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RESUMO

As empresas buscam novas formas de gerenciamento para enfrentar o atual ambiente globalizado de alta
competitividade e acirrada concorréncia. E preciso produzir cada vez melhor a um custo cada vez menor e
desenvolver novos produtos que melhor atendam as necessidades e expectativas do cliente, o que garante a
competitividade e, consequentemente, a sobrevivéncia da empresa. Frente a terceirizacdo de servigos necessaria
a uma industria de confeccéo, este estudo visa elaborar uma proposta para elevar o desempenho das prestadoras
de servico. Para conhecer a realidade destas prestadoras de servico foram realizadas visitas, onde se pode
constatar os problemas e deficiéncias de cada uma, no que se refere aos métodos de trabalhos e qualidade do
produto por elas produzido. Elaborou-se um plano de treinamento posterior para melhorar os métodos de
trabalho, a qualidade e a uniformidade dos produtos produzidos e ainda aumentar a produtividade das
prestadoras de servico.

Palavras-chave: Industria de Confeccdo. Prestadoras de Servico. Critérios de Avaliacdo da
Qualidade. Medicdo de Desempenho.



vii

SUMARIO

LISTA DE ILUSTRAGOES.......o.ooiiieeeeeeiesiesessesiesees s sssee st sess s ssssssnsss s essansas s st ssansassnaans ix
LISTA DE TABELAS. ..ottt ettt et s b e et e te e b e s be e ee e be e beste e beabe e beesb e beeneesbeeneesbeennesraerens X
LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS..... .ottt ettt et et ste e nneene e e xi
L. INTRODUGAOD ....oooiiisiicteeee st 1
11 (610] N1 =D G U 7Y W 7YYo USSR 1
1.2 (O] = 10 TSSOSO OTR R 1
1.2.1 ODJELIVO GEIAL ...t ettt e bt et b et e bt et et et e b nne s 1
1.2.2 ODJELIVOS ESPECITICOS. .. itiiiiiiicieicie ettt s re et be s be st e s teeseere e e e tesresrenrenreas 2
1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO .....eeittttittiesitee sttt e sttt ettt esiaeestteessaeesbbeestaeesbbeessae e st beessbeenbb e e ssteenb b e e sbbeenbbeesnaeenebe s 2
2. REVISAO DA LITERATURA . .....co oottt sttt st en s 3
2.1 4270 51U 07 PSP 3
2.1.1 Classificacao dos Sistemas de PrOGUGAO.........cc.coeiireiiiereseeeeeee e et sresee e 4
2.1.2 Planejamento € Controle da ProdUGAD .........cccvcveiericreie sttt 5
2.13 Capacidade de ProUUGAO ..........coveiriiieiiteecsie ettt bbbt 7
214 VATTAGEOD SAZONAL...... ittt bttt bbbt 7
2.15 Métodos para Ajustar @ CapaCidade ...........ccuviueeririeeireeire ettt 8
2.2 TERCEIRIZAGAQ DE SERVICOS. .....ccitttieiitteeeeetteeeeitteeeaatteeesastaeeestaeaesstaeeesassesesssseaesasbssesassssessssnasssseeeesnns 9
2.2.1 Vantagens e Desvantagens da TErCeIFIZAGAO ........c.uevriireieriie et 10
2.2.2 Relacionamento com FOrnecedores de SEIVIGOS ........ccoviruiriierereresieieeie e 14
2.2.3 Medic&o de Desempenho de Prestadoras de SErVIGOS. ......ccccvivevierieeienieiesieiese e 16
2.3 (017N W[ 0. o] = PO PR PP OPROPR 18
2.3.1 Y T=T T T T W O] 1 - PSSR 19
2.3.2 Dimensdes da QUAlIGAOE.........ccviiiiiiiee ettt ettt e be e sbeebeenbesraesreens 20
2.3.3 Indicadores de QUAIAAAE ...........cveiiieieii et nrenne s 21
2.3.4 Conformidade & ESPECITICACAD ........cccvviiieicieriee et s 22
2.4 INDUSTRIAS DE CONFECGAD ....uieiuiieiiieittee ittt estteestveasteeestaeesseeastseassesastssassessssesasessssesansessssessnsessnsessnsenans 24
24.1 Processo de Producdo em Industrias de CONFECGAD.......ccurvrurerireeieirisieierieiee s 24
2.4.2 Terceirizag0es N0 SEtOr de CONFECGAD. ... ... iiireiieie ettt sae 25
2.4.3 Qualidade em INdUStrias de CONTECEAD........ccviirieiriieiseiee et eens 26
K |V @ 10 ] I 1 S 28
3.1 SELECAO DAS PRESTADORAS DE SERVICO A SEREM ESTUDADAS .......cooiiiiiiiiiieee st svve e sinee e 29

3.2 LEVANTAMENTO DOS PRINCIPAIS PROBLEMAS COM OS SERVICOS PRESTADOS PELAS EMPRESAS
TERCEIRIZADAS ..tteittteittee sttt asteessteessteesabesssbeesssee s beeasbe e s be e e abe e 41t e e abe e 4 ke e e abe e 4 bt e ookt e 4 b e e et e e ke e et e e be e e be e e baeebee et 30
3.3 VISITAS AS PRESTADORAS DE SERVICOS ...ecuvvietveeiuteeitreesteeesineessseestseessssessssessessssessssesssseessssssssesssseesnees 30
3.4 MEDICAO DE DESEMPENHO DAS PRESTADORAS DE SERVICO ......ueeivieiieeiieeireesiveesreessseesseessnessneessnes 31
35 ANALISE DOS PRINCIPAIS PROBLEMAS DAS PRESTADORAS DE SERVICO .....cccvueeiiiieiieeiireesneesveeseeesnneas 32
3.6 ELABORACAO DE PROPOSTAS PARA ELEVAR O DESEMPENHO DAS PRESTADORAS DE SERVICO............. 32
3.7 REALIZACAO DE TREINAMENTO NAS PRESTADORAS DE SERVICO .....vvveiuieeiiieesieeesireesreesiveessneesineessnes e 32
R 41U I 1A B 1 1 PSSR 34
4.1 SELECAO DAS PRESTADORAS DE SERVICO A SEREM ESTUDADAS .......ooiiiiiiiiiiiee ettt 34

4.2 LEVANTAMENTO DOS PRINCIPAIS PROBLEMAS COM 0S SERVIGOS PRESTADOS PELAS EMPRESAS
TERCEIRIZADAS ..veeiutttiuteesitteasteessteeasteesstes s beeasbeeasteaasbee s teeaabee 41 beeeabe a4 beeeabe e e be e e abe e e Ee e e abe e et e e e abe e e be e e be e e taeeaneeeees 34
4.3 VISITAS AS PRESTADORAS DE SERVICOS ....eceiutvtieiiteeeeiitteeeeatteeesnsseeesssneesssssnssessssssssssssessassessssnssssesssenes 36
431 FFACGEAD L A it e bR bRt R et bR bbbttt n e ne e r e 36
432 FFACGEAD L Bttt bbb bR e bR bbbttt n e re e r e 37
4.3.3 Voo Lo A 37
434 o Tolor: Lo 2 S 38
4.35 Lol ot Lo T B A 39
4.3.6 FACGAO 3 Bttt bbb ettt 40
4.4 MEDICAO DE DESEMPENHO DAS PRESTADORAS DE SERVICO ......ueeiviiiiieiieeiieesireesneessneessesssnesssesssneas 41

45 ANALISE DOS PRINCIPAIS PROBLEMAS DAS PRESTADORAS DE SERVICO ......cccciiiiieiiiieeeeitieeeeeireeeesveeans 42



viii

451 FFACGEAD L A it e bR bRt R et bR bbbttt n e ne e r e 43
452 Vol o7 Lo 0 S 43
453 Voo Lo A S 43
454 FACGAO 2 Bttt bbbttt 44
455 FACGAO 3 A bbbttt ettt 44
45.6 FACGAO 3 Bttt bbb ettt n s 45

4.6 ELABORACAO DE PROPOSTAS PARA ELEVAR 0 DESEMPENHO DAS PRESTADORAS DE SERVICOS........... 45
46.1 Manual de Padres PAra COSTUIA ........cucueiuirieiieitieese ettt ee bt en e e b e 45
4.6.2 Manual de Treinamento Para FACGOES..........couiiriiiiieie sttt 46
4.6.3 Tabela de ProduGAO0 DIAIIA...........ccuviiiiiiieiiec et 47

4.7 REALIZACAO DE TREINAMENTO NAS PRESTADORAS DE SERVICOS ....ccocuviieiiiieeeiiieeesinreeessnneessnneessnnens 48

B, CONGCLUSAO ...ttt ettt n et ee et en et s et st n e s et et en s 49
REFERENCIAS.......ooootiieeeie ettt sttt es bbb s s 51
ANEXOS. ...ttt e et e te et e b e oAt eabe e beaaeeteeRe e teeReeaEeeReeate ek eeEeeRtenteeRteeRe et e eReenbeeneenteareeareas 54
ANEXO Aottt et b et beeh e e bt eht e be A teaheeteahe e teehe e teeheeateeReebeehaenbeerrenbeetbeabeenrenreenns 55
ANEXO Bttt ettt st st e et e bt e bt beeae e ehe Rt e be e beeEeeteabeesteate e beeheeabeebeebeeheeabeeaeeateareeareas 56
ANEXO C.ooiic sttt ettt e e et e s be et e et e e st e e be e beeReeeteeRe e be oA teaEeeeeeReeReenEe e benReeRbeeRe e beeReenbeeneenteareeareas 57

ANEXO Db e 63



QUADRO 1:
QUADRO 2:
QUADRO 3:
QUADRO 4:
QUADRO 5:
QUADRO 6:
QUADRO 7:

LISTA DE ILUSTRACOES

PROBLEMAS COM 0S SERVIGOS PRESTADOS E OCORRENCIA POR CATEGORIA. .....covventreniieieeniesennieens 35
PRODUGCAO DIARIA DA FACCAO LA oottt ettt et e st e e e te e sn e e te e e nte e e beesbeeeneeenneas 36
PRODUGCAO DIARIA DA FACGAO 1B ...ciiiiiie ettt sttt be e s te e snbe e snteesnne s 37
PRODUGAOQ DIARIA DA FACGAO 2A. ... ittt ettt e et e et e s e e e nta e e nbe e e be e e beeaneeeteas 38
PRODUCAQ DIARIA DA FACCAO 2B. ...ttt e e tae e e e eata e e saraee s 39
PRODUCAO DIARIA DA FACCAO A . .. ettt ettt et e e e et e e e e et e e e e s bt e e e e etbe e e e entaeeesareeas 40

PRODUCAOQ DIARIA DA FACCAO 3B. ...ttt ettt et e e e s tae e e e earee e s saaaee s 41



LISTA DE TABELAS

TABELA 1 : MEDIGCAO DE DESEMPENHO DAS FACGOES. ...viiitiieiieeitieeseeestveestaeestreesteeestaeesseeestseesseeestnsessnesssnsessenssens 42
TABELA 2: PRODUGAO DIARIA POR FACCAOD. .. .uieiieeitiieiieesirtesteestreessaeestseessaeestseessseestseessssessssesssssssssesssssssnseneesssns 47



ABRAVEST

PCP

SEBRAE

SPCP

Xi

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

Associacao Brasileira do Vestuario
Planejamento e Controle da Produgéo
Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas

Sistema de Planejamento e Controle da Producéo



1. INTRODUCAO

1.1 Contextualizacao

No segmento de confeccdo de uniformes, as empresas enfrentam algumas dificuldades para
permanecer no mercado competitivamente e com qualidade devido a sazonalidade da
producdo. O periodo de concentracdo das atividades sdo os primeiros meses do ano, podendo

também haver picos decorrentes de eventos.

Para poder responder as necessidades de producéo e tentar competitivamente e com qualidade
devido a sazonalidade da producdo, grande parte das empresas de confeccdo de uniformes
utilizam-se de prestadoras de servigos. As prestadoras de servigos que executam este tipo de

atividade sdo na maioria familiares e trabalham nas proximidades de seus domicilios.

Por se tratar de uniformes, como o proprio nome remete, as pe¢as devem seguir um padrao,
pois serdo geralmente utilizadas por um grupo de pessoas que convivem num mesmo espaco,
e serdo adquiridas possivelmente em quantidade superior a uma unidade, deste modo,

possibilitando comparagdes entre as mesmas.

Frente a inexisténcia de um padrdo de qualidade para os produtos face o empirismo e a
improvisacdo das praticas industriais do setor, pretende-se melhorar a qualidade dos servicos
executados pelas prestadoras de servi¢o de uma industria de uniformes, através da medicéo do
desempenho, estabelecimento de padrfes para a execucdo do servico e treinamento das

prestadoras.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral

Elaboracdo de uma proposta para melhorar a qualidade e a uniformidade dos produtos
confeccionados pelas prestadoras de servi¢o de uma industria de confeccdo do segmento de

uniformes.



