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ABSTRACT. The demand for quality products and
services is growing day by day, and companies must
to win customers and improve their performance
with regard to quality and quality productivity. In
the search for greater quality in the production of
products and services, statistical control (SPC) has
benefits in its use, enabling efficient and process
monitoring. This paper presents an analysis of the
condition of the current state of the process of
making women's clothing that follows the slow
fashion philosophy, through the use of concepts and
tools for statistical process control, specifically
control charts. The from the production of control
graphs of type p it was possible to identify that the
production process is out of statistical control.
Therefore, the company does not seem to have
implemented the slow philosophy  fashion
satisfactorily, because the control charts point to an
unstable process, and that, thus quality cannot be
guaranteed or assured at all stages of production.

Keywords: Statistical Process Control (SPC),
Control Chart, Textile Confection.

RESUMO. A exigéncia por produtos e servigos de
qualidade vem crescendo a cada dia, e as empresas
devem se adequar para conquistar os clientes e
melhorar seu desempenho no que diz respeito a
qualidade e a produtividade. Na busca por maior
qualidade na producdo de produtos e servicos, o
controle estatistico do processo (CEP) apresenta
beneficios na sua utilizacdo, possibilitando avaliagdo
eficiente e monitoramento do processo. O presente
artigo apresenta uma analise da condicdo do atual
estado do processo confeccdo de roupas femininas
que segue a filosofia slow fashion, através da
utilizacdo dos conceitos e ferramentas do controle
estatistico do processo, especificamente os graficos
de controle. A partir da confeccdo dos gréficos de
controle do tipo p foi possivel identificar que o
processo produtivo se encontra fora de controle
estatistico. Logo, a empresa parece ndo ter
implementado a filosofia slow fashion de modo
satisfatorio, pois os graficos de controle apontam
para um processo instavel, e que, desse modo, a
qualidade ndo pode ser garantida ou assegurada em
todas as etapas da produgdo.

Palavras-chave: Controle Estatistico de Processo
(CEP), Gréfico de Controle, Confec¢do Téxtil.
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1 INTRODUCAO

O mercado competitivo proporciona as empresas um ambiente desafiador de
sobrevivéncia, onde o escopo de melhorias que identificam a presenca da qualidade no
desempenho estratégico, tatico e operacional tende a garantir aos clientes o produto no nivel
padrdo desejado (DOS SANTOS et al., 2017).

A busca por qualidade deve ser continua, dado que a exceléncia dos produtos ou
servigos é uma meta estimulante, além de ser um fator competitivo organizacional. Além
disso, as necessidades das pessoas mudam constantemente, dai a importancia de melhoria

continua para se garantir em um mercado tdo competitivo.

A qualidade idealizada pelas organizagdes passa pela determinagdo do melhor método
de trabalho e padronizacdo das atividades, passos estes necessarios para evitar que as
atividades sejam feitas de forma aleatdria pelos operadores, e assim se possa atingir a

qualidade desejada do produto ou servico.

De acordo com a definicdo de Taguchi (1986), cada produto possui pardmetros e
atinge um nivel de qualidade quando atende todas as especificacbes, com uma menor
variabilidade das caracteristicas do produto final em relacdo ao seu objetivo inicial. Essa
I6gica foi trabalhada por diversos estudiosos que entenderam que menor variabilidade era

necessaria para boa qualidade.

No passado as industrias focavam apenas no produto acabado e a qualidade era
mantida apenas na inspecdo final. Atualmente com o mercado mais exigente, além da

inspecdo final acontecem também os controles alternativos (SLACK et al., 2009).

Segundo Montgomery (2016) a estatistica € um conjunto de técnicas Uteis para a
tomada de decisdo sobre um processo ou populacdo, baseada na analise de informacao contida
em uma amostra de populacdo. Desse modo passou-se a entender que a estatistica era uma

aliada dos gestores dentro dos processos decisorios.

De acordo com Oliveira (2009), o monitoramento permanente dos processos se faz
necessario, essencialmente, para a identificacdo da presenca de causas especiais, que levam

desordem no processo, servindo para auxiliar a tomada de deciséo.
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Portanto, o Controle Estatistico de Processo (CEP) é uma ferramenta de analise
utilizada quando se pretende alcancar o controle da qualidade dos processos. O controle de
qualidade em processos permite identificar um problema, melhorar seu desempenho e,

consequentemente, reduzir desperdicios e custos, garantindo maior lucro e produtividade.

