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INTRODUCAO

A busca por melhorias é constante, para se poder fazer mais, melhor, mais
rapido com menor preco. Para manter-se competitivo existe uma necessidade
constante de organizacado dentro das empresas e microempresas,a comunicagao e o
planejamento é essencial para que todo o processo flua com coeréncia.

Para que exista agilidade entre o setor produtivo, h4d necessidade que o setor
seja organizado e eficiente, a deficiéncia ou falta de alguma etapa dentro do
processo produtivo acarreta problemas para a industria e principalmente afeta a sua
competitividade no mercado.

Este trabalho busca saber como organizar o processo produtivo de uma
microempresa que produz pecgas infantis com reutilizagdo da sobra do corte das
industrias do vestuario Esta pesquisa sera realizada em uma microempresa
localizada no sudoeste do Parana.

Portanto o objetivo deste trabalho é estudar o processo produtivo de uma
microempresa que produz calga jeans infantil a partir de sobras do corte de jeans de
grandes industrias do vestuario, como organizar o processo produtivo desta bem
como guiar a possiveis solugdes para as falhas detectadas no processo e também
0S passos a serem seguidos para que o0 processo produtivo obtenha uma ordem de
maneira que o potencial produtivo e o seu desempenho no mercado tornem-se
eficientes e satisfatérios firmando a necessidade e os beneficios em se ter na
industria da confeccao profissionais capacitados e sdo estes os tecnélogos do

vestuario.



2.0 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Estudar a organizacao do processo produtivo de uma microempresa que
produz pegas infantis com reutilizacdo da sobra do corte de jeans.

2.2 Objetivos Especificos

1. Identificar os produtos confeccionados pela empresa;

2. Levantar os dados do processo produtivo da calga jeans infantil

3. Verificar os tempos do produto e o balanceamento das operagdes

4. Analisar o processo produtivo da empresa e quantidade de maquinas disponiveis.
5. Identificar a organizagao do processo produtivo.

6. Propor manual de organizagao.

3.0 HIPOTESE

A organizag&o do processo produtivo pode ser feita por meio do estudo dos
produtos e dos processos elaborando o0 mesmo desde a ficha técnica ate o layout da
empresa.
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4.0 FUNDAMENTAGAO TEORICA
4.1 0 PROCESSO PRODUTIVO NA INDUSTRIA DO VESTUARIO

“O continuo aperfeicoamento do processo de transformagdo dos produtos
consolida-se a partir do momento em que a empresa dispde de informacdes
precisas e atualizadas. Com relagdo ao mecanismo de produgéo, € necessaria uma
analise criteriosa das etapas de transformacao desde entrada da matéria-prima até a
expedi¢do do produto acabado” “SBRT (2007, p. 1). Dentro das pequenas industrias
do vestuario ndao sé o aperfeicoamento como também a organizagdo plena da
confeccao se da por meio do processo produtivo e a partir do momento em que tais
empresas disponibilizam deste continuo processo de renovacédo e agilidades do
processo estarao mais competitivas dentro do mercado de trabalho.

O processo produtivo na industria do vestuario compreende cinco etapas:
criagdo, modelagem, corte montagem (ou costura) e acabamento (SBRT, 2007).

Tais etapas sdo essenciais a organizacdo e desempenho eficaz de seus
produtos, pois através delas o produto tera a “cara” e atributos pra suprir as
necessidades do publico alvo preferido e ndo somente isto, também, agilidade na
producédo e entrega dos produtos acabados.

4.1.1Criacao

Primeira etapa, realizada por um estilista. Consiste no design dos modelos e
na escolha dos tecidos e aviamentos. Atualmente utiliza-se 0 computador na fase do
design, utilizando programas de desenho. Somente isto ndo basta € necessario

também:

O profissional de criagao (designer de moda) deve manter olhos atentos as
novidades da moda, mas sem esquecer a realidade da empresa. Deve
conhecer as tendéncias, mas, sobretudo conhecer profundamente o seu
mercado consumidor, seu publico alvo. A identificagdo de mercados e
desenvolvimento de produtos em fungdo de um publico alvo pré-definido
fazem parte do processo de Planejamento e Desenvolvimento de Colegao.
(TREPTOW 20083, p. 18)

s

Para o planejamento de desenvolvimento de colecdo é necessario a
realizacdo de algumas pesquisas por parte do designer de moda que serao
identificadas abaixo, segundo Treptow, (2003, p 78):



Pesquisa de comportamento

acompanha os habitos de consumo,
do publico-alvo e seus interesses
atuais, como lugares que esta
freqientando, idolos da musica-
cinema-televisdo, temas de interesse.

Pesquisa de mercado

estilos e pregos praticados pela
concorréncia, produtos  paralelos
direcionados ao mesmo publico —
alvo,novas marcas(futuros
concorrentes).

Pesquisa de tendéncias

identifica temas de inspiracdo de
outros designers,informagbes sobre
cores,tecidos,aviamentos,elementos
de estilo.

Pesquisa tecnoldgica

acompanha langcamentos de técnicas
€ maquinarios que possam ser
aplicados a confeccdo.Ex: técnicas de

estamparia,tecidos tecnologicos,
softwares de modelagem e
corte,sistemas alternativos de
produgao.

Pesquisa de vocacoes regionais

visa obter fontes para materiais e
técnicas  alternativas,conforme  a
disponibilidade de insumos ou mao-
de-obra.Ex: producdo de couro de
latex da Amazbnia,trabalho das
rendeiras em Floriandpolis,etc.

Pesquisa de tema de colecao

a partir da inspiracao escolhida retine
informagbes que possam ser usadas
criativamente no desenvolvimento de

colegao.Ex inspiracéo Rei
Arthur,pesquisa arquitetura e
tapecaria medieval,armadura,jbias
indumentaria,jogos de

combate,tradicbes e  iconografia
druida...

(fonte: TREPTOW, 2003)

11
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4.1.2 Modelagem

Segundo SBRT (2007, p. 1) “modelagem, consiste na concretizacdo das
idéias do estilista, criando protétipos a partir do qual serdo elaborados os moldes,
posteriormente é realizada a graduacdo em diversos tamanhos”. Antes de ir para o
corte sédo realizados estudos de encaixe que podem ser manuais ou através do
sistema CAD. Porém Treptow, (2003, p. 154) afirma que a modelagem pode ser
realizada através de dois processos: a moulage ou a modelagem plana.

“A moulage é o método caracteristico da alta costura, mas vem sendo
empregada no desenvolvimento de pegas para confec¢ao industrial, através do uso
de manequins de prova (manequins de alfaiate) confeccionados em medidas
padronizadas. Sobre 0 manequim € ajustado o toile de maneira a obter o caimento
indicado no desenho de moda ou desenho técnico” (TREPTOW 2003, p.154).

Uma das vantagens em utilizar-se da moulage é que seus manequins sao
compostos por um material macio possibilitando a modelagem da roupa no proprio
manequim, facilitando a visualizacdo da peca seu caimento e 0 desempenho do
tecido proposto para a fabricacado da peca.

"Na modelagem plana, os modelos sédo tragados sobre o papel, utilizando
uma tabela de medida e célculos geométricos. A tabela de medidas representa as
circunferéncias de busto ou térax, cintura e quadril, medidos com a fita métrica
rentes ao corpo. Nenhuma das medidas inclui margens de costura ou folgas”
Treptow (2003, p.154).

‘Devida a evolucdo e constante busca de novas tecnologias a modelagem
plana também ganhou uma forma informatizada que s&o os sistemas CAD/CAM que
proporciona otimizagédo e qualificagdo da modelagem e do tempo gasto para fazé-la
manualmente, e também um maior aproveitamento quanto ao risco e ao corte.

Portanto entende-se por sistemas CAD/CAM, segundo TREPTOW, (2003,
p.156)

A modelagem plana também pode ser desenvolvida através de sistemas
CAD/CAM. Alguns programas permitem, além de manipulagcdo de moldes
prontos inseridos no sistema, a interpretagédo de moldes na tela, através de
medidas ou por movimentagao dos pontos com mouse.

O sistema CAD/CAM pode, portanto, operar de duas maneiras: com a
construgao de moldes através da alteragdo de bases arquivadas no sistema
ou através da digitalizagao de moldes produzidos fora do sistema.

Estes sistemas com auxilio da mesa digitalizadora e do scanner

proporcionam reproducao perfeita dos moldes para o sistema computadorizado,
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entretanto existem algumas imperfeicdes nos moldes que s6 podem ser corrigidos
ou aperfeicoados manualmente, entenda-se no molde de papel, com auxilio de
réeguas de alfaiate.

Com tudo a modelagem trata-se de uma das fazes mais importantes do
processo produtivo na industria do vestuario, pois apds os desenhos selecionados
na reunido de aprovagdo sao encaminhados ao setor de modelagem para a
elaboragao de protétipos. O protétipo € confeccionado em tamanho préprio para a
prova testado em manequins de alfaiate ou em um modelo cujas medidas se
enquadrem no padrédo desejado da empresa, e no publico alvo com o qual a
empresa trabalha para que estas pegas possam atender a todas a necessidades de
seus consumidores (TREPTOW, 2003).

A empresa estudada se utiliza de modelagem plana, trabalha com base de
uma tabela de medidas padrdo,o sistema de risco aplicado é o risco sobre o papel e
também o risco sobre o tecido ndo possuindo sistemas computadorizado para
modelagem.

A tabela de medidas utilizada é essa:

Manequim 2 4 6 8 10 12 14 16
Cintura 52 54 58 62 66 70 74 76
Quadril 66 68 72 76 80 84 88 92

Comprimento 54 60 67 75 83 91 98 102
Altura do 15 15 16 17 18 19 20 21
gancho
Joelho 17,2 17,8 18,4 19 19,6 20,2 20,8 21,4
Boca 15,8 16,4 17 17,6 18,2 18,8 19,4 20

(Fonte SENAI modelagem)

4.1.3 Corte

“Momento delicado do processo produtivo, pois um erro nesta operacao tem
pouca chance de ser reparado, representando perda parcial ou total do tecido e
atraso na producao para a empresa. O corte manual é uma tarefa que exige
habilidade do operador” SBRT (2007, p, 2).

O corte é um setor onde se pode obter maior economia dentro da industria do

vestuario:

O setor de corte é considerado um dos mais importantes dentro da industria
e confecgao, pois neste setor muito se pode economizar.
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O tecido representa boa parte do precgo final do produto, portanto, qualquer
desperdicio deste material que puder ser eliminado, é de grande beneficio
para a empresa e conseqientemente para o custo final do produto.