1.2.2 Obijetivos Especificos

O objetivo geral foi alcancado atraves da analise dos produtos confeccionados, através de
visitas as prestadoras de servigo para coleta de dados e posterior estabelecimento de padrdes

para os produtos treinamento das prestadoras de servico.

1.3 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 2 apresenta 0s conceitos tedricos necessarios para possibilitar melhor
compreensdo, bem como os conceitos utilizados para nortear o estudo de caso. O Capitulo 3
descreve a metodologia usada para a realizacdo do estudo de caso. No Capitulo 4 séo
apresentados os resultados obtidos no estudo de caso e, no Capitulo 5, sdo colocadas as

conclusoes referentes ao estudo realizado.



2. REVISAO DA LITERATURA

Para que todos os conceitos apresentados possam ser plenamente compreendidos iniciar-se-a
apresentando as defini¢bes de producéo, a classificacdo dos sistemas de producao, a funcdo do
planejamento e controle da producéo, a conceituacdo de capacidade de producéo, a variacdo

sazonal e os métodos para ajustar a capacidade.

Apos definidos estes topicos permite-se melhor compreender o assunto a ser abordado, a
terceirizacdo de servigos, com suas vantagens e desvantagens, o relacionamento com

fornecedores de servicos e a medicao de desempenho de prestadoras de servicos.

Sequencialmente, sdo definidos alguns conceitos de qualidade Uteis para o estudo, a melhoria
continua, as dimens@es da qualidade necessarias aos produtos, os indicadores de qualidade e a

conformidade a especificacao.

Para finalizar, é feita uma contextualizacdo do assunto nas industrias de confeccdo, sendo
apresentado o processo de producdo, as terceirizagdes dentro do setor e as questdes de

qualidade.

2.1 Producéo

A funcdo produgéo encontra-se presente em nossa vida cotidiana nos mais diversos lugares,
ndo envolvendo somente a transformacdo de produtos, mas também a execucdo dos mais

diversos tipos de servigos.

“Producdo é a parte da organizacao que produz os bens e servigos para consumidores externos
da organizacao. Producdo significa qualquer transformacéo de recursos de input para produzir

bens e servigos para clientes internos ou externos” (SLACK et al., 2002).

Segundo Oishi (1995), “producdo é qualquer processo ou procedimento que tem por objetivo
transformar um conjunto de entradas em um conjunto especifico de saidas. Todo sistema de

producdo pode ser dividido em trés fases: entradas, processos e saidas”.



Assim, um processo de producdo pode ser definido como uma seqliéncia organizada de
atividades, que transforma as entradas dos fornecedores em saidas para os clientes, com um

valor agregado gerado pela unidade.

2.1.1 Classificacdo dos Sistemas de Producao

Os sistemas de producdo podem ser classificados de diversas formas, de modo a facilitar o
entendimento das caracteristicas do sistema e a sua relagdo com a complexidade do

planejamento e execugéo das atividades produtivas.

De acordo com o grau de padronizacdo dos produtos fabricados pelos sistemas produtivos,
podem ser classificados em sistemas que produzem produtos padronizados e sistemas que
produzem sob medida. Segundo Tubino (1999), “produtos padronizados sdo aqueles bens ou
servigos que apresentam alto grau de uniformidade, sdo produzidos em escala e os clientes
esperam encontra-los a sua disposi¢do no mercado”. J&, os produtos sob medida séo bens ou
servicos desenvolvidos para um cliente em especifico, assim sendo, o sistema produtivo

espera a manifestacdo dos clientes para definir os produtos a serem produzidos.

Os sistemas de producao também podem ser classificados segundo o seu tipo de operacdo em
processos continuos e processos discretos. Os processos continuos envolvem a producao de
bens ou servigos que ndo podem ser identificados individualmente, caracterizados por alta
demanda e uniformidade. Os processos discretos, por sua vez, podem ser divididos em:

repetitivos em massa, repetitivos em lotes e por projeto.

Os processos repetitivos em massa sdo empregados na produgéo em grande escala de produtos
altamente padronizados. Os processos repetitivos em lote caracterizam-se pela producdo de
um volume médio de bens ou servigos padronizados em lotes, sendo que cada lote segue um
série de operacdes que necessita ser programada a medida que as operagdes anteriores forem
realizadas. Os processos por projeto tém como finalidade o atendimento de uma necessidade
especifica do cliente.

De acordo com a natureza do produto, os sistemas de producdo podem ser divididos em
manufatura de bens quando o produto fabricado é algo tangivel, ou prestador de servigos,
quando o servico gerado € intangivel.



2.1.2 Planejamento e Controle da Produgéo

Dentro de um processo produtivo, as atividades de Planejamento e Controle da Producéo
(PCP) consistem em decidir sobre o melhor emprego dos recursos de producao e assegurar a

execucgédo do que foi previsto.

Segundo Tubino (2000), em um sistema de producdo, “ao serem definidas as metas e
estratégias, faz-se necessario formular planos para atingi-las, administrar os recursos humanos
e fisicos com base nesses planos, direcionar a acdo dos recursos humanos sobre os fisicos e
acompanhar essa acdo, permitindo a correcdo de provaveis desvios”, essas atividades sdo

desenvolvidas pelo PCP.

“Os Sistemas de Planejamento e Controle da Producdo (SPCP) s&o o coragdo dos processos
produtivos e a “cola” que mantém os varios recursos produtivos (pessoas, equipamentos,
materiais, espaco de armazenagem, entre outros) juntos, trabalhando como um sistema
integrado e coeso e ndo trabalhando apenas como um conjunto desconexo de elementos”
(CONTADOR, 2004). Eles ttm o objetivo basico de planejar e controlar o processo de
manufatura em todos os seus niveis, incluindo os materiais, 0s equipamentos, as pessoas, 0S

fornecedores e os distribuidores.

E através dos SPCP que a organizagio garante que as suas decisdes operacionais sobre o que,
quando, quanto e com o que produzir e comprar sejam adequadas as suas necessidades
estratégicas, que por sua vez sdo ditadas pelos seus objetivos estratégicos corporativos e pelo
mercado. “Os SPCP provéem informacGes que suportam o gerenciamento eficaz do fluxo de
materiais, da utilizagdo de méo-de-obra e dos equipamentos, assim como a coordenacdo das
atividades internas com as atividades dos fornecedores e distribuidores e a comunicacgéo
/interface com os clientes, no que se refere as suas necessidades operacionais” (CONTADOR,
2004).

Algumas das atividades gerenciais essenciais que devem ser suportadas pelos sistemas de

Planejamento e Controle da Producéo sao:



b)

d)

9)

h)

planejar as necessidades futuras de capacidade do processo produtivo, de forma
que haja disponibilidade para atender o mercado com o0s niveis de servico

compativeis com as necessidades competitivas da organizacao;

planejar a aquisicdo dos materiais comprados, de modo que eles cheguem nos
momentos e nas quantidades certas, necessarios a manter o processo produtivo

funcionando sem rupturas;

planejar niveis apropriados de estoques de matéria prima, semi-acabados e
produtos finais nos pontos corretos, de forma a garantir que as incertezas do
processo afetem minimamente o nivel de servicos aos clientes e garantir o

funcionamento suave da fabrica;

programar atividades de producdo, de forma que as pessoas e 0S equipamentos
envolvidos no processo estejam, em cada momento, trabalhando nas coisas certas e

prioritarias, evitando assim, dispersdo desnecessaria de esforcos;

ser capaz de saber sobre a situacdo corrente das pessoas, dos equipamentos, dos
materiais, das ordens (de compra, de fabricacdo e de servicos) e de outros recursos
produtivos da fabrica, de modo a poder informar e, de modo geral, comunicar-se

adequadamente com clientes e fornecedores;

ser capaz de reagir eficazmente, reprogramando atividades bem e rapidamente,
quando algo correr mal no processo ou quando situagdes ambientais inesperadas

ocorrerem;

ser capaz de prometer prazos com precisdo aos clientes e, depois, cumpri-los,

mesmo em situa¢Ges ambientais dindmicas e, muitas vezes, dificeis de prever;

prover informacbes a outras funcdes a respeito das implicacbes fisicas e
financeiras das atividades, presentes e futuras, de manufatura, contribuindo para

que os esforcos de todas as fungdes possam ser integrados e coerentes.



2.1.3 Capacidade de Producéo

“Capacidade refere-se a um limite superior ou teto de carga que uma unidade operacional
pode suportar” (STEVENSON, 2001).

Segundo Slack et al. (2002), a definicdo de capacidade de uma operacdo é “o maximo de
atividade de valor adicionado em determinado tempo que o processo pode realizar sob

condi¢des normais de operacao”.

Para qualquer organizacgdo, tanto de manufatura de bens quanto prestadora de servicos, é de
extrema importancia o conhecimento pleno da capacidade produtiva disponivel, pois para
efeitos de planejamento, ela permite aos gerentes quantificarem as possibilidades de producéo
em termos e inputs ou outputs, permitindo-lhes, assim, tomar decisdes ou fazer planos

relacionados com os valores quantificados.

“O planejamento e controle da capacidade é a tarefa de determinar a capacidade efetiva da

operacdo produtiva, de forma que ela possa responder a demanda” (SLACK et al., 2002).

“O problema principal com a medicdo da capacidade é a complexidade da maior parte dos
processos produtivos. Somente quando a producéo € altamente padronizada e repetitiva é facil
definir a capacidade sem ambiguidade. Quando uma gama de produtos muito mais ampla de
produtos apresenta demanda variaveis para o processo, as medidas de volume de producéao
sdo menos uteis” (SLACK et al., 2002).

2.1.4 Variagdo Sazonal

Uma das preocupacBes do planejamento e controle da capacidade é lidar com flutuacdes
sazonais da demanda, visto que quase todos os produtos e servi¢os tém alguma sazonalidade

da demanda.

“As variacOes sazonais refletidas nos dados de uma série temporal sdo 0s movimentos para
cima ou para baixo que se repetem com regularidade nos valores da série e que podem estar
associados a eventos periodicos” (STEVENSON, 2001).



A sazonalidade pode se referir as variagbes anuais que ocorrem regularmente, como por
exemplo, as variacdes devidas ao clima, as férias ou datas comemorativas. O termo variagédo

sazonal também se aplica a padrdes diarios, semanais, mensais, € outros padrfes periddicos.

“O conhecimento das variacfes sazonais € um fator importante para o planejamento e
programacéo das vendas no varejo. Além disso, a sazonalidade pode ser um fator importante
para o planejamento da capacidade de sistemas que devem ser projetados para suportar cargas
de pico” (STEVENSON, 2001).

2.1.5 Meétodos para Ajustar a Capacidade

“A abordagem de acompanhamento da demanda exige que a capacidade seja ajustada de
modo a atender no tempo certo os clientes, com o produto ou servigo desejado. Existem
diferentes métodos para conseguir isso, embora nem todos sejam viaveis pra todos os tipos de
producdo” (SLACK et al., 2002). Alguns desses métodos séo: alteracdo no nivel de estogues,
horas extras, mao-de-obra temporaria, subcontratacdo e pedidos com programacdo de

atendimento estendida.

Se a capacidade for fortemente dependente do tamanho da forca de trabalho, uma forma de
ajusta-la é compensar o niumero de pessoas atraves da contratacdo extra de pessoal durante o0s

periodos de alta demanda e dispensando-o0s quando a demanda diminuir.

A variacdo do nimero de horas produtivas trabalhadas pelo pessoal de producao pode ser feita
pelo sistema de compensagdes ou atraves do pagamento de horas extras, de acordo com as
normas da empresa e acordos sindicais. O sistema de compensagdes é uma excelente opcéo
para as empresas, por apresentar baixos custos, ja que utiliza horas extras quando a demanda é
maior e depois compensa essas horas nas epocas de baixa demanda, concedendo folgas aos
colaboradores. No caso do pagamento das horas extras, os colaboradores recebem valor

correspondente as horas a mais trabalhadas.

Em periodos de alta demanda, uma operacdo pode também comprar capacidade de outras
organizacOes. Isso pode permitir a organizacdo atender a sua propria demanda sem custos
extras e investimento em capacidade, que ndo serd necessario depois que o pico de demanda

tiver passado. A subcontratacdo pode ser muito dispendiosa, pois 0 subcontratante também



desejara ter margem suficiente ao negdécio, e pode ndo estar motivado a fornecer no prazo ou

nos niveis de qualidade desejados.

Quando a empresa produz varios tipos de produtos, ajustar a capacidade torna-se mais
complicado, visto que a demanda por cada tipo pode variar, € sera necessario ajustar 0s
volumes na propor¢do da demanda, de modo a satisfazer os clientes de diferentes produtos,

simultaneamente.

