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RESUMO

A presente dissertacao ¢ relativa a um projeto e implementacdo de acdes de melhoria para reducéo de
defeitos do produto acabado, realizado numa empresa téxtil do norte de Portugal, na Tinturaria da JFA
que tem o seu sistema de gestdo da qualidade certificado relativamente a norma 1SO 9001:2008. Para
tal, vao ser utilizadas ferramentas da qualidade para melhorar os processos, encontrar 0s principais
defeitos se encontrar as solucdes mais adequadas para tais. Um defeito é qualquer desvio de uma
caracteristica de um item aos seus requisitos, podendo ou ndo afetar a capacidade de o item
desempenhar as funcdes solicitadas. ldentificando a causa deste e removendo-a, teremos uma

diminuicdo de principais defeitos e reclamacdes por parte de clientes/fornecedores.

Foi caracterizada a empresa JFA, apresenta-se um estudo pormenorizado dos processos realizados na
tinturaria e analisa-se 0 processo produtivo. Posteriormente propbe-se sugestdes de melhoria e avalia-se

a sua eficacia, na medida em que ha diminuicdo do nimero de reclamacdes efetuadas por cliente.

Foi evidenciada na JFA a importancia das ferramentas da qualidade, sendo vistas como promotoras da
gestao da qualidade e da sustentabilidade organizacional. Esta pesquisa revela que, uma vez sendo uma
empresa certificada pela 1ISO 9001:2008, o uso das ferramentas da qualidade ficou muito aquém do
esperado no inicio do projeto. Apos a implementacao das acdes de melhoria constatou-se que este estudo
deveria ser alargado, para assim, obter resultados mais conclusivos. No entanto, as acées de melhoria,
em geral, tiveram um impacto positivo conseguindo a diminuicdo dos principais defeitos num curto

espaco de tempo.

PALAVRAS-CHAVE: QUALIDADE, FERRAMENTAS DA QUALIDADE, REDUCAO DEFEITOS, TEXTIL, TINTURARIA
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ABSTRACT

The present dissertation is related to a project and implementation of improvement actions to reduce
defects of the finished product, carried out in a textile company of the north of Portugal, in the JFA Dyeing
Unit, which has its quality management system certified in relation to ISO 9001: 2008. In order to do
this, quality tools will be used to improve processes, find major defects and find the most appropriate
solutions for them. A defect is any departure from a characteristic of an item to its requirements, and

may or may not affect the ability of the item to perform the requested functions.

The research method used was the case study, processing a large amount of information and, at the
same time, JFA was characterized. It presents a detailed study of the processes carried out in the dyeing
and an analysis bout the productive process. Subsequently, improvement suggestions are designed and
implemented and its effectiveness evaluated, as the number of complaints made by customers is

reduced.

The importance of the quality tools was evidenced in the JFA, being seen as promoters of quality
management and organizational sustainability. This research reveals that, once a company is certified by
ISO 9001: 2008, the use of quality tools has fallen far short of expectations at the beginning of the project.
After the implementation of the improvement actions, it was verified that this study should be extended,
in order to obtain more conclusive results. However, the improvement actions, in general, had a positive

impact, achieving a reduction of the main defects in a short period of time.

KEYWORDS: QUALITY, QUALITY TOOLS, DEFECTS REDUCTION, TEXTILE, DYEING
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1. INTRODUCAO

A estratégia de pesquisa utilizada nesta investigacao é o estudo de caso, permite explicar o contributo
das ferramentas da qualidade para a melhoria da gestdo da qualidade e sustentabilidade organizacional.
O estudo ¢ realizado na JFA, no setor da tinturaria de felpo para conseguir reduzir os defeitos que se
manifestam no produto final.

A realizacao deste estudo implica o conhecimento sobre os processos da empresa e do setor em geral,
para posteriormente se determinar quais as ferramentas da qualidade a utilizar e se estas tém impacto

na sustentabilidade organizacional.

1.1 Objetivo

A presente dissertacdo tem como objetivo principal contribuir para a Reducdo de Defeitos. Isto &,
identificar pontos criticos, propor acdes de melhoria e verificar a sua eficacia.

Em particular pretende-se:

e Compreender os métodos utilizados no sector em estudo para a garantia da qualidade;

e Documentar o conjunto de atividades no setor que vai ser avaliado para reducdo de defeitos;
e Estabelecer a origem dos defeitos;

e A partir de um brainstorming com os intervenientes do processo sugerir acdes de melhoria;

e Verificar a eficacia das acdes de melhoria colocadas em pratica

1.2 Metodologia

A metodologia adotada neste trabalho de investigacdo é o “Estudo de caso”. Segundo Dooley (2002), o
“Estudo de caso” rege-se dentro da logica que guia as sucessivas etapas de recolha, analise e
interpretacao da informacdo dos métodos qualitativos, com a particularidade de que o propdsito da
investigacao é o estudo intensivo de um ou poucos casos. Este tipo de metodologia é a mais indicada
para observacdo do fenomeno no seu ambiente natural, pela sua natureza versatil permite a adocao de
diversos meios de recolha de dados e fazer a mudanca de rumo da investigacdo a medida que o

investigador formula novas hipéteses. Benbasat (1987), afirma que a sua principal vantagem é a sua
1



aplicabilidade em situacdes humanas, em contextos contemporaneos da vida real. Por outro lado, Dooley
(2002) defende que o investigador ao longo do estudo deve verificar se os métodos e técnicas de recolha
de informacao sao utilizados de forma a obter informacéao suficiente e pertinente. Para isso, o investigador
deve recolher e organizar dados de multiplas fontes e de forma sistematica.

De acordo com Sauders (2007), o estudo de caso trata-se de uma investigacdo ativa onde ha o
envolvimento dos colaboradores da organizacdo, criando-se um ambiente colaborativo entre
colaboradores e investigador. Desta forma aumenta-se o processo interativo de diagnostico da
organizacado, planeamento, acdo e avaliacdo. Esta abordagem enfatiza a acdo, na promocdo da

“mudanca” na organizacao.

1.3 Estrutura

A restante dissertacao encontra-se dividida em 4 partes.

No capitulo 2 - Revisdo Bibliografica: relata uma revisao teorica sobre Gestdo da qualidade aliado a
melhoria continua de uma organizacdo. Apresentam-se também trabalhos semelhantes, principais
resultados e limitacoes;

No capitulo 3 — Estudo-Caso: apresenta a JFA e a sua metodologia associada a reducéo de defeitos, bem
como a sua identificacdo, resolucao e avaliacdo da eficacia destes;

No capitulo 4 - Consideracdes Finais: apresentam-se os resultados alcancados, as limitacdes do trabalho

e sugestao de trabalho futuro.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Segundo Goncalves (2014), qualidade de bens e servicos sempre foi uma preocupacao das organizacoes.
Com o inicio da producdo em massa tornou-se frequente realizar a inspecao do artigo para uma relacao
de troca e com o objetivo de detecao de defeitos.

A qualidade era vista como uma responsabilidade da gestdo e como uma funcdo independente.
Posteriormente, surgiu a necessidade de controlar o processo, este partiu do conceito de controlo
estatistico (controlo feito com base em ferramentas estatisticas). A principal inquietacdo é o controlo,
colocando énfase na conformidade do produto, reduzindo as inspecdes, prevendo ainda a evolucao de
um determinado fenomeno, dentro de certos limites. O conceito de garantia de qualidade aparece entre
0s anos 50 e 80, bem como, a série de normas I1SO 9000, aplicaveis a qualquer tipo de empresa. A
qualidade é vista como um conjunto de atividades programadas e sistematicas implementadas no ambito
do sistema de qualidade. Tem como objetivo proporcionar confianca a organizacao a fim de que esta em
condicdes de satisfazer as exigéncias relativas a qualidade.

A gestdo da qualidade a partir da década de 50 tomou um aspeto de elevada importancia, levando a
cabo uma nova filosofia geral com base no desenvolvimento e na aplicacdo de conceitos, métodos e
técnicas adequados a uma nova realidade, gestdo de qualidade total (GQT) como ficou conhecida,
marcou o deslocamento da analise do produto ou servico para a concecao de um sistema da qualidade.
A qualidade deixou de ser um aspeto do produto e responsabilidade apenas de departamento especifico,
e passou a ser um problema da empresa, abrangendo, como tal, todos os aspetos de sua operacao. Foi
apos esta evolucdo que surgiram conceitos como: controlo estatistico do processo (CEP), ciclo de PDCA,
planeamento estratégico, gestao estratégica, qualidade dos clientes e do mercado.

Segundo Carvalho (1991), a GQT valoriza o ser humano no ambito das organizacées, reconhecendo sua
capacidade de resolver problemas no local e no momento em que ocorrem, e procura permanentemente
a perfeicdo. Sistemas de controlo sdao necessarios em qualquer organizacao, porém, se forem
burocraticos ou tradicionais, as pessoas reagem com pouca participacdo, pouca criatividade e pouca
responsabilidade. O autocontrolo, significa que a responsabilidade pela qualidade final dos servigos e/ou
produtos € a consequéncia do esforco conjugado de todas as areas da empresa o que implica que em
todo 0 memento as pessoas devem fazer e saber como fazer, permitindo responder com participacéo,
criatividade e responsabilidade. Contudo existem diversas barreiras a este modelo pois mexe com o

status quo, como imobilismo, com o conformismo e com os privilégios.



