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RESUMO

As industrias de vestudrio t&m como estratégia a terceirizacdo como forma de
diminuir custos e facilitar a flexibilizagdo da produgdo. A literatura aponta que a
fragmentacdo do processo produtivo & muito comum no sefor, pois permite a
disperséo geografica, mobilidade das atividades e redugéio dos custos, mas contribui
para a precarizag&o do trabalho. Porém, percebe-se auséncia de abordagens sobre
como essas industrias selecionam seus fornecedores e quais os critérios para
avaliar a qualidade dos servigos prestados.

Com o intuito de apresentar a situagéo atual e a tentativa de solugdes através da
utilizagéo de métodos de gestio de qualidade, este trabalho apresenta a reaj
situagdo de uma empresa de grande porte, a “Empresa A”, atuante da area de
vestuario téxtil. A “Empresa A", esta hd mais de 50 anos nNo mercado e é conhecida
por fabricar um grande ntmero de produtos inovadores divididos em diferentes
categorias e atende sempre as necessidades de seus clientes. Mesmo com
credibilidade no mercado, a empresa nao possui um método eficaz para controlar as
pecas acabadas de Outsourcing (Terceirizacao).

O processo produtivo do fornecedor é controlado apenas por um simples Manual de
exigéncias que nem sempre é seguido. A falha aumenta os custos de trabalho,
provoca atraso na entrega da coleco e o crescimento de reclamagdes com base em
defeitos encontrados, reduzindo pouco a pouco a sua credibilidade no mercado. A
partir dessa situagdo é proposta a implantacdo de um sistema de controle de
qualidade garantindo que as pecas acabadas; aviamentos, tecidos e que a matérias-
primas de Outsourcing cheguem dentro das exigéncias estabelecidas.

Palavras-chave: Estruturagao. Outsourcing. Qualidade. Baixo custe e
Produtividade.



ABSTRACT

The garment industry has a strategy of outsourcing as a way to reduce costs and to
facilitate production flexibility. The literature indicates that fragmentation of the
production process is very common in this industry, because it allows the
geographical dispersion, mobility activities, costs reduction but also contributes to the
precariousness of work. One notices the lack of approaches about how these
industries select their suppliers and what criteria are used to assess the quality of
services provided.

In order to present the current situation and the attempted solutions through the use
of quality management methods, this text presents the real situation of a large
company, "Company A", an active area of Clothing Textiles. "Company A", for more
than 50 years in the market, is known for making a large number of innovative
products divided into different categories, always meeting the needs of its customers.
Even with this high credibility in the market, the company does not have an effective
method to control the finished parts outsourcing.

The supplier's production process is controlied only by a single manual of
requirements, which is not always followed. This failure increases labor costs, causes
delays in delivery of the collection and growth of claims based on defects, gradually
reducing its credibility in the market. To improve the quality it is proposed the
implementation of a quality control system ensuring that the finished parts of
Outsourcing come within the requirements established.

Keywords: Structuring. Outsourcing. Quaiity. Affordability and Productivity.



LISTA DE FIGURAS

FIGURA 1 - Fatores motivadores para o outsourcing em 108
empresas de manufatura dos EUA

FIGURA 2 - NUmeros de fornecedores ativos por categoria
(aviamentos, matérias-primas, tecidos e pecas acabadas

FIGURA 3 - Defeito por categoria (aviamentos, matérias-primas,
tecidos e pecas acabadas

FIGURA 4 - Imagens de defeitos de fornecedores - pecas acabadas
FIGURA 5 —Imagens de defeitos de fornecedores - pecas acabadas
FIGURA 8 - Tabela de medidas ideias, pecas fora de padrao de
fornecedores — pecas acabadas

FIGURA 7 — Imagens de defeitos de fornecedores — Matérias-primas
FIGURA 8 -Imagens de defeitos de fornecedores — Matérias-primas
FIGURA 8- Imagens de defeitos de fornecedores — Aviamentos
FIGURA10 ~ Imagens de defeitos de fornecedores — Aviamentos
FIGURA 11 - Imagens de defeitos de fornecedores - Tecidos
FIGURA 12 — Imagens de defeitos de fornecedores — Tecidos
FIGURA 13 — Numeros de defeitos por categoria — fornecedores
Antes e Depois da implantagéo do manual (aviamentos, matérias-
primas, tecidos e pegas acabadas).

17

25

26
28
30

31
35
37
39
41
43
45

46



LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

VI CONVIBRA Congresso Virtual Brasileiro de Administragdo
IEMI Instituto de Estudos e Marketing Industrial
FINEP Financiadora de Estudos e Projetos



SUMARIO

INTRODUCAO

1.1.  CONSIDERACOES INICIAIS
1.2. OBJETWVO

1.3. ESCOPO

REVISAO DA LITERATURA

21. O QUE E OUTSOURCING?

2.2. AMOTIVACAO PARA O OUTSOURCING

2.3. VANTAGENS DO OUTSOURCING

2.4. DESVANTAGEM DO OUTSOURCING

2.5. PRINCIPAIS ETAPAS NO PROCESSO DE OUTSOURCIG
2.6. NECESSIDADE DO OUTSOURCIG

ESTUDO DE CASO

3.1. METODOLOGIA

3.2. DADOS DA EMPRESA

3.3. CONSIDERACOES INICIAS

3.4. MODELO ANTERIOR (SEM O MANUAL)

3.5. MODELO COM O MANUAL O OTSOURCING (MANUAL NO

APENDICES)

RESULTADOS E DISCUSSOES
CONSIDERACOES FINAIS
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

APENDICES
APENDICE A - MANUAL DE PROCEDIMENTO PARA

OUTSOURCING

12

12
14
14

15
15
16
18
18

20

21

21
22
23
23

48

50
51
53

56



12

1. INTRODUCAO

1.1. CONSIDERAGCOES INICIAIS

Segundo pesquisa feita em 2009 por meio do site VI Convibra — Congresso
Virtual Brasileiro de Administragéo (Convibra, 2009), aponta que desde o tempo do
Imperio, a indUstria téxtil brasileira passou por varias fases, tanto de crescimento na
decada de 90, de estabilidade e de retragdo, mas foi com a abertura do mercado
internacional que o setor sofreu maior impacto. Esses fatores provocaram o
encerramento das atividades de muitas empresas que nao estavam preparadas para
competir nesse novo cenario.

Felizmente o encerramento das empresas nao significou reducdo da
producéo téxtil, pois as que permaneceram, acabaram compensando a capacidade
perdida. Atuaimente no Brasil, segundo o IEMI (2007), as indUsfrias téxteis e do
vestuario sdo responsaveis por 52% do faturamento total da industria de
transformagéo e por 17,3% do total dos empregos.

Por conta das mudangas na orla internacional e nacional a empresa para ser
competitiva tem que concentrar esforgos na atividade-fim para gerar maior
produtividade e qualidade dos produtos finais e aumentar a competitividade interna e

externa.

Segundo Leiria (1993, p.24): “A pratica de contratar terceiros surgiu
nos Estados Unidos, antes da Il Guerra Mundial e consolidou-se com
as tecnicas de administragéio empresarial a partir da década de
cinguenta, com o desenvolvimento acelerado da industria”.

Ja para Wolff (2001, p.111) “Terceirizagdo ou outsourcing (uso de
recursos externos) caracteriza-se pela ftransferéncia de uma
atividade desenvolvida internamente na empresa para uma outra
empresa especializada na atividade em quest&o, ou seja, a empresa
deverd possuir capacidades especificas que gualifiquem a ser
fornecedoras para essa atividade”.

Competir em uma economia globalizada exige das empresas constante
atengédo e monitoramento de seu ambiente externo, além da preocupacgédo com
questdes como inovagéo, mudangas na tecnologia e niveis elevados de exigéncia de
clientes. Ainda que alguns setores da economia sejam protegidos de concorrentes
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externos, a tendéncia é de que essas barreiras calam e as industrias se tornem
vulneraveis. Desenvolver estratégias competitivas que contemplem o ambiente
global torna-se fundamental para os setores que vém sofrendo ameacas de
concorrentes externos.

A competitividade e a inovagéo so geradas por meio da pressao e desafios
enfrentados pela empresa. Quanto mais exigentes forem os seus clientes, mais
inovadora e competitiva ela sera.

Dentre as estratégias utilizadas pelas empresas para entrada em novos
mercados encontram-se: a terceirizagdo global, as exportagbes indicadas para
empresas de pequeno e médio porte, os licenciamentos e franquias ou ainda o
investimento direto total ou parcial com outra particularidade da industria nacional de
vestuario, diz respeito & terceirizagéo, utilizado como mecanismo que objetiva
contornar obrigacdes tributarias e trabalhistas.

Se em relagdo aos aspectos tecnolégicos a evolugdo mundial do setor de
vestuario foi desigual, no que tange & organizagdio da produgéio, as tendéncias
seguiram a dire¢do de organizagbes mais flexiveis, incorporando técnicas como
grupcs de trabalho, circulos de qualidade e just-in-time. Joint ventures que
possibilitam associages entre empresas de paises diversos.

De acordo com FINEP (2004) a indUstria téxtil de vestudrio € uma das mais
disseminadas globalmente e constitui uma importante fonte de geracao de renda e
emprego para muitos paises, especialmente os em desenvolvimento.

As industrias, perante a concorréncia, precisam buscar formas de baixar
custos e se manter no mercado e também conquistar novos clientes. E necessario
adotar muitiplos objetivos como a melhoria da qualidade, flexibilidade, alta
produtividade, rapidez e pontualidade.

Nesse contexto, a industria do vestuario tem buscado na terceirizagéo a forma
para alcancar objetivos. Embora a préatica da terceirizagao nao seja nova, pois desde
o século XIX j& se destinava parte do processo produtivo para outras empresas na
forma de subcontratag¢éo, conhecido como putting out.

Segundo Livio Giosa (1992, p.32): ‘A terceirizagéo (outsourcing) n&o tem
limites. Desde que a empresa se dedique mais a sua vocagdo e a sua missio seus
esforcos tendem a se concentrarem menos na execugao e mais na gestéo, exigindo

qualidade, prego, prazo e inovagdes".
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1.2. OBJETIVO

O principal objetivo deste trabalho é apresentar propostas de melhoria no
setor de Outsourcing (Terceirizagdo) de uma indGstria téxtil, a partir de uma relacéo
marcada por mutua colaboragéo, com prestacdo de servicos ou fornecimento de
bens a terceiros, facilitando a comunicacio entre cliente e fornecedor.

1.3. ESCOPO

Neste documento serdo definidas todas as estrategias necessdrias para
melhorar a comunicagdo entre cliente e fornecedor. Serdo abordados os seguintes
temas: Melhoria da qualidade, flexibilidade, alta produtividade, competitividade,

inovagéo e a evolugdo mundial do setor de vestuario.
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2. REVISAO DA LITERATURA

Esta € uma pesquisa bibliogréfica, que de acordo com Manzo (apud
MARCONI E LAKATOS 1996, p.68) “oferece meios para definir, resolver, nao
somente problemas ja conhecidos, como também explorar novas areas onde os
problemas néo se cristalizaram suficientemente”.

E ainda segundo Vergara (2000, p.48), é um estudo sistematizado
desenvolvido com base em material publicado em livros, revistas, jornais, redes
eletrdnicas, isto &, material acessivel ao pulblico em geral. Fornece instrumental
analitico para qualquer outro tipo de pesquisa, mas também pode esgotar-se em si
mesma. O material publicado pode ser fonte primaria ou secundaria.

2.1. O QUE E OUTSOURCING?

Segundo Pires (2004), no inicio dos anos 1990 as exigéncias colocadas pelo
mercado sobre alguns setores industriais mais competitivos cresceram muito,
forgando as empresas a se concentrarem, estrategicamente, nas suas atividades
consideradas como competéncias principais ou nas atividades com maior retorno
financeiro, levando-as a realizarem o outsourcing.

