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Resumo

O sucesso empresarial é a constantemente almejado pelas empresas, pois neste mercado
acirrado, elas buscam pela sobrevivéncia. A padronizagdo de processos € o caminho mais
seguro para a produtividade e competitividade, alinhada as ferramentas de qualidade,
auxiliam na reducdo das ndo conformidades do processo. Seguindo estes principios, o
presente trabalho apresenta uma proposta de padronizacdo do método de revisao do produto
acabado para uma empresa no ramo de confec¢do, acompanhado de um estudo sob a
perspectiva da ferramenta FMEA aplicada especificamente aos defeitos originados da
costura. Aliado a um plano de acdo em relacdo as acbes recomendadas para diminuir 0s
defeitos do setor da costura, capacita os colaboradores a eliminar ou reduzir a chance de
ocorréncia de falhas.

Palavras-chave: Padronizagdo, FMEA, 5W1H, Plano de Ac¢éo, Defeitos da Costura

Abstract

Business success is constantly sought by the companies, because in this market, they seek for
survival. The standardization of processes is the safest way to productivity and
competitiveness, aligned with quality tools, assist in reducing non conformances in the
process. Following these principles, this work presents a proposal for Standardization of
method for review of the finished product to a company in the business of making,
accompanied by a study from the perspective of the FMEA tool applied specifically to defects
arising from the seam. Together with a plan of action in relation to the recommended actions
to reduce the defects of the sewing industry, enables employees to eliminate or reduce the
chance of occurrence of failures.

Keywords: Standardization, FMEA, 5W1H, Plan of Action, Defects from the seam
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1. Introducgao

De acordo com dados da Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccédo
(ABIT), em 2013, o Brasil ocupou a quarta posi¢do entre 0s maiores produtores mundiais de
artigos de vestuario e a quinta posicdo entre os maiores produtores de manufatura téxteis. Esse
setor retine mais de 32 mil empresas, das quais mais de 80% sdo confec¢bes de pequeno e

médio porte em todo o territorio nacional.

Segundo Almeida (2013), o setor da confeccdo industrial por estar ligado diretamente
ao setor “da moda” esta em constantes mudancas, pois suas modificacfes variam de acordo

com o momento, local, estacdo, habitos e publico.

A atencdo com a satisfagdo das necessidades dos clientes, segundo Meegen (2002),
incorporou-se com o contexto extremamente competitivo. No sentido de priorizar os clientes e
melhorar os processos que agregam valor, as empresas passaram a implantar a melhoria
continua da qualidade e produtividade, visando sempre atingir a exceléncia no mercado. A
partir da melhoria da qualidade, diminuem-se os custos, e em funcéo da reducdo de perdas e
desperdicios, aumenta a produtividade e lucratividade. Portanto, o controle do processo
produz resultados notorios e possibilitam a determinacdo e remocdo das causas que criariam

falhas e defeitos.

Para Almeida (2013), é necessario eliminar atividades desnecessarias embutidas nos
processos para diminuir os custos, e para definir quais sdo essas atividades é preciso fazer
uma analise critica e detalhada para elimina-las ou para diminuir o tempo das atividades que

ndo agregam valor.

A qualidade é o primeiro quesito que o cliente ou consumidor procura, afirma Miguel
(2001), e um dos conceitos que envolvem a qualidade é¢ a padronizacdo. Uma técnica
destacada é o FMEA (Failure Mode and Efects Analysis — Analise dos Modos de Falhas e
Efeitos) como uma ferramenta vital na prevencdo de falhas atuando dentro de planos de

qualidade e confiabilidade.

Miguel (2001), sugere uma sequéncia para se iniciar a elaboragdo do FMEA: definir
equipe responsavel pela execucdo do FMEA; Definir Itens a serem analisados; Coletar dados
sobre o item em estudo; identificar Modos de Falhas e seus Efeitos; Identificar as Causas das
falhas; Identificar Modos de Deteccdo; Determinar os Indices Criticos das Falhas; Realizar o

calculo do indice de risco de cada falha e programar as acfes preventivas.
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Palady (1997), descreve que a severidade é a gravidade do efeito do modo de falha,
normalmente medida de 1 a 10. O Quadro 1 apresenta a descri¢do da escala da severidade.

