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RESUMO

O Brasil ocupa posi¢do de destaque no cendrio mundial de cirurgias plésticas e procedimentos
estéticos e, em paralelo, a industria té€xtil e de confecgdo movimentou cerca de R$ 203,9 bilhdes
em 2024. O setor de confec¢do caracteriza-se pela elevada participacdo de operagdes manuais
e, especialmente na fabricacdo de vestudrios pos-cirurgicos, pela necessidade de um rigoroso
controle da qualidade. Nesse contexto, este estudo teve como objetivo analisar a estabilidade
do processo produtivo de uma confec¢do especializada na fabricagdo de vestuarios pos-
cirurgicos, localizada em Campo Grande — MS, por meio do Controle Estatistico de Processos
(CEP). A pesquisa concentrou-se na linha de producdo dos sutids modelos 2844 e 2842,
principais produtos comercializados pela empresa no marketplace Shopee. A metodologia
caracteriza-se como exploratéria e aplicada, com abordagem qualitativa e quantitativa. Os
dados foram coletados prospectivamente pelo pesquisador durante 14 dias de producdo, por
meio do registro didrio das quantidades produzidas e das ndo conformidades identificadas na
inspe¢do final dos produtos. Ao todo, foram inspecionadas 1723 pecas, das quais 53
apresentaram algum tipo de defeito, resultando em uma taxa média de ndo conformidades de
3,08%. A andlise inicial por meio da carta de controle p convencional indicou sinais de
instabilidade do processo. Entretanto, considerando a variabilidade do tamanho das amostras e
a presencga de superdispersdo, adotou-se a carta p de Laney, que apresentou todas as 14 amostras
dentro dos limites de controle, indicando que o processo se encontrava estatisticamente estavel.
Os defeitos mais recorrentes foram na costura do colchete, nas etiquetas trocadas e nas algas
torcidas, evidenciando oportunidades de melhoria nas etapas de costura, montagem e
identificagdo dos produtos. Conclui-se que a carta p convencional poderia conduzir a uma
interpretagdo incorreta da estabilidade do processo, enquanto a carta p de Laney mostrou-se
mais adequada as caracteristicas dos dados analisados. Embora o processo esteja sob controle
estatistico, a taxa média de defeitos evidencia a necessidade de acdes voltadas a redugdo das

causas comuns de variagdo e ao aprimoramento continuo da qualidade.

Palavras-chave: Gestdo da Qualidade; Controle Estatistico de Processos; Industria de

vestuario.



ABSTRACT

Brazil occupies a prominent position in the world scenario of plastic surgeries and aesthetic
procedures and, in parallel, the textile and apparel industry moved around R$ 203.9 billion in
2024. The apparel sector is characterized by the high participation of manual operations and,
especially in the manufacture of post-surgical clothing, by the need for strict quality control. In
this context, this study aimed to analyze the stability of the production process of a clothing
company specialized in the manufacture of post-surgical clothing, located in Campo Grande —
MS, through Statistical Process Control (SPC). The research focused on the production line of
bras models 2844 and 2842, the main products sold by the company on the Shopee marketplace.
The methodology is characterized as exploratory and applied, with a qualitative and quantitative
approach. The data were prospectively collected by the researcher during 14 days of production,
through the daily record of the quantities produced and the non-conformities identified in the
final inspection of the products. In all, 1723 pieces were inspected, of which 53 had some type
of defect, resulting in an average rate of non-conformities of 3.08%. The initial analysis using
the conventional control chart p indicated signs of process instability. However, considering
the variability of the sample size and the presence of overdispersion, Laney's p-chart was
adopted, which presented all 14 samples within the control limits, indicating that the process
was statistically stable. The most recurrent defects were hook stitching, changed labels, and
twisted handles, evidencing opportunities for improvement in the stages of sewing, assembly,
and product identification. It is concluded that the conventional p-chart could lead to an
incorrect interpretation of the stability of the process, while Laney's p-chart proved to be more
adequate to the characteristics of the data analyzed. Although the process is under statistical
control, the average defect rate highlights the need for actions aimed at reducing common

causes of variation and continuous quality improvement.

Keywords: Quality Management; Statistical Process Control; Clothing industry.
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1 INTRODUCAO

O Brasil ocupa posicdo de destaque no cenario mundial da cirurgia plastica, tendo
realizado aproximadamente 2,35 milhdes de procedimentos cirurgicos estéticos em 2024,
liderando o ranking global da especialidade (SBCP, 2025). Esse cenario impulsiona a demanda
por produtos voltados a recuperag@o pds-operatoria, como cintas modeladoras, sutids cirargicos
e demais vestudrios compressivos. Paralelamente, a industria téxtil e de confec¢do brasileira
movimentou cerca de R$ 203,9 bilhdes em 2024, consolidando-se como uma das principais
cadeias produtivas do pais (ABIT, 2024).

Os procedimentos cirirgicos, sejam eles estéticos, reparadores ou reconstrutivos,
desencadeiam respostas fisiologicas diversas como edemas, dores, equimoses, ¢ alteragdes
inflamatorias decorrentes das lesdes causadas pela intervengdo. Portanto, conforme constata,
Oliveira (2017), o uso de vestuario pos-cirurgico, como cintas compressivas, sutids e malhas de
compressdo, ¢ uma pratica amplamente recomendada por profissionais da saude, contribuindo
para a redu¢do de edemas, melhora na drenagem linfatica, estabilizacdo de tecidos e maior
conforto para o paciente.

Entretanto, segundo Silva (2024), a utilizacdo inadequada dessas pegas, seja por
dimensionamento incorreto, compressdo excessiva ou insuficiente, uso inadequado pelo
paciente ou mesmo defeitos decorrentes do processo de fabricacdo, pode comprometer os
beneficios esperados, aumentar o desconforto, prejudicar a recuperagdo e potencializar
complicacdes pds-operatorias. Dessa forma, a qualidade da confec¢do dos vestudrios pos-
cirurgicos torna-se um fator relevante ndo apenas sob a perspectiva industrial, mas também
como fator de apoio a seguranga, ao bem-estar e a recupera¢do adequada dos pacientes
submetidos a procedimentos cirargicos.

A busca pela qualidade em processos produtivos leva as organizagdes a adotarem
métodos e ferramentas capazes de monitorar e reduzir falhas ao longo da fabricagdo. Entre essas
ferramentas encontra-se o Controle Estatistico de Processos (CEP), utilizado para acompanhar
o desempenho dos processos produtivos por meio de técnicas estatisticas (Montgomery, 2013).
Sua aplicacgdo possibilita identificar variagdes, distinguir causas comuns de causas especiais €
subsidiar a tomada de decisdes baseada em dados, contribuindo para a reducao de desperdicios,
retrabalhos e custos operacionais, além de promover maior estabilidade e confiabilidade na
producdo.

Sob a perspectiva tedrica, o CEP estd fundamentado nos principios da variabilidade dos

processos, amplamente discutidos por Walter A. Shewhart, precursor das cartas de controle, e
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posteriormente consolidados por W. Edwards Deming e Douglas C. Montgomery. Montgomery
(2013) relata que a compreensdo e o controle da variabilidade sdo essenciais para a melhoria
continua da qualidade, sendo o CEP uma das principais ferramentas para atingir esse objetivo.
Nesse contexto, a distingdo entre causas comuns € causas especiais de variacdo torna-se
fundamental para a correta interpretacdo do comportamento dos processos produtivos.

No contexto de ambientes produtivos que operam sob demanda, como ¢ o caso de
sistemas de producdo da empresa estudada, o controle da qualidade torna-se ainda mais
relevante. Nesses sistemas, a variabilidade da demanda e a necessidade de cumprimento
rigoroso de prazos impdem desafios adicionais & padronizagdo dos processos, tornando
essencial o uso de ferramentas que auxiliem na identificacdo rapida de falhas e na manutencao
da consisténcia produtiva. Conforme destacado por Nigel Slack (2009), a qualidade esta
diretamente relacionada ao desempenho operacional e a capacidade de atender as expectativas
e necessidades dos clientes de forma consistente.

Diante do exposto, este trabalho tem por objetivo analisar a estabilidade do processo
produtivo de uma confec¢do, especializada na fabricagdo de vestuario pos-cirirgico, por meio
do CEP. Os objetivos especificos do estudo sdo: (i) mapear o processo produtivo dos modelos
de sutid analisados, identificando suas etapas, fluxos e pontos de controle da qualidade; (ii)
identificar e classificar as principais ndo conformidades observadas durante o processo
produtivo; (ii1) coletar e analisar dados de producdo e defeitos para aplicagdo do Controle
Estatistico de Processos; (iv) elaborar e interpretar uma carta de controle do tipo p € p de Laney
para avaliar a estabilidade do processo produtivo; e (v) propor agdes de melhoria voltadas a
reducdo das ndo conformidades e ao aumento da eficiéncia do processo. O estudo concentra-se
especificamente na producao dos modelos de sutia 2844 e 2842, que representam os itens de
maior relevancia comercial da empresa no canal marketplace, conforme demonstrado durante
o estudo.

Este estudo se justifica pela necessidade de compreender e controlar a variabilidade
presente no processo produtivo de vestuarios pos-cirurgicos, cuja qualidade ¢ fundamental para
garantir a funcionalidade e a seguranga dos produtos. A aplicacdo do Controle Estatistico de
Processos possibilita monitorar o desempenho da producdo, identificar causas de nao
conformidade e fornecer subsidios para a melhoria continua. Além de contribuir para o avango
do conhecimento sobre a utilizagdo do CEP no setor de confec¢do, o estudo gera beneficios
praticos para a empresa, por meio da redugdo de falhas, desperdicios e retrabalhos, promovendo

maior estabilidade e eficiéncia operacional.
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Portanto, este trabalho estd estruturado da seguinte forma: o Capitulo 2 apresenta o
referencial tedrico que fundamenta a pesquisa, abordando os conceitos relacionados aos
vestuarios poés-cirirgicos, a gestdo da qualidade, ao controle da qualidade na industria de
confec¢do e ao Controle Estatistico de Processos. O Capitulo 3 descreve os procedimentos
metodoldgicos adotados, contemplando a caracterizagdo da pesquisa, o local de estudo, a
delimitacdo do objeto de pesquisa, as técnicas utilizadas para a coleta e andlise dos dados, bem
como a fundamentacdo das cartas de controle p e p de Laney e sua aplicacdo no estudo. O
Capitulo 4 apresenta o desenvolvimento da pesquisa, incluindo a caracterizacdo do processo
produtivo da empresa, a identificacdo das principais ndo conformidades e a constru¢ao da carta
de controle. O Capitulo 5 retine a analise e a discussdo dos resultados obtidos por meio da
aplicagdo do Controle Estatistico de Processos. Na sequéncia, o Capitulo 6 apresenta as
propostas de melhoria elaboradas com base nos resultados obtidos. Por fim, o Capitulo 7 expde
as conclusdes da pesquisa, destacando as principais contribuigdes, as limitagdes do estudo e

sugestdes para trabalhos futuros.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Os vestuarios pos-cirurgicos desempenham papel importante na recuperagdo de
pacientes submetidos a procedimentos cirurgicos, exigindo caracteristicas adequadas de
compressao, conforto e acabamento. Nesse contexto, a qualidade do produto estd diretamente
relacionada a eficiéncia dos processos produtivos. Assim, esta secdo apresenta os principais
conceitos que fundamentam o estudo, abordando os vestudrios pds-cirurgicos, a gestdo da
qualidade, o Controle Estatistico de Processos (CEP) e as demais ferramentas utilizadas na

pesquisa.

2.1 VESTUARIOS POS-CIRURGICOS

Os vestuarios pos-cirurgicos sdo uma categoria de produtos desenvolvidos para auxiliar
a recuperagdo de pacientes submetidos a alguns procedimentos cirirgicos, especialmente
cirurgias plasticas, reparadoras e reconstrutivas. Entre os principais produtos utilizados
destacam-se as cintas modeladoras, sutids cirurgicos, malhas compressivas, faixas e meias de
compressao, cuja finalidade € proporcionar suporte aos tecidos, estabilizacdo da area operada e
controle da compressdo exercida sobre o corpo durante o periodo de recuperacao.

Segundo Oliveira (2017), a utilizacdo de vestuarios compressivos ¢ amplamente
recomendada no pds-operatorio devido a sua contribuicao para a reducdo de edema e controle
do acumulo de liquidos nos tecidos, complicagdes frequentemente observadas apos
procedimentos cirurgicos. De forma complementar, Cambraia e Caldart (2021) destacam que a
aplicagdo de técnicas compressivas auxilia na diminuicdo de desconfortos pds-operatdrios e
favorece o processo de recuperagdo dos pacientes.

Além dos beneficios clinicos, esses produtos devem atender requisitos especificos de
qualidade relacionados a modelagem, conforto, resisténcia mecanica, acabamento e nivel de
compressdo exercido. A inadequagdo dessas caracteristicas pode comprometer os resultados
esperados do tratamento, causando desconforto ao paciente e reduzindo a eficacia do processo
de recuperacdo. Nesse contexto, a qualidade da fabricagdo torna-se um fator essencial para
garantir que o produto desempenhe adequadamente sua fungao terapéutica.

O crescimento do nimero de procedimentos cirirgicos realizados no Brasil tem
contribuido para o aumento da demanda por vestudrios pos-cirargicos. Dados da Sociedade
Brasileira de Cirurgia Plastica indicam que o pais figura entre os lideres mundiais em cirurgias
plasticas estéticas, ampliando a necessidade de produtos voltados ao periodo pos-operatdrio

(SBCP, 2025). Esse cenario refor¢a a importancia da adogao de praticas de gestao da qualidade
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e controle dos processos produtivos pelas empresas do setor, de modo a assegurar a
conformidade dos produtos e a satisfacdo dos clientes. Todavia, a obtengdo desses resultados
depende diretamente das caracteristicas dos sistemas produtivos empregados pela industria de
confec¢do, os quais apresentam particularidades que influenciam significativamente o
desempenho da qualidade.