2.2 Terceirizacdo de Servicos

Podemos conceituar a terceirizagdo como sendo a contratacdo feita por uma empresa
(contratante), de servigos prestados por uma outra pessoa (contratada), seja fisica (profissional
autdbnomo) ou juridica (empresa especializada), para que esta realize determinados servicos de
apoio da contratante (atividade-meio), sem a existéncia dos elementos caracterizadores da

relacdo de emprego: subordinacao, habitualidade, horario, pessoalidade e salario.

“A terceirizacdo pode ser definida como um processo de gestdo pelo qual se repassam
algumas atividades para terceiros, com 0s quais se estabelece uma relacdo de parceria”
(CONY E BASSO, 2002).

A subcontratacdo ou terceirizacdo é uma alternativa para compatibilizar a demanda e a
capacidade, ela em si ndo é algo novo. Enquanto forma de organizagdo do trabalho possui
raizes medievais, sendo sua expansdo marcada em areas especificas da Europa a partir do
século XVI.

Segundo Cony e Basso (2002) “a subcontratacdo, ou “puttint-out system”, tal como existia na
chamada Idade Moderna, referia-se a um arranjo onde o empregador (mercador-capitalista)
pagava por um volume determinado de producdo previamente acordado, deixando o processo
de trabalho e os equipamentos necessarios a cargo do trabalhador ou grupo de trabalhadores”.
Em resumo, o mercador havia se tornado dono da matéria-prima, a qual era distribuida aos
trabalhadores em suas préprias moradias e recolhida na forma de produto acabado depois de
pronta. Os trabalhadores dependiam, assim, dos salarios, geralmente pagos por peca, da
matéria-prima e, algumas vezes, quando muito pobres, dos instrumentos de trabalho, pagando

ao mercador um aluguel pelo seu uso.
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A terceirizacdo € um processo através do qual se organiza o sistema produtivo da empresa,
diminuindo-se o seu tamanho e aumentando-se a eficiéncia dos processos. E uma estratégia de
administracdo da empresa que tem por objetivo estabelecer diferentes métodos de organizé-la,
essa estratégia de descentralizacdo produtiva, permite que as empresas centrem-se em suas
competéncias essenciais, e representam uma economia de custos e aumento de qualidade dos
servigos, maior agilidade, flexibilidade e competitividade, em virtude da maior especializacdo

das terceirizadas.

2.2.1 Vantagens e Desvantagens da Terceirizacdo

“Quando uma organizacdo decide comprar produtos ou servigos de um fornecedor, esta
implicitamente tomando a decisdo de ndo fabricar ou produzir ela mesma os produtos ou
servicos. 1sso pode nem sempre ser uma decisdo facil. Em alguns casos a organizacdo pode
ser capaz de produzir componentes ou servi¢os a custo menor ou qualidade melhor do que
seus fornecedores. Ja em outros casos, fornecedores externos podem ser capazes de se
especializar na producdo de determinados componentes ou servi¢os e produzi-los com

menores custos ou melhor qualidade do que a propria empresa o faria” (SLACK et al., 2002).

Normalmente, “o principal critério utilizado para a decisdo de fazer ou comprar € financeiro.
Se uma empresa pode produzir um produto ou servi¢co com custos menores do que obté-los no
mercado, é provavel que ela assim o faga, a menos que haja outras razdes para ndo fazer”
(SLACK et al., 2002).

As principais vantagens que podem resultar da terceirizagdo séo:

a) desenvolvimento econdmico, que pode ocorrer através da criacdo de novas

empresas, podendo levar a um aumento do nivel de emprego;

b)  especializagdo do servi¢o prestado, pois as empresas se direcionam mais para a
atividade principal;



d)

9)

h)

)

K)
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aumento da competitividade, visto que a concorréncia é estimulada, possibilitando
ao mercado diferenciar as empresas pela qualidade dos produtos e servigos

prestados;

qualidade, que entre as vantagens advindas da terceirizacdo € a mais importante,
pois € na busca constante pela qualidade dos servi¢os que a empresa cresce e se

consolida;
aprimoramento do sistema de custeio, ja que torna-se necessario o conhecimento
do custo de cada atividade interna desenvolvida, para assim poder comparar com

0 custo dos servicos prestados pelos terceiros;

treinamento e desenvolvimento profissional, visando a valorizagéo dos talentos

humanos tanto por parte do contratante como do contratado;

diminuicdo do desperdicio e otimizacdo de recursos, visando aumento da

lucratividade da empresa;
agilidade das decisdes, pois com a reestruturacdo da empresa, melhoram as
relages entre os departamentos e 0s sistemas de comunicagdo tornam-se mais

rapidos;

corte no excesso de pessoal, acabando com a ociosidade em periodos de baixa

demanda;

diminuicao de reclamatorias trabalhistas;

ganho e reaproveitamento do espaco fisico ou colocados em disponibilidade.

Alguns fatores restritivos ou desvantagens para a implantacdo da terceirizacéo sao:

a)

desconhecimento sobre o assunto por parte da alta administragdo pode dificultar a
implantacédo da terceirizagdo;
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b) dificuldade de se encontrar parceiros que possuam as condicOes exigidas para

determinadas funcoes;

c) dificuldades na coordenacéo e risco da perda do poder de execucao;

d)  desconhecimento dos custos internos, que dificulta a comparacdo com 0s precos

das empresas contratantes;

e) menor controle sobre os produtos, podendo conduzir a custos elevados e

problemas com qualidade.

A subcontratagdo permite que 0s responsaveis pelo planejamento levem em conta a
possibilidade de a empresa adquirir uma capacidade adicional temporéria. A empresa, tendo
“conhecimento das vantagens e das restricdes com relacdo a implantacdo da terceirizagéo,
devera buscar um equilibrio, onde sempre predomine o crescimento da empresa” (MELLO E
BARCELLOS, 2001).

Em determinados casos, uma firma pode decidir executar ela mesma uma parte do trabalho,
deixando para terceiros a execucdo do restante, a fim de manter sua flexibilidade, e como
estratégia para margem de seguranca em caso de perda de um subcontratado. Isso também
permite que a organizagdo tenha uma ferramenta de barganha nas negociagdes com
contratantes e uma vantagem inicial, se ela, mais a frente, decidir assumir a operagédo

inteiramente.

“Em virtude das organizacOes geralmente possuirem limitacdo de recursos, a terceirizacdo
pode possibilitar a maior focalizacdo desses recursos as areas mais criticas, que desempenham
as atividades principais da empresa. O uso de capital proprio fica mais direcionado a estas
atividades, nédo se dispersando” (CONY E BASSO, 2002).

A reducéo de custos obtida pela terceirizagcdo, em razéo da menor quantidade de trabalhadores
empregados, foi tida como o fator mais importante em decisdes de terceirizar em um estudo
realizado por Benson e leronimo (apud CONY E BASSO, 2002). Estes autores verificaram
que o empreendimento pode adquirir uma reducdo no nimero de unidades, com aboli¢cdo de

praticas restritivas do trabalho, em termos de contrato, novos métodos de trabalho e novas
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tecnologias podem facilmente ser introduzidas propiciando uma maior flexibilidade na

alocacdo e tipo de trabalho desenvolvido.

No que diz respeito a reducdo de custos acredita-se que um fornecedor externo pode fornecer

0 mesmo nivel de servigo a um custo mais baixo, pois tem melhor economia de escala,

controle mais rigido, melhor acesso a ferramentas de trabalho a um custo mais baixo e

expertise na administracdo destas atividades.

Nas decisdes de produzir ou comprar, sdo geralmente considerados uma série de fatores,

como:

a)

b)

d)

capacidade disponivel,

especialidade, no caso se uma empresa ndo tem a especialidade necessaria para a
execucdo adequada de um trabalho, a alternativa de comprar passa a ser entdo

razoavel;

consideracbes sobre a qualidade, as empresas especializadas geralmente
conseguem oferecer um nivel de qualidade mais elevado do que o nivel a que uma
organizacdo consegue chegar por conta prépria, ao contrario, certos requisitos
especiais de qualidade, ou a capacidade de monitorar a qualidade de perto, podem

levar uma organizacdo a executar ela mesmo o trabalho;

natureza da demanda, nos casos em que a demanda por um item € elevada e tem
regularidade, a organizacéo frequentemente se saird melhor executando o trabalho
internamente, entretanto, € geralmente melhor deixar que firmas especializadas
cuidem de situac@es nas quais ha flutuacdes mais amplas na demanda, e quando 0s
pedidos s&o menores, porque as firmas especializadas sdo capazes de combinar os
pedidos oriundos de fontes mdltiplas, o que resulta em volume mais elevado,

reduzindo o nivel de flutuacéo, tipico de compradores individuais;

custo, qualquer economia de custos, alcancada a partir das alternativas de comprar
ou de produzir, deve ser avaliada a luz dos fatores precedentes, pois é possivel
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obter-se uma economia de custos na compra ou producdo do item propriamente

dito, ou obter-se economia nos custos de transporte.

“Qualquer falha no prazo e entrega ou na qualidade de bens ou servigos fornecidos para uma
producdo pode causar falha dentro da producdo. Quanto mais uma produgdo depender de
fornecedores de materiais ou servicos, tanto mais tera probabilidade de falhar em razéo de
inputs defeituosos ou abaixo do padrdo” (SLACK et al., 2002).

“As organizagOes necessitam de indicadores para aferir os resultados de seus
empreendimentos e controlar eficazmente seus gastos, para isso podem se utilizar de
parametros de qualidade, de produtividade e financeiros. Em razdo de sua larga utilizacdo
pelas organizagdes, a terceirizacdo deve ser incluida no processo de revisdo da estratégia e,
conseqlientemente, medida em termos estratégicos e financeiros” (CONY E BASSO, 2002).

2.2.2 Relacionamento com Fornecedores de Servicos

Segundo Dias (1995) “selecionar fornecedores € reunir um grupo, do maior tamanho possivel,
que preencha todos o0s requisitos basicos e suficientes, dentro das normas e padrbes

preestabelecidos como adequados”.

“O sistema produtivo que mantém um bom relacionamento com seus fornecedores tem a
seguranca de que esta integracdo traz ganhos significativos e promoverd altos niveis de
qualidade e eficiéncia para todos” (NOGUEIRA, 2000).

Segundo Tubino (1999), o “uso de varias fontes de fornecimento é uma forma de prevenir-se
contra problemas futuros de desempenho de entregas, ma qualidade, aumentos abusivos de
precos etc.”. Porém essa politica leva ao baixo envolvimento do fornecedor no processo do
cliente e a incerteza quanto a demanda futura, dificultando a aplicacdo de técnicas para a
otimizacdo interna do sistema produtivo do fornecedor. Outro problema gerado pelos
multiplos fornecedores é a variabilidade dos itens fornecidos.

Ishikawa apud Campos (2004) formulou dez principios que segundo ele deverdo reger os
relacionamentos entre empresas fornecedoras e compradoras em um cenario futuro, sob a

Otica do controle da qualidade. De acordo com esse cenario, ambos — fornecedor e



15

comprador — devem ter confianga mutua, cooperacdo e uma determinacdo de mutua

sobrevivéncia baseada nas responsabilidades das empresas para 0 puablico. Com esse espirito,

ambas as partes devem sinceramente praticar estes "Dez Principios”, que podem ser

resumidos como:

a)

b)

d)

9)

h)

ambos, fornecedor e comprador, sdo totalmente responsaveis pela aplicacdo do

controle da qualidade;

ambos, fornecedor e comprador, devem ser mutuamente independentes e

promover a independéncia do outro;

0 comprador € responsavel por entregar informagdes e exigéncias claras e

adequadas, de tal maneira que o fornecedor saiba precisamente o que vai fabricar;

ambos, fornecedor e comprador, antes de entrar nas negociac6es, devem fazer um
contato racional com relacdo & qualidade, quantidade, preco, termos de entrega e

condicdes de pagamento;

o fornecedor é responsavel pela garantia da qualidade que dara satisfacdo ao
comprador, sendo também responsavel pela apresentacdo dos dados necessarios,
usando requisitados pelo comprador;

ambos, fornecedor e comprador, devem decidir com antecedéncia sobre 0 método
de avaliacdo , de varios itens, que seja admitido como satisfatério para ambas as

partes;

ambos, fornecedor e comprador, devem estabelecer no contrato os sistemas e
procedimentos através dos quais podem atingir acordo amigavel de disputas,

sempre que qualquer problema ocorrer;

ambos, fornecedor e comprador, levando em consideracdo a posi¢do do outro,
devem trocar informagdes necessarias & melhor conducdo do controle da

qualidade;
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i)  ambos, fornecedor e comprador, devem sempre conduzir de maneira eficaz as
atividades de controle dos negocios tais como pedido, planejamento de producdo e
estoque, trabalho administrativo e sistema, de tal maneira que o relacionamento

deles seja mantido numa base amigavel e satisfatoria;

j)  ambos, fornecedor e comprador, quando estiverem tratando de seus negocios,

devem sempre levar em conta o interesse do consumidor.

