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RESUMO

MARQUES.J, Silvana. ESTUDO DA CAPACIDADE PRODUTIVA DE UMA
EMPRESA DE CONFECCAO LOCALIZADA NO MUNICIPIO DE CRICIUMA-SC.
2010. 68 folhas. Monografia do Curso de Administracdo, da Universidade do
Extremo Sul Catarinense, UNESC, Criciima.

O presente estudo teve como finalidade determinar a capacidade produtiva de uma
linha de montagem de pecas do vestuario a partir do levantamento dos tempos de
cada operacao realizada. Para tanto, as pecas foram separadas em trés grupos
sendo calcas, bermudas e saias que compde o mix que é montado pela empresa
atualmente. Os dados desta pesquisa de capacidade, foram obtidos por meio de
uma cronoandalise realizada in loco pela prépria pesquisadora onde percebeu-se que
0 produto que obteve o maior tempo padrdo no processo foi a bermuda seguida pela
calca e subsequentemente a saia. O processo de cronoandlise foi realizado com o
auxilio de uma folha de relevo onde foram descritas todas as microoperacoes. De
posse dos dados relativos ao tempo das operacdes foi possivel com o auxilio de
uma planilha determinar a capacidade produtiva da empresa ponderando o mix de
produtos montados no periodo de um més. Este estudo se fez necessario visto que
a empresa néo tinha conhecimento da sua real capacidade, o que dificultava a sua
programacado de datas de entrega acarretando em alguns problemas. Com o
mercado cada vez mais competitivo verificou-se ser de suma importancia que a
empresa conheca a sua capacidade, para que consiga se manter no mercado.

Palavras-chave: Tempo padrdo. Cronoanalise. Capacidade Produtiva.
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1 INTRODUCAO

A globalizagéo tem imposto novos desafios para as organizagdes de todo
o mundo. O mercado encontra-se cada vez mais competitivo e, os competidores
antes locais agora séo globais.

Esta competitividade aliada a fatores como a escassez de mao de obra
tem tornado as operacdes produtivas cada vez mais complexas uma vez que, as
organizacbes devem estar melhor preparadas para remunerar mais e reduzir 0os
ganhos. O reflexo desta realidade afeta diretamente a produtividade das linhas de
montagem que devem ampliar sua capacidade para compensar tais custos.

Para tanto, € necessario que a empresa se mantenha atualizada, pois
desta forma ela obtém ndo s6 apenas solugdes tecnoldgicas, mais também solucdes
para reduzir o seu tempo de producao e por consequéncia 0 seu custo, seja ele de
producao ou néo.

Sendo assim, o presente estudo voltou o seu foco para o setor de
producédo, buscando identificar a capacidade produtiva da empresa estuda, atraves
da cronoanalise e do planejamento macro de producdo.

A cronoanalise, foco principal deste estudo, observou por meio de
cronometragem, o tempo de execucdo de cada operacdo das principais pecas
confeccionadas pela empresa estudada, a fim de identificar o tempo padrdo das
pecas e calcular a capacidade produtiva da empresa.

A pesquisadora optou por este tema, visto que a empresa estuda nao
possui tais informacdes, 0 que, muitas vezes, Ihe causa problemas e também custos
excedentes decorrentes de horas extras e pagamento de multas por atrasos nas
entregas.

Sendo assim, foi necessario observar o processo produtivo em sua
totalidade, a fim de se analisar cada etapa do mesmo e desta forma obter subsidio
para execucédo deste estudo.

Desta forma, para a melhor compreensao do referido assunto, 0 mesmo
foi distribuido da seguinte forma.

O primeiro capitulo contempla a introducao, o tema, o problema, o objetivo
geral e os especificos, e a justificativa.

O segundo capitulo € composto pela fundamentacao tedrica, que fornece

embasamento tedrico sobre assuntos ligados a producéo, layout, processo produtivo
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da industria do vestuario e estudo de tempos e métodos.

No terceiro capitulo é apresentado o histérico da empresa, 0s
procedimentos metodoldgicos, os tipos de pesquisa e os métodos de estudo
utilizados para realizacdo do presente estudo, também é neste capitulo que se
encontra a descricdo do processo produtivo da empresa.

O quarto capitulo apresenta a analise geral dos dados, e as sugestdes de
melhoria no setor de producéo.

O quinto e ultimo capitulo, apresenta a conclusao da pesquisadora em

relacéo ao estudo.

1.1 TEMA

Estudo da capacidade produtiva de uma empresa de confeccao localizada
no Municipio de Criciuma — SC.

1.2 PROBLEMA

A empresa em estudo esté inserida no ramo da confeccdo ha 6 (seis)
anos, e esta localizada no municipio de Cricima, SC. O ramo da confeccao é muito
competitivo e existe na regido uma quantidade significativa de empresas instaladas.
A empresa em questdo presta servigos terceirizados cuja producdo mensal é
variavel dependendo do tipo de produto produzido. Esta variabilidade é reflexo da
terceirizacdo, ja que a escolha dos produtos a serem produzidos ndo depende da
empresa prestadora do servico e sim da empresa fornecedora. Esta realidade ora
exposta dificulta a empresa em definir sua capacidade de producéo diaria e mensal,
justamente porque os produtos chegam nas dependéncias da empresa com prazos
ja estabelecidos e que na maioria das vezes, € necessario realizar horas
extraordinarias para cumprir 0s prazos, jA que o ndo cumprimento dos mesmos,
repercute em multas.

Este cenario exprime a necessidade de realizar um estudo mais detalhado
gue possibilite a empresa conhecer a sua capacidade produtiva para reduzir custos
de producdo. Desse modo, surge o0 seguinte problema de pesquisa: Qual a

capacidade produtiva de uma empresa de confeccdo localizada no Municipio de
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Criciima — SC?

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo geral

Analisar a capacidade produtiva de uma empresa de confecgao localizada

no Municipio de Criciima — SC.

1.3.2 Objetivo especifico

e Levantar o tempo padrao dos produtos produzidos;

e Classificar os produtos em categorias de acordo com as operacoes;

e Descrever o processo de distribuicdo dos produtos na linha de producéo;
e |dentificar as etapas produtivas que apresentam gargalos;

e Propor sugestdes a empresa a partir dos resultados obtidos na pesquisa.

1.4 JUSTIFICATIVA

Segundo a ABDI (2009, p.24) “O setor de vestuario, depois de uma
reducdo acentuada em 2006, apresentou recuperacdo ao longo de 2007, quando
fechou o0 ano com crescimento de 5,1% e chegou a 6,7% no primeiro semestre de
2008”.

O crescimento revela uma tendéncia mundial, em que as grandes
empresas se especializam e valorizam mais as funcbes corporativas, e com isso,
terceirizam algumas de suas atividades.

Segundo a ABDI (2009, p.26), com o0 passar dos anos tem-se uma
propensdo em transferir aos terceiros algumas atividades ditas improdutivas para
algumas empresas, isto €, “[...] passou a ser comum o0 esquema de producao
triangular, em que o grande comprador faz encomendas a um fornecedor, o qual, por
sua vez, possui diversas fabricas afiliadas”.

A empresa estudada faz parte deste triangulo como prestadora de

servigos, ou seja, a mesma é terceirizada, contribuindo neste processo apenas com
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a mao-de-obra, visto que as pecas chegam a empresa somente para serem
costuradas.

Como a escolha dos produtos a serem produzidos ndo depende da
empresa prestadora do servico e sim da empresa fornecedora, é dificil para a
mesma definir sua capacidade de producdo diaria e mensal, sendo assim este
estudo tem como objetivo, analisar a capacidade produtiva de uma empresa de
confeccao localizada no Municipio de Criciima, SC.

Diante disso, este estudo se apresenta importante para que a empresa
conheca a sua capacidade produtiva, jA que os produtos chegam as suas
dependéncias com prazos ja estabelecidos. Como a mesma nao tem este
conhecimento, muitas vezes, absorve demanda que supera a sua capacidade, o que
Ihe gera um custo de producao ainda maior, em virtude da necessidade de se
realizar horas extraordinarias para cumprir 0s prazos.

Diante do exposto, percebe-se que este estudo é relevante, para a
empresa, pois deve possibilitar conhecer sua capacidade produtiva, para que assim
se possa reduzir os custos de producdo e se tornar mais competitiva, pois no ramo
da confeccdo € muito facil a entrada de novos concorrentes, e ja existe na regiao
uma quantidade significativa de empresas.

Para a pesquisadora o estudo deve fornecer informacdes praticas e
tedricas que a auxiliardo no dia-a-dia, contribuindo para a vida profissional e
académica.

Ja para a universidade o estudo € relevante, pois, deve ter a sua
disposicdo mais uma obra disponivel para pesquisa em seu acervo.

O momento para a realizacdo deste estudo é oportuno, pois o setor
apresenta crescimento, e a terceirizacdo de mao-de-obra é uma tendéncia mundial.

O estudo apresenta-se viavel, pois a pesquisadora tera livre acesso as
informacBes e autonomia para realizar todas as alteracbes necessarias se estas

virem a ser identificadas no final deste estudo.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo é voltado para a revisdo bibliografica de assuntos
relacionados a gestédo da producédo, sendo que sua énfase é voltada para assuntos
relacionados com o0 tema em questdo, o capitulo também tem como objetivo
possibilitar a facil compreensdo do tema através do embasamento tedrico

necessario.

2.1 HISTORIA DA ADMINISTRACAO DE PRODUCAO

Para Moreira (1993), j& existiam muito antes da revolucao industrial,
tracos da administracdo de producdo em algumas atividades do homem pre-
historico, como: caca, agricultura, pastoreio. A revolucao industrial dos séculos XVIII
e XIX modificou a imagem do mundo. Foi na Inglaterra, o berco da revolugéo
industrial que se deu inicio a produc¢éao industrial moderna, com a criacao de fabricas
e a utilizacdo de maquinas de forma mais intensa.

Gaither e Frazier (2002) corroboram com a idéia de Moreira (1993),
afirmando que foi no periodo pds-guerra que surgiu uma nova era industrial, quando
o foco ficou voltado para os Estados Unidos que criaram ou desenvolveram muitas
técnicas de administracdo que por ventura tornaram-se bastante conhecidas durante
aquele periodo. Foi neste periodo também que surgiram as grandes ferrovias,
necessarias para o escoamento da producao.

Gaither e Frazier (2002) reforcam o exposto afirmando que depois do
periodo pds-guerra surgiu a administracao cientifica que foi desenvolvida por um
grupo de estudiosos. Estes estudiosos contribuiram cada um com técnicas e
abordagens que eram de seu conhecimento, sempre com o objetivo de simplificar a
producdo em massa. Dentre eles, se destacou Frederick Winslow Taylor, que é
considerado pai da administracao cientifica e pai da engenharia de producéo. Taylor
ganhou destaque neste grupo por ser um grande estudioso e pesquisador. Além de
tudo, ele ainda desenvolveu um sistema que teve como objetivo melhorar a
eficiéncia dos trabalhadores e desta forma diminuir os custos com méao-de-obra.