A funcéo principal do setor seria a transformagéo dos tecidos em pecas
cortadas de acordo com a modelagem, obedecendo também cores e
tamanhos previstos na ordem de fabricagao, porém, agregado a esta funcao
esta a responsabilidade do setor de estar sempre procurando alcangar o
menor desperdicio possivel,assim como,qualidade do servigo e do produto.
(ARAUJO 1996, p. 834)

Barreto (1997, p, 34) divide a organizag&o do corte como area fabril da seguinte
maneira:
A- Sala do corte
B- Equipamentos
C- Atividades.
A - Sala do corte.

Por se tratar de um dos setores mais importantes, o tamanho da sala de corte

devera ser suficiente para acomodar:

“1-duas mesas para corte.

2-espaco suficiente para se trabalhar e transitar entre elas

3-espacgos nas suas extremidades para manusear as pegas de tecido.
4-area para um pequeno estoque de tecido

5-area para estoque de lotes cortados.” Barreto (1997, p, 34)

No caso da empresa estudada ndo ha necessidade de 2 mesas de corte, pois
sua demanda fabril ndo atinge grandes montantes, e também, o espaco da sala de
corte ndo é muito grande sua dimensao e de 3x4m comportando apenas uma mesa
para o corte os tecidos e 0 armazenamento de moldes.

“A iluminagao podera ser normal em toda area do saldo, porém deve ser mais
acentuada sobre a mesa de corte. As lampadas devem ser colocadas sobre as
mesas de forma a ndo causar sombras” Barreto (1997, p, 35).

B-Equipamento.

Os equipamentos normalmente usados num corte sao:
1- mesa de corte.

Deve conter as seguintes medidas:1,80 m de largura,para que o operador
tenha um espaco confortavel e eficaz para manobrar sua maquina 0,85m de

largura evita que o cortador fique debrugado sobre o enfesto comprometendo
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assim a qualidade do corte 5,0m de comprimento otimizam o encaixe e o enfesto
melhorando assim a qualidade do corte (BARRETO, 1997).

Ressaltando que a superficie da mesa de corte deve ser lisa e ausente de
defeitos para que estes nao prejudiquem o enfesto.
2- maquina de corte.

Que sao as maquinas de faca e de disco, utilizadas na producéo de pequenos
lotes, como lotes pilotos e protétipos, maquina de faca vertical, utilizada para contar
enfestos maiores. Deve-se considerar a producdo e o peso do tecido que se vai
trabalhar(BARRETO,1997).

3- maquina para enfestar:

“Podem ser manuais, motorizadas (elétrica) e eletronica. E 6bvio que quanto
mais recursos tiver (as eletrbnicas, por exemplo)mais qualidade e mais
produtividade o produto ganhara”Barreto(1997, p . 41).

A microempresa em questdo possui uma mesa de corte nas seguintes
dimensodes1, 80x2, 20m, conta também com uma maquina de corte de lamina
circular e tesouras manuais € nao possui maquina de esnfesto, sendo este feito
manualmente.

Um item importante é o treinamento para os operadores que irdo realizar o
corte, pois este operador deva ter muita técnica habilidade e precisao para realizar

a tarefa.

C- ATIVIDADES.
As atividades do corte podem ser divididas da seguinte forma: estocagem de
tecido, risco e estudo do encaixe (manual), enfesto, corte, separagdo, marcagao
(com etiqueta ou carimbo) e estocagem dos lotes cortados (BARRETO,1997).

4.1.4 Bordados

Antes de entrarem na linha de montagem as calcas jeans, sao separadas por
lotes e tamanhos e em seguida recebem bordados em alguma parte da peca
especificada no protétipo. Segundo Araujo (1996, p.207) “Apds o corte € preciso
formar os lotes que vao para a sala de costura. Operagao extremamente importante
torna-se necessario assegurar que as partes a ser juntas sejam uniformes em:

e Cor e tonalidade;
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e Propriedades do material;
e Tamanho”.

A identificacdo das pecas cortadas e muito importante para que se possam

formar lotes uniformes.

A microempresa estudada ndo possui uma maquina de bordar ela terceiriza
este processo e a empresa responsavel realiza todos os bordados nas pecas
especificadas. "Os bordados sado traduzidos como programas que movimentam
uma serie de bastidores onde as pecgas sao fixadas sob cabegotes de costura,
alimentando-se com linhas de diversas cores”. Treptow (2003, p.150)

Atualmente existem maquinas de bordar que possuem conexao em que se
podem baixar desenhos da internet e sua reproducao é fiel e perfeita, podendo-se
dizer que esta funcdo assemelha-se ao da impressora, como a impressora imprime
um desenho baixado da internet, a maquina borda o desenho,imagem ou figura na
peca do vestuario. Como afirma Araujo(1996,p.206)”Existem hoje em dia uma
grande variedade de maquinas de bordar automaticas,que permitem a realizacao
de bordados complexos em varias cores e com densidades de pontos variaveis”.

4.1.5 Montagem

Segundo. SBRT (2007, p, 01) “a montagem executada por costureiras (etapa
mais complexa e intensiva em trabalho). Consiste na unido de dois ou mais
elementos de uma roupa”.

A montagem ou linha de producdo € onde ha o maior ndmero de
concentracdo de colaboradores, trata-se de um trabalho quase artesanal, onde as
pecas cortadas no corte sdo transformadas em pecas do vestuario, de forma
ordenada através de layouts, com auxilio da ficha técnica, peca piloto e seqiéncia
operacional. (BARRETO, 1997)

Ha também todo um preparo antes do corte entrar na montagem ou linha de
produgao como, por exemplo, preparar e separar as pec¢as para sua entrada na
producao, regular as maquinas e agulhas para o tipo de tecido, realizar o

balanceamento de linhas de acordo com o layout da linha de producéo.
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4.1.6 Acabamento

Faz parte das atividades do acabamento segundo Barreto (1997, p. 79):
“fixacdo de acessérios (botdes, rebites, algumas etiquetas externas, tag de
propaganda), passamento, consertos, embalagem (individual e coletiva),
classificagdo por produto, tirar fios, classificacdo por qualidade e liberacdo do
produto”. Feito isto o produto esta pronto para entrega e comercializagdo no
mercado.

Segundo SBRT (2007, p.2)” consiste na limpeza e passadoria das pecas ja
costuradas, de modo a deixa-las prontas para a embalagem e a comercializagao”

Barreto (1997, p, 78,79) afirma que:

O acabamento além da responsabilidade produtiva deve ter um serio
comprometimento com a qualidade. Todo esforgo produtivo e qualitativo,
despendido durante toda a cadeia fabril nesta faze corre sérios riscos se
nao for adotadas certas medidas. Pois é este praticamente o ultimo elo
entre a fabrica e o cliente.

O acabamento na microempresa estuda é realizado da seguinte maneira: sao
tirados os fios das pecas embalados prontos para entrega.

As pecas também sao lavadas,processo que é terceirizado pela empresa.Os
dois tipos de lavagens que a microempresa aplica em suas pecas sao o superstone
e used.Segunda pesquisa realizada por meio Guia Jeans Wear do glossario da
moda 2007 a definicdo para estas lavagens sao:

SUPERSTONE: este processo € utilizado para dar caracteristicas de
envelhecimento, obtido através de atrito mecanico. Permanece o tom escuro.

USED: objetivo é desgastar a peca. Efeitos localizados.

4.2 FICHA TECNICA

A ficha técnica é a identidade do produto. Segundo Treptow
(2003,p.165)"Erros e falta de precisdo no preenchimento dos dados da ficha técnica
podem acarretar inimeros problemas como compra de insumos erradas e falhas na
determinacao de custo do produto”. Nela devera conter todos os itens presentes na
peca a ser produzida:

e Nome da empresa
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e Colecao
e Modelo
e Ano
e Referéncia
e Descricao da peca
e Etiquetas
e Beneficiamento
e Matéria prima principal (nome, composicao, cor, gasto, fabricante, fornecedor,
largura, prego)
e Matéria prima secundaria (e os mesmos itens descritos acima)
e Desenho técnico da peca.
e SequUéncia operacional
e Observagdes( se houver alguma.)
e Nome do modelista responsavel
¢ Nome do designer responsavel
Também servira para o controle e o orcamento de custos e a quantia
necessaria que devera ser adquirida para a producao da pega,mas principalmente
servira como orientagdo dos colaboradores a respeito de como devera ser realizada
a montagem da pega,sanando eventuais duvidas e evitando erros na producéo.A
ficha técnica sempre devera entrar na produgéo juntamente com a peca piloto.
Conforme a forma e os modelos adotados na producéo a ficha técnica pode
ser acrescido itens,ou entdo elabora uma ficha técnica que mais se adéqle aos
modelos produzido pela empresa facilitando ainda mais a compreenséo e controle
do produto dentro da linha de produgao.
A microempresa em questdo ndo desenvolve ficha técnica somente protétipo
com a finalidade de testar a modelagem, verificar os acessérios e a
proporcionalidade dos detalhes. O calculo de custos € feito através da soma do
consumo de energia, mao-de-obra, consumo de tecido e o custo da lavagem das

pecas que é um trabalho terceirizado.
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4.3 PROTOTIPO

A empresa estudada realiza a elaboracdo do protétipo.O protétipo tem a
funcdo de mostrar como a peca desenhada ira ficar montada e qual a sua viabilidade
no meio de producgdo,ou seja, o protdtipo sera feito pela pilotista e esta ira
juntamente com o designer de moda apontar os erros falhas na modelagem e
dificuldades na montagem da peca,detectado algum destes erros deverao ser
corrigidos e um novo prot6tipo sera elaborado com as correcdes feitas

Devera também ser provado por uma modelo que tenha as medidas
correspondentes com a tabela de medidas do publico-alvo a ser atingido pela
empresa.Tratando-se de pecas de jeans,o produto devera ser acabado antes de ir
para a lavanderia, deverdo ser pregados botbes e rebites,também ha o fator
encolhimento do tecido que ja devera esta previsto na modelagem,feito isto pode-se
proceder com a prova na modelo e a aprovacao do protétipo.(TREPTOW,2003).

Antes da elaboragdo do protétipo had uma analise a ser feita ainda na
modelagem algumas perguntas que deverdo ser feitas e ndao deverado ficar sem
respostas pois contardao muito para a o sucesso de vendas do seu produto e ndo do
produto do concorrente.Segundo Barreto(1997,p.20,21)tais perguntas seriam:

a. O modelo veste bem,tem bom caimento,ndo estd nem muito apertado,nem
muito justo?
Apresenta defeitos de fit (caimento)?Quais?
Os detalhes sao proporcionais?
Os realces (principalmente se houver pesponto) sdo proporcionais?
A adequacao das linhas de costura esta correta?

-~ 0 oo T

Qual a qualidade final do produto?

E compativel com o processo de producao?

= @

Seu custo de fabricagdo € compativel com o mercado(prego de venda)?
i. O modelo é atual?
Respondidas ou pesquisadas tais perguntas o protétipo esta pronto para

elaboracao da peca-piloto e entra para linha de producéo.