“A idéia de cooperacdo aliada aos principios do Controle da Qualidade Total, busca
claramente substituir, de forma inequivoca, a abordagem da disputa pelo poder entre empresa
e fornecedor, aliando conceitos de competitividade e integracdo da cadeia produtiva em prol
da busca da satisfacdo dos consumidores finais, e consequentemente o crescimento de todas
as empresas integradas a cadeia” (ISATTO E FORMOSO, 2000).

2.2.3 Medicéo de Desempenho de Prestadoras de Servicos

“Medida de desempenho € o processo de quantifica acdo, no qual medida significa o processo
de quantificacdo, e o desempenho da producéo € presumido como derivado de a¢des tomadas
por sua administracdo”. (SLACK et al., 2002)

Segundo Carpinetti (apud VALLLADARES, 2003) “a medicdo de desempenho pode ser
entendida como o0 processo de quantificar ou qualificar um produto ou processo de uma
organizacdo. Pode ser julgado sob duas perspectivas: eficiéncia ou eficacia. Eficacia refere-se
ao quanto o resultado de um processo atende as expectativas do cliente ou receptor do
resultado do processo. Eficiéncia refere-se ao quanto economicamente determinados recursos
sdo utilizados no processo de obtencdo de um determinado resultado para promover um nivel

adequado de satisfacdo”.

“Os objetivos mais amplos de que as operagOes produtivas necessitam perseguir para
satisfazer a seus stakeholders formam o pano de fundo para todo o processo decisorio da
producdo” (SLACK et al., 2002). Os cinco objetivos de desempenho basicos que se aplicam a

todos os tipos de operacgdes produtivas sdo:
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Qualidade: que significa “fazer certo as coisas”, mas as coisas que a producéo precisa fazer
certo variardo de acordo com o tipo de operacdo. O bom desempenho de qualidade em uma
operacdo leva a satisfacdo de consumidores externos, como também torna facil a vida das
pessoas envolvidas na operacdo. Satisfazer aos clientes internos pode ser tdo importante

quanto satisfazer aos consumidores externos.

Rapidez: significa quanto tempo 0s consumidores precisam esperar para receber seus
produtos ou servigos. O principal beneficio da rapidez de entrega dos bens e servigos para 0s

consumidores é que ela enriquece a oferta.

Confiabilidade: significa fazer as coisas em tempo para os consumidores receberem seus
bens ou servigcos prometidos. Os consumidores s6 podem julgar a confiabilidade de uma
operacao apds o produto ou servigo ter sido entregue, ao selecionar o produto pela primeira
vez, o consumidor ndo tera qualquer preferéncia do passado quanto a confiabilidade, mas com

o decorrer do tempo, confiabilidade pode ser mais importante do que qualquer outro critério.
Flexibilidade: significa capacidade de mudar a operacdo. Pode alterar o que a operacéao faz,
como faz ou quanto faz. Especificamente, a mudanca deve atender a quatro tipos de

exigéncias:

Flexibilidade de produto/ servigo: habilidade de a operagcdo introduzir novos produtos e

Servigos.

Flexibilidade de composto (mix): habilidade de fornecer ampla variedade ou composto de

produtos e servigos.

Flexibilidade de volume: habilidade de a operacéo alterar seu nivel de output ou de atividade.

Flexibilidade de entrega: habilidade de mudar a programacao de entrega do bem ou servico.

Custo: ¢ o principal objetivo da producédo, podendo ser divido em custos de funcionarios; de

instalagOes, tecnologia e equipamentos; e de materiais.
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2.3 Qualidade

As defini¢cBes para qualidade podem ser inimeras, elas variam de acordo com o foco dado
para a mesma, e com 0s conhecimentos que cada individuo possui. Sendo que o enfoque

principal € a valorizacao das necessidades dos clientes.

De acordo com Campos (2004), “o verdadeiro critério da boa qualidade é a preferéncia do

consumidor”.

“A qualidade de um produto deve ser executada a partir do seu projeto. Faz-se necessario,
portanto, o conhecimento das necessidades e preferéncias dos clientes antes da execucdo do
projeto” (NOGUEIRA, 2000).

E importante o compromisso constante em produzir qualidade, de forma que o consumidor
perceba maior valor no produto que deseja adquirir. “Um dos fatores atuais que agregam valor
ao produto é a melhoria do processo produtivo com reducdo de retrabalhos e erros, maior
uniformidade de producdo, reducdo de desperdicios em geral, aumento da producéo e custos
mais baixos” (NOGUEIRA, 2000).

Por outro lado, Taguchi (apud NOGUEIRA, 2000) apresenta um conceito de qualidade que
estd relacionado ao desperdicio, a producdo e a influéncia do produto no meio ambiente
através do seu uso. Para o autor, a qualidade estd associada as perdas que um produto ou
servigo impde a sociedade apos sua venda. Sua teoria se baseia na estratégia de minimizar a

perda total para a sociedade, reduzindo custos ao produzir produtos mais uniformes.

Dessa forma, é possivel concluir que uma empresa para ser competitiva e garantir sua
sobrevivéncia, precisa oferecer produtos e/ou servicos de qualidade aos clientes. Um produto
com qualidade superior causara perda minima para a sociedade no decorrer de sua utilizacéo.
Sao indispensaveis 0 compromisso, a cooperacao, o envolvimento e a satisfacdo de todos. De
nada adianta o cliente receber um produto de qualidade, se a entrega é realizada com dez dias

de atraso.

O conceito de qualidade tem evoluido sem deixar de lado as conquistas iniciais, mas
incorporando estes elementos a cada nova etapa de evolucdo. Inicialmente, as atividades
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relacionadas com a qualidade eram voltadas apenas para a inspe¢do do produto acabado,
passando pelo controle estatistico da qualidade, hoje estdo presentes em todos os setores e sdo

consideradas essenciais para o sucesso empresarial.

De acordo com Paladini (2004), “a qualidade comega a ser efetivamente produzida a partir do
processo produtivo”. O autor define gestdo da qualidade no processo como o direcionamento
de todas as acOes do processo produtivo para o pleno atendimento do cliente, que tem como

principios basicos:

a) toda acdo desenvolvida no processo produtivo deve ter, como reflexo basico, o

aumento da satisfacdo do cliente;

b)  héasempre uma forma de fazer melhor o que fazemos hoje;

c) o desenvolvimento de uma atividade de producdo s6 pode ser considerada normal

se ndo gerar nenhum tipo de desperdicio;

d) complexidade de operacéo; envolvimento de muitas pessoas; utilizacdo de diversos
equipamentos ou materiais ou ritmo intenso de trabalho ndo significam mais

possibilidade de geracdo de defeitos;

e) a qualidade do produto depende de uma multiplicidade de itens. Assim, todos os

elementos do processo produtivo sdo importantes;

f)  toda atividade que ndo agrega valor ao processo ou ao produto € um desperdicio.

2.3.1 Melhoria Continua

A expressdo melhoria continua é de facil interpretacdo e também j& conhecida no meio
produtivo por estar associada a cultura da Qualidade Total muito difundida nos Gltimos anos.
A idéia da melhoria continua da qualidade envolve a constante busca por melhorias nos
processos, de modo a agregar valor aos produtos e servicos, fazendo com que aumente a

satisfacdo e lealdade do cliente e assegurando lucratividade para a empresa em longo prazo.
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Segundo Tubino (1999), o principio de melhoria continua “significa que nenhum dia deve se
passar sem que a empresa melhore a sua posicdo competitiva. Todos dentro da empresa sdo
responsaveis por isso e devem trabalhar nesse sentido.” Assim, 0s problemas ou erros

acontecidos dentro do sistema podem ser vistos como uma oportunidade de melhoramento.

As atividades de ruptura de um padréo existente e controle séo a base da melhoria continua,
semelhante ao ciclo PDCA que em sua fases de desenvolvimento: planeja, executa, confere, e
atua, tanto para manter como para melhorar, e que causam impactos positivos e acumulativos

no desempenho da organizacao.

2.3.2 Dimensdes da Qualidade

Embora os atributos da qualidade possam variar de um produto para outro, ou entre um
produto e um servico, Garvin (apud Montgomery, 2001) fornece uma discusséo de oito
componentes ou dimensdes da qualidade que compreendem aspectos como:

Desempenho: engloba as principais caracteristicas do produto ou servigo.

Estetica: refere-se as caracteristicas sensoriais do produto ou servico, seu apelo estetico,

visual, sensorial, sonoro e olfativo.

Atributos especiais: sdo as caracteristicas adicionais incluidas no produto ou servigo, além

do desempenho basico dos competidores.

Conformidade: é o grau de adequacdo de um produto ou servico as especificagdes destinadas
aele.

Confiabilidade: é a esséncia do desempenho de um produto ou servi¢co de acordo com a

freqiéncia de ocorréncia de falhas.

Durabilidade: é a vida util do produto ou servico.

Qualidade percebida: é a avaliagdo da qualidade de forma indireta, que influencia na
reputacdo da companhia ou do seu produto.
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Atendimento apés a venda: € a maneira pela qual a organizacdo lida no contato com 0s
clientes, a cortesia, a empatia, a sensibilidade e o conhecimento do pessoal de atendimento.
Refere-se também a forma como a empresa atende as reclamacdes, fornece assisténcia técnica

para reparo ou manutengdes de rotina ou como ela verifica o grau de satisfacdo do cliente.

2.3.3 Indicadores de qualidade

“Indicadores sdo formas de representacdo quantificaveis das caracteristicas de produtos e
processo. Sdo utilizados pela organizacdo para controlar e melhorar a qualidade e o
desempenho dos produtos e processos ao longo do tempo” (NOGUEIRA, 2000).

Partindo do principio que a qualidade deve ser definida pelo cliente, algumas das categorias
gue devem ser analisadas como indicadoras do nivel de qualidade de um produto séo:
desempenho; caracteristicas; confiabilidade; conformidade; durabilidade; atendimento;

estética e qualidade percebida.

A avaliagdo da qualidade € executada através da comparacéo de resultados obtidos com metas
ou padrdes preestabelecidos, com resultados médios do setor em avaliacdo ou com resultados
semelhantes de concorrentes e tem como objetivo medir a situacdo da organizacdo em termos
de qualidade.

A funcéo controle e avaliagdo podem ser utilizadas como instrumentos gerenciais para:

a)  corrigir ou reforcar o desempenho apresentado;

b) informar sobre a necessidade de alteragcbes nas funcbes administrativas de

planejamento, organizacéo e direcao;

C)  proteger os ativos da empresa; garantir a manutencdo ou aumento de eficiéncia e

eficacia na consecucgdo dos objetivos, desafios e metas da empresa;

d) informar se os programas, projetos e planos de acdo estdo sendo desenvolvidos de

acordo com o estabelecido e apresentando os resultados desejados;
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e) informar se os recursos estdo sendo utilizados da melhor maneira possivel.

2.3.4 Conformidade a Especificacdo

“As qualidades exigidas sdo expressas através de linguagem oral dos clientes. Elas devem ser
transformadas em caracteristicas técnicas que venham a servir como informacGes necessarias
para preparacao de especificacOes de projeto de produtos que satisfacam aos clientes” (OISHI,
1995).

“Conformidade a especificacdo significa produzir um produto ou proporcionar um Servico

conforme as suas especificacbes de projeto” (SLACK et al., 1999).
A qualidade de conformidade refere-se ao grau de conformidade dos bens e servicos
efetivamente realizados ao longo do tempo com os intentos dos projetistas. O grau de
conformidade depende de varios fatores, tais como:

a) acapacidade do equipamento utilizado;

b) as habilidades, o treinamento e a motivacao dos trabalhadores;

c)  até onde o projeto se presta a industrializagdo ou manufatura;

d) o processo de monitoramento para avaliar a conformidade;

e) eaimplementacdo de a¢Bes corretivas, quando necessario.
Conformidade a especificacdo significa fabricar um produto ou servi¢co ou proporcionar um
servico conforme suas especificacdes de projeto. Durante o projeto de qualquer produto ou
servico, seu conceito global, proposito, componentes terdo sido especificados. Essa é a
atividade do planejamento e controle da qualidade, que segundo Slack et al. (2002), pode ser

dividido em seis passos seqlienciais:

a)  Definir as caracteristicas de qualidade do produto ou servico.
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A definicdo das caracteristicas do produto ou do servigo que serd oferecido ao cliente faz-se

de acordo com as dimensdes da qualidade estabelecidas anteriormente.

b)  Definir como medir cada caracteristica de qualidade.

Essas caracteristicas devem ser medidas de tal forma que possam ser medidas e entdo
controladas, de acordo com os indicadores da qualidade que serdo analisados pela

organizagao.

As medidas usadas pelas operagdes para descrever caracteristicas de qualidade s&o de dois
tipos: varidveis e atributos. Variaveis sdo as que podem ser medidas numa escala
continuamente variavel. Atributos sdo as que sdo avaliadas pelo julgamento e sdo

dicotdmicas, isto é, tém dois estagios.

c)  Estabelecer padrdes de qualidade para cada caracteristica de qualidade.