O movimento das relaces humanas surgiu no periodo de 1927-1932.

Quando os estudos de Hawthorne sobre a relagdo entre ambiente fisico e a



16

eficiéncia dos trabalhadores nao produziram resultados conclusivos, 0s
pesquisadores compreenderam que fatores humanos também poderiam afetar a
producéo. Sendo assim, o pensamento de que os recursos humanos deveriam ser
levados a exaustado no desempenho de sua atividade, que vigorou nos anos de 1800
até o inicio de 1900, comecou a ser deixado de lado e, de maneira gradativa, 0s
administradores foram mudando a forma de pensar e tratar os trabalhadores
(GAITHER; FRAZIER, 2002).

Conforme Dubrin (2001) os recursos humanos constituem-se de todas as
pessoas necessarias para que os bens ou servico sejam produzidos de forma que se
atinam as metas da organizacdo. No caso do setor de producdo esses
trabalhadores devem ser capacitados e aptos a conduzirem maquinas e
equipamentos.

Seguindo esta tendéncia, surge durante a segunda guerra mundial a
pesquisa operacional, amplamente utilizada pelos militares durante este periodo. Ja
no poés-guerra ela foi incorporada nos curriculos de faculdades e universidades e
adotada pelas empresas para a tomada de decisdes. Para que assim, as empresas
pudessem tomar suas decisbes de maneira mais segura, visto que antes da
pesquisa operacional, essas decisdes eram tomadas de maneira intuitiva (GAITHER,;
FRAZIER, 2002).

2.2 ADMINISTRACAO DE PRODUCAO E OPERACOES

Segundo Moreira (1993), a administracdo de producdo e operacoes faz
referéncia as atividades voltadas para a producao de bens ou prestacao de servicos.

Ja para Monks (1987), a atividade da administracdo de producédo consiste
em agregar valor aos recursos de forma organizada e controlada, para que assim 0s
mesmos caminhem em direcdo aos objetivos tracados pela empresa.

Para Slack et al (2007) administrar a producdo € definir a maneira pelo
gual serdo produzidos os bens ou servicos. Para que tudo aconteca da forma
esperada, sdo aplicados conceitos e técnicas classicas da administracdo como:
planejar, organizar, dirigir e controlar.

Sendo assim, Gaither e Frazier (2002, p.5), reforcam o exposto afirmando

qgue, “Administracao da producao e operagdes (APO) é a administracdo do sistema
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de producdo de uma organizacdo, que transforma o0s insumos nos produtos e
servicos da organizagao”.

O processo de administrar a producdo envolve também, a escolha certa
do local das instalagbes da organizacéo levando em conta, entre outros fatores, a
acessibilidade e a disponibilidade de mao-de-obra, tema que serd tratado no

préximo topico.

2.3 LOCALIZACAO DAS INSTALACOES DA ORGANIZACAO

Para Moreira (1993) e Martins e Laugeni (2001) a localizacdo de uma
empresa € muito importante para o negécio. A escolha do local onde deve se situar
a mesma é uma decisdo estratégica, em que todos os fatores devem ser
considerados. E necessario que se compreenda que a escolha do local onde ela
sera instalada é uma decisdo que tera reflexos de longo prazo, por isso tanto os
fatores positivos quanto os negativos precisam ser avaliados, pois ambos podem ser
decisivos para o futuro da empresa.

Gaither e Frazier (2002, p. 169) reforcam que, o valor investido em uma
instalacao € muito grande e que “[...] assim que essa empresa tiver investido milhdes
de dolares numa instalacéo, ela vivera com essa decisdo por muito tempo”. Por isso
ela é objeto de estudos detalhados, e com base nestes estudos o nivel hierarquico
mais alto da empresa decide onde a mesma se localizara.

Existem muitos fatores que podem influenciar na decisdo de escolha do
local. Sendo assim, para cada segmento existe uma andlise diferente, pois as
necessidades que cada empresa tem podem variar de um segmento para 0 outro
(MOREIRA, 1993; MARTINS; LAUGENI, 2001; GAITHER; FRAZIER, 2002).

Moreira (1993, p. 176) reforca a idéia discutida pelos autores

supramencionados afirmando que:

[...] as atividades industriais sdo, de modo geral, fortemente
orientadas para o local onde estdo os recursos: matérias-prima, agua,
energia e mao-de-obra. As atividades de servico, [...] orientar-se-80 mais
para fatores como proximidade do mercado (clientes), trafego (facilidade de
acesso) e localizagdo dos competidores.
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Todos os fatores elencados por Moreira (1993), devem ser levados em
consideracdo na escolha do local das operacdes produtivas de uma organizagao
para que o impacto de decisdes equivocadas seja minimizado.

A figura 1, elucida a posicao de alguns destes fatores como, por exemplo,

mao-de-obra, capital, matéria prima, entre outros, para orientar a tomada de decisao.
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Figura 1: Fatores que afetam as decisGes de escolha de local.
Fonte: Monks (1987, p.57)

Na Figura 1, segundo Monks (1987), podem-se observar os fatores que
afetam as decisbes de escolha do local. Com base nas variaveis apresentadas,
deve-se fazer uma analise para conhecer local proposto, e saber se 0 mesmo tem
condicBes de atender as necessidades da empresa, no que se trata de mao-de-obra,
matéria-prima, infra-estrutura para os funcionarios, como, habitacdo, escola, igrejas,
se na regido o salario base dos funcionarios, € condizente com a realidade da
empresa, se a regiao tem estrutura adequada para que a empresa possa exercer as
suas funcdes sem prejudicar o meio ambiente a sociedade e a si mesma, entre
outros.

Para Moreira (1993) o objetivo da avaliacdo de alternativas de localizacao
é definir dentre as possibilidades levantadas pela empresa, qual o melhor local para
a localizacdo da mesma, para isso sdo usados alguns métodos que podem auxiliar
nesta escolha, como: ponderacdo qualitativa, comparacdo de custos fixos e
variaveis, analise dimensional, método do centro de gravidade e método da

mediana.
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O método da ponderacdo qualitativa € aquele onde séo atribuidos pesos
para os fatores avaliados de acordo com sua importancia, os pesos quando
somados nédo podem passar de um total de 100. Posteriormente a determinacéo dos
pesos para cada fator é feito um julgamento em que séo atribuidas notas para estes.
Em geral, este julgamento é feito pelos principais executivos da organizacao
(MARTINS; LAUGENI, 2001).

Moreira (1993, p.179) afirma que “a soma ponderada das notas pelos
pesos dos fatores dara a pontuacédo final para cada localidade”. A partir desta
definicdo percebe-se que a escolha do local onde se situard a organizacao se da de
acordo com a cidade ou local que obter a maior pontuacgéo;

O Método ponto de equilibrio: “¢ um método em que sdo comparadas
diferentes localidades em funcéo dos custos totais de operacéo (custo fixo + custos
variaveis)” (MARTINS; LAUGENI, 2001, p.97).

Para Moreira (1993), neste método a escolha pode ser feita de trés
formas: a primeira € através do lucro. De acordo com uma estimativa de producéao,
deve-se calcular o lucro previsto para cada localidade, desta forma a escolha fica
com a cidade que apresentar o maior lucro, a segunda forma é utilizada caso as
receitas forem iguais, sendo assim, calcula-se o custo total de cada localidade, em
gue se deve escolher a que apresentar o menor custo total. Ja& na terceira deve-se
fazer um levantamento dos custos o que possibilita uma analise mais profunda
através do ponto de equilibrio de cada localidade, sendo assim escolhe-se aquela
regido que apresentar o menor ponto de equilibrio, pois, o investimento aplicado
sera recuperado mais cedo nesta localidade;

A andlise dimensional € um método que deve ser usado quando se possuli
alternativas em que os custos quantitativos podem ser relacionados também com
fatores qualitativos. Sendo assim, na presenca de fatores quantitativos e qualitativos
usa-se este método por apresentar maior confiabilidade e respeito da localizacdo da
instalacdo (MARTINS; LAUGENI, 2001).

O Modelo do centro de gravidade constitui-se de um método onde devem-
se levar em consideracdo dois fatores que sdo: fornecimento de matéria-prima e os
mercados consumidores, onde sera avaliado o local para instalacdo levando em

conta a distancia entre as varaveis e 0 custo de transporte entre as mesmas, desta
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forma, o local escolhido deve ser aquele que apresentar 0 menor custo de transporte
(MARTINS; LAUGENI, 2001).

Reforcando o exposto, Gaither e Frazier (2002), afirmam que, para a
escolha do local de instalacdo da organizacdo é de suma importancia que sejam
analisadas as variaveis qualitativas e quantitativas, pois, sera feito um investimento
muito grande por parte da empresa para a realizacao deste projeto, visto que essa €
uma decisao de longo prazo, e que influenciara diretamente no ciclo de vida daquela

instalacao.

2.4 LAYOUT DAS INTALACOES

Layout ou arranjo fisico de uma operacdo produtiva compreende a
disposicéo fisica da organizacdo, desde a localizacdo das maquinas e equipamentos
necessarios para o funcionamento da mesma, até a sede da empresa, sempre com
0 objetivo de facilitar a execu¢cado de movimentos, seja na produ¢cao ou até mesmo no
fluxo de pessoas ou materiais (SLACK; CHAMBERS; HARLAND; HARRISON;
JOHNSTON, 2007).

Moreira (1993, p.259) enfatiza que: “Planejar o arranjo fisico de uma certa
instalacdo significa tomar decisdes sobre a forma como serdo dispostos, nesta
instalagcdo, os centros de trabalhol...]", que compreende “[...] qualquer coisa que
ocupe espag¢o: um departamento, uma sala, uma pessoa ou grupo de pessoas,
maquinas , equipamentos [...]", entre outros.

Ritzman e Krajewski (2004) destacam ainda que os layouts tiveram seus
tamanhos reduzidos cerca de 1/3 dos layouts passados, tudo para que o0 espaco
fisico ocupado seja menor 0 que causa um grande efeito sobre o desempenho da
producédo, pois 0os materiais percorrem distancias mais curtas, os produtos fluem
pelo processo mais rapido, e os clientes servidos com mais eficiéncia. Da mesma
forma, ocorre uma reducado de custos, de manuseio de materiais e de manutencao
de estoque.

Segundo Moreira (1993), o primeiro passo a ser dado na escolha do
arranjo fisico € analisar o processo produtivo utilizado pela organizacdo, pois o

layout € uma extensao natural desse processo. Embora exista uma combinacéo de
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layouts, na aplicagdo para a industria apenas trés sdo utilizados. A seguir,

apresentam-se os tipos de arranjo fisico como forma de esclarecimento.