Outsourcing & um processo em que um conjunto de produtos utilizados por
uma empresa € produzido por uma empresa externa, através de um relacionamento
colaborativo e interdependente. A empresa fornecedora desenvolve e continuamente
melhora a sua competéncia e infraestrutura para atender ao cliente, que deixa de
possui-las total ou parcialmente, mas mantendo uma estreita relagdo com o
fornecedor (PIRES, 2004 apud PIRES, 1998a).

O processo de oufsourcing das atividades de manufatura é uma pratica
crescente entre as empresas. O impacto deste processo nas atividades produtivas
vai além dos agentes envolvidos diretamente nele, pois proporciona a entrada no
mercado de novos fornecedores e clientes (VERNALHA e PIRES, 2005). Greaver
(1998) acrescenta ainda que n&o apenas atividades, ou processos produtivos sdo
transferidos aos fornecedores externos no processo de outsourcing, mas também
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todos o0s recursos envolvidos tais como: pessoas, instalacdes, equipamentos,

tecnologia, e outros ativos.

2.2. AMOTIVAGAO PARA O OUTSOURCING

A quest&o basica a ser respondida é: por que promover o outsourcing? Entre
as raz0es comumente levantadas, destacam-se (PIRES, 2004):

» Maximizar os retornos dos investimentos internos através da concentragéo
de investimentos e energias no que a empresa faz melhor, ou seja,
redirecionando o foco da empresa para seus neg6cios e processos principais;
« Expandir e acelerar os beneficios da Reengenharia de Processos para
melhorar o desempenho em custos, qualidade, servico e tempo de
atendimento ao cliente, via repasse de um processo néo estratégico para um
fornecedor capacitado para tal;

« Ter rapido acesso a uma tecnologia de classe mundial, com economia de
investimento em pesquisa, desenvolvimento, tecnologia e treinamento;

* Reduzir os custos, os ciclos do desenvolvimento de novos produtos, os
investimentos e responder melhor, mais rapido e de forma mais flexivel as
demandas dos clientes;

» Superar a falta de recursos internos, sem ter que desenvolver determinada
capacitagéo;

» Criar recursos financeiros através da venda de ativos ao fornecedor, os
quais ser&o utilizados para produzir bens ou servigos de volta ao cliente:

» Ter maior disponibilidade de capital para investimentos;

* Liberar recursos produtivos que possam ser eventualmente redirecionados
para outros fins;

» Compartilhar riscos com fornecedores que antes n&o eram compartilhados;

* Aumentar a eficiéncia e a eficacia do processo como um todo, com
consequente reducéo de custos e aumento da qualidade de servigo.

A pesquisa feita por Pires (2004, apud Ehie, 2001) apresenta as razdes dadas
por 108 empresas manufatureiras da regido meio oeste dos EUA para a realizagéo
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do outsourcing. Como ilustrado na Figura 1 os principais motivos que levam as
empresas a usarem o outsourcing sao a obtengao dos maiores lucros, e redugéo e
controle dos custos operacionais da organizagdo. Outro ponto importante segundo
Pires (2004), diz respeito aos fatores que dao inicio ao processo de outsourcing. Os
fatores mais citados pelas empresas sao: desenvolvimento de um planejamento
estratégico na empresa; desenvolvimento de um novo produto; mau desempenho de
um fornecedor interno; ocorréncia de mudangas no padréo da demanda; ocorréncia

de mudang¢as na tecnologia de produgéo.

Reduzir e controlar custos operacionais
Aumentar o foco da companhia
Acessar capacitacfio de classe mundial
Liberar recursos para outros propdsitos
Auséncia de recursos internos

Acelerar beneficios da reengenharia
Gerir methor uma funcgdo dificil
Disponibilizar fundos de capital
Compartilhar riscos

Injetar recursos no caixa

FIGURA 1 = Fatores motivadores para o outsourcing em 108 empresas de manufatura dos EUA
Fonte: Adaptada de Pires (2004, apud Ehie 2001).

Por outro tado, de acordo com Pires (2004), o outsourcing também pode gerar
uma série de riscos e fatores que podem dificultar sua implementacéo, tais como:

o Inexisténcia de fornecedores adequados;

o Fortes resisténcias internas as mudangas; dificuldades com os
sindicatos e problemas com a legislagdo trabathista;

» Falta de um modelo adequado para mensurar adequadamente o©s
custos de outsourcing, contemplando custos indiretos comuns no
processo, como eventuais inspec¢des exiras, estoques de seguranga e
atividades administrativas e de controle adicionais;

e Perdas de credibilidade e imagem da empresa no caso de uma
eventual falha de qualidade do fornecedor; perda de competéncia,
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perda de controle sobre o processo e criacdo de potenciais
competidores.

2.3. VANTAGENS DO OQUTSOURCING

De acordo com Handfield e Nichols (2002), as principais vantagens
encontradas pelas empresas no processo de oufsourcing sio; melhor utilizagdo dos
recursos disponiveis; melhora do fluxo monetario, pela diminuigdo de investimentos
em fabricas e equipamentos e maior flexibilidade para atender as oscilagdes de

mercado.

2.4. DESVANTAGENS DO QUTSOURCING

De acordo com Handfield e Nichols (2002), as principais desvantagens
encontradas pelas empresas no processo de oufsourcing s&o: interferéncia do
fornecedor sobre a flexibilidade da empresa em atender & demanda de mercado e
perda de controle sobre os processos antes realizados internamente pedendo
comprometer a qualidade do produto; transferéncia de tecnologia.

2.5. PRINCIPAIS ETAPAS NO PROCESSO DE OUTSOURCING

De acordo com Chao (2000) as etapas envolvidas num processo de

outsourcing sao:

» 1% etapa - Definicdo do core competence: a empresa deve definir quais
s&o suas competéncias estratégicas que garantem seu sucesso atual e
futuro;

o 2% etapa — Levantamento e andlise das atividades possiveis de
participag&o do processo de outsourcing: a empresa analisa a sua cadeia
de valor de forma a determinar quais atividades nao fazem parte das suas
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competéncias estratégicas, e que assim, sao passiveis de serem
transferidas aos fornecedores externos:

32 etapa — Definicao das areas piloto: O processo de outsourcing vai exigir
recursos da empresa, € nesse caso, devem-se verificar quais atividades
podem ser transferidas sem grandes investimentos;

42 etapa — Verificagdo no mercado, das empresas que tenham condi¢des
de participar do processo de outsourcing: podem ser novos fornecedores,
ou fornecedores atuais que se dispdem a realizar essas atividades. Nessa
etapa, a empresa deve ser muito criteriosa na selecéo e definicdo desses
fornecedores, tanto os novos como os atuais;

5% etapa ~ Conscientizagdo dos funcionarios: as areas e pessoas
afetadas pelo processo de outsourcing devem ser informadas de que
forma todo o processo sera conduzido em relacdo a parte técnica,
operacional e social;

6% etapa — Outsourcing com pessoal interno: em alguns casos pode ser
interessante & empresa realizar um processo de outsourcing com ex-
funcionarios, pois ja conhecem a cultura da empresa e também a atividade
gue sera realizada. Nesse caso, normalmente as empresas dio um
suporte inicial aos ex-funcionarios:

7% etapa — Andlise das propostas das empresas candidatas: a andlise
deve ser realizada de acordo com as diretrizes definidas no inicio do
processo. A empresa deve ter em mente de que ndo estd procurando
simpiesmente um fornecedor, mas um parceiro com o qual mantera um
relacionamento colaborativo e interdependente no longo prazo;

8% etapa - Desativagdo da area ou setor: A empresa deve procurar
minimizar ac maximo o impacto das demissdes. Isto pode ser feito através
de recolocacédo interna, transferéncia de funcionarios para o fornecedor,
ou recolocagéo no mercado de trabaiho (outplacement),

9* etapa - Contratagdo do parceiro: o contrato entre a empresa
contratante e a empresa contratada deve englobar itens como forma de
pagamento, formas de reajustes, normas técnicas, clausulas de garantia
(danos, rescisdo, prazos, etc.). No caso de ser necessario capacitar
tecnicamente o fornecedor, isso também deve estar descrito de forma
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clara e transparente no contrato. A empresa pode contratualmente proibir
ou nao, que o fornecedor possa procurar ou desenvolver novos clientes;

e 107 etapa — Monitoramento do desempenho dos processos: depois de
concluido o processo de outsourcing, deve-se continuar monitorando os
processos realizados agora por fornecedores externos, de forma a garantir
que os requisitos previamente estabelecidos sejam cumpridos de forma

satisfatoria.

2.6. ANECESSIDADE DO OUTSOURCING

O Outsourcing permite a organizacdo se atualizar e adaptar-se de forma
flexivel e competitiva, dedicando-se inteiramente ao seu "core-business” no caso em
estudo (criagao).

Diante disso, o outsourcing surge como possibilidade concreta para vantagem
competitiva. Pode-se dizer que € uma ferramenta estrategica explorado de forma
gradativa pelas empresas. Trata-se de uma inovacgéo na categoria de servigos, que
tem o dinamismo como aliado.

O tema da terceirizagdo tem adquirido importancia nesse cendrio, pelo
acirramento das condigbes advindas dessa nova ordem econdmica mundial.
Terceirizagéo (“outsourcing” é o termo original em inglés) é um neologismo cunhado
a partir da palavra "terceiro”, entendido como intermediario ou interveniente. Na
linguagem empresarial caracteriza-se como uma técnica de administragéo através
da qual se interpde um terceiro, geraimente uma empresa, na relacéo tipica de
trabalho (empregado versus empregador).

Além disso, permite redugdo do prego do produto ou servico devido a
diminuicao dos custos direfos com a manutencéo e impressdes internas dentro de
uma gestao empresarial.
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3. ESTUDO DE CASO

3.1. METODOLOGIA

Esta pesquisa tera uma abordagem qualitativa realizada através de consulta
aos livros, artigos, monografias, revistas e internet. Tem base nos relatérios
fornecidos pela empresa em questdo. O que oferece a possibilidade de procurar
responder quais as ferramentas de controle de qualidade podem ser aplicaveis para
desenvolver um manual de procedimento da qualidade no setor de Qutsourcing da
Confecgéao A.

Na concepc¢éo de Lidke (1986), o estudo de caso deve ser bem delimitado e
Hartley (1994) compiementa que deve ser uma investigagdo detalhada podendo
envolver uma ou mais organizagdes de forma a fornecer uma analise do assunto e
dos processos envolvidos no fendmeno que se pretende estudar.

Para Godoy (1995) e Merrian (1998) esta é forma de estudar o fenémeno que
consiste em levantar informagdes a partir de conhecimentos e pressupostos do
pesquisador embasados em bibliografia sobre os conceitos tedricos.

Conforme mencionado acima, optou-se por fazer a pesquisa através da
selecdo proposital de uma Unica empresa do ramo téxtil na qual o Quisourcing
representa 33% no seu faturamento. A deciséo parte da premissa que a Confecgao
A deve ter procedimentos bem definidos para selecionar seus prestadores de
servicos, bem como, mecanismos para avaliar a qualidade dos servigos prestados.

O processo inicial envolveu uma entrevista com o gerente de Oufsourcing da
empresa para conhecer a estrutura organizacional e entender a sistematica da
terceirizagao utilizada pela organizagéo, bem como conhecer o pessoal envolvido.
Atraves dos dados obtidos se formulou as agdes necessdrias para a execugéo do
trabalho cujo resultado principal resultou na elaboragéo do Manual de Outsourcing
da empresa.

Os dados foram coletados no periodo entre abril e agosto de 2012 e
organizados por categoria para facilitar o entendimento e permitir visualizar os
indices de incidéncia para esfabelecer as agfes de como seria desenvolvido um
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manual de procedimento da qualidade que atendesse as necessidades da

organizagdo como um todo.

3.2. DADOS DA EMPRESA

A Confecg@o A conta com uma rede de 95 lojas, distribuidas em alguns
estados do Pais, com faturamento anual em torno de R$ 400 milhées. A empresa
detém 40% de mercado no segmento de meias-calcas e outros 10% em lingerie.

Além disso, produz pegas para a marca de surfe e linha infantil.