A fabricagdo de vestudrios pds-cirtirgicos exige processos produtivos capazes de
combinar precisdo, flexibilidade e padronizacdo. A necessidade de atender diferentes medidas
corporais, niveis de compressdao, modelos e especificagdes técnicas impde desafios adicionais
as operacdes produtivas, tornando o controle da qualidade um fator essencial para garantir a
conformidade dos produtos (Paladini, 2012). Dessa forma, compreender as caracteristicas
operacionais da industria de confec¢do torna-se fundamental para analisar os fatores que
influenciam a qualidade desses itens e a estabilidade de seus processos produtivos.

A indutstria de confec¢do apresenta caracteristicas produtivas distintas de outros
segmentos industriais em razdo da elevada participac¢ao de operagdes manuais e da dependéncia
da habilidade dos operadores. Mesmo com a crescente incorporagdo de tecnologias de
modelagem, corte e gestdo da producdo, etapas como costura, acabamento, inspe¢do e
embalagem continuam fortemente associadas a execu¢ao humana, tornando os processos mais
suscetiveis a variacdes de desempenho e qualidade.

Além disso, muitas empresas do setor operam sob sistemas de produgdo orientados pela
demanda, nos quais o volume produzido varia de acordo com os pedidos recebidos. Conforme
Slack, Chambers e Johnston (2009), ambientes produtivos com demanda varidvel enfrentam
desafios adicionais relacionados ao balanceamento da capacidade produtiva, a programagao das
atividades e a manutencao da estabilidade operacional. Nessas condigdes, oscilagdes no volume
de trabalho podem gerar sobrecarga dos recursos disponiveis ou periodos de ociosidade,
afetando diretamente os indicadores de produtividade e qualidade.

No setor de vestuario, a variabilidade da demanda ¢ frequentemente acompanhada por
grande diversidade de modelos, tamanhos e especificacdes dos produtos. Essa combinagao
aumenta a complexidade operacional e exige maior flexibilidade dos processos produtivos
(Slack; Chambers; Johnston, 2009). Conforme destacam Martins e Laugeni (2015), ambientes
produtivos com elevada variedade e baixo volume relativo tendem a apresentar maiores
dificuldades de padronizagao, tornando o controle da qualidade um fator ainda mais relevante
para garantir a conformidade dos produtos.

Outro aspecto importante refere-se ao impacto da variabilidade da demanda sobre o

planejamento da produgdo. Em empresas que trabalham com prazos reduzidos e produg@o sob
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encomenda, alteragdes diarias no mix e no volume de produtos podem exigir frequentes
reprogramagoes das atividades produtivas (Slack; Chambers; Johnston, 2009). Essa dinamica
aumenta a probabilidade de erros operacionais, retrabalhos e falhas de comunicacdo entre os
setores envolvidos, especialmente quando os processos dependem significativamente da
execucao manual (Slack; Chambers; Johnston, 2009).

Nesse contexto, ferramentas de gestdo da qualidade assumem papel estratégico de
fornecer mecanismos capazes de monitorar o comportamento dos processos e identificar
desvios que possam comprometer o desempenho operacional. A utilizagdo do Controle
Estatistico de Processos torna-se particularmente relevante por permitir o acompanhamento
sistematico da qualidade mesmo em ambientes sujeitos a variagdes de demanda e frequentes
alteracdes na programacao da produgdo (Montgomery, 2013).

As caracteristicas descritas estdo presentes em grande parte das empresas de confeccao
e podem ser observadas na realidade da empresa estudada, que opera predominantemente sob
demanda, com elevada participagdo de atividades manuais e necessidade de adaptagdo diaria as
oscilagdes do volume de pedidos. Dessa forma, compreender os efeitos dessas condigdes sobre
os processos produtivos ¢ fundamental para a correta interpretacdo dos resultados obtidos por

meio do Controle Estatistico de Processos.

2.2 GESTAO DA QUALIDADE

A gestdo da qualidade pode ser compreendida como um conjunto de principios, praticas
e ferramentas voltadas a garantia de que produtos e processos atendam consistentemente aos
requisitos estabelecidos, promovendo a satisfagdo do cliente e a melhoria continua do
desempenho organizacional (Carpinetti, 2016). Em sua abordagem moderna, a qualidade deixa
de ser apenas responsabilidade do setor de inspe¢do e passa a ser incorporada em toda a
organizagdo, envolvendo desde o planejamento até a entrega final do produto.

A evolugdo da gestdo da qualidade acompanhou as transformagdes dos sistemas
produtivos ao longo do tempo. Inicialmente concentrada em atividades de inspe¢ao do produto
final, a qualidade passou a incorporar abordagens voltadas a prevencao de falhas, ao controle
dos processos e a melhoria continua. Segundo Carpinetti (2016), a gestdo da qualidade moderna
estd fundamentada em uma visdo sist€émica da organizagdo, na qual todos os setores participam
da geracdo de valor ao cliente. Nesse contexto, a qualidade deixa de ser responsabilidade
exclusiva de um departamento especifico e passa a integrar as estratégias organizacionais,

contribuindo para o aumento da competitividade e da eficiéncia operacional.



16

De acordo com Montgomery (2013), a qualidade esta diretamente relacionada a
variabilidade dos processos. Quanto menor a variabilidade, maior a previsibilidade e a
conformidade dos produtos. Nesse sentido, a gestdo da qualidade deve ser orientada por dados
e sustentada por métodos estatisticos, como o Controle Estatistico de Processos (CEP), que
permitem monitorar, controlar e melhorar o desempenho dos processos produtivos
(Montgomery, 2013).

Sob a otica da administragdo da produgdo, Slack, Chambers e Johnston (2009) destaca
que a qualidade ¢ um dos principais objetivos de desempenho das operacdes, ao lado de custo,
rapidez, confiabilidade e flexibilidade. Para os autores, a qualidade n3o se limita as
caracteristicas fisicas do produto, mas envolve também a confiabilidade das entregas, a
consisténcia do processo ¢ a adequagdo as expectativas dos clientes. Assim, a gestdo da
qualidade esta diretamente integrada a estratégia de operagdes, influenciando a competitividade
da organizagdo no mercado (Slack, Chambers e Johnston, 2009).

Complementarmente, Paladini (2012) define a gestdo da qualidade como um processo
gerencial que envolve planejamento, controle e melhoria continua. O planejamento da
qualidade consiste na definicdo de padrdes, especificacdes e critérios de avaliacdo; o controle
da qualidade refere-se ao monitoramento do desempenho e a identificacdo de desvios; e a
melhoria continua busca eliminar causas de ndo conformidade e elevar o nivel de desempenho
dos processos. Para o autor, a qualidade deve ser tratada de forma sistémica, considerando tanto
aspectos técnicos quanto humanos e organizacionais (Paladini, 2012).

Outrossim, Ferramentas e metodologias desempenham papel fundamental na
estruturacdo da gestdo da qualidade. Essas abordagens visam a reducdo de desperdicios, a
padronizagdo de processos e o aumento da eficiéncia operacional, sempre com foco na geracao
de valor para o cliente (Paladini, 2012). No contexto da industria de confec¢do, a gestdo da
qualidade assume papel ainda mais relevante em razdo da elevada participacdo de atividades
manuais e da variabilidade inerente aos processos produtivos.

Conforme a Associagdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confec¢ao (ABIT, 2024), o
setor caracteriza-se por grande diversidade de produtos, tamanhos e especificagdes, exigindo
elevados niveis de controle para assegurar a conformidade dos itens produzidos. Dessa forma,
praticas de gestdo da qualidade contribuem para a redug¢do de defeitos, retrabalhos e
desperdicios, promovendo maior confiabilidade dos produtos e melhor desempenho
operacional.

Além disso, a gestdo da qualidade estd fortemente associada a cultura organizacional

(Paladini, 2012). Para que seja efetiva, ¢ necessario o comprometimento da lideranga, o
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envolvimento dos colaboradores e a disseminagdo de uma mentalidade orientada a melhoria
continua. A capacitagdo da equipe, a padroniza¢do de procedimentos e o uso sistematico de
indicadores de desempenho sdo elementos essenciais para garantir a estabilidade e a evolucao
dos processos produtivos (Paladini, 2012).

Dessa forma, a gestdo da qualidade constitui um pilar estratégico para organizagdes
industriais, especialmente em ambientes produtivos com alta variabilidade e exigéncia de
conformidade, como o setor de confec¢do. Sua aplicagao integrada com ferramentas estatisticas,
como o CEP, permite ndo apenas identificar falhas, mas atuar preventivamente sobre suas

causas, promovendo maior eficiéncia, reduc¢do de custos e aumento da satisfacdo dos clientes.

2.3 CONTROLE DA QUALIDADE NA INDUSTRIA DE VESTUARIO
POS-CIRURGICO

A literatura recente apresenta um nimero reduzido de estudos voltados especificamente
ao controle da qualidade na fabricacdo de vestuarios pos-ciriirgicos. As pesquisas concentram-
se, principalmente, no desenvolvimento de tecidos funcionais e na avaliacdo do desempenho
clinico das pecas compressivas, com menor aten¢do aos processos produtivos. Dessa forma,
torna-se pertinente utilizar como referencial estudos desenvolvidos na industria de confeccdo e
no setor téxtil, cujos processos de modelagem, corte, costura, inspe¢do e acabamento
apresentam elevada similaridade com aqueles empregados na fabricacdo de vestuarios pos-
cirargicos (Joy et al., 2024; Xu et al., 2025).

Na industria de confec¢do, a qualidade do produto esta diretamente relacionada a
estabilidade dos processos produtivos e a padronizacdo das operagdes. Em razdo da elevada
participagdo de atividades manuais, pequenas variagdes durante a fabricacdo podem resultar em
defeitos de costura, montagem e acabamento, ocasionando retrabalhos, desperdicios e reducao
da produtividade (Joy et al., 2024). No caso dos vestudrios pOs-cirurgicos, essas nao
conformidades tornam-se ainda mais relevantes, pois podem comprometer ndo apenas a
aparéncia do produto, mas também sua funcionalidade e desempenho durante o periodo de
recuperagdo do paciente.

Estudos recentes também indicam que a industria téxtil tem direcionado esforgos para
reduzir a variabilidade dos processos por meio da integracdo entre inspe¢ao, monitoramento
continuo e andlise de dados. Essas praticas contribuem para aumentar a rastreabilidade da
producdo, reduzir desperdicios e melhorar a confiabilidade dos produtos fabricados,

fortalecendo a gestdao da qualidade no setor (Xu et al., 2025).
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Nesse contexto, o Controle Estatistico de Processos destaca-se como uma ferramenta
adequada para o monitoramento da qualidade na industria de confeccao, permitindo identificar
variagdes no processo produtivo e subsidiar agdes de melhoria continua. Assim, sua aplicacao
na fabricagdo de vestuarios pos-cirirgicos apresenta potencial para reduzir ndo conformidades,
retrabalhos e desperdicios, contribuindo para maior estabilidade do processo e confiabilidade

dos produtos finais (Joy et al., 2024; Xu et al., 2025).

2.4 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

A aplicagdo de uma Gestdo da Qualidade depende da utilizacdo de métodos e
ferramentas capazes de auxiliar na compreensao, andlise, controle e melhoria dos processos
organizacionais. Essas ferramentas fornecem suporte a tomada de decisdo baseada em dados,
contribuindo para a identificacio de falhas, reducdo de desperdicios, padronizagdo das
atividades e promocao da melhoria continua. Carpinetti (2016), a utilizagdo estruturada dessas
técnicas permite transformar informagdes em agdes gerenciais, favorecendo o aumento da

eficiéncia operacional e da qualidade dos produtos e servicos.

2.4.1 Mapeamento de processos Business Process Model and Notation (BPMN)

Uma ferramenta relevante da Gestdo da Qualidade é o mapeamento de processos,
utilizada para descrever, analisar e melhorar o fluxo de atividades dentro de uma organizacao.
Trata-se de uma representacdo sistematica das etapas envolvidas na execu¢do de um processo,
evidenciando entradas, saidas, responsaveis, decisdes e recursos utilizados. Essa pratica permite
uma visualiza¢do clara das atividades realizadas, facilitando a identificacdo de gargalos,
redundancias, desperdicios e oportunidades de melhoria.

Segundo Slack et al. (2009), a gestdao eficaz das operagdes depende da compreensdo
detalhada dos processos organizacionais, uma vez que estes sdo responsaveis por transformar
insumos em produtos ou servigos. Nesse contexto, 0 mapeamento de processos contribui para
o aumento da eficiéncia operacional, ao proporcionar maior controle e previsibilidade das
atividades.

Sob a perspectiva da qualidade, Paladini (2012) ressalta que o conhecimento
aprofundado dos processos ¢ essencial para o controle e a melhoria continua. O mapeamento
permite identificar pontos criticos suscetiveis a falhas e ndo conformidades, possibilitando a
implementagdo de a¢des corretivas e preventivas de forma mais estruturada, além de favorecer

a padronizagdo das atividades.
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Em adi¢do, Montgomery (2013), aponta que a aplicacdo de ferramentas estatisticas,
como o Controle Estatistico de Processos (CEP), depende diretamente do entendimento do
processo produtivo. Nesse sentido, 0 mapeamento atua como etapa fundamental para definir
pontos de coleta de dados, varidveis relevantes e etapas mais criticas em termos de
variabilidade.

O mapeamento de processos pode ser realizado por diferentes técnicas, variando desde
fluxogramas simples at¢é modelagens mais estruturadas e padronizadas (Paladini, 2012).
Independentemente do nivel de detalhamento, sua finalidade ¢ tornar os processos visiveis e
compreensiveis, servindo como base para a melhoria continua, redu¢do de desperdicios e
aumento da qualidade (Paladini, 2012).

A Business Process Model and Notation (BPMN) é uma notacdo grafica padronizada
utilizada para modelar processos de negocio de forma clara, estruturada e compreensivel
(White, 2004). Desenvolvida com o objetivo de criar uma linguagem comum entre areas
técnicas e de gestdo, a BPMN permite representar visualmente o fluxo de atividades, facilitando
a andlise, documentacdo e melhoria dos processos organizacionais (White, 2004).