O padrdo de qualidade é o nivel de qualidade que define a fronteira entre o aceitavel e o

inaceitavel.
“O nivel de padronizacdo é uma questdo de importancia que frequentemente surge na area de
projeto de produtos ou servicos, assim como no projeto e processos. O nivel de padronizacao
informa até que ponto h& auséncia de variedade num produto, servico ou processo”
(STEVENSON, 2001).

d)  Controlar qualidade em relacédo a estes padrdes.
Depois de estabelecer os padrées adequados, a producdo vai entdo precisar checar se 0s
produtos ou servicos estdo conforme os padrdes. H& trés momentos principais nos quais as
checagens podem ser feitas: no inicio do processo, durante o processo e depois do processo.

e)  Encontrar e corrigir causas de ma qualidade.

f)  Continuar a fazer melhoramentos.
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2.4 Industrias de Confecgao

“A Indastria de Confeccdo tem como principais caracteristicas a confeccdo de pecas e
acessorios do vestuario, roupas profissionais, pecas interiores, fabricacdo de artefatos téxteis a
partir de tecidos para vestuario etc” (MATOS et al., 2005).

A industria de Confeccdo tem grande importancia econdmica. Segundo dados da Associagédo
Brasileira do Vestuario (ABRAVEST) o setor possui no Brasil mais de 11 mil empresas. A
grande diversidade de tipos de produtos destinados a usos especificos e a segmentacdo do
mercado consumidor contribuem para a existéncia de grande numero de empresas de

diferentes portes buscando atender a uma demanda t&o variada.

2.4.1 Processo de Producdo em Industrias de Confecgao

“O processo de trabalho do setor de confeccbes € entremeado por caracteristicas
manufatureiras que se manifestam em maior ou menor grau, nas etapas do processo de
trabalho” (NOGUEIRA, 2000).

Na producéo de confecgdo podem ser definidas as seguintes etapas:

Criacdo: fase em que sdo definidos os modelos, escolhidos os tecidos, cores, acessorios e

tamanhos das pegas a serem produzidas;

Modelagem: responsavel pelo ajustamento da peca ao corpo, consiste da preparagdo dos

moldes para a elaboracdo das pecas piloto;

Corte: o corte do tecido é realizado procurando aproveitar ao maximo o tecido, através do

processo de encaixe dos moldes;

Costura: fase em que as pegas sdo montadas com a utilizacdo de maquinas e que detém maior

concentracdo de mao-de-obra;

Acabamento: consiste em acrescentar botbes, ziperes e outros acessorios e cortar pontas de

linha.
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Inspecdo: tem como objetivo detectar qualquer tipo de defeito ou falha que o impeca de ser
comercializado como sendo de primeira qualidade ou que ndo esteja dentro das

especificagoes.

Embalagem: consiste em deixar a peca pronta para venda, colocando nela tags, etiquetas e

embalagens apropriadas.

Essas operacOes variam de acordo com o tipo de confec¢do produzida, podendo haver outras
etapas no processo. No caso de roupa jeans, antes do acabamento € realizada uma lavagem
para dota-la da coloracdo e maciez necessarias. Alguns tipos de roupas necessitam ser
passadas depois de prontas. Para certos tipos de produtos sdo também utilizados processos
intermediarios, como estampas e bordados, que geralmente sdo feitos antes da etapa de

costura.

2.4.2 Terceirizagdes no Setor de Confeccao

Apurando a capacidade produtiva interna da empresa, pode-se optar por prestadores de
servigo em parte do processo produtivo. Neste caso faz-se necessario conhecer a capacidade

produtiva da prestadora de servicos.

Uma prestadora de servigos € uma empresa que tem o processo de manufatura, mas néao
comercializa o produto. Segundo Nogueira (2000) “o sistema de faccdo consiste numa
particularidade do ramo de confeccdes e é utilizado por unidades produtivas de diferentes
portes. Com o objetivo de reduzir os custos, principalmente nos periodos de picos, uma

unidade contrata os servicos de outra unidade, sem vinculo empregaticio”.

“A subcontratacdo de costureira é utilizada pelas pequenas unidades de produgdo, como
forma de ampliar sua capacidade produtiva, articulando com o setor informal, onde estéo
incluidas as costureiras e bordadeiras” (NOGUEIRA, 2000).

As faccBes normalmente tém sua origem numa estrutura familiar, onde as mulheres
desempenham inicialmente suas fun¢des de costura na prépria residéncia, com o intuito de

melhorar a renda, e como forma de sobrevivéncia.
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Segundo dados do SEBRAE, a terceirizacdo € um ponto controverso, “para alguns, ela
prejudica a qualidade. A vantagem observada pelos empresarios adeptos da terceirizacdo € a
facilidade de administrar o negdcio. Mas o0 processo exige atencdo redobrada com a

qualidade, que resulta de dois fatores: observagdo da producdo e treinamentos constantes”.

2.4.3 Qualidade em Industrias de Confeccéo

Em industrias de confeccdo, as atividades relacionadas a qualidade ja ndo se detém ao
controle da qualidade. A qualidade deve iniciar-se na especificacdo dos produtos, na
elaboracdo dos moldes, nos fluxos de producédo, no treinamento dos operadores, na recepgao
da matéria prima e aviamentos e no processo produtivo. Registros da qualidade sdo de
fundamental importancia para rastrear os problemas a sua raiz e possibilitar sua correcdo

definitiva.

A qualidade final de uma peca do vestuario pode ser determinada pela auséncia de defeitos,

tais como:

a) furos no tecido, manchas, estrutura irregular do tecido que sdo considerados

defeitos do tecido;

b)  modelo, tamanho, tonalidade ou posicdo irregulares de acessorios, acessorio
danificado ou ainda a falta deste onde deveria conter de acordo com as

especificacdes;

c) irregularidade na posicdo, tamanho, modelo ou tonalidade de uma ou mais partes
da peca, ou até a falta de uma delas pode ocorrer, como de um bolso, por

exemplo;

d) irregularidade na jungéo das partes, como diferenca de tonalidades e/ou tamanhos

das partes da peca;

e) defeito nas costuras, como irregularidade no ponto, nimero de pontos por

polegada, costura desfeita, ondulante ou até a falta desta onde deveria existir;
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irregularidades que podem surgir ap0s a lavagem, como: etiqueta, costura,

acessorio e/ou tecido danificados, manchas, toque e/ou tonalidade irregulares;

irregularidade na aparéncia, como pecga suja ou amarrotada;

pecas com tamanho e/ou modelo irregulares (controle dimensional).
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3. METODOLOGIA

A empresa em que realizou-se o estudo de caso atua na confeccdo de uniformes
personalizados, que sdo produzidos sob encomenda. Confeccionam-se uniformes para
diversos usos: escolares, profissionais, esportivos e promocionais. A empresa localiza-se na

cidade de Maringa, no norte do Parana e atua no mercado ha 12 anos.

Os prazos de entrega solicitados pelo cliente geralmente s&o curtos, e por isso precisa-se
muita agilidade na aquisicdo de matérias-primas e na confec¢do. Como 0s produtos sao
personalizados e produzidos de acordo com o gosto do cliente deve-se ter muita atencdo aos

detalhes solicitados.

Na empresa utiliza-se a terceirizacdo de servicos de costuras, de estamparia e de bordado. Os
servigos de costura e de estamparia sdo também realizados internamente, principalmente os

mais delicados e que precisam ser acompanhados mais de perto.

O processo de fabricacdo inicia-se com o corte, realizado internamente, depois os lotes sdo
separados para serem enviados para processos de personalizacdo, como bordados e estampas.
Quando ndo possuem personalizacdo sdo enviados diretamente para as fac¢des, quando
possuem sdo separadas as partes a serem personalizadas das demais que ficam armazenadas
aguardando retorno, e quando voltam sdo conferidas e os lotes sdo remontados para serem
enviados para as faccOes de costura. Apds o retorno das facgdes de costura, sdo feitos
internamente o0s processos de acabamento necessarios, como colocacgdo de botdes, elasticos e

acessorios, e as pecas sdo passadas, revisadas e embaladas para entrega.

A empresa possui cerca de 30 faccOGes prestadoras de servi¢os de costura, as quais séo
divididas pelo tipo de servico que executam. As faccdes sdo, em sua maioria, de pequeno
porte e familiares, isto se deve aos tamanhos e lotes que geralmente sdo pequenos por se tratar
de um produto personalizado e executado sob encomenda, para 0s quais geralmente o prazo

de entrega é curto, e a programacéo do servico é feita com pouca antecedéncia.

Para 0s servigos de estamparia a empresa trabalha com 4 prestadoras de servico, nas quais 0S
servicos tém que ser agendados por lote especifico. O servico de bordado € realizado por uma
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unica prestadora de servigos, para a qual todos os servicos sdo enviados e a qual possui um
prazo medio de trés dias para a execucdo do servico. Dificilmente ocorrem graves problemas,
pois 0s arquivos sdo enviados por computador, os defeitos sdo imediatamente comunicados, e

as reposicoes feitas dentro do prazo médio de entrega.

Este estudo de caso sera voltado para a andlise das faccGes de costura que prestam servico
para a empresa, Vvisto que por trabalhar com grande numero de facg¢bes torna-se dificil o
controle dos defeitos, e também da uniformidade das mesmas, ja que cada faccdo executa o

servigo da maneira que julga ser mais correta.

Para facilitar o desenvolvimento do estudo de caso, as acdes foram divididas em atividades a

serem realizadas por ordem, conforme segue.

3.1 Selecéo das Prestadoras de Servico a Serem Estudadas

Como na empresa sdo produzidos produtos bem variados, os servigos foram divididos em trés
categorias: camisetas, agasalhos e profissionais. Para cada categoria foram selecionadas duas
prestadoras de servico, para que seja possivel compara-las nos diversos aspectos, bem como

verificar em qual tipo de servigco surgem as maiores davidas e problemas.

Categoria 1: Camisetas

Essa categoria inclui as faccdes que costuram camisetas de modelos diversos e camisas gola
polo. Também podem costurar blusas de moletom sem ziper e pecas simples de malha de
acordo com a necessidade.

Categoria 2 : Agasalhos

Essa categoria inclui facgOes que costuram diversos itens como calcas, bermudas e blusas, em

tecido plano (tactel) ou malharia (helanca escolar e moletom).

Para esse tipo de categoria as faccdes sdo geralmente bem flexiveis e aptas a realizar diversos
tipos de servicos de acordo com a necessidade, sendo também necessario um perfeito
acabamento por se tratarem de pecas mais elaboradas.
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Categoria 3: Profissionais

Inclui diversos tipos de produtos como jalecos, calgas social e profissional, camisas e
aventais. Podem costurar também de acordo com necessidade pecas de agasalhos em tecido

plano mais simples, como calgas e bermudas lisas.

3.2 Levantamento dos Principais Problemas com os Servicos Prestados pelas

Empresas Terceirizadas

Para levantar os problemas que ocorrem com 0s servicos vindos das prestadoras de servico,
foi observado o dia a dia da empresa, conversando com os funcionarios do PCP, revisdo e

expedicéo.

Os principais problemas foram anotados e discutidos com o pessoal da empresa, para verificar
quais poderiam ser resolvidos se fosse feito um trabalho de conscientizacéo das faccdes. Para
cada problema levantado foram verificadas as categorias que apresentavam o tipo de
problema e foi construida uma tabela.

3.3 Visitas as Prestadoras de Servicos

A fim de levantar dados sobre os métodos de trabalho utilizados, ferramentas de trabalho,
quantidade de funcionérios e principais dificuldades durante a execucdo do servi¢co foram

realizadas visitas as faccOes prestadoras de servico.

As facgOes selecionadas foram visitadas, sendo que para cada uma foi preenchido o
formulério de cadastro com dados importantes, referentes a localizacdo, outras empresas que
presta servigos, maquinario, funcionarios, modelos que confecciona e producdo diaria. O

formulario encontra-se no Anexo A.

Em cada prestadora de servigo foram ouvidas as reclamagdes e as sugestdes para melhoria,
bem como analisados os problemas que ocorrem com os produtos produzidos pelas mesmas, e

0s quesitos que precisam ser melhorados.
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3.4 Medicao de Desempenho das Prestadoras de Servigo

A cada visita nas faccGes foi avaliado o desempenho e preenchido o formulario especifico,
gue encontra-se no Anexo B . Este formulario foi elaborado com base nos objetivos de
desempenho basicos das operagdes produtivas, que sdo qualidade, rapidez, confiabilidade,
flexibilidade e custo. Foram determinados 8 quesitos de acordo com as necessidades da

empresa frente aos servicos prestados pelas facgoes.