20

4.4 PECA-PILOTO

A pega piloto,juntamente com a ficha técnica sera a pega que servira para
orientacdo de toda a producéo e deve incorporar todas as caracteristicas do produto
final,em termo de acabamento,qualidade e aviamentos,todos constados também na
ficha técnica.A peca piloto devera sempre estar junto a ficha técnica para facilitar a
confeccdo da peca dentro da producao pois eventuais duvida que venham surgir
durante a confecc¢ao da pega serdo sanadas junto a ficha técnica e a pega piloto.

“O protétipo ou peca piloto é confeccionado por uma costureira polivalente.
Chamada pilotista ou piloteira, capaz de discutir com o designer e 0 modelista as
dificuldades encontradas ao costurar a pecga e propor alteragdes que a tornem de
producéo mais facil”. (TREPTOW 2003, p.158).

A empresa estudada nao realiza a elaboragédo da peca piloto por razdes de
economia e tempo, porém confecciona o protétipo em tecido e aviamentos idénticos
a da peca que cabera a producdo, assim podendo testar caimento, lavagens,

costuras, vestibilidade e viabilidade da pec¢a para produgéo.
4.5 LAYOUT

Para a organizacdo e agilidade plena do processo produtivo desta
microempresa se faz necessaria a implantacao ou aperfeicoamento de seu layout.
Caberiam eficientemente, & disponibilidade de espago, maquinas e
funcionérios desta microempresa trés formas de arranjo fisico ou layout:
e Layout celular,
e Layout linear ou por produto
e Layout por processo.
Para melhor entendimento o arranjo fisico ou layout “é a maneira como os
homens,maquinas e equipamentos estdo dispostos em uma fabrica.E a melhor
utilizagdo do espaco disponivel,que resulta em um processamento mais

efetivo,através de menor distancia,no menor tempo possivel”.Toledo.Jr (2004pg.15).
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4.5.1 layout celular

O layout celular resume-se em agrupar as maquinas para fabricar um mesmo
produto,com finalidade de agilizar o processo e o0 tempo,conveniente a esta
microempresa que possui dificuldades em relagdo a sua producéo.

MARTINS e LAUGENI (2005,p.139) citam de forma objetiva as
caracteristicas e vantagens do layout celular:

O layout celular ou célula de manufatura consiste em arranjar em um sé
local (a célula) maquinas diferentes que possam fabricar o mesmo produto
inteiro.O material se desloca dentro da célula buscando os processos
necessarios.Sua principal caracteristica é a relativa flexibilidade quanto ao
tamanho dos lotes de produto.lsso permite elevado nivel de qualidade e de
produtividade,apesar de sua especificidade para uma familia de produtos.
Diminui também o transporte de materiais e os estoques.A responsabilidade
sobre o produto e centralizada e enseja a satisfagao no trabalho.

A possivel implantacdo do layout celular torna-se uma opg¢do para esta
microempresa no momento em que seu fluxo de produgdo aumentar viabilizando tal

aplicacao.
4.5.2 layout linear ou por produto

Torna-se interessante a adocédo do layout linear devida a sua facilidade de
implantagdo e adaptacdo a meio fisico e também porque o produto é desenvolvido
de acordo com a sequéncia dos maquinarios dispostos no layout linear evitando
transtornos e agilizando o processo produtivo “No layout em linha, as maquinas ou
as estagdes de trabalho s&o colocadas de acordo com a sequiéncia das operacoes e
sdo executadas de acordo com a sequéncia estabelecida sem caminhos
alternativos”. MARTINS e LAUGENI (2005, pg.138).

E também um arranjo de facil controle, pois proporciona proximidade dos
clientes e das informacdes e clareza quanto ao seu funcionamento(SLACK,2002).E
um arranjo de facil controle devido ao grande fluxo de pe¢cas do mesmo modelo ou
seja ha producdao em massa.Segundo TUBINO( 1999,p.30) na producdo em massa
ocorre o seguinte’Normalmente, a demanda pelos produtos sdo estaveis fazendo
com que seus projetos tenham poucas alteracbées no curto prazo, possibilitando a

montagem de uma estrutura produtiva altamente especializada e pouco flexivel,
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onde os altos investimentos possam ser amortizados durante um longo prazo”. A
producdo em massa também ndo exige mao de obra especializada altamente
qualificada em nem polivalencia. Exemplos de industrias que empregam a producao

em massa além de produtos téxteis estao as industrias de automoveis.

4.5.3 layout por processo

No layout por processo o produto se desloca até a maquina executando as
operagdes necessarias. E ideal para produgées em pequenas quantidades e poucas
variacbes de produto. "Permite, entretanto grau méaximo de customizagéo:as
produgcbes que se utilizam de arranjos posicionais,geralmente dedicam-se a
produtos Unicos ou em muita pequena quantidade” CORREA e CORREA
(2004,pg.418).

O tipo de layout da microempresa estudada € o layout por processo , ndo por
possuir maquindrios grandes ou de dificil remog¢do, mas sim porque a empresa
dispde de poucas maquinas e um espaco relativamente pequeno e também sua
producao em baixa escala potencializa o uso deste layout ndo sendo descartando a
possibilidade da adocao de outro layout conforme a demanda de produgdo e um

possivel aumento no espaco fisico.

4.6 REAPROVEITAMENTO

Tendo em vista a importancia da educagdo ambiental dentro das empresas, e
ndo somente isto, a conscientizacdo de todos a respeito do impacto causado ao
meio ambiente por qualquer tipo de residuo ou lixo n&o tratado, vem-se buscando
cada vez mais, solugdes para o tratamento e a diminuicdo do impacto destes
residuos ao meio ambiente, tais solugdes buscam ndo somente elimina-los no meio
ambiente, mas sim trata-los e buscar outras alternativas para a eliminacdo ou
reutilizacdo destes residuos.Valle (2002,p0.97) discorre a respeito do
reaproveitamento da seguinte maneira’reaproveitar-abordagem corretiva,direcionada
para trazer de volta ao ciclo produtivo matérias primas,substancias e produtos
extraidos dos residuos depois que eles ja foram gerados”.

Abordando esta visdo dentro do contexto de reaproveitamento de jeans estas

sobras do corte de aproximadamente 40 a 50 cm seriam incineradas nas caldeiras
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das industrias de jeans, esta forma de reaproveitamento elaborando assim pecas
infantis de jeans tendo como carro chefe a calga jeans infantil € uma forma de
reutilizagdo que encaixa dentro do conceito dos 4 Rs que segundo (VALLE,2002)
séo:

e REPENSAR: de que forma sera realizada a eliminagdo ou diminuicao
do residuo criado, ndo somente joga-lo no meio ambiente, mas sim
pensar em uma forma menos impactante de devolvé-lo ao meio
ambiente;

e REDUZIR: prevenir, reduzir o volume de residuos criados, assim
diminuindo seu impacto no meio ambiente;

e REUTILIZAR: criar um produto que utilize o mesmo material do residuo
criado, exemplificando retalhos de jeans elaboracdo de pecas infantis
com os pedacos do corte;

e RECICLAR: produtos de facil purificagdo, como garrafas pet, aluminio e
o papel.

4.6.1 Origem do desperdicio no corte

Como as pegas produzidas na microempresa estudadas sao feitas das sobras
do corte de jeans de grandes industrias de confeccdo de jeans iremos ver a origem
de tais sobras ou desperdicios.

Segundo Araujo (1996, p. 197, 198, 199) a origem dos desperdicios pode ser

a seguinte:

1)Perdas de fim de pega:

a) Ma jungédo de pecas no acabamento (ndo costuma exceder os 15
cm).

b) Parte final da pecga insuficiente para dar o comprimento necessario
para o corte de mais unidades

1. Perdas na largura:

a) Perdas causadas por um planejamento do encaixe dos moldes na
estendida para uma largura menor que a da pega em questao.

b) Perdas devidas a variacdo de largura na peg¢a ou entre as pecgas
utilizadas na estendida.

c) Perdas devidas a utilizagdo de larguras de tecido incorretas para o
desenho.

3. Perdas por defeito no tecido:

a) Por cada defeito assinalado devem ser dados x cm a mais de tecido
que 0 necessario.

b) Rolos de tecido com mais de y defeitos por 50 metros ndo devem ser

utilizados, isto é, serdo considerados desperdicio, e posto a parte.
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c) Perdas superiores as previstas através do numero de defeitos

assinalados podem ocorrer devido aos seguintes fatores:

(i) Defeitos nao assinalados;

(i) Tratamento de um defeito continuo como se fosse um defeito s6( por

exemplo,uma risca de agulha);

(iii) Nao dar a quantidade de tecido devida para os defeitos assinalados.

Contudo, utilizando métodos de risco e encaixe automaticos, ou os fazendo

manualmente, ndo € possivel aproveitar-se 100% do tecido enfestado, porém pode-
se usar a criatividade e desenvolver alguma forma de reutilizar estas sobras do

corte, podendo assim transformar o desperdicio em arte e lucro.

4.6.2 Forma de reaproveitamento de jeans

Existem inUmeras maneiras de se reaproveitar o jeans,basta somente usar a
imaginagao e coloca-la em pratica.

Desde a elaboracdo de bolsa, chapeis, bonés pecas infantis,
acessorios.Existem algumas técnicas que utilizam restos de jeans como matéria
prima para sua elaboracdo uma das mais populares é o:

e PATCHWORK: costurar pedacos de diferentes tamanhos e matérias,
elaborando desenhos variados, e possibilitando a criagdo de inuUmeras
pecas como colchas, bolsas, capas de almofada, no caso de utiliza-se
somente o jeans pode-se também submeté-lo a algum tipo de lavagem
proporcionando um aspecto diferenciado.

4.7 TEMPOS E METODOS

O papel de tempos e métodos dentro da empresa estudada serd de suma
importancia, pois como o seu principal problema esta sendo o atraso na entrega das
mercadorias a cronometragem e a cronoanalise se fazem fundamental para se saber
o tempo que se esta sendo gasto para a fabricacdo das pecas e ndo somente isto
ajudara a avaliar a destreza e agilidade do operador para com a maquina, se ele
esta ou ndo conseguindo realizar a operacdo no minimo, em um tempo que sera
estimado ou previsto. Barnes (1977, p.272) define o estudo de tempos como “O
estudo de tempos é usado na determinacdo do tempo necessario para uma pessoa

qualificada e bem treinada, trabalhando em ritmo normal, executar uma tarefa
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especificada” como ja foi falado, saber o tempo que o operador leva para
desempenhar determinada operacao.
Toledo (2004, p.53) fala também a respeito do estudo de tempos e métodos e

das finalidades da analise feita em torno disso:

O estudo de Tempos e Métodos é a andlise dos métodos, materiais,
ferramentas e instalagdes utilizadas ou que irdo ser utilizadas na execugao
do trabalho, esta andlise tem por finalidade:

1-Encontrar a forma mais econdmica de executar-se o trabalho;
2-Padronizar os métodos, materiais, ferramentas e instalagées;
3-Determinar exatamente o tempo necessario, para que uma pessoa
competente realize o trabalho com um ritmo normal

4-Ajudar a aprendizagem do operéario no método novo.

