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RESUMO

A industria téxtil € uma das maiores a nivel mundial, no entanto, é a que tem maior impacto ambiental
negativo, sendo responsavel por um volume elevado de desperdicios. Por isso, a presente investigacao
tem como objetivo analisar a decisao entre recuperar ou rejeitar produtos defeituosos neste setor,
avaliando o impacto econdémico e operacional de cada alternativa em contexto empresarial.

O estudo foi desenvolvido no decorrer de um estagio numa empresa téxtil, o que permitiu acesso
direto a dados operacionais e financeiros. A investigacdo assenta num estudo de caso multiplo,
através da realizacao de uma analise custo-beneficio de trés casos de ocorréncia de defeitos: defeito
de tecido, defeito de malha, que resultou de servicos de transformacéao, e defeito de estampagem
decorrente do erro de um fornecedor externo. Para cada caso foram construidos diversos cenarios
comparativos para identificar a decisdo mais vantajosa.

Os resultados mostram que a decisao 6tima varia em funcao de trés fatores: a viabilidade técnica e
economica da recuperacdo, o momento de detecdo do defeito e a identificacdo da entidade
responsavel pelo defeito. As principais implicaces praticas para a empresa incluem o reforco da
inspecado de matéria-prima e a criacao de regras estruturadas de destinacao de produtos defeituosos.
Logo, a destinacao dos defeitos vai depender nao sé do defeito em si, mas também nas praticas

aplicadas pelas empresas téxteis.

Palavras-chave: Controlo de qualidade; Defeitos; Logistica Inversa; Retrabalho; Rejeicao



ABSTRACT

The textile industry is one of the largest worldwide; however, it also has one of the most negative
environmental impacts, being responsible for a high volume of waste. Therefore, this research aims
to analyze the decision between recovering or rejecting defective products in this sector, evaluating
the economic and operational impact of each alternative in a business context.

The study was developed during an internship at a textile company, which allowed direct access to
operational and financial data. The research is based on a multiple case study, involving a cost-benefit
analysis of three defect scenarios: a fabric defect, a knitting defect resulting from processing services
and a printing defect caused by an external supplier error. For each case, several comparative
scenarios were constructed to identify the most advantageous decision.

The results show that the optimal decision varies according to three factors: the technical and
economic feasibility of recovery, the timing of defect detection, and the identification of the party
responsible for the defect. The main practical implications for the company include strengthening raw
material inspection and establishing structured rules for handling defective products.

Thus, the disposition of defects depends not only on the defect itself but also on the practices adopted

by textile companies.

Keywords: Quality control; Defects; Reverse logistics; Rework; Rejection
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1. Introducéao

A industria téxtil € uma das maiores a nivel mundial, no entanto, é a que tem maior impacto ambiental
negativo. Isto é, este setor apresenta elevados consumos de agua, energia e produtos quimicos,
produzindo, em simultaneo, uma grande quantidade de residuos solidos e efluentes poluentes. Em 2017,
0s produtos téxteis consumidos na Uniao Europeia geraram cerca de 121 milhdes de toneladas de
emissoes de gases com efeito de estufa, sendo que aproximadamente 87% do vestuario foi incinerado
ou depositado em aterros (Parlamento Europeu, 2020). Paralelamente, questdes como o esgotamento
dos recursos naturais, a limitacdo dos aterros e a intensificacdo das legislacbes governamentais que
exigem a recolha e retorno de produtos no fim do seu ciclo de vida, tm promovido o interesse por
praticas de logistica inversa (Mathiyazhagan et al., 2020).

Atualmente, a concorréncia intensiva obriga as empresas a acelerarem o desenvolvimento de novos
produtos, de modo a obter precos premium e um volume elevado de vendas. Tal traduz-se num aumento
do risco de falhas na concecdo de produtos. Os defeitos de producdo geram perdas econdmicas
significativas. A sua gestdo ao longo do processo de desenvolvimento é essencial para assegurar
fiabilidade, qualidade e seguranca do produto final (Zheng et al., 2018).

Para assegurar a diferenciacao e o desenvolvimento continuo, as empresas devem implementar solucoes
que respondam eficazmente as necessidades dos clientes, enquanto tentam manter os custos
operacionais baixos. Assim, a gestdo logistica assume um papel fundamental na maximizacao de valor,
tanto para as empresas como para os consumidores finais (Starostka-Patyk, 2016). Os custos associados
as atividades decorrentes de cadeias de abastecimento inversas sao estimados em aproximadamente
9,5% do total dos custos logisticos das empresas, o que reforca o impacto de praticas eficientes de
logistica inversa na reducdo de custos (Ahlstrom et al., 2020).

Este processo assume um papel importante, contribuindo para a sustentabilidade das cadeias de
abastecimento e possibilitando uma gestao eficiente dos produtos defeituosos e, em simultaneo, permite
reduzir custos associados ao inventario e elimina residuos, além de promover maior fidelizacao dos
clientes e potenciar vendas futuras (Agrawal & Singh, 2019; Mathiyazhagan et al., 2020).

A recuperacao dos produtos defeituosos constitui uma funcao central da logistica inversa, permitindo nao
s6 recuperar valor, como também mitigar desperdicios. A decisao entre recuperar ou rejeitar um produto
envolve multiplos fatores, entre os quais se destacam os custos de retrabalho, o cumprimento das
normas legais, o impacto ambiental, a capacidade operacional da empresa e a crescente aceitacao dos

consumidores relativamente a produtos recondicionados (Starostka-Patyk, 2016).
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Neste contexto, este estudo tem como objetivo a analise de como as empresas téxteis gerem os produtos
defeituosos, quais critérios utilizam para decidir entre recuperacdo e rejeicdo, e de que forma essa

escolha tem impacto nas atividades das empresas. Assim, o estudo centra-se na seguinte questao:

¢ Quais os critérios e estratégias que as empresas téxteis podem utilizar para decidir entre recuperar ou

rejeitar produtos defeituosos?
Em complemento, a investigacao também assenta sobre as seguintes subperguntas:
¢ Quais sao os principais fatores que influenciam essa tomada de decisao?

¢ Qual o impacto financeiro da rejeicdo ou da recuperacao de produtos defeituosos na industria téxtil?

1.1 Pertinéncia do estudo

A gestao de produtos defeituosos, no contexto da industria téxtil, representa um desafio significativo para
as organizacdes, dado que geram impactos econémicos e operacionais. Segundo Metricstream (2014)
os defeitos podem representar até 30% das vendas brutas de uma organizacdo, valor que evidencia a
necessidade de implementacao de medidas de controlo e prevencdo. No setor téxtil, esta realidade é
reforcada, dado os elevados volumes de producdo, processos intensivos em recursos e multiplas etapas

suscetiveis & ocorréncia de falhas (Soares et al., 2020).

A adocao de uma decisdo ineficaz pode ndo apenas comprometer a eficiéncia operacional e aumentar
os custos internos, como também contribuir para impactos ambientais adicionais, resultado do

desperdicio de materiais e energia incorporados no produto defeituoso (Goyal et al., 2019).

Embora exista uma percecéo generalizada de que um numero reduzido de defeitos tem pouco impacto
nas organizacoes, evidéncias empiricas destacam que um Unico defeito pode desencadear
consequéncias graves (Goyal et al., 2019). Assim, torna-se fundamental explorar critérios que orientam
a tomada de decisdo face a estes produtos e de que forma influenciam o desempenho global de uma

organizacao.
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1.2 Objetivos do estudo

O presente estudo tem como principal objetivo a compreensao das decisbes estratégicas adotadas por
uma empresa téxtil relativamente a gestao de produtos defeituosos. Em particular, pretende-se analisar
0s critérios que fundamentam a escolha entre recuperar ou rejeitar estes produtos, considerando fatores
como viabilidade econdmica, quantidade de defeitos e tratamento dos mesmos. Para além disso, o
estudo foca-se na identificacao dos impactos dessas decisdes na eficiéncia operacional e financeira, de

modo a proporcionar /nsights valiosos no ato da tomada de decisédo, fornecendo um contributo pratico.

1.3 Contextualizacao da industria téxtil

De modo a compreender o contexto em que a presente investigacado se debruca, é necessario caracterizar

a industria téxtil em Portugal, através de indicadores econdmicos, estruturais e de sustentabilidade.

1.3.1 Dimensao e estrutura do setor

De acordo com os “Estudos Setoriais 2030 — Industria Téxtil e do Vestuario em Portugal” realizado por
Santos et al. (2024), em 2022 existiam 12 222 empresas ativas no ramo, com predominancia nas areas
da Moda e Vestuario. O setor & composto essencialmente por Pequenas e Médias Empresas, que
representam 99,7% do total. Dentro destas, as microempresas representam um maior peso, com 79,9%
do total, seguidas das pequenas empresas com 15,5% e das médias empresas com apenas 4,2%. As
dimensdes apresentadas evidenciam que os recursos técnicos e financeiros disponiveis sao, geralmente,

mais limitados do que os de grandes grupos industriais.

Do ponto de vista geografico, as empresas do setor encontram-se maioritariamente concentradas na

regido Norte do pais, sobretudo nas regides Ave e Cavado, como se pode observar na Figura 1.
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Figura 1 - Distribuicao geogréfica de empresas da Industria Téxtil e do Vestuario

Em 2022, o setor também era responsavel por 17,3% do emprego total da industria transformadora,
7,1% do volume de negocios, 9,9% do Valor Acrescentado Bruto e 6,1% do investimento realizado,
conforme ilustrado no Grafico 1. Estes valores, apesar de refletirem uma recuperacao face ao periodo de
pandemia, onde se registou um decréscimo acentuado entre 2019 e 2020, demonstram a relevancia e

evolucao do setor na economia portuguesa.

Evolucdo dos principais indicadores das empresas da ITV (TVH, %)
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Gréfico 1 — Evolugdo dos principais indicadores das empresas da ITV

1.3.2 Exportacdes

A exportacao ¢ um dos indicadores mais notérios da ITV em Portugal. As exportacdes atingiram o pico
em 2022, ultrapassando os 6000 milhdes de euros, apesar de ter apresentado um declinio entre 2019
e 2020, resultado da pandemia. Nos anos mais recentes, as exportacoes tém vindo a decrescer devido

ao crescimento do consumo de 7ast fashion, proveniente, sobretudo, de paises asiaticos.
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Os principais destinos das exportacdes sao Espanha, Franca, Alemanha, Italia, Estados Unidos da
Ameérica e Reino Unido, sendo os produtos mais exportados t-shirts, camisolas e casacos (Rodrigues,

2024).
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Gréfico 2 — Exportacoes portuguesas das ITV

1.3.3 Produtividade

Relativamente a produtividade do trabalho, medida pelo racio entre o valor acrescentado bruto e o
numero de trabalhadores, o setor tem registado uma tendéncia de crescimento gradual ao longo dos
ultimos anos, atingindo um valor de 27 719 € por trabalhador no segmento téxtil e de 17 086 € no
segmento de vestuario, em 2021, conforme ilustrado no grafico 3 (Alexandre, 2023). Este crescimento
reflete os investimentos realizados em modernizacao tecnolégica e em melhoria dos processos

produtivos.
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Gréfico 3 — Produtividade do trabalho nas empresas ITV
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1.3.4 Sustentabilidade

De acordo com o relatorio de sustentabilidade do CITEVE (2023), apenas 1% do material das roupas é
reciclado em novo vestuario, sendo a maioria depositada em aterros ou incinerada por falta de recolha
e triagem adequadas. A nivel europeu, sdo descartados anualmente cerca de 6 milhdes de toneladas de
téxteis pelos consumidores da Uniao Europeia, evidenciando a dimensao do desperdicio associado ao

ciclo de vida dos produtos téxteis.

Em resposta a estas preocupacdes, a maioria das empresas portuguesas do setor adotou pelo menos
uma certificacdo de sustentabilidade, sendo as mais adotadas a OEKO-TEX 100 e a GOTS. Estes rétulos
certificam que os produtos cumprem critérios especificos estabelecidos por normas internacionais,
abrangendo ndo so6 os requisitos relativos ao conteido dos materiais, mas também exigéncias ao nivel
dos produtos quimicos utilizados, das condicbes ambientais de producao e dos padrdes sociais ao longo
da cadeia de valor. A adocdo de certificacdes ecoldgicas crediveis contribui para uma decisdo de compra

mais informada pelos consumidores e promove a incorporacao de praticas mais sustentaveis.

2. Revisdo de literatura

2.1 Gestao de produtos defeituosos

Na ética do cliente, um defeito pode ser definido como qualquer caracteristica de um produto ou servico
que nao satisfaz as necessidades e expectativas do cliente (Goyal et al., 2019). Em termos técnicos,
corresponde a um desvio relativamente as especificacdes ou requisitos estabelecidos, reduzindo a
utilidade, o desempenho ou o valor do produto. Esse desvio pode resultar de falhas no fabrico, erros
imprevistos no processo produtivo ou alteracdes geomeétricas, fisicas ou quimicas numa determinada
zona do produto (Gongalves, 2021). Por outro lado, Starostka-Patyk (2019) considera um produto
defeituoso qualquer produto que, apesar de nao ser classificado como residuo, ndo cumpre os requisitos
de qualidade ou funcionalidades para os quais foi fabricado, em qualquer fase do seu ciclo de vida.
Segundo Gongcalves (2021), os defeitos podem ser classificados em defeitos visiveis, caracterizados por
ser facilmente detetaveis a olho nu e em defeitos latentes, que se manifestam apenas numa fase posterior

do processo produtivo ou apés um curto periodo de utilizacdo do produto.
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Adicionalmente, a autora distingue os defeitos segundo a sua frequéncia. Os defeitos de grupo
correspondem a eventos repetitivos detetados pela inspecao durante cada processo produtivo e que
ultrapassam um limite predefinido. Os defeitos unitarios surgem isoladamente e ndo apresentam relacao
evidente com o processo ou a matéria-prima. Por fim, os defeitos de litigio, que originam desacordos
entre o cliente e o fornecedor, surgem quando as especificidades de fabrico ndo foram correspondidas
ou quando um defeito unitario pode estar relacionado com o processo produtivo, exigindo uma analise
mais detalhada.

Os defeitos podem ter multiplas causas e exigem analises rigorosas para identificar e eliminar as suas
origens, garantindo a fiabilidade dos processos e permitindo ajustar os padrdes e niveis de qualidade as
capacidades reais do sistema produtivo (Soares et al., 2020). Alguns dos fatores que originam os defeitos
englobam questoes de gestdo e limitacbes técnicas, principalmente associadas ao desgaste das
maquinas, fadiga dos colaboradores e falhas de operacao, podendo estes ser de natureza aleatéria ou
sistematica e podem surgir ao longo do tempo, influenciando diretamente a introducao de falhas (Silva,
2017; Soares et al., 2020). Zheng et al. (2018) acrescentam que a evolucdo tecnoldgica tem gerado
produtos cada vez mais complexos, aumentando a probabilidade de defeitos, uma vez que o
desenvolvimento envolve ciclos mais exigentes e maior numero de componentes.

No contexto da industria téxtil, Anagnostopoulos et al. (2002) argumentam que os defeitos identificados
na producado téxtil devem ser detetados e corrigidos, preferencialmente, nas fases iniciais do processo
de producao. A literatura demonstra que falhas ndo detetadas nestas fases tendem a propagar-se para
etapas subsequentes, acumulando valor agregado e aumentando significativamente os custos de
correcdo. Zheng et al. (2018) afirmam que medidas de detecdo precoce podem reduzir até 70% dos
defeitos residuais. Contudo, a detecdo excessiva pode também gerar custos desnecessarios, sendo
necessario um equilibrio entre esforco de inspecao e risco de ocorréncia. No entanto, um dos maiores
desafios é identificar quais as atividades produtivas mais suscetiveis de originar defeitos, para que as
medidas de prevencao e controlo possam ser implementadas de forma eficaz e que gerem mais valor

para os clientes (Gupta & Khanna, 2024; Soares et al., 2020; Zheng et al., 2018).

Adicionalmente, Goyal et al. (2019) referem que os gestores responsaveis pelos processos veem 0s
defeitos como uma fonte direta de perdas econémicas, uma vez que a correcdo de erros implica o uso
de recursos adicionais, como tempo, energia, materiais e mao de obra, para além de criar insatisfacao

nos clientes e atrasos nas entregas.
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Posto isto, a analise dos defeitos requer uma abordagem rigorosa, isenta de influéncia passada,
recorrendo a recolha de amostras em varias fases da producdo para determinar a origem mais provavel
do problema. Na industria téxtil, os tipos de defeitos sao diversos, sendo essencial classifica-los de forma
clara para que possam ser tratados adequadamente (Gongalves, 2021). Esta proposicdo é reforcada por
Soares et al. (2020), dado que este indica que a presenca de produtos defeituosos, com caracteristicas
fora dos parametros aceitaveis, ndo sé afeta a qualidade final, como compromete a eficiéncia global da

linha de producéao.