Essa escala mostra que a magnitude dos valores aumenta a medida que aumenta a gravidade

do efeito.
Quadro 1 - Descri¢do da Escala de Severidade.
DESCRICAO CRITERIO GRAU
Efeito ndo percebido pelo cliente. Sem Gravidade 1
Efeito bastante insignificante, percebido pelo cliente; entretanto, ndo faz com 5
ue o cliente procure o servigo. . .
S a P - Q Baixa Gravidade
Efeito insignificante, que perturba o cliente, mas ndo faz com que procure o 3
Servigo.
Efeito bastante insignificante, mas perturba o cliente, fazendo com que 4
procure o Servigo.
Efeito menor, inconveniente para o cliente; entretanto, ndo faz com que Gravidade 5
procure 0 Servico. Moderada
Efeito menor, inconveniente para o cliente, fazendo com que o cliente 6
procure 0 Servigo
Efeito moderado, que prejudica o desempenho do projeto levando a uma
falha grave ou a uma falha que pode impedir a execucédo das fungdes do 7
projeto Gravidade Alta
Efeito significativo, resultando em falha grave; entretanto, ndo coloca a 8
seguranca do cliente em risco e ndo resulta em custo significativo da falha
Efeito critico que provoca a insatisfagdo do cliente, interrompe as fung¢ées do
projeto, gera curso significativo da falha e impde um leve risco de seguranga 9
(ndo ameaca a vida nem provoca incapacidade permanente) ao cliente Gravidade Muito
Perigoso, ameaca a vida ou pode provocar incapacidade permanente ou outro Alta
custo significativo da falha que coloca em risco a continuidade operacional 10
da organizacgdo

Fonte: Palady (1997)

O indice de ocorréncia é abordado por Miguel (2001) como uma estimativa das
probabilidades combinadas de ocorréncia de uma causa da falha. O Quadro 2 apresenta a

escala de avaliacdo de ocorréncia, que também varia de 1 a 10, proposta por Palady (1997).

Quadro 2 - Escala de Avaliagdo de Ocorréncias.

DESCRICAO CRITERIO GRAU

Extremamente remoto, altamente improvavel Probabilidade Remota 1
Remoto, improvavel . . 2

. Probabilidade Baixa
Pequena chance de ocorréncia 3
Pegueno nimero de ocorréncia 4
Espera-se um nimero ocasional de falhas Probabilidade Moderada 5
Ocorréncia moderada 6
Ocorréncia frequente - 7

— Probabilidade Alta
Ocorréncia elevada 8
Ocorréncia muito elevada . ) 9

— Probabilidade Muito Alta

Ocorréncia certa 10

Fonte: Palady (1997)
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Entretanto, para Palady (1997), os indices de falha de empresa podem apresentar falhas,
ou ndo refletirem o nivel histérico da qualidade da organizacdo ou de algumas divisGes
[fabricas dentro da organizacdo. Assim, é dado uma estimativa do percentual da escala da

ocorréncia, como apresentado no Quadro 3.

Quadro 3 - Escala Percentual de Ocorréncias
Menos de 0,01% 1

0,011-0,20

0,210-0,60

0,61-2,00

2,001 -5,00

5,001 - 10,0
10,001 - 15,00
15,001 - 20,00
20,001 - 25,00
Mais de 25% 10
Fonte: Palady (1997)

|| N[fofO|bd|lwW|N

A escala de graduacdo de detencdo, de acordo com Palady (1997), a medida que o grau
de deteccdo aumenta, a chance de detectar os problemas diminui. Ou seja, quanto mais alto o

valor, maior o custo da falha. No Quadro 4, se apresenta a escala de detec¢ao.

Quadro 1 - Escala de Deteccéo.

E quase certo que sera detectado 0-5% 1
Probabilidade muito alta de deteccéo 6 - 15% 2
Alta probabilidade de deteccdo 16 - 25% 3
Chance moderada de detec¢do 26 —35% 4
Chance média de detec¢do 36 —45% 5
Alguma probabilidade de detec¢do 46 —55% 6
Baixa probabilidade de detec¢éo 56 —65% 7
Probabilidade muito baixa de deteccdo 66 —75% 8
Probabilidade remota de deteccdo 76 -85% 9
Detecg¢do quase impossivel 86 — 100% 10

Fonte: Palady (1997)

O fato € que os métodos ndo padronizados sdo responsaveis pelas variagdes no processo
devido as suas causas especiais, representadas por falhas operacionais. Assim, o trabalho
aborda o conceito de padronizacdo de métodos, utilizado com a ferramenta de auxilio FMEA,
em um posto de trabalho de uma empresa de confeccdo que atua no segmento moda praia e
fitness e atende clientes em todo Brasil. A empresa esta localizada na cidade de Maringa -

Parana.
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2. Metodologia

O presente trabalho consiste em um estudo de caso, com objetivos descritivos e
pesquisa de natureza aplicada, que tem como proposta a padronizacdo do processo de revisao

do produto acabado atraves da analise dos modos de falha e efeitos.