Qualidade foi subdividida em qualidade do produto, equipamentos e organizagdo. A rapidez
associou-se a produtividade e a localizacdo da mesma. Confiabilidade relacionou-se com a
pontualidade e a fidelidade da prestadora de servicos. O quesito flexibilidade refere-se a
variedade de modelos produzidos e do interesse em aumentar a diversidade. O custo ndo foi
considerado, pois tem-se uma tabela de pregos por produto que é a mesma para todas as
faccOes, havendo apenas negociagfes em casos de produtos mais elaborados e demorados.

Para cada quesito foi atribuido um peso de acordo com a importancia dada. A qualidade foi
considerada o quesito mais importante com peso 5, pois é carater primordial e fator de escolha
dos clientes. Pontualidade com peso 4, pois também é algo que a consequéncia chega
diretamente ao cliente, podendo causar aborrecimento e perda de clientes caso ocorram
atrasos que ndo possam ser corrigidos sem serem percebidos pelo cliente. A produtividade
relaciona-se ao tempo necessario para producdo de um lote, de acordo com o numero de
funcionarios e agilidade, tendo peso 3. A organizacgdo, além de influenciar na qualidade final
dos produtos, também confere menos erros e mais agilidade para a faccdo, tendo assim peso
2. Fidelidade e flexibilidade tornam-se quesitos extremamente importantes visto que devido
as necessidades variaveis e a sazonalidade da producdo € preciso ter prestadoras de servigo
que sejam realmente parceiras da empresa e dispostas a cooperar, também tendo peso 2. Para

localizacéo e equipamentos foi atribuido peso 1.
As notas atribuidas poderiam ser de 1 a 4, sendo classificadas como:
Ruim

Regular

Bom

A w0np e

Excelente
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3.5 Analise dos Principais Problemas das Prestadoras de Servico

Mediante os dados obtidos referentes ao desempenho das prestadoras de servico, foram feitas
avaliacOes e comparacgdes. Foram apresentados os quesitos que precisam ser melhorados e a

relagdo entre eles.

Através desta analise pode-se compreender alguns aspectos referentes ao funcionamento das
faccOes e os motivos dos problemas vividos por elas no cotidiano, possibilitando reconhecer
as melhorias que poderiam ajuda-las a tornarem-se mais produtivas e produzirem com mais

qualidade.

3.6 Elaboracéo de Propostas para Elevar o Desempenho das Prestadoras de Servico

Os problemas levantados foram agrupados em categorias e para cada problema foi verificado
0 motivo da ocorréncia, se estava faltando explicacédo, se nao existia um padréo, ou ainda se
era erro devido a falta de conhecimento da faccéo, e foram elaboradas propostas para elevar o

desempenho das prestadoras de servico.

O principal motivo da elaboragdo destas propostas foi o de tornar as prestadoras de servico
parceiras da empresa, através de uma relacdo de comprometimento de ambas as partes,

visando obter melhorias ndo apenas para a empresa, mas também para elas.

O objetivo principal foi fazer um material para treinamento bastante simples, que pudesse ser
entendido por todas as pessoas nas prestadoras de servico, e que com tempo, com a aceitacdo
e criacdo do hébito de atengdo para os detalhes, pudessem ser aprimorados e criados materiais

mais elaborados como fichas técnicas e operacionais.

3.7 Realizagdo de Treinamento nas Prestadoras de Servigo

Os materiais propostos foram levados nas faccOes, onde foram feitas explicacbes das
vantagens das propostas, que elas trariam melhorias para o servi¢o, dando maior agilidade,
melhorando a produtividade e a pontualidade das entregas e isso permitiria maior ganho no

final do més.
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Essa atividade foi desenvolvida em parceria com o pessoal do setor de PCP, que também se
convenceu da necessidade de maior treinamento das fac¢Bes para que elas pudessem realizar

0s servicos de acordo com as necessidades da empresa.
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4. RESULTADOS

Através do estudo realizado obtiveram-se os resultados descritos a seguir.

4.1 Selecdo das Prestadoras de Servico a Serem Estudadas

Foram selecionadas seis facgcOes para realizacao das visitas, sendo duas de cada categoria. As

faccOes sdo apresentadas da seguinte forma:

Categoria 1: Camisetas - Fac¢do 1A e 1B.

Categoria 2: Agasalhos - Faccdo 2A e 2B.

Categoria 3: Profissionais - Faccdo 3A e 3B.

Para possibilitar melhores comparacdes e verificaces de resultados, foram escolhidas fac¢oes

de diversos tipos, que apresentam bom e mau desempenho.

4.2 Levantamento dos Principais Problemas com os Servicos Prestados pelas
Empresas Terceirizadas

De acordo com os erros e ndo-conformidades encontrados nos produtos enviados pelas
faccOes e de reclamagbes do pessoal da empresa, foram sendo anotados os problemas que
precisavam ser urgentemente corrigidos. Para cada problema foi anotado em qual categoria o

mesmo ocorria.

Os principais problemas encontrados nos produtos confeccionados pelas facgdes e as

respectivas freqiiéncias de ocorréncia encontram-se no Quadro 1:
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Ocorréncia por categoria

Problema Categoria 1 Categoria 2 Categoria 3
Diferencas nas cores das linhas | frequentemente | frequentemente | esporadicamente
utilizadas para costura
Excesso de linhas grudadas nas | frequentemente | esporadicamente | esporadicamente
pecas
Roupas demasiadamente | esporadicamente | esporadicamente | frequentemente
amarrotadas e com  costuras
enrugadas

Discordancias com a solicitacdo da
ordem de servico

esporadicamente

frequentemente

esporadicamente

Atrasos na entrega frequentemente | esporadicamente | frequentemente
Envio de pecas com defeitos | frequentemente | esporadicamente raramente
visiveis, sem previa comunicacdo

Problemas com enrugamento de | frequentemente | frequentemente nédo
acessOrios como Vvivos, viés e galdes

Pecas com etiquetas de composicdo raramente frequentemente | esporadicamente
trocadas

Etiquetas pregadas tortas frequentemente | esporadicamente raramente
Diferencas nas larguras de barras | frequentemente | esporadicamente | esporadicamente
entre lotes

Diferencas no posicionamento de néo frequentemente | esporadicamente
bolsos entre lotes

Golas largas em camisetas frequentemente néo néo
Diferencas entre distancias de galdes | frequentemente | esporadicamente nédo

nas pecgas

Problemas com  abertura e nédo frequentemente | esporadicamente
fechamento de ziper, devido ao mau

posicionamento do mesmo

Cordbes de blusas e calgas com néo frequentemente | esporadicamente
tamanhos irregulares

Diferencas nas regulagens de | esporadicamente | frequentemente | esporadicamente
tamanhos de pontos

Barra torta frequentemente | esporadicamente | esporadicamente
Etiquetas de tamanho trocadas frequentemente | esporadicamente | esporadicamente
Enrugamento nas costuras do | frequentemente nédo Nao
peitilho de camisas polo

Pecas sujas frequentemente | frequentemente | esporadicamente
Largura do cOs e de passantes de nao nao frequentemente
calcas sociais e  profissionais

desiguais

N&o retorno da amostra frequentemente | frequentemente | esporadicamente

Quadro 1: Problemas com os servigos prestados e ocorréncia por categoria.
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4.3 Visitas as Prestadoras de Servigos

As visitas foram realizadas juntamente com o motorista da empresa que leva e buscava 0s

lotes para as fac¢des, de acordo com a disponibilidade de tempo e a proximidade das mesmas.

As facgBes em sua maioria sdo bem familiares, e as instalagdes sdo em comodos da propria
residéncia, como sala, quartinho de trabalho, garagem ou nos fundos. A principal vantagem
neste tipo de servico relatada pelas pessoas foi a possibilidade de escolha de horérios, visto

gue a maioria possui filhos pequenos e pode acompanha-los de perto.

Algumas das caracteristicas que puderam ser observadas no ambiente de quase todas as
faccbes foram: pouca iluminacdo e ventilacdo, falta de organizacdo de matérias-primas e
aviamentos, maus cuidados com as pecas em trabalho, acimulo de partes de pecas antigas e

aviamentos.

431 FaccdaolA

Essa faccdo é composta pela méae que coordena as atividades, e duas filhas, sendo que a mais
nova realiza as operagdes manuais. As instalagdes sdo em um quarto nos fundos da casa.

Possui um horario de trabalho fixo.

Maquinario:

e 2 méquinas de costura overlock,
. 1 méaquina de costura galoneira,

. 1 méaquina de costura reta.

Modelos que confecciona Producéo Diaria (unid)
Camiseta lisa 250
Camiseta com recortes 150
Calca bailarina 70
Blusa de malha fechada 100

Quadro 2: Producdo Diaria da facgéo 1A.
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43.2 FacgdolB

A chefe emprega duas funcionarias e sua mae também ajuda de acordo com a necessidade e
sua disponibilidade. As instalacbes sdo em um cdmodo construido na frente da casa.
Geralmente, a chefe ndo tem um horario fixo de trabalho, e muitas vezes ausenta-se, deixando

as funcionarias um pouco confusas.

Maquinario:

o 3 maquinas de costura overlock,

. 1 méaquina de costura galoneira,

. 1 méaquina de costura reta.

Modelos que confecciona Producéo Diaria (unid)
Camiseta lisa 300
Camiseta com recortes 180
Camisa polo 100
Blusa de malha fechada 130

Quadro 3: Producdo Diaria da fac¢do 1B.

433 Faccdo2 A

Essa faccdo é composta pela chefa que coordena as atividades, o marido, o filho e uma
funcionaria contratada. O marido e o filho geralmente se encarregam das operagdes de
acabamento e manuais. As instalaces sdo no fundo da casa e algumas operacGes manuais as
vezes sdo realizadas na garagem de acordo com a necessidade. A familia toda trabalha se
ocupa com as atividades da faccao, sendo a unica fonte de renda.

Esta faccdo ja devolve as calcas e bermudas com o elastico pronto, e ainda presta servicos de
elastiqueira, quando a capacidade interna € insuficiente ou ocorre algum problema com a
maquina da empresa. No caso de necessidade de botdes de pressdo em fechamento de jaquetas
e calca capri, as pecas também sdo enviadas prontas.

Maquinario:
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e 1 méquina de costura overlock,

e 2 méquinas de costura interlock,

. 1 méaquina de costura galoneira,

) 2 maquinas de costura reta,

. 1 maquina de costura pespontadeira,

. 1 méaquina elastiqueira.

Modelos que confecciona Producéo Diaria (unid)
Calca bailarina 90
Calca de malha 100
Calca de tactel 100
Calca capri 50
Shorts-saia 80
Blusa de malha fechada 100
Blusa de malha aberta 45
Blusa de tactel 30

Quadro 4: Producdo Diaria da facgdo 2A.

434 Faccao2B

A chefa emprega trés funcionérias e ainda conta com a ajuda da filha para trabalhos manuais.
O local é na antiga garagem da casa, que foi transformada para as operacdes de costura, a

chefe estuda a possibilidade da construcdo de um local apropriado para a faccao futuramente.

Essa faccdo presta servicos para varias outras empresas, por isso 0 servico tem que ser
previamente agendado de acordo com a disponibilidade da mesma, sendo que na maioria das
vezes duas pessoas realizam um lote, enquanto as outras trabalham em outro. Também
costura-se alguns itens de roupas profissionais como calcas e guarda-pd, embora ndo possua

muita experiéncia.



Maquinario:

. 1 méaquina de costura overlock,

. 1 méaquina de costura interlock,

e 1 méquina de costura galoneira,

. 2 méaquinas de costura reta,

o 1 maquina de costura pespontadeira,

. 1 maquina caseadeira.

Modelos que confecciona

Producéo Diaria (unid)

Calca bailarina 70
Calca de malha 80
Calca de tactel 80
Calca capri 40
Blusa de malha aberta 45
Blusa de tactel 30

Quadro 5: Producgao Diaria da faccéo 2B.

435 Faccdo3 A
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Essa faccdo é composta pelo chefe que coordena as atividades, a mulher, a sogra e a filha que

ajuda nas operacdes manuais. Costura-se também para outras empresas. As instalacGes sdo em

um cdmodo separado no fundo do terreno.

Sdo confeccionadas pecas de tactel em caso de urgéncia, pois a empresa nao gosta muito do

acabamento da faccdo para esse tipo de servico.

Maquinario:

. 1 méaquina de costura overlock,
e 1 méquina de costura interlock,
e 3 méquinas de costura reta,

. 1 méaquina elastiqueira,
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e 1 méquina caseadeira,
o 1 maquina de costura pregadeira de co6s,

. 1 méaquina de costura fechadeira de camisa.

Modelos que confecciona Producéo Diaria (unid)
Calca profissional 25
Camisa profissional 40
Camisa social manga curta 35
Camisa social manga longa 30
Bata 70
Avental 60

Quadro 6: Producéo Diaria da faccéo 3A.