As organizacoes devem estar em constante melhoria e que independentemente das diversidades que
encontrem devem manter os seus padrées de qualidade.

Posto isto, uma organizacéo é a forma como se dispde um sistema para atingir os resultados pretendidos,
¢ um sistema integrado que planeia as suas atividades e recursos a fim de atingir os seus objetivos. De
notar que a implementacdo da ISO 9001:2015 incentiva 0 aumento do foco externo na gestdo da
qualidade em sua abordagem baseada no risco permitindo manter a melhoria continua os servicos e

produtos de organizacdo. Existem varias definicdes de qualidade:

e Segundo Deming (1990), “Oualidade é tudo aquilo que melhora o produto do ponto de vista do
cliente. Somente o cliente é capaz de definir a qualidade de um proauto. O conceito de
qualidade muda de significado na mesma proporcdo em que as necessidades dos clientes
evoluem”.

e Segundo Juran (1992), “Qualidade é a auséncia de deficiéncias”.

e Segundo Crosby, “Qualidade é a conformidade do produto as suas especificacoes”

e Segundo Ishikawa (993), “ Qualidade é desenvolver, projetar, produzir e comercializar um

produto que é mais econémico, mais Util e sempre satisfatorio para o consumidor”.

Cada uma destas definicdes complementam-se entre si, a qualidade é um conjunto de caracteristicas da
atuacdo de um produto ou servico que, em conformidade com as especificacdes, cumpre e, por vezes,
excede as expectativas do cliente.

No decorrer dos dias de hoje € percetivel que os padroes de aceitacao dos clientes estdo cada vez mais
exigentes. Ja as organizacOes para terem um nivel de qualidade atualizado recorrem ao conceito de
melhoria continua implementado algumas filosofias que ajudem a manter esta condicéo.

A melhoria continua de processos nas organizacdes, hoje & quase como uma obrigacao. Porque para
estar em constante competicao a nivel de igualdade é necessario melhorar e aprimorar o fluxo de geracao
de valor na empresa. A melhoria do processo consiste numa avaliacdo do processo atual identificando
as atividades que se podem melhorar. Estas atividades a melhorar dependem do tipo de processo que
estamos a analisar, por exemplo, no caso de um processo de confecao de téxtil lar os problemas que
podemos encontrar podiam ser de falha humana, desajuste de maquina, entre outros. Avaliacao destas
falhas serve para elimina-las por meio de um novo processo melhorado, mais eficiente e que gere mais

valor para os clientes.

Segundo Pinheiro (2007) na industria téxtil o defeito é quase sempre detetado visualmente, isto
pressupde uma monitorizacao dos resultados dos processos produtivos, ou seja, uma inspecao visual.

4



Esta inspecédo tem como objetivo classificar os produtos em niveis de qualidade, bem como auxiliar na
implementacdo de acdes de melhoria dos processos precedentes. A inexisténcia desta inspecao levaria
ao envio de mais produtos nado conformes e consequentemente a reclamacdes, devolucoes,
indeminizacdes, cancelamentos de encomendas, perda de fidelidade, isto é, insatisfacdo do cliente. No
entanto, para garantir a qualidade do produto o papel do inspetor é decisivo pois € este que interpreta
0s sinais e pode atribuir a responsabilidade do acontecimento de determinado defeito. Esta
responsabilidade varia consoante diversos fatores: humanos, ambientais, técnicos, organizacionais, entre
outros. Embora esta inspecdo ndo permita interferir de forma direta na variabilidade dos defeitos dos
produtos. Esta dissertacdo, ao longo do capitulo 3, demonstra que o conhecimento da influéncia da
variabilidade possibilita a reorganizacdo das tarefas, adequacao dos parametros produtivos, melhoria do
método de trabalho, melhoria do planeamento da producao o que contribui para a melhoria da eficacia
do todo o processo produtivo.

O primeiro passo para o sucesso desta pesquisa foi a utilizacdo das ferramentas da qualidade, pois
permitem a identificacdo dos problemas, ajudam criar de solucdes e monitorizacdo da eficacia das

mesmas.

2.1 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade ajudam as organizacdes na melhoria continua dos processos se elas assim
desejarem. Segundo Carvalho et al. (2005) “As caracteristicas importantes do produto ou do processo
devem ser definidas concretamente”. Diversas ferramentas foram desenvolvidas para a padronizacéo
dos processos e produtos, auxiliando o profissional a compreender as atividades que ocorrem no seu
dia-a-dia mantendo um nivel de qualidade (2° conferencia da FAHOR).

Existem diversas ferramentas que contribuem para a garantia da qualidade, tais como: 4aizen, PDCA,
DMAIC, SIPOC, Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, Fluxogramas, Histogramas,
entre outros. Contudo, para este estudo de caso foram utilizados os Fluxogramas, Diagrama e Pareto,

SIPOC e Brainstorming.

2.1.1 Fluxogramas

O fluxograma destina-se a descricdo de processos. E uma forma de representar, por meio de simbolos

graficos (Figura 2), a sequéncia dos passos de trabalho para facilitar uma analise (Lins, 1993).



O Fluxograma permite o entendimento global e compacto do sistema de producao e informa as etapas

do processo e a sequéncia da execucao (Gilmario Batista et. al, 2006).

Inicio/Fim Processo Subprocesso Decisdo Dados

O <>\

Figura 1 - Simbolos graficos de um fluxograma

2.1.2 Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto € um recurso grafico que estabelece uma ordenacéo nas causas de perdas que
devem ser solucionadas. Este conceito teve importantes contribuicdes de Joseph Juran, importante
tedrico de gestdo de qualidade e baseia-se no principio de que poucas causas levam a maioria das perdas
ou “Poucas sao vitais, a maioria € trivial”. Um pequeno numero de causas (geralmente cerca de 20%) é
responsavel pela maioria dos problemas (80%), Figura 3. Apos encontrar as causas vitais é necessario
tomadas de acdes para a reducao e eliminacao das perdas. As restantes causas sao consideradas triviais

e nao constituem qualquer perigo sério.

De acordo com Marilis (2011), o Diagrama de Pareto é um grafico de barras que ordena as frequéncias
das ocorréncias da maior para a menor e permite a localizacdo de problemas vitais e eliminacao de

perdas (Marilis, 2011).

Ao implementar as mudancas no processo podemos definir trés tipos de acoes:

o Acdo Imediata - Acdo imediata é aquela que tomamos para amenizar as consequéncias do

problema;

o Acéao Corretiva - Ea acao tomada para garantir que o problema nunca mais aconteca. E claro

gue a acao corretiva deve ser tomada logo depois da acao imediata;

o Acéao Preventiva - E uma acao que tomamos antes que o problema aconteca, garantindo que

essa hipotese nunca venha a ser concretizada.


http://academiaplatonica.com.br/2011/gestao/iso-9001-2008-8-5-2-acao-corretiva/
http://academiaplatonica.com.br/2011/gestao/iso-9001-2008-8-5-3-acao-preventiva/

2.1.3  SIPOC (Suppliers - Fornecedores, Inputs - Entradas, Process - Processo, Outputs - Saidas,

Costumers - Clientes)

0 SIPOC ¢ uma ferramenta que ajuda identificar os elementos relevantes de um processo, e tem como
objetivo melhorar a visualizacao da sequéncia de processos por todos os membros da empresa
diretamente ligados a estes. Para a sua construcéo € necessario levantar dados, tais como, entradas,

saidas, especificacdes de cada etapa e o fluxo de cada um, (Figura 2).

* Supermerca * Agua *Cha * Pessoa
do Infuséo de Ferver dgua num fervedor
cha
* Panela +
¢ Caneca
« Aiar R

v

Deitar dgua numa caneca

v

Agicar q.b

Figura 2 - Exemplo de SIPOC (Adaptado ENEGEP, 2012:9)

2.1.4  Brainstorming

Coutinho et al. (2007) definem brainstorming como uma técnica de recolha de informacéo, tendo como
objetivo explorar novas ideias sobre um tema ou alternativas de solucdo para problemas das mais
diversas areas. Pode ser feito individualmente ou em grupo, mas em grupo que a técnica revela mais
potencial, pois, permite obter mais ideias que as obtidas individualmente. Esta técnica procura lancar o
maior numero de ideias, num periodo de tempo, ou seja, pretende recolher 0 maximo de ideias sobre o
tema. Para que esta resulte, o grupo deve estar livre de ideias preconcebidas e inibicdes relativamente
a esta técnica, e devem responder de forma espontanea e criativa. A fase seguinte consiste em fazer

uma analise e organizacao das mesmas numa listagem (checklisi) para posterior comparacao e reflexao.
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Os resultados podem conduzir & descoberta de solucdes inovadoras ou fonte de inspiracdo de novas

ideias nunca antes equacionadas, (Figura 3).

