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Resumo

Este artigo tem como objetivo a anéalise dos resultados obtidos através da implantacdo da
norma NBR 5426 em uma industria confeccdo. A industria téxtil alvo do estudo estd no
mercado ha mais de 20 anos e pode ser considerada de médio porte. Possui um sério
problema de qualidade em seu produto final o que acarreta em devolugdes, com a finalidade
de corrigir e diminuir as devolucGes e aumentar a qualidade, foi proposto implantar a norma
de inspecdo por atributo a NBR 5426, como forma de criar uma estratégia de implantacao
eficaz sera utilizado a I1SO 9001, para isso foi atendido dois requisitos, os requisitos 7 e 8, 0
requisito 7 consiste no suporte, nesse ponto foi levantado os recursos, pessoas e 0s planos de
treinamento para a implantacdo da norma, além disso foi levantado a importancia de
introduzir reunides quinzenais a fim de demonstrar os resultados obtidos, ja o requisito 8
consiste nas Operacdes, conforme previsto na ISO foi criado um plano de relacionamento
com o cliente, a fim de melhorar a comunicacgao e tracar estratégias em caso de divergéncias
no lote. A Implantacdo da inspecdo por amostragem resultou no aumento do nivel de
qualidade do produto final e na reducao de 24% do indice de devolugéo, logo, diminuiu-se o
retrabalho na industria.
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1. INTRODUCAO

Como forma de estabelecerem-se no mercado, as empresas estdo cada vez mais
buscando formas de melhoria. Assim, para (ARROTEIA, ZUCCARI, & TOMAZ, 2015)

“A ISO 9001 é uma forma das empresas buscarem esse diferencial. A ISO
9001 define os requisitos de um sistema de gestdo da qualidade e tem como
objetivo melhorar o controle dos processos internos das empresas que a
implanta, assim como o aumento na produtividade, melhoria no
relacionamento com os stakeholders e destaque no mercado global.”
(ARROTEIA; ZUCCARI; WHASHINTON, 2015, p.60)

A Inspecdo de um produto, antes de compra-lo ou entrega-lo a um cliente, € algo
complexo, pois ele deve atender aos requisitos exigidos. O ato de inspecionar ou de julgar um
objeto esta presente no mundo desde o inicio da humanidade, podemos citar como exemplo o
fato de que para pegar algo nas géndolas do mercado, inspeciona-se o0 produto para ver se
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encontramos algum defeito, para que assim seja tomada a decisdo de comprar ou ndo o
produto (MARTINS, 2002).

A inspecéo realizada em 100% do lote tornou-se invidvel economicamente devido a
alta da producéo, logo, sdo utilizadas formas amostral para que, a partir de uma amostragem
de um lote, seja possivel fazer um julgamento e, assim, tomada uma decisdo de aceitacéo.
Essa forma de avaliar a qualidade de um determinado produto, ou peca, foi impulsionada pelo
estabelecimento de normas, o que fez com que o processo de inspecao tivesse uma conducao
eficaz. (MARTINS, 2002)

A NBR 5426 estabelece planos de amostragem e procedimentos para inspecdo por
atributos, reduzindo assim a necessidade de inspecionar um lote inteiro. O objetivo da norma
é de juntar todas as caracteristicas de qualidade exigidas pelos clientes e assim estabelecer um
nivel de aceitacdo. Apds determinada os aspectos que satisfazem os clientes é tomada a
decisdo de liberar ou ndo o lote. Vale levantar que o nivel de qualidade deve ser citado em
documentos, instrucdes, entre outros. (ABNT NBR 5426, 1985)

Segundo Medina, Diaz e Cadenas (2016), as normas do sistema de gestdo
proporcionam um modelo para estabelecer e operar um sistema de gestdo, o qual foi
construido em consenso internacional, obtendo como vantagens as experiéncias mundiais e as

boas praticas.

A 1SO 9001:2015, estabelece 7 principios que devem ser integrados pela empresa, sao
eles: foco no cliente, lideranga, engajamento, abordagem de processos, tomada de deciséo
baseada em evidéncias, Melhoria, Gestao de relacionamentos (ABNT NBR 1SO 9001, 2015).

Para complementar a NBR 5426, viu-se a importancia da implementacao dos critérios
7 e 8 da ISO 9001 como forma de assegurar os requisitos solicitados pelos clientes. Essa
juncdo, entre os critérios 7 e 8, reforcam a confiabilidade da NBR 5426, a qual estabelece
planos de amostragem e procedimentos para inspe¢do por atributos, essa norma deve ser

citada em documentos e 0s aspectos levantados devem ser obedecidas.

A inspecdo por atributos se da, segundo a qual a unidade de produto é classificada,
simplesmente, como defeituosa ou ndo em relacdo a um dado requisito ou conjunto desses. A

inspecéo de unidades de produtos por atributos pode ser definida como um processo de medir
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e examinar um determinado produto, o qual visa verificar se esta, ou ndo, de acordo com as
especificacbes (ABNT NBR 5426, 1985).

O plano amostral a ser implantado na indUstria de confec¢do objeto de estudo serd
baseado na NBR 5426, nivel II, porém, serdo seguidos os critérios adotados pelo cliente “X”.
Essa inspecdo consiste em uma analise visual por pe¢a, em que se busca encontrar defeitos
ocasionados pela forma de costura, dimensdes divergentes, deformagdes da matéria prima,
entre outros problemas. A inspecdo por amostragem é uma analise qualitativa, os resultados
obtidos determinam se o lote é aprovado ou ndo, se € defeituoso ou ndo e esta nas dimensdes

corretas.

A proposta desse plano amostral é testar o lote para que assim se garanta a qualidade
estipulada pelo cliente, logo, assegurar os critérios 7 e 8 estabelecidos pela ISO 9001. Esse
plano amostral determina a quantidade de pecas a serem inspecionados, bem como os critérios
de aceitacdo do lote, os quais definem, de modo geral, os defeitos, da seguinte forma: defeito

critico, defeito grave e defeito toleravel.

O objetivo deste artigo € a de implantacdo da NBR 5426 com o auxilio da ISO 9001,
para que assim se possa assegurar a qualidade do produto final e diminuir o indice de
devolucdo, espera-se que, com a implantacdo, seja possivel analisar e tratar os dados obtidos

e, posteriormente, executar planos de a¢des preventivos e corretivos.