4.7.1 Tempo Médio (TM)

O tempo meédio € o resultado da soma de um numero “x” de tempos
cronometrados, esta soma sera dividida pelo numero de vezes que este tempo foi
tirado e o resultado desta férmula sera o tempo médio sem tolerancia. Segundo
Reitz (2004, p.21) “o analista calcula todos os tempos que foram tomados da
operacao e encontrara o tempo total, que dividido pelo nimero de ciclos tomados
encontra-se o tempo médio de cada operagao”.

Por exemplo:
Digamos que o total da soma dos tempos tirados foram 9 min., e o numero de
vezes cronometradas foram 10 vezes logo:

Tempo médio (TM) = 9:10=0.9 sera o nosso tempo médio.
4.7.2 Tempo Normal (TN)

E o tempo que o operador leva para executar uma operagdo que ira ser
cronometrada normalmente, ou seja, serd cronometrado apenas o tempo da
operacdo, no caso de arrebentar uma linha, sera interrompida a cronometragem,
esperar o operador arrumar a linha, ai entdo novamente sera feita uma nova
cronometragem a fim de saber real tempo normal da operacao. Para Barnes (1977,
p.313) “O Tempo Normal para uma operacdo ndo contém tolerancia alguma. E
simplesmente o tempo necessario para que um operador qualificado execute a
operacao”.
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“E 0 tempo no qual o analista pega o crondmetro (centesimal) e mede o tempo
que o operador treinado leva para executar uma operacao, sendo avaliado o seguinte
exemplo: execucdo da costura disparando o cronémetro enquanto a operadora esta
executando a tarefa, em caso de quebra da linha da maquina é parado o cronémetro,

apods o concerto continua a medicao do tempo” Carvalho (2004, p.13).
4.7.3 Tempo Padrao (TP)

E o tempo concedido para um operador qualificado, trabalhando em um ritmo
normal sujeito, a demoras e a fadigas normais, para executar uma quantidade
definida de trabalho de uma qualidade especifica segundo um método pré-
estabelecido. Segundo Barnes (1977, p.313) “O Tempo Padrdo € igual o tempo
normal mais as tolerancias”. Ou seja, segundo Toledo Jr.(2004, p.119)” tempo
padrdo € o tempo necessario para executar uma operacdao de acordo com um
método estabelecido,em condi¢cdes determinadas por um operador apto e
treinado,possuindo habilidade media,trabalhando com esforgo médio durante todas
as horas do dia”.

A férmula do Tempo Padrao é a seguinte:

Tempo Padrdao= Tempo Médio x Ritmo + Tolerancias.
4.7.4 Avaliacao de Ritmo

Segundo Barnes(1977,p.293)’Enquanto o analista do estudo de tempos
registra os dados,ele também avalia a velocidade do operador em relagdo a sua
opinidao de qual seria a velocidade normal para a operagao em estudo.O observador
deseja obter,para cada elemento, um numero suficiente de leituras que Ihe fornega
uma amostra representativa para a avaliagdo do ritmo”. Ou seja a andlise que o
analista faz a respeito da destreza e habilidade com qual o operador realiza os
movimentos necessarios para executar a operagao,segundo a sua propria definicao

de como seria o Ritmo Normal da operacao.

4.7.5 Balanceamento de linhas
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Saber o quanto vocé pode ou precisa tirar de uma maquina e operador em
uma producao diaria. Segundo Toledo Jr.(2004, p.17) "... balancear, é nivelar com
relacdo a tempos, uma linha de produgdao ou montagem, dando a mesma carga de
trabalho &s pessoas ou maquinas em um fluxo de fabricacao”.

O resultado destas operacdes sera obtido com auxilio de cronoanalise.O
objetivo de tais calculos para o balanceamento de linhas é a determinagdo do
seguintes itens segundo Toledo Jr.(2004, p.17):

e O roteiro de fabricagdo ou montagem da pec¢a ou o produto

e Os tempos padrbées das operacoes

e O programa de producao/dia

e O tempo de trabalho dia.

O resultado destas operacoes sera obtido com auxilio de cronoanalise.O objetivo
de tais calculos para o balanceamento de linhas é a determinacao do seguintes itens
segundo Toledo Jr.(2004, p.17):

e Melhoria da produtividade e da eficiéncia

e Aumento da produgao com a mesma ou menor quantidade de pessoas

e Melhoria de layout

e Aproveitamento maximo do homem

e Aproveitamento maximo da maquina

e Manter um ritmo cadenciado de trabalho

e Facilitar a supervisao

e Possibilitar um controle de produgéo de trabalho

e Possibilitar a produgéo de altas series de fabricacdo de maneira ordenada, a

baixo custo.

4.7.6 Cronoanalise

Ter controle de todos itens é de extrema importancia,pois trata-se do
“coracao” da fabrica,programar a sua producédo, vendas e expedi¢ao da fabrica.

Para a realizacdo da cronoandlise € necessario, uma pessoa treinada para
esta tarefa, um cronometro uma tabela especifica para serem marcados os tempos

da cronometragem a cronometragem.
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E necessario também uma preparacgdo para ocorrer a cronoandlise,discutir a
operacao a ser cronometrada com a operadora,avisa-la da cronometragem e de sua
finalidade,observar o posto de trabalho se ele proporciona reais condicbes para a
elaboragdo da cronoandlise,a proximidade do servico para com o operador,0
operador deve organizar o posto de trabalho antes de iniciar-se a
cronoanalise,avaliar as reais condicbes do maquinarios,se suas condi¢cdes de
trabalho s&o plenas,observar se sdo convenientes ou nao os movimentos realizados
para aquela operagéo.

Carvalho (2004,p.12) discorre a respeito de duas situagbes que sao

fundamentais para a correta elaboracao da cronoanalise:

Colocar o operador em posigdo zero Cronometrar uma seqiiéncia de 10
pegas ou mais, continuas, com o operador destacando cada peca pronta.
Deve ser desligada no final do término da operagdo ou quando trocar a
carretilha ou quebra de agulha;

Fazer avaliagdo de ritmo do operador de 0 (zero) ou mais por cento
avaliando os seguintes itens: nimero de paradas na execugédo da
operacao, se 0 operador estd concentrado no que esta fazendo, verificar
sua velocidade no manuseio da pega, se é normal ou se esta rapido ou
devagar a presenga da cronoanalista.

O cronoanalista é o homem que de posse de um cronometro ira em busca do
tempo padrao das operacbes com a finalidade de determinar segundo Toledo Jr
(2004,p.15) os seguintes itens:

¢ Rotina de trabalho

e Produtividade e eficiéncia

e Acoplamento de maquinas

e Sincronismo de maquina

e Carga de maquina

e (Carga de mao de obra

e Balanceamento de linhas

e Layout

e Controle de producgao

e Controle de mao de obra

e Prémios de producéao

e Viabilidade econémica

e Custos industriais
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Ter controle de todos esses itens é de extrema importancia,pois através destes

itens a fabrica ira programar a sua producéao, vendas e expedicao da fabrica.

4.8 A EMPRESA ESTUDADA

Este trabalho ira ao encontro as necessidades de uma microempresa que nao
possui um processo produtivo organizado havendo assim dificuldade na fabricacao
das pecas, menor produtividade, e aproveitamento do tempo disponivel,
consequentemente causando ineficiéncia na entrega dos pedidos e prejudicando a
sua competitividade no mercado. Considera-se por microempresa segundo o
Estatuto da Microempresa e Empresa de Pequeno Porte (2000, p.11) “microempresa
a pessoa juridica e firma mercantil individual que tiver receita bruta anual igual ou
inferior a R$224, 000,00(duzentos e vinte e quatro mil reais)”.

Entretanto, as fabricagcdes das pecas da empresa em questdo sdo feitas
através do reaproveitamento das sobras do corte de jeans de grandes industrias do
vestuario. Trata-se de pedacgos de 30 ou 40 cm que normalmente sdo jogados nas
caldeiras. Isto acontece porque, tais pedacos normalmente sao de diferentes
tamanhos e tecidos, impossibilitando o seu reaproveitamento, pois ha dificuldade em
se enfestar pedacos de medidas e tecidos desiguais. E como grandes industrias do
vestuario trabalham com no minimo 4 colegbes por ano para um publico alvo
determinado se tornard inviavel para a empresa tais reaproveitamentos, pois serdo
tecidos que talvez ndo se encaixem nas proximas colegdes ou precisarao de uma
reformulacdo. Sendo assim a microempresa compra 0s pedagos que sobram do
corte do jeans e confecciona roupas infantis.

A microempresa possui duas funcionarias, costureiras polivalentes, e o0 seu
maquinario sao: Reta, interlock, maquina plana ponto corrente,maquina zig-zag
domestica.Os produtos confeccionados sao:saia jeans,short jeans,e tendo como
carro chefe de vendas a calca jeans.A forma de venda dos produtos € direta.

Estas informacdes foram obtidas através de um questionario encaminhado ao
proprietario da microempresa com a finalidade de saber como funciona o processo
produtivo da microempresa, suas deficiéncias quanto ao processo, as necessidades
a serem atendidas e o interesse quanto a realizacdo de um estudo para a

organizacao do processo produtivo da mesma.
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Abaixo o questionario aplicado:
1. Defina a ordem do processo produtivo de sua microempresa em etapas.
1- modelagem, 2-risco, 3-enfesto, 4-corte, 5-preparacéo, 6-costura, 7-acabamento,
8-lavagem, 9-embalagem e passadoria.
2. Como e realizada a etapa de criacao de sua microempresa?
Sao realizadas pesquisas por meio de revistas de roupas infantis e internet.

3. Qual e a forma de modelagem utilizada em sua microempresa?Possui
sistema CAD/CAM?
Modelagem plana, ndo possui sistema CAD/CAM.

4. Quais os equipamentos existentes na sala de corte de sua microempresa?E
quais sao as dimensoes da sala de corte?
Mesa de corte, tesoura manual, tesoura elétrica, moldes, armazenamento de

tecido.A dimensao da sala de corte € de 3 x 4 m.

5. Quais e quantas ma quinas existem na sua linha de montagem?
Uma reta, uma interlock, uma maquina plana ponto corrente, uma maquina zig-zag

domestica.Totalizando 4 maquinas.

6. Ha algum servico terceirizado?

Lavanderia e bordado.

7. Existe realizacao de ficha técnica, protétipo e peca piloto?
Somente elaboragéo de prototipo.

8. Foi desenvolvido algum tipo de layout em sua microempresa?Qual e?

Layout por processo.
9. E realizada a cronoanalise e balanceamento de linhas dentro de sua
producao?