A coleta de dados se inicia com o levantamento dos principais defeitos causados pela
costura, que foram encontrados a partir da analise das maiores ocorréncias de nao
conformidade no controle de retrabalhno em um periodo de sete meses (de janeiro a julho de
2014), também foram abordados a severidade, a ocorréncia e a deteccdo dessas nao

conformidades do setor da costura e encontradas no produto acabado.

A partir dos riscos com maiores indices, foi desenvolvido o grafico de Pareto,
procurando visualizar de forma concisa as prioridades atuacdo dos defeitos. E ainda, com base
nos dados obtidos por esse gréfico, foi preparado um plano de acdo, o 5W1H, procurando

propor uma solucdo as ndo conformidades do processo de confecgéo.

Por fim, foi possivel propor um método padronizado do processo de revisdo do
produto acabado com base nas suas possiveis falhas e sua prevencdo nos indices de riscos

mais elevados.

3. Resultados

A anélise dos dados levantados neste estudo foi realizada com auxilio da ferramenta
FMEA, onde foram elencados os indices de severidade, deteccdo e ocorréncia de cada tipo de

defeito ocasionado na costura.

O preenchimento do quadro FMEA se inicia elencando os itens ndo conformes da
costura, determinando quais os efeitos desses itens. O efeito seria 0 estado permanente
provocado por uma acgdo, a consequéncia, o resultado de uma causa. Assim, foram

determinados os efeitos que cada modo de falha causa ao processo, como mostra 0 Quadro 4.

A definicdo de causa € aquilo ou aquele que ocasiona um acontecimento ou faz que uma

coisa exista, motivo, razdo, sendo assim, foi apresentado as causas de cada defeito.

E por sequéncia foram dadas as notas dos indices dos indices de severidade (S),

ocorréncia (O) e detec¢édo (D) e foi calculado o indice de risco (R).

As notas dos indices variavam de 1 a 10, portanto o indice de risco pode variar de 1 a
1000.
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O ultimo item do formulario do FMEA ¢é representado pelas agdes recomendadas, se
trata da proposta de melhoria para os itens de defeitos proveniente da confeccdo. De modo
geral, as acOes tém como objetivo reduzir os indices de severidade e ocorréncia e, aumentar a

probabilidade de deteccdo das falhas, sugerindo mecanismos para isso. Assim, o Quadro 4
mostra as recomendacoes.

Desta forma, todos os requisitos para a analise do FMEA foram preenchidos, conforme
detalhado no quadro 4.
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FMEA - Analise dos Modos de Falhas e Efeitos

Data: 24/09/2014
ITEM
Aviamento

EFEITO

Elastico, Canal ou qualquer
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Quadro 4 - FMEA — Anaélise dos Modos de Quadro 4 Falhas e Efeitos
RECCO- PRAIA E FITNESS

Aplicacdo: Setor da Costura
CAUSA

Ajuste irregular da faca em

_ACOESRECOMENDADAS
Ajustar a faca em relagdo ao calcador;