A empresa, objeto de estudo, conta com um processo téxtil e o processo de confecgéo:
0 processo comeca na tecelagem da malha, passa pela tinturaria, estamparia, costura,
acabamento e expedicdo. No momento ela se encontra com um problema de qualidade em seu

produto final, o que acarreta em um crescente aumento de devolucdes.

A proposta é de que seja implantada uma forma de controle de qualidade amostral,
para que assim, em caso de divergéncias, seja possivel tomar medidas corretivas, ou até
mesmo, entrar com um pedido de concessdo, em caso necessario, espera-se que apos a
finalizacdo do processo de revisdo, as inspetoras retirem a quantidade amostral estabelecida
pela NBR 5426 e inspecionem, se for aprovado o lote é liberado a expedicdo, em caso de
reprova, o lote volta para a revisao e s6 sera liberado ao ser aprovado pela inspecdo, ou se 0

cliente aceitar o recebimento do lote através da concessao.
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Criou-se uma ficha de inspecdo com os principais defeitos encontrados, para que as
inspetoras nomeadas utilizem, e assim, seja calculada a pontuagéo dos defeitos encontrados e
em seguida seja tomado a decisdo de aprovacdo ou reprovacdo do lote, espera-se que com
esses documentos seja possivel criar um banco de dados onde através de uma planilha de
Excel os dados levantados sejam analisados, para que inicie-se um plano de acdo preventivo,

para eliminarmos as principais causas de defeitos.
2. REVISAO DA LITERATURA
2.1.Gestdo da Qualidade

O sistema de gestdo da qualidade representa a parte do sistema de gestdo da industria,
no qual o enfoque é alcancar resultados em relacdo aos objetivos da qualidade, para satisfazer
as necessidades, as expectativas e 0s requisitos das partes interessadas, conforme apropriado
(ABNT NBR 9000, 2000).

A expressao “controle da qualidade total”, foi proposta por Feigenbaum, para ele a
qualidade resulta de um esfor¢o de todos os individuos que colaboram com uma organizacao
e ndo de apenas um grupo. Assim, ele deu énfase & melhoria da comunicacdo entre
departamentos funcionais, em particular, em nivel de controle de design, controle de materiais

e producdo, como forma de promover melhorias da qualidade (GOMES, 2004).

A qualidade sofreu varias mudancas conforme foi evoluindo, dessa forma, pode ser
classificada em quatro eras: inspecéo, controle estatistico do processo, garantia da qualidade e
gestdo da qualidade. Nessas eras buscou-se melhorar a forma de tratar a qualidade, tentando,
cada vez mais reduzir a ndo conformidade (PALADINI, E. P., 2012).

Para a inspecdo, a qualidade € conhecida como um problema a ser resolvido, nesse
caso o controle se da através das inspecOes e medicOes dos produtos, de forma a analisar se as
especificacbes requisitadas pelos clientes sdo atendidas ou ndo. O controle estatistico tem
como prioridade uniformizar o produto, reduzindo a inspec¢do, ja na garantia de qualidade, o
principal objetivo era evitar possiveis problemas, por fim, a gestdo total da qualidade, busca
por meio de medidas tomadas, garantir uma melhoria continua, melhorando desde o
atendimento ao cliente, até reduzindo os custos (PALADINI, E. P., 2012).
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Entende-se que a gestdo da qualidade é um conjunto de atividades coordenadas para
dirigir e controlar uma organizacdo, englobando o planejamento, o controle, a garantia e a
melhoria continua da mesma. Para as organiza¢des implantarem a gestdo da qualidade, nos
Seus processos, é necessario priorizar alguns principios, como o foco no cliente, melhoria
continua e trabalho em equipe visando a melhoria da qualidade dos produtos e dos servi¢cos
oferecidos (NADAE, OLIVEIRA, & OLIVEIRA, 2009).

2.2. Controle de qualidade

A qualidade é um conceito dado a um produto cujo valor € estabelecido quando
comparado a um padréo. O controle de qualidade inicia-se na escolha da matéria-prima e vai

até o setor de embalagem e expedicio (LIDORIO, 2008).

Para implantar um sistema de controle de qualidade em uma inddstria, deve-se pensar
em cinco pontos de verificacdo: a necessidade do cliente, a inspecdo final, a inspecdo no
processo, a inspecao no recebimento de matéria prima e por fim, devemos orientar nossos
fornecedores. (BARRETO, 1997)

A aplicacdo dos principios da qualidade e produtividade, além de promover a melhoria
dos produtos e servigos, identifica e elimina desperdicios, contribuindo para obter melhorias
continuas nos processos. 1sso leva a maior eficiéncia e menor desgaste no trabalho cotidiano
dos funcionarios. (GUSMAO, 2008)

Para assegurar tanto a qualidade do produto, quanto que eles estejam de acordo com 0s
requisitos estabelecidos pelo cliente, devera ser estabelecido um controle para lidar com a ndo
conformidade do produto. Em caso de ndo conformidade deverdo ser executadas agdes para
eliminar o problema, caso ndo seja possivel corrigir o problema, deve-se solicitar um pedido
de concessdo ao cliente, quando o produto ndo conforme for retrabalhado, apos a finalizagao
do retrabalho, o produto em questdo devera passar por uma nova inspecdo, para que a

qualidade seja garantida.

Para um maior controle, a adequacdo e a eficacia do produto que chega ao cliente,
deverd ser analisada para garantir a sua satisfacdo e, em caso, de ndo conformidade
identificada pelo cliente, devera ser criado um plano de agdo para corrigir a causa que levou
ao problema. Devem ser tragados procedimentos corretivos e preventivos, os procedimentos
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corretivos poderdo ser as execucdes de planos de agbes ja ocorridos e os procedimentos

preventivos deverdo ser feitos a partir de provaveis problemas que pode vir a ocorrer.
2.2.1. Inspecéo por atributos

Os atributos tém somente dois estado “certo” ou “errado”. Dessa forma, calcula-se a
proporcéo estatistica de produtos defeituosos em uma amostra. As empresas, geralmente,
buscam duas formas de controle de atributos: o controle do nimero de pegas ndo conformes
produzidas para controlar a proporcdo destas em relacdo ao total de pecas produzidas e o
controle do o nimero de defeitos em uma Unica peca (PEINATO & GRAEML, 2007).