A empresa tem origem em 1963 no bairro do Cambuci em Sdo Paulo. Na
época a pequena industria de meias revolucionou o mercado com a confecgdo de
meias em teares. Mais recentemente, langou no mercado uma nova marca de
lingerie. No ano passado, a nova marca foi responsavel por 20% do faturamento do
grupo.

Anunciou recentemente um plano de expansao com a pretensao de chegar a
150 lojas nos proximos dois anos. Além de franquias, os produtos da fabricante so
comercializados em aproximadamente 13 mil postos de vendas no pais e no
exterior. Do total das 120 milhées de pegas produzidas por ano, cerca de 5% s&o
exportadas. (Fonte: http://www.estadao.com.br/estadaodehoje/20100829/not_
imp601876,0.php).

Conta, atualmente, com mais de 4.500 colaboradores e possui trés plantas
industriais, uma localizada em Itabuna na Bahia, e as outras duas em Bonsucesso
em Guarulhos, S&o Paulo. Nos Ultimos cinco anos, os mercados de lingerie & meias
no Brasil cresceram a taxas superiores ao dobro do crescimento do PIB nacional.
Em 2008, mesmo com a contracao do PIB em 0,2%, esses setores cresceram a uma

taxa de 3,6%.

O setor tem se beneficiado de tendéncias de aumento de consumo como: a
expansao da classe média brasileira (de 38% da populagédo brasileira em 2003 para
52% em 2009); mais mulheres participando do mercado consumidor nacional (as
mulheres representam 65% do consumo doméstico — esse mercado é o terceiro
maior mercado mundial atrds somente dos EUA e Japao); aumento do poder de
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compra das mulheres participantes do mercado de trabalho (de 31% para 45% nos
dltimos sete anos) bem como um aumento de salario médio superior ao dos homens
(42% versus 25% de crescimento anual nos dltimos sete anos). (Fonte:

http://www?2.uol.com.br/canalexecutivo/notasemp10/emp310820101.htm).

3.3. CONSIDERAGAOES INICIAIS

A partir da década de 90 iniciou-se um processo continuo dentro da empresa
estimulando a transferéncia dos processos de produtos confeccionados, tendo em
vista o crescente desenvolvimento dos fornecedores nacionais e internacionais, com
a facilidade de importagéo resultante do processo de globalizacéo.

A organizagéo identificou a necessidade de acelerar o desenvolvimento e
producéo de novos produtos acabados, buscando matérias primas, tecidos e
aviamentos com baixo custo, hoje a Confecgdo A considera o departamento de

Outsourcing como Fabrica Ill.

3.4. MODELO ANTERIOR (SEM O MANUAL)

A Confecgéo A néo tinha nenhum critério para selecionar seus fornecedores e
para garantir a qualidade de seus produtos, porém, antes de desenvoiver um Manual
de Procedimento para Outsourcing, foi feito um estudo de como funcionava a
relagéo de fornecedores para subsidiar a elabora¢éo do Manual de Procedimento.

Para iniciar o processo de verificacdo de como acontecia o processo de
Outsourcing, foram levadas em consideragéo quatro questdes para obter dados e

propor melhorias 4 empresa que s&o:

e A primeira: como definir os critérios adotados para selecionar as
empresas terceirizadas?;
¢ A segunda: como se mede o grau de qualidade dos servigos

prestados?;
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e A terceira: como se mede a qualidade dos insumos (aviamento,
matéria-prima e tecido)?;
e A dltima: como a qualidade dos produtos acabados é percebida pelos

clientes?

Todas as respostas obtidas causaram forte impacto negativo, pois nédo se
esperava que uma empresa com 3500 funcionarios com setor de Ouisourcing
representando 33% do seu faturamento, ndo conseguia detectar falhas tdo primarias
que comprometem seu negoécio e que contribuem para elevar os custos.

Primeira pergunia; Quais os critérios adotados para selecionar seus
fornecedores? A resposta obtida foi que muitas das empresas terceirizadas s&o bem
antigas e que iniciaram juntamente quando a Confeccdo A adotou o processo de
Qutsourcing e outras sdo de oportunidade e ndo ha um procedimento formalizado
para a selegdo. Normalmente quando se precisa de mais empresas para prestar
servicos, as remanescentes acabam indicando alguma conhecida que faz parte de
seu relacionamento. Portanto, ndo ha critérios estabelecidos para selecéo das
empresas terceirizadas.

Segunda pergunta: Como era a apuragéo e o controle do indice de defeito? A
resposta foi que ndo ha um controle qualitativo e gquantitativo formalizado, pois
guando o produto chega & empresa deve ser 100% revisado e as pe¢as com defeito
s80 retiradas do lote e consertadas de imediato em um setor especifico para esse
fim. O numero de pessoas para executar a revisdo € o conserto tem aumentado
significativamente nos tltimos anos.

Terceira pergunta; Como se mede a qualidade dos insumos (aviamento,
matéria-prima e tecido)? A resposta € que néo finha nenhum procedimento de
aprovacao para seguir como base para receber 0s insUmMos, ou seja, sd percebia a
nao conformidade somente na linha de produgéo.

A quarta pergunta: O que relaciona a qualidade percebida pelo cliente quando
se refere ao produto acabado? A resposta foi que atualmente todos os clientes
possuem uma inspec¢éo dentro da fabrica e o produto sé sai da empresa apos
aprovado por inspecéo. Nesse contexto a Confecgdo A reclamou dos critérios das
empresas que fazem a inspecéo, pois considera que alguns produtos reprovados 0s
defeitos sdo considerados normais e o consumidor final ndo percebe.
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Com as informagées acima foram feitos os seguintes levantamentos:
 Numero de empresas terceirizadas envolvidas;
* Nudmero de itens defeituosos;
+ Impacto na producéo da Confeccdo A.
A Confecgdo A trabalha com mais de 500 fornecedores (nacionais e
internacionais), sendo 150 ativos e divididos por categoria (aviamentos, matérias-
primas, tecidos e pecas acabadas) como mostra o gréafico indicado na Figura 2.

Fornecedores Ativos - Confec¢ao A
40,00% —— -
35,33%

35,00% = -
30,00% 26,67%
ASEE 21,33%
20,00% 16,67%
15,00%
10,00% .

5,00%

0,00%

Pegas acabadas Tecido Matérias-prima Aviamentos
M Pecas acabadas MW Tecido M Matérias-prima W Aviamentos

FIGURA 2 — Ndmeros de fornecedores ativos por categoria (aviamentos, matérias-primas, tecidos e
pecas acabadas). Fonte: Elaborado pelo autor.
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Para fazer os levantamentos, dos numeros de itens defeituosos, foram
estudados fornecedores por categoria e quais os principais defeitos que se
destacavam na produgéo da Confecgéo A, indicado na Figura 3.

A porcentagem indicada na figura em referéncia representa o total de itens

com defeitos na categoria especifica.

Principais Defeitos por Categoria (fornecedores

Pecas fora de padréo Problema da Tonalidades Tonalidades

texturizacao diferentes diferentes
Excesso de tecido na Tonalidades Manchas de :
costura diferentes tingimento FiotismaldRIsolo ez
. . Fora de metragem em Problema de
Costura torta Fio mal jateado (mm) ShEomineiS
Buraco na pega Excesso de torgéo

FIGURA 3 - Defeito por categoria (aviamentos, matéria-prima, tecidos e pecas acabadas).
Fonte: Elaborado pelo autor.
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As imagens indicadas na Figura 4 ajudam a visualizar os defeitos
selecionados por categorias — pegas acabadas, os quais sao:
¢ Primeiro defeito: Excesso de tecido na bainha da cintura;
» Segundo defeito: Residuo de fio na cintura da legging.
Considerados como defeitos graves para confecgdo A, estes causam um
desvio no fluxo do processo no momento da confecgéo dos produtos. As pecas sao
devolvidas para o fornecedor o qual dever fazer as corregbes imediatas para que

néo haja atraso na entrega do produto na loja.
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Anilise da Qualidade - Pecas acabadas

Andlise da Qualidade

Tamanhao:

O Beso oe teciio na baintha aa
cintura.

O Resicun de dio Ro intedor da
— £oiCa legging.

!Defeim&fficu:kmupfn
& Defeito Grave: Atengdo
'De!eimLeve:mgenﬁgaeMemio

Redcinio de Andie de Quaiicade

FIGURA 4 — imagens de defeitos de fornecedores - pecas acabadas,
Fonte: Elaborado pelo autor.
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As imagens indicadas na Figura 5 ajudam a visualizar os defeitos
selecionados por categorias — pegas acabadas, os quais s&o:

¢ Primeiro defeito: Buracos e rasgos;
e Segundo defeito: Costura torta.

Considerados como defeitos graves para confecgdo A, a origem desses
defeitos normalmente estéd associada a desgaste nas agulhas dos teares ou que
podem estar com a ponta torta ou quebrada. Quanto a costura torta esta pode ser
causada por erro operacional.
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Andlize da Quadlidade

Tamanho:

o Buracos, Rasgos
Holes, Tears.
[+ ] Costura Torta
Croocked Stitching

Observagdes:
@ Defeito Critico: Reprovagio

Defeito Grave: Atencao
Defeito Leve: Sugestao de Melharia

Rekattiio e Andike de Gudlidode

FIGURA 5 - [magens de defeitos de fornecedores - pecas acabadas.
Fonte: Elaborado pelo autor.



31

A norma I1SO 5077:2007 especifica um método para a determinagdo da
variagédo dimensional de tecidos, artigos de vestuario ou outros artigos téxteis,
quando submetidos a uma combinagéo adequada dos procedimentos de lavagem e

secagem especificados.

A figura 6 indica as medidas ideias que a Confecgéo A solicita e as medias

encontras pelo controle de qualidades (pegas fora de padréo).

FICHA DE MEDIDAS
Descrigd Versio AMOSTRA DATA: 00/00/0000 ot
fiao Desenv,
METODO DE MEDIGAO: REPOUSO); PECA SOBRE SUPERFICE PLANA; PRECISAO ESCALA IMM; MEDIR COM AS MAOS.
| MEDIDAS DAPECAEM [cm]
| Tamamios | A c F G L
M n n 2 |Medidas ideais- Confeccio A
M 25 68,5 25,1 15  |Medidas encontradas - fomecedor
‘ MEDIDAS DA TOLERANCIA EM £ [cm|
TOD0S 2 2 | 1 | 1 i
Composigio | % Tam. | Pesolg)
' M 2540
L
Cotas | Descrigio Stretch
A |CINTURA 150
B |QUADAIL 159
C  |coxa
D |LARGURA BAINHA [barra)
E  |COMPLATERAL
F  [COMP.ENTREPERNAS
G |GANCHO FRENTE
| |GANCHO COSTAS
1 |eds
L |COMP. BAINHA (BARRA
z  |oeeR
Observagdes

FIGURA 6 ~ Tabela de medidas ideias, pegas fora de padrao de fornecedores - pecgas acabadas.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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Para desenvolver o Manual foram utilizadas algumas normas que descrevem
os procedimentos para avaliar a cor e sua solidez em pegas prontas, matérias e
componentes,

Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte B02: Solidez da cor & luz artificial:
Xenon lampada de arco de teste desvanecimento — [SO 105-B02: 2013 descreve um
método destinado a determinar o efeito da cor de téxteis de todos os tipos e em
todas as formas de acéo de uma representante fonte de luz artificial de luz natural
do dia {D65). O método também €& aplicavel a téxteis brancos (branqueada ou
branqueada opticamente). O método permite a utilizagdo de dois conjuntos
diferentes de referencias de 18 azul. Os resultados dos dois conjuntos diferentes de
referéncias néo podem ser idénticos.

Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte E04: Solidez da cor ao suor — 1ISO
105-E04: 2013 descreve um método para determinar a resisténcia da cor de téxteis
de todos os tipos e em todas as formas, para a agao da transpiragédo humana.

Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte E02: Solidez da cor & 4gua do
mar — 1SO 105-E02: 2013 descreve um método para determinar a resisténcia da cor
de téxteis de todos os tipos e em todas as formas, para imers&o em agua do mar.

Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte E03: Solidez da cor a agua
clorada (4gua de piscina) — [SO 105-E03: 2010 descreve um método para
determinar a resisténcia da cor de téxteis de todos os tipos € em todas as formas de
acao de cloro ativo em concentragdes, tais como as que séo usadas para desinfetar
agua de piscina (intervalo de ponto de cloragéo).

Trés condigbes de ensaios alternativos sdo especificadas. As concentragdes
de cloro ativo de 50 mg / le 100 mg / | sdo destinados para banho. A concentragao
de cloro ativo de 20 mg /! é destinado a acessérios, como roupas de praia e toalhas.

Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte E03: Solidez da cor a agua friccéo
— 18O 105-X12: 2001 descreve um método para determinar a resisténcia da cor de
téxteis de todos 0s tipos, incluindo revestimentos de pavimentos e outros tecidos de
cravacao, raspagem e coloragao de outras matérias.

O meétodo & aplicavel em todos os tecidos feitos de fibras sob a forma de fios
ou tecido, incluindo revestimentos de pavimentos, quer tingida ou impressa.

Dois ensaios podem ser realizados, uma friccdo com um pano seco e um

esfregar com um pano molhado.
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Téxteis — Ensaios de solidez da cor — Parte X18: Avaliagdo do potencial de
compostos fendlicos amarelecimento dos materiais — 1SO105-X18: 2007 especifica
um método destinado a avaliar o potencial de compostos fendlicos amarelecimento
de matérias téxteis.

O método é especifico para o amarelamento fendlico e nio cobre as muitas
outras possiveis causas de coloracdo amarela encontrada em materiais téxteis

Norma da ABNT NBR 5426: 1985 ~ Planocs de amostragem e procedimentos
na inspegdo por atributos. Estabelece planos de amostragem e procedimentos para
inspegéo por atributos. Quando especificada pelo responsavel, a Norma deve ser
citada nos contratos, instrugbes ou outros documentos, e as determinagdes
estabelecidas devem ser obedecidas.

Téxteis — Ensaios de solidez da cor — 1ISO 105-A05:1996. ABNT NBR ISO
105, descreve um método instrumental para avaliacao da alteragdo da cor em um
corpo-de-prova em comparagéo a uma referéncia idéntica n&o tratada, e os calculos
efetuados para transformar as medicdes instrumentais numa avaliagdo da escola
cinza. 1SO 6330:2012. Procedimentos de lavagem e secagem domésticas para
testes téxteis.

A Norma — 1SO 15487:2009 especifica um método de teste para avaliar a
suavidade do tecido de aparéncia lisa e costuras, € a retencdo de prensado em
vincos em artigos de vestuario e outros artigos téxteis, apés um ou varios
tratamentos de lavagem e secagem domésticas. E aplicavel a qualquer produto téxtil
final lavavel de qualquer construgéo de tecido.

As técnicas para a costura e vinco ndo séo incluidos uma vez que o objetivo &
avaliar os produtos téxteis finais em que séo fornecidos a partir do fabricante, ou
como pronto-a-usar. As técnicas para a costura e vinco sdo controladas pelas
propriedades do tecido. Este método tem sido desenvolvido para utilizagéo
principalmente com maquinas de lavar domésticas de Tipo B, tal como definido na

norma 1SQO 6330.
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As imagens indicadas na Figura 7 ajudam a visualizar os defeitos
selecionados por categorias — Matéria-prima, os quais s&o:
e Primeiro defeito: Fio mal Jateado ;
e Segundo defeito: Problema de texturizacéo.
Considerados como defeitos criticos para confecgsio A, pois na malharia estes
problemas provocam falhas nas pecgas, gerando ¢ aumento de residuo e ineficiéncia
na producdo. Nestes casos solicita-se imediatamente um novo lote junto ao

fornecedor.
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Andlise da Qualidade - Matéria-prima

Andlise da Qualidade

Tamanho:

& pefeito Critico: Reprovogdo
) Defeito Grave: Alengdo
Defeito Lewe: Sugestao ge Melharia

Reloitnio de Andise e Qualidade

FIGURA 7 — Imagens de defeitos de fornecedores — Matéria-prima.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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As imagens indicadas na Figura 8 ajudam a visualizar os defeitos
selecionados por categorias — Matéria-prima, as quais sao:

¢ Primeiro defeito: Tonalidades diferentes;
* Segundo defeito: Excesso de torgdo.

Considerados como defeitos criticos para confecgéo A, pois o lote de fio com
variacdo de tonalidade em comparag¢do com a amostra padrdo, ndo apresenta
condi¢cdes de confecgao das pegas na malharia. Quanto ao excesso de tor¢éao no fio,
as peg¢as quando confeccionadas saem da malharia torcidas, ou seja, tortas, sem
contar que na maiharia observam-se problemas de gavinhas (bolinha de fio)
juntando fio nas agulhas. Nestes casos é solicita-se imediatamente um novo lote

junto ao fornecedor.



Analise da Qualidade - Matéria-prima

Andlize da Qualidade

Guankidade de amosiras:

Mancho - Padrao de Tonalidode

[
© lote 8333 apresentando vaiagho de
fonalidade. Foram feitos seis monchoes,
de rocas dleahiNios 4o I0ie, @ oo um
masirou-5e cofn uma tonalidace diferente
do paceiio ge cof oprovado, conforme
foto ao kg,

(Observocoes:

@  Defeito citico: Reprovagdo
Defeito Grave: Atengdo
Defeito Leve: Sugestao de Melhoria

Reiaxio de Andiise de Quaidoae 1

FIGURA 8 - Imagens de defeitos de fornecedores — Matéria-prima.
Fonte: Elaberado pelo aufor.
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As Iimagens indicadas na Figura 9 ajudam a visualizar os defeitos

selecionados por categorias — Aviamentos, o qual é:
e Defeito: Tonalidades diferentes.

Considerados como defeitos criticos para confecgéo A, pois o lote recebido
apresenta variacdo de tonalidade em comparagdo com a amostra padrdo, sem
condigbes de confeccionar as pegas, Uma vez que os fubos ja estdo tintos
aguardando apenas o aviamento na cor para serem confeccionadas pecas. Neste
caso é solicitado imediatamente um novo lote junto ao fornecedor.
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Analise da Qualidade - Aviamentos

Andlize dua Qualidade

Quaniidade recebida: 5.500 m

e Tonaidodes dfeamantes

O lote recebiic eshi mais clare que o

noso podroo de cor € as Omasigs

OPIOVICKE: oIS "pPEMINNGS”, Come mosiram

05 imagens ao [aao.

Padr&o de cor Confecgdo A |

*Perninha” Aprovada em Lote necebido em 21710/12,
09/08/12, N* do Lote de com desvio de tonalidads,
ProdugOo: 142204

.D f'lnc’l‘ :n -~

Defeito Grave: Atencao

Defeito Leve: Sugesﬁo de Melhoria

Relahinio g Andlise de Guaticode

FIGURA 9 - Imagens de defeitos de fornecedores — Aviamentos.
Fonte: Elaborado pelo autor
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As imagens indicadas na Figura 10 ajudam a visualizar os defeitos

selecionados por categorias — Aviamentos, as quais sao:
e Primeiro defeito; Manchas de tingimentos;
« Segundo defeito: Fora de metragem em (MM).

Considerados como defeitos criticos para confecgéo A, pois o lote recebido
apresenta manchas de tingimento, sem condi¢des de confeccionar as pegas. Quanto
o elastico recedido fora de metragem em MM, sendo solicitado elastico de 8mm e o
fornecedor envia de Bmm, os maquinarios na confecgio estdo todos regulados para
costurar a pega com o elastico de 8mm e néao de 6mm impossibilitando a fabricagéo
das pecas conforme planejamento da produgao. Nestes casos solicita-se
imediatamente um novo lote junto ao fornecedor.



Andlise da Qualidade - Aviamento

@ rom de Melogem em (W)
Reprovada: Fita e pora ser de 8 mm
fomecedor enviou com & mm.
Reprocvada: & mm.
AProVCoa: 8 mm.

@ Defeito Critico: Reprovago

O Defeito Grave: Atengdo

@ Defeito Lave: sugastio de Methaia

Peiakiic ce Andise de Gualidade

FIGURA 10 — Imagens de defeitos de fornecedores — Aviamentos.
Fonte: Elaborado pelo autor
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As imagens indicadas na Figura 11 ajudam a visualizar os defeitos

selecionados por categorias — Tecido, o que €:
+ Defeito: Tonalidades diferentes.

Considerado como defeito critico para confecgdo A, pois o lote recebido
apresenta variagdo de tonalidade comparagao com a amostra padrao
impossibilitando a confeccao das pegas, pois 0s aviamentos ja estéo tintos
aguardando apenas o tecido na cor para o inicio da produgdo. Neste caso €

solicitado imediatamente um novo lote junto ao fornecedor.
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Analise da Qualidade - Tecido

Andlise da Qualidade

Tomanho:

@ Tohalidodes diferentos
O lote recebido esté mais claro que o
fplsane] l““.m— deaﬂ’eﬂs amosiros

Paare de cor Confecgdo A |

Lote recebido am 09/08/12,

FIGURA 11 — Imagens de defeitos de fornecedores — Tecido.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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As imagens indicadas na Figura 12 ajudam a visualizar os defeitos

selecionados por categorias — Tecido, os quais s3o:
» Primeiro defeito: Problema de solidez;
» Segundo defeito: Problema de encolhimento.

Considerados como defeitos criticos para confecg@o A, pois o lote recebido
passa por teste de solidez, o teste de recebimento & feito com as seguintes fibras:
Algodéo, acetato, poliamida, poliéster, acrilico e la. Neste caso todas foram
reprovadas por que sujaram as fibras e soltaram tintas em todos os testes de
lavagem. Quanto ao problema de encolhimento o tecido pode estar fora da
especificagdo técnica, ou seja, encolheu acima de 5% do especificado pelo
fornecedor. Nestes casos solicita-se imediatamente um novo iote junto ao

fornecedor.
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Andlise da Quadlidade

Tamanho:
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Reliric de Andise e Srualidode

FIGURA 12 - Imagens de defeitos de fornecedores -~ Tecido.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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O gréfico constante da Figura 13 mostra em percentuais o total de defeitos
por categoria (em relagdo no total produzido ou adquirido) antes e apéds da
implantagéo do manual.

- Ndameros de Defeitos Antes e Depois do Manual ;

16,0% ———154% — |
14,0% +—
12,0%

10,0% - = Antes [

m Depols

7,7%

3,0%

650% |

4,0%

2,0% -

0,0% -+

Pecas acabadas Matérias-prima Aviamentos Tecldo

FIGURA 13 — Nimeros de defeitos por categoria - fornecedores Antes e Depois da implantacéo do
manual (aviamento, matéria-prima, tecido e pegas acabadas). Fonte: Eiaborado pelo autor.

Para Confecgdo A, os nimeros acima s&o muito elevado, principalmente para
os fornecedores de Pegas Acabadas, uma vez que a organizacgao terceiriza mais de
1.390,013 pegas por colecdo (inverno / verao) sendo 786,989 mil importadas e mil
603,024 nacionais.

Os impactos sobre a producéo foram:
¢ Problema de devolugso;
¢ Alraso na entrega;
e Problema de ndo atender a qualidade.

Antes a organizagdo no controlava os nimeros de defeitos, pois, mesmo
com todos esses problemas, o departamento de Outsourcing representa 33% do
faturamento, mas depois que organizacgo comegou a atrasar as suas entregas
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devido a problemas de qualidade. Os dados acima causaram impacto para empresa,
pois, néo existia um documento que controlasse os indices acima.

Partindo das informacdes obtidas, foi desenvolvido um Manual de
Procedimento para Outsourcing, assim podendo medir e exigir o grau de qualidade
dos servicos prestados objetivando melhorar o nivel da qualidade. O Manual
indicado no apéndice mostra as etapas do processo. O Manual foi composto pelos
seguintes departamentos: qualidade, outsourcing, produgdo, recebimento de
matérias e revisio.

