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Objetivos da Aula
-

e Visao geral do Gerenciamento da Qualidade
e Definicao do Controle da Qualidade

e Exemplo de aplicacao do método de Controle
da Qualidade no processo de flacao de
algodao cardado.

e Apresentar equipamentos de inspecao
utilizados no controle de qualidade téxtil.



Conceltos e DefinicOes da
Qualidade

e EXxistem cinco abordagens principais para a
definicao de qualidade

- Transcendentes
e Condicao de exceléncia
e Busca do padréo mais alto

- Baseadas no produto

e Diferencas de qualidade = diferencas de quantidade ou
atributo desejado

e Refere-se as quantidades de atributos sem preco



Conceltos e DefinicOes da
Qualidade (continuacao)
-

- Baseada no usuario
e Consiste na capacidade de satisfazer desejos
e Adequacao aos padrbes das preferéncias do consumidor
e E adequacio ao uso

- Baseada na producao

e Conformidade com as exigéncias
e Grau em que o produto esta de acordo com o projeto ou
especificacéao.
- Baseada no valor
e Grau de exceléncia a um preco aeitavel
e Controle de variabilidade a um custo aceitavel



Elementos Basicos do Conceito de
Qualidade

Desempenho : caracteristicas operacionais basicas do produto
Caracteristicas: funcbes secundarias do produto

Confiabilidade: probabilidade de mau funcionamento
Conformidade: grau de aderéncia aos padrdes pré-estabelecidos
Durabilidade: vida util do produto

Atendimento: rapidez, cortesia, facilidade de reparo

Estética: julgamento pessoal e preferéncias individuais
Qualidade percebida: opinido subjetiva do usuario sobre o
produto.



Linhas de Pensamento
Deming
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e 14 pontos descrevem o caminho para a qualidade total

e Qualidade ¢ definida de acordo com as exigéncias e
necessidades do consumidor

e Utilizar instrumentos de controle estatistico da
gualidade

e Selecao criteriosa de fornecedores

e Participacao e treinamento dos trabalhadores nos
processos de decisao

e Quebrar barreiras entre departamentos. Pesquisa,
projetos, vendas e compras e producao devem
trabalhar em equipe.



Juran
<« ]

e Pioneiro na aplicacdo dos conceiots de qualidade a
estratégia empresarial.

e Trilogia Juran: planejamento (e execucao), controle e
melhoria

e Processos de negoécios sao as principais
oportunidades de melhoria.



Feigenbaum

e Formulador do conceito de controle da qualidade total

(CQT).
e Qualidade é um instrumeneto estrategico pelo qual
todos os trabalhadores sao responsaveis.

e Pioneiro no estudo dos custos da qualidade



Croshy
-

e Conceito de zero defeito (n&o € slogan é um padrao de
desempenho)

e Fazer certo na primeira vez

e Qualidade significa conformidade com as
especificacoes

e 14 passos para o processo de desenvolvimento da
gualidade



Ishikawa
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e Paido TQC japonés
e Enfatizou os aspectos humanos e a implementacao
dos circulos de controle de qualidade (CCQ)

e Participacao de todos incluindo o presidente



Taguchi
-

e Abrange todo o ciclo de producéo desde o projeto até o
produto acabado

e Funcao de perda

e Reducdo das perdas nao esta na conformidade mas na
reducao da viriabilidade

e Qualidade e custo sao determinados principalmente no
projeto e eplo processo de fabricacao



Controle de Qualidade por Juran
-

e E 0 processo para assegurar o cumprimento
dos objetivos definidos no planejamento

e Passos:
— Avaliar o desempenho (inspecao, medicéo)

— Comparar o desempenho obtido com as metas
(analise - cartas de controle)

— Atuar a partir das diferencas (diagrama causa e
efeito, FMEA)



Cadela Produtiva Teéxtil
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e Fiacao : fibras curtas, longas, filamentos, texturizados,
fibras cortadas e cragueadas

Tecelagem

Malharia : trama e urdume
Nao tecidos

Tecidos técnicos
Beneficiamento
Confeccao

Lavanderia



Flacao de Algodao

fardos de algodéao

— Comprimento e uniformidade: HVI ou
manual

— Micronaire: HVI

- Resisténcia: HVI , Presley
- Maturidade e Cor: HVI

- Impurezas: HVI

- Umidade : higrometro , HVI
- Neps :HVI

e Tamanho da amostra: 1 amostra fardo em
100% dos fardos.

e Especificacdo dos limites de aceitacao : valor
meédio e CV.

e Controle: disposi¢ao dos fardos para
abertura




Instrumentacao de Alto Volume
(HVI)
-

e Sistema automatizado que mede: uniformidade do
comprimento, resisténcia, alongamento,cor, conteudo
de impurezas, maturidade, finura e teor de acucar.