Para White (2004), a BPMN foi criada para fornecer uma nota¢ao intuitiva, capaz de ser
entendida tanto por analistas de processos quanto por gestores e demais envolvidos nas
operagdes. Sua principal vantagem estd na capacidade de representar processos complexos de
forma padronizada, reduzindo ambiguidades e melhorando a comunicacdo entre os diferentes
niveis da organizagao.

A estrutura da BPMN ¢ composta por elementos basicos que permitem a construgdo dos
diagramas de processos (White, 2004). Entre os principais, destacam-se os eventos, que
representam acontecimentos que iniciam, interrompem ou finalizam um processo; as
atividades, que correspondem as tarefas executadas; os gateways, responsaveis por representar
pontos de decisdo ou ramifica¢do do fluxo; e os fluxos de sequéncia, que indicam a ordem de
execugdo das atividades. Além disso, a notagdo inclui elementos organizacionais, como piscinas
(pools) e raias, que permitem identificar os responséaveis por cada etapa do processo. O Quadro
1 apresenta a legenda dos principais elementos utilizados na modelagem BPMN adotada neste

estudo.
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Elemento Simbolo Descricao
Piscina (Pool) Represegta um part1c1pante, organizagao ou
entidade envolvida no processo.
) Subdivisdo da piscina utilizada para
Raia (Lane) identificar responsabilidades ou fungdes
especificas.
Tarefa Atividade ou trabalho executado dentro do
processo.
Q Representa o ponto de inicio do processo,
Inicio indicando onde o fluxo ¢ iniciado.
@ Representa um acontecimento que ocorre
Evento durante a execu¢ao do processo, podendo
Intermediario . .
alterar ou influenciar o fluxo.
O Representa o encerramento do processo ou de
Fim um fluxo especifico.
@ Representa um ponto de decisdo em que
Gateway apenas um dos caminhos possiveis pode ser
exclusivo seguido. (Também pode ser representado por
um losango vazio).
Gatewa <C> Representa uma decisdo em que um ou mais
W .
Y Gateway caminhos podem ser executados
inclusivo simultaneamente, dependendo das condigdes
estabelecidas.
@ Representa decisdes ou sincronizagdes que
Gateway nao podem ser modeladas adequadamente
complexo pelos gateways tradicionais, utilizando regras
especificas de controle do fluxo.
Fluxo de
—> . ~ . .
A Indica a ordem de execucao das Atividades.
sequéncia

Fonte: Autor (2026)

A utilizacdo da BPMN no mapeamento de processos proporciona diversos beneficios

no contexto da gestdo da qualidade (White, 2004). Entre eles, destaca-se a padronizagdo da

representacdo dos processos, o que facilita a identificagdo de falhas, gargalos e redundancias,
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além de apoiar a implementacdo de melhorias (White, 2004). Ademais, a clareza visual
proporcionada pelos diagramas contribui para a capacitagdo de equipes, a padronizagdo das
operagdes e o alinhamento entre diferentes setores da organizagao.

No presente estudo, a utilizagdo da BPMN contribuiu diretamente para a compreensao
estruturada do processo produtivo, possibilitando a visualizagdo detalhada das etapas, fluxos e
pontos de decisdo envolvidos na fabricagdo dos produtos analisados. Essa modelagem foi
essencial para identificar os pontos criticos do processo e, principalmente, para definir de forma
adequada os locais de coleta de dados para aplicagdo do Controle Estatistico de Processos.
Dessa forma, a BPMN ndo apenas auxiliou na documentagdo do processo, mas também serviu

como base para a constru¢do de uma andlise mais precisa e confiavel da qualidade.

242 SW2H

Outra ferramenta utilizada na Gestao da Qualidade ¢ o SW2H, um método estruturado
que auxilia no planejamento, organizagao e execu¢do de agdes de melhoria (Meireles, 2001). A
sigla SW2H deriva de sete perguntas fundamentais em inglés: What (o que sera feito), Why (por
que sera feito), Where (onde sera feito), When (quando sera feito), Who (quem serd
responsavel), How (como sera feito) e How much (quanto custard). Essas questdes orientam a
definicdo das atividades necessarias para a solucdo de problemas ou implementacdo de
melhorias (Meireles, 2001).

No contexto da gestdo da qualidade, o SW2H ¢ frequentemente utilizado como
ferramenta de apoio a decisdes em agdes corretivas e preventivas, especialmente apds a
identificacdo de falhas por meio de outras técnicas, como o CEP ou 0 mapeamento de processos
(Paladini, 2012). Sua principal contribui¢cdo estd na transformacgao de diagnosticos em planos
de acdo objetivos, detalhados, mensuraveis e de facil acompanhamento (Meireles, 2001).

Paladini (2012), destaca que a eficdcia da gestdo da qualidade depende ndo apenas da
identificagdo de problemas, mas também da capacidade de estruturar e implementar solucdes
de forma sistematica. Nesse sentido, ferramentas como o SW2H contribuem para a organizagao
das ac¢des, definicdo de responsabilidades e acompanhamento dos resultados, fortalecendo a
pratica da melhoria continua.

Além de sua simplicidade de aplicacdo, o SW2H destaca-se por sua capacidade de
transformar diagnosticos em agdes concretas. Conforme Meireles (2001), a ferramenta ¢
amplamente utilizada em programas de melhoria continua por permitir a defini¢ao clara das
atividades necessdrias para atingir determinado objetivo, reduzindo ambiguidades e facilitando

o acompanhamento da execucdo. Sua estrutura favorece a comunicagdo entre os envolvidos,



22

contribui para a padronizacdo das agdes e auxilia no monitoramento das responsabilidades e
prazos estabelecidos (Meireles, 2001). Por essa razdo, o SW2H ¢ frequentemente empregado
em conjunto com outras ferramentas da qualidade, atuando como elo entre a identificagdo de
problemas e a implementagao das solugdes propostas.

No contexto deste estudo, a ferramenta SW2H foi utilizada como suporte para a
estruturacdo das propostas de melhoria decorrentes da andlise do Controle Estatistico de
Processos. Apo6s a identificagdo das principais causas de ndo conformidade, o SW2H
possibilitou a organizagdo das agdes de forma clara e objetiva, definindo responsabilidades,
prazos e métodos de execugdo. Dessa forma, a ferramenta contribui para a transformagdo dos
resultados analiticos em planos de acdo praticos e aplicaveis, alinhados as necessidades

operacionais da empresa.

2.4.3 Curva ABC

A Curva ABC ¢ uma ferramenta de andlise utilizada na gestdo da producdo e da
qualidade para classificar e priorizar itens de acordo com sua representatividade nos resultados
organizacionais (Martins; Alt, 2009). Sua aplicacdo permite identificar os elementos que
exercem maior impacto sobre o desempenho da empresa, contribuindo para o direcionamento
mais eficiente dos recursos e esforcos gerenciais (Martins; Alt, 2009).

A metodologia tem como base o Principio de Pareto, desenvolvido por Vilfredo Pareto,
segundo o qual uma pequena parcela das causas é responsavel pela maior parte dos efeitos
observados. No contexto organizacional, esse principio indica que um niimero reduzido de itens
geralmente concentra a maior parcela dos resultados, tornando possivel estabelecer prioridades
para acdes de controle, monitoramento e melhoria. Na visdo de Martins e Alt (2009), a
classificagdo ABC constitui um importante instrumento de apoio a tomada de decisdo, sendo
amplamente utilizada em atividades relacionadas a gestdo de materiais, controle de estoques,
planejamento da produgdo e melhoria de processos.

A Figura 1 apresenta uma representagdo grafica da Curva ABC. No eixo horizontal
encontra-se o percentual acumulado de itens analisados, enquanto o eixo vertical representa o
percentual acumulado de importancia, valor ou resultado gerado por esses itens. Em geral, os
itens classificados na Classe A correspondem a uma pequena parcela do total analisado, mas
concentram a maior parte dos resultados acumulados, demandando maior atencdo gerencial
(Martins; Alt, 2009). Os itens da Classe B apresentam relevancia intermediaria, enquanto os
itens da Classe C representam a maior parcela em quantidade, porém com menor impacto

individual nos resultados (Martins; Alt, 2009).
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Figura 1 — Exemplo de representacdo grafica da Curva ABC
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Fonte: Adaptado de Sankhya (2025).

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), a classificacio ABC permite
estabelecer diferentes niveis de controle e acompanhamento conforme a importincia relativa
dos itens analisados. Dessa forma, recursos gerenciais podem ser direcionados de maneira mais
eficaz para os elementos que exercem maior influéncia sobre o desempenho organizacional.

A aplicacao da Curva ABC envolve a coleta de dados relevantes, a ordenacao dos itens
em ordem decrescente de importancia e o calculo de sua participacdo acumulada (Martins; Alt,
2009). base nesses resultados, os itens sdo classificados nas categorias A, B ou C, possibilitando
a identificacdo daqueles que devem receber maior atengdo em termos de monitoramento,
controle e acdes de melhoria (Slack, Chambers e Johnston, 2009).

Embora seja tradicionalmente empregada na gestdo de estoques, a Curva ABC pode ser
aplicada em diferentes contextos organizacionais, incluindo a andlise de produtos, clientes,
fornecedores, processos e ocorréncias de defeitos (Martins; Alt, 2009). Sua versatilidade
favorece a identificagdo de elementos criticos e fornece informacdes relevantes para o
planejamento estratégico e operacional (Martins; Alt, 2009).

No presente estudo, a Curva ABC foi utilizada para identificar os produtos de maior
relevancia comercial da empresa. A partir dessa analise, foram selecionados os modelos 2844
e 2842, que apresentaram a maior representatividade nas vendas realizadas por meio do canal
marketplace. Essa defini¢do permitiu direcionar a aplicagio do Controle Estatistico de
Processos para os itens mais significativos, aumentando a relevancia das analises realizadas e

o potencial impacto das melhorias propostas.
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2.5 CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSOS

O Controle Estatistico de Processos (CEP) € reconhecido como um dos maiores avangos
tecnologicos do século XX, fundamentado em principios sélidos e aplicavel a diversos tipos de
processos, desde a manufatura até servicos (Montgomery, 2013). Sua principal funcdo ¢ atuar
como uma poderosa colecao de ferramentas de resolugao de problemas, essenciais para alcangar
a estabilidade de um processo e aprimorar sua capacidade por meio da reducao da variabilidade
(Montgomery, 2013).

O desenvolvimento do Controle Estatistico de Processos esta diretamente associado aos
trabalhos de Walter A. Shewhart na década de 1920, quando foram introduzidas as primeiras
cartas de controle como instrumento para monitorar a variabilidade dos processos industriais
(Montgomery, 2013). Posteriormente, os conceitos foram ampliados por estudiosos como
Deming e Juran, que enfatizaram a importancia do uso sistematico de dados para a melhoria
continua da qualidade. Conforme Samohyl (2009), o CEP representa uma mudanga de
paradigma em relagao a inspecao tradicional, pois busca atuar preventivamente sobre as causas
das ndo conformidades, reduzindo a dependéncia da inspe¢ao final como principal mecanismo
de garantia da qualidade.

Para que um produto atenda ou supere as expectativas do cliente, principalmente quando
lidamos com producdo em escala, ¢ importante que seja gerado por um processo estavel e
replicavel, caracterizado por pequena variabilidade das caracteristicas de qualidade
(Montgomery, 2013). O CEP, ao fornecer uma estrutura para monitorar essa variabilidade,
permite que as organizagdes proativamente previnam a producdo de itens ndo conformes,
reduzindo custos associados a inspecdo, retrabalho e desperdicio, e elevando a satisfacdo do
cliente (Montgomery, 2013).

Além dos beneficios relacionados a qualidade, a utilizagdo do CEP também contribui
para o aumento da produtividade e da competitividade organizacional (Montgomery, 2013). A
identificacdo precoce de desvios permite intervengdes mais rapidas € menos desgastantes,
reduzindo custos associados a produgdo de itens defeituosos e melhorando a utilizacdo dos
recursos produtivos (Montgomery, 2013). Em setores caracterizados pela predominancia de
operagdes manuais, como a industria de confec¢do, 0 monitoramento sistematico dos processos
torna-se particularmente relevante, uma vez que pequenas variacdes operacionais podem
resultar em impactos significativos na qualidade final dos produtos (Samohyl, 2009).

Embora o CEP utilize ferramentas técnicas como cartas de controle e experimentos

planejados, sua efetividade depende de um sistema de gestdo comprometida com a melhoria
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continua Montgomery (2013). Segundo o autor, “Essas técnicas precisam ser implementadas
dentro e como parte de um sistema de gerenciamento orientado pela melhoria da qualidade”
(Montgomery, 2013, p38). Assim, o uso rotineiro dessas ferramentas deve ser promovido pela
lideranca como parte das operacdes da organizagdo, direcionando-a aos seus objetivos de
qualidade e produtividade.

Além de sua fung¢ao de monitoramento, o CEP também se destaca como uma ferramenta
para a distingdo entre dois tipos de variagdo presentes em qualquer processo produtivo: as
variagdes comuns ¢ as variagdes especiais (Montgomery, 2013; Werkema, 2012). As variagdes
comuns sdo inerentes ao proprio sistema e resultam de causas aleatdrias, estando sempre
presentes mesmo em processos estaveis. Ja as variacdes especiais decorrem de fatores
especificos, identificdveis e, muitas vezes, evitaveis, sendo responsaveis por desvios
significativos no desempenho do processo (Montgomery, 2013).

A identificacdo e separacao dessas variacdes ¢ um dos pilares do CEP, pois permite que
as organizacdes atuem de maneira mais assertiva na melhoria de seus processos (Costa;
Epprecht; Carpinetti, 2005). Enquanto as causas comuns exigem acdes estruturais, como
mudangas no método, equipamento ou projeto do processo, as causas especiais podem ser
tratadas de forma pontual, com intervencdes corretivas direcionadas (Costa; Epprecht;
Carpinetti, 2005).