O CEP caracteriza-se como uma metodologia que atua de forma preventiva sobre o
processo produtivo, utilizando ferramentas e analises estatisticas para estudar o
comportamento do processo fabril e a varidveis inerentes ao sistema, permitindo a
organizacdo atuar estrategicamente de modo que mantenha o sistema produtivo dentro das

condig¢des normais, ou seja, controlada (SAMOHY'L, 2009).

O CEP ndo é somente fazer checagens de uma simples amostra, mas monitorar 0s
resultados ao longo de um periodo de tempo. E para isto, utiliza as cartas de controle como

forma de dimensionar e analisar o desempenho do processo.

Desta forma, os graficos de controle, introduzidos em 1924 por Walter A. Shewhart,
tém como objetivo controlar a variabilidade dos processos, possibilitando ajudar aqueles que
buscam melhorar seus meios de producdo. Estes gréaficos sdo extremamente Uteis para
verificar se as variagdes observadas em um processo sdo decorrentes de causas comuns ou de
causas especiais (WOODALL e MONTGOMERY, 2014).

Um dos ramos econdmicos que apresentam clientes mais exigentes e uma grande
concorréncia € a industria de confec¢do. Desse modo, 0 uso do CEP nos seus processos se
torna uma variavel de competitividade relevante, principalmente para aquelas organizacGes

que trabalham com produtos de alto valor agregado.

Segundo dados da ABIT (Associacdo Brasileira da Industria Téxtil), em 2017, o setor
téxtil e confeccdo representam o segundo maior empregador da inddstria de transformacéo,
perdendo apenas para alimentos e bebidas somados, no ano de 2017, o Faturamento da Cadeia
Téxtil e de Confeccdo foi de US$ 45 bilhdes, contra US$ 39,3 bilhdes em 2016. Com isso,
demonstra que o setor téxtil e confeccdo sdo de grande representatividade na economia

nacional e que vive um momento de ascensao.

O presente trabalho esta relacionado ao segmento de confeccdo de roupas moda
boutique feminino. Portanto, visa determinar por meio de um estudo de caso a condi¢do dos
processos de producdo das pecas, a fim de identificar as variabilidades nos mesmos, para

auxiliar a tomada de decisdes, sinalizar informagdes sobre possiveis pontos de descontrole,
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facilitando a identificacdo dos agentes causadores de variabilidade, gerando uma melhor

qualidade e reducdo de desperdicios.

2 METODO
2.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA ESCOLHIDA

A empresa objeto de estudo mostrou-se atrativa por ser relativamente jovem, atuando
no mercado desde 2012 e por ser uma empresa que exige que seu produto tenha alto padréo de

qualidade para atender as necessidades dos seus consumidores.

A empresa possui demanda de lotes para serem inspecionados, semanalmente. No
entanto, a empresa ndo possui um sistema de registros que tenha como finalidade coletar,

armazenar, analisar os resultados e servindo de apoio a tomada de decisdes.

Diante deste cenario, um estudo sobre qualidade sera enriquecedor tanto para a
organizacdo, que podera elaborar uma estratégia de qualidade eficiente e eficaz para alcancar
que o processo fique sob controle estatistico e desse modo elimine custos com retrabalho e méa
qualidade, como para o pesquisador que ingressard no mercado de trabalho. O processo

produtivo na empresa constitui das etapas presentes no fluxograma apresentado na figura 1:

FIGURA 1- PROCESSO PRODUTIVO

INICIO Projeto do T
Produto g Enfesto Corte
E Sim
Nio
i Preparacao
Defeito
e I SN KA para costura
Estoque Expedicao FIM

FONTE: os autores (2018).