A inspecdo consiste em um processo de medir, ensaiar e examinar a unidade do
produto, assim, a inspecdo por atributos consiste em uma inspe¢do por unidade que tem como

principal objetivo classificar o produto como defeituoso ou ndo. (ABNT NBR 5426, 1985)

A inspecdo por atributos propbe importantes aspectos: o proposito dela é estimar e
julgar a aceitabilidade do lote, os lotes avaliados serdo aceitos e outros ndo; O uso mais
efetivo é utilizd-la como uma ferramenta de auditoria, que assegura que a saida de um

processo esta conforme com os requisitos solicitados (MARTINS, 2002).
2.2.2. Plano de amostragem

Os planos de amostragem sdo destinados, principalmente para a inspecao de lotes em

série continua e podem, também, ser utilizados em lotes isolados (ABNT NBR 5426, 1985).

Existem varios tipos de amostragem, as mais comuns sao: amostragem simples, duplas

e multiplas, ambas possuem valores tabelados.

e Amostragem simples: Permite, de forma bem, rapida um julgamento sobre a qualidade
do lote de itens a serem inspecionados e requer um numero de amostras maior que 0s
outros tipos de amostragem. (MARTINS, 2002)

e Amostragem dupla: A decisdo na amostragem dupla € de aceitar ou ndo o lote. Caso o
lote apresenta um ndmero de defeitos maior que a aceitacdo, uma nova amostra é
retirada do lote e uma nova avaliacdo é feita, somando-se 0s numeros de defeitos
encontrados. Entdo uma decisdo € tomada acerca de aceitar ou ndo o lote. (MARTINS,
2002)
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e Amostragem multipla: Essa amostragem € uma extensdo da amostragem dupla, vista
que na dupla sdo feitas apenas duas amostragens, a mdltipla consiste em trés
parametros: numero de aceitacdo, nimero de retificagdo e numero de rejeicao.
(MARTINS, 2002)

Os defeitos podem ser classificados como defeitos criticos, que consistem em defeitos
que podem produzir uma condi¢do perigosa ao usudrio final do produto. Ja os defeitos graves,
sdo os defeitos que resultam em falhas ou uma reducdo dréstica na utilidade do produto. Os
defeitos toleraveis sdo os que ndo reduzem a vida util do produto e nem acarretam em nenhum
grau de periculosidade. A norma estabelece que os defeitos sejam tratados com pontuacdes,
assim, a ndo conformidade é dada através do percentual de defeitos. (ABNT NBR 5426,
1985)

A porcentagem de defeitos é dada pela seguinte férmula:

100+*numero de unidades defeituosas

Equacdo 1: Porcentagem defeituosa = — , ; ,
numero de unidades inspecionadas

A Equacdo 1 facilita a decisdo de aprovacao ou rejeicao de uma unidade de produto.

Os defeitos por unidade é dada pela seguinte expressao:

100*numero de defeitos

Equagdo 2: Defeitos por unidade =

numero de unidades inspecionadas

Para a equacdo 2, cada unidade de defeitos devem ser avaliadas, este procedimento resulta em
critérios de aceitagdo mais precisos, assim sendo necessario quantificar os defeitos

encontrados, categorizando-0s como criticos, maior € menor.

Quando determinado algum valor especifico de nivel de qualidade aceitavel (NQA)
para certo defeito ou grupo de defeitos, indica-se ao fornecedor que seu plano de amostragem
aceitarad a grande maioria dos lotes apresentados, desde que a porcentagem média de unidades
defeituosas (ou quantidade média de defeitos por cem unidades) do processo, nesses lotes, ndo
seja maior do que o valor do NQA determinado.

Os planos de amostragem séo calculados de tal forma que a probabilidade de aceitacdo

dado um determinado NQA, depende do tamanho da amostra, sendo em geral maior para
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amostras grandes do que para amostras pequenas. O NQA em si, ndo garante protecdo ao
consumidor para lotes isolados, mas indica 0 que pode ser esperado de uma série de lotes,
desde que seja seguido o procedimento indicado nesta Norma. E necessario consultar a curva
caracteristica de operacdo (CCO) do plano para que fique determinado o grau de protecdo
requerido (NBR 5426, 1985).

O quadro 1 demostra as principais vantagens e desvantagens levantadas no desenvolvimento
deste artigo.

Quadro 1: Vantagens e desvantagens da inspecdo por amostragem

VANTAGENS DESVANTAGENS

Alto risco de aceitar-se lotes "ruins"
Menor custo; o
ou rejeitar lotes "bons™;

Inspecdo de uma quantidade | Menos informac&o é gerada sobre 0s

pequena de produto; itens ou produtos produzidos;
Menor necessidade de Necessita-se de mais planejamento e
inspetoras; documentacGes.

Reduz erros;

Rejeicéo de lotes inteiros ao

invés de unidades rejeitadas.

Fonte: Tratamento de dados (MARTINS, Inspegéo por amostragem, 2002).

O NQA a ser usado deve ser determinado no contrato de fornecimento ou pelo
responsavel. Podem ser designados diferentes NQA para grupos de defeitos considerados em
conjunto, ou para defeitos considerados individualmente. Pode ser determinado um NQA para
um grupo de defeitos, além dos NQA para defeitos considerados individualmente ou para
subgrupos dentro do grupo (ABNT NBR 5426, 1985).
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O nivel de inspecédo a ser usado para qualquer requisito particular serd prescrito pelo
responsavel pela inspe¢do. Trés niveis de inspecdo I, 11 e 11l sdo dados para uso geral. Salvo
indicacdo em contrério, serd adotada a inspecdo em nivel I1. A inspecdo em nivel | podera ser
adotada quando for necessaria menor discriminacdo ou entdo o nivel Ill, quando for
necessaria maior discriminacdo. Quatro niveis especiais sdo incluidos que podem ser usados
quando forem necessarios tamanhos de amostra relativamente pequenos e onde possam ou

devam ser tolerados grandes riscos de amostragem (NBR 5426, 1985).

Essa norma € de facil e rapida implantacdo, pois sdo agrupadas todas as caracteristicas da
qualidade que sdo importantes e assim é estabelecido um nivel de qualidade para cada cliente.
A deciséo de aceitar ou ndo um lote se d& por meio do plano de amostragem (MARTINS,
2002).