Nao.

10. Quais produtos do vestuario a microempresa fabrica?
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Saia jeans infantil, short infantil e o carro chefe da produgao € a calga jeans infantil

11. Quantos funcionarios sua microempresa possui?

Duas costureiras polivalentes

12. Existe alguma dificuldade constatada pela microempresa dada a falta da
aplicacao de algum dos itens questionados no decorrer da entrevista?

Falta de ficha técnica, falta de mao de obra, falta de espaco, cronoanalise.

13. Qual a sua opiniao a respeito da realizacao de um estudo propondo a
organizacao do processo produtivo de sua microempresa?

Interessante. Porque este estudo detectara as falhas no processo, e sera possivel
analisar a melhor forma de sana-las,aumentando assim o potencial competitivo e
produtivo desta empresa.

Esta entrevista foi feita com intuito de inteirar-se a respeito de como é o
funcionamento da microempresa, quais suas deficiéncias, e dificuldades para com o
seu processo. Constata-se por meio deste questionario que existem fatores
fundamentais para o bom funcionamento e agilidade do processo produtivo, tais
como cronoanalise, ficha técnica, balanceamento de linhas que nao sao elaborados
pela empresa. Portanto para o pleno funcionamento da linha de producgéo, se sugere
a aplicagdo de tais itens que estdo dificultando o processo produtivo desta
microempresa. Por meio disto a seguir sera descrito como € o processo produtivo
desta microempresa, e de que maneira pode-se melhorar seu processo, aplicando-
se ficha técnica, elaborando-se a cronoanalise, o balanceamento de linhas.

4.8.1 Processo produtivo do produto confeccionado

O processo produtivo da confec¢do da calgca jeans infantil da microempresa
estudada da-se da seguinte maneira:

As fontes utilizadas para a pesquisa de elaboracdao do produto sdo revistas e
sites de roupas infantis, realizada esta pesquisa e escolhidos os modelos que
servirdo como base para a elaboracao e desenvolvimento do produto, entdo é feita a
modelagem da calca jeans, o tipo de modelagem realizada e a modelagem plana
seguindo uma tabela de medidas infantis.A microempresa ndo possui sistemas

computadorizados,devido ao custo do programa ser de elevado valor,e também
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porque no momento, devida a sua producado ser ainda em baixa escala a adog¢ao do
sistema é inviavel.

Apobs a elaboracao da modelagem é realizado a fabricagdo do protétipo com a
finalidade de testar a modelagem, verificar os acessoérios e a proporcionalidade dos
detalhes. Nao é realizada a elaboracao da peca piloto e nem ficha técnica.

Ap6s a aprovagdo do protétipo o corte e o encaixe € feito da seguinte
maneira: os pedacos de tecido que chegam sdo desembalados, é feita uma selecao
e os tecidos em tamanhos aproximadamente iguais sdo enfestados manualmente,
logo apds, os moldes s&o encaixados e riscados diretamente no tecido, entdo é
realizado o corte das pegas com uma tesoura elétrica.

Feito o corte, ha uma separagéo de lotes por tamanho, se houver algum tipo
de bordado para fazer na pega,encaminham para uma empresa terceirizada que
realizara o processo,ou senao os lotes entram diretamente para producao.

Nao ha sequéncia operacional da peca,os maquinarios sao dispostos em um
layout por processo onde a pega segue a sequéncias das maquinas para sua
elaboracdo.Nao ha ordem de producao as pecas sado confeccionadas sem calculo de
meta hora ou meta dia.

Apo6s ser confeccionada a peca, e feita a parte de acabamento, sendo houver
necessidade de lavagens na peca,caso isto seja necessario a peca pronta segue
para uma lavanderia terceirizada que realiza todo o processo.No acabamento é feita
a tiragem de fios,encaminhadas para a passadoria, sdo embaladas,estando prontas

para comercializagao.

4.8.2 Tempo padrao do produto

N SEQUENCIA OPERACIONAL MAQUINAS | TP
1 Fazer barra do bolso dianteiro Reta 0.3
2 Fazer barra do bolso traseiro Reta 0.33
3 Fechar vista com gancho dianteiro Interlock 0.5
4 Pespontar vista com gancho dianteiro Reta plana| 0.7
ponto
corrente
5 Aplicar bolso dianteiro Reta 1.3
6 Fechar gancho traseiro Interlock 0.5
7 Pespontar gancho traseiro Reta plana| 0.8
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ponto
corrente
8 Aplicar bolso traseiro Reta 1.4
Fechar lateral Interlock 0.7
10 Pespontar lateral Reta plana| 0.95
ponto
corrente
11 Fechar entre pernas Interlock 1.04
12 Aplicar elastico Interlock 0.97
13 Firmar elastico Reta 0.92
14 Pespontar elastico Reta plana| 1.94
ponto
corrente
15 Fazer barra Reta 1.3
TOTAL TEMPO PADRAO 13.8

4.8.3 Balanceamento das operacoes da calca jeans infantil

Tempo total disponivel:
510x 2 =1020
Capacidade produtiva:

1020/13.8 = 73 pecas

Total Tempo padréo x capacidade produtiva = minutos disponiveis para a realizagéo

da operacado em todas as 73 pecas

Operadora I[racema
n Operacao Maquina Tempo | Capacidade| Tempo
padrao produtiva | disponivel
para
operacao
1 Fazer barra bolso reta 0.3 73 21.9
dianteiro
2 Fazer barra do reta 0.33 73 24.09
bolso traseiro
5 Aplicar bolso reta 1.3 73 94.9
dianteiro
8 Aplicar bolso reta 1.4 73 116.8
traseiro




13 Firmar elastico reta 0.92 73 67.16
15 Fazer barra reta 1.3 73 94.9
Operadora Doris
n Operacao Maquina Tempo | Capacidade| Tempo
padrao produtiva | disponivel
para
operacao
3 Fechar vista com interlock 0.5 73 36.5
gancho dianteiro
6 Fechar gancho interlock 0.5 73 36.5
traseiro
9 Fechar lateral interlock 0.7 73 51.1
11 | Fechar entrepernas | interlock 1.04 73 75.92
12 Aplicar elastico interlock 0.97 73 70.81
Operadora Doris/Iracema
n Operacao Maquina Tempo | Capacidade| Tempo
padrao produtiva | disponivel
para
operacao
4 Pespontar vista Reta plana 0.7 73 511
com gancho ponto
dianteiro corrente
7 Pespontar gancho | Reta plana 0.8 73 58.4
traseiro ponto
corrente
10 | Pespontar lateral | Reta plana 0.93 73 67.89
ponto
corrente
14 | Pespontar elastico | Reta plana 1.3 73 94.9
ponto
corrente
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BALANCEAMENTO

CALCA JEANS META DIA 73 510 MIN
INFANTIL
OPERADORA HORARIO OPERACAO

IRACEMA 7:00 AS 7:45 1-fazer barra  bolso
dianteiro,
2- fazer barra bolso
traseiro.

DORIS 7:00 AS 7:37 3- fechar vista com
gancho traseiro

DORIS 7:38 AS 8:31 4-pespontar vista com
gancho dianteiro

IRACEMA 7:46 AS 9:20 5-aplicar bolso dianteiro

DORIS 8:32 AS 9:10 6-fechar gancho traseiro

DORIS 9:11 AS 10:08 7- pespontar gancho
traseiro

IRACEMA 9:21 AS 11:16 8-aplicar bolso traseiro

DORIS 10:09 AS 11:00 9- fechar lateral

IRACEMA 11:17 AS 11:30 10- pespontar lateral

DORIS 11:01 AS 11:30 11-fechar entre pernas

IRACEMA 13:30 AS 14:24 10- pespontar lateral

DORIS 13:30 AS 14:16 11- fechar entre pernas

DORIS 14:17 AS 15:24 12- aplicar elastico

IRACEMA 14;25 AS 15:32 13 - firmar elastico

DORIS 15:28 AS 17:02 14-pespontar elastico

IRACEMA 15:33 AS 17:07 15 - fazer barra

5. A ORGANIZACAO DO PROCESSO PRODUTIVO
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Apb6s estudo, entrevista e observacdo sugere-se a esta microempresa a

organizacao do seu processo produtivo da seguinte maneira:
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e Ficha técnica do produto confeccionando,

e Sequéncia operacional do produto

e Cronometragem de cada operagao do produto a fim de chegar-se ao

tempo padrao,
e Realizacdo do balanceamento de linhas da producéo.
Toda e qualquer empresa de confeccdo que deseja ter uma producao potencial

e com problemas menores devera sempre ter em sua linha de produgéo a ficha
técnica e a seqliéncia operacional do produto a ser confeccionados juntamente com
a peca piloto, pois assim os operadores terdo maior facilidade de compreenséao e
no¢cdo de como a pega devera ser feita, pois estardo visualizando o produto
acabado, sabendo qual a forma de proceder com a confec¢cdo porque terdao a
sequUéncia operacional a disposicdo. Sanado todas as duvidas e evitando a maioria
dos erros que poderiam proceder.

A seguir exemplo de ficha técnica da calca jeans infantil.



Ficha Técnica

Ficha Técnica

Matéria prima principal

Empresa:Bambino Felithe Nome/codigo Composigao cor gasto fabricante fornecedor largura preco
Colegao:inverno 2008 jeans 100% algodao rosa 0,45 vicunha R$ 2,76
Modelo:calga jeans infantil
Ano:2007
Ref. 001
Descrigdo da peca: Matéria prima secundaria (forro, aviamentos...)
Calca infantil, com elastico no ™" Nome/codigo COMpOSi¢éo cor gasto fabricante fornecedor largura preco
cos, vista falsa, com bolso linha 100%poliéster rosa 85.767 corrente
traseiro chapado. elastico 37%latex,63% cru 0,60 cm zanotti R$0,15
poliéster
Desenho pega:
Cintura com elastico bolso traseira chapado
Vista falsa
Etiquetas
Tipo Localizagao
Marca Cés interno
Composigao Cés interno
Modo.lavar Cés interno
CNPJ Cdés interno
Beneficiamento
Stonagem. L
Barra pespontada—" Escala:




Cad. Seqliéncia operacional Maquina Tempo

padrao
01 Fazer barra do bolso dianteiro Reta 0.3
02 Fazer barra do bolso traseiro Reta 0.33
03 Fechar vista com gancho dianteiro Interlock 0.5
04 Pespontar vista com gancho dianteiro Reta plana ponto corrente 0.7
05 Aplicar bolso dianteiro Reta 1.3
06 Fechar gancho traseiro Interlock 0.5
07 Pespontar gancho traseiro Reta plana ponto corrente 0.8
08 Aplicar bolso traseiro Reta 1.4
09 Fechar lateral Interlock 0.7
10 Pespontar lateral Reta plana ponto corrente 0.95
1 Fechar entre pernas Interlock 1.04
12 Aplicar elastico Interlock 0.97
13 Firmar elastico Reta 0.92
14 Pespontar elastico Reta plana ponto corrente 1.94
15 Fazer barra Reta 1.3
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Elaborado a ficha técnica e tendo em maos a sequUéncia operacional que sera

feita durante a elaboragdo do protétipo, ha necessidade de

realiza-se a

cronometragem dos tempos de cada operacao a fim de obter-se o tempo padrao de

cada operacao para a realizacao do balanceamento da linha de producéo.