Relatério - HVI

A CLASSIFICACAO DO SISTEMA HVI

NESTA COLUNA PODEM SEE INTRODUZIDOS PELO
OPERADOR CARACTERES ALFA-NUMERICOS,
PARA IDENTIFICACAO DO ALGODAO, COMO

‘SKEIN BREAK' VALOR DA RESISTENCIA
EM FIBRASA PARA MEADAS DE 120
JARDAS.

PROCEDENCIA, FORNECEDOR, ETC

CODIGO (TIPO) DE IMPUREZA OBTIDO
PELA COMPARAGCAO DA AMOSTRA
COM PADROES PREVIAMENTE
MEMORIZADOS PELO "TRASHMETER
935"

CODIGO DE COR - 3 DIGITOS
PADRAO USDA, OBTIDO A |
PARTIR DOS VALORES RD E+B.

% DE REFLECTANCIA E

AMARELAMENTO

PRESSLEY
STELOMETRO.

RESISTENCIA NIVEL

ALONGAMENTO

ou

N® DE IDENTIFICAGCAO
DA AMOSTRA

SPAN LENGHTS

l MICRONAIRE I

CATEGORIA DE
CLASSIFICACAO PARA
FILATORIOS DE ANEL.

CATEGORIA DE CLASSIFICACAD |
PARA OPEN-END |

ID% Gr E Len
IDENTIFIER .. )RLSTOWE

78843 4 5 1,04
78189 3 4 1,11
78632 4 ) 1,13
75193 4 7 1,13

Un Sur EH Mk Rd b CG. SBr RS| CSP__ CE |
__-—-_—_
\[UNIFORMIDADE DE COMP| DATE 09-25-1986 l
46,8 263 -57 ' 50730 (85 413 15 10 1938 7
47,6 26,3557 50 = 74,9: 9. 31k 1240 AL 195! 7
458 25,7, 5559 . &1 T535 . T 05 Al LE 109 . M. 203208
47;9- 12792600 =88 740 B AS AT 42 13 2108 B



Flacao do Algodao — Parametros
para Controle da Qualidade

e Abertura
— Teor de impurezas : HVI .

—- Fluxo de material : balanca e
cronometro

e Carda

—- Produto
e Titulo da fita : aspa e balanca
e Regularidade : regularimetro :C
e Neps: HVI
- Processo
e Estado das guarnicoes
e Ajuste da abertura
e Velocidade de saida




e Laminadores

— Produto
e Titulo da fita: aspa+balanca
e Regularidade: regularimetro
e Neps: contador de neps

— Processo
e Velocidades

e Escartamento
e Desgastes rolos




e Macaroqueira

—~ Produto

e Titulo da mecha:
aspa+balanca

e Regularidade: regularimetro
e Torcao: torcimetro

— Processo
e \Velocidade de saida: estrobo
e Tensao: tensidmetro portatil




e Filatorio

— Produto
e Titulo : aspatbalanca
e Regularidade: regularimetro
e Imperfei¢bes: regularimetro
e Pilosidade: pilosimetro
e Torcao: torcimetro
e Resisténcia: dinambmetro
e Alongamento: dinamometro
e Classimat: classimat

- Processo
e Rotacao do fuso
e Dispositivo de estiragem




e Conicaleira

- Produto
e Titulo do fio: aspa+balanca

e Reqgularidade:
regularimetro

e Imperfeicdes: regularimetro
e Pilosidade: pilosimetro

e Torgao: torcimetro

e Resisténcia: dinamometro

e Alongamento:
dinamoémetro

e Classimat: classimat




Instrumentos para Inspecao de Fios
e Fitas

8
4
3
b
B

U

Regularidade , CV massa, Resisténcia e alongamento

Pontos grossos e finos
Neps e pilosidade



Valores de Referéncia dos
Parametros do fio (Lima,1995)

e Fio de trama e urdume
- CV do titulo em 100m : <2 %
- Tenacidade : > 11 cN/tex e CV < 10%
- Alongamento: > 5% e CV < 10%
- Pontos fracos: <1 em 100000 m
- Pilosidade H < 50% (estatisticas Uster) CV<7%
- Defeitos raros CLASSIMAT < 50% (est. uster)



e Malharia
- CV Titulo em 100 m: <1,8%
- CVTituloem 10 m: < 2,5%
- Tenacidade: > 10 cN/tex
- Alongamento : > 5%
- Coeficiente de atrito parafinado: em torno de 0,15
— lrregularidade (U% e CV%) < 25% (estat. Uster)
— Pilosidade (H)< 50%
- CLASSIMAT : <5 em 100.000 m