2.4.1 Layout por processo ou funcional.

No modelo de layout por processo ou funcional, segundo Martins e
Laugeni (2001, p.110), “[...] todos os processos e o0s equipamentos do mesmo tipo

processos”.

sdo desenvolvidos na mesma area e também opera¢cdes ou montagens semelhantes
sdo agrupadas na mesma area. O material se desloca buscando os diferentes

A Figura 2 apresenta o modelo de layout por processo ou funcional. Desta
forma consegue-se visualizar que as maquinas estao posicionadas em ordem, e que

as pecas passam por cada maquina de acordo com a sua necessidade (MARTINS;
LAUGENI, 2001).
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Figura 2: Layout por processo.
Fonte: Moreira (1993, p.261)
Gaither e

Frazier (2002) destacam ainda

caracteristicas dos
equipamentos, afirmando que neste tipo de arranjo fisico as maquinas sdo de uso

geral e podem ser adaptadas para realizarem outras funcdes rapidamente. Os

trabalhadores do layout por processo sédo caracterizados como multifuncionais, pois,
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devem estar adaptados ao grande nuimero de operacdes a serem realizadas em
cada novo lote de produtos. Devem ser altamente treinados e supervisionados
intensivamente.

Moreira (1993) afirma que uma das vantagens do sistema é a flexibilidade
em trabalhar com os mais variados produtos. Outra vantagem relacionada € o custo
mais reduzido dos equipamentos de uso geral.

Sobre as desvantagens, Moreira (1993) destaca que a quantidade de
materiais em estoque € elevada, a programacdo e o controle sdo mais complexos
devido a gama de produtos, a quantidade do volume produzido é relativamente
modesta, e 0 custo unitario € maior que no caso do layout por produto.

Este modelo é indicado a producdo de pequenas e médias quantidades,
visto que este modelo € flexivel para contemplar as mudancas de mercado, e
possibilita a producdo de diversos produtos em varias quantidades (MARTINS;
LAUGENI, 2001).

2.4.2 Layout em linha

Para Moreira (1993), a caracteristica principal desse modelo de arranjo
fisico € a repeticdo continua na producdo. O produto segue uma sequéncia linear,
engquanto as maquinas permanecem em pontos fixos da fabrica.

Para Tubino (2007), apés a avaliacdo da demanda e instituicdo do tempo
de ciclo (TC), sao definidas as rotinas de operacéao padrao (ROP), que “[...] consiste
em analisar qual a quantidade padrao de material que deve ser colocada dentro do
centro de trabalho [...]" (TUBINO, 2007, p.109), para que os operadores cumpram o
TC.
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Figura 3:_LayoL|i_em linha.
Fonte: Tubino (2007, p.112).
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O layout em linha pode ser classificado como, linha continua ou de
velocidade controlada como se pode ver na Figura 3, sendo que cada uma tem uma
configuracéo no chao de fabrica.

A linha continua é caracterizada pelo aumento de produtividade dos
montadores, visto que estes trabalham ‘fora’ da linha de producdo e exercem um
conjunto fixo de fungbes. Ja na linha de velocidade controlada os montadores
trabalham ‘dentro’ da linha de producédo e alcancam eficacia superior aos a linha
continua, pois, a velocidade da linha é controlada pelos montadores, levando em
consideracdo o TC determinado, no entanto, se algum montador estiver fora do TC
estabelecido causara problemas a linha, pois acumular4d os buffers (estoque
amortecedor para producéo) e consequentemente ira parar a linha (TUBINO, 2007).

Para Ritzman e Krajewski (2004 p.199) no tipo de arranjo fisico linear “é
facil decidir onde localizar os centros, porque as operagdes precisam seguir uma

ordem determinada”.

2.4.3 Layout celular

Gaither e Frazier (2002) afirmam que na manufatura celular, as maquinas
sdo agrupadas em células, e estas funcionam de forma semelhante a uma ilha de
layout de producéo dentro de um layout de processo.

No layout celular as maquinas e equipamentos sao alocados no mesmo
lugar (célula), cada célula produz determinado produto, e este é feito do inicio ao fim
dentro da célula, como se pode ver na Figura 4, os materiais sdo transferidos de
uma maquina para outra até que se conclua o processo (MARTINS; LAUGENI,
2001).
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Figura 4: Layout celular.
Fonte: Martins e Laugeni (2001 p.112).

Para Martins e Laugeni (2001), este tipo de layout se caracteriza por ser
flexivel em relacdo ao tamanho dos lotes produzidos, pela reducédo dos estoques e
de transporte dos materiais, por proporcionar alto nivel de qualidade e produtividade
e por ser indicado para a producéo de produtos da mesma familia.

Sendo assim Tubino (2007, p. 115) refor¢a que, “Com as células focadas
a familias de produtos, os setups sdo minimizados, ou até eliminados, fazendo com
gue os lotes econémicos de producdo sejam pequenos e o0 tempo de concluséo

deles acelerado”.

2.4.4 Layout por posicéo fixa

Para Martins e Laugeni (2001), no layout por posicao fixa o que se move

sdo as maquinas, enquanto o material continua fixo, como se pode ver na Figura 5.
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Figura 5: Layout por posicao fixa.
Fonte: Do pesquisador

Maquinas




25

Este tipo de layout é caracterizado segundo Moreira (1993, p.262), pela:

[...] baixa producgdo. Freqiientemente, o que se pretende é trabalhar apenas
uma unidade do produto, com caracteristicas Unicas e baixo grau de
padronizacao: dificilmente um produto sera rigorosamente igual ao outro. E
0 que acontece, por exemplo, na producdo de edificios, navios, ferrovias,
avides e, principalmente, em obras de arte.

Sendo assim, Gaither e Frazier (2002), reforcam o exposto afirmando que,
este tipo de layout € indicado para organizar a producdo de produtos que
apresentam grande volume, ou em produtos pesados ou frageis, em que é dificil a

locomocéo dos mesmos.

2.4.5 Layout combinado

Segundo Martins e Laugeni (2001), neste modelo, sdo combinados alguns
tipos de layout, geralmente com o objetivo de aproveitar as vantagens do layout

funcional e da linha de montagem.

Sendo assim “Pode-se ter uma linha constituida de areas em sequéncia
com maquinas de mesmo tipo (layout funcional), continuando posteriormente com
uma linha classica” (MARTINS; LAUGENI, 2001, p.113). Como se pode ver na
Figura 6.

Figura 6: Layout combinado.
Fonte: Martins e Laugeni (2001 p.113).

Conforme Gaither e Frazier (2002) na maioria dos layouts hibridos os
departamentos estdo organizados de acordo com o processo, porém o produto flui

através de um layout por produto.
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2.5 PROCESSO DE PRODUCAO NO VESTUARIO

No segmento do vestuario as operacbes devem ser realizadas
rapidamente, porque a moda principalmente quando se trata do vestuéario feminino,
muda a todo instante (TREPTOW, 2005).

Goulart Filho e Jenoveva Neto (1997, p.56) colaboram com esta

afirmacéo, destacando que:

O processo de producao na indistria de confecgdo do vestuario € altamente
divisivel, ou seja, pode ser paralisado em uma multiplicidade de pequenas
tarefas, cujo sucesso dependera do grau de controle administrativo, embora
tal divisibilidade seja mais dificil nas pequenas empresas.

A industria do vestuario abrange varios tipos de segmentos e com isso
varias atividades de producdo do vestuario sdo evidentes nesse processo como:
lavanderia, bordado, serigrafia, montagem entre outros. A medida que o setor do
vestuario se expande essas atividades passam a ser terceirizadas agilizando a
producéo da empresa (TREPTOW, 2005).

Goulart Filho e Jenoveva Neto (1997, p.68), discutem o assunto,
destacando que este fator também contribui para o desenvolvimento da cadeia

produtiva na regido de Criciuma:

O surgimento de inUmeros prestadores de servigos, tais como bordado,
serigrafia, estamparia, lavanderia e a prépria faccéo industrial e domiciliar,
foi facilitado pelo processo de expansdo em grande escala na indUstria do
vestuario. A procura por subcontratagéo é crescente, o que além de diminuir
consideravelmente os custos da folha de pagamento, agiliza a producéo e
dispensa a manutencdo de determinados setores na fabrica e conta com
empresas prestadoras de servigos especializadas (bordado, serigrafia,
estamparia).

Os processos produtivos na industria da confeccdo sdo basicamente os
mesmos em todas as organizacdes deste segmento (criacdo, modelagem,
montagem e acabamento). O que pode variar € o maquinario utilizado, as
tecnologias empregadas no parque fabril, os artigos que sao produzidos, e 0s meios
para a execucao dos produtos. A seguir, serdo apresentados 0s aspectos principais

de cada uma das etapas supramencionadas.
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2.5.1 Desenvolvimento de produto

O desenvolvimento de produto consiste no esfor¢co do estilista em integrar
todos os estagios da pesquisa a criacdo. Treptow (2005) afirma que na Revolucao
Industrial, Charles Frederick Worth, teve seu nome em destaque por ser o primeiro
criador conhecido da histéria da moda a trabalhar no segmento do vestuério,
confeccionando modelos sob medida, oferecendo a burguesia os padrdes de
vestimenta das classes dominantes.

Foi ele, o primeiro a criar colecbes em determinadas épocas do ano,
geralmente em cole¢bes sazonais (de seis em seis meses), assim inserindo no
mercado, as tendéncias de moda a cada colecdo. Depois deste, outros nomes
surgiram, e através deste crescimento no setor do vestuario, nasce a Alta Costura
gue torna Paris o centro da moda universal (TREPTOW, 2005)

Goulart Filho e Jenoveva Neto (1997, p.81) discutem sobre o

desenvolvimento de produto, destacando que:

Esta etapa requer o conhecimento tanto das tendéncias da moda quanto
das caracteristicas da estratégia da empresa, de modo a desenvolver
modelos que facilitem a comercializacdo. Consiste no design dos modelos e
nas texturas dos tecidos (textura e padrdo) com o0s quais serao
confeccionadas as roupas, e auxilia a modelista na interpretacdo do
desenho de cada modelo.

Segundo 0 exposto, percebe-se que a etapa de criacdo requer
conhecimento do criador em diversas areas, pois cabe a ele o adotar uma viséo
global e adequar sua pesquisa para o desenvolvimento de pecas que sejam

comerciais para a empresa.

2.5.2 Modelagem

A modelagem, executada por um modelista, consiste em concretizar
através de um protétipo para experimentacdo, as idéias criadas pelo estilista,
projetados nos desenhos. Nesta etapa elaboram-se o molde, adequando-o as
proporcdes em que serdo produzidos (TREPTOW, 2005).