Nesse contexto, as cartas de controle se consolidam como a principal ferramenta do
CEP, possibilitando o acompanhamento continuo do processo ao longo do tempo. Por meio da
analise grafica das amostras coletadas, ¢ possivel verificar se o comportamento do processo se
mantém dentro dos limites esperados ou se apresenta sinais de instabilidade (Montgomery,
2013). A presenca de pontos fora dos limites de controle, bem como padrdes ndo aleatorios,
como tendéncias ou ciclos, indica a necessidade de investigagdo e interveng¢ao (Montgomery,
2013).

Outro aspecto relevante do CEP estd relacionado a sua aplicacdo preventiva.
Diferentemente de abordagens tradicionais baseadas apenas na inspec¢do final do produto, o
CEP atua diretamente no processo, permitindo a identificagdo de problemas antes que estes
resultem em defeitos (Samohyl, 2009). Essa caracteristica contribui para a reducdo de custos e
para o aumento da eficiéncia operacional, uma vez que evita retrabalhos, desperdicios e falhas
no atendimento ao cliente.

O sucesso da implementagcdo do CEP est4 diretamente ligado a qualidade dos dados
coletados e a disciplina na sua utilizacdo (Costa; Epprecht; Carpinetti, 2005). A coleta deve ser

realizada de forma sistemadtica, com critérios bem definidos e representatividade adequada do
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processo (Costa; Epprecht; Carpinetti, 2005). Falhas nesse processo podem comprometer a
confiabilidade das andlises e levar a interpretagdes equivocadas, prejudicando a tomada de
decisdo (Costa; Epprecht; Carpinetti, 2005).

Estudos recentes demonstram que a aplicagdo do CEP permanece amplamente difundida
em diferentes segmentos industriais, incluindo os setores metaltirgico, alimenticio, automotivo
e téxtil (Carmo, 2025). Nesses ambientes, as cartas de controle continuam sendo uma das
ferramentas mais utilizadas para monitoramento da estabilidade dos processos, devido a sua
simplicidade de implementagdo e capacidade de fornecer informacdes objetivas para a tomada
de decisdo (Carmo, 2025). A efetividade da ferramenta, entretanto, depende da correta defini¢ao
dos critérios de coleta de dados e da capacitacdo dos colaboradores responsaveis por sua
utilizagdo.

Destaca-se que o CEP ndo deve ser compreendido apenas como um conjunto de
ferramentas estatisticas, mas como parte integrante de uma cultura organizacional voltada a
melhoria continua (Paladini, 2012; Montgomery, 2013). Sua aplica¢do eficaz depende do
envolvimento das equipes operacionais, da padronizacao dos processos e do comprometimento
da gestdo, sendo um elemento fundamental para o desenvolvimento de sistemas produtivos

mais robustos, estaveis e orientados a qualidade (Paladini, 2012).
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Esta secdo apresenta os procedimentos metodologicos adotados para o desenvolvimento
da pesquisa. S@o descritas a natureza, os objetivos e a abordagem do estudo, bem como a
caracterizacdo da empresa analisada, os critérios utilizados para a delimitagdo do objeto de

pesquisa e as técnicas empregadas na coleta e analise dos dados.

3.1 CARACTERISTICAS DA PESQUISA

Trata-se de uma pesquisa de natureza exploratdria e aplicada, com o propdsito de gerar
conhecimentos a partir da aplicagdo de métodos de Controle Estatistico de Processos,
especialmente no monitoramento da qualidade da producdo de dois modelos de sutid da
empresa, escolhidos através de andlise do historico de vendas e participagdo no faturamento
desta. Segundo Gil (2019), pesquisas exploratdrias t€m como objetivo proporcionar maior
familiaridade com o problema estudado, permitindo ampliar conhecimentos e formular analises
mais consistentes sobre determinado fendmeno. J4 a pesquisa aplicada caracteriza-se pela
geracdo de conhecimentos voltados a solucdo de problemas especificos, buscando produzir
resultados com aplicagdo pratica em contextos reais.

A abordagem adotada ¢ mista, combinando analises quantitativas, por meio da aplicagao
da carta de controle p, com aspectos qualitativos, relacionados a observacdo e compreensdo do
processo produtivo e caracterizagdo do que ¢ defeito. De acordo com Creswell e Creswell
(2021), a abordagem mista combina técnicas quantitativas e qualitativas de coleta e analise de
dados, permitindo uma compreensdo mais abrangente do fendmeno estudado. No presente
trabalho, os dados quantitativos foram obtidos por meio dos registros de producdo e defeitos
utilizados na constru¢do das cartas de controle, enquanto os aspectos qualitativos foram
provenientes da observagao direta das atividades produtivas e das entrevistas realizadas com os
colaboradores envolvidos no processo.

Trata-se, portanto, de um estudo empirico, sustentado por pesquisa bibliografica, que
fornece a fundamentagao tedrica necessaria a aplicagdo do Controle Estatistico de Processos na
empresa. Segundo Miguel (2018), o estudo de caso € particularmente adequado quando se busca
compreender fendmenos contemporaneos inseridos em seu contexto real, caracteristica

compativel com os objetivos desta pesquisa.
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3.2 LOCAL DE ESTUDO

O estudo foi desenvolvido em uma confecc¢do, localizada em Campo Grande — MS, do
setor de confec¢do de pecas voltadas para o uso pds-cirirgico e estético. Originalmente fundada
como revendedora de cintas modeladoras, a empresa passou a fabricar seus proprios produtos
a partir de 2016, consolidando-se como uma referéncia no segmento com uma ampla variedade
de itens.

Seu publico ¢ diversificado, variando desde médicos cirurgides que revendem
diretamente aos pacientes até revendedores atacadistas. Ambos os perfis sdo atendidos por uma
equipe interna de vendas voltada para o atacado. Além disso, a empresa comercializa seus
produtos por meio de loja fisica, site institucional e plataformas de marketplace e e-commerce,
sendo a Shopee o principal canal de vendas no varejo digital.

O catalogo atual da empresa conta com mais de 150 produtos, disponiveis em uma
ampla grade de tamanhos, do EPP a0 EXGG, e nas cores padrao preto e chocolate. Alguns itens
especificos, como robes de cetim, apresentam opcdes adicionais de cores, de acordo com o
tecido utilizado. Entre os principais tecidos empregados na confec¢do destacam-se o Cetinete,
o Sustentare ¢ o Emana, todos escolhidos por suas propriedades compressivas, ideais para
modeladores e pegas pos-operatdrias. A empresa também oferece servigos de personalizagdo,
incluindo kits com embalagens exclusivas, inser¢do de logotipos para médicos parceiros e
ajustes sob medida para corpos fora do padrio.

O setor de produgdo ¢ composto por cinco costureiras, com diferentes niveis de
especializacdo: duas atuam em diversas maquinas, a depender da demanda; uma ¢ fixa na
maquina reta; outra dedica-se exclusivamente a produ¢do de cintas, modeladores, corpetes e
corsets; e a ultima, além de operar em varias maquinas, ¢ a Unica responsavel pela confeccao
de placas. Além da equipe de costura, ha duas colaboradoras responsaveis pelas etapas finais
de personalizacdo, modelagem, etiquetagem e embalagem e outras duas colaboradoras
encarregadas do encaixe e corte das pegas.

A estrutura produtiva da empresa ¢ organizada conforme trés frentes prioritarias:
Marketplaces, considerados de alta prioridade, com entregas obrigatérias até as 15h,
respeitando os horarios de coleta dos Correios e transportadoras; E-commerce proprio, com
promessas de envio em até um dia util, mas preferencialmente no mesmo dia; Pedidos de
atacado e outras demandas, com prazos mais amplos, entre 7 e 15 dias tteis, conforme o volume
e a diversidade dos produtos solicitados. Embora conte com uma loja fisica, a empresa estudada

opera com estoques minimos ou inexistentes para a maioria de seus itens, adotando um modelo
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de producdo puxada, em que a confecgdo ¢ realizada sob demanda, conforme os pedidos sao

efetivamente confirmados.

3.3 DELIMITACAO DO OBJETO DE PESQUISA

O critério de selecdo concentrou a analise nos produtos de maior representatividade
comercial da empresa, uma vez que eventuais problemas de qualidade nesses itens tendem a
gerar maior impacto operacional. Para isso, utilizou-se a Curva ABC, que identificou os
modelos 2844 e 2842 como os produtos de maior participagdo nas vendas do canal marketplace,
justificando sua escolha como objeto de estudo, conforme apresentado na Figura 2.

Além da elevada demanda, os modelos selecionados, ilustrados nas Figuras 3 e 4,
apresentam caracteristicas produtivas semelhantes e sdo fabricados de forma recorrente,
favorecendo a obtencdo de dados representativos para a aplicagdo do Controle Estatistico de
Processos. A delimitacdo da pesquisa a essa familia de produtos também reduziu a influéncia
da diversidade de itens fabricados pela empresa, proporcionando maior padronizagdo na coleta
e andlise dos dados e uma avaliagdo mais consistente da estabilidade do processo produtivo.

Figura 2 — Grafico curva ABC — Marketplace
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Figura 3 — Sutid com alga regata e fecho frontal (2844)

Fonte: Autor (2026)

Figura 4 — Sutid sem reforgo com alc¢a fina e fecho frontal (2842)

Fonte: Autor (2026)
3.4 TECNICAS DA PESQUISA

Apos a definicdo do objeto de estudo e da caracterizagdo da pesquisa, foi estabelecida
uma sequéncia estruturada de atividades para orientar o desenvolvimento do trabalho. A adogao
de etapas bem definidas contribuiu para a organizag¢do da pesquisa, garantindo que a coleta e a
analise dos dados fossem realizadas de forma sistematica e alinhadas aos objetivos propostos.

Inicialmente, foi realizada a revisdo bibliografica sobre os conceitos relacionados aos
vestuarios poés-cirirgicos, a gestdo da qualidade, ao controle da qualidade na industria de
confec¢do e ao Controle Estatistico de Processos. Em seguida, procedeu-se a caracterizagdo da
empresa estudada e a defini¢do do objeto de pesquisa por meio da aplicacdo da Curva ABC,

permitindo identificar os produtos de maior representatividade comercial.
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Posteriormente, foi realizado o mapeamento do processo produtivo dos modelos
selecionados por meio da modelagem BPMN. Essa etapa permitiu compreender o fluxo de
fabricacdo, identificar as atividades desenvolvidas em cada setor e reconhecer os principais
pontos de inspecdo da qualidade. O conhecimento detalhado do processo produtivo forneceu
subsidios para a interpretacdo dos resultados obtidos pelo Controle Estatistico de Processos e
para a identificacdo de oportunidades de melhoria ao longo do sistema produtivo.

O levantamento das informagdes necessarias ao desenvolvimento da pesquisa foi
realizado por meio de observagao direta das atividades produtivas, previamente autorizada pela
empresa, entre os dias 19/05/2025 e 20/06/2025. As observacgdes ocorreram conforme a
disponibilidade da equipe e permitiram acompanhar as rotinas operacionais, os critérios de
inspe¢do adotados e as possiveis origens das ndo conformidades. Segundo Gil (2019), a
observagao direta possibilita compreender os fendmenos em seu contexto natural, favorecendo
a identificacdo de caracteristicas que nem sempre sdo percebidas por meio de registros
documentais.

Considerando a inexisténcia de registros formais e padronizados das ndo conformidades,
foi implementado um procedimento de coleta de dados, incluindo a capacitagdo das
colaboradoras responsaveis pela inspecao final e a defini¢do dos critérios para classificacao dos
produtos como conformes ou ndo conformes. Os registros contemplaram diariamente as
quantidades produzidas e o niimero de pecas ndo conformes, formando uma base de dados
adequada para a aplicacdo do Controle Estatistico de Processos.

Concluida a coleta, os dados foram consolidados em planilhas eletronicas para o célculo
da propor¢do de itens ndo conformes e constru¢do da carta de controle p de Laney, escolhida
por sua adequacdo a processos com tamanhos amostrais varidveis e possivel ocorréncia de
superdispersdo. Paralelamente, as ndo conformidades foram classificadas por tipo, permitindo
identificar os defeitos mais recorrentes e subsidiar a analise do processo produtivo.

Com base nos resultados obtidos, foram analisadas a estabilidade do processo e as
possiveis causas associadas a ocorréncia das ndo conformidades. Por fim, foram elaboradas
propostas de melhoria compativeis com a realidade da empresa, estruturadas por meio da
ferramenta SW2H, com o objetivo de reduzir a taxa de defeitos e promover a melhoria continua
do processo produtivo.

Ressalta-se que a coleta de dados foi realizada ao longo de 14 dias de produgao,
caracterizando uma amostra relativamente limitada para analises mais robustas no contexto do
Controle Estatistico de Processos. Essa delimitacdo decorreu de restricdes operacionais e do

carater exploratorio da pesquisa, especialmente em razao da implantagdo do procedimento de
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registro das ndo conformidades durante o estudo. Ainda assim, os dados obtidos mostraram-se
suficientes para avaliar a estabilidade do processo e identificar oportunidades de melhoria,

servindo como base para futuras aplicacdes do Controle Estatistico de Processos na empresa.

3.5 CARTAS DE CONTROLE

De acordo com Montgomery (2013), as cartas de controle consistem em graficos
estatisticos nos quais sdo representadas amostras coletadas periodicamente do processo. Essas
amostras podem corresponder a medidas continuas, como a média de um lote, ou a dados
discretos, como a contagem de defeitos em um item. Uma carta de controle, conforme
demonstrada na Figura 5, ¢ composta por trés linhas principais: a linha central (LC), que
representa o valor médio ou esperado do processo; o limite superior de controle (LSC); e o
limite inferior de controle (LIC). Esses limites sdo calculados a partir de dados histéricos e
delimitam os valores extremos esperados para as flutuagdes naturais do processo, considerando
sua variabilidade intrinseca.