A empresa estudada realiza o controle da qualidade no final do processo, no setor de
acabamento. Portanto, a fim de atender o objetivo proposto, o estudo foi focado nesta etapa do

processo de manufatura. Desse modo, houve a preferéncia por estudar atributos, ou seja, sao
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analisadas por meio de inspec¢do visual a ocorréncia de caracteristicas qualitativas do produto
fora do padrdo. O produto é submetido a uma inspecéo visual rigorosa por busca de defeitos

como sujeira, deformacdes, filamentos rompidos, entre outros.
2.2 COLETA DE DADOS

Foram realizadas coletas de dados semanais na empresa estudada durante o periodo de
oito semanas, de modo que foram inspecionados 33 lotes. Os dados coletados por meio da
ficha de inspecdo foram inseridos em tabela no Excel previamente programada para realizar
os célculos da fracdo de itens defeituosos e do limite inferior e superior do processo e

posteriormente foi utilizado o software R para confeccionar os graficos de controle.

A carta de controle que se enquadra nesse estudo € do tipo p, ou seja, um gréafico de
controle baseado na fracdo de pecas defeituosas, indicado quando a varidvel utilizada para
construir a carta € uma caracteristica de ma qualidade, especificamente representada pela

proporcéo de itens defeituosos presentes no processo analisado.

Portanto, inicialmente realizou-se o calculo da fracdo de itens defeituosos (D) que é
encontrada a partir da razdo entre o nimero de Itens defeituoso no lote (d) e Itens fabricados
por lote (n).

D=d-+n (1)

Na etapa seguinte, verificou-se o atendimento das premissas basicas para construcao

desse tipo de grafico, apresentadas nas equacdes 2 e 3, que representa o produto da meédia de

itens que formam o lote (n) pela fracdo média de itens defeituosos por lote ( p ):

n><‘”>5 )
nx(1-P"y>s (3)
n = @

Logo, para verificar se as premissas do grafico tipo p sdo atendidas:

_X¥Eini 724 144+...4168 4069
-k 33 ~ 33

= 123,30 = 123

Rev. Lat.-Am. Inov. Eng. Prod. [Relainep] v.7n.12 p.47-56 2019
Curitiba, Paran4, Brazil DOI: 10.5380/relainep.v7i12.70312



5

1"”{ o
AT REVISTA LATINO-AMERICANA DE INOVAGAO E {is?g
OEE ENGENHARIA DE PRODUGAO
www.relainep.ufpr.br J

_XEnpi 187
COYB a0 4069

= 0,045957

nx P >5 5123 x0.045957 > — 5,6667 > 5

nx@1-P)>5 5123 x(1-0,045957) >5 - 117.63 > 5

Diante do cumprimento dos critérios acima para usabilidade é possivel construir o
grafico de controle do tipo p. Posteriormente, com o auxilio do software R realizar a

confecc¢do do gréfico.

3 RESULTADOS

Para construir o gréfico tipo p é necessario analisar a fracdo de defeituoso em um dado
lote (i). Nesse estudo se coletou a fragdo de defeituosos de um total de 33 lotes (k). Esta
apresentado na tabela 1 as informacg6es sobre os itens fabricados por lote (i), 0 nimero de
itens defeituosos no lote i (d), e a fracdo de itens defeituosos por lote i (D), que € encontrado a

partir da equacdo 1. A figura 2 apresenta a carta de controle do tipo p do processo:

FIGURA 2 - GRAFICO DE CONTROLE DO PROCESSO DE CONFECCAO TEXTIL

Grafico tipo p

05
0.4
|,._§
02
0,1
0

1234567 8 91011121314151617 181932021 222324252627 28293031 3233

-l | | | |SC e Parcantual com defeito
FONTE: os autores (2018).
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O grafico de controle apresenta o limite inferior, limite superior e linha central
calculado a partir dos dados referentes aos 33 lotes analisados. Observa-se que, para 0
primeiro, o sexto e o vigésimo segundo lote apresentam-se fora dos valores calculados para o
limite superior de controle (LSC), indicando que o processo se encontra fora de controle

estatistico.

4 DISCUSSAO

Além de identificar na carta de controle que existem pontos fora dos limites de
controle é perceptivel que o ocorre um decréscimo de cinco pontos (ponto 6 ao ponto 10),
além de haver um decréscimo de trés pontos entre os pontos dezessete e dezenove, de modo
que o ponto dezenove esté sobre a linha do limite inferior. Da mesma forma que acontece com
decréscimo entre os pontos vinte e trés até o vinte e seis, desta forma o ponto vinte e seis fica

sobre a linha inferior do grafico.