Dentre essas agbes, a Confecgdo A fez um levantamento das empresas
nacionais que estavam entre os indices de n&o conformidade e as convidaram para
comparecerem na empresa com a finalidade de apresentar o manual. Aquelas que
ndo quiseram se comprometer com as exigéncias foram excluidas da lista, ja
aquelas que aceitaram foram visitadas pela equipe de qualidade e Qutsourcing para
entender se tinham condigdes atender as exigéncias estabelecidas pelo manual. As
que foram visitadas todas estéo aprovadas.

Ja com os fornecedores internacionais, que também estavam na lista de nao
conformidade, a aceitagéo do manual foi unanime, pois melhorou comunicagao entre
cliente e fornecedor. Para acompanhar o trabalho dos fornecedores internacionais
foi contratada uma empresa especializada para fazer auditoria e inspecéo antes do
embarque.

A Confecg@o A estabeleceu conjuntamente com os fornecedores o prazo do
inicio do controle, dando oportunidade para que todos pudessem se organizar. A
partir dai, todos os fornecedores nacionais e internacionais tiveram gue enviar um
relatério com a coleta dos dados através de uma pianilha gletrénica, assim foi
possivel caicular o nivel da qualidade de cada fornecedor e o quanto melhorou

depois do manual.
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3.5. MODELO COM O MANUAL OUTSOURCING (MANUAL NO
APENDICES)

Com adog&o do manual ficou mais facil para a empresa trabalhar, pois
estabelece claramente os padrées minimos de qualidade para os produtos como:
calcinhas, sutias, camisetas, legging, vestidos, aviamentos, matérias-primas e
tecidos, que necessitam de aprovagéo para o embarque com base na avaliacdo por
amostragem e em testes desde o desenvolvimento das amostras. O manual
(Apéndice) foi desenvolvido com base nas perguntas e respostas do item 3.3.

Faz um ano que foi criado o manual, apés a implantagdo do manual os
resultados positivos foram nitidos.

E possivel verificar pelas categorias o quanto melhorou os indices de nao
conformidade. Como mostra o grafico indicado na Figura 13.

Atuaimente com o manual foi possivel identificar o quanto a empresa obteve

de melhoria, chegando aos seguintes resultados:

» Pecas acabadas redugéo de 154% para 8,4% - reduziu 7 pontos
percentuais;

* Materias-primas redugdo de 14,7% para 9,7% - reduziu 5 pontos
percentuais;

e Aviamentos reducdo de 12,8% para 7,8% - reduziu 5 pontos
percentuais;

» Tecido de redugao 7,7% para 4,3% - reduziu 3,4 pontos percentuais.

Alcangando uma reducdo de 20,4 pontos percentuais, considerado um
resultado positivo para organizacéo.

Os resultados para categoria de pegas acabadas foram significativos. A
organizacéo investiu na melhoria desta categoria, pois, fez a maior diferenca no
faturamento da empresa. O treinamento de capacitagéo trouxe melhorias nessa e
nas demais equipes. A equipe de méo de obra recebeu instrugdo e as ferramentas

necessarias para que pudessem coloca-la em pratica.
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Para a diretoria estes numeros sao significativos para o crescimento do
faturamento, hoje sdo 33%. O objetivo daqui até aproximadamente dois anos é que
se tenha um aumento de 7% chegando a 40% do seu faturamento.

Com esse trabalho a empresa obteve resultados positivos, principalmente
para os setores de planejamento e vendas, reduzindo as possibilidades de erros nos
prazos de entrega ao cliente, garantindo que os produtos cheguem as lojas em
tempo.

Para implantagéo do manual a empresa teve que investir nos seguintes itens:

» Contratagdo de mao de obra qualificada;

¢ Treinamento dos funcionarios (manual);

*» Visitas aos fornecedores:

* Contratar empresa de auditoria para fazer a inspegao dos produtos
importados.

Quanto & divuigacso, além das reunides constantes com o pessoal interno
para explicar as agées, foi feito uma reuniso especifica, envolvendo os fornecedores
nacionais. Na reunido foi informado sobre as novas diretrizes e as intengbes da
empresa quanto ao nivel de controle a ser executado.

Com os investimentos que a empresa teve que fazer para implantar o manual,
a diretoria sabe que os resultados sergo de longo prazo.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Nos resultados e discussaes foram levantados alguns pontos sobre a pratica
do Outsourcing que, apesar de cada vez mais popular, ndo esta isento dos riscos,
que s&o:

¢ A possibilidade do subcontratado se revelar mais ineficaz e ineficiente do
que o subcontratante;

* Ainexperiéncia do subcontratado;

* Incerteza quanto & evolugéo do negécio:

o Possibilidade de surgirem, num futuro proximo, subcontratados mais
eficientes e com maiores diversidades de solucgées;

* Possibilidade de surgirem melhores  alternativas em relagdo ao
desempenho das atividades;

* Possibilidade da organizag&o se encontrar numa situagao fragilizada e sem
competéncias internas para se adaptar & mudanca;

* Perigo de a subcontratacao se traduzir no aparecimento de mais um
interlocutor; dificultar a comunicacéo e gerar conflitos entre as varias partes
envolvidas;

 Eventual ocorréncia de custos ocultos.

Em meio aos questionamentos os jtens 3.3 € 34 mostram que o
subcontratante e o subcontratado estavam despreparados em relacdo ao processo
de Outsourcing. Quando nao existia 0 manual de instrugdes tanto o cliente como o
fornecedor perdiam com produtividade, pois tinham que fazer retrabalho e,
consequentemente, gera aumento nos custos dos produtos devido a falha na
comunicagéo entre as partes.
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

Quando se fala de manufatura, independentemente se a empresa produz
para marca prépria ou para terceiros ou se o produto estd mais focado para a
personalizagdo ou se é commoditizado, as linhas de produtos sdo modificadas
constantemente e as empresas precisam garantir a flexibilidade, agilidade, baixo
custo e qualidade.

Assim, verifica-se que a terceirizagdo de pecas acabadas; aviamentos,
materias-primas e tecidos vem crescendo cada vez mais para apoiar o mercado
competitivo e sendo fundamental, para garantir os prazos de entrega que s&o cada
vez mais curtos.

No entanto, como foi percebido pelo resultado do estudo, mesme uma
empresa de grande porte que produz mais de 15.000 mil pegas por més,
fornecedora das principais lojas de departamentos especializadas em vestuario do
pais, acaba negligenciando os fatores priméarios de planejamento e controle devido
nac estabelecer critérios de responsabilidades tanto para o cliente como para o
fornecedor.

E quando n&o se possui dados suficientes para tomada de decisGes, as
agOes sao tomadas por atitudes mais comodas, como estava acontecendo com a
empresa em estudo, pois, ndo possuia nenhum critério de contratacdo de
fornecedores e néo tinha nenhum documento que possibilitasse que o controle dos
recebimentos de pecas acabadas; matérias-primas, aviamentos e tecidos, garantido
assim a qualidade de seus produtos.

No decorrer do estudo, com a aplicagdo do Manual da Qualidade, pode-se
perceber que, muitas atitudes e comportamentos foram mudados, tanto por parte da
empresa como por parte dos fornecedores. Entre esses ressaltam-se que os critérios
que foram definidos para a selecdo dos fornecedores e os procedimentos de
controles de n&o conformidade e as especificagdes de qualidade szo atributos
fundamentais para o ganho em qualidade e consequentemente de produtividade
quando se trabalha com a terceirizagéo (Outsourcing) de pecas acabadas, matérias-
primas, aviamentos e tecidos.

Acredita-se que este trabalho possa servir de alerta para as demais industrias
do vestuario que utilizam o processo de terceirizagéo de pecas acabadas, matérias-
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primas, aviamentos e tecidos e possa contribuir para melhorar a compreensao dos
problemas gerados pela falta de planejamento, controle e comunicagdo entre as
partes envolvidas.

Para a empresa em questdo foi desenvolvido um manual de procedimento
para o Outsourcing facilitando a comunicac&o entre as partes contendo informagdes
sobre os critérios de GQ ~ Gestéo da Qualidade para testar a qualidade de pecas
acabadas e matérias-primas téxteis, portanto, o manual dard todo suporte
necessario ao fornecedor em relagdo a qualidade exigida, inspecéo, tolerancias e
padroes para todos os produtos como: calcinhas, sutids, leggings, camisetas
acabados, aviamentos e matérias-primas.

Neste contexto, pode-se ratificar a afirmagéo no IEM! (2007), segundo o qual,
embora o setor seja importante, moderno e competitivo em relacdo ao nivel
tecnologico dos equipamentos instalados, “as maiores dificuldades, agora, recaem
sobre o grau de organizagdo das empresas, incluindo a qualificagdo do pessoal
ocupado e sistemas de controle de desperdicios, manutengéo preventiva e gestéo

da qualidade”.
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1. INTRODUGAO

A Confecgao A é o maior produtor e varejista de meias femininas, lingerie e
outerwear do Brasil e tem como miss&o encantar e vestir o consumidor através das
marcas com produtos inovadores para a satisfagcio, bem estar e conforto.

Fornece para marcas licenciadas de fitness e underwear, tem a qualidade
como um de seus objetivos estratégicos para oferecer o melhor custo beneficio aos
clientes.

Alinhados aos objetivos, os fornecedores devem trabalhar no mesmo nivel de
qualidade para atender a expectativa de nossos clientes em termos de qualidade e
conforto. Para que acontega, desenvolvermos este Manual de Procedimento para o
Qutsourcing, onde se define um conjunto de diretrizes dos padrdes da qualidade

exigida pela organizagao.

2. ESCOPO

Este Manual de Procedimento para o Qutsourcing contem informagdes sobre
os critérios de GQ - Gestdo da Qualidade para testar a qualidade de pegas
acabadas e matérias-primas iéxteis, portanto, este manual dard todo suporte
necessario ao fornecedor em relagdo a qualidade exigida, inspegao, folerancias e

padrbes para todos os produtos.
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3. OBJETIVO

O objetivo do Manual de Procedimento & estabelecer claramente padrdes
minimos de qualidade para os produtos como: calcinha, sutid acabados - aviamentos
e matéria-prima que necessitam de aprovagdo para 0 embarque com base na
avaliagdo NQA e em testes desde o desenvolvimento das amostras.

A documentacdo dos testes com os resultados dos fornecedores é um pré-
requisito para uma prova continua de qualidade, bem como para uma garantia

consistente desta.

4. RESPONSABILIDADES

E responsabilidade do produtor assegurar-sé qué oS produtos manufaturados
abrangem o minimo dos padrées de qualidade presentes neste Manual de
Procedimento.

Os testes devem ser realizados da maneira estabelecida durante o processo
de produgéo e antes do despacho dos produtos, respectivamente, ¢ os resultados
devem corresponder aos valores estabelecidos na Especificaggdo de Matéerias-
Primas.

O Controle de Qualidade da Confecgdo A — Qualidade Assegurada — esta
habilitada & checar a qualidade das cargas antes do despacho, na produgéo ou em
qualquer momento que que for necessario com a equipe propria ou com uma
companhia independente. Neste caso, de acordo com os resultados do
procedimento NQA, pode-se rejeitar ou ndo a carga. Apds a rejeicdo da inspegao
NQA, é de responsabilidade do produtor checar e ajustar 100% dos volumes
rejeitados, quando possivel, e apdés o acerto, agendar uma nova inspecao NQA no
embarque, sendo que esta sera de sua responsabilidade.

E de total responsabilidade, do fornecedor assegurar que sua producéo esteja
em total concordancia, com a legislagao e procedimento trabalhista local, regional,
nacional e internacional. Assumira qualquer problema que venha a ocofrer em

relacdo a tais fatores.



5. FLUXO DE PROCEDIMENTO PADRAO DE QUALIDADE
PARA APROVACAO DA AMOSTRA (desenvolvimento)

A 4

Enviode Lab Dips detodos os aviamentosetecdos da
colegdo- Deverdoestar conforme as amostras enviadas no
inicio do desenvalvimenta. L._

- Destricio: destriglio da cor e aviamento; codigo de
referenda ("localizador"); cddigodos artigos, data.

Aprovado?