Figura 5 — Grafico de uma carta controle
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Fonte: Montgomery (2013)

Para Werkema (2012), as cartas de controle constituem uma das ferramentas mais
importantes do Controle Estatistico de Processos por permitirem a visualizagdo do
comportamento do processo ao longo do tempo de forma simples e objetiva. A autora destaca
que sua principal contribuicdo estd na distingdo entre variagdes inerentes ao sistema produtivo
e variagdes decorrentes de causas especificas, possibilitando que as organizag¢des direcionem
esforcos de melhoria de maneira mais eficiente (Werkema, 2012). Dessa forma, as cartas de
controle auxiliam ndo apenas na detec¢do de problemas, mas também na manutencdo da

estabilidade operacional.



33

A principal fungdo das cartas de controle ¢ diferenciar dois tipos de variagdo: a variagao
comum, que reflete as flutuagcdes normais do processo causadas por fatores aleatorios e
inevitaveis; e a variagdo especial, originada por causas especificas e identificaveis que podem
ser corrigidas (Werkema, 2012). Montgomery (2013) destaca que, para que as cartas de controle
oferecem resultados confidveis, ¢ essencial que as amostras sejam representativas e coletadas
sistematicamente.

Ha diversas categorias de cartas de controle, desenvolvidas para diferentes tipos de
dados e situagdes. Para variaveis continuas, destacam-se as cartas de médias e amplitudes (X-
R) e as cartas de médias e desvios-padrio (X-S) (Montgomery, 2013). Ja para dados por
atributos, as mais utilizadas s@o as cartas p (proporcao de itens ndo conformes), np (numero de
itens ndo conformes), ¢ (numero de defeitos) e u (niumero de defeitos por unidade)
(Montgomery, 2013). A sele¢do da carta de controle deve considerar as caracteristicas dos
dados coletados e o objetivo da andlise. Nesse contexto, a Figura 6 apresenta um diagrama de
decisdo que auxilia na escolha da carta de controle mais adequada para diferentes situagoes.
Para facilitar sua interpretacdo, as cartas destinadas a dados por variaveis estdo destacadas em

azul, enquanto as destinadas a dados por atributos estdo destacadas em laranja.
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Figura 6 — Diagrama de decisdo, tipo de carta
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Fonte: Autor (2026)

As principais cartas de controle empregadas no Controle Estatistico de Processos, bem
como suas aplicagdes e exemplos de utilizacdo, sdo apresentadas de forma resumida no Quadro
2, permitindo visualizar as diferencas entre os tipos de cartas e os contextos em que sua

utilizagdo ¢ mais indicada.
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Quadro 2 — Principais tipos de cartas de controle
Tipo Carta Aplicac¢io Exemplo
Monitorar a média e a

S X-R (Média e ; N Comprimento, peso ou
Varidveis . dispersao de processos
Amplitude) espessura de pecas
com subgrupos pequenos
S 1 Monitorar a média e a A ..
o X-S (Média e e Resisténcia de materiais ou
Varidveis . . variabilidade em
Desvio-Padrao) . tempo de processamento
subgrupos maiores
I-MR (Valores Monitorar observagdes Producao diaria ou tempo
Varidveis Individuais e individuais de ciclo
Amplitude Médvel)

Proporcao de itens ndo
Atributos p conformes em amostras de
tamanho variavel
Numero de itens ndo
Atributos np conformes em amostras de
tamanho constante
Numero de defeitos em

Percentual de pegas
defeituosas por lote

Quantidade de pegas
defeituosas por lote

Defeitos encontrados em

Atributos c uma unidade de inspecao
uma pega
constante
Numero de defeitos por .
Atributos u unidade quando o tamanho Defeitos por produto

inspecionado

da amostra varia
Fonte: Adaptado de Montgomery (2013).

Entre as cartas destinadas ao monitoramento de atributos, a carta p destaca-se pela
capacidade de acompanhar a propor¢do de itens ndo conformes em amostras de tamanhos
variaveis (Montgomery, 2013). Em razdo das caracteristicas dos dados coletados neste estudo,
essa foi a ferramenta selecionada para a analise do processo produtivo, sendo apresentada em
maior detalhamento na se¢do seguinte. A interpretagdo dessas cartas, porém, exige aten¢ao aos
pontos amostrados ao longo do tempo em relagdo aos limites de controle. O surgimento de
pontos fora dos limites ou padrdes ndo aleatdrios, como tendéncias ou ciclos, pode indicar a
existéncia de causas especiais que demandam investigagdo e agdes corretivas (Montgomery,
2013).

Além do monitoramento continuo dos processos, as cartas de controle desempenham
importante papel na tomada de decisdes gerenciais. De acordo com Samohyl (2009), sua
utilizagdo possibilita avaliar objetivamente o desempenho dos processos e fornecer subsidios
para agdes corretivas e preventivas baseadas em dados. Essa caracteristica reduz a subjetividade
das analises e fortalece a cultura de melhoria continua dentro das organizacdes (Paladini, 2012).
Em ambientes industriais com elevada variabilidade operacional, como o setor de confecgao, a
utilizagdo dessas ferramentas torna-se particularmente relevante para garantir a padronizagao e

a conformidade dos produtos fabricados (Slack; Chambers; Johnston, 2009)
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3.5.1 Tipo de dados: Variaveis e atributos

Para Montgomery (2013), os dados utilizados no CEP podem ser classificados em dois
tipos principais: variaveis e atributos. Os dados por varidveis sdo aqueles que podem ser
medidos em escala continua, como peso, comprimento, tempo ou temperatura, permitindo uma
analise mais detalhada da magnitude das variagdes no processo. Ja os dados por atributos sao
de natureza qualitativa ou discreta, baseados em classificagdes, como “€” ou “ndo ¢”, ou ainda
na contagem de defeitos em um produto. Enquanto os dados por variaveis oferecem maior
sensibilidade na deteccdo de pequenas variagdes, os dados por atributos sdo mais simples de
coletar e amplamente utilizados em inspecdes visuais e controles de qualidade em processos
produtivos, especialmente quando o interesse esta na identificacdo da presenca ou auséncia de
defeitos (Werkema, 2012).

A escolha entre dados por varidveis e dados por atributos depende das caracteristicas do
processo analisado e dos objetivos do monitoramento (Montgomery, 2013). Segundo Werkema
(2012), os dados por variaveis tendem a fornecer maior quantidade de informagdes sobre o
comportamento do processo, permitindo detectar pequenas altera¢cdes com maior rapidez. No
entanto, sua obten¢do geralmente exige instrumentos de medi¢cdo e procedimentos mais
rigorosos (Montgomery, 2013). Em contrapartida, os dados por atributos apresentam coleta
mais simples e menor custo operacional, sendo frequentemente empregados em processos nos
quais a inspe¢do ocorre por meio da classificagdo de itens conformes e ndo conformes ou pela
contagem de defeitos observados (Werkema, 2012).

Na pratica industrial, ambos os tipos de dados possuem aplicacdes relevantes
(Montgomery, 2013). Enquanto medidas dimensionais, peso, espessura e tempo de
processamento normalmente sdo monitorados por meio de cartas para variaveis, inspegdes
visuais relacionadas a defeitos de costura, rasgos, manchas ou falhas de montagem costumam
ser analisadas por meio de cartas para atributos (Montgomery, 2013). Dessa forma, a sele¢ao
adequada do tipo de dado constitui uma etapa fundamental para garantir a efetividade do
Controle Estatistico de Processos e a correta interpretacdo dos resultados obtidos (Samohyl,

2009). Diante desse cendrio, para este estudo, optou-se pela utilizagao da carta p.

3.5.2 Cartap

A carta p ¢ um tipo especifico de carta de controle, que pode ser utilizada para monitorar
a proporg¢ado de itens ndo conformes (defeituosos) em um processo. Esta carta ¢ util quando os
(P44

dados analisados sdo do tipo atributo, classificando os produtos em “é€” ou “ndo €”, no caso

“defeituoso” ou “ndo defeituoso”. Conforme Montgomery (2013) a fragdo ndo conforme ¢
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definida como a razdo entre o nimero de itens ndo conformes em uma populacdo e o total de
itens naquela populacdo. Portanto, esse tipo de carta controle ndo visa identificar a severidade
do defeito ou as causas e sim entender a fracdo ndo conforme no total amostral. Como esse tipo
de carta ¢ baseada em proporcdes, pode ser utilizada para analises cujo tamanho da amostra
varia (Montgomery, 2013). Uma possivel utilizacdo ¢ acompanhar a propor¢do de pecas
defeituosas (independente do defeito) por remessa didria ao longo dos dias.

A linha central da carta p (p) ¢ dada pela fragdo ndo conforme, ou seja:

_ Itenscmdefeito d

p= Total de itens  n

O limite superior central (LSC) e limite inferior central (LIC) sdo calculados com base

na propor¢ao p da amostra n dado pelas equagoes:

1_

3 p(1—p)

LIC =p - "

Montgomery (2013) ainda ressalta que dependendo dos valores de p e n, o limite inferior
de controle LIC pode ser menor que 0. Quando isso ocorre, tona-se o LIC igual a 0 e supde-se

que o grafico de controle tem apenas um limite superior de controle.

3.5.3 Carta p de Laney

A carta p de Laney € um caso especial da carta p, desenvolvida para situagdes em que a
variabilidade observada nos dados difere daquela esperada pela distribui¢ao binomial. Segundo
Laney (2002), esse comportamento pode ocorrer em processos que apresentam superdispersao
ou subdispersdo, fazendo com que a carta p tradicional apresente limites de controle
inadequados para representar o comportamento real do processo. Nessas condigdes, podem ser
identificados pontos fora dos limites de controle mesmo quando o processo permanece estavel
ou, inversamente, deixar de detectar variagdes relevantes (Laney, 2002; Knoth; Ryan, 2023).

De acordo com Laney (2002), a carta p de Laney deve ser utilizada quando hé evidéncias
de que a variabilidade dos dados ¢ diferente da prevista pela distribuicdo binomial, situacao

frequentemente observada em processos com elevado nimero de observagdes ou grandes
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tamanhos amostrais. Nesses casos, os calculos da propor¢do de itens ndo conformes (p;) e da
linha central (p) permanecem os mesmos da carta p convencional, diferenciando-se apenas pelo
ajuste dos limites de controle, realizado por meio do fator de correcdo da variabilidade (a).

Assim, os limites de controle sdo calculados por:

em que gzrepresenta o fator de ajuste da variabilidade do processo, obtido a partir da
amplitude moével dos valores padronizados, conforme proposto por Laney (2002). Assim como
na carta p convencional, quando o limite inferior de controle apresentar valor negativo, adota-
se LIC = 0, uma vez que a propor¢do de itens ndo conformes ndo pode assumir valores

inferiores a zero.
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4 DESENVOLVIMENTO

Antes da aplicacdo do Controle Estatistico de Processos, realizou-se o mapeamento do
processo produtivo da empresa, permitindo compreender o fluxo de fabricagdo dos vestuarios
pos-cirurgicos, as etapas envolvidas e a interagdo entre os diferentes setores. Esse levantamento
foi fundamental para contextualizar a analise dos resultados obtidos, possibilitando relacionar
as ndo conformidades as respectivas operagdes do processo. Além disso, o conhecimento
detalhado do fluxo produtivo fornece subsidios para direcionar a¢des de melhoria e apoiar a
tomada de decisdo, caso sejam identificadas oportunidades de redu¢do da variabilidade ou da

taxa de nio conformidades.

4.1 PROCESSO PRODUTIVO

Para que fosse possivel aplicar o Controle Estatistico de Processos (CEP) na empresa,
foi necessario compreender o funcionamento do processo produtivo da empresa. Além de
entender como os modelos sdo fabricados, essa etapa tem como objetivo identificar as etapas
criticas do fluxo, os pontos de controle de qualidade e origem de eventuais defeitos. O
mapeamento foi realizado acompanhado a producdo dos modelos in loco e realizando
entrevistas com os responsaveis pelos setores.

O resultado foi documentado em diagrama de processos que adotou a linguagem BPMN,
com auxilio da ferramenta Microsoft Visio, em sua confec¢ao, descrevendo desde a realizagao
do pedido pelo cliente até a expedicdo para entrega. Inicialmente, planejou-se a elaboracdo de
dois diagramas, um para cada modelo estudado, mas observadas as semelhangas nos processos,
optou-se pela confec¢do de um unico diagrama, respeitando as diferenciagdes. O Apéndice I
apresenta o diagrama unificado do fluxo de producao dos modelos de sutid estudados.

Apesar do diagrama demonstrar o processo de fabricacdo, alguns processos mais
simples precisam ser concluidos anteriormente para que seja possivel a confec¢do. Destaca-se
os processos de descanso dos tecidos e descanso da alga, que devido ao tempo necessario para
conclusdo, sdo considerados processos criticos na empresa, visto que a ndo realizacdo destes

ocasionam no impedimento das operacdes. A Figura 7 representa esses dois processos menores.
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Figura 7 — Processo de descanso do tecido e da alca

Dia seguinte

Verificar Cortar viés alga na Guardar na caixa de
necessidade de Alca-I N Qa. —» Prémontaralca
medida padrdo alga
estoque descansado

Necessario?

Tecido

Transferir para o
estoque descansado
correspondente

Guardar no coxo de

Soltar tecido do rolo — :
tecido

Processo de descanso (Costura)

Fonte: Autor (2026)

4.1.1 Realizacio do pedido a ordem de corte

Diariamente, as 8h, o responsavel pelo PCP acessa a plataforma de ERP online Bling
para extrair um relatorio de pedidos pendentes, no formato CSV. Esse relatdrio apresenta, em
cada linha, informag¢des detalhadas sobre os pedidos realizados individualmente. Para que os
dados possam ser utilizados no processo produtivo, ¢ necessario realizar uma etapa de
tratamento, que consiste na exclusdo de informagdes irrelevantes para a producdo e na
consolidacdo das quantidades por produto e variacdo. Apds o tratamento, os dados sdo
integrados ao sistema ERP RZ, utilizado pelos demais setores da empresa, com o objetivo de
garantir o consumo correto das matérias-primas e a centralizagdo das informagdes de produgao.