2.2 Controlo e gestao da qualidade

A qualidade pode ser entendida como a capacidade de um produto cumprir requisitos técnicos e
especificacdes que, por sua vez, devem responder as necessidades e expectativas dos clientes (Soares
et al., 2020). A qualidade é também definida como “um conjunto de caracteristicas de uma entidade

que lhe conferem aptiddo para satisfazer necessidades explicitas ou implicitas” (Goncalves, 2021).

Deste conceito surge a gestao da qualidade, que tem como objetivo alcancar os objetivos organizacionais.
Esta pode ser dividida em dois ramos, o primeiro orientado para o comportamento (apoio da gestao de
topo, foco no cliente, gestao de colaboradores, relacdo com fornecedores) e o segundo orientado para a
técnica (design de produto, gestao de processos e controlo estatistico) (Goyal et al., 2019).

Por outro lado, Sinha & Arts (2026) identificam trés abordagens principais na gestdo da qualidade em
cadeias de abastecimento. A primeira é a abordagem preventiva, baseada em investimentos, em que o
comprador compromete recursos para melhorar a fiabilidade do fornecedor, melhorando os seus
processos. A segunda € a abordagem de evitamento, que engloba mecanismos como recompensas e
incentivos, certificacoes e investimentos cooperativos em qualidade. A terceira, e mais amplamente
adotada, é a abordagem baseada em inspecao, que exige ao comprador a inspecao das unidades
recebidas. Esta Ultima apresenta, contudo, limitacdes, nomeadamente, a vulnerabilidade a erros
humanos e o0 uso excessivo de mao de obra.

O controlo rigoroso dos processos produtivos € essencial para evitar ou interromper antecipadamente a
criacdo de defeitos, uma vez que muitas inconformidades so se tornam visiveis em etapas posteriores

do fabrico ou mesmo quando o produto ja se encontra nas maos do cliente (Goncalves, 2021).

Num sistema de gestao da qualidade eficaz, privilegia-se uma abordagem sistematica que abrange todas
as fases do processo, priorizando problemas frequentes ou de maior impacto econdmico. Essa
abordagem centra-se na prevencao de falhas, em vez de depender unicamente da inspecao final. A
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automatizacdo deste processo permitiria maior precisao, rapidez e consisténcia na detecdo de defeitos,
contribuindo para reduzir perdas e aumentar a eficiéncia do processo (Goncalves, 2021; Junior &

Azevedo, 2024).

Na industria transformadora, a organizacao deve considerar a natureza do seu negocio, a sua dimensao
e as suas caracteristicas especificas, identificando as diferencas entre os requisitos dos clientes e as
capacidades e limitacdes atuais do seu sistema produtivo para satisfazer esses requisitos (Goyal et al.,
2019; Soares et al., 2020). Assim, os fabricantes téxteis sao responsaveis pela monitorizacao continua
da qualidade dos seus produtos de forma a manter os elevados padroes de qualidade da industria téxtil

(Anagnostopoulos et al., 2002).

A medicédo da qualidade de uma empresa é geralmente feita com base na percentagem de produtos
defeituosos, no numero de defeitos por unidade de producdo, no numero de reclamacdes ou na
percentagem de ndo conformidades no sistema de qualidade (Gongalves, 2021). No entanto, Goyal et
al. (2019) refutam parcialmente a proposicdo da autora, pois embora 0 nimero de defeitos seja uma
meétrica amplamente utilizada para avaliar a qualidade, também torna-se igualmente relevante considerar
a severidade das falhas. Esta lacuna & relevante num contexto em que muitas organizacdes adotam
sistemas de gestdo da qualidade motivadas pela reducado de custos e pela melhoria da satisfacdo do
cliente, mas acabam por nédo considerar o impacto real de cada defeito no produto final e no ambiente

(Goyal et al., 2019).

A mobilizacdo de esforcos e recursos para promover a satisfacdo do cliente esta associada a custos que
podem traduzir-se em lucros quando devidamente geridos (Soares et al., 2020). Estes custos englobam,
0s custos da qualidade que por sua vez abrangem diversas categorias, incluindo despesas relacionadas
com retrabalho, rejeicao, perdas de oportunidade devido a produtos ndo produzidos ou nao entregues,
ou perda de clientes. A forma como os defeitos sdo detetados ao longo do processo influencia
diretamente estes custos, uma vez que cada etapa apresenta tempos e impactos distintos. Defeitos
identificados tardiamente acumulam valor acrescentado, elevando o custo de falha e exigindo solucoes

mais dispendiosas (Soares et al., 2020).
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2.3 QGestao logistica e logistica inversa

A logistica inversa pode ser entendida como um conjunto de atividades responsaveis pela gestao dos
fluxos de produtos, materiais e informacao no sentido inverso ao da logistica tradicional, isto &, desde o
ponto de consumo até a empresa focal ou a um ponto de recuperacao adequado. O seu principal objetivo
€ recuperar valor econémico, operacional ou ambiental dos produtos defeituosos, podendo estes ser
reintroduzidos nos fluxos diretos ou inversos sob uma forma secundaria (Gongalves, 2021;
Mathiyazhagan et al., 2020). A logistica inversa também consiste em planear, implementar e controlar,
de forma econdmica e eficiente, o fluxo inverso de produtos, matérias-primas, inventarios em processo
e embalagens (Starostka-Patyk, 2016). Simultaneamente, este conceito representa um esforco conjunto
entre produtores e clientes para reduzir residuos, contribuindo tanto para a sustentabilidade ambiental

como para a competitividade empresarial (Mathiyazhagan et al., 2020).

Neste ambito, surge o conceito de cadeia de abastecimento inversa, que engloba todas as atividades que
decorrem entre a recolha dos produtos e os processos de retrabalho ou eliminacdo. Esta visdo foi
reforcada pela identificacdo de cinco etapas fundamentais, nomeadamente, aquisicdo de produtos,
logistica inversa, inspecdo e disposicdo, remanufactura e marketing ou reintroducdo no mercado

secundario (Ahlstrom et al., 2020; Mathiyazhagan et al., 2020).

A evolucao dos sistemas logisticos levou ao reconhecimento de que existe um fluxo crescente de produtos
que retornam a cadeia de abastecimento por apresentarem defeitos, falhas funcionais ou simplesmente
por nao cumprirem os requisitos esperados. A necessidade de gerir este fluxo inverso deu origem a
gestdo logistica de produtos defeituosos, que se tornou uma componente estratégica das cadeias de

abastecimento atuais (Starostka-Patyk, 2015).

A gestao logistica dos produtos defeituosos integra diferentes tipos de processos, entre eles, processos
de fluxo (movimentacédo de materiais), processos regulatérios (ajuste de meios de producédo e mao de
obra), processos de controlo (qualidade e cumprimento de requisitos) e processos de informacao
(alimentacdo continua dos sistemas digitais) (Starostka-Patyk, 2016).

Rubio & Jiménez-Parra (2014) reforcam a premissa apresentada pela autora, acrescentando que a
logistica inversa inclui processos internos (aprovisionamento, gestdo de armazéns, movimentacao
interna, comunicacdo e informacao) e processos externos (servico ao cliente, transporte, gestdo de

produtos acabados e os fluxos inversos).
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Os fluxos inversos passaram a incorporar atividades cruciais, como recolha, inspecédo/triagem e
recuperacdo, acrescentando a desmontagem como uma subatividade em determinados setores
(Ahlstrom et al., 2020). A recolha constitui o ponto de entrada na rede inversa e pode ser realizada por
fabricantes, distribuidores ou operadores especializados. Segue-se a inspecéo e classificacdo, etapa
critica devido a variabilidade dos produtos defeituosos, que afeta diretamente a viabilidade das opcoes
subsequentes. E nesta fase que a gestdo logistica de produtos defeituosos desempenha um papel
determinante, avaliando a condicdo técnica e o potencial de recuperacdo de cada produto (Rubio &

Jiménez-Parra, 2014).

A implementacao da logistica inversa contribui para a reducao de residuos, reaproveitamento de
recursos, poupanca de custos, melhoria da imagem corporativa, fortalecimento da lealdade dos clientes
e incentivo a novas oportunidades de negdcio em mercados secundarios, para bens recuperados

(Agrawal & Singh, 2019; Mahajan & Vakharia, 2016).

Segundo Rubio & Jiménez-Parra (2014), os principais motivos para a implementacédo da logistica inversa

dividem-se em trés categorias principais:

¢ Economicos: reducao no uso de matérias-primas, diminuicdo dos custos de eliminacao e criacdo de

valor a partir de produtos recuperados.

¢ Legais: cumprimento de legislacées ambientais que impdem responsabilidades as empresas quanto

a recolha e tratamento dos seus produtos no fim de vida.

e Sociais: crescente exigéncia dos consumidores por praticas empresariais ambientalmente

responsaveis, especialmente no que diz respeito a gestdo de residuos e emissoes de carbono.

Para Starostka-Patyk (2016) os beneficios da logistica inversa assentam na obtencdo de beneficios
financeiros provenientes da reutilizacdo de produtos, componentes ou matérias-primas. A autora afirma
igualmente que o objetivo fundamental & maximizar o valor secundario, seja por via de reutilizacao,

retrabalho, reciclagem ou eliminacao (Rubio & Jiménez-Parra, 2014; Starostka-Patyk, 2015).
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2.4 Destino dos produtos defeituosos

A destinacao de produtos defeituosos é uma das etapas essenciais na gestao logistica, com impacto

direto na eficiéncia operacional e no desempenho econémico das organizacoes (Agrawal & Singh, 2019).

Rubio & Jiménez-Parra (2014) caracterizaram as opcdes de recuperacdo de valor apresentadas. A
reutilizacdo implica intervencdes minimas, como limpeza ou reparacdes simples. O retrabalho envolve
desmontagem, inspecao e reconstrucao do produto, atribuindo-lhe caracteristicas equivalentes as de um
produto novo. Por fim, a reciclagem permite o reaproveitamento de matérias-primas, embora com perda

da identidade do produto original.

Segundo Agrawal & Singh (2019), a reciclagem é a opcao mais viavel para produtos cujo valor de
recuperacao € baixo, enquanto o retrabalho é mais adequado para produtos de elevado valor. O mesmo
autor reforca que, na reciclagem, o volume de produtos com defeito é determinante para as economias
de escala, ja no retrabalho os fatores criticos sdo o tempo e o custo.

Quando nenhuma das opcoes anteriores é técnica ou economicamente vidvel, a eliminacao surge como
a alternativa de ultimo recurso, representando uma perda de valor. A eliminacdo implica igualmente
custos de falha, embora o valor de rejeicdo pode representar um retorno positivo parcial para a empresa

(Soares et al., 2020).

Segundo Gupta & Khanna (2024) e Sinha & Arts (2026), o retrabalho tende a gerar resultados
econdémicos superiores ao cenario em que este nao € aplicado, desde que consuma menos recursos do
que a reciclagem. Adicionalmente, este processo proporciona beneficios financeiros quando ndo existem
penalizacdes, embora esses beneficios diminuam a medida que a capacidade do fornecedor aumenta.
O retrabalho também permite reduzir o desperdicio e os custos de falha, enquanto corrige as
inconformidades sem rejeitar o produto (Mathiyazhagan et al., 2020; Sinha & Arts, 2026). De acordo
com Guide & Van Wassenhove (2009), as organizacdes mais eficazes sdo aquelas que investem
ativamente em sistemas de recuperacao rapida, reconhecendo que o valor dos produtos defeituosos

deprecia-se com o tempo.

Soares et al. (2020) apresentam uma versao diversificada desta opcao, isto &, a decisao de retrabalhar
deve assentar numa avaliacao técnica, considerando as caracteristicas do defeito, do produto e dos
processos envolvidos, com implicacdes na satisfacdo do cliente e no cumprimento de obrigacoes
contratuais. O retrabalho pode exigir métodos, recursos ou materiais adicionais relativamente aos

utilizados na producao original, gerando custos acrescidos.
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No setor téxtil, por exemplo, os processos de retrabalho e reciclagem sdo dispendiosos e dificeis de
implementar, sendo a reutilizacao uma estratégia mais acessivel para recuperar valor. Neste contexto, a
criacao de mercados secundarios, & apresentada como uma pratica capaz de reduzir o desperdicio

(Ahlstrom et al., 2020).

Em suma, a decisao entre retrabalho e eliminacdo depende, sobretudo, da fase de producao em que o
defeito ¢ detetado. Os produtos identificados nas fases finais do processo produtivo tendem a ser
retrabalhados, devido ao valor acumulado ao longo das etapas anteriores, enquanto os defeitos detetados
nas fases iniciais tendem a ser eliminados, por nao justificarem o investimento adicional (Soares et al.,

2020).

A eficacia das decisdes de destinacdo depende de uma monitorizacdo continua do ciclo de vida do
produto e da partilha de informacao entre todos os intervenientes do processo produtivo. A digitalizacao
e automatizacéo destes processos sao fatores essenciais para melhorar o desempenho global de uma
organizacao, facilitando a identificacdo e analise de informacao, reduz os tempos de resposta e permite
identificar oportunidades de minimizacao de custos e recursos (Agrawal & Singh, 2019; Soares et al.,

2020).

3. Caracterizacao da empresa

A empresa selecionada caracteriza-se pela integracdo vertical dos seus processos produtivos,
proporcionando uma evolucdo continua ao longo do tempo, o que permitiu manter-se competitiva no
mercado téxtil e tem assumido uma posicao pioneira no que diz respeito as areas social, ambiental e de

protecao do consumidor.

A empresa combina o Anow-how adquirido ao longo dos anos com uma postura atenta as mudancas do
mercado, apostando simultaneamente na tradicdo e na inovacdo. Mantém os valores definidos pelos
seus fundadores, procurando aliar a experiéncia acumulada a novas solucdes tecnoldgicas e criativas,

com o objetivo de responder as exigéncias de um setor em constante mudanca.

Adicionalmente, a producao atinge aproximadamente 10,000kgs por dia de vestuario de malha. Dentro
deste destacam-se os segmentos de casualwear, sportswear, underwear e nightwear, para homem,

mulher e crianca.

25



Para assegurar a capacidade de resposta a procura, a empresa dispde de localizacdes adicionais de
producdo e estabelece parcerias internacionais, nomeadamente na Asia e em Africa, assim como
colaboracdes com empresas do grupo e parceiros nacionais. Esta rede produtiva permite garantir um
abastecimento continuo e flexivel aos clientes. A empresa foca-se na oferta de produtos de elevada
qualidade, garantindo uma diversidade moderna que responda as necessidades de um grupo de clientes

cada vez mais variado e exigente.

3.1 Processo produtivo

O processo produtivo inicia-se com a rececao da malha, quer esta seja acabada ou em cru. Nesta fase
0 material é registado e verifica-se as caracteristicas da malha, como o peso, a gramagem e a largura,

de forma a garantir a conformidade com as especificacdes de fabrico.

A malha em cru é sempre sujeita a processos de tinturaria, que podem incluir servicos como ramulagem,
esmerilagem, tingimento e sanforizacéo, entre outras. Apos a conclusao destas, obtém-se a malha final,
que é submetida a revisao e, posteriormente, a testes de laboratorio, onde sdo avaliados parametros
como a resisténcia, o encolhimento e a solidez da cor. Apos a aprovacao em laboratorio, a malha esta

em condicdes de avancar para as fases de producao subsequentes.

A etapa seguinte corresponde @ modelacdo, também designada por CAD, na qual sdo desenvolvidos os
moldes das pecas. Com base nestes moldes, procede-se ao corte, operacdo que consiste em estender
o0 tecido em varias camadas, designadas por colchédo, e em proceder ao corte dos moldes com recurso
a uma maquina de succao de ar, que pressiona o tecido com papel perfurado para garantir a estabilidade

necessaria. As pecas cortadas sdo agrupadas e atadas por lotes.

Entre o corte e a confecao, e dependendo das especificacdes do cliente e do tipo de vestuario, as pecas
podem ser encaminhadas para processos de estampagem ou bordagem, realizados na maioria

externamente.

A confecao pode ser realizada internamente ou recorrendo a fornecedores externos. Antes do inicio da
confecao, séo verificadas as guias de entrada para confirmar que todas as pecas e acessorios necessarios

se encontram disponiveis e conformes.