Ideias

oL diGi s Checklist Brainstorming

Nao relacionados

aleabria outras Pessas .
Relacionadas

Figura 3 - Etapas do Brainstorming

2.2 ldentificacao e Resolucao de Problemas

Um problema ¢ o resultado indesejavel de um processo. Em contexto organizacional, os problemas
surgem frequentemente, para solucionar um problema é necessario ter habilidades humanas. Cada
pessoa tem uma maneira diferente de reagir aos problemas podendo responder com mais ou menos
rapidez, ou até mesmo nao solucionar.

Segundo Martins (2013), existem técnicas para a identificacdo de problemas, estas sdo simples e de
grande eficacia. Por exemplo, os 5W, em portugués os 5 Porqués. Ainda realca que a sequéncia para

identificar, analisar e resolver problemas pode assumir etapas distintas, como por exemplo:

1. Identificacao do processo;
Mapeamento do processo;
Avaliacao do processo;

Selecéo do problema prioritario;

Identificacdo de causas;

2

3

4

5

6. Selecdo da causa mais provavel;

7. Procurar Solucdes;

8. Plano de acao para implementacao de solucao;
9. Implementacao da Solucao;

10. Acdes alternativas para otimizacdo do processo.



Para a identificacdo do processo deve-se ter em como base 0s processos que apresentam mais baixo
desempenho e pontos criticos. Quanto ao mapeamento e avaliacdo do processo deverdo ser realizados
através de ferramentas como: Listas de Verificacdo, Histogramas, Diagramas de Pareto, Matriz de
prioridade, entre outras. A identificacdo e selecdo da causa deverdo se analisadas através de:
Brainstorming, Diagrama de Causa Efeito, FMEA, entre outros. Por fim, para a procura de solucdes e
construcao do plano para implementacdo de acdes, assim como alternativas para a otimizacao do

processo devera ser utilizado o ciclo de PDCA, Tabela 1.

Tabela 1 - Etapas de identificacdo de problemas e respetivas ferramentas da qualidade a utilizar

Etapas de identificacdo de problema Ferramentas da Qualidade

1. Identificacdo do processo; Processos que apresentam mais baixo nivel de

desempenho e pontos criticos.

2.Mapeamento do processo Brainstorming
FMEA
SIPOC

Fluxogramas

3.Avaliacdo do processo; Diagrama Causa Efeito
SIPOC

Fluxogramas

4 Selecao do problema prioritario; Listas de Verificacéo
5.ldentificacédo de causas; Histograma
6.Selecdo da causa mais provavel; Diagrama de Pareto

Matriz de Prioridade

7.Procurar Solucdes; PDCA
8.Plano de acéo para implementacao de solucao; 5W
9.Implementacao da Soluco; 2H

10.Acoes alternativas para otimizacdo do processo.
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3. ESTUDO DE CASO

A presente dissertacdo tem por base um estudo de caso, o estudo da reducéo de defeitos numa empresa
do setor téxtil, JF Almeida S.A (JFA).

A JFA é uma empresa do ramo téxtil, confeciona artigos téxteis lar. A cadeia produtiva inicia na compra
de matéria-prima (algodao) até a entrega do produto acabado nos respetivos clientes.

Criada em 1979, a Téxteis J.F. Almeida, S.A., localizada em Guimaraes, atualmente tem, uma equipa
superior a 400 profissionais qualificados e com um moderno parque industrial, que lhe permite assegurar
uma resposta rapida as solicitaces dos clientes.

Cerca de 80% da producéo é exportada, diferenciando-se na qualidade do produto final, na tecnologia,
na capacidade de resposta, na flexibilidade produtiva e no design atrativo.

A cadeia produtiva comeca com a preparacdo das fibras e fiacdo, resultando um fio com tratamento
especifico para resistir a acdes mecanicas. Em seguida, na fase seguinte, tecelagem, o fio passa pelas
atividades necessarias para originar o tecido de acordo com as especificacdes do cliente e se necessario
passa ela tinturaria e acabamentos terminando com a confecao do produto e embalamento para entrega
ao cliente. Estas atividades estao apresentadas na Figura 5.

Em todos os processos da cadeia produtiva existem pontos criticos que podem originar defeitos. Esta
dissertacdo tem como objetivo identificar estes pontos criticos, propor acées de melhoria e verificar a
sua eficacia. Contudo vao ser identificados os pontos criticos de todos os processos e vao ser sugeridas
acoes de melhoria, mas apenas o processo de confecdo e tinturaria vdo sofrer um estudo mais

aprofundado.
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Figura 4 - Fluxograma do processo produtivo

3.1 Metodologia

A recolha de dados, relativa a compreensao do processo produtivo da JFA, incidiu principalmente por

trés vias:

e Através dos documentos fornecidos pela Departamento de Qualidade (D.Q.), nomeadamente
procedimentos de trabalho (P.T.), instrucdes de trabalho (I.T.) e normas utilizadas, reclamacdes
dos clientes,

e Por observacao direta dos processos da JFA,

e Pelo contacto direto estabelecido com os operarios da JFA e de entrevistas realizadas aos

intervenientes de cada processo.

Desta forma, o primeiro passo sera definir e caracterizar o sistema em analise, processo produtivo da
JFA. Esta analise ira compreender uma breve descricdo da JFA e de todas as seccoes pela qual esta é

composta: fiacao, tecelagem, confecéo e expedicao.
12



De seguida, serao estudados os subprocessos de cada seccao, as atividades a eles inerentes, 0s seus
objetivos, os recursos utilizados, os materiais utilizados os documentos a eles associados. A importancia
deste estudo surge com a necessidade de detetar possiveis problemas que estejam a ocorrer neste
processo.

Este estudo de caso apenas vai incidir na analise e resolucao de problemas e posteriormente a avaliacao

da eficacia das acoes corretivas.

3.2 Caracterizacao do Processo

A partir da analise do processo tinturaria é possivel recolher dados acerca dos principais defeitos que
ocorrerem nesta seccdo. A analise dos defeitos na JFA ¢é feita pela contabilizacdo de nao conformidades.
S&o recolhidos todos os Boletins de Ndo Conformidade BNC, Anexo |, e sdo contabilizados os defeitos
de acordo com a sua origem, se é de fiacdo, tinturaria, confecdo, subcontratados, tecelagem, entre
outros.

Cada BNC, esta associado a uma encomenda, o que quer dizer que se afeta uma peca todas as outras
podem também apresentar defeito. Pois um defeito em qualquer uma das seccdes vai comprometer o
produto final. A inspecdo da encomenda consiste na selecdo por amostragem de artigos a saida da
confecao, esta inspecdo é realizada obedecendo a uma tabela de AQL interna, Anexo Ill. Assim, a detecéo
de um defeito numa peca, significa que a encomenda, que tipicamente é constituida por centenas de
pecas podera ter um ou varios defeitos desse tipo. Quando este ¢ detetado essas pecas passam por uma
avaliacao e se necessario por uma recuperacao, para que tal seja minimizado ou extinto.

Esta avaliacdo pretende indicar se este defeito ¢ critico para as especificacdes do cliente, caso isto ndo
aconteca segue o caminho normal do processo produtivo. Caso seja extinto a peca segue para o processo
seguinte. No entanto, quando nao € possivel recuperar, as pecas seguem para ser vendidas a retalho.
A partir da recolha de dados do ano de 2016 vao ser contabilizados e descritos os defeitos detetados
nos BNC da tinturaria. Posteriormente, vai se fazer uma estratificacdo dos defeitos por turno e por
maquina. As acOes de melhoria sdo propostas pelos responsaveis do processo, a partir de um
brainstorming, bem como a data em que foram implementadas para ser estabelecida a comparacéo
com meses posteriores a implementacao da acao de melhoria. Assim, sera possivel verificar se estas

surtem efeito ou se sera necessario fazer uma nova revisao e resolucdo do problema.

3.2.1 Processo de Tinturaria

13



E no setor de tinturaria que o substrato téxtil sofre todo o processo de preparacio e tingimento chamado
de beneficiamento. Os artigos téxteis devem ser cuidadosamente preparados antes de iniciar o

tingimento. O processo produtivo encontra-se sintetizado da Figura 5.

A 4
[ ‘ processo de 2 ‘ ‘

branquecéo
- o Ein tingi
* Fornecedores « Fio \ ‘ Aaliacio Vsl da Cor | Fio tmgdg * Clientes
Internos « Felpo desgensi—— e Felpo tingindo internos:
p ‘ ‘ Tir wglmento l ° T | 1 d ~ )
* Fornecedores e Tela - ¢ Tela tingida confecéo e
Lave em’Ewsaboamemo [ ica
externas  Produtos | [mes : | expedicdo
Quimicos [T amecar || 'C“te”tes
; externos
‘ ‘ Controlo de cor ‘ ‘
‘ ‘ Hidro ‘ ‘
v ‘
‘ ‘ Tumler ’ ‘
v i
{ ‘ Rémula ‘ ‘

Figura 5 - SIPOC do Processo Produtivo da Tinturaria

O tecido passa por uma preparacao que consiste na operacdo de Y2 branqueacdo de maneira a
uniformizar a cor e prevenir um tingimento ndo uniforme ou igualizado. No final desta operacao existe
um controlo realizado numa caixa de luz da %2 branqueacéo branco, medido no espectrofotometro em
graus Berger, ou com uma avaliacao visual para perceber se este brangqueamento, cumpre as
especificacdes técnicas e esta pronto para seguir para o0 processo seguinte.