Na sequéncia, o responsavel verifica no estoque sistémico da RZ se hé disponibilidade
de algum dos produtos solicitados. Embora a empresa opere em um sistema de producao
puxada, itens oriundos de devolugdes ou trocas podem ocasionalmente estar disponiveis em
estoque. Quando isso ocorre, ¢ necessario verificar os produtos no estoque fisico e se constarem
14, os produtos sdo enviados diretamente ao setor de controle de qualidade para conferéncia
final e reembalagem, sendo entdo deduzidos da quantidade total a ser produzida.

Em seguida, ¢ gerada uma ordem de corte (OC), documento que especifica todos os
produtos que deverdo ser confeccionados, juntamente com a lista de suas partes componentes e
respectivas matérias-primas, conforme ilustrado nas Figuras 8 e 9. Simultaneamente a OC sao
impressas etiquetas externas de identificagdo dos produtos, contendo informagdes basicas do

produto, a data de impressao e o lote, conforme a Figura 10.
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Figura 10 — Etiqueta externa de identificacdo
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Com a ordem de corte impressa em maos, o responsavel pela produgdo segue para a
verificagdo do estoque de semiacabados, onde sdo armazenadas pegas que ja passaram por parte
do processo produtivo, mas ainda nao foram finalizadas. Com o auxilio da propria ordem de
corte, sdo selecionadas as pegas compativeis com os pedidos e entregues a responsavel pela
finalizagdo. Durante essa etapa, sdo feitas anotacdes diretamente na ordem de corte para
sinalizar as colaboradoras do corte quais itens ndo estao disponiveis nem no estoque de produtos
acabados, nem no semiacabado, indicando que esses produtos deverdo ser confeccionados do
Zero.

A estratégia de manter um pequeno estoque de pegas pré-processadas surgiu como uma
melhoria operacional, permitindo que determinadas etapas da produ¢do fossem realizadas em
lote, aumentando a eficiéncia. Além disso, essa pratica também visa economizar insumos mais
caros e versateis, como os colchetes, que sdo utilizados em diferentes produtos. Por esse motivo,
muitas pecas sdo armazenadas no estado de semiacabado sem o colchete, aguardando apenas

essa etapa final de montagem para serem concluidas conforme a demanda.

4.1.2 Encaixe e Corte

Com a ordem de corte em maos, ja contendo as devidas observagdes sobre o que sera
produzido e o que foi retirado do estoque de semiacabados, uma das responsaveis pelo setor de
corte realiza o encaixe das pecas no sistema de modelagem Audaces, que ja possui os moldes
vetorizados dos modelos trabalhados.

O processo de encaixe segue algumas regras importantes. Além de considerar a
quantidade necessaria para o dia, também sdo incluidos outros tamanhos e produtos com o
objetivo de aproveitar melhor o espaco na folha de corte e economizar tecido. Como o corte ¢
realizado em multiplas camadas (ou folhas) simultaneamente, a quantidade total de pecas sera
multiplicada pelo niimero de folhas definidas para o corte. O encaixe precisa atender a um
critério de aceitacdo previamente estabelecido: o percentual de desperdicio deve ser inferior a
25%. Caso esse limite seja respeitado, o encaixe ¢ submetido ao programa Supera, uma
extensdo do proprio Audaces, que realiza ajustes adicionais e otimiza ainda mais o
aproveitamento do tecido.

Para fins de exemplificacdo, segue uma simulagdo de encaixe: Exemplo: a demanda do
dia para pecas na cor preta incluia 1 unidade do tamanho P, 2 do M, 12 do G e 10 do GG. Optou-
se por cortar 6 folhas, e, para melhorar o aproveitamento, decidiu-se duplicar a quantidade de
tamanhos G e GG por folha. Com isso, o corte resultou em 12 unidades de P, 6 de M, 12 de G
e 12 de GG.
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Ap6s aprovado e otimizado no sistema, o encaixe ¢ impresso em uma impressora plotter
de grande formato, gerando um molde em escala real que orientard o corte das pegas. Esse
molde ¢ entdo levado até a mesa de corte, onde a responsavel pela atividade realiza a preparacao

do material conforme a Figura 11.

eparacdo para corte

Figura 11 — Pr

oA

Fonte: Autor (2026)

Para iniciar o corte, a colaboradora se equipe com os Equipamentos de Protecdo
Individual (EPIs) exigidos, como luvas de seguranga e protetor auricular, garantindo a prote¢ao
durante o manuseio da serra de tecido, uma ferramenta de corte manual com lamina vertical. O
corte ¢ entdo realizado com o auxilio da serra, seguindo com precisdo os contornos definidos
no papel, conforme demonstrado na Figura 12. Esse processo exige atencao e firmeza, pois
qualquer desvio pode comprometer o encaixe e gerar perdas de tecido ou erros na montagem

das pecas.

Figura 12 — Cortando as pecgas

Fonte: Autor (2026)
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Apos o corte, as pegas sdo organizadas em conjuntos e amarradas com retalhos de tecido,
junto ao molde correspondente. Isso permite que se mantenha a identificacdo clara do produto
e da variacdo (modelo, tamanho e cor), informagdes que sdo anotadas diretamente no proprio
molde. Os embrulhos, conforme exemplificado na Figura 13, sdo entdo destinados as caixas
individuais de cada costureira, conforme a disponibilidade de producdo e a ordem de prioridade
estabelecida pelo responsavel. As pecas permanecerdo nessas caixas aguardando o momento de

serem confeccionadas, garantindo uma distribui¢do ordenada e rastreavel dentro da fabrica.

Figura 13 — Embrulhos de produtos

Fonte: Autor (2026)

4.1.3 Costura

Antes de abordar o processo de costura, ¢ importante compreender as diferencas
estruturais entre os dois modelos analisados. O modelo 2842 ¢ composto por duas partes
idénticas, o que torna sua montagem mais direta. J4 o modelo 2844 possui quatro partes,
divididas em dois pares distintos: frente e costas. Embora essa divisdo represente uma etapa
adicional de jun¢do, a escolha da configuracdo se justifica pelo melhor aproveitamento do
tecido nos encaixes, otimizando o uso da matéria-prima e reduzindo o desperdicio.

Durante a costura, algumas etapas sdo compartilhadas entre os modelos, enquanto outras
se diferenciam de acordo com suas particularidades. Ambos os modelos iniciam com a jun¢ao
das partes na maquina overlock, unindo os componentes cortados previamente.

Em seguida, com as partes ja unidas, ¢ feita a aplicagdo de viés como acabamento. Neste
ponto, surgem diferencas entre os dois modelos. O modelo 2842 recebe viés fino de 15 mm em

toda a borda da peca. J& o modelo 2844 passa por dois acabamentos distintos: viés fino de 15
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mm na parte superior e, posteriormente, viés largo de 25 mm na parte inferior. Assim, embora
ambos comecem com a aplicacdo do viés fino, no caso do 2842 ele ¢ aplicado por completo
nessa etapa, enquanto no 2844 essa aplicagdo ¢ parcial.

Devido ao formato regata do modelo 2844, apos a aplicagdo do viés fino ele retorna a
overlock para finalizar a unido das laterais das pegas. Somente apds essa jungdo € realizada a
aplicagdo do viés de 25 mm na base inferior.

Com os acabamentos feitos, ambos os modelos seguem para a etapa de organizagdo por
tamanho, onde as pecas sdo amarradas novamente aos moldes que identificam modelo e
variagdo. Uma responsavel pela qualidade coleta cada peca para realizar duas operagdes: a
estampagem do tamanho (etiqueta de composicdo) e a moldagem dos bojos (mamas). Esse
processo ¢ feito utilizando prensas térmicas, e, por seguranca, deve ser realizado antes da
fixagdo da alca no modelo 2842 e da colocagdo do colchete em ambos os modelos, uma vez que
essas partes contém componentes metalicos e plasticos que ndo devem ser expostos a altas
temperaturas.

As prensas térmicas utilizadas na moldagem e na estampagem precisam ser
programadas com o tempo correto para o tipo de tecido, que no caso de ambos os modelos € o
Cetinete. A operacdo ¢ acionada por dois botdes simultaneos, exigindo que as duas maos da
colaboradora estejam posicionadas de forma segura, evitando acidentes. A Figura 14 mostra o

momento em que a prensa térmica estd moldando o bojo.

Figura 14 — Maquina térmica moldadora de bojo funcionando

Fonte: Autor (2026)
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Na etapa seguinte, os dois modelos passam pela trava das algas, feita na maquina travete.
No modelo 2844, essa trava corresponde a juncdo das partes superiores da pega, enquanto no
2842 ela representa a fixacdo definitiva da propria alca. A fase final ¢ a costura do colchete e
da etiqueta interna de tecido, realizada na maquina reta. Essa também ¢ a etapa para onde sao
encaminhadas as pecas retiradas do estoque de semiacabados, que aguardam apenas essa
finalizagdo. Apds a fixacdo do colchete e da etiqueta, as pegas seguem para a revisao,

embalagem e expedi¢ao.

4.1.4 Revisao e Embalagem

Concluida a etapa de costura, as pegas seguem para a mesa de revisdo e embalagem,
onde sdo inspecionadas pelas responsaveis pela qualidade. Nessa fase, cada peca ¢ esticada
manualmente com o objetivo de verificar a resisténcia das costuras e garantir que ndo haja
falhas na montagem. As colaboradoras também realizam o corte de rebarbas, sobras de tecido
ou de viés, buscando um acabamento mais limpo e uniforme.

Durante a inspegdo, caso sejam identificados defeitos visuais ou estruturais, as pecas
sdo imediatamente separadas e devolvidas para a responsavel pela confeccdo, a fim de serem
corrigidas. Quando o defeito ¢ irreparavel ou compromete a usabilidade do produto, a peca €
classificada para descarte, e outra unidade ¢ separada para substitui¢do e finaliza¢do do pedido.

Se as pecas estiverem em conformidade com os padrdes de qualidade, as responsaveis
seguem com a etapa de acabamento, que inclui a dobra adequada do produto, a fixacdo do tag
(etiqueta de apresentagdo) com pino plastico (fix pin) e a colagem da etiqueta de identificacao
externa, que indica modelo, tamanho e cor, diretamente sobre o tag. Por fim, a peca ¢ embalada
individualmente e separada conforme os pedidos, ficando pronta para ser encaminhada a

expedi¢do e posterior envio ao cliente.

4.1.5 Expedicao

A etapa final do processo produtivo ocorre na expedi¢do, responsavel por organizar,
faturar e despachar os pedidos prontos para o envio. No caso dos produtos vendidos via
marketplace, o setor realiza quatro coletas diarias, sendo a primeira as 12h, coincidente com o
horario de almogo da producao, e as demais as 13:30h, 14h e 14h30, respeitando os horarios
limite de coleta dos Correios e transportadoras.

Antes do envio, ¢ realizado o faturamento dos pedidos, com a emissao das etiquetas de
envio e das notas fiscais correspondentes. Em seguida, os produtos sdo organizados em duas

frentes de trabalho: enquanto um colaborador faz a separagdo dos itens por nota fiscal, outro se
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encarrega da embalagem final para transporte, fixando a etiqueta de entrega na parte externa da

embalagem.

4.2 ESCOLHA DA CARTA CONTROLE

Compreendido o funcionamento do processo produtivo e, em especial, do controle de
qualidade, foi possivel identificar alguns pontos relevantes para a defini¢do da carta controle a
ser utilizada. O primeiro aspecto é que, por se tratar de um sistema de produgdo puxada, as
quantidades produzidas diariamente variam de acordo com a demanda, o que significa que as
amostras analisadas apresentam tamanhos diferentes ao longo dos dias.

Outro fator importante ¢ que a inspecdo de qualidade realizada na empresa ¢ por
atributo, ou seja, ndo envolve medi¢gdes numéricas nem instrumentos de medicao precisos. As
responsaveis pela qualidade avaliam visual e manualmente cada pe¢a com base em critérios
previamente definidos, classificando-as como “com defeito” ou “sem defeito”.

Diante dessas caracteristicas, amostras de tamanhos variaveis e classificagdo por
atributo, optou-se pela aplicagdo da carta de controle do tipo p, que monitora a fragao defeituosa
dentro de cada amostra. Esse tipo de carta ¢ especialmente adequado para analises de
proporcdes de ndo conformidades em processos em que o tamanho da amostra ndo € constante,

como ¢ o caso da producdo da empresa estudada.

4.3 DEFEITOS

Embora este estudo busque utilizar uma carta controle p, que ndo analisa gravidade do
defeito ou causa, ¢ fundamental entender quais critérios definem um produto com defeito para
a empresa. A correta identificacdo do que ¢ considerado defeito ¢ essencial para a andlise
estatistica e para a tomadas de decisdes voltadas a melhoria da qualidade. Portanto, a seguir
foram elencados alguns defeitos, acompanhados de referéncias visuais e provaveis causas ja

mapeadas.

4.3.1 Peca queimada

Embora os sutids analisados, voltados ao marketplace, ndo passem por processos de
personalizacdo, como ilustrado na Figura 15, todos sdo passam pela aplicagdo da etiqueta de
tamanho por termo colagem, conforme demonstrado na Figura 16. Esse processo consiste na
prensagem da etiqueta sobre o tecido por um intervalo de tempo que varia de acordo com o tipo
de material da pe¢a. Quando o tempo de prensagem ¢ inferior ao recomendado, a etiqueta pode

ndo aderir completamente, resultando em falhas que, embora passiveis de correcdo,
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comprometem a eficiéncia. Por outro lado, caso a exposicao ultrapasse o tempo adequado, ha
risco de queima do tecido, como evidenciado na Figura 15. Além do impacto estético negativo
para o cliente, a 4rea danificada tende a perder elasticidade, o que pode levar a rasgos durante
o uso, comprometendo a funcionalidade do produto. Na ocorréncia deste tipo de defeito, ndo ¢
possivel recuperar a pega, sendo necessario descarta-la.