Apds a confecao, as pecas podem ser lavadas, dependendo das exigéncias do cliente, passadas a ferro

e sujeitas a uma inspecao final para verificacao de defeitos, na qual sdo identificados buracos, falhas de
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cor, imperfeicdes de costura, entre outros. As pecas aprovadas sdo dobradas e embaladas, ficando

prontas para expedicao ao cliente.

Paralelamente ao fluxo principal, a empresa gere um conjunto de atividades de suporte que incluem a

gestdo de acessorios, elementos sublimados e materiais especializados, bem como processos logisticos.

Rececao de malha Armazenamento da malha Tinturaria
em cru ou acabada por ordem de fabrico
Modelagem (CAD) Aprovacao damalha l:l::tr::::u
Corte Bordar/Estampar Confegao Lavar
Expedicao Embalamento Passar a ferro

Figura 2 — Processo produtivo de uma empresa téxtil

3.2 Defeitos

Para uma melhor compreensao dos tipos de defeitos existentes numa empresa téxtil, € necessario
identifica-los, classifica-los e descrevé-los. Os defeitos podem surgir ao longo das varias etapas do
processo produtivo e sdo distinguidos segundo a norma 8499 da ISO (International Organization for

Standardization), 2003, e também de acordo com os autores (Abdessalem et al., 2009; Cunha, 2025)

Um dos defeitos identificados é a diferenca de tonalidades, que corresponde a existéncia de um contraste
de cor (claro e escuro), visivel a olho nu, entre diferentes zonas da mesma peca. Este fendmeno resulta
de processos irregulares no tingimento da malha, podendo ser causado por variacdes de temperatura ou
tempo, ou distribuicdo irregular do corante no tecido. Na industria téxtil, este defeito & geralmente

detetado apenas na fase de inspecao final, no processo de embalamento das pecas.
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Figura 3 — Defeito de tonalidade

Outro defeito recorrente é a presenca de sujidade, que se manifesta através de poeiras, residuos, ou
outras particulas estranhas observadas na superficie da peca, aquando do controlo final. Este problema
estd frequentemente associado a condicdes inadequadas de armazenamento ou a manuseamento
incorreto, tanto da peca como das maquinas, ao longo das diferentes fases do processo produtivo. A
sujidade pode tornar-se permanente quando n&do é possivel remover as marcas sem danificar o tecido,

comprometendo o aspeto visual e a qualidade do produto.

l.d’m ' p I

Figura 4 — Defeito de sujidade
Relacionado ao defeito anterior, destaca-se o defeito de manchas, que consiste na presenca de manchas
localizadas resultantes de substancias liquidas, 6leos, ou até mesmo processos de tinturaria. As manchas
sao consideradas defeitos irreversiveis, uma vez que afetam diretamente a uniformidade da cor €, na

maioria dos casos, nao podem ser totalmente removidas sem comprometer o material.

Figura 5 — Defeito de manchado
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Outro tipo de nao conformidade observada sdo as pecas fora de medidas, que nao respeitam as
especificacdes dimensionais definidas pelo cliente. Este defeito pode manifestar-se através de diferencas
de comprimento, largura ou proporcdes entre partes simétricas da peca. As causas mais comuns estao
associadas a erros na elaboracao dos planos de corte, ou trocas de tamanhos e imprecisdes na fase de
confecdo. Geralmente, este defeito apenas é detetado apds a peca estar totalmente confecionada, sendo

identificado apenas no embalamento.

Figura 6 — Defeito fora de medidas

Os defeitos de contaminacao sao caracterizados pela incluséo de elementos de cor ou natureza diferente
dos constituintes normais da malha. Estes materiais podem ficar presos na estrutura da malha durante
a producao da mesma ou depositar-se na sua superficie durante 0 manuseamento. Este tipo de defeito,
¢ particularmente visivel em malhas claras e pode, em alguns casos, ser removido manualmente quando

0s elementos estranhos nao estado firmemente incorporados na estrutura da malha.

Figura 7 — Defeito de contaminagéo

Os buracos sdo uns dos defeitos mais comuns, caracterizam-se pela auséncia local de material. A
presenca de buracos compromete a integridade do material, tornando-o inutilizavel em grande parte dos
casos, ou seja, este é maioritariamente rejeitado por ser irreparavel, dependendo da sua dimensao. As
causas deste fenomeno estdo associadas a tensdes excessivas ou falhas nos fios, manuseamento
inadequado durante a confecao, friccdo ou danos durante o transporte e armazenamento. Por ocorrer

em diversas fases do processo produtivo, o defeito €, normalmente, identificado apenas na fase final.
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Figura 8 — Defeito de pega com buraco

Para além destes, existem ainda os defeitos de malha, que abrangem um conjunto de irregularidades
estruturais ou visuais presentes na malha. Estes defeitos podem incluir variacbes de cor, vincos
permanentes, irregularidades na estrutura dos fios ou falhas de acabamento, sendo geralmente

identificados nas fases iniciais de inspecéo do tecido, nomeadamente apos a tinturaria.

Figura 9 — Defeito de malha

Os defeitos de corte estdo associados a falhas ocorridas durante o corte da malha em componentes
individuais, podendo resultar de planos de corte incorretos, desgaste das maquinas ou erro humano no
posicionamento do material. Estes defeitos afetam diretamente as dimensdes, podendo comprometer o

processo de confecdo e originar pecas fora de medidas.

Durante a confecado das pecas surgem os defeitos de confecdo, normalmente relacionados a falhas
operacionais ou com o funcionamento inadequado das maquinas de costura. Os problemas mais comuns
incluem pontos em falta, costuras desalinhadas ou torcdo da peca. Estes defeitos afetam

simultaneamente a estética e a resisténcia do produto.

Por fim, destaca-se os defeitos originados por processos externos a empresa, nomeadamente a
estampagem, o bordado e a lavandaria. Os defeitos de estampado podem incluir falhas na transferéncia
do desenho, desalinhamentos ou diferencas de intensidade de cor, enquanto os defeitos de bordado
estdo frequentemente associados a fios soltos, falhas de preenchimento ou posicionamento incorreto do

bordado. Ja os defeitos de lavandaria resultam de processos de lavagem e acabamento, podendo
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provocar alteracoes de cor, deformacdes, ou desgaste da malha. Estes defeitos sdo maioritariamente

detetados apds a rececdo das pecas provenientes dos fornecedores ou na inspecao final.

3.3 Organizacdo e armazenamento dos defeitos

Durante o controlo de qualidade, as pecas com defeito seguem um sistema de organizacédo e
armazenamento que permite classificar e encaminhar cada peca de acordo com o tipo e gravidade do

defeito.

Os defeitos de 2.% escolha sado caracterizados por apresentarem imperfeicdes ligeiras. Estes sao,

normalmente, pecas aceites pelo cliente, mediante um desconto.

No caso das pecas consideradas retrabalhaveis, estas sao enviadas novamente para a etapa adequada,

de modo a efetuar os arranjos necessarios. Estes arranjos podem incluir:

reforco ou correcdo de costuras,

e substituicdo de botdes, fechos ou etiquetas,
e acabamento de operacdes em falta,

e correcdes manuais em zonas delicadas,

e limpeza manual.

Quando as pecas apresentam este tipo de defeitos, que ndo comprometem a sua estrutura, podem ser
armazenadas em armazém para utilizacdo futura. Em alguns casos, estas pecas sado reaproveitadas
noutras encomendas, desde que a malha, a cor e 0 modelo sejam compativeis. Este reaproveitamento

permite reduzir desperdicios e otimizar a utilizacao de matérias-primas.

A decisao de retrabalhar uma peca é sempre tomada com base numa analise custo-beneficio. Em
algumas pecas, o retrabalho pode ndo compensar, sendo estas classificadas como perdas. Nestes casos,
em que os defeitos sao irrecuperaveis, as pecas sao tracadas, ou seja, cortadas e inutilizadas para
garantir que nao entram no circuito de venda. Ainda assim, sempre que possivel, sdo recuperados

componentes como fechos, botdes ou partes de tecido em bom estado.
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Peca com defeito?

Defeitos de 22 Defeitos Expedicao
escolha retrabalhaveis
Perdas
Venda com desconto TR ETER
ao cliente
Tragar/Descarte

Figura 10 — Organizagdo de produtos defeituosos

3.4 Controlo de qualidade

Ao longo do processo produtivo, é realizado um controlo de qualidade continuo com o objetivo de garantir
que as pecas fabricadas cumprem os requisitos definidos pelo cliente e pelos padrdes internos da
empresa. Este controlo é efetuado em diferentes fases da producao, desde a tinturaria até a confecéo e

a expedicao final e é geralmente feito por amostragem.

Na tinturaria o controlo é feito de acordo com a quantidade de rolos de malha recebidos, por exemplo,
se houver uma rececdo de 50 rolos, vao ser revistos apenas 10. Quando sdo detetadas nao-
conformidades, pode ser necessario realizar um reprocesso. Nestes casos, a malha é retirada da
maquina de tingimento (jet), analisada e posteriormente recolocada na maquina para correcao. Existem
situacdes em que a falha detetada pode ser corrigida sem recorrer a retirada da malha do jet, esse
processo é denominado de remonta. Na tinturaria, os defeitos mais frequentes estéo relacionados com
a cor. Esta fase é critica, pois, para além de gerar elevados custos, que sdo agravados quando séo

necessarias correcdes/reprocessos, também origina desperdicios elevados.

Apds esta etapa, o processo produtivo avanca para a fase de corte, onde, apesar de ser detetada uma
quantidade reduzida de defeitos, a taxa média de desperdicio registada é de aproximadamente 20%,
sendo que a rentabilidade global do processo esta estimada em cerca de 85%. Este desperdicio esta

associado principalmente com a adaptacdo dos moldes a malha e a eliminacédo de zonas defeituosas.

Em caso de servicos de estampagem ou bordagem externa, ¢ sempre realizada uma inspecéo a 20
pecas por tamanho, tendo como referéncia a peca strike-off (amostra) aprovada pelo cliente, sendo

verificados os tamanhos e posicoes.
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No que diz respeito a fase de confecado, foram atribuidas oito confecdes por controlador. Em periodos de
maior volume de producdo ou prazos mais curtos, este numero pode revelar-se insuficiente, o que obriga

a contratacdo de servicos externos de controlo de qualidade.

Sempre que um artigo necessita de lavagem, é realizada uma lavagem de teste por amostragem, com o
objetivo de verificar possiveis alteracbes como desbote de cor, deformacdes ou encolhimento. Apenas

apos esta validacao é que se procede a lavagem das restantes pecas.

Antes da expedicao, todas as pecas passam por um controlo final, o0 mais rigoroso do conjunto, onde séo
verificados aspetos como, cor e uniformidade, medidas de acordo com a tabela fornecida pelo cliente,
presenca de defeitos, como furos, manchas ou sujidade, seguindo nao sé o strke-off aprovado pelo
cliente, mas também os comentarios deixados pelo mesmo. Quando necessario, sao efetuadas pequenas

correc0es manuais, incluindo coser a mao ou realizar lavagens pontuais para remocao de nddoas.

Os defeitos identificados sdo classificados segundo diferentes niveis e categorias. Esta classificacao
permite quantificar perdas, analisar tendéncias de defeitos e, com base nesses dados, a empresa
consegue implementar acdes de melhoria continua. Vale ressaltar que a precisdo do controlo de

qualidade também ¢ afetada pelo valor da peca.

Atualmente, a empresa adota duas medidas de controlo de qualidade que tém como objetivo a mitigacéo
dos defeitos. A primeira assenta na contratacao de controladores mais exigentes e a segunda baseia-se

na sensibilizacdo dos controladores face ao seu trabalho.

4. Metodologia

O presente estudo foi desenvolvido com o objetivo de analisar o impacto dos produtos defeituosos na
industria téxtil e avaliar a decisdao entre recuperar ou rejeitar esses produtos. Para tal, foi adotado um
método de investigacdo que combina abordagens qualitativas e quantitativas. A dimensao qualitativa esta
relacionada com a recolha e analise de dados da empresa selecionada, como o tipo de defeitos e o
processo produtivo, juntamente com a revisao de literatura e entrevistas a colaboradores da empresa.
Ja a dimensao quantitativa envolve a recolha de dados financeiros e operacionais, entre eles estruturas
de custo e receita, a fim de determinar o impacto e a decisao da recuperacdo ou rejeicao de produtos

defeituosos.
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Posto isto, a estratégia de investigacao assenta no estudo de caso multiplo, suportado pela analise de
dados reais recolhidos na empresa. Segundo Yin (2003) "um estudo de caso investiga um fendmeno
dentro do seu contexto da vida real, especialmente quando os limites entre o fendbmeno e o contexto ndo
estdo claramente definidos. Este recorre a diversas variaveis, exigindo o uso de varias fontes de evidéncia
e beneficiando do desenvolvimento prévio de proposicdes tedricas para conduzir a coleta e a analise de

dados”.

Os dados utilizados na investigacdo foram recolhidos durante o periodo de estagio numa empresa téxtil,
com inicio em setembro e conclusdo em marco, correspondendo a um periodo de seis meses, durante
0 qual foi possivel aceder diretamente a informacao relativa a encomendas, custos de producao, registos

de defeitos, entre outros elementos relevantes para a analise.

Numa primeira fase, foi realizada a recolha e organizacao dos registos correspondentes a 1131 defeitos
distribuidos por 407 encomendas, cujo registo decorreu entre junho de 2025 e fevereiro de 2026. Vale
ressaltar que fevereiro corresponde ao més em que os dados foram disponibilizados pela empresa para
analise, garantindo a fiabilidade da informacao recolhida. Junho representa o inicio do registo dos tipos
de defeitos existentes por parte da empresa, pelo que todos os defeitos anteriores a essa data foram
excluidos da analise. Também foram eliminados os defeitos associados a amostras, por representarem

uma parte reduzida da atividade produtiva da empresa.

Esta informacao foi estruturada com o auxilio da ferramenta Microsoft Excel, de modo a ser exequivel
uma analise posterior. Foram consideradas variaveis como o tipo de defeito, o artigo de vestuario afetado,
o cliente associado, a quantidade total de pecas cortadas e a quantidade de pecas nao conformes, assim
como o dia em que estas foram registadas. A andlise destes dados teve como finalidade identificar
padrdes de ocorréncia de defeitos ao longo do processo produtivo, servindo de base para a selecdo dos

casos de estudo.

Com base nos padrdes identificados e no resultado de uma breve reunido com os engenheiros da
empresa, responsaveis e conhecedores de todo o processo produtivo, foram selecionados trés casos de
diferentes tipos de defeito e em diferentes momentos do processo produtivo. A escolha destes casos teve
como objetivo garantir que a investigacao abrangesse situacdes em que os defeitos ocorrem em diversas
fases do processo, desde a matéria-prima até a fase final, permitindo analisar a decisao entre recuperar

ou rejeitar sob diferentes perspetivas.
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Os casos selecionados seguem uma analise custo-beneficio para cada situacao, que, segundo Goel &
Sharma (2022), “proporciona uma abordagem estruturada para identificar as vantagens e desvantagens
de um projeto, incluindo investimentos, atividades, necessidades de mercado e despesas. Esta oferece
uma alternativa para determinar a melhor forma de atingir o objetivo, otimizando simultaneamente o

investimento”.

Posto isto, o estudo identifica os custos e beneficios associados as decisdes de recuperar ou rejeitar
produtos defeituosos em cada caso. No primeiro caso, 0s custos incluem o custo total de producao, bem
como as perdas associadas as pecas rejeitadas e a venda com desconto. O principal beneficio
corresponde a receita obtida com a venda das pecas, incluindo as de segunda qualidade. No segundo
caso, 0s custos englobam a perda total da primeira remessa de malha rejeitada e os custos da segunda
remessa, incluindo os reprocessos necessarios. Ja o beneficio assenta na possibilidade de utilizar a
malha recuperada na producao, evitando uma nova perda total e permitindo dar continuidade as
encomendas. Por fim, no terceiro caso, os custos englobam os custos totais de producao, incluindo
operacdes adicionais de corte, aquisicao de nova malha ou perdas associadas a reducao da producéao,

dependendo do cenario. O beneficio corresponde a receita gerada pela venda das pecas finais.

Para cada caso foram construidos cenarios hipotéticos baseados em alternativas de decisao reais,
correspondendo a praticas standard da empresa ou a solucdes apresentadas pelos engenheiros,

considerando as diferentes opcdes disponiveis no contexto produtivo.