A carta de controle tipo p, grafico 1, apresenta o ponto 1, ponto 6 e ponto 22 fora dos
limites de controle. Além disto, o ponto 7 estéd sobre a linha superior, ocorre um decréscimo
de 5 pontos (ponto 6 ao ponto 10), o ponto 13 estd em cima da linha inferior, além de haver
um decréscimo de 3 pontos a partir do ponto 17 ficando o ponto 19 em torno da linha inferior
e a partir do ponto 23 ocorre um decréscimo de 4 pontos até o ponto 26 que fica sobre a linha

inferior. Segundo Samohyl (2009), o processo ¢ dito “fora de controle” se:
1- Um ou mais pontos caem fora dos limites de controle;

2- Quando se dividir a carta de controle em zonas, como mostrado na figura 3 e:

FIGURA 3- ZONAS DA CARTA DE CONTROLE
Limite Superior de Controle (LSC

_ ZonaA
Zona B

Zona C
Zona C

ZonaB
ZonaA Limite Inferior de Controle (LIC)

FONTE: Samohyl (2009).
I. Houver 2 pontos, em 3 sucessivos, de um mesmo lado da linha central, na zona A ou

acima desta;
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I1. 4 pontos, em 5 sucessivos, de um mesmo lado da linha central, na zona B ou acima
desta;

I11. 9 pontos sucessivos de um mesmo lado da linha central,

IV. 6 pontos consecutivos, ascendentes ou descendentes;

V. 14 pontos em uma série, alternando para cima e para baixo;

VI. 15 pontos em uma série, dentro da zona C (acima ou abaixo da linha central).

E possivel identificar no gréfico da figura 2 que existem trés pontos fora dos limites. E
desta forma pode-se classificar o processo como instavel. Ainda é possivel identificar na carta
de controle tipo p a ocorréncia do item Ill, entretanto, sdo 5 pontos descendentes no grafico da

figura 2 revelando que o processo é imprevisivel.

Portanto, é possivel afirmar que, a partir da analise da carta de controle, o processo se
encontra instavel e fora do controle, de forma que é possivel identificar na carta de controle a
ocorréncia de sete pontos sucessivos de um mesmo lado da linha central, apresentando que o
processo é imprevisivel e fica explicito a existéncia de causas especiais interferindo no

processo e afastando-se da linha central e tornando-o ndo controlado.

5 CONCLUSAO

O cenério atual é competitivo e exige que as organizacGes tenham respostas rapidas e
eficazes das empresas a fim de identificar as necessidades dos clientes e traduzir para
processos da organizagdo de modo que o produto final tenha qualidade.

O objetivo proposto do trabalho foi atendido a partir da construcdo das cartas de
controle que possibilitou visualizar a condicdo do processo produtivo e detectar que 0 mesmo

se encontra fora de controle.

A partir da identificacdo das causas é possivel atacar as ndo conformidades. Logo, é
interessante que sejam promovidos com maior frequéncia cursos de capacitacdo para as
costureiras para que as mesmas tenham dominio da técnica. E que a empresa se programe e

estabeleca meta de modo que ndo sobrecarregue os clusters.

Portanto, por ser uma empresa que tem como filosofia o slow fashion que tem o

objetivo de diminuir o consumo desenfreado e deve prezar por produzir produtos de excelente
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qualidade. Logo, se torna contraditério o processo de uma empresa com tal filosofia esteja

fora do controle estatistico de qualidade.

E possivel concluir que é extremamente Util buscar melhorias no processo com foco
nas necessidades dos clientes, produtos com qualidades e processo sem desperdicios e com
qualidade inserida em todas as operacdes. Logo, é necessario que as inspecdes de qualidade
sejam realizadas para que seja possivel quantificar se houve melhoria no processo e identificar
a nova condi¢do do processo. Além de oportunizar quais as causas especiais inerentes ao

processo. A busca pela qualidade deve ser continua.

Por fim, as operacdes devem ser repensadas e idealizadas diferentemente do que se é
encontrado atualmente na empresa, de modo que os defeitos ndo se repitam por uma segunda
vez, dado que, a promessa, pelos menos, compreendida para quem compra um produto
manufaturado pela filosofia slow fashion, é que sua qualidade esta em todos os processos e

etapas de producdo, algo que nédo foi observado na empresa estudo de caso.
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