O tingimento & um processo quimico da modificacdo de cor da fibra téxtil através da aplicacao de
matérias corantes e posteriormente é lavado e ensaboado. De seguida, o artigo segue para o amaciador,
€ aqui que lhe é conferida a caracteristica do toque e ¢ realizado um controlo final de cor para perceber
se a mesma ficou nas condicoes requeridas para seguir com o processo. Posteriormente, segue para o
Hidro para retirar o excesso de agua e posteriormente para o Tumbler que consiste numa secagem que
também afeta a caracteristica de toque do artigo. Por ultimo, vai para a Ramula que permite realizar uma
vasta gama de acabamentos para o artigo, por exemplo, secagem, medidas, acabamentos quimicos,
entre outros. Assim que seja possivel retirar amostras durante a producao estas seguem para o
laboratorio para fazer testes espectrofotdmetros, resisténcia a lavagem, resisténcia a agua, resisténcia a

agua do mar, resisténcia a agua colorada, resisténcia ao suor, ao Ph, acido e alcalino, de pilling, de
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hidrofilia e estabilidade dimensional. Caso o cliente peca testes mais especificos e para a qual a JFA ndo
possua capacidade recorre-se a laboratorios certificados.

Apds a aprovacao das amostras no laboratdrio o artigo segue para confecéo, e é realizado um novo
controlo de qualidade ficando registado para cada encomenda um relatério de inspecao, Anexo Il. Esta
inspecao segue os requisitos de uma Tabela AQL, Anexo Ill. Caso ndo seja aprovado passa por uma

reparacao, se ainda assim o artigo ndo for aprovado segue para ser vendido a retalho.

3.3 Estudo de Causas e Problemas

3.3.1 Andlise das Encomendas Detetadas com Defeito

A tinturaria é uma das seccoes onde foram detetadas cerca de 189 encomendas com defeitos ao longo
de 2016, (Gréafico 1). Sendo possivel concluir que o més de fevereiro foi 0 més mais critico com cerca

de 31 encomendas com defeito.

Total de encomendas detetadas com defeito por més

35
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25
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22 27

20
16 16
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1 12 12
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Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Grafico 1 - Total de encomendas detetadas com defeitos detetados na tinturaria por més

Contudo, a partir da analise de todos os defeitos constatou-se que apenas ocorreram 19 defeitos com
dispersdes diferentes por cada més. Na Tabela 6, (Anexo 1V), encontra-se uma descricdo pormenorizada
dos defeitos, esta descricao surgiu através de algumas entrevistas realizadas aos encarregados e
responsaveis da tinturaria de cada turno.

Apds a caracterizacao dos defeitos de tinturaria é percetivel que a maior parte deles é um defeito de

origem de maquina. Contudo, o ambiente em que se opera o tecido pode influenciar o artigo. Por exemplo
15



no inverno o ambiente himido é propicio para aumentar a gramagem do artigo podendo este ficar fora

das especificacdes do cliente. J& a utilizacdo produtos quimicos inadequados ou com pouca qualidade

afetam a qualidade o produto podendo o artigo ficar com mais pifling, manchado, toque seco ou toque

aspero, entre outros. Em seguida é apresentada a estratificacdo destes defeitos pela sua designacéo,

(Grafico 2).
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Grafico 2 - Numero de ocorréncias das principais encomendas com determinado tipo de defeito durante 2016
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A partir da analise da pode-se concluir que existem dois defeitos vitais, 0 manchado (62) e o pilling (51).

Posteriormente, perante estes dois defeitos estabeleceram-se comparacdes mensais para tentar

perceber a tendéncia dos defeitos, se é crescente, decrescente ou se varia de més para més.

0 primeiro defeito a ser analisado foi o manchado, (Grafico 3).
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Grafico 3 - Evolucéo do defeito manchado durante 2016

Podemos verificar que o nimero de encomendas onde foi detetado manchado diminuiu até agosto tendo-
se verificado um aumento desde setembro, apresentando uma ligeira diminuicao no més de agosto de
2017 devido ao facto de ser este 0 més em que a empresa dispensa os colaboradores para gozar férias.
Seguidamente procedeu-se ao brainstorming com os intervenientes do processo para descobrir a causa
deste tipo de defeito. Foi apurado que, os defeitos na tinturaria em geral tém origem numa maquina ou
entao houve erro na receita utilizada. Foram entao estabelecidas as causas para 0 manchado, chegando-

se a conclusao que tem origem:

o Mudanca de Ph da agua;

o Desajuste ou falha da maquina;

o Temperatura ambiente (espera em demasia origina partes mais secas, zonas mais expostas
provocando visualmente manchado);

o Falha humana.
Posteriormente foi discutida uma acdo de melhoria chegando a consenso de que se devia:

o Melhorar o controlo de PH da agua a entrada da tinturaria;
o Rever processos de tingimento;
o Criacao de um controlo de qualidade das pecas aquando da saida da maquina;

o Calibracao das maquinas.
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De seguida foi analisado o defeito pifling. A partir da analise do Grafico 5 é percetivel verificar que o pico

de ocorréncias foi em outubro e desde ai até dezembro tem vindo a diminuir.
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Grafico 4 - Evolucéo do defeito piling durante 2016

Seguidamente procedeu-se ao brainstorming com os intervenientes do processo para descobrir a origem

do defeito. Chegando-se a conclusao que tem origem:

o Antipilling com pouca qualidade;

o Doseamento errado de acordo com a quantidade.
Posteriormente foi discutida uma acdo de melhoria chegando-se a consenso de que se devia:
o Mudanca para um novo Anti-pilling;
o Rever dosagens (receitas) de acordo com o peso do artigo.
o Criacdo de um controlo de qualidade das pecas aquando da saida da maquina;

Como foi referido alguns defeitos de tinturaria tem origem em maquina e por este motivo foi realizado

um estudo de encomendas detetadas com defeitos por maquina.

3.3.2 Analise das falhas por turno
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E importante perceber se estes defeitos se associam a um turno. De notar que uma encomenda pode
ter varias cores e por isso sdo produzidas em maquinas diferentes, isto ¢, numa encomenda existem

diversas maquinas a trabalhar para satisfazer os variados requisitos.

Total de defeitos as maquinas
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Grafico 5 - Total de defeitos nas maquinas de tinturaria por turno

A partir da analise do Grafico 6, é percetivel perceber que o 3° turno apresenta mais de 20% encomendas
com defeito, cerca de 202 encomendas que detetaram defeito no decorrer do processo produtivo. De
notar ainda que o 1° turno fica em segundo lugar com cerca de 167 encomendas onde foi deteta sao
defeito e por fim o 2° turno com cerca de 166 encomendas detetas com defeito. Contudo é necessario

calcular a percentagem de defeito, pois a quantidade produzida pode afetar esta percentagem:

T de defeit Total Defeitos 100%
= *
axa de defeito Total Produzido °

Foram recolhidos os seguintes dados na tabela 2:
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Tabela 2 - Taxa de defeito por més

Total defeitos Total Producéo (kg) Percentagem
Janeiro 15 379993 0,0039%
Fevereiro 83 508132 0,0163%
Marco 30 511873 0,0059%
Abril 61 459569 0,0133%
Maio 67 488911 0,0137%
Junho 53 417635 0,0127%
Julho 26 500179 0,0052%
Agosto 271 216197 0,0125%
Setembro 13 339925 0,0038%
Outubro 93 525557 0,0177%
Novembro 15 545920 0,0027%
Dezembro 51 372614 0.0137%

No gréfico 7 é percetivel perceber que o més critico foi o outubro apresentando uma percentagem de

defeito de 0,0177%.
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Grafico 6 - Taxa de defeito por més

De seguida os dados foram estratificados por turno, tabela 3, obtendo-se, cegando aos seguintes dados.
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Tabela 3 - Taxa de defeito dos turnos

Total de defeitos Total Produzido (kg) Taxa de defeito
1°T 1623260 185 0,0114%
2°T 1691853 186 0,0110%
3T 1951387 226 0,0116%

Assim, ndo se evidenciam diferencas significativas entre os trés turnos.

Posteriormente segue-se a estratificacdo da percentagem de defeito por turno e por més apresentada no

grafico 8.
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Grafico 7 - Percentagem de defeito por turno e por més

Posto isto, verificou-se que no 1°T o més mais critico foi outubro com cerca de 0,0192%. Ja no 2°T o

més mais critico foi abril com cerca de 0,0173%. O més mais critico para o 3°T foi fevereiro com cerca
de 0,0192%. (Tabela 12)
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3.3.3 Analise das Falhas por Maquina

Em seguida foi necessario estabelecer quantos defeitos fez cada maquina, (Gréfico 9).
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Grafico 8 - Defeitos por maquina durante 2016

No geral os defeitos tém a ver com as maquinas por esse motivo foi estabelecida uma relacdo das
maquinas por turno. A partir de uma analise prévia é possivel verificar que a maquina 10 (58) e a
maquina 11 (59) sao as mais criticas.