Aparecendo outro aviamento aparente. relagdo ao calcador e/ou Atencdo da costureira ao costurar a pega.
erro da operadora.
Bananinha Ondulacdes. Rebatido do elastico. 2 18 |2 |32 Atencéo da costureira ao manuseio da pega na costura;
Passar eléastico com um leve franzido.
Bico Sobra de tecido em forma de | Pressio da maquina efou |2 |5 |2 |20 Verificar pressdo da maquina;
bico. erro da operadora. Atencdo da costureira a0 manuseio da pega na costura.
Cor Errada de Linha | Aparéncia diferente do padrdo. | Erro da operadora. 313 |3 |27 Atencdo das operadoras (carrinho/ costureira) ao
e/ou Fio costurar a peca.
Costura Aparecendo Costura aparente na parte | Erro da operadora. 5 |4 |2 |40 Atencéo da costureira ao manuseio da pega na costura.
externa da peca.
Costura Desencontrada | Costura descasada. Erro da operadora. 3 |6 |1 |18 Atencdo da costureira a0 manuseio da pega na costura.
Costura Emendada Costura remendada. Erro da operadora - |3 |4 3 |36 Na&o fazer remendos, desmanchar a costura e refazer.
Desmanchar a costura e
refazé-la.
Costura Escapada Abertura na peca, tecido ou | Erro da operadora. 8 |6 |2 |9 Atencéo da costureira ao manuseio da pega na costura.
costura escapada.
Costura Mal | Costura assimétrica. Erro da operadora -|3 |6 |3 |54 Seguir marcacdo da pega;
Distribuida distribuicdo ndo uniforme. Distribuicio uniforme.
Costura Torcida Peca costurada de forma | Erro da operadora—faltade |8 |5 |1 |40 Atencéo da costureira ao manuseio da pega na costura.
torcida. atencéo.
Costura Torta Oscilacéo na costura. Erro da operadora. 2 |5 |3 |30 Atencdo da costureira a0 manuseio da pega na costura.
Desbeicado Esgarcado. Erro da operadora — esticar |6 |5 |2 | 60 Né&o esticar muito a pega;
a peca elou pontos Verificar se 0 ponto esta adequado.
inadequados.
Detalhes Fora do Local | Aparéncia diferente o padrdo. | Erro da operadora —faltade [ 1 |4 |3 | 12 Atencdo da costureira ao manuseio da pega na costura;
atencdo. Verificar pega piloto.
Pic Pequeno corte no tecido Erro da operadora —faltade |8 |5 |2 | 80 Atencao da auxiliar ao arrematar a peca.

atencdo.

Fonte: Autoria propria (2014)
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FMEA - Analise dos Modos de Falhas e Efeitos

Data: 24/09/2014 Aplicacdo: Setor da Costura
 EFEITO

ITEM
Embabadado

Ondulagdes.
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Quadro 4 - FMEA — Anaélise dos Modos de Falhas e Efeitos

CAUSA
Erro da operadora.

3 |5 45

RECCO- PRAIA E FITNESS

ACOES RECOMENDADAS

Nao “puxar” muito o tecido;
Regular velocidade da maquina de acordo com o ritmo
da operadora; Verificar regulagem de ponto.

Emborcado

Quebra da espuma do bojo.

Erro da operadora — bojo
costurado com  tecido
menor.

Ajustar tamanho do tecido no bojo;
Atencdo da costureira ao manuseio da peca na costura.

Etiqueta Errada

InformagBes incorretas da

pega.

Erro da operadora — falta de
atencéo.

Conferir informacdes da OP com a etiqueta.

Etiqueta Furada

Furos na etiqueta.

Erro da operadora — falta de
atencéo.

Conferir etiqueta ao consertar a peca.

Etiqueta Mal | Etiqueta descentralizada, torta | Erro da operadora —faltade |2 |4 |2 | 16 Posicionar a etiqueta reta, centralizada e no local
Posicionada ou localizada em local fora do | atencdo. correto.
padréo.
Etiqueta Rasurada Dificulta leitura das | Erro da operadora —faltade |1 |3 |3 |9 Verificar aparéncia da etiqueta antes de costura-la;
informagdes. atencéo. Atencdo da costureira a0 manuseio da pega na costura.
Etiqueta Trocada Informagdes incorretas da | Erro da operadora —faltade |1 |6 |2 | 12 Verificar aparéncia da etiqueta antes de costura-la;
peca. atencdo. Atencéo da costureira a0 manuseio da pe¢a na costura.

Falta Costura

Auséncia de alguma costura.

Erro da operadora — falta de
atencao.

Atencéo da costureira ao manuseio da pec¢a na costura.

Furo de Agulha

Sobressai furo de agulha no
tecido.

Erro da operadora — falta de
atencdo. efou agulha super
aquecida.

Na&o costurar com temperatura elevada da agulha;
Verificar se o0 nimero da agulha é adequado ao tecido.

Mancha

Sujeira, mancha de éleo,
lubrificante ou graxa, caneta,
canetdo.

Erro da operadora.

Atencdo da costureira ao manuseio da pec¢a ha costura.