A avaliacdo das diferentes alternativas de decisdo foi realizada através de uma analise econémica
baseada na identificacdo e quantificacdo dos custos e, se possivel, das receitas associadas a cada
cenario. Para tal, foi utilizado, novamente, o Microsoft Excel, que permitiu organizar os dados de cada
caso, calcular indicadores financeiros e estruturar a informacao em tabelas e graficos de apoio a analise,
tendo por base percentagens por razbes de anonimato. As percentagens sao calculadas de acordo com
0s valores totais de cada indicador, ou um dos cenarios é utilizado como referéncia, por motivos de

comparacao.

Estes instrumentos facilitaram a visualizacdo das diferencas entre cenarios e contribuiram para uma

interpretacdo mais clara dos resultados face a recuperacao ou rejeicdo dos produtos defeituosos.
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4.1 Analise dos defeitos

A analise dos graficos, para além de evidenciar padrdes de ocorréncia de defeitos ao longo da producao,

contribuiu também para a selecdo dos casos de estudo a desenvolver.

Para facilitar a comparacao entre o numero de defeitos e o volume de producao, a quantidade de pecas
cortadas foi normalizada através da divisdo por 100, permitindo uma leitura mais simples entre artigos
com volumes de producao distintos. Também para facilitar a analise, foi calculado o peso dos defeitos
nas respetivas encomendas através da divisdo entre a quantidade de defeitos registados e o total de

pecas cortadas, correspondendo assim a taxa de defeito associada a cada situacao.

4.1.1 Distribuicao dos defeitos por tipo

No grafico abaixo € possivel identificar um conjunto de defeitos que se distribuem ao longo de todo o
processo produtivo. Observam-se defeitos que ocorrem em fases iniciais, como defeitos de malha, assim
como defeitos que sdo detetados em fases finais, nomeadamente no processo de embalamento, como

diferencas de medidas, variacoes de tonalidade, sujidade, entre outros.

O defeito predominante é o defeito de malha, o que se justifica pelos processos exigentes a que a malha
¢ sujeita na tinturaria. Qualquer irregularidade nestas operacées pode comprometer a qualidade da
malha em producdo. O segundo defeito com maior destaque corresponde aos defeitos de estampagem.
Este processo é realizado externamente, o que limita o controlo direto por parte da empresa e aumenta

a probabilidade de ocorréncia de ndo conformidades.

Observa-se igualmente uma incidéncia sobre defeitos detetados na fase final, como buracos e
contaminacdes, o que indica que esta etapa também representa um ponto critico no processo produtivo.
Por outro lado, defeitos como sujidade e diferencas de medidas apresentam valores mais reduzidos,

indicando uma menor incidéncia ao longo do processo produtivo.

De forma geral, o grafico evidencia que os defeitos apresentam incidéncias distintas, permitindo

identificar as fases que requerem maior controlo e acdes de melhoria continua.
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Grdfico 4 - Distribuigdo dos defeitos por tipo

4.1.2 Defeitos por tipo de artigo

Os defeitos mencionados anteriormente sao identificados num conjunto vasto de artigos de vestuario,
variando de acordo com as especificacdes e quantidades solicitadas por cada cliente. De acordo com o
grafico, a maioria dos defeitos ocorre em t-shirts, o que se justifica pelo facto de este ser o tipo de
vestuario mais produzido pela empresa. Assim, quanto maior o volume de producao de um determinado

artigo, maior é a probabilidade de ocorréncia e detecao de defeitos.

Apesar de os cal¢des apresentarem um volume de confecao inferior ao das t-shirts, este artigo evidencia
igualmente uma quantidade consideravel de defeitos quando comparado com o numero de pecas
produzidas. Este fendmeno pode ser explicado pela maior complexidade deste tipo de peca,
nomeadamente ao nivel dos recortes, bolsos e aplicacdao de acessorios, que exigem mais operacdes mais
exigentes e, consequentemente, aumentam a probabilidade de ocorréncia de nao conformidades. Os
restantes artigos apresentam niveis de defeitos que acompanham, de forma geral, as respetivas

quantidades produzidas.

Deste modo, conclui-se que a ocorréncia de defeitos estd associada ndo apenas a quantidade de pecas
cortadas por tipo de vestuario, mas também a complexidade do proprio produto, que influencia o risco

de surgimento de defeitos ao longo do processo produtivo.
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Gréfico 5 - Distribuicdo dos defeifos por tipo de artigo

4.1.3 Peso dos defeitos na producao

Os Graficos 6 e 7 apresentam o peso dos defeitos ndo sé por tipo de defeito, mas também por tipo de

artigo de vestuario em que estes ocorrem.

Observa-se que, de um modo geral, quanto maior a complexidade do artigo, maior a taxa de defeito.
Consequentemente, os defeitos apresentam um peso mais elevado em artigos como calgdes e saias,

guando comparados com outros tipos de vestuario mais simples.

Relativamente ao tipo de defeito, verifica-se que o corte é aquele que apresenta maior peso na producao.
Este comportamento explica-se pelo facto de que o processo de corte depende diretamente de um plano
previamente definido, ou seja, caso o plano de corte esteja incorretamente estruturado, uma grande
parte, ou mesmo a totalidade, das pecas cortadas podera ficar comprometida, resultando em situacdes
em que o numero de pecas defeituosas pode igualar ao numero total de pecas previstas para a

encomenda.

Os defeitos de estampagem seguem uma légica semelhante, uma vez que também dependem de
definicoes realizadas em etapas anteriores, como a preparacao dos quadros, a posicdo do motivo e as

especificacdes de cor.

Por outro lado, os restantes tipos de defeito apresentam um peso inferior, uma vez que, na sua maioria,
nao dependem de uma acao prévia que comprometa simultaneamente todas as pecas, mas sim de

ocorréncias pontuais ao longo do processo produtivo.
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Esta analise permite obter uma visdo mais rigorosa do impacto dos defeitos na qualidade global das
encomendas, evidenciando que artigos com menor volume de producdo podem apresentar taxas de
defeito mais elevadas devido a sua maior complexidade construtiva, como se verifica nos cal¢des. De
igual modo, defeitos menos frequentes em termos absolutos podem apresentar um peso significativo na

producao, como € o caso do corte.
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4.1.4 Distribuicao dos defeitos por cliente

E expectavel que, quanto maior for o volume de pecas produzidas para um determinado cliente, maior
seja também o numero absoluto de defeitos registados. Neste sentido, clientes como o Cliente 4 e o
Cliente 6 apresentam uma quantidade superior de defeitos, uma vez que estao associados a volumes de

producao mais elevados.
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Destaca-se que o Cliente 4 apresenta um numero particularmente elevado de defeitos relacionados com
a malha e a confecao. Este comportamento pode ser explicado pelo facto de uma parte significativa da
producao associada a este cliente ser realizada no estrangeiro, o que reduz o nivel de controlo interno

direto por parte da empresa e aumenta a probabilidade de ocorréncia de nao conformidades.

Por sua vez, o Cliente 6 evidencia um maior nimero de defeitos associados a contaminacdes, enquanto
o Cliente 8, também com uma quantidade de defeitos elevada apresenta uma incidéncia superior de
defeitos de estampagem. Esta situacao esta relacionada com as caracteristicas especificas das
encomendas, nomeadamente o facto de, no caso do Cliente 8, a maioria das pecas produzidas

corresponder a t-shirts estampadas, aumentando assim a exposicao a erros neste tipo de processo.

Observa-se ainda uma discrepancia significativa no Cliente 16, resultante de uma encomenda especifica,
de mais de 900 pecas, em que mais de metade das pecas apresentava defeitos de medidas, o que
contribuiu para um aumento acentuado do numero total de defeitos registados para este cliente. As
discrepancias observadas entre clientes refletem, ndo s6 diferencas no volume de producdo, mas

também especificidades de cada encomenda e cliente.

Distribuicao dos defeitos por cliente

3000
2500
2000
1500
1000
- ki
0 Ijl_li_lﬂlﬂ-'l-l'l-_.__.-—._—.¥ﬂ__.__.—.__;,
é\@b‘ Q\Q’ »\<</ /\<</ \Qx\,\ »{(z é\(o é\@ é\((’ »\(o »\?ﬂ’ /\<</’\ {(xq’b( »\Qﬁfb
o o & & S o»@ & & ¢ \@ O»\@ o»@
B Soma de Quantidade @ Soma de Pegas cortadas/100

Gréfico 8 - Distribuicdo dos defeifos por cliente
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Grdfico 9 - Distribuigdo dos tipos de defeito pelos 5 clientes mais relevantes

4.1.5 Evolugao temporal dos defeitos

No Grafico 10 observa-se uma discrepancia mais acentuada entre os meses de dezembro e janeiro. Esta
variacdo pode estar associada a transicao entre o fecho de um ano e o inicio de um novo, periodo em
que, por norma, se verifica uma maior pressao por parte dos clientes para cumprimento de prazos e
encerramento de encomendas. Este contexto pode traduzir-se numa maior carga de trabalho e num
aumento do ritmo produtivo, fatores que podem contribuir para uma maior probabilidade de ocorréncia

de defeitos.

Os restantes meses apresentam valores relativamente estaveis, nao se verificando diferencas
significativas que indiquem a existéncia de fatores extraordinarios que tenham influenciado a qualidade

da producao.
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Grdfico 10 — Evolugdo temporal dos defeitos
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4.2 Identificacdo de padroes

A analise dos graficos permitiu identificar alguns padrdes na ocorréncia de defeitos ao longo do processo
produtivo. De forma geral, verifica-se que os defeitos estdo distribuidos por todas as fases, apesar de a
frequéncia ser maior ao nivel da malha, fase inicial, evidenciando que problemas na matéria-prima
tendem a propagar-se ao longo do processo produtivo, dado a frequéncia também elevada de defeitos
identificados na fase final, de embalamento, como contaminacdes, buracos e medidas. Para além da

malha, o estampado também se destaca como um defeito com elevado volume.

Ja defeitos como corte e estampado, apesar de nem sempre serem 0s mais frequentes, revelam-se os
mais graves, uma vez que quando ocorrem podem afetar uma grande parte ou até a totalidade de uma

encomenda.

A analise por tipo de artigo mostra ainda que as t-shirts concentram maior nimero absoluto de defeitos
por serem o artigo mais produzido. No entanto, pecas mais complexas, como calcdes e saias, revelam
maior vulnerabilidade quando analisado o peso dos defeitos, uma vez que apresentam uma taxa de

defeito mais elevada, indicando que a complexidade da confecao aumenta o risco de ndo conformidades.

Assim, os pontos criticos do processo produtivo localizam-se sobretudo nas fases iniciais de preparacéo
da malha e nas fases finais pois aqui esta localizada a maior concentracdo de defeitos. As etapas de
corte e estampagem também se revelam como pontos criticos, com base no peso dos defeitos, pois sdo

as fases onde erros de planeamento comprometem multiplas pecas.

Por fim, tanto a analise por cliente como a evolucdo temporal reforcam a ideia de que o volume de
producdo e fatores operacionais especificos influenciam a ocorréncia de defeitos, existindo algumas

variacoes associadas a encomendas particulares ou periodos de maior pressao produtiva.

4.3 Selecdo dos casos de estudo

A analise efetuada permitiu identificar situacoes que representam a realidade produtiva da empresa e
selecionar exemplos que possibilitam avaliar ndo s6 o impacto dos defeitos, mas também a tomada de

decisao quanto ao seu destino, nomeadamente entre a recuperacao ou a rejeicao.

Posto isto, foram selecionados trés casos de estudo distintos, com o objetivo de compreender as decistes

tomadas pela empresa em diferentes cenarios e em diferentes fases do processo.

42



Para o primeiro caso, foi selecionado um conjunto de nove encomendas que utilizaram uma requisicdo
global de tecido com partes defeituosas. Este exemplo foi escolhido por abranger um conjunto de artigos
de vestuario e por envolver diversos tipos de defeito, desde variacdes de tonalidade até defeito de buraco.
Deste modo, este caso permite explorar os impactos de varios defeitos anteriormente identificados nos
graficos, sendo um exemplo de uma situacdo em que uma unica causa afeta diferentes produtos,
originando multiplas ndo conformidades. O objetivo principal deste caso é analisar de que forma
diferentes tipos de vestuario reagem a mesma origem de defeito e qual o impacto dessa situacdo na

tomada de decisao face ao produto final.

Para o segundo caso de estudo foi selecionado o tipo de defeito com maior incidéncia na empresa,
nomeadamente os defeitos de malha. A escolha deste caso permite analisar o impacto de um defeito
que ocorre numa fase inicial do processo produtivo, quando ainda nao foi incorporado valor significativo

no produto, mas que pode comprometer toda a producao posterior.

Por fim, foi selecionado um terceiro caso relativo a uma encomenda de um dos clientes com maior
volume de producdo e, consequentemente, com maior nimero de defeitos registados, nomeadamente,
o Cliente 4. Este caso incide sobre um defeito de estampagem aplicado a t-shirts, um dos artigos mais
produzidos pela empresa e também um dos que apresenta maior quantidade de defeitos. Trata-se de
um caso mais especifico, que permite analisar as implicacdes de um defeito detetado numa fase mais

avancada do processo produtivo, quando as pecas ja incorporam um elevado nivel de valor acrescentado.

A escolha destes casos teve igualmente em consideracao a sua distribuicao temporal ao longo do periodo
de estagio. O primeiro caso corresponde a uma encomenda encerrada recentemente, o segundo refere-
se a uma situacao ainda em curso no momento da analise, e o terceiro diz respeito a uma encomenda
concluida ha mais tempo, meados de novembro de 2025. Esta diversidade temporal permite apresentar
exemplos que abrangem diferentes momentos da atividade da empresa, proporcionando uma visdo mais

abrangente da gestado de defeitos ao longo do tempo.

Deste modo, a selecdo dos casos de estudo nao foi realizada de forma arbitraria, mas sim fundamentada
na analise estatistica dos defeitos registados. Esta abordagem garante que os exemplos analisados
representam diferentes padrdes de ocorréncia de ndo conformidades, diferentes tipos de produto e fases

distintas da cadeia de producao téxtil, permitindo uma analise mais completa.
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5. Caso de estudo 1

O primeiro caso de estudo incide sobre a aquisicdo de um tecido que apresentava partes danificadas, as
quais, durante o processo produtivo, deram origem a diferentes tipos de defeitos no produto final,
nomeadamente variacdes de tonalidade, buracos, contaminacdes e manchas. Estes defeitos
manifestaram-se de forma irregular ao longo do tecido, tornando impossivel garantir a uniformidade das

pecas produzidas.

No momento da detecao do problema, a empresa encontrava-se ja comprometida com prazos de entrega
para as nove encomendas. Perante esta limitacao temporal, a substituicao da matéria-prima por novo
tecido nao se enquadrou como uma solucao. Deste modo, a empresa optou por dar continuidade ao

processo produtivo utilizando o tecido disponivel.

Apds a confecao das pecas, foi realizado um processo de selecao e classificacao, no qual se distinguiram
pecas conformes e pecas com defeitos. Mediante negociacao com o cliente, foi acordado que as pecas
que apresentassem defeitos menos visiveis seriam aceites, mas comercializadas com um desconto de
30% relativamente ao preco definido inicialmente. As pecas com defeitos mais visiveis, que
comprometiam a sua utilizacdo ou aparéncia, foram rejeitadas e consideradas como perdas para a

empresa.

O enquadramento deste caso no tema da dissertacdo assenta na analise comparativa entre duas
alternativas distintas. Por um lado, a empresa poderia ter optado pela rejeicdo do tecido com defeito,
procedendo a sua devolucdo ao fornecedor e adquirindo nova matéria-prima. Por outro lado, poderia
optar, como verificado na realidade, pela utilizacdo do tecido defeituoso, aceitando a ocorréncia de

defeitos e procurando minimizar as perdas através da venda de pecas com desconto.

Para avaliar a viabilidade de ambas as alternativas, foi necessario elaborar uma #imeline do processo,
incluindo os tempos de encomenda, aquisicdo de matéria-prima e processos de corte, confecdo e
embalamento. Esta analise permitiu verificar se, em termos praticos, teria sido possivel cumprir 0s prazos

de entrega mesmo optando pela substituicdo da matéria-prima.

Adicionalmente, considerou-se a possibilidade de negociacao com o fornecedor do tecido, de modo a
obter uma reducado no preco do tecido defeituoso utilizado, equivalente ao desconto de 30% acordado
com o cliente final. Esta hiptese permitiu analisar um cenario intermédio, em que a empresa suportaria
parcialmente o impacto do defeito, mas reduziria o prejuizo associado a utilizacdo de matéria-prima nao

conforme.
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Assim, a analise deste caso centra-se na comparacdo entre a rejeicdo do tecido defeituoso e a sua
utilizacao na producao, tendo em conta nao so os custos diretos e as receitas obtidas, mas também as

restricdes temporais e o impacto global no desempenho econémico da encomenda.