Sabendo que a maquina 10 e 11 sdo as que fazem mais defeito é possivel estabelecer uma relacdo por
turno pois existem muitos fatores que sao diferentes de turno para turno, como por exemplo, operarios,

luminosidade, temperatura, humidade. PH agua, entre outros, Grafico 10

Numero de ocorréncias de defeito por turno e por més
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Grafico 9 - Defeito por turno e maquina durante 2016
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A partir da analise do grafico 10 é notério que em ambas as maquinas (10 e 11), o 1° turno é o que
apresenta o menor numero de defeitos, por outro lado, o 3° turno é o que apresenta o maior nimero de
encomendas com defeito. Salienta-se que as maquinas 17,18,19 ndo apresenta qualquer tipo de

ocorréncia.
3.3.3.1 Maquina 10

A maquina 10 apresenta 58 defeitos dos quais 15 pertencem ao 1° turno, 21 ao 2° turno e 22 ao 3°
turno. Assim o 1° e 2° turno apresentam cerca de 40% de defeitos a mais que o 1°. No entanto para
validar esta informacdo é necessario saber a quantidade de encomendas com defeito que foram

detetados ao longo de 2016 na maquina 10, grafico 11.
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Gréfico 10 - Total de defeitos por més da maquina 10 durante 2016
A partir da analise do grafico 11 podemos concluir que 0 més com maior nimero de encomendas onde
se detetou defeito foi em abril, com 14 encomendas detetadas com defeito, no entanto, nos meses de
janeiro, setembro e novembro ndo houve encomendas com falha de maquina. Contudo, este defeito

ainda pode ser estratificado por turnos, (Grafico 12).
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Grafico 11 - Evolugao da ocorréncia de encomendas com defeito na M10 por turno durante 2016

A partir da analise do grafico 12, abril ¢ 0 més com maior numero de encomendas com defeito em todos
0s turnos, no entanto, o més com maior detecdo de encomendas com defeitos no 1° turno foi em maio.
Verifica-se ainda, que o 1° T e 2°T em fevereiro, marco, agosto e dezembro sdo os turnos com mais
ocorréncia de defeito. A ocorréncia de encomendas detetadas com defeito mante-se igual nos trés turnos
em janeiro, junho, julho, setembro, outubro e novembro. Como ja foi referido maio apresenta a maior

ocorréncia de encomenda de defeitos no 1° t.

3.3.3.2 Maquina 11

A maquina 11 apresenta 59 defeitos dos quais 15 pertencem ao 1° turno, 21 ao 2° turno e 23 ao 3°
turno. A partir destes dados é conclusivo que o 1° turno se diferencia bastante dos restantes turnos, no
entanto para validar esta informacao é necessario saber a quantidade de encomendas com defeito que
foram detetados ao longo de 2016 na maquina 10. Isto é o0 2° e 3° apresentam maior numero de

encomendas com defeito, (Grafico 13).
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Grafico 12 - Total de defeitos da maquina 11 durante 2016

Analisando do grafico 13 podemos concluir que o més com maior nimero de encomendas onde se
detetou defeito foi em abril, com 15 encomendas. Pode-se ainda estratificar por turnos para verificar se
existem grandes diferencas e consequentemente realizar um estudo mais aprofundado ao problema

detetado, (Grafico 14).
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Grafico 13 — Numero de ocorréncias de encomendas com defeito na M11 por turno
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A partir da analise do grafico 14 verifica-se que em fevereiro, marco, agosto e dezembro os turnos com
mais encomendas detetadas com defeito foram o 1° e 3° turno. Em abril o 3° turno € o que apresenta o
maior nimero de encomendas com defeitos detetados seguido do 2° turno e 1° turno, respetivamente.
Em maio 0 2° turno é o que apresenta o maior nimero de encomendas com defeitos detetados seguido
do 2° turno e 1° turno, com o mesmo numero ocorréncias de encomendas com defeito. Em junho, o 1°
turno é o que apresenta menor nimero de ocorréncias, enquanto, no 2° e 3° turno com numero igual
de ocorréncias. Por fim, em julho e outubro os 3 turnos detetaram o mesmo numero de encomendas
com defeito. Em geral, abril representa o més com maior nimero de encomendas detetadas com defeito.
De salientar que as maquinas 22 e 23 foram adquiridas em outubro e por isso ainda se encontram num
periodo experimental e de monitorizacao.

Apos a analise destes resultados seguiu-se um brainstorming com os intervenientes do processo e

estabeleceu-se que a origem destes defeitos era:

e Mau uso das receitas do tinto;
e \Verificar receitas do tinto;

e Maquinas 22 e 23 poderiam nao estar calibradas.
Posteriormente foi discutida uma acdo de melhoria chegando a consenso de que se devia:

e Rever as receitas do tinto;

e (Calibrar as maquinas 22 e 23.

3.3.4 Avaliacdo das Reclamacoes

Reclamacao consiste quando existe queixa por parte do cliente de uma ndo conformidade do produto.
Na JFA, em geral quem recebe este tipo de informacao sdo os comerciais. Estes por cada reclamacéo
preenchem um formulario, (Anexo VI). Apds o preenchimento deste é dado seguimento para a pessoa
responsavel da qualidade que faz chegar ao respetivo setor para apurar responsabilidades e estabelecer
acoes corretivas ou preventivas consoante o tipo de ocorréncia.

No ano de 2016 foram recebidas 29 reclamacoes, sendo 9 ainda pertencentes ao ano de 2015 e por
iSso ndo serao contabilizadas.

Foi estabelecida para cada reclamacao, a origem e a acao corretiva, (Anexo VII, Tabela 7).

Ao longo da analise das reclamacdes é notoria uma falta de informacao chave para o estudo destas, por

exemplo, foram encontradas reclamacdes que nao estdo identificadas pelo nimero de encomenda isto
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impossibilita a encontra-la no sistema informatico e, consequentemente verificar se o cliente pode ter
razao ou nao da reclamacao.

Posto isto, as encomendas foram agrupadas pelos setores onde a reclamacéo teve origem resultando o
seguinte, (Grafico 15). Isto permite-nos identificar quantas reclamacdes tem origem na tinturaria as nao

conformidades reclamadas sdo maioritariamente dos principais defeitos encontrados.
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Grafico 14 - Reclamacoes e sua origem

A partir da analise das reclamacodes foi possivel concluir que a fiacdo apresenta uma reclamacao, a
tecelagem apresenta 4 reclamac0es, a tinturaria apresenta 8 reclamacoes, a confecdo apresenta 9
reclamacoes, os subcontratados apresentam 4 reclamacdes, a embalagem nado apresenta qualquer
reclamacao, o Departamento Comercial apresenta 1 reclamacdes, o Armazém de Acessorios nao
apresenta reclamacoes, a expedicdo apresenta 5 reclamacdes, o agente deu origem a 1 reclamacéao
bem como um cliente.

A analise das reclamacoes aliada a analise feita por seccdo permite concluir que na tinturaria tiverem
origem 8 reclamacoes das quais 5 se enquadram nos principais defeitos estabelecidos anteriormente,
nomeadamente 4 de pillinge 1 de cor errada (manchado). Propostas de melhoria no processo

Apd6s uma analise aos processos da JFA foi possivel encontrar problemas na tinturaria.

3.4 Propostas de Acdo de melhoria

Tal como foi identificado no ponto 3.3.1 foram detetados dois principais defeitos que necessitam de

atencao por parte da gestdo de topo da JFA. Foi aprovada a implementacao da acdo de melhoria
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correspondente, nomeadamente, para a criacao de um controlo de qualidade é saida das maquinas,

revisdo das receitas e de acordo com a analise das maquinas, as duas dessas maquinas (maquina 22,

e a maquina 23) passaram por uma reparacdo. Na tabela 4 ¢ apresentada a data de implementacao

destas acoes preventivas, pois servem para prevenir eventuais erros na producao da encomenda.

Tabela 4 - Acdes de melhoria aprovadas para a Tinturaria

Seccdo Areas criticas | Acdo de melhoria Implementacao
Pilling Criacao de um novo posto para controlo de | 01/12/2016
qualidade das pecas a saida das maquinas.
Teste de novos produtos Anfi-Pilling 01/01/2016
Tinturaria Manchado Revisao das receitas do tinto 24/01/2017
Maquinas Ajuste das maquinas 22/23, sofreram reparacao | 24/01/2017
no Software e no sistema elétrico.

3.5 Avaliacao da Eficacia das A¢des Implementadas

3.5.1 Pilling

A criacdo de um novo posto de controlo de qualidade & saida das maquinas na tinturaria foi criado em

dezembro de 2016. Este tem como principal objetivo ndo deixar passar defeitos para a seccao seguinte.

Nov

Dez

Pilling

jan/17 fev/17 mar/17

Grafico 15 - Evolucao do Pilling apos acdes de melhoria colocadas em pratica durante 2016 e 2017

A partir da analise do Grafico 16 pode-se observar que o pilling sofreu uma descida no més seguinte,

contudo a longo prazo a situacao tem-se agravado.
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Neste cargo é realizada uma inspecdo visual do artigo para que o defeito seja detetado ainda neste
processo e impedir assim movimentacoes desnecessarias do artigo e ou reparacao das pecas.

Contudo a longo prazo nota-se um aumento principalmente em marco. Foi estabelecida uma analise e
chegou-se & conclusao de que em janeiro as receitas foram revistas o que provocou ajuste por parte de

maquinas e operadores e consequentemente um aumento nos meses seguintes, fevereiro e marco.