2.3.2. ABNT NBR 5426 — Plano de amostragem e procedimentos de inspecdo por

atributos

Como forma de auxiliar a utilizacdo da NBR 5426, existem duas normas de apoio, a
NBR 5425 que é um guia para a Inspecdo por amostragem no controle e certificacdo de
qualidade, que consiste em consubstanciar as regras e recomendacfes que devem ser
aplicadas pelos 6rgdos responsaveis pelo controle e certificacdo de qualidade. e a NBR 5427
que é Guia para utilizacdo da norma NBR 5426 - Planos de amostragem e procedimentos na
inspecdo por atributos, essa Norma fornece instrugdes detalhadas e exemplos ilustrativos para
aplicacdo e administracdo dos procedimentos de amostragem por atributos estabelecidos pela
NBR 5426.

A NBR 5426 estabelece planos de amostragem e procedimentos para inspecéo por
atributos, os planos de amostragem se dao por meio de produtos finalizados, componentes e
materia prima, operacdes e materiais em processamento, entre outros. O quadro 2 nos trds um

sequenciamento de processo encontrado NBR 5426.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 9



Universidade Estadual de Maring? - UEM Departamento de Engenharia de Producgao
ampus Sede - Parand - Brasil o
Trabalho de Conclusao de Curso — Ano 2019

Quadro 2: Sequéncia operacional estabelecida pela norma.

OPERACOES DESCRICAO

) O tamanho do lote sera definido atraves da quantidade
1. Determinar o tamanho do lote . )
estabelecida na ordem de produgéo

2. Escolher o nivel de inspecéo O nivel de inspecao a ser utilizado sera nivel 11l

3. Determinar o codigo literal do | O tamanho amostral se dara através da quantidade

tamanho da amostra determinada pela amostra

4. Escolher o plano de amostragem | Sera utilizado o plano amostral simples

5. Estabelecer a severidade da . _ } ) )
_ 3 O grau de severidade de inspecao sera de nivel normal
inspecdo

6. Determinar o tamanho da O tamanho amostral e o grau de aceitabilidade sera dado

amostra e o numero de aceitacdo |através da norma

) A amostra é retirada do lote, ao acaso, na quantidade
7. Retirada da amostra )
estabelecida pela norma

A pontuacéo de defeituosa é contada e comparada com a
8. Inspec¢éo da amostra pontuacdo de aceitacdo, adotando o critério proprio para

cada tipo de plano de amostragem.

Fonte: Tratamento de dados da NBR 5426

Para a implantacdo dessa norma foi utilizado os requisitos 7 e 8 da a ISO 9001 como
forma de garantir a eficacia da implantacdo da NBR 5426, segundo as autoras o requisito 7
assegura tanto a parte estrutural necessaria quanto a conscientizagdo das pessoas envolvidas

no processo desde a fabricacdo do produto até o méetodo de melhoria utilizado, ja o requisito 8
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pode ser utilizado como uma forma de controlar a saida de produtos ndo conformes, esse
aspecto sugere uma melhoria no relacionamento com o cliente, assim melhorando a
comunicacdo e as informacOes geradas, logo obtendo planos de segregacdo, contencdo e
pedidos de concessdo em caso de ndo conformidade. (COSTA & GASPAROTTO, 2016)

3. METODOLOGIA

O presente artigo trata-se de uma pesquisa-acdo, em que foram levantados os
problemas, e as estratégias, juntamente com os envolvidos, para tracar um plano de a¢do, a
fim de solucionar o problema encontrado. A inddstria objeto de estudo deste trabalho,
produziu cerca de 100.000 pecas por més no ano de 2018, porém o indice mensal de
devolugdo foi em média de 30% por més, com isso, ao inveés de melhorar e aumentar a

producdo, aumentou-se o retrabalho.

Como visto, o cenario encontrado ndo era propicio. O ano de 2019 iniciou-se com
uma producdo duas vezes maior, ou seja, mensalmente seriam produzidos 200.000 pecas,
como forma de eliminar e de diagnosticar os problemas encontrado na qualidade final do
produto, viu-se que a implantacdo da inspecdo por amostragem seria uma forma eficaz de

buscar a melhoria da qualidade.

Em um levantamento inicial foi visto que o setor de costura era onde se tinha o maior
caos de defeitos, sobretudo, de costura. Pode ser observado na figura 1 o fluxograma da
metodologia utilizada, a pesquisa - acdo inicia-se no diagnostico do problema que no caso do
fluxograma pode ser encontrada nos levantamentos de defeitos, a estratégia para solucionar os
defeitos encontrados consiste na implantacdo da NBR 5426, o seu desenvolvimento ocorre na
nomeacdo e treinamento dos colaboradores responsaveis pelos processos, a ampliacdo e
compreensdo do problema ocorre na avaliacdo e analise feita pelas inspetoras e analista e por

fim a execucdo ocorre na elaboracdo dos planos de agéo.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 11



Universidade Estadual de Maring? - UEM Departamento de Engenharia de Producgao
ampus Sede - Parand - Brasil o
Trabalho de Conclusao de Curso — Ano 2019

Figura 1: Fluxograma da metodologia.
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Fonte: Tratamentos de dados.

Inicialmente foi feita uma pesquisa em campo, a fim de definir o problema, logo, foi
levantado os principais defeitos e motivos de devolucéo, o principal problema encontrado foi
a falta de um controle de qualidade. Como forma de criar um controle de qualidade foi
sugerido e aprovado pela alta direcdo a implantacdo da NBR 5426, que prevé os planos de

amostragem e procedimentos na inspecao por atributos.

Para introduzir a norma € necessario fazer um levantamento dos critérios considerados
como defeito para os clientes, feito isso, € elaborado uma ficha de inspe¢do onde se encontra
todos os tipos de defeito relacionados pelos clientes, é importante categorizar esses defeito,
atribuindo assim uma pontuacdo. Os lotes avaliados serdo aprovados ou reprovados, em caso
de reprova, o lote passard por novas inspecOes até que ele seja aprovado, apds a aprovagéo,
serdo liberadas ao setor de expedicdo, as fichas de inspecédo (laudos), sdo entregues ao analista

para que assim sejam analisadas e posteriormente arquivadas.
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4. DESENVOLVIMENTO
4.1. Caracteristica da Empresa

A Industria, objeto de estudo, esta no mercado a mais de 20 anos, ocupando um lugar
de destaque, trabalhando com ética e valorizacdo profissional. A fabrica conta com 4 filiais, a
matriz se localiza-se em Mato grosso. A empresa possui também uma filial em Santa Catarina

e duas filiais no Parana.