Medida Diferente

Lados medidas

diferentes.

com

Erro da operadora — falta de
atencao.

Atencdo da costureira ao manuseio da pec¢a ha costura.

Medida Errada

Peca com medida fora da
grade.

Erro da operadora — falta de
atencdo.

Verificar ficha de medida;
Atencdo da costureira a0 manuseio da pec¢a ha costura.

Ponto Cortado

Ponto cortado pela costura.

Erro da operadora — falta de
atencao.

6 [6 |1 |36

Atencdo da auxiliar ao arrematar a peca

Fonte: Autoria propria (2014)
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Quadro 4 - FMEA — Anélise dos Modos de Falhas e Efeitos

FMEA - Analise dos Modos de Falhas e Efeitos I RECCO- PRAIA E FITNESS

Data: 24/09/2014 Aplicacdo: Setor da Costura

ITEM EFEITO CAUSA 'S O D ACOES RECOMENDADAS

Ponto Aberto Costura aparente na parte | Erro da maquina — tensdo | 6 |5 30 e Verificar tensdo dos fios;

externa da peca. muito apertada dos fios ¢ Verificar regulagem de ponto.
e/ou ponto grande efou
linha solta.

Ponto Correndo | Linha correndo sobre os | Erro da maquina — tensdo | 2 |4 |3 | 24 e Verificar tensdo dos fios:

pontos. da linha/fio de cima muito e Verificar regulagem de ponto.
apertada e de baixo solta
e/ou regulagem de ponto.

Ponto Estourado | Costura rompida, linhacomos | Erro da maquina -|7 |5 2 |70 e Verificar tensdo dos fios;

filamentos divididos. Regulagem de ponto e/ou e Verificar regulagem de ponto;
agulha  inadequada e/ou e Verificar resisténcia da linha;
tensores  apertados  e/ou e Atencdo da costureira a0 manuseio da peca na costura.
resisténcia da linha.

Ponto Pulado Falha no ponto, tanto na parte | Erro da maquina — agulha | 3 |7 |2 | 42 e Verificar se 0 nimero da agulha é adequado ao tecido;

externa quanto na interna. inadequada e/ou tenséo o Verificar passagem de linhas e/ou fios.
incorreta.

Prega Dobra no tecido Erro da  miquina -3 [6 |2 |36 e Verificar se o aparelho de debrum é o adequado, se
regulagem da pressdo do regulagem da pressdo do calcador esta correta, se debrum foi
calcador efou Erro da cortado sem variacéo na largura;
operadora — tecido com e Verificar se tamanho do bojo, do rabicé e elasticos estdo
tamanho diferente da parte corretos ao serem pregados
a ser costurada.

Sem Etiqueta Peca sem identificacdo e | Erro da operadora—faltade (7 |4 |1 | 28 e Atencdo da costureira ao costurar a peca.

informacdo. atencéo.

Sobra de Tecido | Tecido sobrando. Erro da operadora—faltade | 2 |3 |2 |12 e Verificar pega piloto;
atencao. e Atencdo da costureira ao costurar a peca.

Tecido Desfiado | Desfiado. Erro da operadora —faltade | 7 (5 |2 |70 e Seguir marcacdo; Verificar se o nimero da agulha é
atencéo. adequado ao tecido;

e Cuidar com unhas e objetos pontiagudos.

Torcédo de | Peca torta. Erro da operadora—faltade | 6 |3 |3 |54 e Verificar pega piloto; Seguir marcagéo;

Tecido atencao. e Verificar tensdo da maquina.

Fonte: Autoria propria (2014)
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O gréfico de Pareto, conforme Figura 1, evidencia claramente os mais graves defeitos
ocasionados pelo processo de corte, costura e acabamento. Portanto, pode-se notar quais

defeitos priorizar no plano de acdo para concentrar nossos esfor¢cos em melhorias.

As colunas em azul representam o valor do indice de Risco, que foi encontrado no
FMEA dos itens de defeitos, em vermelho tem-se a porcentagem acumulada dos indices,
embasando o conceito 80-20. E assim, o proximo passo foi a elaboracdo de um plano de acédo

para os defeitos prioritarios.