Treptow (2005, p.154), ressalta ainda sobre o processo de modelagem no

segmento do vestuario que:
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A modelagem esta para o design de moda, assim como a engenharia esta
para a arquitetura. Os desenhos selecionados na reunido de provacgdo séo
encaminhados ao setor de modelagem para a elaboracdo dos prot6tipos. O
prototipo é confeccionado em tamanho proprio para a prova e testado em
manequins de alfaiate ou em um modelo cujas medidas se enquadrem nos
padrdes desejados da empresa.

Sendo assim, nesta etapa a peca comeca a ganhar forma, a modelista
interpreta 0 desenho do estilista e desenvolve a modelagem da peca, essa
modelagem é feita sobre uma base de medidas e logo em seguida confecciona-se

uma peca piloto para a aprovacgao.

2.5.3 Corte

O corte € uma tarefa muito importante do processo produtivo, por exigir do
operador muita habilidade e concentracdo para que se tenha exatiddo nas pecas a
serem cortadas, ja que um erro nesta operacao, acarreta em um desperdicio que
vem sendo evitado desde a etapa do encaixe, e que na maioria das vezes, ndo tem
como ser reparado, representando um prejuizo bastante significativo e ainda atraso
na producédo para a empresa (GOULART FILHO E JENOVEVA NETO,1997).

Rech (2002) afirma que existem varias maneiras de se realizar um corte,
devendo este ser escolhido de acordo como método mais apropriado para cada
empresa. A autora ressalta ainda que, para a obtencdo de um corte com qualidade,
€ necessario projetar uma mesa de corte, com caracteristicas essenciais para a
realizacdo de um bom trabalho. A mesa deve ser perfeitamente horizontal, com a
mesma largura em toda a sua extensado e ter sua superficie lisa, para que o risco
seja posto em cima da folha superior, fixando na mesma de maneira uniforme.

Para a realizacao deste trabalho, existem alguns métodos utilizados para
a execucao do cortes, descritos a seguir conforme afirma Treptow (2005):

a) Manual: utilizado para execuc¢ao do corte de pecas de alfaiataria, pecas piloto
e pecas para reposicdes (pecas defeituosas). E feito com tesoura manual.

b) Mecanico: feito com o0 uso de maquinas, que podem ser:

e Maquina de disco (lamina redonda) — corta enfestos com menor quantidade de

folhas (camadas);
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e MAquina de Faca (lamina vertical) — corta enfestos com volume maior de folhas.
E considerado o método mais utilizado de corte nas confecgoes;
e Serra Fita — método de corte que pode ser usado juntamente com a maquina de
faca, como, por exemplo, cortar degolo da camisa.
e Prensa cortante (balancim) — utilizado para o corte de pec¢as que requerem maior
precisdo, como por exemplo, colarinhos, punhos e formas (gabaritos);
C) Eletrénico-corte com controle numérico, ligado diretamente ao sistema CAD,
que fornece instru¢bes para guiar a lamina na mesa de corte a vacuo, onde o
enfesto pode ser de até 300 folhas de tecido.

Goulart Filho; Genoveva Neto, (1997, p. 86), discutem o assunto

confirmando que:

A vantagem do corte automatizado em relacdo ao método convencional
estd no ganho de produtividade obtido gracas a grande velocidade da
lamina e ao maior nimero de camadas que podem ser cortadas de uma
Unica vez. Além disso, a exatiddo no corte se reflete a produtividade da
costura, sendo apontados ganhos de 3% a 5%, além de proporcionar
melhor aproveitamento do tecido.

Percebe-se entdo que independente do tipo de corte utilizado em uma
empresa de confeccao, esta operacdo tem um efeito bastante significativo sobre o
custo e a qualidade da peca, necessitando de profissionais responsaveis e

gualificados para e execucao deste trabalho.

2.5.4 Montagem e acabamento

Segundo Goulart Filho e Jenoveva Neto (1997, p.83), a montagem §€,
executada por costureiras (etapa mais complexa e intensiva em trabalho). Consiste
na unido de dois ou mais elementos de uma roupa.

Existem varios tipos de costuras (reta, entrepernas, chuleio, entre outras),
gue podem ser realizadas em alguns tipos de maquinas como: reta, zig-zag,
overlock, galoneira, mosqueadeira, entre outras. Estas maquinas se diferenciam pelo
grau de desenvolvimento tecnolégico (geracdo) e por sua maior ou menor
universalidade (ou especializacdo), que é capacidade de realizacdo de diversas
operacbes em muitos tipos de tecidos (GOULART FILHO E JENOVEVA
NETO,1997).
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O acabamento constitui-se da ultima etapa do processo produtivo do
vestuario onde a peca é finalizada passando pelo processo de limpeza, colocagéo
de acessorios e passadoria disponibilizando-as para embalagem e comercializacao.

2.6 ESTUDO DE TRABALHO

Para Fullman (1975, p. 81), “O estudo do trabalho consiste na aplicagcao
de duas técnicas complementares: O Estudo de Métodos e a Medida do
Trabalhol...]".

A primeira etapa que compreende o estudo de métodos consiste em
estabelecer o melhor método para a realizacdo de determinada tarefa, ou seja,
consiste na escolha da maneira mais simples, rapida, econémica e menos fatigante
para a realizacdo de uma determinada tarefa (REIS, 1978; GAITHER; FRAZIER,
2002).

Ja a medida do trabalho tem relacdo com tempo padrdo, ou seja, a

medida de trabalho busca estabelecer tempo padrao de desempenho (REIS, 1978).

2.6.1. Estudo de métodos

O estudo de métodos consiste em analisar algumas variaveis
relacionadas com o processo produtivo da organizacdo e desenvolver novos
métodos para a execucdo destes processos. Este estudo tem como objetivo
aumentar a produtividade e, por consequéncia, a capacidade produtiva. A reducéo
dos custos e o aumento da qualidade também sdo pontos abordados por este
estudo (GAITHER; FRAZIER, 2002).

Na fase de estudo de métodos séo realizadas as andlises dos processos
e também dos movimentos. A andlise dos processos € uma etapa mais abrangente,
ja a andlise dos movimentos € uma analise mais profunda, e tem como objetivo

apurar as microoperacdes que constituem o processo produtivo (REIS, 1978).

2.6.1.1 Anédlise dos processos

A andlise dos processos busca aperfeicoar a sequéncia de processos ou

operagOes envolvidas na realizagdo de uma determinada tarefa (REIS, 1978).
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A seguir, apresentam-se de forma breve, as nove fases do processo

segundo as definicdes de Reis (1978):

1.

Estabelecimento de objetivo e diretrizes que consiste na definicao
dos objetivos e das finalidades do estudo.

Registro analitico ou analise do trabalho, com o intuito de obter as
informacgBes necessérias a respeito do objeto de estudo, que pode
ser um processo ou operacdo. Em geral estas informacdes sao
obtidas com base no atual método utilizado.

Critica, onde s&o analisados os dados obtidos na fase anterior. A
fase “Critica”, busca compreender por que tais etapas estdao sendo
utiizadas na execucdo de determinada tarefa, para que
posteriormente possam ser aplicados 0s principios e conceitos
basicos da eficiéncia.

Selecdo de uma escolha executavel, fase que refere-se a escolha
da solucdo para o problema. Esta escolha deve ser feita entre as
opcdes existe e de acordo com as possibilidades de execucédo da
mesma.

Formulacdo do novo método, fase em que o projeto de estudo
completo sobre 0 novo método é apresentado.

Revisdo do novo método, onde é feita uma nova anélise do projeto,
sempre buscando dar maior atencdo aos detalhes que nao
puderam ser analisados de maneira tdo profunda na construcédo do
projeto.

Prova ou teste do novo método, o que consiste em verificar a
viabilidade e seguranca do método.

Implantacdo do novo método

9. Padronizacdo, que consiste em unificar o método a rotina

operacional da empresa.

2.6.1.2 Estudo de micromovimentos

O estudo de micromovimentos tem como objetivo fornecer “[...] uma

técnica para registro e medida do tempo despendido em uma atividade (BARNES,
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1977, p. 101)". Segundo o autor, inicialmente este estudo foi utilizado com o objetivo
de analisar as operacdes, no entanto, com o passar do tempo essa técnica passou a
ser usada de outra forma.

Sao duas as principais utilidades deste estudo, sendo que a primeira é
encontrar a melhor maneira para se realizar uma determinada tarefa. J4 a segunda é
preparar 0s operarios por meio de treinamentos para que 0s mesmos compreendam
o real significado e a importancia do estudo de microoperacdes, e posteriormente
guando os operadores estiverem em um nivel consideravel de treinamento e por sua
vez alcancando bons resultados, o objetivo é torna-los mais eficientes no que se

refere a aplicacdo de economia de movimentos (BARNES, 1977).

2.6.1.3 Economia de movimentos

Segundo Reis (1978) os principios da economia de movimentos podem ser
divididos em trés grupos. O primeiro grupo de principios € em relagcéo a utilizacdo do
corpo humano, o segundo faz relacdo com o local de trabalho e o terceiro é relativo
ao emprego de ferramentas e equipamentos.

Estes trés grupos de principios da economia de movimentos tém como
finalidade melhorar a eficiéncia e reduzir a fadiga em trabalhos manuais (BARNES,
1977).

Com a aplicacdo destes principios € possivel reduzir os movimentos
desnecessarios e também a fadiga. Desta forma, o funcionario podera aumentar o
seu ritmo e consequentemente a sua produtividade. A medida que estes principios
sdo aplicados e que o0s operarios sdo treinados, 0S mMesmos conseguem
desempenhar as suas fun¢cées com um ritmo maior e com menor esforco (BARNES,
1977).

Estes principios consistem em técnicas para a execucao das tarefas,
essas técnicas buscam a melhor maneira para a realizacado das tarefas, ou seja, elas
buscam o modo mais pratico, rapido e menos fatigante para o operario. Sendo
assim, é necessario organizar as tarefas de modo que o operdrio consiga executa-
las com o menor esforco fisico e mental possivel, para isso, € necessario um pouco
de organizacdo, desde a sua bancada até o local onde ficam dispostas as suas
ferramentas (BARNES, 1977).
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2.6.2 Tempos histdricos

Segundo Moreira (1993), sdo considerados tempos histéricos, aqueles
que sao provenientes de estudos feitos em épocas anteriores na propria empresa. A
medida que o tempo passa e as coisas evoluem, muitas das operacdes sao
modificadas, entretanto algumas mais comuns permanecem inalteradas. Sendo
assim, para os elementos considerados comuns, o0 analista pode recuperar 0S
arquivos da empresa os tempos ja existentes, e utiliza-los no novo estudo.