A fébrica conta com um processo téxtil completo, o processo comeca na tecelagem da
malha, passa pela tinturaria, estamparia, costura, acabamento e expedicdo. Mensalmente
levando em consideracdo todas as filiais, sdo produzidas 700.000 pecas com a ajuda dos mais
de 700 colaboradores. As principais pecas produzidas sdo: camisetas, calcas, vestidos,
agasalhos, entre outros. Eles atendem tanto pedidos promocionais, quanto clientes de Private
Label.

4.2.Controle de qualidade do processo

Inicialmente, ndo havia um controle de qualidade eficaz, isso fez com que aumentasse
0 nimero de devolugdes, logo, um aumento de reclamacdo do cliente final. No més de agosto
de 2018 foram costurados na faccdo de Paicandu 67 pedidos, foram cerca de 55 mil pecas,
dessas cerca de 20 mil foram inspecionada e 30% das pecas apresentaram algum tipo de
defeito, os defeitos geram retrabalhos para as costureiras, logo diminuindo a sua
produtividade.

O quadro 3 demonstra o problema através da ferramenta 5W2H, cujo o objetivo é a

compreensdo eficaz do problema, a fim de resolve-lo de forma rapida.
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Quadro 3: Aplicacédo da ferramenta 5SW2H para a compreensédo do problema
WHAT WHY WHEMN WHERE wWHO HOW HOW MUCH

Implantagio da
MNER 5426

Aumentar a
qualidade do Analista de o Walores decorrentes a
produto final & Diminuigdodo | Prazode 2 meses | Implantagio no qualidade Criagao ':,i,a adequagio daestrutura e
diminuigio do retrabalho paraaimplantagio| setordacostura | responsivel pelo d-:--.:umentau;in da contratagio de
indice de setar implantagao inspetoras
devalugio

Criagio de
estratégias para a
implantagio
sequindo os
critérios 7 e 8 da
150300

Fonte: Tratamento de dados.

Como forma de garantir a confiabilidade e eficacia do projeto, criou-se uma ficha de
controle inspecéo, essa ficha de inspecdo possui 0s principais defeitos estipulados pelos
clientes categorizado com as pontuacOes previamente estabelecidas, logo, os defeitos foram
classificados em defeitos criticos, defeitos maiores e defeitos menores, cada classificacdo de
defeito possui uma pontuacdo, defeitos criticos equivalem a 2 pontos, defeitos maiores

equivalem a 1 ponto e defeitos menores equivalem a 0,33 ponto.

Conforme estabelecido nas normas, os lotes sO serdo liberados para serem enviados
em caso de aprovacao, ja os lotes reprovados passaram por uma nova revisao e inspecdo, até
gue 0 mesmo seja aprovado, caso seja encontrado algum problema que ndo possa ser
corrigido com retrabalho, o lote sera barrado para o envio ao cliente, 0 envio so sera liberado

caso o cliente aceite o pedido de concessao.

Ao finalizar a inspe¢do, os laudos serdo encaminhados a uma analista responsavel
nomeada pela diretoria, a qual sera responsavel por analisar os resultados obtidos para que,

com isso, possa ser tracado um plano de acéo.

Espera-se que através dos resultados obtidos seja possivel criar planos de acao
corretivos e preventivos conforme previsto nos requisitos 7 e 8 da 1SO 9001, os requisitos e
sub-requisitos utilizados podem ser visto no quadro 4.
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Quadro 4: Requisitos da 1ISO 9001 a serem avaliados.

REQUISITO| SUB-REQUISITOS UTILIZADOS UTILIZACAO

Foi elaborado um levantamento dos
recursos necessarios, tanto estruturais
como a contratacdo e treinamento de
pessoas. Por se tratar de algo novo, é
7. Suporte importante fazer reunifes quinzenais a

fim demonstrar os resultados e
conscientizar os envolvidos da
importancia do trabalho de cada um

na implementagdo da NBR 5426.

7.1 Recursos

7.3 Conscientizago

8.2 Determinacdo dos requisitos de

produtos e servicos Como previsto na 1ISO 9001, foi

determinado os principais requisitos
de cada cliente, a fim de atendé-los
com qualidade, em caso de ndo
8. Operacoes conformidade com os requisitos
estabelecidos, sera criado um plano de
acao e caso necessario a liberagao sera
executado somente com a aprovagao
do cliente a um pedido de concesséo.

8.7 Controles de ndo conformidade
das saidas dos processos

Fonte: Tratamento de dados.
4.3.Implementacéo da Inspecéo por atributos

Conforme planejado, nomeou-se 0s responsaveis pela implementacdo do projeto, a
analista e as inspetoras, com base nisso foi realizado um treinamento, esse treinamento
consiste em introduzir os colaboradores nomeados a norma NBR 5426, e também levantar e

padronizar os critérios de qualidade exigidos pelos clientes.

- Plano de treinamento: Tanto a analista nomeada quanto as inspetoras, passaram por um
treinamento para classificar quais sdo os tipos de defeitos que serdo apontados, o nivel de
gravidade de cada um e consequentemente as pontuacdes atribuidas a eles.
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- Inspetora: Tem-se como principal objetivo Inspecionar, avaliar e quantificar os defeitos

encontrados na amostragem do lote.

- Analista: Tem-se como principal objetivo analisar os dados levantados pelas inspetoras, a
fim de criar indicadores e entrar com plano de acao para corrigir e melhorar continuamente o

processo.

- Ficha de Inspecéo: A Ficha de inspecéo consiste em um documento onde sdo encontrados 0s
principais defeitos levantados, a pontuacdo recorrente de cada um e a quantidade amostral a

ser retirada de acordo com o tamanho do lote.

No quadro 5, demonstrou-se a quantidade de colaboradores necessarios para a
implantagdo da NBR 5426.

Quadro 5: Fase Inicial do projeto

COLABORADORES ATUANTES NO
PROCESSO

Analista 1 Analista

2 Inspetoras responsaveis pela
Inspetora

inspecdo e medicdo dos lotes

Fonte: Tratamento de dados.

Para implementar um controle de qualidade eficaz no produto final de uma grande
indUstria de confecgdo, localizada em Paicandu — PR, foi realizado um estudo quantitativo,
neste estudo foi definido um plano amostral, o qual pode ser observado no quadro 5, coletado
e analisado os dados obtidos. Cabe destacar que o departamento de qualidade da inddstria

objeto de estudo é um departamento novo.