SiM

¥

Enviode 1 amostra dotamanho M para andlise do setorde
Controle da Qualidade. Esta amostra senvird apenas como
referenda de modelagem, ndopredsandoterosavimentos
eoucor correta, apenas o teddo solicitado,

- Documentos: fichade medidas, descrigio, codigo do artigo.

Arguivamento peloCQparafuturas consultas e compragio

comas amostras.
NAO
Aprovado?
SIMm
Fornecedor, deverdenviar 2grades completas (amostras de
pré-produciio):
- Mostrudrio $8o Paulo;
- Mostrudrio [tabuna.
Requisitos: Amostras deverdo estarcomos aviamentose em
umadas cores da coleggio.
A
— Produgdo
Y
NAO NOA Siv
Aprovado?

Envio de graduac3o desenvolvida através dotamanho M
aprovado.

- Documentos: fidha de medidas, desenho téenico, descriclo,
cidigo do artigo.

- Requisitos: Amostras deversio estar com teddo,
aviamentos e emurma das cores solicitadas

Erwiode uma amostra de 50 x 50 am? do teddo efou
amostraextrada pegano tamanho M para avaliagdo e
testesda qualidade.

Embarque

1
1
|
1
|
1
l
1
l
l
|
1
o
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Figura 1: Fluxo procedimento padrioc de qualidade para aprovagdo da amostra (depois do
desenvolvimento).
Fonte: Elaborado pelo autor.
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6. DIRETRIZES DE TOLERANCIA PARA VERIFICAR A
QUALIDADE DE PECAS PRONTAS

6.1. TABELA DE MEDIDAS (dimensional)

A tabela de medidas, para cada modelo, sera definida e enviada pelo Controle da
Qualidade assim que o produto for aprovado e apés o desenvolvimento da amostra.
A ficha tera todas as informagdes necessarias de medidas e limites de variagdo
aceitaveis.

A Tabela de Medidas deve ser adaptada para cada modelo/estilo de pega.

FICHA DE MEDIDAS
Saegan Veran I Tarsean Tayms [Sawn Cod.
ESCALA 1MAL MEDIRCOMAS MACS.
MEDIDAS DA FECAEM  [em)
TAMANHCE
MEDI DAS DA TOERANCIAEM 2 [ o)
e | | T T T T T T T T T T T T ]
Compasi; 80 % Tam. Paso (g
Dexdgdo Sraich
| Taerccie

Figura 2: Tabela de Medidas.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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6.2. APARENCIA APOS A LAVAGEM

A figura 3 indicada mostra como verificar a qualidade do produto apés

lavagem.

Pecas Prontas e Aviamentos (elasticos, arames, fitas, etc.) [

| Avaliar a aparéncia de pecas prontas, materiais @ componentes |

Objetivo | apds a lavagem. ,
» Maquina de lavar automética caseira; |
Aparelhos | Secadora; .
» Material acompanhante. |
Executar o teste usando o método de lavagem na ISO 6330 paa
1°. ciclo. (As amostras podem ser avaliadas juntamente com o
‘ teste de estabilidade dimensional).
Selecionar as condigdes de lavagem e secagem de acordo com
as seguintes diretrizes: |
|
» Materiais téxteis na cor branca: ISO 6330 — Procedimento 2A
! (60°C, lavagem normal), baixa centrifugacao na secagem.
» Materiais téxteis coloridos: SO 6330 — Procedimento 7A (40°C, |
lavagem moderada), baixa centrifugacéo na secagem.
Método |» Tacas de PU (tacas laminadas. brancas): iSO 6330 - ‘
Procedimento 2A (60°C, lavagem normal), baixa centrifugacéo
Na secagem e secagem em superficie plana. i
e Tacas de PU (tacas laminadas, coloridas e tacas basicas |
laminadas) — 1SO6330 - Procedimento 7A (40°C, lavagem |
suave), baixa centrifugacdo na secagem e secagem em
‘ superficie plana.
* ltens decorativos de plastico. metal ou_ strass: Lavar em ‘
‘ maquina com o programa de lavagem a mao (pode ser usada .
uma mala para lavar roupas delicadas, se necessario),
secagem em superficie plana.
Avaliacio Comparar & amostra original para checar possiveis mudangas na |
¢ aparéncia, distorcdes, enrugamentos e rupturas. |
. . - . - . 1
Desempenho Nenhuma mudanga importante ou significativa na aparéncia

| quando comparado com a amostra original padréo. |

Figura 3: Tabela de avaliagéo da aparéncia de pecas prontas apds lavagem.

Fonte: Elaborado pelo autor.
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A figura 4 indicada mostra como verificar o encolhimento do produto apés

lavagem.

Tecidos, Rendas e Tules

n

Objetivo

Avaliar a aparéncia e mudangas dimensionais de materiais ao
serem submetidos a uma combinagdo adequada de |
procedimentos especificos de lavagem e secagem.

Aparelhos

» Maquina de lavar automatica caseirg;

s Secadora;

¢ Material acompanhante;

» Régug;

‘ ¢ Marcador indelével:

‘ ¢ Padréo de Marcacao. ‘

‘ O padréo de marcagdo deve ser de foiha de aco ou aluminio |
com no minimo 5 mm de espessura. ‘

O padréo de marcagdo deve medir 40cm x 40cm com bordas |
i arredondadas e uma alga no meio para segurar. ‘

Ele deve consistir em 12 fendas de marcagéo, das quais seis
correm em linhas paralelas horizontais distantes 25 cm e as
‘outras seis em linhas paralelas verticais distantes 25 cm,‘
‘ conforme no diagrama abaixo.

| \\ ) ||

o Ty
| |
‘ A largura da fenda deve medir 5 cm x 0,5 cm, ou suficiente para

| insercéo da caneta indelével prépria para lavagem.




Método

A amostra testada devera ser retirada do lote como segue
abaixo:

+ Tecidos — 2m na largura (Anexado com as especificagbes de
matéria-prima — Apéndice 1);

s Renda — 2m de limite minimo para desenhar o rapport
(Anexado com as especificagbes de matéria-prima — Apéndice
-8);

Executar ¢ teste de acordo com a ISO 5077 (modificada) para 1
ciclo (ou conforme especificado) usando o método de lavagem na
ISO 6330.

Selecionar as condigbes de lavagem e secagem de acordo com
as seguintes direirizes:

» Materiais téxteis na cor branca: |SO 6330 — Procedimento 2A
(60°C, lavagem normal), baixa centrifugacio na secagem;

¢ Materiais {&xteis coloridos: ISO 6330 — Procedimento 7A (40°C,
lavagem moderada), baixa centrifugagéo na secagem.

Avaliagao

Comparar o teste com a amostra padrdo da Especificacdo de
Matéria-Prima para checar possiveis mudangas na aparéncia,
distorcdes, enrugamentos e rupturas.

Desempenho

N&o haver nenhuma mudanga importante ou significativa na
aparéncia quando comparado com a amostra original padréo.

A porcentagem maxima de mudanca para materiais é
especificada na Tabela abaixo:

Padrao para o Teste de Estabilidade Dimensional

Tipo Material Elastano Sem Elastano

Urdume | Trama | Urdume | Trama
Matha Circular -8% -6% -5% -5%
Malha Urdume 6% -6% -5% -5%
Tecido Plano -5% -5% -3% -3%
Geral (rendas) -6% -6% -5% -5%

Figura 4. Tabela de avaliagéo dimensional aparéncia apos lavagem — tecidos, rendas e tules.

Fonte: Elaborado pelo autor.
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6.4. DURABILIDADE A LAVAGEM

A figura 5 indicada mostra como verificar a durabilidade do produto acabado /

aviamentos a lavagem.

Pecas Prontas e aviamentos (elasticos, arames, fitas, etc.) j
Objetivo 1 e/;\:\(i)arlrl::g r?eﬂtLg:bmdade a lavagem de materiais, pegas acabadas
¢ Maquina de lavar automéatica caseira, ou;
» Magquina de lavar de testes em laboratério, ou;
_ Aparelhos ¢ Maquina de lavar Dynawash;

* Secadora;

s Material acompanhante.

Executar o teste utilizando o método de lavagem ISO 6330 para
10-20 ciclos de lavagem moderada (usando maquina de lavar —
tipo A ou B — ver 1ISO 6330).

Selecionar as condigbes de lavagem e secagem de acordo com
as seguintes diretrizes:

» Materiais téxteis na cor branca: ISO 6330 — Procedimento 2A
(60°C, lavagem normal), baixa centrifugacéo na secagem;

» Materiais téxteis coloridos; ISO 6330 — Procedimento 7A (40°C,
lavagem moderada), baixa centrifuga¢do na secagem;

s o Tagas de PU (tacas laminadas. brancas). ISO 6330 —
Procedimento 2A (40°C, lavagem normal), baixa centrifugagéo

na secagem e secagem em superficie plana;

e Tacas PU (tacas laminadas. coloridas e tacas basicas
laminadas) ~ Procedimento 7A (40°C, lavagem suave), baixa
centrifugagéo na secagem e secagem em superficie plana;

ltens decorativos_de plastico, metal ou strass: Lavar em

maquina com o programa de lavagem a méo (pode ser usada
uma sacola para lavar roupas delicadas, se necessario),
secagem em superficie plana.

Comentar sobre 0s seguintes itens, quando necessario e indicar
uma posigcéo sobre as amostras:

¢ Encolhimenic diferencial que pode ter ocorrido entre os
componentes do tecido, por exemplo, distorcdo de
componentes;

Avaliagdo

» As pecas de vestuario devem seguir as informacdes da tabela




de medidas original;

« Componentes que podem ter sofrido delaminagé&o ou mudanca
de aparéncia;

+ Mudanga no punho ou na aparéncia significativa;

« Efeitos em acessorios assim como em botdes, ziper e etiqueta
de cuidados,

+ Solidez da cor.

Para itens decorativos de metal/revestido usar o seguinte sistema
de avaliagdo para os componentes:

Nivel 1 = Leve descascado no revestimento do metal (aceitavel)
Nivel 2 = Moderado descascado no revestimento do metal
(rejeitado)

Nivel 3 = Severo descascado no revestimento do metal
(rejeitado)

Desempenho

Nao devera haver nenhuma:

e Deterioragio de punho ou aparéncia (para etiquetas ou
impressdes, a escrita devera estar legivel);

Ruptura;

Rachadura;

Descascamento;

Delaminacéo;

Mudanca de cor/defeitos em acabamento metalico;

+ Distorgéo;

Para itens de metal decorativo somente Nivel 1 (Leve
descascado no revestimento do metal) é aceitavel.

Para itens decorativos de strass, nenhuma pedra deve se
desprender.

Figura 5: Tabela de avaliagdo de durabilidade a lavagem — pecas prontas e aviamento.

Fonte: Elaborado pelo autor.

67



6.5.

DESENVOLVIMENTO E SOLIDEZ DA COR
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A figura 6 indicada mostra como avaliar a solidez da cor em produto acabado

e aviamentos.

Pegas Prontas e Aviamentos (elasticos, fitas, etc)

Objetivo

Avaliar a cor e sua solidez em pecas prontas, materiais e componentes
apos os diferentes testes.

Aparelhos

| » Material acompanhante.

» Magquina de lavar automatica caseira;

s Cabine de Luz;

Metodo

A amostra de desenvolvimenio de cor deve medir 10 cm x 10 cm e
deve ser anexada ao quadro “Avaliagéo de Qualidade’(quadro abaixo)
que sera enviado ao CQ para analise da cor e solidez.

Executar os testes de solidez utilizando os métodos abaixo:

Luz: ISO 105-B02;

Fricgao: ISO 105-X12;

Lavagem: AATCC 61,

Transpiragéo: 1SO 105-E04;

Agua: AATCC 61;
« Agua do Mar: iSO 105-E02;
« Agua Clorada: ISO 105-E03;

o Amarelo Fendlico: ISO 105-X18.

Avaliagéo

Analise da Cor |

e A variagdo maxima permitida da cor é AE = 0.8 (CMC 2:1) na
avaliagdo do espectrofotémetro.

« No caso de inspegéo visual da cor, devera ter a mesma tonalidade da
cor padréo na luz D65;

o A Luz TL84 devera ser usada para a avaliagdo de metamerismo. Em
caso de metamerismo da cor, a amostra sera rejeitada e uma nova
amostra sera desenvolvida.