Moreira (1993, p. 302), ainda afirma que:

O arquivo de dados historicos possui uma vantagem imediata, que se refere
ao custo envolvido na determinacdo de tempos; além disso, ele elimina a
necessidade de avaliar a eficiéncia do operador, ja que o tempo arquivado
ja estd normalizado ou é uma média de muitos registros, feitos com
operadores mais lentos e mais rapidos.

7

No entanto é importante que se tome cuidado quando se faz uso de
dados historicos, pois caso estes dados estejam desatualizados ou até mesmo
errados, caso tenham sido coletados de maneira incorreta em pesquisas anteriores,

isso pode colocar em risco o presente estudo (MOREIRA, 1993).

2.6.3 Estudo de tempos

O estudo de tempos consiste em analisar o tempo de cada operacao de
maneira individual. Para que se possa realizar este estudo no seguimento industrial,
geralmente o pesquisador usa o método de cronometragem (MARTINS; LAUGENI,
2005).

O método de cronometragem tem como finalidade estabelecer tempo
padrdo por operacdo. Desta forma os dados gerados pela cronometragem,
permitem que as empresas consigam definir padrées para programas de producéo,
custos de um novo produto, custos padrdes, e o balanceamento da producéo
(MARTINS; LAUGENI, 2005).

Segundo Moreira (1993) e Martins e Laugeni (2005), para que se possa
definir o tempo padrdo de uma operacdo Sdo necessarias algumas etapas, tais
como: Listagem das microoperacdes da peca, Cronometragem preliminar;
Determinacédo da quantidade de ciclos a serem cronometrados, Avaliacao de ritmo;

Determinacgédo das tolerancias e por fim a Determinac¢éo do tempo padréo.
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2.6.3.1 Listagem das microoperacdes

Esta etapa consiste em listar as microoperacdes de cada peca que sera
cronometrada. No entanto, o pesquisador deve ter cuidado para que a divisdo das
operagOes seja feita de maneira correta, pois, caso as operacdes sejam divididas em
excesso, isso pode acarretar em erros na definicdo do tempo padréo, este erro
também pode existir caso o contrario também aconteca (MARTINS E LAUGENI,
2005).

2.6.3.2 Cronometragem preliminar

Apos a divisdo das microoperacdes da peca, deve-se montar uma planilha
com os dados obtidos, para que se possa fazer uma cronometragem preliminar e
desta forma, determinar quantas tomadas tempo ou ciclos sdo necessarios por
operacdo (MARTINS E LAUGENI, 2005).

A quantidade de ciclos pode ser definida pelo bom senso do pesquisador
ou de forma estatistica (MARTINS E LAUGENI, 2005).

2.6.3.3 Avaliacéao de ritmo

A velocidade do operador € determinada de maneira subjetiva por parte
do cronometrista, por isso € muito importante que o cronometrista seja uma pessoa
treinada para exercer a funcdo e que passe ainda por treinamentos periodicos.
Sendo assim 0 mesmo deve considerar 100% como sendo tempo normal para a
execucao de determinada tarefa (BARNES, 1977).

Barnes (1977, p. 298), ainda enfatiza que: “A avaliacdo do ritmo depende
do julgamento pessoal do analista de estudo de tempos, e infelizmente ndo ha
maneira alguma de se estabelecer um tempo padrdo para uma operacao sem ter

gue se basear no julgamento do analista”
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2.6.3.4 Determinacé&o das tolerancias

Levando em consideracdo que nao € possivel que uma pessoa trabalhe o
dia todo sem que realize alguma interrup¢ao na sua jornada. Sao estabelecidos dois
tipos de tolerancia em relacdo ao tempo cronometrado, que sdo: Tolerancia em
virtude das necessidades pessoais, Tolerancia em virtude da fadiga e Tolerancia em
virtude da espera (BARNES 1977; MARTINS E LAUGENI, 2005).

Para a tolerancia em virtude das necessidades pessoais considera-se
suficiente o tempo de 10min e 25 min, ou seja, aproximadamente 5% de uma
jornada de 8 horas diarias (BARNES 1977; MARTINS E LAUGENI, 2005).

Ja no caso da tolerancia em virtude da fadiga, sdo muitos os fatores que
podem influenciar, inclusive em diversas intensidades, por isso a tolerdncia em
relacdo ao tempo para este fator pode variar entre 10% para trabalhos leves
realizados em bons ambientes, e 50% para trabalhos pesados realizados em
ambientes ou condi¢des inadequados. Para as industrias em que o trabalho e o
ambiente sdo considerados normais, este indice pode variar entre 15% e 20% do
tempo (BARNES 1977; MARTINS E LAUGENI, 2005).

E no caso da tolerancia em virtude da espera, deve-se observar, pois, ela
pode ser evitavel ou ndo. As esperas evitaveis, como por exemplo, a distracdo do
operario, ndo deve contar para o calculo do tempo padrédo. Na tolerancia em virtude
da espera, somente a espera inevitavel, que ocorre quando quebra uma maquina ou
guando a mesma esta em manutencao, deve ser considerada no calculo do tempo
padrdo (BARNES 1977).

2.6.3.5 Determinacéo do tempo padrao

Apés a obtencdo das cronometragens necessarias, pode-se calcular o
tempo padréo para cada produto. No entanto para que se possa chegar a este valor,
antes € necessario que se calcule o tempo médio (TM) ou tempo cronometrado (TC),
e também o tempo normal (TN). Sendo assim o TM é obtido pela média das
cronometragens e 0 TN pode ser encontrado através da expressdo: TN=TC x V (em
gue V=Ritmo do operério). E somente em posse destes dados é possivel calcular o

tempo padrdo (TP) de cada produto. O TP pode ser encontrado com base no
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seguinte calculo: TP= TN x FT, em que FT = Fator de Tolerdncia (MARTINS E
LAUGENI, 2005).
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3 CENARIO E PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Este capitulo destina-se a elucidar o cenario onde a pesquisa foi
realizada, bem como os métodos utilizados desde a coleta de dados até a analise
dos resultados obtidos

3.1 CENARIO DE PESQUISA

O presente estudo foi realizado na linha de producdo de uma empresa de
confecgdes localizada no municipio de Cricima - SC. A empresa em questdo esta
inserida no mercado ha apenas seis anos e conta com nove funcionérias.

Encontram-se a disposicdo da mesma, todas as maquinas necessarias
para a confeccéo de jeans, sendo elas: 1 fechadeira de braco, 1 caseadeira a olho, 2
magquinas reta simples e mais 4 eletronicas, 1 duas agulhas barra fixa, 1 duas
agulhas desligavel simples, 1 duas agulhas desligavel eletronica, 1 travete
eletrénico, 2 interlocks, 1 interlock com franzidor, 1 overlock, 1 maquina de cos de
doze agulhas, 2 galoneiras, 1 maquina de cortar passante e 1 de virar gola e lapela,
sendo no total 21 maquinas.

A empresa ja trabalhou com varios segmentos da moda, atuando como
prestadora de servicos na montagem de pecas e também com confeccdo de uma
marca propria. Atualmente a sua producao € voltada para a modinha em jeans, tanto
no adulto quanto no infantil.

A empresa vem prestando servicos para cerca de 3 parceiros que se
constituem de empresas que encaminham as pecas que devem ser montadas pela
empresa em estudo, e que se responsabilizam por manter o abastecimento da linha
de producéo nos meses de picos e vales de demanda.

A empresa tem como objetivo futuro, construir novas instalacbes e
aumentar seu quadro de funcionarios, a fim de aumentar a sua participacdo no

mercado, e posteriormente ser bem conhecida na regiao.
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3.2 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para melhor compreensdo dos procedimentos metodoldgicos se faz
necessario o conhecimento de alguns conceitos tais como: conceito de ciéncia,
método cientifico e conhecimento cientifico. A seguir os mesmos séo apresentados
de forma breve a fim de esclarecimento.

Para Ruiz (1996), a palavra ciéncias pode ter dois significados. O primeiro
€ de uma forma mais abrangente, ou seja, para o autor, ciéncia significa de um
modo geral, conhecimento. Ja o segundo é de um modo mais restrito, em que para o
autor a palavra ciéncia também significa conhecimento, porém um conhecimento
mais profundo.

Para Barros e Lehfeld (1990), conhecimento cientifico € uma maneira
mais completa do conhecimento, ou seja, o conhecimento cientifico é obtido por
meio de investigacdes sobre um objeto ou sobre a realidade, afim de se responder
aos problemas gerados pelos mesmos, entretanto para que este conhecimento seja
caracterizado como cientifico, estas investigacées necessitam ser conduzidas por
meio de métodos cientificos.

Para Magalh&es (2005), método cientifico € a maneira e/ou caminho que
0 pesquisador percorrera durante o seu estudo, estes méetodos sao utilizados com o
objetivo de facilitar o conhecimento, que é obtido através de pesquisas.

A pesquisa teve inicio a partir de uma intensa exploracéo bibliogréfica,
onde a pesquisadora buscou em obras relacionadas a autores renomados, 0S
conceitos referentes ao processo produtivo no vestuario, e a administracdo da
producéo e operacdes.

Para Martins (2009), a pesquisa bibliografica € uma estratégia de
pesquisa que € indispensavel para a realizacao de estudos cientificos. Para este tipo
de pesquisa os materiais usados como base de estudo, séo: livros, revistas, jornais,
dicionérios, entre outros. O autor, ainda salienta que nesta modalidade todas as
obras utilizadas no estudo devem ser registradas, para eliminar as chances de perda
de informacéo e deste modo possibilitar que posteriormente se possam localizar as
mesmas.

Martins (2009, p. 54), define que a “[...] pesquisa bibliografica procura

explicar e discutir um assunto, tema ou problema com base em referéncias
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publicadas em livros, periodicos, revistas, enciclopédias, dicionarios, jornais, sites,
CDs, anais de congressos etc”.

No segundo momento foi realizada uma pesquisa documental, em que a
pesquisadora buscou através das especificacdes técnicas dos produtos processados
pela empresa, as etapas que constituem as microoperacdes de montagem das
pecas.

Para Gil (1987), a pesquisa documental € semelhante a pesquisa
bibliogréafica, porém as duas se diferem no geral pela origem das fontes. Para
Martins (2009, p.55) “[...] a pesquisa bibliografica utiliza fontes secundarias, isto é,
materiais transcritos de publicacdes disponiveis na forma de livros, jornais, artigos
etc. Por sua vez, a pesquisa documental emprega fontes primarias [...]°, que séo
produzidas pelo préprio autor da pesquisa sem que haja uma analise preliminar.

Ainda para Martins (2009), a estratégia de estudo desta pesquisa pode
ser caracterizada pela utilizacdo de informacgdes, evidéncias e documentos como
fonte de dados. Nesta modalidade s&o utilizados os mais variados tipos de
documentos, desde os documentos escritos até os filmados, fotografados e
gravados.