N SEQUENCIA OPERACIONAL MAQUINAS TP
1 Fazer barra do bolso dianteiro Reta 0.3
2 Fazer barra do bolso traseiro Reta 0.33
3 Fechar vista com gancho dianteiro Interlock 0.5
4 Pespontar vista com gancho dianteiro Reta plana| 0.7
ponto
corrente
5 Aplicar bolso dianteiro Reta 1.3
6 Fechar gancho traseiro Interlock 0.5
7 Pespontar gancho traseiro Reta plana| 0.8
ponto
corrente
8 Aplicar bolso traseiro Reta 1.4
Fechar lateral Interlock 0.7
10 Pespontar lateral Reta plana| 0.95
ponto
corrente
11 Fechar entre pernas Interlock 1.04
12 Aplicar elastico Interlock 0.97
13 Firmar elastico Reta 0.92
14 Pespontar elastico Reta plana| 1.94
ponto
corrente
15 Fazer barra Reta 1.3
TOTAL TEMPO PADRAO 13.8

Depois de realizada a cronoanalise e ter-se de posse o tempo padrdo da

operagao poderd entédo elaborar-se o balanceamento de linha da producéo da calca
jeans infantil, obtendo-se assim a produtividade que se deseja obter de cada
maquina e de cada operador, aumentando assim a producdo, aproveitando melhor o
tempo de horas trabalhadas.

Como o layout da microempresa € por processo e a sua producao é em massa
balanceamento da linha de produgéo foi feito da seguinte maneira: encontrados o

tempo padrdo de cada peca, o tempo disponivel e a capacidade produtiva,
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multiplicou-se o tempo padréao pela capacidade produtiva tendo como resultado os
minutos que a operadora levaria para realizar cada operacao em todas as pecas,de
maneira a fechar a seqiéncia operacional da peca para que ao final do dia as 73
pecas estejam prontas. Contando com a participacdo de duas colaboradoras
polivalentes e o fato de que pela disponibilidade de funcionarios o risco e o0 encaixe,
o corte e a separagao das pecas sao realizados em um dia, e a montagem em outro

dia,o balanceamento ficou da seguinte maneira:

BALANCEAMENTO
CALCA JEANS META DIA 73 510 MIN
INFANTIL
OPERADORA HORARIO OPERACAO

IRACEMA 7:00 AS 7:45 1-fazer barra  bolso
dianteiro,
2- fazer barra bolso
traseiro.

DORIS 7:00 AS 7:37 3- fechar vista com
gancho traseiro

DORIS 7:38 AS 8:31 4-pespontar vista com
gancho dianteiro

IRACEMA 7:46 AS 9:20 5-aplicar bolso dianteiro

DORIS 8:32 AS 9:10 6-fechar gancho traseiro

DORIS 9:11 AS 10:08 7- pespontar gancho
traseiro

IRACEMA 9:21 AS 11:16 8-aplicar bolso traseiro

DORIS 10:09 AS 11:00 9- fechar lateral

IRACEMA 11:17 AS 11:30 10- pespontar lateral

DORIS 11:01 AS 11:30 11-fechar entre pernas

IRACEMA 13:30 AS 14:24 10- pespontar lateral

DORIS 13:30 AS 14:16 11- fechar entre pernas

DORIS 14:17 AS 15:24 12- aplicar elastico

IRACEMA 14;25 AS 15:32 13 - firmar elastico

DORIS 15:28 AS 17:02 14-pespontar elastico

IRACEMA 15:33 AS 17:07 15 - fazer barra
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Feito o balanceamento da linha teremos logo o layout montado de acordo com
as operacgdes balanceadas neste caso um layout por processo onde o produto ira de
encontro a maquina que realizara a préxima operacao.

O layout balanceado da microempresa ficara assim:

mesa

d
0
m

N —T C Q]

Interlock = int.

Maquina zig-zag domestica = dom.
Méaquina plana ponto corrente = dupla.
Maquina Reta:

Segundo Barreto(1997,p.80) “exceto as camisetas béasicas, que muitas vezes
tem até as suas etiquetas fixadas com overlock, quase todos os produtos da
industria do vestuario necessitam deste equipamento para sua confeccao” A
maquina reta trabalha com agulha e uma langadeira.

Algumas das operacoes realizadas pela maquina reta séo:
e Fazer barra;
e Pregar revel;
e Fazer filigrana;
e Fazer barra do bolso;

¢ Firmar elastico.
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Maquina reta Brother.( Portfélio Pessoal)
Maquina interlock
Para Barreto(1997,p.82) “maquina Interlock, nada mais é que uma maquina
Overloque com uma costura de seguranga” trabalha com 5 linhas e possui uma
agulha e um looper a mais que a overloque.
Algumas operacoes realizadas pela interlock séo:
e Fechar lateral.
e Pregar pala,
e Aplicar elastico,

e Fechar entre pernas.

Maquina Interlock( Portfélio Pessoal)
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Maquina plana ponto corrente
Barreto (1997, p.82) afirma que: "¢ uma maquina mais produtiva em fungao
de sua velocidade final e por usar langadeira, evitando com isso as paradas para
troca de bobinas. Estas maquinas podem ser planas ou de brago”
Algumas operacdes que a maquina plana ponto corrente pode executar:
e Fechar entre pernas;
e Fechar gancho;
e Pespontar lateral,

e Firmar elastico

e Fechar pala.

Maquina plana ponto corrente. (Portfolio Pessoal)

Analisou-se que seguindo a linha de raciocinio da elaboragédo da organizagéao do
processo produtivo da calca jeans infantil, utilizando o mesmo segmento pode-se
aplicar também a elaboracdo da organizacdo processo produtivo nos demais
produtos confeccionados pela microempresa.

Desta forma esta proposta seria uma possivel solugdo para o atraso na entrega
de pedidos das mercadorias devido ao aumento nos pedidos, e ndo somente isto ha
o beneficio de aumento na producédo conseqiientemente aumentando ainda mais as

vendas
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6.0 METODOLOGIA

O presente trabalho sera elaborado através de Pesquisa Bibliografica, pois
sera utilizado referéncias bibliograficas para fundamentacdo do tema
escolhido,através de autores estudiosos dos assuntos envolvidos. Sao
consideradas pesquisas bibliograficas aquelas que usam artigos e livros
cientificos,torna-se vantajosa esta pesquisa devido ao fato que algumas informacoes
pode-se ser obtidas somente por meio de fontes bibliograficas,e referindo-se a um
assunto com uma gama extensa de informacgoes,facilita-se 0 acesso as mesmas por
meio de referencias bibliograficas.

Gil (2002,p,44) define pesquisa bibliografica da seguinte maneira:

A pesquisa bibliografica é desenvolvida com base em material ja elaborado,
constituido principalmente de livros e artigos cientificos. Embora em quase
todos os estudos seja exigido algum tipo de trabalho dessa natureza, ha
pesquisas de desenvolvimento exclusivamente a partir de fontes
bibliogréaficas. Boa parte dos estudos exploratérios pode ser definida como
pesquisas bibliograficas. As pesquisas sobre ideologias, bem como aquelas
que se propbem a analise das diversas posicdes acerca de um
problema,também costumam ser desenvolvidas quase exclusivamente
mediante fontes bibliogréficas.

Acevedo e Nohara (2004,p, 52) considera que “a pesquisa bibliografica vale-
se, de modo geral, de livros e artigos cientificos.O referencial teérico,contudo, deve

ser formado por material cientifico”.

Serd, também, um Estudo de Caso por que se faz necessario a analise e
identificacdo dos fatos a serem estudados nesta organizacdo do processo
produtivo,bem como cronoanalise,layout,balanceamento de linhas entre outros, ver
de que forma a microempresa esta operando,para detectar tais falhas e propor suas

correcoes.

A vantagem do delineamento de pesquisa, Estudo de Caso, é proporcionada
ao pesquisador pelo fato que o individuo pode presenciar analisar e identificar os
fatores necessarios a resolugdo da pesquisa, detectando as variaveis e constantes
do caso estudado, facilitando e agilizando a solu¢ao do problema ou fenbmeno em

questao.

Para Gil (apud Acevedo, 1996)todavia entende-se por estudo de caso:
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O estudo de caso caracteriza-se pela andlise em profundidade de um objeto
ou um grupo de objetos, que podem ser individuos ou organizagdes.O
pressuposto desse estudo € que, ao se conhecer muito bem como ocorre o
fenébmeno em um ou poucos individuos,empresas ou situagdes,podem-se
levantar hip6teses sobre como o fenémeno ocorre em geral.

Gil (2002, p, 54) afirma que o estudo de caso “consiste no estudo profundo e
exaustivo, de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e detalhado

conhecimento”.

A Pesquisa Exploratoria através da realizacdo de cronometragem e
balanceamento das operagdes € uma analise geral do processo produtivo ira pré
determinar os fatos,que hipoteticamente estao prejudicando o processo produtivo.
Como o préprio termo ja diz tem como objetivo explorar, analisar os fatores
envolvidos em uma pesquisa a fim de inteirar mais profundamente o pesquisador a

respeito do assunto.

Para Andrade(1999,p,106)"através da pesquisas exploratérias avalia-se a

possibilidade de se desenvolver uma boa pesquisa sobre determinado assunto.

Para Selltiz (apud Gil 2002, p, 41) fala o seguinte a respeito das pesquisas

exploratorias:

Estas pesquisas tem por objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas a tornd-lo mais explicito ou a construir
hipéteses.Pode-se dizer que estas pesquisas tem como objetivo principal o
aprimoramento de idéias ou a descoberta de intuicdes.Seu planejamento é,
portanto, bastante flexivel, de modo que possibilite a consideragao dos mais
variados aspectos relativos ao fato estudado.Na maioria dos casos,essas
pesquisas envolvem: (a)levantamento bibliografico;(b)entrevistas com
pessoas que tiveram experiéncias praticas com o problema pesquisado;e
(c) analise de exemplos que “estimulem a compreensao.