Realizou-se o presente estudo no setor de costura, a inddstria sofria com um problema

de qualidade, pois, frequentemente, os lotes entregues aos clientes eram devolvidos.
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namero de retrabalhos ocasionados pela devolucéao de lotes.

Quadro 6: Plano amostral.

Procedimento

qualidade. O nimero de unidades de produto da

amostra constitui o tamanho da amostra.

Etapa Descricgao teorica
adotado pela
empresa
E o plano que determina o nimero de unidades de
ol q produto de cada lote a ser inspecionado (tamanho Plano de
ano de
da amostra ou série de tamanhos de amostra) e 0 amostragem:
amostragem o o ] )
critério para a aceitacdo do lote (nUmeros de Simples
aceitacdo e de rejeicao).
Elemento de referéncia na inspecdo. Pode ser um
artigo simples, um par, um conjunto, uma area, No estudo em
) um comprimento, uma operagdo, um volume, um questdo a
Unidade de ) )
componente de um produto terminado ou o unidade de
produto L. . . ;
proprio produto terminado. A unidade de produto | produto € por
pode ou ndo ser igual a unidade de compra, de peca.
fornecimento, de producdo ou de expedicéo.
) ) Os lotes sé@o
Conjunto de unidades de produto a ser amostrado
- _ o formados por
Lote para verificar conformidade com as exigéncias de
L ordens de
aceitacao. }
producdo.
A amostra consiste em uma ou mais unidades de
produto, retiradas do lote a ser inspecionado, de Quantidade
Amostra forma aleatoria e independentemente de sua amostral retirada

do lote.
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. Procedimento
Etapa Descricdo tedrica
adotado pela

empresa

) ] _ _ Realizados testes
Processo de medir, ensaiar e examinar a unidade )
o de qualidade de
Inspecéo de produto ou comparar suas caracteristicas com
L costura e
as especificagdes.
estrutural da

peca, além disso,
Inspecdo segundo a qual a unidade de produto é | sera realizada a
Inspecédo por | classificada simplesmente como defeituosa ou ndo medicédo

Atributos (ou 0 nimero de defeitos é contado) em relacdo a | dimensional da
um dado requisito ou conjunto de requisitos peca.

Fonte: Tratamento de dados.
4.4. Ficha de Inspecéo

A ficha de inspecdo sera preenchida pelas inspetoras no momento em que elas
estiverem fazendo a inspec¢do por atributos, na area analitica da ficha, elas devem identificar o
tamanho amostral, apos identificado, devem anotar a quantidade de defeitos encontrados por
lote e categoriza-los como critico, maior ou menor, apés isso sera feita a somatoria e, a partir

do resultado, aprovar ou reprovar o lote.

Para avaliar o lote, definiu-se os planos amostrais e a pontuacao por tipo de defeitos,

0s quais podem ser observados nos quadros 7 e 8.
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Quadro 7: Plano amostral para a inspe¢édo por atributos.

INSPECAO POR AMOSTRAGEM - NORMAL

Mivel de Inspecdo: 1 MNOA: 25

CQuantidade o Aprova | Reprova
Amostral

150 - 280 32 2 3

281 - 500 50 3 4

501 - 1200 BO 5 &

1201 - 3200 125 7 2

3201 - 10000 200 10 11

10000 - 35000 315 14 15

Fonte: Tratamento de dados da pesquisa.

Quadro 8: Pontuacao por nivel de defeitos

P'DNTI.IA-‘.:.E.{) POR TIPO DE DEFEITOS
Tipo de defeito E LR Pontos
por peca
Critico 1 ocu mais 2
Maior 1 ocu mais 1
1 0,33
Menor 2 0,33
3 1

Fonte: Tratamento de dados da pesquisa.

O Plano amostral adotado no artigo correspondem aos valores tabelados encontrados
na norma 5426, logo, o nivel de amostragem adotado serd nivel 3, isso significa que a
amostragem serd de maior discriminacdo, ou seja, uma amostragem maior, ja o nivel de

qualidade, foi adotado o 2,5, para que assim possa ter uma exigéncia de qualidade moderada.

O processo consiste em coletar os dados obtidos através dos testes realizados, para
isso sera avaliado os defeitos de costura, estampa, malha e as tomadas de medida, a qual

descricdo pode ser observada no quadro 9.
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Quadro 9: Coleta de dados e avaliagéo.

Avaliacéo Analise e diagnostico
A amostragem é avaliada pelas inspetoras
Defeitos de nomeadas, todos os defeitos de costura
costura encontrados séo avaliados e categorizados

como Menor, Maior ou Critico. . . )
Os dados obtidos sdo analisados e, em

A amostragem ¢ avaliada pelas inspetoras | caso de reprova da amostragem, o lote

Defeitos de nomeadas, todos os defeitos de estampa avaliado devera ser revisado, e ap0s
estampa encontrados sdo avaliados e categorizados | essa revisdo sera retirado novamente
como Menor, Maior ou Critico. uma amostragem de pecas para que

. . . seja feita uma segunda avaliacao.
A amostragem é avaliada pelas inspetoras

Defeitos de nomeadas, todos os defeitos de malha
malha encontrados séo avaliados e categorizados
como Menor, Maior ou Critico.

As pecas sdo medidas, caso as medidas
extrapolam a margem de tolerancia elas
sdo marcadas, caso as marcacgdes seja
superior a 20% o lote é reprovado.

Em caso de reprova por medidas um
pedido de concessao sera enviado ao

Medicao
cliente final

Fonte: tratamento de dados da pesquisa.

4.5.Inspecdo por amostragem na Industria

A figura 2 ilustra o fluxo adotado na inspecdo por amostragem no setor da costura.

Figura 2: Fluxo da inspec¢do por amostragem na costura.

® > costura ——> Revisio = INSPECAO

REPROVA APROVA

cuente —{)

EXPEDICAD

Fonte: Tratamento de dados.
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Como observado na figura 2, ap6s a revisao o lote passara por uma inspecao amostral.
Depois de revisar os lotes, as inspetoras coletam de forma aleatéria a quantidade de pecas
determinadas previamente na ficha de inspecdo, j& na figura 3 é possivel observar como seré o
procedimento da inspecéo, a partir da separacdo de defeitos encontrados na inspecao, as pecas
encontradas serdo quantificadas e as inspetoras, entdo, analisardo se a quantidade encontrada

ird aprovar ou reprovar o lote.
Figura 3: Fluxo de separacdo de defeitos encontrados na inspecéo.