A partir dos dados sobre a sequéncia operacional e as microoperacdes
envolvidas no processo de montagem, a pesquisadora partiu para a cronoanalise,
visando estabelecer o tempo padrdo de trés grupos de pecas produzidas pela
empresa. Esta fase caracterizou o estudo de caso.

O Estudo de Caso constitui-se de uma técnica especifica onde se
consegue reunir o maior numero de informacdes detalhadas, com o uso de
diferentes técnicas de pesquisa, com objetivo de apreender a totalidade de uma
situacdo, descrevendo a complexidade de um caso concreto. (GOLDENBERG,
2002).

Gil (1988 p.58), afirma que: “Estudo de caso é caracterizado pelo estudo
profundo e exaustivo de um ou de poucos objetos, de maneira que permita 0 seu
amplo e detalhado conhecimento”.

De posse dos dados coletados foi estabelecido o tempo padrdo de cada
peca processada que serviu para a realizacdo de simulacdes com base na projecéo
de producdo com o intuito de delimitar a capacidade produtiva da empresa, o que

deu caréter quantitativo ao estudo.
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Para Martins (2009), as pesquisas quantitativas sdo utilizadas quando os
dados que precisam ser coletados sdo numéricos. Este tipo de abordagem exige
gue o pesquisador tenha conhecimento e capacitacdo, para que ele consiga
conduzir a pesquisa, e posteriormente compreender as informagdes numéricas que
a mesma lhe forneceu. Para analise e compreensao dos dados, esta abordagem de
pesquisa necessita de procedimentos, métodos e técnicas provenientes da
estatistica.

O auxilio estatistico que o pesquisador recebe neste tipo de abordagem, é
fundamental para ele consiga compreender as informacdes numéricas ja existentes
ou que ainda sera produzida por terceiros, e também compreender as informacdes
numéricas que ele mesmo ira produzir. Além de oferecer subsidio para o
pesquisador na hora da “[...] coleta, classificagdo, sumarizagéo, organizagao, analise
e interpretagao dos dados” (MARTINS, 2009, p.108).

3.3 UNIVERSO E AMOSTRA

O universo de pesquisa constituiu-se das atividades desenvolvidas na
linha de montagem da empresa em estudo a fim de se mensurar os tempos
necessarios para se elaborar um plano de capacidade.

A amostra do estudo foi delimitada em trés tipos de produtos montados
pela empresa que apresentam as operacdes basicas de praticamente a totalidade
de sua producéo.

Estes produtos foram: calca jeans, bermuda e saia, representando para
efeitos do estudo, a calca e a bermuda cerca de 40% cada um, da producdo mensal
da empresa atualmente, e a saia cerca de 20%.

Com o intuito de elucidar detalhes sobre os modelos que representam a
amostra do estudo é possivel se visualizar as fichas técnicas de cada produto nos
anexos deste trabalho na seguinte ordem:

Ficha técnica - produto 1 - saia (ANEXO 1)

Ficha técnica - produto 2 - calca (ANEXO 2)

Ficha técnica - produto 3 - bermuda (ANEXO 3)
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3.4 INSTRUMENTO DE COLETA DE DADOS

A coleta de dados deu-se nos meses de julho e agosto de 2010 sendo que
a prépria pesquisadora foi responsavel pela coleta de dados in loco.

A pesquisa foi realizada com o auxilio de uma folha de relevo para a coleta
dos tempos cronometrados. (APENDICE 1).

3.5 TRATAMENTO DOS DADOS

Os dados coletados pela pesquisadora durante o periodo de observacao
foram inseridos em planilhas do Microsoft Excel a fim de facilitar a visualizagdo dos

mesmos bem como os calculos de cronoandlise.

3.6 ANALISE E INTERPRETACAO DOS DADOS

O primeiro passo do estudo constituiu-se da descricdo do processo
produtivo para maior compreensdo das operacdes envolvidas na montagem das

pecas tomadas como amostra na pesquisa.

3.6.1 Descricao do processo produtivo

O processo produtivo da empresa se inicia com a chegada dos lotes nas
dependéncias da mesma, sendo que os lotes sédo entregues pelo proprio fornecedor.
Quando o lote chega até a empresa, ele é colocado em uma sala separada, onde
fica até 0 momento em que o vai para a linha de montagem.

Em alguns casos € necessario que o lote seja separado antes de entrar
na producdo, isso ocorre quando a pec¢a tem muitos recortes, e por iSso esta etapa e
fundamental. Entretanto quando a peca possui uma quantidade relativamente
pequena de recortes, esta etapa pode ser suprimida e o lote pode ser colocado
diretamente nas maquinas. Porem quando o processo de separac¢do do lote ndo
pode ser suprimido, ele é feito na mesma sala onde o lote € recebido, e

posteriormente levado para a linha de montagem.
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Na figura 7 é possivel visualizar a sala para recepcao e separacgdo de lote
e na figura 8 a linha de montagem.

Figura 7: Sala para recepcéo e separacao de lote.
Fonte: Da pesquisadora.

Figura 8: Linha de montagem.
Fonte: Da pesquisadora.

Ja na linha de montagem o lote é distribuido nas maquinas conforme a
necessidade de cada operacdo. Tendo em vista que as operacdes acontecem de
maneira simultanea, fica dificil descrever uma seqiiéncia das mesmas. Sendo assim,
sdo apresentadas de acordo com as pecas cronometradas para a realizagdo deste

estudo, as maquinas necessarias para a confeccdo das mesmas.
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Na figura 9 pode-se observar a maquina chamada de overlock ou trés fios
como também é conhecida. Esta maquina € utilizada para costuras de acabamento.
Ele utiliza trés fios e uma agulha. Do lado direito da imagem pode-se ver com

clareza o ponto que a maquina produz, este ponto é chamado de chuleio.

Figura 09: Maquina Overlock.
Fonte: Da pesquisadora.

Na figura 10 pode-se observar a maquina chamada de Interlock ou cinco
fios, esta maquina como o proprio nome ja diz, trabalha com cinco linhas, e duas
agulhas. Em que uma das agulhas faz o ponto corrente (lado direito da imagem, em
destaque) e a outra faz o chuleio. Estda maquina € usada, no geral para fechar a
peca.

Para que figue mais claro as suas atribuicdes, pode-se citar como
exemplo, algumas operacdes por ela desempenhada, como: fechar entre pernas,
fechar forro de bolso, fechar lateral, entre outras. A utilizacdo desta maquina para
estas operacbes se faz necessario, visto que 0 seu ponto corrente permite maior
seguranca, pois estas partes da peca necessitam de maior resisténcia. Ja o chuleio
como foi dito anteriormente, da o acabamento da costura e ndo permite que o tecido

desfie quando for para lavanderia.
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Figura 10: Méquiha Interlock.
Fonte: Da pesquisadora.

A figura 11 também apresenta um interlock como a figura 10. Esta
maquina realiza as mesmas operacdes que a da figura anterior, porém com duas
diferencas. A primeira, € que como esta maquina nao é projetada para o jeans, e sim
para tecidos mais leves, a largura do seu ponto € alguns milimetros menor. E a
segunda é que ela possui um aparelho de franzir (em destaque na imagem). Este
aparelho é acoplado na maquina e ja vem de fabrica. A principal funcado deste
aparelho como o seu nome sugere € franzir a peca, ele pode ser usado para fazer
franzidos diretamente na peca como mostra a imagem, ou também para franzir

pecas individuais, que posteriormente serdo colocadas em outras pecas.

Figura 11: Interlock com franzidor.
Fonte: Da pesquisadora.
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Na figura 12 pode-se observar uma maquina reta, ela € uma maquina
bastante versétil, e pode ser usada em varias operacdes, pois, trabalha com apenas
uma agulha o que permite maior facilidade na execugdo de determinadas
operacdes. Esta maquina pode ser usada para: fazer bainha, fazer ponta de coés,
pregar etiqueta, pregar ziper, fazer pespontos, pregar bolso, pregar viés, entre
outros. Na figura 11 (lado direto em destaque), pode-se ver o tipo de costura

realizado por esta maquina.

Figura 12: Reta.
Fonte: Da pesquisadora.

Na figura 13 pode-se observar uma maquina duas agulhas, as suas
funcbes sdo praticamente as mesmas que a de uma maquina reta, porém ela
trabalha com duas agulhas. As maquinas de duas agulhas podem ser de barra fixa
ou desligavel, ou seja, a maquina de barra desligavel ao contrario da maquina de
barra fixa, permite que no meio da costura uma das agulhas seja desligada, o que
facilita a operacdo e permite maior qualidade ao trabalho. Esta maquina é muito
utilizada para pregar bolso quando o mesmo possui duas costuras, pois, ela permite

gue o trabalho seja feito de uma Unica vez, e com muita qualidade.
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Figura 13: Maquina duas agulhas, pregando bolso.
Fonte: Da pesquisadora.

Na figura 14 pode-se observar uma maquina chamada de fechadeira ou
maquina de braco como também é conhecida. Esta maquina é usada para fechar o
traseiro da calca, e também pode ser usada para fazer pespontos. Em geral o
traseiro da peca é composto por pala e gancho (no lado direito da figura, a costura
gue aparece na horizontal é a pala e a que aparece na vertical € o gancho), porém
para que estas duas operacdes possam ser realizadas nesta maquina, é necessario
o auxilio de um aparelho (em destaque na imagem), que € especifico para esta
funcdo. Esta maquina trabalha com duas agulhas e o seu ponto na parte inferior é
corrente, pois, esta € uma parte da peca que necessita de resisténcia devido a
pressao que sofre. Como ja foi dito anteriormente ela também pode ser usada para
fazer pespontos, entretanto para a realizacdo desta operacdo, pode-se dispensar o

auxilio do aparelho.
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Figura 14; Méaquina fechadeira, fechando pala.
Fonte: Da pesquisadora

Na Figura 15 é possivel observar uma maquina de cés de 12 agulhas, e
assim como a fechadeira vista na figura 14 o seu ponto na parte inferior também é
corrente. A principal funcdo desta maquina é pregar cds, mas, também pode ser
usada para fazer pespontos de forma geral. Porém quando usada para pregar cés
ela necessita indispensavelmente de um aparelho de c6s, este aparelho pode ser de
varios modelos e também de varias larguras, isso vai depender das exigéncias de
cada cliente.

Figura 15: Maquina de cés fazendo pesponto.
Fonte: Da pesquisadora.

Na figura 16 apresenta-se um travete eletrénico, esta maquina € usada na

parte final da peca para dar acabamento, ela é usada principalmente para reforcar a
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costura (em destaque na imagem), pregar passante, e também para deixar a peca
esteticamente mais bonita, pois muitas vezes o seu trabalho deixa de ser funcional

para ser artistico, produzindo um grande diferencial na peca.

Figura 16: Travete eletrénico.
Fonte: Da pesquisadora.