Figura 15 — Peca personalizada queimada

Fonte: Autor (2026)

4.3.2 Matéria prima defeituosa

Alguns defeitos observados na produgdo ndo estdo diretamente relacionados aos
processos de costura e montagem das pegas. Alguns desses defeitos estdo relacionados as
matérias primas utilizadas, que embora ndo sejam problemas dos processos, ndo foram
observados em nenhum momento da confec¢ao. A Figura 17 exemplifica um desses casos, nela
a peca foi montada utilizando um colchete com um gancho a menos, o que compromete
diretamente sua funcionalidade. No caso dos colchetes, como sdo recebidos em centos, a
conferéncia no recebimento ¢ dificultada, onde s6 € possivel observar a existéncia ou nao de

defeitos no momento da montagem. A Figura 18 apresenta uma peca finalizada com uma érea
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do tecido visivelmente danifica. Similar aos colchetes, como os tecidos sdo armazenados em
rolos (da mesma forma que sdo entregues), defeitos nas camadas internas ndo podem ser
observados de imediato, mas diferente dos colchetes, o corte de tecido ¢ manuseado por pelo
menos 3 pessoas antes de chegar para verificagdo da peca, se tornando um defeito menos
comum. Em ambos os casos, as pecas ndo sio reaproveitaveis, sendo necessario o descarte.

Figura 17 — Pega ganchos

produzida com colchete sem um dos
. by

Fonte: Autor (2026)

Figura 18 — Pega produzida com tecido danificado

Fonte: Autor (2026)

4.3.3 Alca solta ou torcida

Outro tipo de ndo conformidade identificado durante a analise estd relacionado ao
travamento incorreto da alca, especificamente quando a costura de fixagdo ¢ feita muito
proxima a extremidade da alca. Esse erro pode causar o desprendimento parcial ou total da alga
durante o uso, como ilustrado na Figura 19. Além de comprometer a funcionalidade da pega,
esse defeito representa um risco direto a experiéncia do cliente, podendo levar a devolugao do

produto. A falha estd geralmente associada a ma posicao do ponto de travamento na maquina
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de costura. Esse defeito normalmente ¢ identificado apenas pelo cliente, mas em alguns casos,

os testes de costura sdo capazes de encontra-los e, assim encaminhar a pega para correcao.

Figura 19 — Peca com alga solta

Fonte: Autor (2026)

Outro tipo de observado, relacionado a algca refere-se a al¢a costurada de forma
invertida, como demonstrado na Figura 20. Esse erro ocorre quando a alg¢a ¢ posicionada
incorretamente no momento da costura, resultando em uma tor¢do ou inversdo visivel, que
compromete tanto a estética quanto o conforto da peca. Por se tratar de um defeito mais
facilmente identificavel durante a revisdo ou na etapa final de acabamento, ele pode ser

corrigido com a descostura da alga e reposicionamento correto, sem necessidade de descarte da

peca.

Figura 20 — Peca com alga torcida

Fonte: Autor (2026)
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4.3.4 Tecido rasgado

Outro defeito observado ¢ o tecido rasgar apds o uso adequado da pega, causado por
falhas estruturais que comprometem a resisténcia e a elasticidade do material. Uma das
possiveis origens desse problema esta na junc¢do irregular das partes durante a costura, quando
uma das camadas ¢ posicionada de forma incorreta, resultando no “consumo” excessivo de uma
das rebarbas de tecido. Essa diferenga cria uma tensdo desigual entre os lados da costura,
concentrando maior pressdo em uma das extremidades, o que facilita o rompimento do material,

como ilustrado na Figura 21.

Fonte: Autor (2026)

Outra causa frequente estd relacionada a configuracio da maquina de costura,
especificamente a pressdo excessiva exercida pelo calcador, que estica demasiadamente o
tecido durante a operacdo. Esse tensionamento reduz a capacidade eldstica do material,
especialmente em tecidos com fun¢do compressiva, tornando-os mais suscetiveis a rasgos

durante o uso.

4.3.5 Costura do Colchete

Um defeito recorrente esta relacionado a fixagao do colchete na méaquina reta, quando o
posicionamento incorreto da peca faz com que a costura ndo atinja todas as areas necessarias
para a fixacdo completa. Como resultado, surgem espagos sem costura visiveis entre o colchete
e o tecido, como exemplificado na Figura 22. Esse problema compromete a resisténcia da
fixagdo e pode levar ao desprendimento do colchete com o uso, além de comprometer a

aparéncia e a percepcao de qualidade do produto. Esse problema foi identificado como o mais
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comum, devido a dificuldade de operagdo da maquina, que requer maos firmes, apesar disso,

como ¢ facilmente identificado, costuma retornar para produgao para a devida corregao.

Figura 22 — Pecga com colchete mal costurado

Fonte: Autor (2026)

4.3.6 Etiqueta Trocada

Outro problema ¢ a diferenca entre o tamanho real da pega e a etiqueta externa aplicada,
ou seja, quando a peca confeccionada ndo corresponde a numeragdo indicada na embalagem.
Esse tipo de erro ocorre na aplicagdo da etiqueta externa.

Como as etiquetas externas sdo impressas em quantidades exatas conforme os pedidos,
a auséncia de uma etiqueta ao final da produ¢do pode sugerir que uma pega foi etiquetada com
o tamanho incorreto. Caso essa falha passe despercebida, ha duas possibilidades: ou uma peca
sera feita em urgéncia para compensar a peca etiqueta erroneamente ou duas pegas serao
enviadas com tamanhos trocados.

E importante ressaltar que no processo de expedigdo, a separagio dos pedidos ¢ feita
com base na etiqueta externa, o que reforca a importdncia da correta aplicacdo e
correspondéncia das etiquetas. A Figura 23, apresenta um exemplo de um outro modelo de
sutid, ndo contemplado nesse estudo, mas que ilustra um caso de troca que chegou até o cliente

final.
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Fonte: Autor (2026)

4.3.7 Pegas riscadas
Outra nao conformidade ¢ a presenca de marcas de canetas em pecas finalizadas ou no

semiacabado, como ilustrado na Figura 24. Esse defeito ocorre, em sua maioria, ocasionado

pela equipe de qualidade ao manusear as pecas. Em algumas situagdes, a0 manusear as pecas

simultaneamente com canetas em maos ou nos bolsos, acabam marcando involuntariamente o

tecido, tornando o produto invidvel para comercializagao.
Embora a entrada de canetas no ambiente de producdo ja tenha sido proibida, ainda ¢

possivel encontrar canetas, especialmente por habito ou pela necessidade de anotar algo

rapidamente. Na maioria dos casos, ndo € possivel recuperar a peca, sendo necessario descarta-

la.
Figura 24 — Produto riscado de caneta

Fonte: Autor (2026)
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4.3.8 Pecas furadas

Outro defeito esta relacionado a presenca de furos nas pecas, que podem ser ocasionados
por um manuseio inadequado. Durante a costura, normalmente s3o ocasionados por agulhas
mal reguladas ou danificadas, o que gera perfuragdes excessivas ou rasgos sutis como na Figura
25. Apesar de raro, ja foi observado criagdo dos furos durante o transporte das pegas entre
estagdes (maquinas), ao enganché-las em alguma superficie pontiaguda. Na maioria dos casos

de furo, a pega ndo ¢ recuperada, sendo necessario descarta-la.

Figura 25 — Produto furado

Fonte: Autor (2026)

4.4 CONTROLE DE DEFEITOS

Entendidos os critérios de ndo conformidade ou defeitos, foi elaborada uma tabela de
forma impressa para que fossem relacionados os defeitos reconhecidos no processo de montar
a carta controle p. Duas tabelas foram entregues, uma para cada colaboradora da qualidade, que
foram devidamente instruidas acerca de seu preenchimento e diariamente lembradas da mesma.
A acdo de cobranca deve-se ao fato de ser um processo novo que pode ser facilmente esquecido
no dia a dia.

A entrega do material ocorreu no dia 02 de junho de 2025 e a coleta de dados foi
realizada até 20 de junho, totalizando 14 dias de analise. As informagdes obtidas durante esse
intervalo serviram como base para a aplicagdo do Controle Estatistico de Processos, por meio
da carta de controle p, possibilitando a avaliagdo da estabilidade e do desempenho da producao

ao longo do tempo. A Quadro 3 representa todos os dados coletados.



Quadro 3 - Dados coletados ao longo do dia
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(Continua

Data Modelo Grade Cor Descrigdo do problema
02/06/2025 2844 M Chocolate Costura do colchete
02/06/2025 2844 EXGG Chocolate Costura do colchete
03/06/2025 2842 M Chocolate Costura do colchete
05/06/2025 2844 G Chocolate Alga torcida
05/06/2025 2842 P Preto Peca furada
06/06/2025 2844 GG Chocolate Costura do colchete
10/06/2025 2844 M Chocolate Alga torcida
10/06/2025 2842 M Preto Costura do colchete
10/06/2025 2844 M Preto Costura do colchete
09/06/2025 2844 M Preto Costura
09/06/2025 2844 GG Preto Costura do colchete
09/06/2025 2844 GG Preto Costura do colchete
09/06/2025 2844 G Chocolate Alga torcida
09/06/2025 2844 G Preto Costura do colchete
09/06/2025 2844 M Preto Costura do colchete
09/06/2025 2844 P Preto Costura do colchete
11/06/2025 2844 M Preto Costura do colchete
11/06/2025 2844 M Preto Costura do colchete
11/06/2025 2844 M Preto Costura do colchete
11/06/2025 2844 EGG Chocolate Alga torcida
11/06/2025 2844 G Chocolate Costura do colchete
12/06/2025 2844 P Preto Alga torcida
12/06/2025 2844 GG Chocolate Peca riscada
13/06/2025 2842 EXGG Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
13/06/2025 2842 EXGG Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
13/06/2025 2842 EXGG Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
13/06/2025 2842 EXGG Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
13/06/2025 2844 EXGG Preto Alga torcida
13/06/2025 2842 G Chocolate Alga torcida
13/06/2025 2844 EPP Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
13/06/2025 2844 PP Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
16/06/2025 2844 P Preto Peca furada
16/06/2025 2844 M Chocolate Costura do colchete
16/06/2025 2842 G Preto Costura do colchete
16/06/2025 2844 EGG Chocolate Costura do colchete
17/06/2025 2844 G Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2844 G Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2844 G Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2844 G Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2844 G Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2844 G Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2842 EXGG Chocolate Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2842 M Chocolate Etiqueta trocada (Termo colagem)
17/06/2025 2844 M Chocolate Costura do colchete
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Quadro 3 - Dados coletados ao longo do dia

(Conclusdo
17/06/2025 2844 EGG Preto Costura do colchete
18/06/2025 2842 EXGG Preto Costura
18/06/2025 2844 EXGG Chocolate Alga torcida
18/06/2025 2842 EGG Preto Etiqueta trocada (Termo colagem)
18/06/2025 2842 M Chocolate Peca furada
18/06/2025 2842 PP Chocolate Peca riscada
18/06/2025 2842 M Chocolate Matéria prima defeituosa (tecido)
20/06/2025 2844 P Chocolate Costura do colchete
20/06/2025 2842 M Preto Costura do colchete

Fonte: Autor (2026).

4.5 Carta controle p e p de Laney

Ap6s a definigdo dos critérios de coleta e classificagdo das ndo conformidades, os dados
obtidos foram organizados para a construgdo das cartas de controle. Essa etapa teve como
objetivo avaliar o comportamento do processo produtivo ao longo do periodo analisado,
verificando sua estabilidade estatistica e identificando possiveis variagdes na proporcao de itens
ndo conformes.

A quantidade de defeitos identificados em cada amostragem (d) foi coletada com base
nas tabelas impressas preenchidas pelas responsaveis pela qualidade durante o periodo de
analise. J& o tamanho de cada amostra (n) correspondeu a quantidade de pegas produzidas no
respectivo dia e foi determinado a partir de um relatério de ordens de producdo extraido da
plataforma RZ. Tanto as quantidades produzidas quanto os defeitos observados foram
organizados em uma tabela Unica, independentemente do modelo analisado. A Tabela 2
apresenta essas informacdes de forma consolidada, incluindo também a fracdo de defeitos por

amostra (p), obtida por meio do uso da féormula:

S|

O calculo foi realizado com o auxilio da ferramenta Microsoft Excel. Abaixo, Tabela 1,

segue o resumo dos dados coletados:
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Tabela 1 — Dados carta p

Amostra Data n d p (%)
1 02/06/2025 206 2 0,9709%
2 03/06/2025 72 1 1,3889%
3 04/06/2025 96 0 0,0000%
4 05/06/2025 167 2 1,1976%
5 06/06/2025 103 1 0,9709%
6 09/06/2025 257 3 2,7237%
7 10/06/2025 115 7 2,6087%
8 11/06/2025 81 5 6,1728%
9 12/06/2025 60 2 3,3333%
10 13/06/2025 58 8 5,1724%
11 16/06/2025 224 4 1,7857%
12 17/06/2025 70 10 7,1429%
13 18/06/2025 71 6 8,4507%
14 20/06/2025 143 2 1,3986%

Fonte: Autor (2026)

Com os dados organizados, foi possivel calcular a linha central da carta de controle p
(p), que representa a média das propor¢des de defeitos observadas. Para isso, somou-se o total

de unidades inspecionadas (n = 1723) e o total de itens com defeito (d = 53), resultando em:

_ 3 —3,0760% = LC
~ 1723 7 0

=

Conhecido o p, foram entdo calculados os limites de controle superior (LSC) e inferior

(LIC) para cada amostra, utilizando as férmulas tradicionais da carta p:

p(1—p)
LSC =p+3 — = 4,3240%

LIC=p—-3 T_’(ln—_B) ~ 1,8281%

Esses valores representam os limites esperados de variagdo natural do processo. Fracdes
de defeitos que ultrapassarem o LSC ou ficarem abaixo do LIC podem indicar ocorréncia de
causas especiais que merecem aten¢do ou investigacdo. Por fim, com os limites definidos e as
proporgdes ja calculadas, foi elaborado o grafico de controle p, permitindo a visualizagdo do
comportamento do processo ao longo dos 14 dias de andlise e a identificagdo de eventuais

pontos fora de controle estatistico. Segue abaixo a Figura 26, grafico da carta controle p.
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Figura 26 — Carta p
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Fonte: Autor (2026)

A andlise inicial da carta p indicou diversos pontos acima do limite superior de controle,
sugerindo, em um primeiro momento, a ocorréncia de causas especiais de variagdo e,
consequentemente, um processo estatisticamente instdvel. Entretanto, verificou-se que os
tamanhos das amostras variaram significativamente ao longo do periodo analisado, oscilando
entre 58 e 257 pegas por dia, caracteristica decorrente da produ¢do sob demanda da empresa.
Essa variagdo, aliada ao comportamento observado nos dados, evidenciou um cenario
compativel com superdispersdo, condi¢do na qual a variabilidade real do processo ¢ superior
aquela prevista pela distribuicdo binomial. Conforme discutido por Laney (2002), nessas
situacdes a carta p convencional pode produzir limites de controle inadequados e indicar sinais
falsos de instabilidade, comprometendo a interpretagao dos resultados.