Seré realizada por meio de um questionario, para obter-se todos os dados
necessarios relativos a microempresa estudada,quais artigos produz,quantia de
funcionarios,modo de vendas,maquinas utilizadas,pesquisas realizadas para
desenvolvimento do produto,tamanho da unidade de producédo e como é realizada a

producdo dos mesmos,portanto uma Pesquisa Descritiva.Sera feita também a
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qualificagdo desta pesquisa,por tanto uma pesquisa qualitativa segundo Silva e
Menezes(2001,p.20)"a interpretacdo dos fendbmenos e a atribuicdo de significados
sdo basicas no processo de pesquisa qualitativa” analisando as respostas,e

detectando as deficiéncias da microempresa

Segundo Gil (2002.p, 42) entende-se por pesquisas descritivas:

As pesquisas descritivas tém como objetivo primordial a descricdo das
caracteristicas de determinadas populagbes ou fenébmeno ou, o
estabelecimento de relagbes entre varidveis. Sdo iniUmeros os estudos que
podem ser classificados sob este titulo e uma de suas caracteristicas mais
significativas esta na utilizacdo de técnicas padronizadas de coletas de
dados, tais como o questiondrio e a observacéo sistematica.

Nas pesquisas descritivas sao realizadas coletas de dados que seréo
analisadas, classificadas e interpretadas, sem intervengdo alguma do pesquisador
concluindo-se por tanto que tais fenédmenos/fatores relacionados ao fisico e ao
humano sao apenas estudados, sem haver manipulagdo por meio do
pesquisador(ANDRADE,1999).

E por meio das Pesquisas Explicativas,sera desenvolvido e proposto um
Manual da Organizagdo do processo produtivo a fim de auxiliar e fornecer
conhecimento & esta microempresa e tantas outras,que encontrem problemas e/ou
dificuldades em seu processos produtivos. Pesquisas Explicativas tém por finalidade
explicar os “que e porque” sdo elas que pré dispdéem informagdes que permitem

chegar a explicacoes cientificas.

Gil (2002, p, 42) define pesquisas explicativas como:

Essas pesquisas tém como preocupagao central identificar os fatores que
determinem ou que contribuem para a ocorréncia dos fenémenos. Esse e 0
tipo de pesquisa que mais aprofunda o conhecimento da realidade, porque
explica a razdo o porqué das coisas. Por isso mesmo, é o tipo mais
complexo e delicado, j4 que o risco de cometer erros aumenta
consideravelmente.

Complementando esta afirmagdo Andrade (1999, p, 107) diz que “contudo,
pode-se afirmar que os resultados das pesquisas explicativas fundamentam o

conhecimento cientifico”.
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7.0 CONCLUSAO

Ao longo deste estudo discorreu-se a respeito de todas as etapas do
processo produtivo dentro da industria do vestuario: criagdo, modelagem, corte
montagem e acabamento, todas estas etapas abrangem diferentes aspectos, cada
qual com suas caracteristicas que precisam ser atendidas para que o processo
ocorra com eficiéncia.

Analisando as caracteristicas da microempresa e estudando como organizar o
seu processo produtivo partindo de objetivos especificos identificaram-se os bens
produzidos com as sobras do corte de jeans de grandes industrias do vestuério, sao
eles: short jeans infantil, saia jeans infantil e o carro chefe da produgéo é a calca
jeans infantil sendo utilizada em sua fabricagdo a maquina reta, maquina reta plana
ponto corrente e a interlock. Detectados os produtos fabricados levanto-se os dados
do processo produtivo da calga jeans, e por meio deste levantamento do processo
produtivo da calca jeans infantil, constataram-se deficiéncias em sua linha de
producdo tais como auséncia de ficha técnica e peca piloto, de sequéncia
operacional, cronoanalise e balanceamento de linhas.

Para a organizagdo do processo produtivo da calga jeans infantil desta
microempresa serao necessarios: elaboracdo de ficha técnica, producado da peca
piloto,elaboracao de seqléncias operacional bem como a realiza¢do de cronoanalise
e balanceamento de linhas. A ficha técnica e a pega piloto servirdo de auxilio na
hora da montagem das pecas,sanando duvidas quanto a como montar,qual a
seqléncia a ser seguida para a montagem da peca que serda a sequéncia
operacional que estara junto a ficha técnica,a linha a ser utilizada bem como
proporcionara a visualizagdo da peca facilitando o entendimento a respeito de como
proceder para a sua fabricagao,sempre que um modelo entrar na linha de produgao
a peca piloto juntamente com a ficha técnica deverdo estar junto a producdo. A
realizagdo da cronoanalise e do balanceamento de linhas sdo de suma importancia
pois através deles sera detectado e definido o tempo que se leva para produzir uma
peca,quantas pecas se pode produzir diariamente,pode-se elaborar com maior

precisdo as metas diarias da empresa e também quantas pecas cada operador pode



48

fabricar,como aproveitar melhor o tempo e o espago disponivel, assim
proporcionando o aumento da capacidade produtiva da linha de produgao bem como
a contratacdo ou eliminagdo de colaboradores e potencializando a
producao,diminuindo despesas e aumentando os lucros.

Através do estudo realizado e pelo conhecimento adquirido propde-se
elaboracdo de um manual a fim de auxiliar microempresas do vestuario na
organizacao do processo produtivo, de que maneira deve-se proceder com a
organizagao, ou somente para sanar duvidas a respeito de como realizar ou aplicar
determinada fase ou processo, facilitando e auxiliando as microempresas nos
processo de melhorias que ela deseja realizar.

Diante de tudo discorrido acima se confirma que a hipétese é verdadeira, a
organizacao do processo produtivo pode ser realizada perfeitamente através da
elaboragédo da ficha técnica até o layout da empresa, porem é necessario sempre
analisar os fatores fisicos e humanos. A compra de mais maquinas, um possivel
aumento no espaco fisico e a contratacdo de mais funcionarios potencializariam

ainda mais a ordem e a capacidade no processo produtivo desta microempresa.
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Maquina plana ponto corrente (Portf6lio Pessoal)

Interlock (Portfélio Pessoal)
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Maquina reta (Portfélio Pessoal)
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QUESTIONARIO

1. Defina a ordem do processo produtivo de sua microempresa em etapas.

2. Como e realizada a etapa de criagao de sua microempresa?

3. Qual e a forma de modelagem utilizada em sua microempresa?Possui sistema
CAD/CAM?

4. Quais 0s equipamentos existentes na sala de corte de sua microempresa?E quais

sdo as dimensodes da sala de corte?




5. Quais e quantas maquinas existem na sua linha de montagem?
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6. Ha algum servigo terceirizado?

7. Existe realizagao de ficha técnica, protétipo e peca piloto?

8. Foi desenvolvido algum tipo de layout em sua microempresa?Qual e?

9. E realizada a cronoanalise e balanceamento de linhas dentro de sua produgéo?
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10. Quais produtos do vestuario a microempresa fabrica?

11. Quantos funcionérios sua microempresa possui?

12. Existe alguma dificuldade constatada pela microempresa dada a falta da
aplicacao de algum dos itens questionados no decorrer da entrevista?

13. Qual a sua opinido a respeito da realizacdo de um estudo propondo a

organizacao do processo produtivo de sua microempresa?
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N SEQUENCIA OPERACIONAL MAQUINAS TP
1 Fazer barra do bolso dianteiro Reta 0.3
2 Fazer barra do bolso traseiro Reta 0.33
3 Fechar vista com gancho dianteiro Interlock 0.5
4 Pespontar vista com gancho dianteiro Reta plana| 0.7
ponto
corrente
5 Aplicar bolso dianteiro Reta 1.3
6 Fechar gancho traseiro Interlock 0.5
7 Pespontar gancho traseiro Reta plana| 0.8
ponto
corrente
8 Aplicar bolso traseiro Reta 1.4
9 Fechar lateral Interlock 0.7
10 Pespontar lateral Reta plana| 0.95
ponto
corrente
11 Fechar entre pernas Interlock 1.04
12 Aplicar elastico Interlock 0.97
13 Firmar elastico Reta 0.92
14 Pespontar elastico Reta plana| 1.94
ponto
corrente
15 Fazer barra Reta 1.3

TOTAL TEMPO PADRAO

13.8




Tempo total disponivel:

Balanceamento das operacoes da calca jeans infantil

510 x2=1020

Capacidade produtiva:

1020/13.8 = 73 pecas
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Total Tempo padrao x capacidade produtiva = minutos disponiveis para a realizagao

da operagao em todas as 73 pecas

Operadora I[racema
n Operacao Maquina Tempo | Capacidade| Tempo
padrao produtiva | disponivel
para
operacao
1 Fazer barra bolso reta 0.3 73 21.9
dianteiro
2 Fazer barra do reta 0.33 73 24.09
bolso traseiro
5 Aplicar bolso reta 1.3 73 94.9
dianteiro
8 Aplicar bolso reta 1.4 73 116.8
traseiro
13 Firmar elastico reta 0.92 73 67.16
15 Fazer barra reta 1.3 73 94.9
Operadora Doris
n Operacao Maquina Tempo | Capacidade| Tempo
padrao produtiva | disponivel
para
operacao
3 Fechar vista com interlock 0.5 73 36.5
gancho dianteiro
6 Fechar gancho interlock 0.5 73 36.5
traseiro
9 Fechar lateral interlock 0.7 73 51.1
11 | Fechar entrepernas | interlock 1.04 73 75.92
12 Aplicar elastico interlock 0.97 73 70.81




Operadora Doris/Iracema
n Operacao Maquina Tempo | Capacidade| Tempo
padrao produtiva | disponivel
para
operacao
4 Pespontar vista Reta plana 0.7 73 511
com gancho ponto
dianteiro corrente
7 Pespontar gancho | Reta plana 0.8 73 58.4
traseiro ponto
corrente
10 | Pespontar lateral | Reta plana 0.93 73 67.89
ponto
corrente
14 | Pespontar elastico | Reta plana 1.3 73 94.9
ponto
corrente
BALANCEAMENTO
CALCA JEANS META DIA 73 510 MIN
INFANTIL
OPERADORA HORARIO OPERACAO
IRACEMA 7:00 AS 7:45 1-fazer barra  bolso
dianteiro,
2- fazer barra bolso
traseiro.
DORIS 7:00 AS 7:37 3- fechar vista com
gancho traseiro
DORIS 7:38 AS 8:31 4-pespontar vista com
gancho dianteiro
IRACEMA 7:46 AS 9:20 5-aplicar bolso dianteiro
DORIS 8:32 AS 9:10 6-fechar gancho traseiro
DORIS 9:11 AS 10:08 7- pespontar gancho
traseiro
IRACEMA 9:21 AS 11:16 8-aplicar bolso traseiro
DORIS 10:09 AS 11:00 9- fechar lateral
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IRACEMA

11:17 AS 11:30

10- pespontar lateral

DORIS 11:01 AS 11:30 11-fechar entre pernas
IRACEMA 13:30 AS 14:24 10- pespontar lateral
DORIS 13:30 AS 14:16 11- fechar entre pernas
DORIS 14:17 AS 15:24 12- aplicar elastico
IRACEMA 14;25 AS 15:32 13 - firmar elastico
DORIS 15:28 AS 17:02 14-pespontar elastico
IRACEMA 15:33 AS 17:07 15 - fazer barra
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Ficha Técnica

Ficha Técnica

Matéria prima principal

Empresa:

Nome/cédigo

Composigao

cor

gasto fabricante fornecedor largura preco

Colecéao:

Modelo:

Ano

Ref.