Solidez da Cor _ e J




Comentar sobre a variacdo de cor e migragéo para o tecido multifibra.

Desempenho

Analise da Cor

Quando avaliada a cor no especirofotdémetro, o valor do AE néo devera

ultrapassar ¢ valor méaximo de 0,8.
A cor ndo deve possuir diferente tonalidade do nosso padréo quando

avaliada visualmente.

Solidez da Cor

Avaliagdo

Desempenho Padrio (Escala Cinza - 1SO

105-A05)
Luz Variacdo de Cor: Nota 4
Fricgao Seco: Npta 4 desbote Umido: Nota 4
migracéo

Lavagem Variagao de Cor: Nota 4 Migragdo: Nota 4
Transpiragdo | Variagdo de Cor: Nota 4 Migragdo: Nota 4
Agua Variagdo de Cor: Nota4  Migragdo: Nota 4
Agua do Mar Variagdo de Cor: Nota4  Migragdo: Nota 4

Agua Clorada Variagao de Cor: Nota 4

Amarelado . .
Fenlico Variagéio de Cor: Nota 4

Figura 6: Tabela de avaliagao de solidez da cor.

Fonte: Elaborado pelo aufor.

69



A figura 7 indicada mostra como ¢ feita avaliagdo de solidez da cor.

Avaliagao da Qualidade

Identificacéio da cor:
N? Amostra:

Data:

Checar Pouco Muito

VYermelho

Verds

Amarelo

Azul

Luminosidade

Sombrio

Ciaro

Escuro

Comentarios

Supervisor [Japrovado [ JReprovado Data:

Gestor [Japrovado [_]Reporwado Data:

Obsenmgﬁ&eL

Data:

epeIqo(] eljsowyy

Figura 7: Tabela de avaliagao da gualidade - solidez da cor.
Fonte: Elahorado pelo autor.
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7. INSPECAO FINAL NIVEL DE QUALIDADE ACEITAVEL (NQA)

7.1 INSTRUGCAO DE TRABALHO NQA

A figura 8 indicada mostra as instrugdes que os fornecedores devem seguir
para liberar a produgéo para o embarque.

Verificagéo final de qualidade dos produtos antes do embarque.
Método de inspeg¢do aplicado:
e ANSI/ASQ Z1.4-2008, Plano Simples de Amostragem para a

Objetivo inspecdo Normail, Nivel 1i;
¢ Nivel de Qualidade Aceitavel (NQA) para: Critico: 1,5 Maior:
2,5 Menor. 4,0
Escopo Cada embarque ou ordem de compra (OC)
Fornecedor

Responsabilidade

Os documentos/ferramentas que devem estar disponiveis antes
e durante a auditoria e devem ser seguidos sfo:
o Ordem de compra que indica a quantidade do pedido por

modelo, tamanho, cor de cada embarque;
¢ Fita métrica;

e Amostras aprovadas (seladas pelo CQ) devem ser utilizadas
como padrao e devem ser solicitadas pelo inspetor NQA;

e Fornecedor devera fornecer um relatério NQA préprio ao
) inspetor que devera ter seu préprio modelo NQA — Plano
Meétodo normal de amostragem;

+ Tabela de medida das pegas de vestuario aprovada, assinada
e datada pelo CQ;

« Especificagdo de embalagem ou instrugao de embalagem;
+ Quadro de referéncia de etiquetaltag;
¢ Checklist de defeitos;

s Adesivos {para identificar defeitos).

Figura 8: Tabela instrucéo de trabalho NQA
Fonte: Elaborado pelo autor.
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7.2 PECAS PRONTAS SELECIONADAS PARA AUDITORIA

a) Auditorias podem ser realizadas somente quando a ordem de produgéo estiver
100% finalizada e com no minimo 80% do embarque embalado;

b) Selecionar ao acaso um lote para a auditoria baseado no tamanho da amostra;
c) Definir quantas pecas sdo requeridas para serem checadas do embarque,
quantas de cada cor, e tamanho. Seguir a tabela:

NORMAS E PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS

Titulo: Tabe |2 de Controle por Amostregem ~-Racebimento e Libers 50 de Lotes Data: 0608.2012
Departamentos envolvidos: Setores Produtivos, de Recebimento 8 Expedigio Revisdo: 03
Elaborada por: Controle de Qualidade Basesdo na NORMA NBR 5426/1385 Pag.1/1
01- Namero de caixas a ser Inspeciorado 02 -fMlang de amostragem simples 03- Qassificagao De Defeitos - NOA
N°s Raiz quadada do 01al de mixas do Normal Nivel I Critico Grave Leve
jote recebido + uiisa. Total de pecas a serem retiradas 1,5% 2,5% 4,0%
Racebida Insgecionar Lote Amostra At Rj Az Rj Az Rj
) 4 Todas 2 A 8 2 0 i a i il 1
5 3 + i 3 A 15 3 2 1 0 1 Q 1
10 16 4 + 1 i A 25 5 0 1 ) i Al 1
17 25 5 + 1 25 A 50 ] 0 1 Q 1 1 2
25 36 3 + 1 51 A 0 i3 2 1 1 2 i 2
37 43 7 + 1 X A 150 20 1 2 1 2 2 3
50 64 8 + 1 i51 A 250 32 3 2 2 3 3 4
65 81 3 + 1 281 A 500 50 2 3 3 4 5 8
B2 100 10 + i 501 A 1200 B0 3 4 5 & 7 5
101 130 11 + 1 1201 A 3200 125 5 ] 7 & n 11
131 200 12 + 1 3201 A 40000 200 7 8 0 11 14 15
201 300 4 * i 10001 A 35000 315 10 11 14 i5 21 22
301 00 18 + 1 35001 A 150000 500 a4 i5 21 22 21 22
5ol 200 24 - S 150001 A 500000 £00 21 22 21 2 21 22
801 1000 30 + 1 500000 A 1000000 1250 21 22 21 22 21 22
: e : —— e - -

Significado das Tabelas
Tabela0l : Indica @ numeare da raixas que devemsarsepaadas da total do lote rerabido ou enviada pam o clienta
Exempio: Lote cem 18 caixas detemina que 06 [ 05+01 ), taixas devemserescalhiidas alestoriamente g2 semm
contral sdas.

Tabela 02: Indiz= a quantidade d& pagas que serao retirzdas do total z=r | do Iote, para sarem inspecionadas.
Exemplo: Coma no exemplc atima, o Iote tam 18 caixas, 8 cads cmixa contenha 20 duziss da meias, antia @lcwlamss
IBcaixas x 20 dozias =360dizias x 12 paras =4320 pares

Entrampbs na tabels 2 esta indics que devemos retirar sleatorizmants 200 pares pars inspagio, das 06 waixas ja sap

Tabela 03;: Classificaz® o Dos Defsitas
Critizo: E todo defeita fora da toledincia permitida que impossibilita o uso do produts, cause nds & insatisfagiado

dianta.
Grave:Etodo defeitavisual sufuncional, nc impade o uso do produta param, podeafetsratampo de usa
|dura bilidad=) 2 o prego d= vands.
Lava: Apresants dasvias dos padrdas de liberagio aprovadas, poremnio 34 percabidas paio cliante.
Figura 9: Tabela normas e procedimentos operacionais — NQA.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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d) Selecionar ao acaso as quantidades das caixas de embarque, abrir
cuidadosamente as caixas para que possam ser reutilizadas;
) Selecionar o numero requerido de embalagens ou caixas que determinam o plano

de amostra a ser inspecionado.

7.3 METODOLOGIA DE AUDITORIA

A auditoria NQA é a combinacédo de procedimentos com os produtos avaliados
1. Inspecéo Visual
2. Avaliagdo de Medidas.

7.3.1 INSPEGCAO VISUAL

» Verificar externamente as caixas para assegurar que os detalhes das etiquetas

estéo corretos e comparar com a carga ou Ordem de Produgéo;

» Verificar a maneira como as pec¢as estdo dentro das caixas para assegurar que
estdo embaladas de acordo com a especificagdo de embalagens;

» Verificar internamente as embalagens ou caixas para assegurar que a embalagem
e efiquetas estdo corretas quando comparadas com a especificagdo de

embalagens;
o Verificar a aparéncia visual, interna e externa das pecas;

» Verificar todas as etiquetas e tags para assegurar que estdo de acordo com os

padrdes;
» Verificar se as costuras estio alinhadas, retas, corretas e seguras;

» Verificar a consisténcia da tonalidade do produto no interior da pega com relagdo

ao padrao aprovado;
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« Verificar se o modelo de uma pega esta balanceado e igual quando comparado

com ouiras;

o Verificar se todos os aviamentos estdo colocados corretamente (fecho, anéis,

reguladores, etc.);

« Verificar a ruptura das costuras aplicando um stretch razodvel (verificar barulho de

rompimento das mesmas);

« Colocar separadamente as pec¢as que foram enconirados defeitos, marcando os
mesmos com um adesivo identificando o local do defeito encontrado. Os
resultados da inspecéo deverao ser anotados no relatério da auditoria NQA .

7.3.2 AVALIAGAO DE MEDIDAS

 Medir cada pega de vestuario conforme descrito no capitulo 6.1, verificando e
comparando com a tabela previamente definida;

« Selecionar o numero de pecas que serdo totalmente medidas, no minimo 4
amostras por tamanho e cor deverdo ser verificadas;

« Medir as pegas baseados nos padroes de medidas listados na tabela de tamanhos
e registra-los na “Planilna de Medidas”, apéndice 3.
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A figura 10 indicada mostra um exemplo de tabeia de planilha de medidas

SCALE PRECISION 1M MEASURE WITH HANDS

Descrigto/ . A Versao/ . Medidas referencia k y
Descriplion: Inserir descricdo do arlige Vergon: Inserir a versio e Data/Date: Data da inspegéio
MEDICOES/ MEASURES [cm ]
Descrigdo/ Description Toler.| inserlr Tamanho 1 2 3 4 5 & | Stretch | Shreich
A |Largura Bainha 1§ 40,5
8 |Comprmento Frente 05 +'.E\
& N
D Inserirdiferenca
encontrada emcada
umz das amostras
METODO DE MEDIGAO: REPOUSO; PECA SOBRE SUPERFICE PLANA:
PRECISAQ ESCALA TMM; MEDIR COM AS MADS, Medidas Idaals. | Amostra | Amostza | Amestre | Amostra | Amostra | Amostra | Amostra | Amostra
MEASUREMENT METHOD: REPOSE; GARMENT ABOVE PLANE SURFACE; Reference measures | Sample | Sample | Sample | Semple | Sample | Sample | Somple Sample

Inserir Desenho téchico

Observagdes/ Notes

Figura 10: Tabela de avaliagéo de medidas por artigo.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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7.4 CLASSIFICACAO DA TABELA DE INSPEGAO NQA

A figura 11 indicada mostra a classificagdo de todos os defeitos € o nivel de

aceitagéo para cada um.

