
	[image: vix_logo_gold_new_bevel_horizontal.png]
	CHECKLIST INSPEÇÃO ARTIGO - TP





Metodologia de Inspeção – TP e PA

Objetivo

Avaliar peças de recebimento, seguindo procedimento de inspeção e critério de aceitação, utilizando os resultados para melhoria do processo de fornecimento de tecido plano, qualidade do produto acabado e garantia da satisfação dos clientes.

Termos e Definições
· Inspeção: Processo de medir, ensaiar e examinar produto com suas especificações, peças piloto e Ficha Técnica.
· LD: Peças encaminhadas para estoque Defeito.
· NQA: Nível de Qualidade Aceitável.
· Classificação de Defeito: Maior e Menor.
· Plano Amostral: Quantidade avaliada.

Metodologia
Realizar Inspeção minuciosa e cuidadosamente nas peças confeccionadas recebidas, conforme detalhamento abaixo:

	Característica Avaliada
	Critério

	Peça Piloto / 
Contra Amostra
	Produção deve ser conforme peça piloto lacrada pelo Estilo e ou contra amostra aprovada

	Ficha Técnica
	As peças devem ser conforme tabela de medidas e tolerâncias. Todas as informações da FT devem ser seguidas pelo processo fabril

	Etiqueta de composição
	Razão Social; CNPJ; País de Origem; Composição das fibras (grafia 2 cm) e Códigos de Cuidados (4x4 cm)

	Etiqueta de tamanho
	Conforme tamanho ou dimensão da peça

	Etiqueta de marca
	Conforme peça piloto e ficha técnica

	TAG
	Conforme ficha técnica

	Aparência
	Em conformidade com peça piloto e sem defeito aparente (tecido, costura, acessórios e aviamentos)

	Costura
	Conforme peça piloto, ficha técnica e padrão de qualidade Vix
-Regularidade das costuras, bem feita e com bom acabamento, sem retrocesso aparente, atenção com costura das alças (qualidade assegurada do lado direito e avesso da peça)

	Tecido/Lycra
	Ausência de defeitos aparentes como: mancha de óleo, marcas, respingos, falha na estampa, sujidade, fio virado, furo, manchado, migração, tonalidade variando, pilling, puído, etc. 

	Aviamentos e SA
	Conforme peça piloto, ficha técnica, ficha Linx e critério de qualidade Vix. Garantir a perfeita adequação de todos os aviamentos presentes na peça:
-Zíper com perfeito comprimento, deslizamento suave e fechando completamente e sem danificar o tecido.
-Botões alinhados com os caseados / casinhas, abrindo e fechando facilmente, bem costurados
-Elásticos / lastex com flexibilidade e sem desgaste e na medida solicitada
-Forro com dimensões corretas
-Entretela alinhada, sem sobras e sem sujeira
-Medidas corretas

	Arremate / limpeza
	Peças bem arrematadas e sem sobra de linha (lado direito e avesso) 

	Medidas
	Conforme peça piloto, ficha técnica e tabela de medidas ViX

	Passadoria
	Peças bem passadas, sem marcas e brilhos de ferro no tecido e sem rugas

	Odor
	Sem nenhum cheiro característico

	Embalagem
	Apropriada para cada tipo de produto, peça bem dobrada e não pode ficar sobrando na embalagem

	Vestibilidade/Prova
	Avaliação no corpo da peça PP ou P na modelo de prova

























Após avaliação do lote, as peças deverão ser dobradas cuidadosamente com TAG código de barras voltado para cima. 
Atenção: Consultar etiqueta de preço no Linx. 


Nota: Atenção com o tipo de embalagem e protetor higiênico.


· O resultado da inspeção deve ser registrado em formulário especificado.

· As peças classificadas como LD deverão ser classificadas e identificadas na Tag com caneta lumicolor e encaminhadas, separadamente para o estoque LD.

· As peças para conserto devem ser identificadas e devolvidas para costura. 

· Os pedidos aprovados são movimentados para expedição e liberados para estoque.


Resultado da Inspeção Controle de Qualidade 

Após avaliação de qualidade, o resultado poderá ser:

· Aprovado
· Devolução para conserto
· Conserto interno
· Reprovado/Liberado
· LD (estoque defeito)

Monitoramento do Desempenho

Os seguintes indicadores serão monitorados e divulgados mensalmente para as áreas envolvidas:

· Índice de Rejeição
(Total de pedidos reprovados) / (Número de pedidos avaliados)

· Índice de Reprovação por Fornecedor
· (% de reprovação por fornecedor)

· Ranking de principais defeitos por operador
Percentual dos defeitos por tipo
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