Figura 1- Grafico de Pareto

Grafico de Pareto

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
50,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
- 10,00%
0,00%

indice de Risco

Pic

Medida Errada
Ponto Estourado
Prega

Mancha
Medida Diferente

Costura Escapada
Bananinha

Ponto Aberto
Costura Torta
Sem Etigueta

Cor errada de Linha e Fio

Emborcado
Tecido Desfiado

Desbeigado

Costura Mal Distribuida
Embabadado

Ponto Pulado

Costura Aparecendo
Ponto Cortado

Falta Costura

Furo de Agulha
Costura Emendada

Torgao de Tecido
Costura Torcida

Ponto Correndo
Aviamento Aparecendo
Costura Desencontrada
Etigueta Mal Posiocionada
Sobra de Tecido
Detalhe Fora do Local
Etigueta Trocada
Etigueta Furada
Etigueta Rasuda
Etiqueta Errada

i indice de Risco

Defeitos B Acum.

Fonte: Autoria prépria (2014)

O plano de agdo servira para as a¢les a serem executadas nos defeitos que estdo em
prioridade de acordo com o grafico de Pareto. Pois 0 5W1H permite considerar todas as
tarefas a serem executadas ou selecionadas de forma cuidadosa, objetiva e organizada. No
Quadro 5 0 5W1H é apresentado. O 5W1H esta estruturado em uma orientacdo répida da acéo

recomendada para os defeitos, de por quem sera executado, onde, como, quando e por que.
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O QUE (WHAT)
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Quadro 5 - 5SW1H

QUANDO

ONDE

COMO (HOW)

‘ POR QUE (WHY)

(WHEN)

(WHERE)

Atencédo ao costurar e | Evitar: todos os tipos de | Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Concentracdo ao trabalho que esta sendo feito, estar sempre

manusear a peca defeitos em alerta a qualquer adversidade.

Atencdo da auxiliar | Evitar: pic e ponto cortado Auxiliares Diariamente | Setor da Costura | Concentracdo ao trabalho que esta sendo feito, estar sempre

no arremate em alerta a qualquer adversidade.

Cuidar com unhas e | Evitar: tecido desfiado Auxiliares, Diariamente | Setor da Costura | Manter as unhas cortadas e ser cautelosa no manuseio de

objetos pontiagudos Costureiras e objetos pontiagudos, assim como em superficies asperas ou

Revisoras lascadas.

Etiqueta  reta e | Evitar: etiqueta torta Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Dar atencdo e ser minuciosa ao pregar a etiqueta.

centralizada

N&o costurar com a | Evitar: furo de agulha Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Esfriar a agulha, lubrificando-a.

temperatura da

agulha elevada

Seguir marcagéo Evitar: tecido desfiado e | Costureiras Diariamente | Setor da Costura | As pecas seguem uma marcacdo para que nao haja erro na
tor¢do de tecido hora da costura, procurar seguir essa marcagao.

Verifica aparéncia da | Evitar: etiqueta rasurada e | Auxiliares e | Diariamente | Setor da Costura | A etiqueta deve estar nitida e totalmente legivel. Além de bem

etiqueta etiqueta torta Costureiras posicionada e distribuida.

Verificar ficha de | Evitar: medida errada Costureiras Diariamente | Setor da Costura | A ficha de medida vem acompanhada da OP e do lote, nela

medida estdo presentes as informagOes referentes a todas as medidas.

Verificar maquinario | Evitar: embabadado Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Cada maquina tem suas atribuices, a escolha da maquina

adequado estd relacionada a sua finalidade, em caso de davidas,

procurar 0 mecanico.

Verificar ndmero da | Evitar: furo de agulha, ponto | Costureiras Diariamente | Setor da Costura | A espessura e gramatura do tecido sdo fatores determinantes

agulha pulado e tecido desfiado na escolha da agulha.

Verificar  passagem | Evitar: ponto pulado Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Passar corretamente a linha e fio na maquina.

de linhas e fios

Verificar pega piloto | Evitar: sobra de tecido e | Costureiras Diariamente | Setor da Costura | A pega piloto é o protdtipo da pega que serd confeccionada,
tor¢do de tecido ela se encontrard junto com o lote.

Verificar regulagem | Evitar: embabadado, ponto | Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Ter pontos por centimetros adequados ai tecido.

dos pontos aberto, ponto correndo, ponto
estourado e prega

Verificar tensdo da | Evitar: tor¢8o de tecido Costureiras Diariamente | Setor da Costura | As tensfes da maquina sdo determinadas pela escolha direta

maquina do maquindrio baseada na finalidade da costura.