3.5.2. Manchado
Como duas das medidas colocadas em pratica foram a 24 de janeiro, por este motivo, estabeleceu-se a
comparacao de janeiro com fevereiro e marco para perceber se estas tiveram um efeito positivo imediato,

Grafico 17.
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Grafico 16 - Manchado apds acoes de melhoria

A partir da analise do grafico 17 é percetivel que no més seguinte a implementacao da acao de melhoria

houve um decréscimo e que esse valor se manteve ao segundo més.

3.5.3 Analise das Falhas por Maquina

Para perceber se as acdes implementadas surtiram efeito foi avaliado o ultimo trimestre de 2016, (Tabela
8, Anexo VIII), e o primeiro de 2017 relativamente ao nimero de encomendas detetadas com defeitos

totais, por turno e maquinas, (Tabela 9, Anexo IX).
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Grafico 17 - Total de defeitos entre trimestres

A partir da analise do grafico 18 pode-se observar que efetivamente houve uma descida com cerca de
34%. No grafico 19, é possivel verificar que houve uma descida na detecao de encomendas com defeito

em todos os turnos.
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Grafico 18 - Defeitos detetados por turno

Esta diminuicédo foi mais acentuada no 2° e 3° turno, com menos 21 encomendas detetadas com defeito
em ambos os turnos, ja no 1° turno essa diminuicdo foi de 12 encomendas.
Contudo foram calculadas as percentagens de defeito para os dois trimestres. Verificando-se que houve

uma decida de 0,00436% de defeitos, (Tabela 5).
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Tabela 5 - Percentagem de defeito no tltimo trimestre de 2016 e no primeiro de 2017

Total de defeitos Total de Producgao (kg) %
Ultimo trimestre 2016 159 1444091 | 0,01094%
Primeiro trimestre 2017 106 1610330 | 0,00658%
Diferenca 0,00436%

De notar que o més mais critico do ultimo trimestre de 2017 foi 0 outubro apresentou taxas maiores em
todos os turnos, (Grafico 20). Isto &, o 1° turno apresentou a maior taxa de defeito em outubro, seguindo-

se 0 dezembro e por fim o novembro, 0 mesmo se verificou no 2° e 3° turno, grafico 20.
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Gréfico 19 - Defeito por Trimestre e por Turno

0O més mais critico do primeiro trimestre de 2017 foi janeiro, notando-se um crescimento nos meses
seguintes, (Grafico 21). Isto é, o 1°turno apresentou uma subida em fevereiro e verificou-se a
percentagem mais baixa em marco. O 2° turno apresentou a maior taxa de defeito em janeiro, de seguida
marco e a menor em fevereiro, contudo a taxa de defeito de marco ndo ultrapassa a taxa de defeito de
janeiro. Por fim, o 3° turno apresenta a menor taxa de defeito de defeito em janeiro seguindo-se de um

aumento nos meses seguintes, sendo fevereiro o detentor da maior taxa de defeito.
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Grafico 20 — Defeito por Primeiro Trimestre e por Turno

Em geral verificou-se taxas de defeito menores entre os dois trimestres, sendo excecdo o més de

fevereiro, pois apresentou no 1° e 3° turno taxas de defeito maior.

3.5.2.3. Analise de Falhas por Maquina

No grafico 24 pode-se observar que houve uma descida de encomendas com defeito por maquina em

17 das 23 maquinas. Nas maquinas 21 e 23 o numero de defeitos ndo se alterou e nas maquinas 6 e

12 o defeito aumentou.
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Grafico 21 - Numero de ocorréncias de encomendas detetadas com defeito por maquina

32



Em relacdo ha calibracdo das maquinas 22 e 23 que ocorreu no dia 24/01/2016 verificamos que nao
existem grandes discrepancias e por este motivo podemos concluir que a falha pode nao ser da

maquina, podendo ser de fator humano ou ambiente de trabalho, (Gréafico 25).
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Grafico 22 - Maquina 22 e 23 apo6s implementacao da acdo de melhoria
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4. CONCLUSAO

Esta dissertacdo de mestrado assumiu como objetivo reduzir defeitos para melhoria do produto final
numa empresa do setor téxtil.

Para tal, esta analise apoiou-se num conjunto de ferramentas que contemplam a descricdo dos métodos
utilizados no setor em estudo, Tinturaria da JFA, analise dos processos, estabelecer a origem de defeitos,
propor acdes de melhoria e verificar a sua eficacia.

Realizou-se em primeiro lugar uma revisdo pela literatura. Sobre qualidade, apresentam-se varias
perspetivas de diversos autores que defendiam que a qualidade & um conjunto de caracteristicas da
atuacdo de um produto ou servico que, em conformidade com as especificacdes, cumpre e, por vezes,
excede as expectativas do cliente. Tendo em consideracao que as ferramentas da qualidade sdo métodos
que ajudam a implementar, controlar e avaliar a conformidade dos produtos e, ou servicos. Conclui-se a
partir de uma analise, segundo o diagrama de Pareto, que os defeitos que carecem de maior atencao na
tinturaria da JFA sdo o pillinge o manchado. Estes defeitos podem ter origens nos mais diversos fatores,
humano, de maquina, ambientais, etc. Procedeu-se a uma analise por maquina para saber quais 0s
fatores que poderiam influenciar estes defeitos. Apos esta analise consideraram-se acdes de melhoria
para 0s problemas indicados que foram colocadas em pratica e posteriormente avaliada a sua eficacia.
O presente estudo apresenta resultados, que de entre 19 defeitos diferentes foi possivel verificar que
cerca de 60% dos defeitos sdo manchados e/ou artigo com pilling. Nomeadamente, 34% de manchados
e 27% de pilling. Posteriormente foi estabelecida a evolucdo destes ao longo de 2016, e foi possivel
concluir que o manchado apresentou uma descida de janeiro a agosto uma subida de setembro a
dezembro. Esta descida em agosta deve-se ao facto de os colaboradores terem gozado férias neste més.
Ja o pillingapresentou uma dispersado sem qualquer tipo de tendéncia. Como o manchado representava
cerca de 30% dos defeitos precedeu-se uma analise mais exaustiva.

Como a JFA opera em trés turnos foi realizado um estudo dos defeitos por turno e foram calculadas as
taxas de defeito. Contudo, o 2°T foi 0 que apresentou menor taxa de defeito seguido do 1°T e 3°T,
respetivamente. E ainda possivel verificar que o més de outubro foi o mais critico, com maior taxa de
defeito.

Também foi realizado um estudo as maquinas concluindo-se que as maquinas com maior numero de

defeito foram: a maquina 10 e a maquina 11.
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E, ainda devido ao facto de as maquinas 22 e 23, adquiridas no inicio de outubro, foi necessaria a
calibracdo das mesmas. Por esse motivo, podemos estabelecer ser essa a causa para este defeito, pois
ainda se encontra em periodo de adaptacao da maquina.

Apds esta analise de encomendas detetadas com defeito por turno e por maquina, foram avaliadas as
reclamacodes para perceber se estes defeitos analisados eram responsaveis por algum tipo de reclamacao
por parte dos clientes/fornecedores. Verificou-se que de 37 responsabilidades apuradas em 29
reclamacoes, 8 foram de tinturaria e, destas 5 correspondem a estes defeitos, 4 de pilinge 1 manchado.
De seguida foram implementadas acdes de melhoria e posteriormente foram avaliadas. Foi possivel
concluir que o pilling sofreu um decréscimo de novembro até janeiro e um aumento de fevereiro até
marco (devido a testes realizados a novo anti-pilling, a partir de janeiro). No entanto seria necessario
prolongar o estudo para atingir resultados mais conclusivos.

Ja no manchado foi possivel perceber que o 1° trimestre apresentou menos 34 encomendas detetadas
com defeito. Isto implicou um decréscimo de defeito por turno, manteve-se o 2°T com menor taxa de
defeito. Quanto as maquinas maioritariamente notou-se um decréscimo, cerca de 34%, de encomendas
detetadas com defeito entre os dois trimestres, sendo excecdo a Maquina 3, a Maquina 6 e a Maquina
12. Relativamente ao manchado por més, houve um decréscimo no més seguinte apos a acdo de
melhoria e manteve-se em marco.

Assim, foi possivel concluir que as acdes de melhoria tiveram impacto positivo, permitindo a diminuicéo
dos principais defeitos. Esta analise mostra que o uso das ferramentas da qualidade para o controlo dos
processos sao uma mais-valia, permitindo uma melhoria continua.

Em termos de trabalho futuro, existem muitas linhas de desenvolvimento que podem ser seguidas,
nomeadamente, alargar o estudo a outras seccdes, adotar métodos de controlo estatistico para a
melhoria da qualidade e promover o uso das ferramentas da qualidade.