A figura 17 apresenta uma caseadeira, e assim como 0 travete, a
caseadeira também € usada na parte final da peca para dar acabamento a peca.
Esta maquina ndo apresenta tanta versatilidade quantas as outras, pois, ela é usada
Unica e exclusivamente para fazer caseados (lado direto da figura). Porém na

producéo de jeans ela € indispensavel.

AN

AN

Figura 17: Caseadeira a olho.
Fonte: Da pesquisadora.
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Na figura 18, pode-se observar um ferro de passar roupa industrial, em
que a sua principal fungcdo na empresa estudada, € de passar bolso fazendo as

marcacdes necessarias para a costura.

Figura 18: Ferro de passar roupa industrial.
Fonte: Da pesquisadora.

3.6.2 Cronoandlise

Com o intuito de obter os dados necessarios para a realizacao do plano
de capacidade, a segunda etapa da pesquisa de campo, constituiu-se de um
processo de cronoanalise, onde, a pesquisadora selecionou 3 produtos que
apresentam as operac0des basicas do mix produzido pela empresa.

Conforme destacado na amostra de pesquisa os produtos selecionados
foram: bermuda, calca jeans e saia.

Para realizar o processo de cronoanalise foi utilizada uma folha de relevo
gue destaca informacdes diversas como 0s micromovimentos envolvidos na
operacdao, a sequéncia operacional, a operadora, a maquina utilizada, entre outros.

Para melhor entendimento, a figura 19 apresenta a folha de relevo e os

calculos efetuados com o auxilio do Microsoft Excel:
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Figura 19: Folha Relevo.

Fonte: Da pesquisadora. 4 5 6

O item 1, representa o cédigo da operacdo, que deve ser atribuido a fim
de que a empresa disponha de um banco de dados de tempos historicos que podem
ser utilizados no processo de determinacdo do tempo padréo de outras pecas.

O item 2, descreve as operacdes que sao realizadas pelas operadoras de
maquinas. Esta descricdo deve corresponder aos codigos atribuidos quando a
empresa utilizar estes tempos para a determinacdo do tempo padrdo de outras
referencias.

O item 3, representa a tomada de tempo realizada pela pesquisadora com
o auxilio de um cronometro e de uma folha de relevo. Percebe-se que no referido
processo foram tomados 20 tempos de cada operacdo em virtude do tamanho dos
lotes que podem chegar a 4000 pecas.

Identifica-se ainda no item 3, os tempos destacados em amarelo que
representam os tempos irregulares que sao descartados para efeitos de
cronoandlise.

Ressalta-se que, para a tomada de tempo, a pesquisadora realizou uma
reunido com as operadoras com o intuito de esclarecer o objetivo do processo de

cronoandlise e, desta forma, inibir praticas irregulares nas operagfes que podem



51

mascarar o tempo padréo.

O item 4, representa o ritmo de cada operadora que é determinado pela
cronometrista. Para a determinacdo deste ritmo a pesquisadora realizou um longo
tempo de observacdo das operacdes para desenvolver a habilidade de percepcgao
do ritmo normal da operagéo representado por 100%.

Nesta coluna, percebe-se que as operadoras que em determinado horario
atingem um ritmo acima do normal recebem um percentual acima de 100%,
enquanto aquelas que apresentaram um ritmo abaixo do considerado normal tiveram
atribuido um percentual abaixo de 100%. Este processo € realizado para que se
obtenha o tempo padrdo da operacdo realizada por um operador normal, em
condi¢des normais, em um ritmo normal.

A coluna apontada pelo item 5, representa a quantidade de vezes que a
operacao é realizada na peca.

O item 6, identifica a operadora para que futuramente seja possivel
comparar o ritmo e a habilidade da mesma com os de outra operadora, gerando
assim uma medida de desempenho individual na linha de montagem.

As maquinas sdo apontadas no item 7 para que se observe a
disponibilidade de equipamentos para a realizacdo das operacoes, indicando através
de um processo de balanceamento de fluxo as necessidades em termos de estacfes
de trabalho.

O item 8 representa o tempo normal, que é a media aritmética dos tempos
regulares acrescentados do percentual de ritmo da operadora.

Por fim, a ultima coluna representada pelo item 9, identifica o tempo
médio normal da operacdo, composto pelo tempo normal acrescido do fator de
folgas e irregularidades no processo, neste caso representado por um percentual de
15%.

No final da planilha é possivel identificar o tempo padrdo da montagem
das pecas, um importante indicador para o calculo do custo operacional e da

programacao de producao.
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4 EXPERIENCIA DA PESQUISA
4.1 DETERMINACAO DA CAPACIDADE

Com o intuito de delimitar a capacidade produtiva da empresa em estudo,
diversas varidveis tiveram que ser avaliadas, como, por exemplo, 0s tempos
detectados na cronoandlise por maquina, a quantidade de maquinas disponiveis, e a
guantidade de operadoras disponiveis para a realiza¢do da operacao.

A partir destas considerag0es detectou-se a restricdo nas operacdes para
gue se conseguisse calcular a quantidade de pecas produzidas por hora e por dia

conforme segue:

ARTIGO: SAIA BALONE

g 1. ¢
— o
g 88§ | T8 |5 £ g g
o = o 3 © On © (1]
o 3 g = @ =} S ol
= €0 2 £ 5 S T o
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OVERLOCK 64,82 1 1 55,53841 8,5 472,0765
RETA 326,61 6 6 66,13392 8,5 396,8035
INTERLOCK 16,5 2 1 218,1818 8,5 1854,545
INTERLOCK C/ FRANZ 52,92 1 1 68,02721 8,5 578,2313
MAQ DE COS 39,78 1 1 90,49774 8,5 769,2308
SERV GERAIS 110 1 1 32,72727 8,5 278,1818

Tabela 1: Capacidade produtiva grupo 1.
Fonte: Da pesquisadora.

A primeira coluna da tabela 1 apresenta as maquinas utilizadas no
processo produtivo do primeiro artigo avaliado.

A segunda coluna resgata 0s tempos totais das operacdes realizadas em
cada uma das maquinas segundo os dados coletados na cronoanalise. Ressalta-se
gue para se obter este dado foram somados todos os tempos de operacdes
realizadas em cada uma das maquinas envolvidas no processo produtivo do primeiro
artigo.

A terceira e a quarta coluna trazem o numero de maquinas e operadoras
disponiveis respectivamente.

A quinta coluna apresenta a producédo por hora obtida através do seguinte

calculo:
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(Tempo total da operacao/3600 segundos) X quantidade de operadoras

A sexta coluna apresenta a quantidade de horas trabalhadas por dia e, a
sétima coluna a quantidade de pecas produzidas por dia. Este ultimo dado foi obtido
por meio do seguinte calculo:

Producéo/ hora X quantidade de horas trabalhadas

No primeiro artigo avaliado, percebe-se que a restricdo do sistema
encontra-se nas operacoes realizadas pela operadora de servigos gerais, sendo que
a quantidade produzida por dia limita-se em 278 pecas do artigo avaliado.

Porem, ressalta-se que operagOes como fechar lateral (interlock) e franzir
(interlock com aparelho) apresentam uma capacidade muito superior a demanda
didria para os equipamentos em questdo. Este dado se reflete em uma pratica
comum nas atividades diarias da empresa onde uma mesma operadora realiza as

duas fungoes.

ARTIGO: CALCA MASCULINA

3 ©
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FECHADEIRA/CASEADEIRA/MAQ DE COS 94,81 1 1 37,97 8,5 322,75
DUAS AGULHAS 132,36 2 2 | 54,40 8,5 108,79
INTERLOCK 174,91 1 1 | 20,58 8,5 174,95
OVERLOCK 95,23 1 1| 37,80 8,5 321,33
RETA 846,03 3 3| 12,77 8,5 108,51
TRAVETE 179,29 1 1 | 20,08 8,5 170,67
SERVICOS GERAIS 282,55 1 1| 12,74 8,5 108,30

Tabela 2: Capacidade produtiva grupo 2.
Fonte: Da pesquisadora.

O segundo artigo avaliado foi a calgca masculina, onde utilizou-se os
mesmos critérios do primeiro artigo para confeccéo da planilha.

Percebem-se nos dados apresentados que as operacgdes realizadas pela
fechadeira, caseadeira e maquina de c6s foram agrupadas em uma mesma linha
pois,séo realizadas pela mesma operadora.

Foram alocadas duas das nove costureiras para a maquina duas agulhas

e trés para as operacdes realizadas na maquina reta.
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Os dados demonstram que a restricdo encontra-se novamente nas
atividades realizadas pela profissional de servicos gerais, porém aqui percebe-se
gue as operacdes de reta e de duas agulhas encontram-se balanceadas com a
mesma.

As demais operagcOes apresentam capacidade ociosa para a demanda

oferecida pelas outras maquinas.

ARTIGO: BERMUDA MASCULINA
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CASEADEIRA/MAQ DE COS/TRAVETE 211,87 1 1 16,99| 8,5 | 144,43
DUAS AGULHAS 284,89 3 3 37,91| 8,5 | 113,73
INTERLOCK / OVERLOCK 260,20 1 1 13,84| 8,5 | 117,60
RETA 1554,38 4 4 9,26| 8,5 78,75
SERVICOS GERAIS 307,51 1 1 11,71] 8,5 99,51

Tabela 3: Capacidade produtiva grupo 3.
Fonte: Da pesquisadora

O terceiro artigo avaliado foi a bermuda masculina, em que foram
adotados os mesmos critérios de avaliacdo dos artigos um e dois.

De acordo com os dados apresentados pode-se perceber que as
operacOes realizadas pelas maquinas: de coOs, caseadeira e travete, foram
agrupadas na mesma linha, pois, sdo realizadas pela mesma operadora.

As operadoras foram alocadas conforme a necessidade da linha, por isso,
para as maquinas reta foram agrupadas quatro operadoras, e para as maquinas
duas agulhas foram agrupadas trés operadoras, de uma total de nove.

Nos dados apresentados pelo terceiro artigo, pode-se perceber que a
restricdo encontra-se nas operadoras das maquinas reta, enquanto as demais

apresentam capacidade ociosa de acordo com a demanda oferecida.

4.2 ANALISE GERAL DOS DADOS

Conforme ja apresentado, foram analisados trés grupos de produtos que



juntos representam 100% da producgéo da empresa estudada.

O tempo padrao de cada artigo foi determinado por meio de cronoanalise,
onde a mesma foi realizada nos dois periodos e em varios horarios diferentes, ou

seja, no periodo matutino e vespertino, a fim de obter dados mais precisos, visto que

em ambos os periodos ocorrem picos de producdo em determinados horarios.