COSTURA

REVISEO = INSPEGAO

W

COSTURA MALHA — ESTAMPA

PERDA

COMSERTO DEFEITO

Fonte: Tratamento de dados.

4.6.Analise de resultados

e Indice de reprova

Ao implementar a NBR 5426, observou-se que nos dois primeiros meses a expedi¢ao
teve 0 seu processo engessado, em decorréncia do grande nimero de reprova interna, nos
demais meses, com a elaboracdo dos planos de acdo nas causas raizes obtidas através da
andlise de dados, esse indice diminuiu, logo, a qualidade das pegas produzidas aumentaram,

0s dados podem ser observados na figura 4.
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Figura 4: Indice de reprova do ano de 2019.
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Fonte: Tratamento de Dados

e Resultados da Analise

Apo0s a coleta dos dados, realizou-se uma analise desses dados, com o objetivo de
fazer um levantamento quantitativo da frequéncia dos principais defeitos encontrados, para
que, a partir disso possam ser realizados os devidos planos de acdo. Na figura 5, podemos
observar os principais defeitos encontrados na inspecéo:

Figura 5: Defeitos diagnosticados através da inspecao por amostragem no més de setembro.
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Defeitos

Fonte: Tratamento de dados.
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Com base nos resultados obtidos, elaborou-se o diagrama de Ishikawa como forma de

criar um plano de ac&o para solucionar 80% dos defeitos encontrados através da inspecao.

Figura 6: Elaboracdo do diagrama de Ishikawa para os defeitos de malha e estampa.

-FALTA DE M.-!LhIJTEh;EO MAS -AUSENCIA DE UMA INSPETORA
MAQUINAS FARA AFROWAR E REFROVAR OS5
LOTES DE MALHA E ESTAMPA
3 DEFEITOS DE MALHA E
/ / s
-PRODUGAC ACIMA DA -QUALIDADE DA MATERIA
CAPACIDADE FRIMA UTILIZADA

Fonte: Tratamento de dados.

Figura 7: Elaboragéo do diagrama de Ishikawa para os defeitos de costura.

-FALTADE MAhUTEhﬁD R

- -FALTA DE TREIRAMENTD
MAGUINA COVERLCTK

COSTURA ESTOURADA E
COSTURACOM PONTO

NN

. -QUALIDADE DA MATERIA
4 e o
FRODUGAD ACIMA DA FRIMA UTILIZADA
CARACIDADE

v

Fonte: Tratamento de dados.

Para solucionar os problemas de malha e estampa foi contratada uma inspetora, essa

inspetora tem o propdsito de autorizar ou recusar os lotes. Esse controle fez com que
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diminuissem a incidéncia de defeitos, logo, os encarregados do setor de malharia e do setor da
estamparia aumentaram o controle de qualidade no meio do processo, 0 que ocasionou

resultados positivos.

Na costura implementamos uma manutenc¢do preventiva no inicio do dia nas maquinas
overlock, essa acéo reduz os problemas que estdvamos tendo com costura estourando e ponto

pulado.

Nas figuras 6 e 7 é possivel observar as causas especiais, essas causas sao encontradas
tanto nos defeitos de estampa/malha, quanto na costura, que sdo a falta de treinamento dentro
do processo, a qualidade da matéria prima e a producdo acima da capacidade, as solugdes para

esses problemas exigem outro estudo, por estarem diretamente ligados a outros setores.

Depois de colocar em prética o plano de acdo para os dois principais motivos
encontrados através da analise, houve uma significativa mudanca nos resultados conforme

demonstrado na figura 8.

Figura 8: Defeitos diagnosticados através da inspecdo por amostragem no més de outubro.
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Fonte: Tratamento de dados.
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A figura 9 apresenta um comparativo dos resultados do més de setembro e Outubro.
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Figura 9: comparativo do més de Setembro e Outubro.
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Fonte: Tratamento de dados.

Na figura 9, observa-se que cerca de 80% dos defeitos apresentados inicialmente,

tiveram uma diminuicdo na sua frequéncia no més de outubro.

Analisou-se os dados levantados, os dois principais problemas encontrados na costura

sdo os defeitos de malha/estampa e os defeitos de costura estourando.
e Indice de devolugio

O projeto teve inicio no més de marco de 2019, observa-se na figura 10 que, a partir
do més de junho, houve uma reducéo significativa no indice de devolucéo, hoje a fabrica estd

com um indice inferior a 4%.
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Figura 10: indice de devolugdo

INDICE DE DEVOLUCAO
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25%
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Fonte: Tratamento de dados.

Ao comparar 0 més de janeiro com 0 més de outubro observa-se uma reducdo de 24%
no indice de devolucdo, com esses resultados fica evidenciado que os objetivos tracados
foram atingidos, e hoje a empresa trabalha com uma tolerancia de 5% de devolucdo por més,

para 0 ano de 2020 pretende-se diminuir esse valor no segundo semestre.

4.7. Discussao

Diante dos resultados obtidos que foram a reducéo dos defeitos encontrados na costura
e a diminuicdo das devolugGes, viu-se a eficacia da implantacdo da NBR 5426. Assim,
esperam-se resultados ainda mais promissores em medio prazo. No inicio da implementacéo
houve resisténcia por parte dos colaboradores por se tratar de uma forma nova de garantir a
qualidade do produto final, nos dois primeiros meses de implantagdo houve um engessamento
no processo de expedicdo, ocasionado pelo alto indice de reprova interna, mas com 0s
resultados obtidos, bem como o inicio dos planos de agdo na producdo, o numero de reprova

interna diminuiu, fazendo com que o processo da expedicdo fluisse de forma eficaz.
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Outro ponto é que por ser um método de inspecdo por amostragem, existe a chance de
reprovar um lote bom e de aprovar um lote ruim, porém os resultados obtidos até 0 momento

S&0 promissores.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O presente artigo teve como principal objetivo estabelecer um processo cujo foco
fosse a melhoria da qualidade do produto final, e consequentemente, diminuir o indice de
devolucéo e o retrabalho. Para que essas melhorias ocorressem foi implantada a NBR 5426, o

principal objetivo dessa norma € a Inspe¢do por amostragem.