4.3.6 Faccao3B

Essa faccdo é composta pela chefa que coordena as atividades, a mée e a filha que ajuda nas
operagdes manuais. Possuia uma funcionaria que afastou-se recentemente e estd procurando
outra para substituir. As instalacbes sdo em um recinto do tipo comercial, em que

anteriormente possuiam uma loja, na frente da casa.

Confecciona também pecas de tactel de modelos mais simples, e ndo tem muita pratica na

confeccdo de camisas sociais.

Maquinario:

. 1 méaquina de costura overlock,
. 1 méaquina de costura interlock,
. 2 maquinas de costura reta,

. 1 maquina de costura pespontadeira.
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Modelos que confecciona Producéo Diaria (unid)
Calca profissional 45
Camisa profissional 60
Camisa social manga curta 20
Camisa social manga longa 15
Guarda-p6 50
Bata 100
Avental 80
Touca 120

Quadro 7: Producgao Diaria da faccéo 3B.

4.4 Medicdo de Desempenho das Prestadoras de Servico

Alguns quesitos puderam ser prontamente avaliados durante a visita, enquanto outros

precisaram ser analisados juntamente com o pessoal da producdo, ouvindo as criticas e

caracteristicas do trabalho de cada fac¢do. Algumas informacgdes sobre cada uma das facgdes,

como de organizagéo, pontualidade de entrega e fidelidade puderam ser obtidas em conversa

com o0 motorista, visto que ele tem contato diario e percebe algumas situacdes que de imediato

ndo puderam ser percebidas.

Com as visitas e o preenchimento dos formularios obtiveram-se os dados que estdo dispostos

na Tabela 1.

O total maximo das notas seria 80, assim as notas acima de 70 foram consideradas 6timas,

para as notas entre 55 e 70 foram necessarias melhorias urgentes, e para notas abaixo de 55 a

faccdo seria considerada incapaz.
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Tabela 1 : Medic&o de desempenho das faccdes.

Ouesitos Peso Notas por facgéo
1A 1B 22 2B 3A 3B
Qualidade produto 5 3 3 4 4 2 3
Equipamentos 1 3 3 4 4 4 3
Organizacao 2 3 2 3 4 3 3
Produtividade 3 3 3 3 4 3 4
Localizacao 1 3 4 1 3 2 4
Pontualidade 4 3 2 3 3 2 4
Fidelidade 2 4 3 2 2 2 4
Flexibilidade 2 2 3 3 3 3 4
TOTAL 60 55 62 73 58 72

4.5 Andlise dos Principais Problemas das Prestadoras de Servico

Durante as visitas, analisando-se as razGes para a escolha deste tipo de servico. Pode-se
perceber que o motivo foi alcancar a independéncia econdmica e o ramo de atividade
escolhido foi determinado por ja ter sido funcionario de empresa de confecgdo ou ter vivéncia
no ramo. Porém, muitas vezes, 0s responsaveis sdo despreparados técnica e cientificamente, o

que explica alguns problemas que enfrentam e ndo conseguem obter melhorias.

Em praticamente todas as fac¢Oes notou-se certa falta de organizagdo, com muitas linhas e
retalhos pelo chédo, lotes misturados, pecas espalhadas, entre outros. Considera-se que a
organizacdo é fator muito importante e pode melhorar outros fatores como produtividade e

qualidade do produto.

Notou-se que por ser um ambiente familiar, descontraido e disperso, muitas vezes ocorrem
erros por falta de atencédo e por falta de cobrancas e vistorias, visto que a responsavel pela

faccdo também tem suas tarefas e precisa acompanhar o ritmo das demais.

A falta de pontualidade também é um problema quase generalizado, podendo ocorrer com
maior ou menor freqiiéncia, muitas vezes se deve a falta de dimensionamento da capacidade

produtiva frente a variedade de modelos.
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Foram verificados também os problemas e particularidades de cada fac¢do, conforme segue.

451 FaccaolA

Essa faccdo é agil na confeccdo, porém prefere confeccionar modelos mais basicos e néo se
preocupa muito com a inovagéo, ndo se propondo a comegar a confeccionar novos modelos e
investir em equipamentos para melhorar a qualidade da costura. Geralmente, é pontual nas
entregas e as pecas possuem um bom acabamento, apenas as vezes aparecem pecas com
excesso de linhas com a justificativa que a filha mais nova ndo estava em casa e ndo houve

tempo.

O principal ponto para melhoria nesta faccdo € a flexibilidade, ou seja, que invista mais e
procure aprender a confeccionar outros modelos. A organizacdo € outro aspecto que pode ser
melhorado e podera trazer melhorias na produtividade e qualidade do produto.

452 FacgéolB

Essa faccdo apesar de ter obtido nota baixa, é bastante importante para a empresa porque é
capaz de confeccionar modelos diferenciados que as outras ndo confeccionam como camisas

polo e com bolsos, por isso verificou-se a necessidade de investir no treinamento da mesma.

Os principais problemas encontrados foram a falta de pontualidade e a dificuldade para
comunicacéo, visto que algumas vezes a chefe se ausenta. PGde ser observado que esta faccédo
poderia produzir mais se melhorasse a organizacdo e trabalhasse em horarios fixos. Em
decorréncia da falta de organizacdo e de instrucdo clara por parte da chefa, muitas vezes
ocorrem problemas de inconformidades com o solicitado e falta de envio de parte de pecas ou

de amostras.

453 Faccdao2 A

Um dos principais inconvenientes desta facgdo € a localizacdo, visto que se localiza bem
distante das demais, porém como € capaz de produzir bastante, muitas vezes a distancia

compensa.
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Um fator muito importante desta faccdo é a qualidade, que é primordial dentro da categoria de

agasalhos, ja que geralmente possuem mais detalhes e um bom acabamento é fundamental.

As principais queixas sdo a respeito do valor pago, sendo que muitas vezes exigem um valor

diferente para pecas mais complexas.

Como se trata de uma fac¢do com boa qualidade, serd feito um trabalho de tentar torna-la

mais fiel a empresa, mediante o envio de servigo constantemente.

454 Faccao2B

Essa faccdo tem preferéncia por pecas mais elaboradas, que apesar de produzir menos, tém
maior valor, como o caso de blusas. Tem excelente acabamento e costura para varias outras

empresas.

Um fator muito importante considerado nesta faccdo € o constante aprimoramento, ndo sé

através da aquisicdo de equipamentos, mas também através de cursos de especializacéo.

Também por se tratar de uma faccdo que produz com excelente acabamento serd feito um

trabalho de envio constante de servicos, para tentar manté-la fiel a empresa.

455 Faccdo3 A

O grande problema desta faccdo é com a qualidade do acabamento. Porém é uma das Unicas
faccbes que produz em grande quantidade camisas sociais, e além disso produz uma
diversidade de modelos que ajuda muito em certas ocasifes de variagdes da demanda em

determinados tipos de servigo.

Também localiza-se um pouco distante das demais faccdes, e muitas vezes tem problemas de

pontualidade pois pega quantidade de servico superior a sua capacidade.
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45.6 Faccao3B

Os principais pontos fortes dessa faccdo séo alta produtividade, pontualidade e fidelidade.
Além disso, se localiza em local de facil acesso e no caminho para varias outras faccdes, o

que facilita bastante.

4.6 Elaboracéo de Propostas para Elevar o Desempenho das Prestadoras de Servigos

Para tentar elevar o desempenho das prestadoras de servico foram propostos os seguintes
materiais: manual de padrdes para costura, manual de treinamento para faccdes e tabela de
producdo diéria.

4.6.1 Manual de Padrdes para Costura

Este Manual contém as descri¢fes de como cada modelo deve ser feito, os acabamentos e
tipos de costura. A principal funcdo deste Manual é padronizar os produtos confeccionados
pelas varias faccbes para que sejam mais uniformes, além de diminuir as duividas das
costureiras durante a execuc¢do do servico.
Com este manual pretende-se solucionar, dentre outros, os seguintes problemas encontrados:
a)  Diferencas nas larguras de barras entre lotes.
b)  Diferengas no posicionamento de bolsos entre lotes.
c) Golas largas em camisetas.

d) Diferencas entre distancias de galdes nas pecas.

e) Problemas com abertura e fechamento de ziper, devido ao mau posicionamento do

mesmo.

f)  Corddes de blusas e calgas com tamanhos irregulares.
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g) Diferencas nas regulagens de tamanhos de pontos.

h)  Largura do c6s e de passantes de calcas sociais e profissionais desiguais.

O Manual encontra-se no Anexo C.

4.6.2 Manual de Treinamento para Faccoes

O Manual contém sugestbes para que 0 servico seja de boa qualidade, melhoria da
organizacdo e aumento da produtividade. Este Manual encontra-se no Anexo D.

Com o Manual pretende-se solucionar problemas como:

a) Diferencas nas cores das linhas utilizadas para costura.

b) Excesso de linhas grudadas nas pecas.

¢) Roupas demasiadamente amarrotadas, e com costuras enrugadas.

d) Discordancias com a solicitacdo da ordem de servico.

e) Atrasos na entrega.

f) Envio de pecas com defeitos visiveis, sem prévia comunicacao.

g) Problemas com enrugamento de acessorios como Vvivos, Viés e galdes.

h) Pecas com etiquetas de composi¢édo trocadas.

1) Etiquetas pregadas tortas.

j) Etiquetas de tamanho trocadas.

k) Pecas sujas.
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I) Na&o retorno da amostra.

4.6.3 Tabela de Producéo Diaria

A principal funcdo desta Tabela é a percepcdo, pelo pessoal do PCP das reais condigdes de
cada prestadora e servico na execucdo dos servi¢os dentro do prazo estipulado, visando
diminuir os problemas com falta de pontualidade nas entregas. Nesta Tabela serdo destacados
0s produtos que sdo especialidade de cada faccdo, de acordo com a preferéncia delas e com a
qualidade do acabamento, para que na escolha da faccdo para realizar determinado servico
isto seja considerado.

Tabela 2: Producao diaria por facgéo.

Producéo diaria (unid)

Modelo

1A 1B 2A 2B 3A 3B
Camiseta lisa 250 300 - 100 - -
Camiseta com recortes 150 180 - - - -
Camisa polo - 100 - - - -
Calca bailarina 70 - 90 70 - -
Calca de malha - - 100 80 - -
Calca de tactel - - 100 80 50 60
Calca capri - - 50 40 - -
Shorts-saia - - 80 - - -
Blusa de malha fechada 100 130 100 80 - -
Blusa de malha aberta - - 45 45 - -
Blusa de tactel - - 30 30 20 20
Calca profissional - - - 20 25 45
Camisa profissional - - - - 40 60
Camisa social manga curta - - - - 35 20
Camisa social manga longa - - - - 30 15
Guarda-po - - - 30 30 50
Bata - - - - 70 100
Avental - - - - 60 80
Touca - - - - - 120
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Observacéo: Os produtos com quantidades em negrito sdo considerados como especialidade

da faccédo e devem ser enviados preferencialmente servigos deste tipo para a mesma.

A Tabela acima foi feita com as producgdes diarias das fac¢Bes estudadas, porém como esta
Tabela foi percebida como essencial para o pessoal do PCP fazer a programacao, ela foi

desenvolvida posteriormente contendo todas as faccdes.

4.7 Realizacdo de Treinamento nas Prestadoras de Servi¢os

Os manuais de treinamento para faccOes e de qualidade para os produtos foram levados para
as faccbes em uma visita juntamente com a responsavel pelo PCP, onde os mesmos foram
explicados. Durante a visita foram explicadas as vantagens que elas poderiam ter se

colocassem em pratica as sugestoes.

A conversa pretende possibilitar o melhor relacionamento com as prestadoras de servicos, de
modo a torna-las parceiras e melhorar a fidelidade, frente ao comprometimento de envio de

servigos periodicamente para as mesmas.
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5. CONCLUSAO

Por meio deste trabalho foi possivel concluir que a implantacdo da qualidade na empresa néo
depende especificamente do setor de qualidade, mas abrange o envolvimento e a motivagéo
de todos os colaboradores, inclusive das empresas prestadoras de servi¢o, que passaram a

trabalhar num sistema de parceria.

Pbde-se perceber a dificuldade de encontrar uma prestadora de servigos que atenda
plenamente as necessidades da empresa, dai surge a necessidade de treinamento e adaptacédo
da mesma, através de um trabalho de identificacdo das dificuldades e problemas enfrentados

no cotidiano.

Através do treinamento realizado nas prestadoras de servigo pode-se verificar que as mesmas
mostraram-se receptivas as novas idéias e motivadas pela possibilidade de produzirem mais e
tornarem seu negocio mais rentavel. Foi preciso mostrar que todos devem estar preparados
para mudancas e melhorias, pois na sociedade atual isto representa um fator decisivo para a

sobrevivéncia e prosperidade de qualquer negdcio.