Uma limitacdo deste trabalho estd relacionada com a determinacdo do numero de defeitos por
encomenda devolvida. O BNC identifica encomendas com defeito mas nao especifica a quantidade de

defeitos existentes.
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ANEX0S

Anexo | = Boletim de Nao Conformidade

Figura 6 - Boletim de Nao Conformidade
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Anexo Il - Relatério de inspecao

m Report No.: 2016.30220

h\1' 2 -
aMoeida INSFEL UM BEFIJRET T ULEN]
Buyer
From: TEXTEIS J.F_ALMEIDA, S|
Invoice N*-
Date Inspection:
Inspector name{s]: Catia Ferreira
| E-mail CONTROL@JFAPT
Manuf acturer: TEXTEIS J.F.ALMEIDA, S.
Inspection Place- S. MARTINHO DO CONDE
Product Description:
Feference:
Item Composition: 1003 COTTON
Delivery Date
Total Pages 7
ITEM Ordered Qity Declared Qty Nr_ Of Cartons Colour
TOTAL 0 0 o
Number of opened carts
1. INSPECTION CONCLUSION (in comparison to principal’s instructions and reference sample, as 2
Conform or Mot conform
Inspection quantities submitted Conform
Style Conform
Material Conform
Colour Conform
‘Workmanship appearanceffunctioning Conform
Packing Conform
Markingflabel Conform

INSPECTION METHOD APPLIED

D ANSI? ASQ Z214-2008, Single sampling plans for normal inspection: LE¥YEL Il

Acceptance Quality Limit (A0L) for:  Critical 0 Major 25 Minor 40
of

[£] Mormal inspection JF A

Téxteis JF Almeida, S.A. - Quality Control

oeral@ifaot +351253 560 000 Paaina Mod 172100

Figura 7 -Relatorio de Inspecéo 1-5
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alneida

INSHEL UM HEFUR T TULLIEN]

Report No.: 2016.30220

2. VORKMANSHIF APPEARANCE ! FUNCTION INSPECTION FINDINGS:

Defective samples Critical Major Minor
Total Defectives: 0 | 0 0
Mazimum allowed- 0 |
EONEOBMITY
Téuteis JF Almeida, SA - Quality Control
aeral@ifant +351253 560 000 Piqina 2 Mod 172100

Figura 8 - Relatorio de Inspecao 2-5
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m Report No.: 2016.3022
altreida INSHELC UM HEFUR D TULCLIEN|
MEA X 0 3% 0 0 H 0
SURE Allowance
MINUS Cop ™ (™ val G Qup Guy Pwarval d., Gap Gap wore
WIDTH foul 0 . L 1] L 1
LENGHT | 0 " L 1] BH
werenr | 3% 0 " (1] kRl
WA L. We e | WA [Lenahr| Weiaht] Aprau. | Widsh [Lenaht| Weight | Aprav
SR FRRRFRan| OK Faun Faun Fann | OK .5.. '5“. ! e | OK
Obs
MEA . SIZE. 0 4 0 . 0 % 0
SURE | "' L |
MINUSY i Cow G Gop . Gap Gy Gap warad d. Gap Gap wore.
WIDTH feal 0 . L1 L
LENGHY Juu 0 . " iR}
wewanr | 3% 0 88| 217 | 218 | 217 | 217 £
Wb 1Le Wei eow. | Widsh [Longht| Woiqght] Aprav. | Wideh [Lenght| Woight | Aprav
O Fais Fias Fuas| OK '5". '5“" #ith | OK
L
MEA % =0 b 0 . 0 ] 0
gumu] ‘owen m [(Color olor; |
MINUSY st e Cen G i G Gap Gap ware Gap Gap Gay were.
wibTHieal | 3 0 &1 " |
LENGHT Juul] 3 0 EE) s |
weekria| 3% 0 EEY £ )
WA [ Longhri Woight! Aprav. | Wideh [Longht| Woiqht| Aprav.| Wideh |Longht| Weoiqht | Aprav.
OFK Fads Faas Faas| OK #4 FHas P Ha8 | OK
Obs.
Téuteis JF Almeida, S A - Quality Control
geral@ijfapt . «351253 560 000 Pagina 3 Mod 17210

Figura 9 - Relatorio de Inspe¢ao 3-5



almmda

PHOTOS ATTACHMENT

Report No.: 2016.30220

INSHECTIUN HEFUR T TLVCLIEN]

BRAND LABEL (Etiqueta de Marca)

RE LABEL [Etiq. Instrugdes Lavage)UCT PACKED FRONT (Prod. Embg

wailable)

ARCODE ON INSERT [Codigo Barral SHIPPING MARK (Rotulo)

PALET

|caixas seladas pelo DEP.CONTROL]

Téxteis JF Almeida, S.A. - Quality Control

geral@ijfapt . -351253 560 000

Pagina 4 Mod 172100

Figura 10 - Relatério de Inspecédo 4-5
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almarida

Report No.: 2016.30220

FISHFECTIUN HEFUH T TULCLIEN]

Fios Puxados

Ma revista

Fios puxados

Téuteis JF.Almeida, S.A - Quality Control
geral@jfapt . +351253 560 000 Pagina5

Mod 172100

Figura 11 - Relatério de Inspecdo 5-5
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Anexo Il - TABELA AQL

Figura 12 - Tabela AQL 1-5




Figura 13 - Tabela AQL 2-5




Figura 14 - Tabela AQL 3-5




Figura 15 - Tabela AQL 4-5
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Figura 16 - Tabela AQL 5-5
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Anexo IV - Caracterizacao dos Defeitos

Defeito

Pilling
(Anexo V,
Figura 17)

Manchado
(Anexo 'V,
Figura 19)

Toque

aspero

Migracéo

de cor

Cor
diferente
da amostra

aprovada

Diferenca
de cor
entre
tamanhos
(Anexo V,
Figura 20)

Tabela 6 - Caraterizacdo dos Defeitos na Tinturaria

Caracteristica do defeito

Também chamado de pelota, botdo, caroco de engomagem ou bolinha de engomagem.
Defeito caracterizado pela formacao de pelotas de fibras no fio, bolinhas mais aparentes
em uma das superficies do tecido. Pode ser ocasionado problemas na engomagem do fio,
gue, com atrito de tecimento, solta fibras que formam as bolinhas. Também pode ter origem

no processo de tingimento, € por isso que existe o processo de tingimento.

Também denominado manchamento. Caracterizado pela variacdo da cor na peca, podendo
ser devido a irregularidade no banho, térmico do banho de tingimento ou variacées no
préprio processo de tingimento. Pode ainda ter origem na deficiente preparacdo da %2

branqueacao.

Também chamado de falta de cobertura e toque aspero. Caracterizado pela mudanca no
aspeto do tecido tornando-o irregular na sua aparéncia e com toque aspero, originado por

deficiente aplicacdo de amaciador e pouco batimento no Tumbler.

Originado por cores com pouca solidez a lavagem e/ou agua, a cor migra para zonas

vizinhas manchando-as.

Também denominada por diferenca de tonalidade, fora de nuance, off standard. Todo ou
parte de tecido com tonalidade fora da tabela de cores especificadas (intensidade, saturacéo

ou croma) ou de acordo entre as partes.

0 tingimento das pecas nao foi feito a0 mesmo tempo, o facto de néo se feito a0 mesmo
tempo e se ndo houver a maxima atencao as cores podem ficar bastantes diferentes devidos

a dificuldade de produzir cores exatamente iguais.
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Duas
tonalidades

de barra

Cor
diferente

no Lab Dip.

Enviesado

Toque seco

Cor
diferente

do padréo

Falha de

laminagem

Cordao

errado

Mal
igualizado
(Anexo 'V,
Figura 21)

Humido

Os fios introduzidos normalmente sao diferentes originando barras de cores diferentes.

A amostra é produzida e aberta no laboratorio é enviada para o cliente, onde é aprovado.
Caso a producao ndo esteja igual a esta amostra é considerado uma diferenca para o Lab

Dip.

0O artigo encontra-se maior na ponta e mais encolhido no meio ou vice-versa. Caracteriza-se
pelas acdes mecanicas a que € sujeito criando deformacao no tecido em si. Mas pode ser

corrigido na ramola que tem mecanismos para endireitara peca.

Caracterizado pela mudanca de aspeto do tecido tornando-o irregular na sua aparéncia

irregular e com toque seco, provocado pela falta de amaciador.

Sempre que ha uma producdo sao guardadas amostras para compara¢do com a anterior,

caso haja diferencas significativas é registado.

Também denominado de tecido raspado. Caracterizado pelas marcas e ou arranhdes
permanentes no tecido, podendo apresentar pilosidades nas partes atritadas. Essas marcas
sao originadas por cilindro, abridor ou alguma outra pare dos equipamentos utilizados
durante o seu processamento. Laminagem é destinada a cortar o pelo ou argola dos artigos

(por meio de uma lamina helicoidal) conferindo-lhes uma superficie mais lisa e uniforme.

O cordao é um acessorio geralmente cosido na peca, este servird de pega. O cordado tem

de tingir junto com as pecas caso ndo acontece a cor fica diferente.

A cor nao se encontra igual a todo o comprimento largara da peca, sendo possivel observar
partes mais escuras ou mais clara. Isto pode dever-se a ma dispersado da receita ao longo

do artigo.

Caracterizado pelo toque humido da peca, este pode ser originado pela ma torcado ou

secagem do artigo no hidro ou na ramola.
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Amarelado  Caracterizado pelas manchas amareladas no artigo tendo origem de maneira geral no artigo

mal lavado.

