas de
maior importancia e que devem ser corrigidos primeiramente. Ao solucionar o primeiro
problema, um segundo torna-se mais importante, permitindo que se dediquem maiores
esforcos na resolucdo daqueles sempre mais importantes e possibilitando a organizacdo um
adequado uso de seus recursos em direcdo a melhoria continua da qualidade do processo e do
produto. (STADLER, SELEME, 2007, p.58)

Para a construcdo do grafico de Pareto, foram analisados dados de uma empresa Y,
pertencente ao ramo téxtil e que destina a sua producdo a confeccdo de meias de grife e da
marca propria. Os dados foram extraidos do chdo de fabrica e fornecem a quantidade de
refugo por maquina em determinado dia e também fornecem a quantidade de refugo por tipo
de meia neste mesmo dia. Assim, os dados foram somados para a obtencdo da producao
mensal e do refugo mensal para a elaboracao dos graficos de Pareto, com bases nos meses de
janeiro, fevereiro e marco. Através dos graficos, pode-se perceber que o més de margo
produziu um pouco mais que os meses de janeiro e fevereiro, mesmo considerando este
ultimo com 28 dias, e que apesar disso foi 0 més em que menos refugos foram produzidos.
(MACHADO, 2007, p. 31)
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Figura 5: Produgédo Mensal Figura 6: Refugo Mensal
Fonte: Machado(2007) Fonte: Machado (2007)

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



CONBREPRO Il CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
2012 Ponta Grossa, PR, Brasil, 28 a 30 de novembro de 2012

3. Considerac0es Finais

A gestdo da qualidade, através das ferramentas da qualidade em favor da sustentabilidade é
uma das solucBes para que a cadeia téxtil se torne cada vez mais competitiva, buscando a
melhoria continua de seus processos, oferecendo produtos de qualidade e com
responsabilidade ambiental.

Algumas préticas podem ser incorporadas na inddstria téxtil como o uso da ferramenta
PDCA, que é uma ferramenta de inquestionavel utilidade no dominio da gestéo,
designadamente da qualidade e ambiente. Através de uma analise criteriosa do processo
produtivo, consegue-se identificar o(s) problema(s), conserta-los e preveni-los.

O método 5W e 1H permite que se divida o processo em execucdo de etapas, estruturadas a
partir das perguntas, com o intuito de se encontrar as falhas que impedem o término do
processo, podendo ser empregado em qualquer empresa. Neste artigo, citou-se o exemplo de
uma confeccéo téxtil, que utiliza o 5W e 1H na resolucéo de problemas de retrabalho no setor
da calca de sarja, ajudando a lembrar os integrantes das organizac¢des qual a funcdo de cada
um através de treinamentos, descobrindo onde estdo as maiores falhas para a configuracéo de
um produto final sem erros nos processos.

O diagrama de Causa e Efeito se torna Util para esmiucar 0s processos e as situacdes vividas
nas organizacOes, ajudando a definir metas e 0s pontos do processo que precisam ser
modificados. Para exemplificar, montou-se um diagrama causa e efeito com exemplos das
dificuldades de se implantar préaticas sustentaveis em empresas do vestuario.

O Histograma permite que os dados sejam agrupados e melhor visualizados quando estéo
organizados em um gréafico, como foi exemplificado no artigo, o caso do consumo de agua de
uma malharia.

Os graficos ou diagramas de Pareto permitem que sejam identificados e classificados aqueles
problemas de maior importancia e que devem ser corrigidos por primeiro.

Todas essas ferramentas, se aplicadas em conjunto, esbocam um melhor diagndéstico dos
processos, mostrando onde as maiores falhas estdo ocorrendo, onde ha maior refugo, maior
gasto de energia e até mesmo de agua.

Este trabalho foi realizado com o intuito de verificar através da revisdo bibliografica quais as
empresas do setor téxtil que utilizam as ferramentas da qualidade. A empresa Y, citada no
artigo, fabricante de meias, através da utilizacdo dos graficos de Pareto, pdde mensurar a
producdo mensal e o refugo mensal de pecas em um periodo de trés meses. A empresa X, do
segmento de malharia, que produz tecidos de algodao e sintéticos, realiza histogramas para
medir a quantidade de agua utilizada na fabricacdo de cada tipo de tecido (algod&o, poliéster,
entre outros), com o qual conseguiu verificar em qual producdo de tecido utiliza maior
volume de agua.

Percebeu-se que na literatura pesquisada existem poucos exemplos de aplicabilidade das
ferramentas de qualidade no setor téxtil, conclui-se que esse uso ainda ndo é muito difundido,
ou as empresas ndo divulgam que estdo fazendo uso dessas ferramentas, sendo esse um ponto
fraco encontrado na realizacdo do trabalho.

O ponto forte foi que com este artigo, pode-se concluir que as empresas téxteis quando
utilizam as ferramentas da qualidade conseguem visualizar melhor os seus processos, sabendo
onde ocorrem as maiores falhas, obtendo um panorama de todo o processo e identificando em
qual processo se utiliza uma maior quantidade de recursos naturais. No caso da empresa X, na
producdo (purga, tingimento, ensaboamento, fixador e amaciante) dos tecidos: algodao,
poliamida e viscose, sdo quando se consome mais agua. Empresas que utilizam essas
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ferramentas tornam-se mais competitivas, tem maior conhecimento de seus processos e sabem
onde esta 0 maior consumo de recursos naturais, para poder soluciona-lo.

A sugestdo é que num proximo artigo todas as ferramentas de qualidade citadas: o0 PDCA, o
Método dos 5W e 1H, o Diagrama de Causa e Efeito e os Histogramas sejam aplicadas em uma
mesma industria téxtil, para ver se todas as ferramentas evidenciaram o mesmo problema, como a
empresa pretende resolvé-lo e quais impactos ambientais a empresa gera.
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