Apdbs o treinamento foi possivel perceber que as prestadoras de servico mostraram-se mais
atentas a qualidade dos produtos enviados, ao prazo de entrega e passaram a comunicar-se
melhor com a empresa repassando as dividas e problemas encontrados. Nas visitas apds o
treinamento percebeu-se também uma melhoria na organizacdo do local de trabalho, com

menor quantidade de pecas ou partes de pecas espalhadas e menos lotes parados.

Como os resultados obtidos foram bons, a empresa decidiu estender o treinamento para todas
as prestadoras de servico da empresa. Foram realizadas visitas nas mesmas em que realizou-se

o0 cadastro e a avaliacdo, juntamente com a apresentacdo do material de treinamento.

As informacdes referentes a capacidade produtiva das facgfes foram tidas pela empresa como
essenciais para o setor de PCP, que agora pode avaliar melhor a real capacidade de producéo
da prestadora de servi¢co no prazo estipulado. Os dados referentes a especialidade de cada

facgdo facilitaram a escolha da prestadora de servico mais habil para a execucdo de cada
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servigo. Os dados cadastrais obtidos também foram vistos como importantes para a criacao de

um banco de dados atualizado e de facil acesso para a empresa.

O manual de padrdes passou a despertar ndo apenas nas prestadoras de servi¢co, mas tambeém
nos colaboradores da empresa maior atencdo aos detalhes e uniformidade dos produtos, sendo
que pode ser percebida a reducdo de problemas com produtos vindos das seis faccOes

treinadas inicialmente.

Conclui-se que quando a qualidade passa a ser encarada como responsabilidade de todos,
consegue-se obter melhorias que podem ser facilmente percebidas através dos menores

indices de retrabalho, consertos e devolugdes.

A execucdo deste trabalho possibilitou a percepcdo de problemas rotineiros vivenciados
dentro da empresa e com as prestadoras de servicos, agregando experiéncia na vivéncia
pratica, e permitido melhor compreensdo de alguns conceitos ensinados no curso de

Engenharia de Produgéo.

O trabalho possibilitou a compreensdao da importancia do bom relacionamento e da
cooperacao, tanto dentro da empresa como com as prestadoras de servicos, e a percep¢do da

importancia do treinamento constante de todos para adequacéo as necessidades da empresa.

Como o trabalho de treinamento foi bem aceito na empresa e ja estd sendo realizado com
todas as faccGes de costura, sugere-se que seja elaborado um plano parta treinamento das
demais prestadoras de servigos, no caso de bordado e estamparia, visando resolver os
problemas com elas relacionados e possibilitar maiores melhorias na qualidade dos produtos

da empresa.
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FORMULARIO DE CADASTRO DE SERVICOS TERCEIRIZADOS

DADOS
Responsavel:
RG: CPF: Data nasc:
Endereco: CEP:
Bairro: Fone:
Cidade: Celular:
OUTRAS EMPRESAS QUE TRABALHA
Empresa Tempo Modelos que confecciona
MAQUINARIO
Overlock Interlock Galoneira Reta
Pespontadeira Caseadeira Botoneira Elastiqueira
Traveti
| Estado das Méquinas | |Regular | [Bom | [Otima

NUmero de Funcionarios:

Nomes dos funcionarios:

MODELOS QUE CONFECCIONA

PRODUCAO DIARIA
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FORMULARIO DE MEDICAO DE DESEMPENHO DE PRESTADORAS DE SERVICO

Quesitos

Data da Visita

/

/

/1 /!

/1

/

/

/

/

Qualidade produto

Equipamentos

Organizacédo

Produtividade

Localizacdo

Pontualidade

Fidelidade

Flexibilidade

TOTAL

Avaliador

Pesos

Qualidade produto

Equipamentos

Organizacao

Produtividade

Localizacéo

Pontualidade

Fidelidade

Flexibilidade

N N B | WO N | O

Pontuacéo

Excelente

Bom

Regular

Ruim

RINW|>

OBSERVACOES
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ANEXO C

MANUAL DE QUALIDADE DE PRODUTOS

Durante a confec¢cdo devem ser observadas as especificacdes contidas na ordem
de servico e as amostras, caso nao contenha caracteristicas especificas, devem
ser seguidos os seguintes padrdes:

CAMISETAS
Largura das barras: 2 cm, na galoneira com agulhas juntas.
Ombro: rebatido na galoneira, com agulhas juntas.
Etiqueta: no centro da gola.
Fechamento: overlock.
Golas:*“V”’; parte de trés da gola rebatida na galoneira.
Redonda: toda rebatida na galoneira.
Viés: pregado na galoneira , com agulhas juntas, tendo largura final de 1
cm.

CAMISA GOLA POLO

Largura das barras: 2 cm, na galoneira com agulhas juntas.
Ombro: rebatido na maquina reta.

Etiqueta: no centro da gola.

Fechamento: overlock.

Gola: rebatida na reta, e com viés na parte interna.

Botdes: 2

SHORTS-SAIA

Barras: 2 cm, na galoneira com agulhas juntas.
Coés: inteiro, com elastiqueira na parte de tras.
Abotoamento: botdo margarida branco.
Fechamento: overlock.
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JARDINEIRA

Barras: 2 cm, na galoneira com agulhas juntas.
Abotoamento: botdo margarida branco.
Fechamento: overlock.

CALCAS (valido para todos os modelos)

Faixas: largura final de 4 cm: quando for sem estampa ou bordado
largura final de 6 cm: quando for com estampa ou bordado

Galdo: Se tiver galdo personalizado com letras deitadas, o do lado direito a
escrita fica descendo, e o do lado esquerdo a escrita fica subindo.
Vivos: Quando tiver mais de um, o espacamento pode ser:

2cm

4.cm

6 cm: quando for com estampa ou bordado.

CALCA /BERMUDA TACTEL

Barras: 2 cm, na maquina reta.

Fechamento: interlock.

Cos: elastiqueira.

*Se tiver bolso traseiro, serd do lado direito.

*Se tiver bolsos frontais, serd com 2 travetes.

*Se tiver bolso lateral, sera do lado direito, com 2 travetes, com puxador(2,5 cm
de comprimento e 1,5 cm de largura), e velcro para fechamento (pregado com
costura nas bordas e X).

CALCA CAPRI TACTEL

Barras: 2 cm, na maquina reta.

Cos: elastico rolico, 2 ponteiras no centro distantes 13 cm uma da outra e
colocadas com ilhos.

Abotoamento: ziper e botdo de presséo.

Fechamento: interlock.

Bolso: 1 cargo lateral direita, com 2 travetes, com puxador (2,5 cm de
comprimento e 1,5 cm de largura), e velcro para fechamento (pregado com
costura nas bordas e X).
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CALCA/ BERMUDA/ SHORTS MALHA

Barras: 2 cm, na galoneira com agulhas juntas.

Coés: elastiqueira (infantil: elastico 3,5 cm; adulto elastico 4 cm).
*Se tiver bolso traseiro, sera do lado direito.

Fechamento: overlock.

CALCA BAILARINA

Barra: 2,5 cm, na galoneira com agulhas juntas.
Fechamento: overlock.
Cos: com eléastico de 3,5 cm, pregado na galoneira com agulhas juntas.

BLUSA TACTEL

Barras: 2 cm, na maquina reta.

Fechamento: overlock.

Ziper: pregado até na altura do corpo.

*Se tiver elastico rolico, tera 2 ponteiras com ilhos.
*Se tiver bolsos frontais, tera 2 travetes.

COLETE TACTEL

Barras: 2 cm na méaquina reta.
Fechamento: interlock.
Cava: rebatida com pesponto duplo.

BLUSA MALHA

Barras: 2 cm, na galoneira com agulhas separadas.
Fechamento: overlock.
*Se for sem punho e tiver bolso, 0 bolso deve ser rebatido junto ao corpo.

FECHADA:

Ombro: rebatido na reta.

Gola: “V”: parte tras da gola rebatida na reta
Redonda: toda rebatida na reta.
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ABERTA:
Ziper: pregado ateé na altura do corpo.

G-PO/JALECO

Barras: 2 cm, na maquina reta.
Fechamento: interlock.

Botoes: 4.

Bolsos: 3, pregados com pesponto simples.
Cinto: solto.

Gola: rebatida com pesponto simples.
*G-pb longo: com abertura traseira.

*G-pd médio e curto: sem abertura traseira.

CAMISA PROFISSIONAL

Barras: 2 cm, na maquina reta.

Fechamento: interlock,

* Manga e ombros rebatido na galoneira com agulhas separadas.
Botdes: 4.

Bolsos: pregados com pesponto simples, com travetes.

Gola: rebatida com pesponto simples.

CAMISA SOCIAL

Barras: Corpo: 0,8 cm.

Manga curta e bolso : 2 cm.
Fechamento: interlock.
*Entretela somente na gola.
*Modelo com patte.

CALCA PROFISSIONAL

Cos: pregado na maquina reta.

Fechamento: interlock.

Barra: sé com overlock.

Modelos: Cos inteiro: com 5 passantes, com travetes.
Meio elastico: com 5 passantes, com travetes.
Elastico inteiro: sem passantes, com travetes.
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Bolsos: 2 bolso traseiros chapados, com pesponto duplo.
2 bolsos frontais chapados, com pesponto duplo.

CALCA SOCIAL

Barra: sé com overlock.

Fechamento: interlock.

Bolsos: 2 bolsos traseiros internos com botao
2 bolsos frontais tipo faca

*5 passantes

*2 pregas

BATA
Fechamento: interlock.
Bolso: 8 cm acima da barra.

Acabamento: com viés pronto, pregado na maquina reta.
*Cordao para amarrar com 35 cm de comprimento.

Observacodes para aviamentos:

GALAO

e Quando a peca possuir mais de 1 galdo, o espacamento entre eles deve ser
1cm.

ZIPER

e Evite fazer o acabamento do tecido muito proximo do ziper, pois o
mesmo podera prender o tecido. Faca testes de abertura e fechamento do
ziper em todas as pecas.

CORDAO

e Os corddes de pecas tamanhos infantis devem ficar com uma sobra
externa de cordao de 15 cm de cada lado. As pecas de tamanhos adultos
com 20 cm de sobra de cada lado.
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e Evite que as barras fiquem tortas ou repuxadas devido a presenca do
cordéo.

ELASTICO ROLICO

e O elastico rolico da barra de calcas e blusas deve ter a mesma largura das
pecas, ndo deve nem sobrar e nem deixar a peca encolhida.

e Evite que as barras fiqguem tortas ou repuxadas devido a presenca do
elastico rolico.
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ANEXO D

MANUAL DE TREINAMENTO PARA FACCOES

o Leia e observe atentamente todas as informagdes contidas na ordem
de servico, anexos e amostras, antes de iniciar o servigo.

o Em caso de duvida, solicite uma amostra ou costure uma peca e nos
envie para que possamos confirmar o modelo/ acabamento. Mesmo na urgéncia,
é melhor ndo executar o servico, do que fazé-lo mal feito.

o Em caso de davida entre em contato com a empresa.

. As pecas deverdo vir para a empresa prontas para O
empacotamento, revisadas, acabadas e arrematadas: tirar linhas e passar as pecas
enrugadas € de inteira responsabilidade da faccéo.

o Limpe a pega, tirando as linhas que ficam grudadas na mesma.

o Devolva tudo que lhe foi enviado: ordens de servico, amostras,
anexos, sobras de aviamentos, pecas com defeito, etc.

o Pecas com defeitos ndo devem ser confeccionadas.

o Aviamentos com defeitos ou de ma qualidade ndo devem ser
utilizados.

o Mantenha o local de trabalho limpo e organizado.

o Evite desperdicios de aviamentos, pois 0s mesmos sdo calculados
de acordo com a necessidade.

o Respeite 0s prazos de entrega combinados.

o Confira o lote no mesmo dia do recebimento do servico e, caso haja
diferengas comunique a empresa imediatamente.

o Comunique a empresa imediatamente o término dos servicos.
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o Tecidos e arremates diferentes exigem agulhas e regulagem da
méaquina diferentes. Observe se no momento da costura a agulha ndo esta
furando ou enrugando o tecido.

o Mantenha as maquinas sempre em bom estado, lubrificadas e
reguladas. Faga manutencgOes preventivas.

o As linhas de costura devem ter sempre a mesma tonalidade dos
tecidos/ malhas, tanto externa como internamente.

o As costuras devem apresentar emendas somente nos locais proprios
de arremate.

o Observe o0s piques do corte para 0 correto posicionamento de
bolsos, recortes e outros arremates.

o Utilize os moldes de bolsos fornecidos pela empresa para modela-
los antes de costura-los a peca.

o Atencdo para pecas com tonalidades diferentes. A empresa podera
enviar lotes com tonalidades diferentes de um mesmo pedido. Evite mistura-los.

o Alguns tecidos podem gerar davidas quanto ao seu lado direito e
avesso. Observe o lado que as pecas foram etiquetadas (frente).

o Costure o lote por tamanho, evitando troca de etiquetas.

o Evite colocar a etiqueta torta na peca.
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