Diante dessas caracteristicas, optou-se pela utilizagdo da carta p de Laney, que incorpora
um fator de ajuste da variabilidade do processo e calcula os limites de controle individualmente
para cada amostra, considerando seu respectivo tamanho. Esse procedimento proporciona uma
representacdo mais adequada do comportamento do processo, reduzindo a ocorréncia de
alarmes falsos e permitindo uma avaliagdo mais confidvel da estabilidade estatistica. Dessa
forma, o limite inferior permaneceu igual a zero para todas as amostras, enquanto o limite
superior variou entre aproximadamente 6,31% e 9,88%, em fun¢do da quantidade de pecas
produzidas em cada dia. A Tabela 2 apresenta os limites de controle calculados para cada

amostra.
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Tabela 2 — Dados carta p de Laney

Amostra Data n d p (%) LIC LSC
1 02/06/2025 206 2 0,9709% 0,00% 6,69%
2 03/06/2025 72 1 1,3889% 0,00% 9,18%
3 04/06/2025 96 0 0,0000% 0,00% 8,36%
4 05/06/2025 167 2 1,1976% 0,00% 7,08%
5 06/06/2025 103 1 0,9709% 0,00% 8,18%
6 09/06/2025 257 3 2,7237% 0,00% 6,31%
7 10/06/2025 115 7 2,6087% 0,00% 7.91%
8 11/06/2025 81 5 6,1728% 0,00% 8,83%
9 12/06/2025 60 2 3,3333% 0,00% 9,76%
10 13/06/2025 58 8 5,1724% 0,00% 9,88%
11 16/06/2025 224 4 1,7857% 0,00% 6,54%
12 17/06/2025 70 10 7,1429% 0,00% 9,27%
13 18/06/2025 71 6 8,4507% 0,00% 9,22%
14 20/06/2025 143 2 1,3986% 0,00% 7,41%

Fonte: Autor (2026)

Com os limites de controle ajustados, foi construida a carta p de Laney, apresentada na Figura
27.

Figura 27 - Carta p de Laney
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Fonte: Autor (2026)

Essa abordagem permitiu representar de forma mais adequada o comportamento do
processo produtivo, considerando a variabilidade observada entre as amostras. Assim, a carta p
convencional foi utilizada para fins comparativos, enquanto a carta p de Laney foi adotada

como base para a andlise da estabilidade do processo apresentada no capitulo seguinte.
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5 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

As cartas de controle construidas para este estudo apontaram resultados distintos quanto
a estabilidade do processo produtivo. Enquanto a carta p convencional indicou que a maior
parte das amostras se encontrava fora dos limites de controle, sugerindo a ocorréncia de diversas
causas especiais de variacdo, a carta p de Laney apresentou todos os pontos dentro dos
respectivos limites de controle, indicando que o processo se encontra estatisticamente estavel.
Essa diferenca evidencia a importancia da escolha adequada da ferramenta estatistica, uma vez
que a carta p convencional pode produzir interpretagdes equivocadas quando aplicada a
processos que apresentam variabilidade diferente daquela prevista pela distribuicdo binomial,
situacdo corrigida pela carta p de Laney.

A carta de controle p de Laney construida com os dados de producdo e inspecao de
qualidade entre os dias 02/06 e 20/06/2025 teve como finalidade monitorar a fracdo de pecas
com defeito em relagdo ao total produzido por dia, considerando a variagdo do tamanho das
amostras decorrente da natureza puxada da produgdo da empresa. A linha central correspondeu
a uma fracdo média de defeitos de 3,08%, calculada a partir de 53 pecas defeituosas em um
total de 1.723 pecas inspecionadas. Os limites de controle foram calculados individualmente
para cada amostra, em fun¢do da variacdo do tamanho dos lotes produzidos, permanecendo o
limite inferior igual a zero durante todo o periodo analisado.

Ao observar o grafico, verificou-se que todas as 14 amostras permaneceram dentro dos
respectivos limites de controle. As maiores proporcdes de defeitos foram registradas nos dias
17 e 18 de junho, correspondendo a 7,14% e 8,45%, respectivamente. Embora esses valores
estejam proximos ao limite superior de controle, permaneceram dentro da faixa de variabilidade
esperada para o processo. Dessa forma, essas amostras merecem acompanhamento em coletas
futuras, mas nao caracterizam, isoladamente, a ocorréncia de causas especiais de variacao.

Os resultados obtidos indicam que a variabilidade observada durante o periodo
analisado pode ser atribuida as causas comuns inerentes ao proprio sistema produtivo.
Entretanto, isso ndo significa que o desempenho do processo seja considerado ideal. A taxa
média de 3,08% de ndo conformidades demonstra que aproximadamente trés pecas a cada cem
produzidas apresentaram algum tipo de defeito, evidenciando que ainda existe potencial para
melhoria do desempenho da qualidade. Nesse contexto, a reducdo desse indice depende da
melhoria do proprio sistema produtivo e ndo da eliminag@o de eventos isolados.

Ao aprofundar a analise dos tipos de defeitos, foi possivel identificar trés processos

recorrentes como foco de ndo conformidades: costura do colchete, algas torcidas e etiquetas
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trocadas, conforme evidenciado na Figura 28. Essa concentragdo de erros indica que
determinadas etapas do processo produtivo apresentam maior propensdo a ocorréncia de falhas
e, consequentemente, representam oportunidades para agdes de melhoria. Considerando os
resultados da carta p de Laney, essas ocorréncias devem ser interpretadas como parte da
variabilidade natural atualmente existente no processo, € ndo como evidéncias de causas
especiais.

Figura 28 — Defeitos por tipo
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Fonte: Autor (2026)

O relato da responsavel pela qualidade reforcga essa anélise. Segundo a colaboradora, os
setores mais afetados estavam sendo operados por funciondrias recém-contratadas, ainda em
periodo de treinamento. Embora essa condi¢do possa influenciar a ocorréncia de defeitos, os
resultados obtidos indicam que essa influéncia faz parte das condi¢des habituais de operacao
da empresa durante o periodo analisado, ndo sendo suficiente para caracterizar perda do
controle estatistico. Isso evidencia que fatores como treinamento, curva de aprendizagem e
capacitagdo continua da mao de obra constituem oportunidades de melhoria do sistema
produtivo.

Outro aspecto observado refere-se aos defeitos relacionados as etiquetas. Conforme
relatado durante o acompanhamento da producdo, a prensagem ¢ realizada em lote, de forma
que um unico erro de preparacao pode ser replicado em diversas pegas consecutivas. Embora
esse comportamento nao tenha provocado pontos fora dos limites de controle, demonstra uma
vulnerabilidade do processo que pode ser reduzida mediante procedimentos intermediarios de
conferéncia, identificacdo visual dos moldes e padronizacdo das etapas anteriores a aplicacao

das etiquetas.
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Também merece atencdo o modelo produtivo adotado pela empresa. Por operar sob
demanda para atendimento ao marketplace, o volume diario de produgdo varia conforme os
pedidos recebidos, exigindo constantes alteracdes na programag¢do da produgdo, redistribuicao
de atividades e cumprimento de prazos reduzidos. Essas caracteristicas tendem a aumentar a
variabilidade natural do processo e ajudam a explicar parte das oscilagdes observadas entre as
amostras, sem que isso represente, necessariamente, perda do controle estatistico.

Os resultados obtidos demonstram ainda a importancia da correta sele¢do da carta de
controle. Caso apenas a carta p convencional fosse considerada, a conclusdo seria de que o
processo apresentava diversas causas especiais de variagdo, direcionando esforcos para
investigagdes pontuais e possiveis intervencgdes desnecessarias. A utilizacdo da carta p de Laney
mostrou que essa interpretacdo seria inadequada para o conjunto de dados analisado,
evidenciando que a variabilidade observada ¢ compativel com um processo estatisticamente
estavel. Assim, as acdes de melhoria devem concentrar-se na reducdo das causas comuns de
variagdo por meio da padronizacdo das operagdes, capacitagao da equipe, aperfeicoamento dos
critérios de inspecao e fortalecimento dos controles nas etapas criticas do processo produtivo.

Por fim, destaca-se que a coleta de dados compreendeu 14 dias de produgdo,
caracterizando uma amostra relativamente reduzida para andlises mais robustas de Controle
Estatistico de Processos. Embora essa limitagdo decorra de restrigdes praticas do estudo e da
implantacdo inicial do sistema de registro de defeitos, os dados obtidos mostraram-se
suficientes para avaliar a estabilidade do processo e identificar oportunidades de melhoria
relacionadas ao desempenho global da produgdo. A continuidade da coleta permitird
acompanhar a evolucdo dos indicadores ao longo do tempo e verificar a efetividade das agdes
implementadas, consolidando o Controle Estatistico de Processos como ferramenta de apoio a

gestao da qualidade.



63

6 PROPOSTA DE MELHORIA

Com base na analise realizada por meio da carta de controle p de Laney, na identificacdo
dos defeitos mais recorrentes e nas observagdes efetuadas durante o acompanhamento do
processo produtivo, foram identificadas oportunidades de melhoria voltadas a reducao da taxa
média de ndo conformidades. Embora o processo tenha se mostrado estatisticamente estavel,
os resultados evidenciam a necessidade de aperfeicoar as condi¢des de operagdo, buscando
reduzir as causas comuns de variagdo e elevar o desempenho da qualidade. A seguir, sdao
apresentadas propostas organizadas em quatro eixos: padronizagdo, capacitagcdo, estrutura e
controle. Nesse sentido, a ferramenta SW2H foi utilizada para estruturar um plano de agao

objetivo e de facil implementagdo. O Quadro 5 apresenta as agdes propostas.

Quadro 4 - SW2H
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7 CONCLUSAO

Este estudo teve por objetivo analisar a estabilidade do processo produtivo de uma
confec¢do especializada na fabricagdo de vestudrios pds-cirtirgicos por meio do Controle
Estatistico de Processos (CEP). A aplicagdo do CEP concentrou-se na linha de producao dos
sutids modelos 2844 e 2842, produtos de maior representatividade comercial da empresa,
buscando avaliar a estabilidade do processo produtivo e identificar oportunidades para o
aprimoramento da gestdo da qualidade.

Inicialmente, a aplicagdo da carta de controle p convencional indicou a presenca de
diversos pontos fora dos limites de controle, conduzindo a interpretacdo de que o processo
apresentava causas especiais de variagdo. Entretanto, considerando as caracteristicas dos dados
coletados, especialmente a variagdo no tamanho das amostras e a ocorréncia de superdispersao,
verificou-se que a carta p de Laney era mais adequada para representar o comportamento do
processo. Sua aplicagdo demonstrou que todas as amostras permaneceram dentro dos limites de
controle, indicando que o processo se encontrava estatisticamente estavel durante o periodo
analisado.

Embora nio tenham sido identificadas evidéncias de causas especiais de variacdo, a
pesquisa mostrou que o processo apresentou uma taxa média de 3,08% de pecas ndo conformes.
Esse resultado demonstra que a estabilidade estatistica ndo implica, necessariamente, elevado
desempenho da qualidade, evidenciando a existéncia de oportunidades para redugao das causas
comuns de variagdo e melhoria continua do sistema produtivo.

A analise dos registros de qualidade permitiu identificar como principais fontes de ndo
conformidade a costura do colchete, as etiquetas trocadas e as algas torcidas. Além disso,
observacdes realizadas durante o acompanhamento da producao indicaram fatores que podem
contribuir para a manutengao desses resultados, como o treinamento de novos colaboradores, a
execu¢do de determinadas operagdes em lote e a auséncia de procedimentos padronizados em
algumas etapas do processo. Embora esses fatores nao tenham provocado perda do controle
estatistico, constituem oportunidades relevantes para o aperfeicoamento do processo.

Com base nesses resultados, foi elaborado um plano de acdo utilizando a ferramenta
5W2H, contemplando propostas voltadas a padronizacao dos critérios de inspec¢ao, capacitagao
da equipe, melhoria dos procedimentos operacionais e aperfeicoamento do registro das
informagdes da qualidade. Espera-se que a implementagdo dessas a¢des contribua para reduzir
a taxa média de defeitos observada, mantendo a estabilidade estatistica do processo e

promovendo sua melhoria continua.



65

Como limitacdes da pesquisa, destaca-se o periodo de coleta de dados, restrito a 14 dias
de producao, o que reduz a capacidade de representar toda a variabilidade do processo ao longo
do tempo. Além disso, o estudo concentrou-se em apenas dois modelos de produtos e em uma
unica empresa, limitando a generalizagao dos resultados para outras organizagdes ou segmentos
da industria de confecc¢ao.

Por fim, sugere-se que pesquisas futuras ampliem o periodo de coleta de dados, avaliem
outras familias de produtos e acompanhem a implementagdo das agdes propostas, verificando
seus impactos sobre a taxa de ndo conformidades e sobre a capacidade do processo.
Recomenda-se ainda a investigagdo da aplicagdo de outras ferramentas de Controle Estatistico
de Processos e da integracdo do CEP com métodos de melhoria continua, contribuindo para o

fortalecimento da gestdo da qualidade na industria de vestuario pos-cirtirgico.
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Mapeamento de Processos 2844 e 2842
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