5.1 Resultados do caso de estudo 1

Para uma analise adequada do impacto econdmico do defeito de tecido identificado, foram construidos
trés cenarios distintos, permitindo comparar o resultado real com alternativas que poderiam ter sido
adotadas. Os cenarios considerados sao: o cenario real, que corresponde a venda de pecas com defeito
a 30% de desconto sem qualquer reducao no custo do tecido; um cenario alternativo em que é aplicado
um desconto proporcional no tecido, equivalente ao desconto concedido ao cliente; e um cenario de
substituicao, em que o tecido defeituoso é devolvido ao fornecedor e substituido por tecido novo, sendo
as pecas vendidas na sua totalidade ao preco normal, assumindo uma taxa de defeito residual de 2%,
valor que resultou da proposicao apresentada por Fahad Halim (2019), onde o “Acceptable Quality Level’

corresponde ao numero maximo de defeitos por 100 unidades, que varia entre 2,5% e 1,5%.

Antes de avancar com a analise econdmica, € essencial nomear o0s custos presentes numa empresa de
confecao téxtil. Estes assentam em multiplas componentes: malhas (tecido principal, forro e entretela),
acessorios (etiquetas de composicao, marca, tamanho, fitas de silicone, sigilos, sacos, caixas e tampos
de expedicdo), assim como servicos de corte, confecdo, embalamento e expedicdo. A estes acrescem
custos considerados adicionais, nomeadamente, testes de malha, transporte, inspecao interna e compra
de tecido adicional para substituicdo de defeitos, estes ultimos particularmente relevantes em contexto
de defeitos. Por outro lado, a receita da empresa provém exclusivamente da venda das pecas
confecionadas, pelo que qualquer reducdo no volume ou no preco de venda tem impacto direto e

proporcional na rentabilidade.

5.1.1 Cenario 1 — Venda de pecas com defeito a 30% de desconto

A analise do primeiro cenario, apresentada nas Tabelas 1 e 2, revela que, apesar do volume significativo
de defeitos identificados, com aproximadamente 11% das pecas vendidas com defeitos e 13% de pecas
com defeito ndo vendidas, tendo em conta o total de pecas pedidas, a maioria das encomendas apresenta

lucro positivo, com uma margem de lucro global de 10,66%. Estes resultados resultam da capacidade
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de recuperar valor através da venda de pecas defeituosas a um preco reduzido, o que permite mitigar

parcialmente o impacto financeiro do defeito.

A analise por encomenda revela assimetrias entre elas, em varios parametros. A Encomenda 2 destaca-
se por gerar 0 maior lucro, representando mais de 31% do lucro total, devido a dimensao elevada de
pecas para a e por apresentar a receita com maior peso (28,16%). No entanto, a margem de lucro de
12,02% situa-se proxima da média global, o que indica que o volume nao se traduz necessariamente em
maior eficiéncia. Por outro lado, a Encomenda 5 apresenta a margem de lucro mais elevada, com

18,19%, derivado do facto de nao registar qualquer peca vendida com defeito.

A tnica encomenda que apresenta lucro negativo € a Encomenda 6. Esta situacao ¢ explicada, sobretudo,
pela elevada taxa de defeito de 44,27%, sendo a mais elevada de todas as encomendas, e pela taxa de
cumprimento de apenas 79,39%, a mais baixa entre as demais. Estes resultados derivam também do
tipo de vestuario a qual esta encomenda esta associada, uns calcoes, a peca que apresenta mais defeitos
e a mais complexas para trabalhar. Esta encomenda evidencia que quando a taxa de defeito ultrapassa
um determinado limiar, a venda com desconto ja nao é suficiente para cobrir os custos de producao,

resultando em prejuizos mesmo com a recuperacao parcial das pecas.

Tabela 1 - Peso dos indicadores econdmicos do cenario 1

Receita Custos Lucro Margem de lucro Cus.io defalha | Custo de falha Cusﬂ.) néo-

interna externa qualidade
Encomenda 1 13,356% 13,231% 14,403% 11,493% 8,416% 7,553% 8,197%
Encomenda 2 28,155% 27,727% 31,743% 12,015% 18,480% 33,869% 22,394%
Encomenda 3 2,219% 2,261% 1,873% 8,995% 1,618% 0,000% 1,206%
Encomenda 4 8,052% 7,645% 11,464% 15,172% 4.778% 4,267% 4,648%
Encomenda 5 10,299% 9,430% 17,582% 18,193% 7,523% 0,000% 5,609%
Encomenda 6 4,968% 6,163% -5,055% -10,844% 10,654% 12,671% 11,167%
Encomenda 7 15,666% 15,988% 12,969% 8,823% 27,808% 27,801% 27,806%
Encomenda 8 2,898% 3,027% 1,810% 6,658% 3,017% 2,605% 2,912%
Encomenda 9 14,387% 14,528% 13,210% 9,785% 17,707% 11,234% 16,060%
Total 100,000% 100,000% 100,000% 10,657% 100,000% 100,000% 100,000%

Tabela 2 — Peso dos indicadores de producdo e qualidade do cenario 1

. Pecasvendidas |Pecasvendidascom | Pecas com defeito . Taxa de
Pegas pedidas sem defeito defeito nao vendidas Taxa de defeito cumprimento

Encomenda 1 11,260% 89,615% 6,154% 8,462% 14,615% 95,769%
Encomenda 2 19,532% 79,268% 16,962% 7,871% 24,834% 96,231%
Encomenda 3 2,447% 90,265% 0,000% 8,850% 8,850% 90,265%
Encomenda 4 9,723% 91,314% 4,900% 8,686% 13,586% 96,214%
Encomenda 5 9,311% 94,419% 0,000% 9,302% 9,302% 94,419%
Encomenda 6 8,510% 57,252% 22,137% 22,137% 44,275% 79,389%
Encomenda 7 17,808% 67,715% 14,752% 20,435% 35,187% 82,467%
Encomenda & 4,504% 81,250% 11,058% 12,500% 23,568% 92,308%
Encomenda 9 16,804% 80,541% 8,119% 14,948% 23,067% 88,660%
Total 100,000% 79,645% 10,871% 13,036% 23,906% 90,515%
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A analise operacional, apresentada na Tabela 2, destaca que a taxa de defeito média é de 23,91% e a
taxa de cumprimento global é de 90,52%, o que significa que aproximadamente 9,5% das pecas pedidas
ndo foram entregues. No conjunto de encomendas, a Encomenda 7 regista o custo de ndo qualidade
mais elevado, resultado de uma taxa de defeito de 35,19% e uma taxa de cumprimento de 82,47%, uns
dos valores em destaque, ficando apenas atras da Encomenda 6. A Encomenda 3, pelo contrario,
apresenta o menor impacto em termos de nao qualidade, derivado da inexisténcia de pecas vendidas
com defeito, refletindo uma taxa de defeito de apenas 8,85%. Estes valores podem ser explicados pelo

numero reduzido de pecas pedidas, com o peso mais reduzido do grupo de encomendas.

Vale ressaltar que os custos de falha interna correspondentes as pecas com defeito que nao séo vendidas
os custos de falha externa caracterizam-se pela perda de receita por desconto aplicado nas pecas

vendidas com defeito.

A analise efetuada evidencia uma relacdo maioritariamente proporcional entre a dimensdo da
encomenda e 0s respetivos custos e receitas, o que é expectavel dado que ambos oscilam consoante o
numero de pecas pedidas. A mesma légica verifica-se na taxa de defeito, ou seja, encomendas de maior

volume apresentam uma maior probabilidade de ocorréncia de defeitos.

5.1.2 Cenario 2 — Desconto no tecido

0 segundo cenario, apresentado na Tabela 3, introduz uma Unica alteracdo face ao cenario anterior: a
aplicacao de um desconto no custo do tecido proporcional ao desconto concedido ao cliente nas pecas
defeituosas (30%). Esta alteracao traduz-se numa reducdo dos custos totais, sem impacto na receita,
dado que a estrutura operacional permanece igual a do cenario real, ou seja, ndo ha alteracao no numero
de pecas vendidas, defeituosas e ndo vendidas. Posto isto, o lucro total aumenta quase o dobro face ao
cenario real e, consequentemente, a margem de lucro global sobe para 19,24%, refletindo a transferéncia

parcial do custo do defeito para o fornecedor do tecido.

A Encomenda 6 destaca-se por apresentar um lucro positivo, com uma margem de 0,74% e, apesar de
se manter o mais reduzido de todas as encomendas, passou a ser positivo, tendo em conta que
anteriormente representava prejuizo. Este resultado demonstra que, para encomendas com elevada taxa
de defeito, a negociacdo de um desconto com o fornecedor pode ser determinante para a viabilidade

financeira da encomenda.
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Este cenario representa uma estratégia de partilha de risco com o fornecedor, em que o custo do defeito
¢ parcialmente transferido para o mesmo, sem necessidade de alterar o processo produtivo ou a relacéo

comercial com o cliente. O desconto no tecido & uma decisdo de aprovisionamento e ndo de producao.

Tabela 3 — Peso dos indicadores economicos do cenario 2

Receita Custos Lucro Margem de lucro Cu s.lo defalha Custo de falha Cu s“_) néo-

interna externa qualidade
Encomenda 1 13,356% 13,383% 13,239% 19,066% 8,416% 7.553% 8,197%
Encomenda 2 28,155% 28,101% 28,383% 19,390% 18,480% 33,869% 22,394%
Encomenda 3 2,21%% 2,268% 2,015% 17,468% 1,618% 0,000% 1,206%
Encomenda 4 8,052% 7,919% 8,611% 20,571% 4,778% 4,267% 4,648%
Encomenda 5 10,299% 9,100% 15,334% 28,638% 7,523% 0,000% 5,609%
Encomenda 6 4,968% 6,105% 0,192% 0,743% 10,654% 12,671% 11,167%
Encomenda 7 15,666% 16,060% 14,013% 17,205% 27,808% 27,801% 27,806%
Encomenda § 2,898% 3,082% 2,125% 14,103% 3,017% 2,605% 2,912%
Encomenda 9 14,387% 13,9829 16,089% 21,510% 17,707% 11,234% 16,060%

Total 100,000% 100,000% 100,000% 19,2355 100,000% 100,000% 100,000%

5.1.3 Cenario 3 — Substituicdo do tecido

O terceiro cenario, apresentado nas Tabelas 4 e b, distingue-se dos anteriores por implicar alteracoes
simultaneas tanto na estrutura de custos, como na estrutura de receitas. Por um lado, a utilizacao de
tecido novo elimina a necessidade de inspecao adicional interna e externa, uma vez que a probabilidade
de defeito € reduzida, consoante mencionado anteriormente e também elimina a necessidade de
utilizacao de tecido extra para substituicdo de defeitos. Por outro lado, 0s custos com acessorios, malha,
testes, transporte e a maioria dos servicos prestados mantém-se inalterados, visto que nao sao afetados

pela substituicao.

A auséncia de defeitos significativos permite a venda da totalidade das pecas produzidas ao preco normal,
eliminando o impacto do desconto aplicado nos cenarios anteriores. Assim, a receita total sobe
significativamente face aos cenarios anteriores, resultado direto do aumento do volume de pecas
vendidas e da eliminacdo das vendas com desconto. O lucro total aumenta e, consequentemente, a

margem de lucro global também aumenta, para 28,60%.

A analise por encomenda evidencia que todas as encomendas apresentam melhorias face ao cenario
real. A Encomenda 7, que no cenario real registava o custo de ndo qualidade mais elevado, agora exibe
a margem de lucro mais elevada entre todas as encomendas, com um valor de 41,29%. A Encomenda
6, que registava prejuizo no cenario real, passa a gerar um lucro positivo, com uma margem de 23,94%,
demonstrando que a substituicao da matéria-prima teria eliminado completamente o resultado negativo

desta encomenda.
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Tabela 4 — Peso dos indicadores econdmicos do cenario 3

Receita Custos Lucro Margem de 0usto_defal.|?a interna
lucro (nao qualidade)

Encomendal| 12,493% 13,117% 10,934% 25,031% 12,560%
Encomenda 2 | 26,748% 28,504% 22,365% 23,913% 26,354%
Encomenda 3 2,308% 2,367% 2,161% 26,770% 2,321%
Encomenda 4 7,610% 6,920% 9,333% 35,076% 7,651%
Encomenda 5 9,579% 5,879% 8,829% 26,361% 9,630%
Encomenda 6 6,003% B6,395% 5,024% 23,936% 6,035%
Encomenda7 | 17,671% 14,530% 25,513% 41,282% 17,766%
Encomenda & 2,898% 3,145% 2,282% 22,519% 2,914%
Encomenda8 | 14,691% 15,144% 13,560% 26,399% 14,770%

Total 100,000% 100,000% 100,000% 28,600% 100,000%

Relativamente ao desempenho operacional, a taxa de cumprimento supera os 100% em todas as
encomendas, o que se traduz numa capacidade de entrega superior a encomendada, possivel pela

reducdo da taxa de defeito. Esta reducao permitiu uma diminuicéo significativa do custo de falha interna.

Tabela 5 — Peso dos indicadores de producao e qualidade do cenario 3

Pecas Pecas Pecas com defeito
pedidas vendidas nao vendidas
Encomenda 1 11,260% 103,088% 2,104%
Encomenda 2| 19,532% 102,998% 2,060%
Encomenda 3 2,447% 110,142% 2,248%
Encomenda 4 9,723% 104,766% 2,138%
Encomenda 5 9,311% 103,014% 2,102%
Encomenda 6 8,510%% 103,486% 2,112%
Encomenda 7 17,908% 102,859% 2,089%
Encomenda 8 4,504% 105,067% 2,144%
Encomenda 9| 16,804% 103,430% 2,111%
Total 100,000% 103,539% 2,105%

514 Analise da exequibilidade temporal do cenario 3

A avaliacdo do cenario de substituicdo do tecido ndo pode limitar-se apenas a dimensao financeira, é
também necessario verificar se a compra de tecido seria operacionalmente viavel face ao prazo de
entrega acordado com o cliente, datado a 02 de fevereiro de 2026. Para tal, foi construida uma timeline

tanto do cenario real, como do cenario de compra de tecido novo.

De acordo com a Figura 11, o processo real teve inicio a 09 de setembro de 2025 com a requisicao do
tecido, tendo este sido recebido a 28 de outubro, apés um lead time de 49 dias. Assumindo que a
inspecao do tecido foi realizada por amostragem pouco apos a rececdo, procedimento habitual da
empresa, o defeito tera sido identificado por volta de 31 de outubro. A decisao de avancar com o tecido
defeituoso foi tomada entre a inspecdo do material e o envio do mesmo, que ocorreu entre 13 de

novembro e 5 de dezembro.
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Posteriormente, as pecas foram cortadas, confecionadas e embaladas pelos fornecedores, onde estas
passaram por processos de inspecao e em algumas das encomendas foi necessario executar planos de
corte, 0 que explica a prolongacdo da execucao dos processos e, por isso, a entrada de pecas ocorreu
entre 25 de novembro e 15 de janeiro de 2026, estes tempos foram também afetados pela utilizacao de
tecido novo para substituicdo de alguns defeitos. Apds a rececao das pecas, foi necessario realizar uma
reinspecao da totalidade das pecas, bem como passar a ferro novamente e reembalar, cujos processos
estenderam-se por um periodo de 13 dias. Por fim, as pecas foram enviadas para os clientes entre 6 de
janeiro e 20 de fevereiro de 2026, sendo que as entregas efetuadas apos 2 de fevereiro representam um

atraso parcial na entrega ao cliente.

Envio de
e Pecas para
Requisicdo maiferla clientes
dos tecidos [FJIGES
13/11/2025 a = 06/01/2026 a
Recegao de
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Figura 11 — Timeline do cendrio real

Para estimar a exequibilidade do cenario de substituicao, foi mantido o /ead time obtidos no cenario real
para rececao de tecido novo apos pedido, de 18 dias. E também necessario considerar um periodo de
inspecao do tecido novo, para garantir que a matéria-prima substituta ndo apresenta os mesmos defeitos
que o anterior, e separacao/preparacao do material para envio apos a rececao do tecido, estimado em
aproximadamente 4 dias, assumindo 2 dias por operacdo. Com base nestes pressupostos, o tecido novo
teria sido recebido por volta de 24 de novembro, caso a empresa tivesse feito a nova requisicao a b de
novembro, o envio do material teria ocorrido entre 1 e 23 de dezembro, e a entrada das pecas teriam
sido registadas entre 11 de dezembro e 2 de fevereiro, respeitando o tempo de realizacao dos processos

externos (corte, confecdo e embalamento).