Como visto, os resultados obtidos através da implantacio da norma foram
satisfatorios, logo, a qualidade do produto final aumentou devido a execugdo dos planos de
acdo, e conseguiu-se reduzir o indice de devolucdo em 24% ao comparar 0 més de janeiro e
outubro de 2019. Através do NQA levantaram-se os principais defeitos encontrados na
costura, 0 que permitiu entrar com um plano de acdo a fim de corrigi-los, o plano de acéo
elaborado no setor de malha e estampa ocasionou uma reducdo de 20% nos problemas de
qualidade, o que foi algo positivo, logo, houve uma diminuicdo nas devolugdes dos pedidos e

um aumento na qualidade dos produtos finais.

A partir da 1SO 9001, criou-se um plano de controle para a implantagéo, o requisito 7
contribuiu para a criagdo de um plano para levantar tanto as necessidades estruturais, quanto a
necessidade de colaborados e treinamentos necessarios para a execucdo e eficacia da
implantacdo, além disso, viu-se a necessidade de implantar reunifes quinzenais como forma
de demonstrar os resultados obtidos aos encarregados. O requisito 8 contribuiu para a criacéo
de uma central de relacionamento com o cliente, onde o principal foco foi melhorar a
comunicagdo com o cliente, a partir disso criou-se um plano em caso de divergéncia no lote,
que consiste em um pedido de concessdo, caso o lote apresente um problema irreversivel é
enviado ao cliente final um pedido de concesséo, onde ele vai aceitar ou recusar lote antes do

envio.

Por se tratar de uma analise estatistica, mesmo fazendo o NQA existem riscos, como

um lote bom pode ser reprovado, da mesma forma que um lote ruim pode ser aprovado. No
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inicio da implantacdo houve um engessamento no setor da expedicdo, ocasionado pelo alto
indice de reprova, mas, através do plano de acdo desenvolvido na costura, em dois meses

diminui-se esse engessamento.

Toda implantacdo foi documentada, foi elaborado um book de defeitos que possuem
os principais defeitos levantados, a sua classificacdo e a sua pontuacéo, isso facilita na hora de

reaplicar a inspecdo por amostragem em outros setores.

Por fim, como se trata de uma norma, sugerem-se treinamentos periddicos e

atualizac@es, a fim de melhorar continuamente o processo de inspecéo.
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- Ficha de inspecéo adotada

Departamento de Engenharia de Producao
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DEFECAD DA QUALIDADE - COSTURA

Cadim

Rerifho

CLIENTE: FEDIDO: OF. QNT. LOTE: DATA:
AN 0 STRAGENT:
REVISA0 - CONTROLEDE MEDIDAS
DSEPETORA:
QUANTIDADETOTALDE | QUANTIDADE MEDIDAS FORA % FORADA PE—
MEDITAS TOLERANCIA A
INSEETORA
REVBA0 POR AN OSTRAGEN - CONTROLEDE DEFEITO0S
DSPETORA:
NIVEL DESCRIGAD QUANTIDADE NIVEL DESCRICAD QUANTIDADE PONTUACAO POR TIPOS DE DEFEITOS
TIFO DE QNT. DEF.POR PONTOS
AVLAMENTO ETIQUET &
ERITICO QUEERAD 0 B3 LTVER GEHTE DEFEITO PECA
CORDEAOY CADSAREO CRITICO 10U MAIS 2
CRITICO| SEM ACABAMENTO MAIOR | EXCESSO DETECIDO —
Ha EXTREMIDADE MAIOR 10U MAIS 1
COSTURA
CRITICO ESGARCADS paroy, | FALTADE ETIQUETA 1 033
{TEC DO/FORED) RECUL AMEHT 2DA
MENOE. z 033
EARRAS COM FALTAREFORGO DE
MACE | b g HES MAIOR | e TIR 4/ TRAVETE 1 1
FI0 DE ARREMATE INSTECA0 POR AMOSTRAGEM NORMAL
MAIOR |  BOLSO0TORTO MAIOR | e ear T ;
Nivel de inspecdo: i NQA:15
BORDAD O COM =
MAIOR MAIOR | FURODEAGILHA - NT. - .
MARCADE BASTIDOR QUANTIDADE A‘Tgwm“ APROVA REPROVA
EOTI0 COM GOL A/ COLARIFHO 1500 0 ;
MAIOR | DIFICULDADE PARA MAIOR 130-281) il 2 3
4B OTOAR TORTO -
281 300 30 3
MAIOR | CASEADO ATEENTE MAIOR | 3OLADEFORMADA e
301-1200 50 5 f
CASELDO GOLAMAD COBRE A L201-2200 123 7 g
MAOR | e ALINHADO MAIOR | 05 TUR 4 TRASEIRA,
201- i 200 1
RS RO RIT 3201-10000 200 10 11
MAIOR | CASEAD O FECHADO MAIOR | VISTANAO COERE & 10001-350C0 315 14 15
IMFERIOR — — -
CASEADO HAD
MAIOR |  ADEQUADO A0 maror | PERA gg‘_orimmm TTMA;":‘“'] e
TAMANHO DO B OTAD
MAIOR | CASEAD O RASGADO MAIOR PEgngN MENOR | MAIOR |CRITICO| TOTAL
TOTALDE
CASEADO SOERE DEFEITOS
MAIOR | UBLA TTHIC & CAMADA MAIOR PE;‘;EEE‘{;,RTM
LETECIDO
PE[ASTIAS
MAIOR | COSRETORCIDO MAIOR e SUCESTAD
COSTUR A COM PE[ASTIAS
L0k PONTO SOLTO LCCOE MAHCHADA
COSTUR A COM TEC IO FIEIONADO
LR IREGA MAIOR | L coLanDo
ROATR COSTURA Magop | TERMO COLANTE 458, THEPETORA
DESEHCONTRAD A DESCOLANDO
OESERVAC GES :
MAIOR | COSTURA ENRUGADA MAIOR | WISTARETORCIDA
COSTURA
MAICE o @ MAIOR ARREMATE
MAIOR | CCSTURA FALHADA MEHOR ARREMATE
E OLH.A EM
MAIOR PCE%S'I%E&D].')MD MEMOR | COMPOMENTES C O LAUDO FINAL:
ENTRETEL 4
COSTURA
MAICE T MEMOR | FIO/ LIHHATPRESA
MAIOR | COSTUR.A ROMPIDA MEMOR|  LIMHASOLTA
C CETUEA SEM
MAICE T MEMOR | MARCA DE COSTUR A
MAIOR | COSTURATORTA
458, RESP OHSAVEL PELA QUALIDADE
MAIOR | DEFEITO DEMALHA
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