Defeitos

Elasticos, Punhos, Cés e Bainhas frouxos, apertados ou esgarcados
Medidas n3o obedecem & especificagdo de tamanho

Alongamento total do tecido deverd ser maior ou igual 1,9
Tecido com peeling (Tecido com "bolinhas")

Tecido se desfazendo (soltando pélo, fios ou esfarelando)
Cortes no tecido

Bojo deformado / quebrado
Estouro ou defeito evidente na superficie que pode originar um

buraco
Silicone ndo adere a pele
Desgaste nas bordas de aviamentos (fitas, rendas, elasticos, etc)

Manchas de tingimento claramente notaveis, depreciando a
aparéncia do tecido (diferenca de tonalidade em diversas partes da
Diferenca de cor entre o sutid e as al¢as

Toque fora do padrdo

Baixa solidez da cor (deshota/sai tinta ao lavar)
Diferenca de cor / tonalidade entre o fio de costura e o tecido.
Cor diferente do padrdo aprovado.
Evidente diferenca de uma mesma cor vista na peca em tamanhos
diferentes
Manchas/Sombra

Artigo fora de simetria
Queimadura, marca de chamuscado ou delaminacao na superficie
do artigo, resultando em descoloragéo ou brilho.
Barrado

Fios diferentes

Fio puxado

Quebradura

Vinco na peca

Bainha torcida

Ponto/Marca irregular

Desenho ou Estampa torta ou invertida (meias, soutien, body e
calcinhas)
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Defeitos

Faltando ou funcionando mal

Diferencas entre fecho e colchete que afetam a aparéncia

Quebrados ou tortos

Diferenca entre a largura do fecho e do tecido, maior que 2mm cu
entre laterais dos fechos

Diferenca entre as alcas em um mesmo artigo (comprimento ou
largura} e desalinhamento

Simetria do travete ou ponto de solda sob as al¢as maior que 1cm

Alga rasgada

Encaixe de alcas ou reguladores quebrados

Alga torta

Artigo faltando alca

Alcas sem passador ou regulador

Linha em mal estado

Falha de operagdo (travete/arremate, imperfeigGes, costura frouxa,
outros)

Malha corrida

Costura ondulada

Costura torta

Costuras ndo "casam"

Buracos, falhas, cortes, rasgos ou estouro devido as agulhas

Pregas/ Franzido

Formagdo de ponto de costura (solto/pulado/com nd/aberto ou
rompido)

Costura ndo acompanha o estiramento do tecido (costura presa)

Buracos de agulha ou falha/falta de fio

Residuo de fios

Costura irregular (altura de ponto, tamanho de ponto - pontos/cm)

Falha de ponto

Fechamento irregular




Importancia

Defeitos
I I.ewe

Etiqueta tampografica torta, irregular ou com falha de impressdo

Etiqueta transfer fora de posicao

Artigo sem Tag ou Tag com defeito

Etiqueta posicionada errada

Etiqueta interna diferente da etiqueta externa

Artigo sem etiqueta

Etiqueta sem um dos 6 itens obrigatdrios: Composicgo; Tamanho;
CNPJ; Nome da Empresa; Pais de Fabricagdo; Simbologia de
cuidados

Quantidade de artigos na caixa diferente do aprovado
Total de caixas embarcadas diferente do romaneio
Embalagem errada (artigo, cor, tamanho)

Embalagem sem identificacdo PN
Embalagem vazia ou faltando peca
Artigo mal dobrado

Meias mal enformadas (torta-enrrugada)

Artigo mal posicionado na embalagem

Embalagem sem cédigo de barras ou ilegivel
Embalagem com selos e/ou etiquetas tortas
Embalagem mal fechada, danificada ou manchada de éleo

Figura 11: Tabela de classificagéo de defeitos.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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7.41 DECISAO DE REPROVACAO

a) Assim que o nivel de rejeicdo for alcangado ndo é necessario continuar a
auditoria. A auditoria “falhou®.

b) Uma vez que é encontrada uma falta rejeitavel, nao hé necessidade de continuar
a inspecéo da peca de vestuario rejeitada.

c) Se a auditoria falhar como descrito no item 3) Objetivos, o embarque sera
cancelado e tera que ser reparado, o gerente responsavel devera ser informado
sobre a falha. Os embarques reprovados requerem 100% de inspecéo pelo
fornecedor antes de uma reinspecao.

d) Uma vez que o embarque com falhas teve a inspegao 100% finalizada e a
fabrica/producdo/gestdo e qualidade estdo cientes de que os problemas foram
identificados, solucionados ou removidos da carga, outra inspecdo NQA deve ser
realizada, exatamente como a feita inicialmente, sé que solicitada pelo fornecedor
que sera responsavel pelo custo da mesma.

e) O carregamento somente deverd embarcar quando houver a aprovagao da
auditoria NQA.

7.5 RELATORIO

a) Cada embarque e sua ordem de compra deve ter um relatério NQA completo.

b) Todos os relatérios devem ser efetuados durante a inspe¢ao e nao depois.

c) Cada relatério NQA deve ser assinado e datado pelo auditor NQA. Adicionalmente
cada relatério de defeito devera ser assinado pelo Gerente Responsavel -
Fornecedor, ou equivalente para confirmar o seu conhecimento sobre 0s defeitos e
as apropriadas agoes que sao requeridas.

d) Cada relatéric NQA deve estar acompanhado de sua respectiva planilha de
medidas. Todas as rejeicdes de medidas serdo detalhadas nesta planilha.

e) Se a inspecdo NQA alcangar o nivel de rejeicéo previamente ao término da
checagem do tamanho da amostra requerida, a quantidade atual da checagem
devera ser declarada no relatéric de auditoria NQA e a auditoria suspensa por

rejeicao.
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8. NORMAS CITADAS NO MANUAL

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 5426: Planos de
amostragem e procedimentos na inspecéo por atributos. Rio de Janeiro, 1985.
INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION. ISO 6330: Textiles
- Domestic washing and drying procedures for textile testing. Suica, 2012.

. ISO 5077: Textiles — determination of dimensional change in
washing and drying. Suica, 2007.

. ISO 105-A05: Textiles — Tests for colour fastness — Part A05:
Instrumental assessment of change in colour for determination of grey scale
rating. Suiga, 1996.

. ISO 105-B02: Textiles — Tests for colour fastness — Part B02:
Colour fastness to artificial light: Xenon arc fading lamp test. Suica, 2013.

ISO 105-E02: Textiles — Tests for colour fastness — Part D02:
Colour fastness to rubbing: Organic solvents. Suica, 2013.

_ ISO 105-E03: Textiles — Tests for colour fastness — Part E03:
Colour fastness to chlorinated water (swimming-pool water). Suiga, 2010.

. 1SO 105-E04: Textiles — Tests for colour fastness — Part E04:
Colour fastness to perspiration. Suiga, 2013.

, ISO 105-X12: Textiles — Tests for colour fastness — Part X12:
Colour fastness to rubbing. Suica, 2001.

. 1SO 105-X18: Textiles ~ Tests for colour fastness — Part X18:
Assessment of the potential to phenolic yellowing of materials. Suiga, 2007.

. ISO 15487: Textiles — Method for assessing appearance of apparel
and other textile end products after domestic washing and drying. Suiga, 2009.
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9. ANEXO 1 - ESPECIFICACAQ TECNICA
(TECIDOS/RENDAS/ELASTICOS)

Identificagdo Fornecedor: Cédigo
Confec¢do A
Produto: Data:
Especificacdo Técnica (Tecidos/Rendas/Elasticos)
Descrigio do Material:|

Composiciio do material separado de acordo com o nimero de fios, fibras, marca, Dtex/Nm/Nec

Urdume Trama
Urdume Trama
Urdume Trama
Urdume Trama
Cobertura Cobertura
Interna externa
Especificagdes do Tecldo Acabado
Construgio do Tecido [Circular [] Ketten [[] Automatica

Tipo de Méguina

Didmetro da miquina w:""g i
NUTETD Das It a8 COMCIgEm O
A b
!'wmew paarao ae Colunas/i0cm
Sistema de design da

g Cursos/10cm
ourela

TOMPITIMENTo TEpenao

Largura Total

Largura Usada f.argl.ira‘ TeEpETaT

Peso/Metro de Carreira Pesofsqm
Peso teste/Metro de
2 ein Peso teste/sqm
Encolhimento Tkepois vaporizagio D Ar de secagem
Comprimento: *C % °C %
Largura: “C % °C %
Along 1t ] Método de teste: T Tipo de mdquina;
Alongamento urdume % Testlab Urdume % | Test Lab Trama %
Alonﬁamento trama % Alongamento da maquina (2) ciclos cm total de amaostra
Composigio do Material
Total [] Ppoliamida 6 [ Modal 1 Lycra [[] Outros
[] Poliamida 6.6 [ Outros: [l Dperlastan
O Poliester Elastanc ] Opelon
m Algoddo ] Raica
% Viscose Boracha
Por favor, marcar abaixo a simbologia de cuidados rec dad.
[~
YW asg 00X M A D
O O O O O (| O 7 | o 0O O O
. -
Tingimento e Acabamento
Acaba
e o —]sim [ Néo/Baxo
Fermaldeido Livre i mg/kg {de acordo com ¢ padrio)
Alvejamento clorina livre jSlm [IN2o

Corantes: Sem uso de corantes proibidos, listados na Oeki-Tex Standard 100 sm [Jnae

Processo de Tingimento:
Tingimentos Auxiliares: Sem uso de aceleradores de tingimento baseados em hidracarbonetos halogenados aromaticos

Csim  "Jnso

Acabamento:

Ecologia
£ certificado "Textil Confidvel - testada para substincias nocivas de acordo com o ditimo Oeko-Tex Padrio 1" dis [dsim: [ ngo

Nimero certificado:
Instituto de Teste:




10. ANEXO 2 - ESPECIFICACAO TECNICA - PECAS PRONTAS

Identificagéio Fornecedor: Cédigo

Confecgiio A

Produto: Data:

Especificacdo Técnica - Pecas Prontas

Descrigio do Materlal:l

C i¢do dos materiais: Divisdo - Fibra, Marca, Dtex, Nm ou Ne
Tipo de Material Origem Titulo do Fie Composigdo Material (%)
Tecido:
Forre:
Renda/Tule

|Especlﬂcal;ao de Tecidos Acabados

Construcdo da malha/tecido
Tipo de mdquina
Didmetro da maquina

Largura do Tecido Circular (em) Didmentro de migquina
Consumo de fios Ne Total de agulhas/curso
N2 Alimentadores (Trama/Curso)/ 10cm
(Urdume/Coluna)/10cm Peso/sgm
Alongamente Manual e Alongamento Urdume (%
Trama (%) Trama (%)
Encolhimento 602C Brance Comp. (%) Encothimento 402C Colorido Lomp. (%)
Largura (%) Largura (%)
Solidez da cor - grade ndo menos que 4

Por favor, marcar abaixo a simbologia de cuidados recomendada

oW as 08K A AXK

.

Tingimento e Acabamento

Acabamento

i Néo/Baixo
Formaldeido Livre Clsm [ nzof mg/kg {de acorde com o padrio)
Alvejamento clorina livre Osim [ o
Corantes: Sem uso de corantes proibidos, listados na Oeki-Tex Standard 100 L sim L

Processo de Tingimento:
Tingimentos Auxiliares: Sem uso de aceleradores de tingimento baseados em hidrocarbonetos halogenados aromaticos

[Msm [Jngo

Acabamento:

Ecologia
€ certificado "Textil Confidvel - testada para substdncias nocivas de acordo com o liltimo Oeko-Tex Padrio 1" dis | |Sim> | |Ndo

Numero certificado:
Instituto de Teste:




11. ANEXO 3 - PLANILHA DE MEDIDAS

Descrigdo/ Versiol Medidas refsrencia .
Description: Version: Reference Measure Data/Data:
MEDICOES/ MEASURES [ cm]
Descrigéol Description Toler. 1 2 3 4 5 € Stretch | Stretch
METODO DE MEDIGAD REPOUSO; PECA SOBRE SUPERFICE
PLANA PRECISAD ESCALA TMM, MEDIR COMAS MADS Medidas deais. Amaostra | Amostra | Amostra | Amostm | Amostra | Amostra | Amostra | Amostm
ENT METHOD: REPOSE; GARMENT ABCVE PLANE Referance measures Sample Sample Sampie Sample Sampla Sample | Sample | Sampla

SURFACE; SCALE PRECISION 1MM MEASURE WITH HANDS

Observacbes/ Notes

Thong Lace DCG W O1I00 Wb D Gum o
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RECONHECIMENTO

Qualidade e Testes exigidos Confecgéo A

Confirmo o recebimento ¢ concordo com a Qualidade e Testes exigidos presentes
neste Manual de Procedimento da Confecgéo A — Jul/12.

EMPRESA:

1. Concordo com as exigéncias de qualidade e testes exigidos para produtos de
linha e/fou futuros fornecimentos.

2. Concordo em conformidade com as exigéncias do ABVTEX e por meio deste
anexo uma cépia do nossa atual certificacao Oekotex de

n:

Assinatura e Carimbo da Empresa

Local e Data