Ao contrario do cenario real, ndo existiria qualquer necessidade de reinspeccao, no entanto, foi
considerado um periodo de uma semana entre a entrada das pecas e o envio para o cliente,

correspondente ao tempo necessario para as operacoes logisticas internas. Com base neste pressuposto,
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as entregas decorreriam entre 18 de dezembro e 9 de fevereiro de 2026, representando um atraso

maximo de 7 dias de face ao prazo acordado com o cliente.
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S Nova materia- Pe:-.'asntp:sra
SR requisicao prima cle
dos tecidos de tecido
01/12/2025 3 18/12/2025 a
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28/10/2025 24/11/2025 11712/2025 a 02/02/0226
02/02/2026
Nowva
Rececgao rececio de Entrada de Prazo de
dos tecidos = pecas entrega

acabadas

Figura 12 — Timeline do cendrio hipotético de substitui¢éo de tecido

A comparacao entre as duas Zimelines mostra que o prazo de entrega nao foi cumprido na totalidade em
nenhum dos cenarios, mas existe uma diferenca significativa, o cenario real resultou num atraso maximo
de 18 dias, enquanto o cenario de substituicao teria resultado num atraso maximo de apenas 7 dias,
apresentando uma diferenca de 11 dias a favor da substituicao. Esta diferenca resulta maioritariamente
da reinspecao da totalidade das pecas, tanto externa como interna, que durou 13 dias, representando
um custo operacional que nao existiria no cenario de substituicao e que foi um dos principais fatores de
incumprimento do prazo no cenario real. Para além da diferenca temporal, as entregas no cenario de
substituicao seriam compostas exclusivamente por pecas sem defeito, cenario mais favoravel ndo so

para a empresa, mas também para o cliente.

Conclui-se que a decisdo de avancar com o tecido defeituoso, para além de ser economicamente
desfavoravel, ndo é temporalmente preferivel, uma vez que o cenario de substituicao teria resultado num

atraso menor, com entregas de qualidade superior em todas as dimensdes analisadas.
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5.2 Analise comparativa

A comparacao dos trés cenarios permite concluir que o terceiro cenario (substituicdo do tecido
defeituoso) é o que apresenta os melhores resultados em todos os critérios econdmicos e operacionais
analisados. O lucro total no cenario de tecido novo é evidentemente superior aos restantes cenarios,
quando os lucros sao comparados com o lucro total obtido no ultimo cenario, o que revela uma diferenca

que contém um peso significativo sobre a tomada de decisao.

Peso do lucro por encomenda
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Grdfico 11 — Peso do lucro por encomenda

0 segundo cenario apesar de apresentar uma melhoria face ao cenario real, com uma margem de lucro
superior, com uma diferenca de 10,66% para 19,23%, ndo resolve o problema da presenca de defeitos,
que continua a comprometer a receita. Este ponto é reforcado pelas margens de lucro elevadas

apresentadas no ultimo cenario.
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Grdfico 12 — Margem de lucro por encomenda
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Para além do impacto econédmico, também é essencial considerar as implicacdes do defeito na relacao
comercial com o cliente. Tal pode ser avaliado através da taxa de cumprimento, onde valores inferiores
a 100%, como os verificados nos cenarios 1 e 2, indicam uma insatisfacdo que ndo é capturada pelos
indicadores econdmicos. O ultimo cenario, ao garantir uma taxa de cumprimento de 103,54% em termos
globais e uma entrega sem defeitos, elimina este risco e acrescenta valor evidenciado nao sé pelo lucro,

mas também pela margem de lucro.

Taxa de cumprimento por encomenda
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Grdfico 13 — Taxa de cumprimento por encomenda

Em suma, a decisdo 6tima neste caso seria a rejeicdo do tecido defeituoso e a sua substituicdo por um
tecido novo. A analise temporal demonstra que esta opcao teria sido exequivel dentro do prazo e, na
impossibilidade de o garantir, 0 atraso de 7 dias continuaria a ser preferivel ao atraso de 18 dias registado
pelo primeiro cenario. A conclusdo é também reforcada a nivel econdmico, através da analise dos
indicadores de lucro. A negociacdo de um desconto no tecido (cenario 2) apresenta-se como a alternativa

vantajosa, apenas na impossibilidade de substituicdo do tecido com defeito.
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6. Caso de estudo 2

O segundo caso de estudo surgiu da analise de uma situacao em que a malha foi rejeitada devido a
ocorréncia de um defeito irreversivel apos processamento em tinturaria. A malha foi rececionada em cru
e posteriormente enviada para a tinturaria, onde recebeu um conjunto de servicos necessarios, de acordo

com especificacdes previamente definidas para aquele tipo de material.

Apesar de o processo ter sido conduzido de acordo com as condicdes normalmente aplicadas a este tipo
de malha, verificou-se, posteriormente, que a composicdo do material adquirido apresentava diferencas
relativamente as remessas anteriormente utilizadas. Esta discrepancia apenas foi detetada apds a
realizacdo dos tratamentos em tinturaria, momento em que a malha ja se encontrava danificada,
impossibilitando a sua utilizacdo na producdo. Perante esta situacdo, a remessa foi rejeitada e

considerada como perda para a empresa.

Como consequéncia direta desta rejeicao, foi necessario proceder a aquisicao de nova malha para dar
continuidade a producao. No entanto, esta segunda remessa também apresentou problemas ao longo
do processamento. Apds o primeiro tingimento, a tonalidade obtida ndo correspondia a cor pretendida,
0 que levou a necessidade de um primeiro reprocesso. Posteriormente, mesmo apos a correcao da cor,
0s acabamentos aplicados ndo foram considerados satisfatérios pelo cliente, apesar de terem sido
executados de acordo com as especificacdes inicialmente fornecidas, tornando necessario um novo

reprocesso para ajustar o produto final as exigéncias do cliente.

O objetivo da analise deste caso centra-se na comparacao entre duas situacdes distintas, a rejeicdo total
de uma remessa de malha, que originou uma perda direta e a recuperacdo de uma segunda remessa
através de sucessivos reprocessos, que implicaram custos adicionais, mas permitiram a utilizacao do
material na producéo. Pretende-se, assim, avaliar o impacto economico de cada uma destas decisoes,
comparando os custos associados a rejeicao imediata com os custos acumulados de recuperacao, bem

como analisar de que forma os reprocessos influenciam o custo final da matéria-prima.

Este caso permite ainda compreender até que ponto a recuperacdo de uma malha com defeito pode
continuar a ser economicamente viavel, mesmo quando envolve multiplas intervencoes, contribuindo

para a reflexao sobre o limite a partir do qual o reprocessamento deixa de ser uma solucéo vantajosa.
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6.1 Resultados caso de estudo 2

Ao contrario do primeiro caso de estudo, a analise do cenario atual centra-se exclusivamente na
componente de custos, uma vez que as encomendas associadas a malha em causa ainda se
encontravam em curso a data da analise, impossibilitando o calculo de receitas e, consequentemente,
de indicadores de rentabilidade (lucro). A impossibilidade de calcular essas componentes impede uma

comparacao direta com o primeiro caso de estudo, mas nao afeta a retirada de conclusdes.

6.1.1 Cenario 1 — Malha defeituosa

No primeiro cenario analisa-se a malha defeituosa, que engloba Felpa, Jersey e Rib que foi adquirida ao
preco normal de venda e apds a incorporacdo dos servicos de transformacao, que originaram o defeito,
o custo total da malha aumentou cerca de 42% relativamente ao valor de aquisicdo, de acordo com o

evidenciado na Tabela 6.

A totalidade do valor investido nesta malha pode ser caracterizado como um custo de falha interna, uma

vez que corresponde a um gasto que nao gerou qualquer produto utilizavel nem receita associada.

Tabela 6 - Andlise de custos cendrio 1

Compra Malha com servigos Servicos
Felpa 100,000% 144,335% 44,335%
Jersey 100,000% 116,198% 16,198%
Rib 100,000% 116,987% 16,987%
Total 100,000% 142,245% 42,245%

6.1.2 Cenario 2 — Malha nova

Dado que a malha defeituosa é irrecuperavel, foi necessario recorrer a aquisicdo de malha nova, com
um custo de compra inferior ao da malha original, representando apenas 80%, reflexo da compra de uma
quantidade mais reduzida. Apds a incorporacao dos servicos de transformacao, o custo total da malha
nova aumentou mais de 42% no cenario com agravamento, face ao valor de aquisicao, onde os
reprocessos adicionais de tinturaria agravaram o custo da malha residualmente, de acordo com a Tabela
7. 0 agravamento, traduz-se numa diferenca de apenas 0,67%, representando um peso reduzido face ao
custo total da malha nova. Tal demonstra que o custo adicional de um reprocesso corretivo, quando

tecnicamente viavel, é economicamente residual face ao custo de substituicao da matéria-prima.
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Tabela 7 — Andlise de custos cendario 2

S Malha com servigos com Malha com servigos | Servigos com | Servicos sem | Diferenga do

agravamento sem agravamento agravamento | agravamento | agravamento
Felpa 74,300% 145,359% 145,180% 45,359% 45,180% 0,179%
Jersey 147,200% 126,694% 126,165% 26,694% 26,165% 0,529%
Rib 157,372% 127,829% 123,19%% 27,829% 23,199% 4,630%
Total 80,377% 142,760% 142,095% 42,760% 42,095% 0,666%

A Tabela 8, que apresenta o peso dos servicos, mostra que 0s servicos incorporados representam

aproximadamente 30% do custo total da malha em todos os cenarios analisados, independentemente da

ocorréncia de agravamento. Ou seja, mesmo num cenario de reprocesso com agravamento, o custo

adicional nao altera de forma significativa a estrutura de custos da malha, mantendo o peso dos servicos

dentro do mesmo intervalo percentual.

6.1.3

Tabela 8 - Peso dos servicos no custo Total

.. Cenadrio 2 com Cenario 2 sem
Cenariol
agravamento agravamento
Felpa 30,72% 31,20% 31,12%
Jersey 13,94% 21,07% 20,74%
Rib 14,52% 21,77% 18,83%
Total 29,70% 29,95% 29,62%

Custo real vs. custo ideal

Conforme a Tabela 9, o custo ideal que representa o que a empresa teria suportado caso a malha original

nao tivesse sido estragada situa-se, aproximadamente, nos 45%, relativamente ao custo real suportado,

que engloba o custo da malha estragada e da nova apos servicos e agravamentos. A diferenca entres as

duas estruturas de custo, equivalente ao custo do defeito, representa um peso de 55%. Ou seja, mais de

metade do investimento realizado em matéria-prima, neste caso, resultou diretamente do defeito

ocorrido.

Tabela 9 - Comparacdo entre custo real e custo ldeal

Com agravamento Sem agravamento
Custo real suportado 100,000% 100,000%
Custo ideal 44,650% 44,534%
Custo defeito 55,350% 55,466%
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6.2 Analise comparativa

Os resultados apresentados permitem afirmar que, quando o defeito da malha & corrigivel, como desvios
de cor, irregularidades de acabamento ou outros problemas de resolucao exequivel através de
reprocessos de tinturaria, a recuperacao apresenta-se como a op¢ao economicamente preferivel. O custo
de um reprocesso, mesmo quando sujeito a agravamento, é substancialmente inferior ao custo de
aquisicao e transformacao de nova malha, como demonstrado pelo diferencial residual entre os cenarios

com e sem agravamento.

Este caso apresenta uma situacdo extraordinaria, onde a rejeicdo ndo foi uma opcao de gestdo
deliberada, mas uma imposicdo técnica decorrente da impossibilidade de recuperar a malha. Caso a
recuperacdo fosse tecnicamente possivel, o custo de defeito caracterizar-se-ia por ser o ponto de
referéncia face ao qual o custo do reprocesso deve ser comparado, sendo expectavel que a recuperacao

resulte sempre numa poupanca significativa para a empresa.

7. Caso de estudo 3

0O terceiro caso de estudo refere-se a uma situacao de erro de estampagem ocorrido durante o processo
externo das pecas. Neste caso, as frentes de um conjunto de t-shirts foram enviadas para um
estampador, no entanto, o estampado foi realizado no tamanho incorreto, comprometendo as pecas de
tamanhos maiores da encomenda. Vale ressaltar que este tipo de processos é sempre realizado em
partes de pecas, de modo a ndo comprometer a totalidade da peca e é uma forma de minimizar os

custos, caso ocorra falhas como a mencionada.

Este tipo de ocorréncia é relativamente comum na industria téxtil, uma vez que a estampagem é realizada
por fornecedores externos, o que reduz o controlo direto da empresa sobre o processo. Quando se
verificam erros desta natureza, a decisao sobre o destino das pecas defeituosas €, normalmente, tomada

de forma rapida, com base em praticas previamente estabelecidas.

As solucdes habitualmente consideradas pela empresa nestas situacdes incluem a utilizacao de malha
ja existente em stock, como restos de producao ou materiais semelhantes, para o corte de novas frentes
que possam ser novamente enviadas para estampagem. Caso ndo exista malha disponivel, pode ser
considerada a aquisicao de nova matéria-prima para substituicdo das partes de pecas que ficaram

inutilizadas. Por ultimo, quando as proporcoes das pecas o permitem, pode ser introduzida a

57



possibilidade de reutilizar as costas das t-shirts como frentes, reduzindo assim a quantidade de material
desperdicado e, consequentemente, a dimensao da perda associada ao erro de estampagem, apesar de

haver a necessidade de reduzir a quantidade da encomenda para metade da falha ocorrida.

No caso em analise, foi possivel estudar os diferentes cenarios de decisao apresentados. Este permite
comparar os custos associados a cada uma das opcdes e avaliar qual delas se apresenta como a mais

vantajosa do ponto de vista econdmico.

Este caso é relevante por representar uma situacdo em que o defeito ocorre numa fase avancada do

processo produtivo, quando as pecas ja incorporam um nivel significativo de valor acrescentado.

7.1 Resultados caso de estudo 3

Para a analise do ultimo caso, que assenta num erro de estampagem por parte do fornecedor, foram
considerados trés cenarios. Primeiro, a substituicdo das frentes defeituosas através do corte de novas
com recurso a malha existente em stock, sem custos adicionais de aquisicdo. Segundo, a substituicdo
das frentes com compra de malha nova, a um preco unitario superior devido ao custo de despacho
associado. Por ultimo, a reutilizacdo das costas das t-shirts como frentes, eliminando a necessidade de

malha adicional, mas implicando uma reducédo do numero de pecas vendidas.

Em todos os cenarios foi assumido que o preco de corte de novas frentes corresponde a 0,067 € por
frente, derivado do pressuposto de que uma peca completa equivale a trés frentes, com um custo de
corte de 0,20 € por peca. O custo de despacho associado a compra de malha adicional foi mantido
constante face ao verificado noutras aquisicdes, apesar da sua variabilidade, por nao existirem dados
alternativos disponiveis. Por fim, o custo de estampagem aplica-se apenas as novas frentes, visto que as

estragadas sao responsabilidade do fornecedor.

7.1.1 Cenario 1 — Substituicdo com malha de stock

O primeiro cenario representa a solucdo com menor impacto financeiro adicional, dado que a malha
utilizada para o corte das novas frentes ja se encontrava disponivel na empresa, sendo valorizada ao
mesmo preco da malha original. Os Unicos custos acrescidos face a uma situacdo sem defeito sdo o

consumo de aproximadamente 8 kg de malha de stock e o custo de corte das novas frentes.

58



Dado que a receita ndo sofre alteracdes com a correcao do defeito, esta foi obtida pela venda da
totalidade das pecas ao preco unitario de referéncia, pelo que a margem de lucro foi de 27,79%, conforme

apresentado na Tabela 10.

7.1.2 Cenario 2 — Substituicdo com compra de malha nova

O segundo cenario segue a mesma légica do anterior, a Unica diferenca assenta no custo de aquisicao
da malha. A necessidade de adquirir apenas 8 kg, implica um custo de despacho que, diluido por esta
quantidade, eleva o preco unitario da malha, que se traduz num aumento do custo total face ao cenario

1.

A receita permanece inalterada, ja o lucro diminui face ao aumento do custo total, com uma diminuicao
da margem para 27,39%. A diferenca face ao cenario 1 é residual, o que reforca que, na auséncia de
stock disponivel, a compra de malha nova constitui uma alternativa economicamente viavel, ainda que

ligeiramente menos eficiente.