Verificar tensdo dos | Evitar: ponto aberto, ponto | Costureiras Diariamente | Setor da Costura | Soltar mais a tenséo do fio no tensor.

fios

correndo e ponto estourando

Fonte: Autoria propria (2014)
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3.1 Método de revisao padronizado

Em vista de todos os defeitos estudados neste trabalho, fica evidente a necessidade de
padronizar o método de revisdo do produto acabado. Pois existem pontos criticos da costura
que serdo essenciais para a qualidade do produto. E ainda, por diminuir os custos da empresa,
gerando menos retrabalho e ainda, evitando graves prejuizos, como por exemplo o de
classificar a pe¢ca como 22 qualidade — produtos acabados defeituosos que ndo tem conserto ou

nao convém seu retrabalho.

Assim, segue uma proposta de inspecdo padronizada do produto acabado para as

revisoras:
e Alocar as pecas para a revisao ao lado esquerdo da bancada;

e Iniciar a revisdo do produto pela etiqueta, conferindo a sua composicao, seus

dados, o seu posicionamento e ainda a sua centralizacéo;

e Revisar primeiramente a parte interna da peca, da esquerda para direita, dando

atencdo especial para a costura e seus pontos;

e Revisar parte externa, da esquerda para a direita, focando principalmente a

aparecia externa — “aos olhos do cliente”;
e Conferir as medidas da peca, que estdo especificadas na ficha de medida;
e Caso haja alguma ndo conformidade, colar adesivo nesse local;
e Anotar o defeito na folha de retrabalho;

e Descartar as pecas boas ao lado direito superior da bancada, e as com defeito ao

lado direito inferior.

Apos FMEA preenchido, gréafico de Pareto analisado e o plano de agdo devidamente
organizado, a melhoria mais eficiente e eficaz a ser proposta € a conscientizacéo e orientacao
dos colaboradores. Treinamentos, palestras, reunibes e acompanhamento das atividades do
processo sao essenciais para solucionar as ndo conformidades. Além de estimular os
trabalhadores a compartilhar conhecimento, dentro da empresa existem os funcionarios mais

antigos, que possuem mais experiéncia e 0s novatos que necessitam de mais conhecimento. O
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trabalho em grupo é de extrema importancia para que a empresa alcance seus objetivos, logo,

o colaborador deve ser considerado um membro ativo e muito importante da organizacao.

A proposta de padronizacdo do método de revisdo, seria um aperfeicoamento da
inspecdo final. Ja que todas as revisoras estariam avaliando a analisando 0os mesmos critérios,
sem esquecer de nenhum detalhe, garantindo a confiabilidade do produto, a qualidade
uniforme, a prevencdo das devolucGes e reclamacOes de clientes e ainda, aperfeigoaria a
técnica de inspegdo. Porém, para garantir o cumprimento dos padrdes, eles devem ser viaveis,
0S cargos superiores devem reconhecer e apoiar essa padronizacdo e ainda deve haver uma

reeducacéo, ou seja, treinando das operadoras.

4., Conclusao

Este trabalho teve o objetivo de desenvolver uma proposta de padronizacdo do método de
revisao/inspecdo do produto acabado de uma empresa de confeccdo da moda praia e fitness,
levando em consideragdo a aplicacdo do FMEA para anélise do modo de falha e efeito e
também um plano de acéo baseado no 5W1H para as a¢des recomendadas.

A proposta de padronizacdo registraria a técnica de revisdo como um método igualitario,
permitindo a reducdo de custos devido a simplificacdo da metodologia e ainda a utilizacéo de
um tempo padréo, possibilitando criar prazos e planejamentos da producdo. Além de ser um
método simples e fécil de ser seguido.

Todos os estudos abordados mostraram a necessidade da educacdo e treinamento, pois
contribuirdo na melhoria e qualidade dos servicos realizados e devem ser ajustadas as
necessidades da empresa para que lhe tragam bons resultados. Trabalhar em grupo também se
torna essencial para tomadas de decisdes e também por agregar o funcionario a empresa,

como um colaborador ativo e de importancia, melhorando o ambiente de trabalho.

De modo geral, a proposta de padronizacdo do modo de revisao, alinhado as ferramentas
da qualidade possibilitam otimizar o setor da costura, visando eliminar os desperdicios do

retrabalho, do tempo e do custo.
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