Barra Caracterizado pela mudanca da forma normal, retangular, para uma forma da barra em

encolhida forma de lua.

(Anexo 'V,
Figura 22)
Barras Caracterizada pela mudanca da forma normal, retangular para uma aparéncia da barra

esticadas mais esticada e maior que o suposto.
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Anexo V - Fotos dos Defeitos

Figura 17 - Pilling

Figura 18 - Manchado

Figura 19 - Diferenca de cor entre o artigo
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Figura 20 - Barra Encolhida

Figura 21 - Mal igualizado
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Anexo VI - Reclamacao

Registo de Reclamaglo N 22
Tixteis 1.9 Almeida,
1 identificacko da Reclamacho
Cliente: EDCON Contacto Cliente Enc. Cliente N° 566089

]

Referéncia: )G 60 de ery NCOMeNd Enc, Interna N“: 1401

As quantidades enviadas ultrapassam os 5% de variaclio que o cliente exige. O
pedido da encomanda interna 1491 pede 500 peces (JFA 19385, col 1 - PO do

 Utrsluses DX EQoBesch | 100«170cm | DUCK EGG - COL | (99699 » 10013) ) LR
Onta 9 de agosto de 2016 Assinaturs B‘,! ,_S‘ | -
— -
Dep. Comercial:
Rubron: |
m:
Tecstagem
Futwica |
DOata
Urdsagem:
Rubeca: |
Duta.
Armazém de Felpo:
Rubrcs: |
%
Tinturaria:
Rubrca.
Data:
Confecco
Rubrica

= Ot

st Bg CUXOA O ?a(k'\ma mag 3 O éﬂ
. 5 '

e O Quamdirate exaiu

Texteis J.F Almeida, SA

Figura 22 - Reclamacéo, pagina 1-2



7 - Custo da Reclamagio
Indemnizagao: €  Transporte: € Temge de Mio-Obra: h
[Custos adicionais: €  oua Custo Totak €
Observagoes:

Figura 23 - Reclamacéo, pagina 2-2
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Anexo VIl - Reclamacgdes de 2016

Tabela 7 - Caracterizacdo das Reclamacdes dos Clientes 2016

N° N° Enc. Interna Reclamacao Origem
10/2016 2016.0299 Recebeu toalhdes 70x140 quando pedido | D. Comercial
Linvosges 50x100.
11/2016 2016. Trabalho pouco cuidado nos bordados Ref. | Subcontratado
Sylvie LES DEMOISELLES
12/2016 2016.1717 0 que o cliente recebeu nao corresponde | Expedicdo
Mondial Tissue ao rotulo, precisam de abrir todas as caixas
e verificar se o conteudo esta correto.
13/2016 Blanc Cerise Fios puxados, sujos, tiras bambeadas, | Tecelagem
linhas soltas Confecdo
14/2016 2016.1595 A encomenda foi anulada do sistema do | Cliente
Monoprix cliente, mas ndo foi anulada na JFA.
Encomenda vai ser devolvida.
15/2016 Linvosges Devolucdo toalhetes ref. Matinale Confecdo
barras/ponto aberto ndo conforme
16/2016 Linvosges Devolucao Matinale tomette + Palace | Tecelagem
tapetes - problemas de resisténcia nas | Confecao
costuras
17/2016 Todas as As toalhas em especial cor azul 11468 e | Tinturaria
encomendas lilas 17117 largam muito pelo.
Burrito Blanco
(2016)
18/2016 Sylvie 1 Tapete devolvido com grande rareira Tecelagem
No D.C.Q. encontrou-se 13 lengois com | Fiacédo
risco escuro ao longo da peca que | Confecao
aparentemente nao sai.
19/2016 Sylvie Roupdes descolorados Subcontratado
20/2016 2016.1260 Mercadoria do cliente ndo estava conforme | JFA/Agente
TWC a documentacao enviada ao cliente.
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21/2016 2016.30135 Artigo apos varias lavagens e secagens na | Tinturaria
Mundial Tissue maquina, as cores cinza 15115 e laranja
21116, o felpo, continua a largar pelo. O
cliente vai proceder a tetes internamente,
mas esta a pedir justificacdo da parte da
JFA.
22/2016 2016.1491 As quantidades enviadas ultrapassam os | Expedicéo
EDCON 5% de variacdo exigida pelo cliente.
Considerando que pediram 800 pecas e
foram expedidas 936.
23/2016 2016.896 As quantidades enviadas ultrapassam 5% | Expedicao
EDCON de variacado do cliente. Considerando que
enviaram cerca de 38 pecas por colorido a
menos.
24/2016 2016.1746 Etiquetas de toalhdes trocadas pelas | Confecao
EDCON etiquetas de lencois.
25/2016 Tapetes ref. Palace com falta de duplo | Confecéo
Linvosges pesponto ¢/devolucao
26/2016 Tapetes ref. Palace com falta de duplo | Confecéo
Linvosges pesponto ¢/devolucao
27/2016 2016.2469 Cliente reclamou cor errada no JFA 50339 | Tinturaria
MFTA col.05
28/2016 Varias Devolveu varias pecas com problemas, no | Tinturaria
Lameirinho entanto o comercial identificou alguns
(2016) problemas com mau manuseio
29/2016 2016.3797 Bainha desfeita apos lavagem. Tinturaria
Confecao
30/2016 2016.7546 Antes de entrega a cliente efetuaram duas | Laboratério
lavagens e as bainhas laterais desfizeram- | Confecédo

Se.
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1/2017 2016.7480 Lencol com tiras completamente desfeitas | Tecelagem
Lameirinho apos a primeira lavagem Confecao

2/2017 2016.6306 Pecas com borboto na barra Tinturaria
F.Sarget

3/2017 2016.7657 Pecas ficam cheias de borboto apos | Tinturaria
Vayoll lavagem

4/2017 Giuseppe Bellora | Cadigo de barras trocado, pecas em falta e | Expedicao

caixas mal fechadas

5/2017 2016.6307 Roupdes mal dobrados diferente da | Subcontratado
Sylvie amostra aprovada DCQ

6/2017 Sylvie Falta informacao nos rétulos Expedicao

DCQ

7/2017 2016.7184 Qualidade diferente das producdes | Tinturaria
Pereira&Freitas anteriores (aspeto/toque)

8/017 2017.409 Tamanho errado na toalha e | Subcontratado
MFTA runner/JFA51357
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Anexo VIII - Ultimo trimestre de 2016

Tabela 8 — Dados mensais por turno do ultimo trimestre de 2016

1°T 2°T 3T
OUT16 | NOV16 | DEZ16 | OUT16 | NOV16 | DEZ16 | OUT16 | NOV16 | DEZ16 | TOTAL

M1 1 0 1 2 1 2 1 1 2 11
M2 1 0 1 1 2 2 1 2 12
M3 3 0 2 2 0 1 4 1 3 16
M4 1 0 0 2 0 1 2 0 1 7
M5 3 1 0 3 0 1 2 1 1 12
M6 1 0 0 1 0 1 1 0 0 4
M7 1 0 2 0 0 0 1 0 3 7
M8 0 0 0 0 0 0 2 0 0 2
M9 3 0 0 3 0 0 1 0 0 7
M10 1 0 1 1 0 2 1 0 2 8
M11 1 0 1 1 0 2 1 0 2 8
M12 2 0 0 1 0 0 2 0 1 6
M13 1 0 0 1 0 1 1 0 1 5
M14 4 0 0 2 0 1 1 0 1 9
M15 0 1 0 2 1 0 2 1 0 7
M16 1 2 0 0 1 1 0 2 1 8
M17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M20 0 0 0 1 0 0 1 0 0 2
M21 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2
M22 4 0 0 2 0 2 4 0 2 14
M23 4 0 0 0 0 2 4 0 2 12
Total 32 4 8 28 4 19 33 7 24

Total 44 51 64 159
trimestre
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Anexo IX = Primeiro trimestre de 2017

Tabela 9 - Dados mensais por turno do primeiro trimestre de 2017

1°T 2°T 3T

JAN17 | FEV17 | MAR17 | JAN17 | FEV17 | MAR17 | JAN17 | FEV17 | MAR17 | TOTAL
M1 2 0 1 2 0 0 1 0 1 7
M2 1 0 1 3 0 0 2 0 1 8
M3 1 1 1 3 0 2 1 1 1 11
M4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M5 0 2 1 0 1 1 0 2 1 8
M6 0 1 1 1 0 0 1 1 1 6
M7 0 0 0 0 0 1 0 0 1 2
M8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M9 0 1 0 0 0 1 0 1 1 4
M10 0 1 0 1 0 0 1 1 0 4
M11 0 1 0 1 0 0 1 1 0 4
M12 1 0 2 2 0 2 0 0 2 9
M13 0 0 1 0 0 1 0 0 2 4
M14 0 0 1 0 0 1 0 0 1 3
M15 0 1 0 0 0 1 1 1 2 6
M16 1 1 0 1 0 0 0 1 0 4
M17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M21 0 0 2 0 0 0 0 0 0 2
M22 1 1 2 1 1 0 1 3 2 12
M23 1 1 1 1 1 1 1 3 2 12
Total 8 11 13 16 3 11 10 15 18
Total 32 30 43 105
trimestre
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