A partir da cronoanalise realizada, a pesquisadora obteve o tempo padrao

das operagbes que envolvem o processo de montagem dos trés grupos

pesquisados:

REPRESENTATIVIDADE ]
GRUPO NO MONTANTE TEMPO PADRAO
PRODUZIDO
1- SAIAS 20% 10,59
2 - CALCAS 40% 33,89
3 - BERMUDA 40% 45,16
TOTAL 100%

Tabela 4 : Distribuicdo do montante produzido e tempo padréo por peca cronometrada.

Fonte: Da pesquisadora.

Observa-se a partir dos dados coletados que a representatividade no
montante produzido pela empresa no periodo de um més é diferenciada entre os

trés grupos selecionados, a distribuicdo deste montante pode ser melhor visualizado

na figura 20:

m1-SAIAS
W2 - CALCAS
3- BERMUDAS

Figura 20: Distribuicdo do montante produzido por pe¢a cronometrada.

Fonte: Da pesquisadora.

O tempo padrédo das operagfes também é diferenciado para cada um dos
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grupos selecionados onde percebe-se que o0 grupo 3 apresenta 0 maior tempo
padrdo, 0 grupo 2 apresenta o tempo intermediario e o grupo 1 o menor tempo
padrdo das operacdes de montagem. A representatividade dos tempos de cada

grupo no processo pode ser visualizada através da figura 21.

45,16 m 1-SAIAS
W2 - CALCAS

3 - BERMUDAS

Figura 21: Tempo padrdo por peca cronometrada.
Fonte: Da pesquisadora.

De acordo com os dados apresentados anteriormente no figura 21 é
possivel constatar que:

O grupo 1 (saia baloné), € o que apresenta 0 menor tempo gasto na linha
de montagem, isto ocorre pois este grupo possui poucas microoperacfes em seu
processo de fabricacdo, o que permite um melhor balanceamento da linha e por
consequéncia 0 mesmo acaba deixando a linha de montagem mais rapidamente.

O grupo 2 (calca masculina), € o intermediario, pois se trata de um grupo
com um pouco mais de operagcdes que 0 grupo 1, o que exige mais das operadoras
de maquina reta, duas agulhas, e também da profissional de servicos gerais. O
montante produzido por estas trés profissionais tem uma diferenca muito pequena,
no entanto o gargalo se encontra na profissional de servicos gerais 0 que limita a
producéo diaria de 108 pecas.

O grupo 3 (bermuda masculina), € o grupo mais complexo e que exige o
maior tempo na linha de montagem, iSSo ocorre pois esta peca possui um ndmero
muito elevado de microoperacdes, o que acaba sobrecarregando as profissionais de
maquina reta, visto que estas operacfes também exigem maior habilidade das

mesma.
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A pesquisa realizada na empresa pela pesquisadora detectou alguns
pontos problematicos, sendo assim, foram elaboradas algumas propostas de
melhoria para a mesma.

O ponto mais critico observado pela pesquisadora é a falta de mao de
obra qualificada, principalmente a de profissionais de servigos gerais. A falta deste
tipo de profissional afeta e muito a produtividade da empresa estudada, visto que em
duas, das trés pecas analisadas, o gargalo ficou localizado nesta profissional.

Sendo assim a pesquisadora sugere que sejam contratadas mais
profissionais desta area, para que assim se consiga solucionar este problema.

No entanto como é dificil contratar profissionais qualificados nesta area,
outra sugestdo da pesquisadora € que estes profissionais recebam treinamento, e
desta forma consigam atender as necessidades da empresas. Estes treinamentos
podem ocorrer na propria empresa, em horarios diferenciados, ou seja, apos o
expediente, para que estes treinamentos nao interfiram na rotina e na produtividade
da linha de montagem.

Outro ponto muito importante observado pela pesquisadora € em relagao
as instalacbes da empresa. Durante todo o periodo de estudo a mesma pode
observar que as instalacdes da empresa sado pequenas em relacdo a quantidade de
maquinas que se encontram a sua disposi¢cdo. Sendo assim, a pesquisadora sugere
gue sejam ampliadas as instalacfes da empresa, ou até mesmo que ela transfira
sua sede para instalacdes maiores e em outro bairro que possua maior quantidade
costureiras e servigos gerais.

Com mais espaco € possivel organizar melhor o fluxo de servico, o que
possibilita um melhor balanceamento da linha de montagem, visto que a profissional
de servigos gerais nao ficara tdo sobrecarregada, pois, com mais espaco ela perde
menos tempo organizando o0s pacotes 0 que lhe permite executar mais rapido as
suas funcoes.

Outro ponto que chamou muito a atencédo da pesquisadora foi a falta de
um controle de estoques de linhas, pois como a empresa estudada atua como
faccdo, a sua Unica matéria prima utilizada é a linha, no entanto a empresa nao
possui nenhum controle das linhas, o que muitas vezes lhe gera gostos
desnecessarios, pois acabam sendo compradas linhas, que ja estdo disponiveis em

estoque. Sendo que a pesquisadora sugere que seja implantado um sistema para
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qgue seja feito o controle deste estoque para que estes gatos desnecessarios nédo

ocorram mais.
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5 CONCLUSAO

A alta competitividade apresentada hoje pelo mercado faz com que as
empresas sejam muito mais exigentes, em relacdo a preco, qualidade e
principalmente a prazo de entrega dos seus produtos. Esses sdo 0s principais
requisitos para que as empresas consigam conquistar novos clientes e se manter no
mercado.

A necessidade de agilidade na entrega dos produtos aos clientes, exige
cada vez mais das empresas, pois para que se possa atender as necessidades dos
mesmos as empresas tém que produzir o maior volume de pecas no menor tempo
possivel, sendo assim é de suma importancia que a empresa tenha um bom
planejamento de producéo.

A entrega dos produtos no prazo € muito importante, pois, gera
credibilidade a empresa prestadora de servicos e também permite que o cliente
atenda as expectativas do seu cliente final entregando os seus produtos no prazo.
Uma vez que os produtos foram entregues ao cliente final, pode-se iniciar
novamente o ciclo de producéo.

O néo cumprimento dos prazos pode trazer muitas consequéncias
negativas para a empresa, a perda de parcerias é a principal delas, pois a mesma
perde a credibilidade com o seu fornecedor, e quando este tiver um pedido com
prazo estabelecido ou com urgéncia, certamente ir4 optar por uma empresa que
entrega seus pedidos no prazo.

A aplicacdo da pesquisa neste estudo apresentou a necessidade da
contratacdo de pelo menos mais uma profissional de servicos gerais, pois desta
forma é possivel ampliar a producéo tendo em vista que € nesta profissional que se
encontra na maioria das vezes o gargalo durante a producéo.

O treinamento de profissionais também pode ser utilizado jA que é
escassa a oferta de profissionais especializados nesta area.

A ampliacdo das instalacdes ou aquisicdo de uma nova sede resolveria o
problema da falta de espaco, um pavilhdo maior possibilita que os lotes permanecam
do inicio ao fim no mesmo ambiente em que sao produzidos, o que agiliza o trabalho
e facilita o deslocamento do mesmo na linha de montagem.

O controle do estoque das linhas evitaria gastos desnecessarios e perda
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de matéria prima, pois caso esta linha fiqgue muito tempo estocada ela pode
‘estragar’ o que impossibilitaria 0 seu uso.

As mudancas propostas neste estudo facilitam o trabalho dos
profissionais e reduzem o tempo de producdo e por consequéncia propiciam um
aumento o aumento da mesma.

A aplicacdo deste estudo foi muito importante para a pesquisadora visto
gue a mesma tem interesse em se especializar na area de producdo. Sendo assim
este estudo contribuiu para que a mesma pudesse conhecer melhor a rotina de
producdo de uma empresa do segmento do vestuario, o que torna possivel observar
de forma mais clara os problemas enfrentados pelas as empresas deste segmento
na sua linha de montagem.

Vale ressaltar a importancia da execucdo de novos estudos na linha de
montagem da empresa estudada afim de que os seus administradores consigam

torna-la mais eficiente e produtiva.
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APENDICE 1 — Folha de relevo para cronoanalise.

EMPRESA:

FOLHA DE CRONOANALISE | MAQUINAS/ MATERIAIS:

ARTIGO/ CLIENTE:

TECIDO: GRUPO DE ANALISE:
REF:
% TEMPO TEMPO MEDIO
RITMO | NORMAL NORMAL
COD | ELEMENTOS 1] 2| 3| 4| 5|6 7| 8] 9[10|11] 12

TEMPO PADRAO(min)

Fonte: dados da pesquisadora
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A

ANEXO [: SAIA BALONE
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ANEXO II: CALCA BASICA MASCULINA

Ebtouets 08 marca costura

lateral na facglo, com etiquota

de tamanho embytido ra lataral
B

belsc @ br com
pesp duple @
redites a3 passantes | x7cm gronto.

ide 4zm travetss
Jlia impazs com vies
prento

BORDADO:

| Coa: boens,

Aplicagao de couro bege
Fornecedor. RM Bordados
Linha. no tom da aplicacao,
Obs.. Antes Ce peca

PRSP Simpias

bolso pesp simples pala & ganche costurada
t pasp que abre mag de brego

1.5cm em cima,

bainha chuleada

de 4em com travele

ATENCAO COSTURA
Tamanho| botio | Voltinha

38 3.0 15,0
40 3 15,0 TR
42 3.0 15,0 Bainha 1+1em
44 3 15,0
46 4,0 17,0
48 4.0 17,0




ANEXO Ill: BERMUDA MASCULINA

BORDADO: L

Bolso rente

a lateral, pesp
simples @
travetes

Co6d.:BC 04

Fornecedor: RM Bordados
Linha: cinza129 filotex
para cor 1Jf

marinho 1119 filotex para

Etiqueta de marca c/costura
total + etiqueta de tamanho
embutida na lateral da etiquata

de marca.

3 ilhoses
de cada

personalizados
lado e

cadarge adp 1cm cru
no acab pra amarrar.

pPeESp
refor¢o
intermo

ziper pregado
com pesp
duplo 1/8

olsc pesp duplo,

bainha 1+1,5cm

Lapela
pesp duplo, presa

com duplo & fravetqs,
caseado
tdo emborrachi

% p——

iBrag de 4cm
ie travetes.

E—
P

. T—— .

APLICACAC EM COMPoogrEzd
Obs.: Antes de pega costurada. bainha 141,5cm
com pesp duplo.
ATENCAO COSTURA
Tamanho| Ziper |Voltinha
38 15,0 16.0
40 15 16,0
42 16,0 17.0
44 16 17,0
46 17,0 18,0
48 17,0 18,0

pence

Gancho
maquina
de brago

Bolso pesp duplo,
bainha 141,5¢cm
pesp duplo e ilhos
personalizado .
Lapela pesp duplo,
presa com duplo

@ traveles, caseado
a botdo emborrachado.
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