7.1.3 Cenério 3 — Reutilizacao das Costas como Frentes

0O terceiro cenario distingue-se dos anteriores por eliminar a necessidade de malha adicional e de corte
de novas frentes, ao reutilizar as costas das t-shirts defeituosas como frentes. No entanto, esta solucéo
implica uma reducéo do numero de pecas vendidas, isto &, as costas reutilizadas como frentes ficam
sem par, pelo que apenas metade das pecas afetadas pelo defeito é recuperada, resultando na

diminuicdo das pecas vendidas.

A receita total diminui, representando uma reducao no seu peso face a receita total dos trés cenarios, de
aproximadamente 2,5%, evidenciando uma quebra face aos cenarios anteriores. Os custos totais também
reduzem, sendo o mais baixo dos trés cenarios, em resultado da auséncia de custos de malha e corte
adicionais, bem como da reducao dos custos de confecao, embalamento e expedicao associados as

pecas nao produzidas.

Apesar de o lucro diminuir, a margem de lucro de 28,69% apresenta-se como a mais elevada dos trés

cenarios, dado que a diminuicdo dos custos foi superior a reducdo da receita.
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Tabela 10 - Analise econdmica por cenario

Receita | Custos | Lucro | Margem de lucro
Cenario 1| 34,176% | 34,247% | 33,993% 27,789%
Cenario 2 | 34,176% | 34,434% | 33,511% 27,394%
Cenario 3 | 31,648% | 31,319% | 32,496% 28,687%

7.2 Andlise comparativa

Através da comparacao dos diferentes cenarios, suportada pelos graficos de margem de lucro e lucro
apresentados, & possivel afirmar que as diferencas financeiras entre as opcdes sao relativamente
reduzidas. Logo, esta proximidade de resultados evidencia que, do ponto de vista econémico, nenhuma
das solucdes é claramente dominante, o que implica que a decisao seja tomada sob critérios adicionais

de natureza operacional e comercial.

O cenario 3 apresenta a margem de lucro mais elevada, mas a receita mais baixa, resultado da reducéo
simultanea de custos e de volume de vendas. Esta vantagem néao € evidenciada a nivel operacional, visto
que a diminuicao do volume de vendas pode comprometer o nivel de servico e a relacao comercial,

introduzindo um custo indireto e intangivel que nao é capturado pelos indicadores economicos..

Peso do lucro Margem de lucro
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33,993% )
34,000% 30,00% 27,79% 27.39% 28,69%
33,511% 25,00%
33,500%
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32,5009
10,00%
32,0009 5.00%
31,5009 0,00%
Cenario 1 Cenario 2 Cendario 3 Cenario1 Cenario 2 Cendario 3
Gréfico 14 - Evolugéo do peso do lucro entre cendrios Gréfico 15 — Evolugéo da margem de lucro entre cendrios

Em suma, o cenario 1, ao garantir a entrega da totalidade das pecas encomendadas com o menor custo
adicional, apresenta-se como a solucdo preferivel quando existe malha disponivel em stock. Na auséncia
desta condicdo, o cenario 2 constitui a alternativa mais adequada, com um impacto econdémico residual
face ao cenario 1. O cenario 3 devera ser considerado apenas quando o prazo de entrega nao permite a
aquisicao de malha nova, caso ndo haja malha em stock, e o cliente aceita uma reducao parcial da

encomenda.
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7.2.1 Ponto de equilibrio entre o Cenario 1 e o Cenério 3

Com o objetivo de aprofundar a analise, procedeu-se ao calculo do numero de defeitos que tornaria os
cenarios 1 e 3 financeiramente equivalentes, isto &, o ponto a partir do qual a rejeicao das frentes e
substituicao com malha de stock deixa de ser preferivel a reutilizacdo das costas como frentes. Dado que
0 cenario 1, na maioria das situacdes praticas, & preferivel ao cenario 2, este ultimo nao foi incluido na

analise, visto que tende a sobrar malha de producdes anteriores.

Associando a variavel X o numero de frentes defeituosas, foi possivel expressar os custos e receitas de
cada cenario em funcao de X. No cenario 1, os custos adicionais com malha variam com X através do
consumo de malha de stock, calculado pelo quociente entre X e 23,3 frentes por quilograma, obtido a
partir do pressuposto de que 102,7 kg de malha equivalem a 799x3 = 2 397 frentes, e do custo de corte
de 0,067 € por frente. No cenario 3, o custo de matéria-prima e corte permanecem constantes, alterando
apenas 0s custos afetados pelo erro de estampado, nomeadamente, a estampagem, a confecdo, o
embalamento e a expedicdo, resultando num decréscimo da receita em funcdo de X, uma vez que
metade das frentes defeituosas resulta em pecas nado vendidas. Igualando as expressdes de lucro dos

dois cenarios obtidas, entao:

1304,1026 - 0,3437X = 677,313 + 5,34X
5,6837X = 626,7896

X =110 frentes, aproximadamente

Este resultado indica que, para um numero de defeitos inferior a 110, a reutilizacdo das costas como
frentes (cenario 3) é a opcao financeiramente mais vantajosa, por evitar custos adicionais de malha e
corte sem uma penalizacao proporcional na receita. A partir de 110 frentes defeituosas, a substituicao
com malha de stock (cenario 1) torna-se preferivel, na medida em que a perda de receita associada a
reducdo do niumero de pecas vendidas supera a poupanca obtida pela eliminacdo dos custos de malha
e corte. No caso em analise, o numero de frentes defeituosas era de 170, valor que supera o limiar
calculado, reforcando a decisao tomada pela empresa de proceder a substituicdo das frentes em vez de

reutilizar as costas.

Vale ressaltar que o limiar de 110 frentes & especifico as condicdes da encomenda em analise,
nomeadamente o preco da malha, o custo de corte, o preco de venda unitario e o nimero total de pecas
produzidas. Uma alteracdo em qualquer um destes parametros implicara um valor de equilibrio
divergente.
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8. Analise comparativa dos resultados

A analise comparativa dos trés casos de estudo permite obter resultados que facilitam a gestao de
produtos defeituosos na industria téxtil, nomeadamente no que respeita a decisdao entre recuperar ou
rejeitar. Embora cada caso apresente caracteristicas distintas ao nivel do tipo de defeito, do momento de
detecéo e dos cenarios disponiveis, os resultados apresentados permitem retirar conclusoes acerca dos

casos em analise.

A tabela 11 sintetiza os principais resultados dos trés casos:

Tabela 11 - Analise comparativa dos casos de estudo

Caso 1 Caso 2 Caso 3

Defeito de malha, que originou
Tipo de defeito buracos, tonalidades e Defeito de malha Defeito de estampagem
contaminacGes

Fase do processo

. Rececdo de malha e embalamento Tinturaria Estampagem
produtivo
Decisao real Recuperacdo Rejeicdo Rejeicac
Decisdo 6tima Rejeicdo Recuperacdo Rejeicdo

Médio-baixo (Custo do
defeito assumido pelo
fornecedor, mas utiliza-se
recursos adicionais)

Elevado (perda total da
primeira remessa de
malha)

Elevado (perda de pecas nao

Impacto do defeito vendidas e pecas com desconto)

Antes de apresentar as conclusdes, é necessario reforcar que o numero de encomendas e de pecas
produzidas ou previstas para producao difere entre os casos. Assim, a comparacdo direta de valores
absolutos ndo é adequada, sendo apenas possivel comparar os impactos dos defeitos em termos
relativos. Adicionalmente, o caso 2 ndo pode ser comparado de igual forma, visto que o defeito nao
passou da fase inicial, pelo que nao apresenta receita. Deste modo foi realizada uma analise qualitativa

e nao quantitativa.

A primeira conclusao possivel de retirar da analise conjunta dos trés casos esta associado ao momento
de detecao do defeito e 0 seu impacto economico, que difere de caso para caso. No caso 2, o defeito
ocorreu na tinturaria, especificamente, durante os servicos de transformacao da malha, fase em que o
valor acumulado ainda nao era elevado, apesar de a malha representar a matéria-prima mais dispendiosa
de todo o processo. Caso o defeito ndo tivesse sido detetado, as pecas avancariam para fases
subsequentes, nas quais seriam incorporados novos materiais e servicos, aumentando progressivamente

0 seu valor. No caso 3, o defeito foi detetado numa fase intermédia e atingiu apenas uma parte da
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producao, limitando o valor acumulado apenas ao custo da malha e do corte das frentes afetadas, logo,
o impacto financeiro foi residual, porque a detecado foi precoce e o volume de defeitos ndo é tao alargado
quanto os outros casos. O caso 1 representa a situacdo mais vulneravel, dado que o defeito de matéria-
prima deu origem a diversos defeitos que sé foram quantificados ap6s a producdo completa das pecas,
quando todos os valores dos processos tinham sido incorporados nas pecas, limitando as opcoes de
gestao a recuperacado parcial a desconto ou a rejeicao. Estes resultados mostram que, geralmente, o
custo de falha aumenta de acordo com o avanco do defeito na cadeia de valor, quanto mais tarde é

detetado, mais valor foi destruido e existem menos opgdes de recuperacéo.

A segunda concluséao diz respeito a possibilidade de construcado de cenarios alternativos, quando o defeito
surge de uma falha por parte dos fornecedores. Nos casos em que o defeito deriva de um fornecedor
externo, como nos casos 1 e 3, a empresa dispde de poder negocial para transferir parte ou a totalidade
do custo do defeito para a cadeia de abastecimento, o que reforca a importancia do controlo de processo
e da qualificacao de fornecedores de servicos. Quando o defeito é induzido por processos internos, como

no caso 2, essa possibilidade é mais limitada, e o custo recai sobre a empresa.

A ultima conclusdo relaciona-se com a viabilidade técnica da recuperacdo como fator de decisdo. No
caso 1, a recuperacdo foi tecnicamente possivel, mas ndo é a opcdo economicamente 6tima, uma vez
que a venda de pecas a 30% de desconto, apesar de mitigar as perdas, ndo as eliminou, e a substituicdo
da malha teria gerado um resultado superior. No caso 2, a recuperacao era tecnicamente impossivel,
pelo que a rejeicao foi uma imposicao e ndo uma escolha. No entanto, caso a recuperacdo fosse uma
alternativa, essa seria a preferida pois o valor de recuperacdo é residual face ao valor de compra da
malha. No caso 3, a rejeicao foi a opcdo otima, pois foi possivel reutilizar malha que seria armazenada
ou inutilizada. Ainda neste caso, uma outra opcao também se revelou 6tima, dependendo do numero de
defeitos, isto &, caso o numero de defeitos fosse inferior a 110, a decisdo 6tima seria a recuperacéo,

nomeadamente, a utilizacao de material ja incorporado na encomenda.

Estes resultados sugerem que a decisao entre recuperar e rejeitar ndo pode ser tratada de forma global,
ou seja, a decisdo depende da natureza do defeito, do momento de detecéo, do valor acumulado nas

pecas e das opcdes técnicas disponiveis em cada situacdo concreta.

Em termos de pontos comuns, os trés casos envolvem defeitos que afetaram a qualidade do produto
final e obrigaram a uma decisdo sobre o destino das pecas afetadas. Em todos os casos, essa decisdo
teve implicacoes financeiras mensuraveis e implicou um grau de incerteza operacional. O custo do defeito

foi superior ao que seria expectavel numa situacao de producdo sem ndo conformidades. Esta concluséo
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¢ sobretudo evidente nos casos 1 e 2, onde o custo de ndo qualidade é elevado e que poderia ser

reduzido através de um investimento preventivo na qualidade da matéria-prima.

8.1 Padrao de decisao: recuperar ou rejeitar

Estas comparacdes também permitem retirar algumas conclusdes face ao padrao de decisdo observado
nos casos. Em geral, a recuperacdo deve ser considerada a opcao preferivel quando tecnicamente viavel
e 0 numero de defeitos é relativamente baixo. Por outro lado, a rejeicdo deve ser considerada apenas
quando o custo da recuperacado supera o beneficio economico que dela resulta, situacdo que ocorre,
maioritariamente, quando o defeito é detetado numa fase avancada da cadeia de valor e o valor

acumulado nas pecas € elevado, derivado sobretudo pela quantidade de defeitos detetados.

Posto isto, a tomada de decisdo deve assentar em 3 pilares, nomeadamente, a avaliacao da viabilidade
técnica e economica das alternativas disponiveis, a nao ser que o defeito seja irrecuperavel, nesse caso
a rejeicao é inevitavel; a identificacdo do momento de detecao do defeito e o valor acumulado nas pecas
e, por fim, a identificacao da entidade responsavel pelo defeito, de modo a poder transferir parcialmente
0s custos, através de negociacdo com os fornecedores externos, caso a responsabilidade recaia sobre

estes.

8.2 Limitacdes do estudo

O presente estudo apresenta um conjunto de limitacdes que impactam a retirada de conclusdes e devem

ser consideradas na interpretacéao dos resultados.

A primeira limitacdo esta associada a natureza dos dados disponiveis para analise, nomeadamente o
facto de estes serem provenientes de uma Unica empresa do setor téxtil. Isto &, os resultados obtidos
refletem uma realidade especifica da empresa em causa, com processos produtivos, fornecedores,
clientes e praticas de gestao proprias, o que limita a generalizacdo das conclusdes para outras empresas

do mesmo setor.

A segunda limitacao vincula-se com o periodo temporal analisado, que se encontra reduzido ao intervalo
correspondente ao estagio e ao inicio de registo de defeitos. Apesar de permitir uma analise detalhada

de situacdes concretas, este periodo pode nao captar variacdes sazonais, alteracdes estruturais do
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processo produtivo ou mudancas de clientes, que poderiam influenciar a ocorréncia de defeitos e as

decisdes associadas a sua destinacao.

Outra limitacao esta relacionada com o facto de parte da analise assentar em pressupostos e cenarios
simulados. Nomeadamente, no caso 1 e no caso 3, foram construidos cenarios alternativos com base
em estimativas de custos, tempos e disponibilidade de recursos, nao sendo possivel garantir que todas
as condicoes consideradas se verificariam na pratica. Esta abordagem, apesar de ser necessaria para a

comparacao entre alternativas, introduz incerteza nos resultados obtidos.

Adicionalmente, verifica-se a auséncia de dados histéricos e financeiros detalhados para suportar
algumas estimativas operacionais, nomeadamente no que diz respeito a tempos de processo e prazos
de fornecimento. Esta limitacdo encontra-se exemplificada através das timelines construidas para o
primeiro caso, onde foram estimados a duracéo da inspecdo da malha e o tempo de separacao e
preparacao do material antes do envio para o fornecedor externo. Igualmente, nao foi possivel determinar
com exatidao se o fornecedor de malha teria a matéria-prima disponivel em stock ou se necessitaria de
a produzir, o que poderia alterar significativamente o prazo de entrega estimado e, consequentemente,

as conclusdes sobre a viabilidade temporal do cenario de substituicao.

Outra limitacdo relevante é a auséncia de uma analise de sensibilidade. Os resultados apresentados
baseiam-se em valores especificos de custos, precos e quantidades, ndo tendo sido analisado o impacto
de variacdes nestes parametros. Assim, ndo é possivel avaliar de que forma as alteracdes, por exemplo,
no preco da matéria-prima ou nos custos de reprocesso poderiam influenciar a decisdo entre recuperar

ou rejeitar.

A sexta limitacdo assenta na exclusdo de fatores qualitativos e intangiveis da analise apresentada. O
impacto do defeito na relacdo comercial com o cliente, na reputacdo da empresa e na probabilidade de
perda de encomendas futuras néo foi quantificado, dada a dificuldade em atribuir valores monetarios a

estas variaveis. Estes fatores podem, no entanto, ter um peso significativo na avaliacdo de cada decisao.

Uma limitacao adicional esta caracterizada pela identificacao das causas raiz dos defeitos. Embora tenha
sido possivel classificar e analisar os defeitos observados, o estudo nao se focou numa analise das suas

origens, o que limita a capacidade de propor medidas preventivas.
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9. Discussao de resultados

Os resultados obtidos vao de encontro com algumas das proposicoes apontadas por diferentes autores

mencionados na revisao de literatura.

A proposicdo de Zheng et al. (2018) defende que defeitos nao detetados nas fases iniciais tendem a
propagar-se para as etapas seguintes, acumulando valor agregado e aumentando significativamente os
custos de correcdo. Os resultados obtidos confirmam esta premissa. No caso 1, o defeito de malha
existia desde a rececdo da matéria-prima, mas so foi quantificado apos a producédo completa, quando o
valor de todos os servicos e matérias ja tinham sido incorporados nas pecas, aumentando o custo de
ndo qualidade e outros custos adicionais. O caso 3 contrasta com o anterior por representar uma situacao
de detecdo intermédia, o que limitou o valor em risco ao custo da malha e do corte, mantendo o impacto
economico reduzido. Tal reforca que medidas de detecdo precoce podem reduzir até 70% dos defeitos
residuais. No entanto, a detecéo precoce de um defeito nao elimina o custo associado ao defeito, apenas

reduz o impacto.