Ferramentas para Controle de
Qualidade - Cartas de Controle

e Tipo especifico de grafico que serve para acompanhar a variabilidade do
processo e permite identificar comportamentos aleatorios ou de tendéncia.

e Curva nos limites LSC e LIC processo sob controle. Nos limites LIE e LSE
atende as especificacoes.

e Permite prever por analise da tendéncia a necessidade de intervir no
processo para coloca-lo sob controle

e Como intervir depende da analise das interacdes dos parametros do
processo. A analise pode ser feita pelos diagramas de causa e efeito e de
disperséao




Diagrama de Causa e Efelto

e Diagrama de Ishikawa ou diagrama
espinha de peixe, 4M,5M , 6M

e Representa as possiveis causas que
levam a um determinado efeito

e Causas sao agrupadas por
categorias e semelhancas
previamente estabelecidas

e Elaboracao
— Descricao do efeito

- Levantamento das possiveis
causas e seu agrupamento por
categorias

— Anaélise do diagrama e coleta de
dados para determinar a
frequéncia de ocorréncia das
causas.

- effect

equipment
procedures  and plant materials
information people




Diagrama de Dispersao
-

e Ajuda a visualizar a correlacao de duas variaveis

e N&o necessariamente garante que uma variavel seja
causa de outra.

Temperatura a superficie do mar (TSMy: dados mensais 1950-2000

27.00 27.80 2800 2880 20,00 20,50 20.m 20,50 21.00
TSM em O e 1500 [C)




Correlacao entre caracteristicas da
fiora e do fio (Lima, 1995)

FILATORIOS DE ANEIS

Imperfeicdes %
FIO Irregularidade {Pontos finos, Tenacidade Alongamento a |[Pilosidade (H)
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FILATORIOS A ROTOR
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Conclusoes e Revisao
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e Entendimento do processo para definir os parametros ou atributos
a serem controlados: matéria-prima, maquina e produto.

e Estabecer a correlacédo causa efeito entre os parametros, usando
modelos analiticos ou estatisticos.

e Definir os limites de controle dos parametros com base em
normas, especificacdes do cliente ou estatisticas.

e Definir a periodicidade de controle e acompanhar o processo com
cartas de controle.

e Se necessario intervir nos parametros responsaveis pela néao
conformidade ou perda de controle do processo.

e O metodo apresentado pode ser aplicado aos processos téxteis
restantes.



Exerciclo
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e Aplicar o modelo apresentado ao processo de
flacao de fibras curtas cardado expandindo e
detalhando os parametros de controle de
processo. Na medida do possivel tente
estabelecer relacbes de dependéncia entre o0s

parametros levantados. Elabore o Diagrama
de Ishikawa.
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Tecelagem - Parametros para
Controle da Qualidade

e Inspecao da matéria-prima: fio cru
- Titulo do fio: aspa + balanca
- Regularidade (CV%): regularimetro
- Pilosidade: pilosimetro
— Torgao: torcimetro
—- Retorgéo: torcimetro
- Resisténcia: dinamdmetro
- Composicao: técnicas de identificacao de fibras
- Coeficiente de atrito: medidor de atrito
-~ Umidade: higrometro



Tecelagem - Parametros para
Controle da Qualidade

e Urdimento

— Produto
e Pilosidade do fio : visual: em todos os fios em todo
comprimento
- Processo
e Numero de quebras por 1.000.000 m
e Velocidade
e Tensao: tensidmetro
e NUmero de faixas e cores: visual
e Estado do pente: visual: na partida



e Tecelagem

—~ Produto

e Amostra tecido com 50 cm de comprimento: largura, cores,
massa, densidade de trama e urdume e rapport : fita
metrica, camara de luz, balanca, conta fios. Na primeira
amostra

- Processo

e Regulagens e manutencao: permanentemente

e Tensao de trabalho do fio

e Desgaste do pente
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