Soares et al. (2020) propuseram que a decisao de retrabalhar deve basear-se numa avaliacao técnica
considerando as caracteristicas do defeito e dos processos envolvidos, o que se encontra validado nos
trés casos apresentados. No ultimo caso a opcao escolhida foi a 6tima porque foi realizada uma analise
por parte da empresa, para descobrir a opcdo mais rentavel. Por outro lado, nos casos 1 e 2, as decisdes
face aos defeitos ndo foram tomadas com base numa analise estruturada e documentada, mas sim, de
forma intuitiva e contextual, o que, como os proprios resultados demonstram, nem sempre resultou na
opcao economicamente mais vantajosa, sendo a rejeicdo e a recuperacao as decisdes otimas,
respetivamente. Este resultado refuta a proposicdo de Gupta & Khanna (2024) e Sinha & Arts (2026) de

que o retrabalho é preferivel quando tecnicamente viavel.

Outro argumento apresentado por Agrawal & Singh (2019), mostra que a reciclagem é preferida para
produtos de baixo valor de recuperacao enquanto o retrabalho € preferido para produtos de alto valor,
reflete-se nos resultados do caso 1, onde as pecas com defeitos mais graves, que comprometiam a sua
utilizacao, foram rejeitadas, enquanto as pecas com defeitos subtis foram vendidas a desconto,
equivalendo a uma reutilizacao parcial. Por outro lado, no caso 2, a impossibilidade de recuperacao
conduziu a rejeicao total da malha, com um custo irrecuperavel que ilustra a situacao descrita por
Agrawal & Singh (2019) em que a eliminacdo surge como a Unica alternativa viavel na auséncia de

condicOes técnicas para recuperacao.
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Por fim, a proposicao de Starostka-Patyk (2015) de que o objetivo fundamental da gestdo logistica de
produtos defeituosos & maximizar o valor secundario, seja por via de recuperacao, reutilizacao, retrabalho
ou reciclagem, encontra-se expressa nos trés casos, ainda que com graus distintos de sucesso. No caso
1, o valor secundario foi parcialmente recuperado através da venda a desconto, mas ficou aquém do que
seria possivel com uma decisao de substituicdo. No caso 2, o valor secundario foi nulo, uma vez que a
malha estragada e os servicos incorporados representaram uma perda total. No caso 3, o valor
secundario foi maximizado através da utilizacdo de malha em stock. Os resultados mostram que a
capacidade de maximizar o valor secundario depende diretamente da qualidade da decisao de destinacao
e, que esta, por sua vez, depende da disponibilidade de informacao, da antecedéncia da detecéo e da

existéncia de critérios estruturados de avaliacao.

Apesar de os resultados desta investigacao confirmarem parcialmente estas proposicdes, estes também
confrontam a literatura, nomeadamente, a proposicao de Soares et al. (2020) de que os produtos nas
fases finais tendem a ser retrabalhados. Dado que nessas fases o valor acumulado ¢ elevado, a pressao
para recuperar € maior, mas é também nessa fase que a recuperacao tende a ser mais dispendiosa,
mais demorada e menos eficaz em termos de qualidade final, como evidenciado pelo caso 1, visto que

a opcao 6tima seria a rejeicao, teria um resultado financeiro mais favoravel.

Um aspeto pouco explorado na literatura é o papel do cliente na decisdo. Segundo Gupta & Khanna
(2024) e Sinha & Arts (2026) pressupdem que a decisao é tomada pela empresa em funcao de critérios
internos, sem intervencado de terceiros. No entanto, esta proposicéo é refutada. No caso 1, foi 0 acordo
com o cliente (pecas defeituosas com desconto de 30%), que tornou a recuperacao possivel. No caso 3,
foi a declaracdo de responsabilidade do custo de estampagem pelo fornecedor externo que alterou
fundamentalmente o calculo econémico. Estes dois exemplos demonstram que a decisdo entre recuperar
e rejeitar ndao é tomada apenas com base em critérios internos a empresa, mas € condicionada por
variadveis externas, como a disposicdo do cliente para aceitar produtos ndo conformes e a
responsabilidade do fornecedor pelo defeito, algo que os modelos de custo-beneficio raramente

incorporam, mas que na pratica determinam o conjunto de opcoes disponiveis.

Integrando os contributos da literatura com os resultados obtidos nos trés casos, a recuperacao
apresenta-se como a opcao 6tima quando € tecnicamente viavel, o custo adicional é substancialmente
inferior ao custo de substituicdo e o cliente aceita o produto recuperado sem penalizacao significativa. A
rejeicdo & preferivel quando a recuperacao é tecnicamente impossivel, a taxa de defeito é elevada e a

qualidade do produto recuperado nao garante o nivel de servico esperado pelo cliente.
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O contributo da investigacdo reside ndo nos valores concretos obtidos, mas no método de analise
proposto e no quadro de fatores determinantes da decisdo entre recuperar e rejeitar, que podera ser

aplicado a outras realidades empresariais com as devidas adaptacoes.

9.1 Implicacdes para a empresa

Os resultados obtidos tém implicacdes praticas para a empresa em varias dimensdes da sua gestao

operacional.

Uma das implicacoes diz respeito ao reforco da inspecdo de malha na fase inicial, sobretudo em
processos de tinturaria. Os casos 1 e 2 demonstram que defeitos de matéria-prima nao detetados
antecipadamente geram custos em cascata que superam o custo de uma inspecao mais rigorosa a
rececao. Ou seja, a empresa deve ndao s6 manter e melhorar a inspecao por amostragem a rececao,
como também criar regras claras que definem, com base em numeros concretos, a partir de que

percentagem de defeitos a malha é aceite ou rejeitada.

A segunda implicacdo consiste na criacdo de regras formalizadas de recuperacado ou rejeicao, isto &,
deve ser realizada a formalizacdo de um modelo de decisdo, baseado nos 3 pilares mencionados
(viabilidade técnica e economica, momento de detecédo e responsabilidade do defeito) permitiria reduzir

a variabilidade das decisdes e aumentar a sua fundamentacdo econdémica.

A terceira implicacao relaciona-se com o reforco do controlo de fornecedores externos. Os casos 1 e 3
demonstram que defeitos originados em fornecedores externos, tanto de matéria-prima como de
servicos, tém impacto direto na qualidade e na rentabilidade da empresa. A formalizacdo de clausulas
de responsabilidade com fornecedores externos permitiria @ empresa garantir uma maior previsibilidade
na gestdo de defeitos originados fora dos seus processos internos. Esta recomendacéo é consistente
com as proposicdes de Mahajan & Vakharia (2016), que defendem a necessidade de contratos de longo
prazo e de maior transparéncia operacional na cadeia de abastecimento para estabilizar o fluxo de

materiais e garantir a qualidade dos processos.
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10. Conclusao

O presente estudo teve como principal objetivo analisar a decisao entre recuperar ou rejeitar produtos
defeituosos na industria téxtil, a partir do estudo de trés casos reais ocorridos na empresa. A investigacao
foi realizada em contexto de estagio, que permitiu o acesso direto a dados operacionais e econdmicos,
tornado a analise mais fiavel e detalhada, algo que estudos baseados em dados secundarios dificilmente

conseguiriam alcancar.

A analise dos trés casos permitiu concluir que a destinacédo dos defeitos ndo tem apenas uma resposta,
¢ necessario realizar uma avaliacao de trés fatores determinantes: a viabilidade técnica e econémica, o
momento de detecdo do defeito na cadeia de valor, e a entidade responsavel pela criacdo do defeito. A
principal contribuicdo desta investigacao consiste na proposta destes indicadores de analise, que pode
ser aplicado a situacdes futuras de gestdo de defeituosos na industria téxtil, sobretudo a empresa em

analise.

Do ponto de vista das implicacdes praticas para a empresa, destacam-se o reforco da inspecao de
matéria-prima em fases iniciais, a criacao de regras estruturadas de destinacdo de produtos defeituosos
e o reforco da gestdo contratual com fornecedores externos. Estas medidas permitiiam reduzir a
variabilidade das decisdes de destinacdo e aumentar a fundamentacdo econdémica, minimizando o

impacto financeiro dos defeitos numa empresa com o volume e a exigéncia de qualidade da empresa.

Por fim, as limitacdes identificadas apontam para possiveis topicos de investigacdo futura,
nomeadamente a extensdo da analise a um periodo temporal mais alargado, a aplicacao do quadro
proposto a outras empresas do setor e a quantificacdo do impacto dos defeitos em indicadores

considerados qualitativos, como a relacao comercial com o cliente.
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Anexos

Anexo 1 - Entrevista a engenheira responsavel pela tinturaria

Que tipo de servicos realiza a tinturaria e como os define?

A tinturaria realiza processos de tinturaria e de acabamento. Os acabamentos incluem processos como
0 sanforizar e ramular, que sao responsaveis por dar brilho e estabilidade a malha, respetivamente. Na
tinturaria em si existe o processo de tingimento, responsavel pela alteracdo da cor da malha para a
pretendida, e o servico de desencolar que se resume na utilizacdo de um detergente especifico para
limpar a malha superficialmente. Estes processos sdo realizados em malhas como felpa, rib, jersey,

podendo ser trabalhados em conjunto ou separadamente consoante as especificacoes.
Quando existe um defeito detetado, como funciona o processo de reprocesso na tinturaria?

Como existem dois tipos de processos na tinturaria, o reprocesso vai depender de cada um. Um exemplo
de um reprocesso foi uma malha azul em que o rib foi tingido juntamente com o jersey, e por esse motivo
as cores sairam diferentes daquelas especificadas, pelo que tiveram de ser novamente tingidas. Ainda
nessa remessa de malha, o rib escureceu ainda mais com o acabamento, pelo que foi necessario outro
reprocesso. O reprocesso de acabamento pode também ser desencadeado quando uma peca nao fica

de acordo com o que o cliente pede, avaliado pelos testes e normas estabelecidas.
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Ha situa¢des em que existe a perda total de uma remessa de malha?

Sim. Tivemos um caso em que a malha feltrou. Na minha concecao, o AM antigo ja possuia anti-feltrante
no fio, mas a remessa de malha que chegou néo tinha, e por isso a malha estragou. Neste caso a malha

ficou inutilizavel, pois quando a malha feltra nao ha como resolver este problema.
O que significa o termo "feltrar'?

Para tornar a explicacdo mais simples, vamos imaginar que os fios da malha sao as escamas de um
peixe: a partir do momento que levantas as escamas, depois nao consegues que elas voltem ao mesmo
estado. O mesmo acontece na malha. Por isso é que utilizamos anti-feltrante tanto na tinturaria como no

acabamento, para fixar a 1a — quanto mais pura, mais dificil de trabalhar.
Qual é a destinacdo de uma malha que ficou inutilizada?

A malha pode ficar guardada para posterior descarte ou pode ser possivel a venda da malha ao cliente

para quem se transformou a malha, ou a outra entidade interessada.

Anexo 2 - Entrevista ao engenheiro da qualidade
Quais sdo os principais defeitos no processo produtivo e como séo registados?

Como os defeitos s6 comecaram a ser recolhidos em junho de 2025, ainda nao foi feita uma analise dos

resultados, pelo que nao se conhecem os padroes dos mesmos.
Que tipo de defeitos sdo registados na empresa?

Os defeitos registados sao tonalidades, medidas, buracos, sujos, malha, confecao, estampado, bordado,
contaminacdes e outros. Destaco que estes podem ser defeitos de segunda escolha, que se caracterizam
pela venda das pecas aos clientes com desconto, ou podem ser defeitos comuns que sao retrabalhados

ou descartados.
Ha medidas implementadas para tentar reduzir os defeitos?

Sim. Os controladores intervém no inicio, a meio e no final do processo, existindo 8 confecdes por
controlador. Existe também controlo por amostragem em diversas partes do processo produtivo, e
quando os colaboradores estdo sobrecarregados ha a possibilidade de um controlo realizado por

entidades externas. No controlo final verificam-se o strike-off aprovado pelo cliente, a peca selada, a
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tabela de medidas, os comentarios do cliente e aspetos como bordado e construcdo. Simultaneamente,
existe uma maior consciencializacao dos controladores relativamente ao seu trabalho, de modo a que

estes se tornem mais exigentes.

Ha alguma fase do processo onde seja mais provavel originar um defeito? Como mencionei, ndo tinhamos
0 registo dos defeitos, entdo ndo havia uma grande percecao sobre isso. No entanto, a tinturaria € uma

fonte significativa de defeitos, gerando muito desperdicio.

Quais costumam ser as causas dos defeitos? Maioritariamente erro humano ou maquinas?
Muitas das vezes nao se sabe a origem do defeito.

O processo de "descarte" dos defeitos é influenciado pelo tipo de cliente e prazos de entrega?

Sim. O tipo de cliente e os prazos de entrega influenciam as decisdes sobre o destino das pecas. O

controlo é sempre feito tendo em atencéo as especificidades do cliente.
Existem parceiros externos para tratar dos defeitos? Malheiros?

Sim, existem parceiros externos como malheiros para tratar dos defeitos. Sdo uma opcado para
reaproveitamento de material em vez de descarte total. Normalmente existe uma entidade que recolhe

0s produtos descartados a custo zero, visto que beneficiam com esta troca.

Anexo 3 - Entrevista a colaboradoras responsaveis pelo armazém do
embalamento
Pode descrever o fluxo de decisdo quando uma peg¢a com defeito chega ao armazém?

Quando uma peca identificada com defeito chega, a primeira classificacdo é: muito bom, bom ou nao
bom. A partir dai seguem caminhos diferentes consoante essa avaliacdo. As pecas classificadas como
"nao boas'" sao tracadas e descartadas, podendo ser aproveitadas por outros mercados para fazer malha.
Quando sao classificadas como "boas", podem ser armazenadas em caixas para possivel uso futuro. Ja
as pecas consideradas "muito boas'", mas com pequenas anomalias, passam por ajustes, geralmente

na confecdo, incluindo, por exemplo, costura manual.

74



Onde ocorrem maioritariamente os defeitos?

Os defeitos podem ocorrer em diferentes partes do processo produtivo, e por vezes o defeito que ocorre,

por exemplo, no corte é registado como um defeito de confecao.
Existem defeitos que sdo detetados no embalamento, mas que poderiam ser detetados antes?

Sim, defeitos como diferencas de medidas podem ser faciimente detetados na confecdo, mas como

esses padrdes nao sao avaliados, normalmente sao detetados neste armazém.

Anexo 4 - Caracterizacdo dos certificados de sustentabilidade

Segundo o relatorio de sustentabilidade realizado pela CITEVE (2023), existe um conjunto de rétulos

ecoldgicos, entre eles:

O OEKO-TEX Standard 100 é um rétulo ecologico que certifica que os téxteis foram OEKO
TEX®
testados e aprovados quanto a presenca de substancias nocivas, transmitindo ao
STANDARD
consumidor confianca e seguranca relativamente a inocuidade do produto. 100

Figura 13 — Logotipo OEKO-TEX
O Global Organic Textile Standard (GOTS) é um rétulo orientado para a producao

biologica, que garante que o produto contém uma determinada percentagem de

fibras organicas. Distingue-se por ser abrangente, integrando ndo apenas requisitos

relativos ao conteudo organico, mas também exigéncias de natureza quimica,

ambiental e social ao longo de toda a cadeia de producao.

Figura 14 — Logdtipo GOTS
O Organic Content Standard (OCS) certifica igualmente produtos com contetido de

fibras organicas, podendo essa proporcao variar entre 5% e 100%. Contudo, ao

contrario do GOTS, este rétulo nao contempla requisitos ambientais ou sociais,

centrando-se exclusivamente na rastreabilidade e verificacao do contetido organico.

Fiqura 15 — Loadtipo OCS
No que respeita aos materiais reciclados, o Global Recycled Standard (GRS)

certifica produtos que incorporam um determinado contetdo de material reciclado, Global Recycled
abrangendo igualmente requisitos quimicos, ambientais e sociais, & semelhanca kStandard

do GOTS. Figura 16 — Logdtipo GRS
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Por fim, o Recycled Claim Standard (RCS) certifica produtos com contetdo
reciclado entre 5% e 100%, focando-se, tal como o OCS, exclusivamente na

rastreabilidade desse conteudo, sem incluir exigéncias de carater ambiental ou

social.
Figura 17 — Logdtipo RCS

Anexo 5 - Imagens ilustrativas do controlo de qualidade

Figura 19 - Controlo de qualidade aas malhas
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