Descrigao da pega:

Matéria prima secundaria (forro, aviamentos...)

Nome/cédigo

composigao

cor

gasto fabricante fornecedor largura prego

Etiquetas

Tipo Localizagao

Beneficiamento

Desenho pega

Escala:
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Céd.

Seqliéncia operacional

Maquina

Tempo

padrao

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

1

12

13

14

15
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1. APRESENTACAO

Encontramo-nos em um periodo em que a competitividade no mercado esta cada
vez mais acirrada. Somente produzir com qualidade ndo basta, seu produto tem que
apresentar caracteristicas que os diferencie dos demais, € ndao estamos falando em
caracteristicas estéticas somente, falamos na producdo como um todo, tanto na parte de
produtividade, mas também vendas, marketing e pontualidade na entrega dos produtos
acabados.

Portanto para que a agilidade flua entre o setor produtivo, ha a necessidade que o
setor seja organizado e eficiente, a deficiéncia ou falta de alguma etapa dentro do processo
produtivo acarreta problemas para a industria e principalmente a afeta a sua competitividade

no mercado.

Portanto o objetivo deste manual é apresentar como procede a organizagdo do
processo produtivo dentro das empresas. Como um todo ou em partes, sanar eventuais
duvida a respeito das etapas do processo produtivo, como proceder para sua aplicacao ou
melhoria do setor ja existente.

2. CONCEITO

Este Manual Técnico se destina a orientar a organizagdo ou a melhoria do
processo produtivo na microempresa do vestuario servindo como guia para 0s
agentes integrantes do processo, os auxiliando na melhoria ou na implantacdo de
alguma etapa dentro do processo, bem como os conscientizando de que alguns
procedimentos ndo realizados sao importantissimos e que tais procedimentos
aplicados resultardo em melhorias na produtividade, na competitividade, nos custos

e na economia dentro do setor.

3. OBJETIVOS DO MANUAL



Orientar quanto aos procedimentos necessarios para a implantacdo da organizacao

ou melhoria do processo produtivo dentro das microempresas do vestuario.

4. 0 PROCESSO PRODUTIVO NA INDUSTRIA DO VESTUARIO

Dentro das microempresas do vestuario ndo sé o aperfeicoamento como também a
organizacdo plena da confeccdo se da por meio do processo produtivo e a partir do
momento em que tais empresas disponibilizam deste continuo processo de renovagéo e
agilidades do processo estardo mais competitivas dentro do mercado de trabalho.

Estas microempresas ndo sdo compostas somente de processos, mas
também de maquinarios, equipamentos,mobilia,ferramentas e espaco fisico,todas
fazem parte da ordem no processo produtivo.

O processo produtvo na industria do vestuario e abrange 5
etapas:criagdo,modelagem,corte,montagem e acabamento.

4.1CRIACAO

Primeira etapa, realizada por um estilista. Consiste no design dos modelos e na
escolha dos tecidos e aviamentos. Atualmente utiliza-se o computador na fase do design,
utiizando programas de desenho. Nesta etapa deve-se sempre estar atento realizando
pesquisas de tendéncias, através da internet, revistas, desfiles, sempre atender as
necessidades do publico alvo, estar voltado sempre ao seu mercado consumidor elaborando

produtos compativeis e acessiveis ao mesmo.

Nesta faze também é realizado a elaboracao do breafing da geracao de alternativas,
croquis,desenhos técnicos, pesquisa de tendéncias, é elaborado o calendario da colegéo

sendo importantissimo o cumprimento dos prazos estabelecidos neste calendario.



4.2 MODELAGEM

Apos serem selecionados os desenhos em uma reunido de aprovacao dos modelos
para a colegado, tais modelos sdo encaminhados para a modelagem. Nesta fase serdo
elaborados os moldes que irdo compor a peca do vestuario seguindo uma tabela de
medidas segundo o publico alvo de cada empresa.

Na industria de confeccdo a modelagem pode ser realizada de trés formas distintas:

4.2.1 Modelagem Plana

A modelagem plana é elaborada no papel de forma tridimensional, o molde parte a
partir de um angulo de 90°, é feita com auxilio de réguas, curvas de alfaiates e esquadros.

4.2.2 Moulage

E uma técnica muito usada pela alta costura, consiste em modelar a peca em um
manequim de alfaiate com a finalidade de testar o caimento e as formas propostos no
desenho técnico.

Uma das vantagens em utilizar-se da moulage é que seus manequins sao compostos
por um material macio possibilitando a modelagem da roupa no préprio manequim,
facilitando a visualizagédo da peca seu caimento e o desempenho do tecido proposto para a

fabricacao da peca.

4.2.3 Sistema computadorizado CAD/CAM

A modelagem plana também e desenvolvida através de sistemas CAD/CAM, com o auxilio
de uma mesa digitalizadora os moldes sao scaniados para o sistema computadorizado, este
sistema permite a elaboracdo de novos moldes com base nos ja existentes, que foram
copiados para sistema, também permite, o armazenamento dos moldes em pastas por

cliente, referencias, colegdes etc. Grava também curvas e tamanhos, permite alteracbes
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constantes na modelagem, e sem contar na vantagem em questao de tempo, € um processo

bem mais rapido do que a modelagem plana e a moulage.

4.3 CORTE

Um dos setores mais importantes dentro do processo, nesta etapa muito se pode
economizar,pois com auxilio de um encaixe ou risco bem elaborados,pode-se obter um

6timo aproveitamento do tecido.

Com o auxilio de um sistema CAD/CAM,ou com o encaixe feito sobre o tecido,ou

sobre o0 papel,e realizado o encaixe das pegas para depois proceder-se com o corte.

As etapas do corte compreendem o enfesto, encaixe ou risco e o corte. Os equipamentos
necessarios para a realizacao destas etapas sao:

e Sugere-se uma mesa com dimensdes de 1,80 x 5,00 m porém o tamanho e a
quantidade de mesas dependem da demanda produtiva da confecgao

e Maquina de enfesto se a producéo for em grande escala ou o enfesto podera ser
realizado manualmente,

e Moldes encaixados e riscados sobre o tecido ou sobre o papel, bem como se a
empresa for adepta ao sistema computadorizado CAD/CAM, um plotter para a
impressao do encaixe realizado;

e Tesoura elétrica, serra fita e servo cortador , para realizar o corte do enfesto, assim
como luvas de trama de metal e mascaras para protegéo do operador

e Um item importante é o treinamento para os operadores que irdo realizar o corte,
pois este operador devera ter muita técnica habilidade e precisdo para realizar a
tarefa.

4.4 MONTAGEM

A montagem dentro do processo produtivo trata-se da parte da costura, consiste em
costurar as partes cortadas e transforma-las em pecas do vestuario.
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Para que a producdo possa caminhar de forma agil e potencial quanto a sua
produtividade deve-se sempre juntamente com o lote que entra na produgdo caminhar a
ficha técnica e a peca piloto. E essencial estas duas partes estarem no meio da producio,
pois sdo elas que irdo auxiliar os colaboradores na hora da fabricagdo da peca sanando

eventuais duvidas quanto a modo de montagem, linhas de costura etc.

Ha também todo um preparo antes do corte entrar na montagem ou linha de
producdo como, por exemplo,preparar e separar as pegas para sua entrada na
produgéo,regular as maquinas e agulhas para o tipo de tecido, realizar o balanceamento de
linhas de acordo com o layout da linha de producgao.

4.5 ACABAMENTO

Fazem parte das atividades do acabamento: fixacdo de acessorios (botdes, rebites,
algumas etiquetas externas, tag de propaganda), passamento, consertos, embalagem
(individual e coletiva), classificagdo por produto, tirar fios, classificagdo por qualidade e
liberacdo do produto. Feito isto o produto esta pronto para entrega e comercializacdo no
mercado.

Deve ser empenhada atengédo especial a esta ultima etapa do processo produtivo,
pois é a ultima etapa do processo antes que o produto entrar no mercado consumidor.

5. AGILIDADE E EFICIENCIA DENTRO DA LINHA DE PRODUGAO

Falaremos agora de itens indispensaveis dentro de uma linha de producao para que
sua produtividade e agilidade sejam plenas. Tais itens sao:

e Ficha técnica;
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e Protétipo;

® Peca piloto;

e Cronoanalise;
e layout;

e Balanceamento de linhas

5.1 FICHA TECNICA

A ficha técnica e a identidade do produto. Nela devera conter todos os itens

presentes na pecga a ser produzida:

e Nome da empresa

e Colecao
e Modelo
e Ano

e Referéncia
e Descricao da peca
e FEtiquetas
e Beneficiamento
e Matéria prima principal (nome, composigdo, cor, gasto, fabricante, fornecedor,
largura, preco)
e Matéria prima secundaria (e os mesmos itens descritos acima)
e Desenho técnico da pega.
e Sequiéncia operacional
e Observagdes (se houver alguma.)
¢ Nome do modelista responsavel
e Nome do designer responsavel
Conforme a forma e os modelos adotados na producao a ficha técnica pode ser
acrescido itens,ou entdo elabora uma ficha técnica que mais se adéqlie aos modelos
produzido pela empresa facilitando ainda mais a compreenséo e controle do produto dentro
da linha de producéo.
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Também servira para o controle € o orcamento de custos e a quantia necessaria que
devera ser adquirida para a producao da peca,mas principalmente servira como orientagao
dos colaboradores a respeito de como devera ser realizada a montagem da pega,sanando
eventuais duvidas e evitando erros na producédo.A ficha técnica sempre devera entrar na

producdo juntamente com a peca piloto.
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Ficha Técnica

Ficha Técnica

Matéria prima principal

Empresa: Nome/codigo composigao cor gasto fabricante fornecedor largura preco
Colegao:
Modelo:
Ano
Ref.
Descricdo da peca: Matéria prima secundaria (forro, aviamentos...)
Nome/codigo composicdo cor gasto fabricante fornecedor largura precgo

Desenho peca

11




Etiquetas

Tipo

Localizagao

Beneficiamento

Escala:

12




Seqiiéncia operacional

Maquina

Tempo

padrao

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

13
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5.2 PROTOTIPO

O prototipo tem a fungéo de mostrar como a peca desenhada ira ficar montada e qual a sua viabilidade no meio de produgéo, ou seja, 0
protétipo sera feito pela pilotista e esta ira juntamente com o designer de moda apontar os erros falhas na modelagem e dificuldades na
montagem da peca, detectado algum destes erros deverao ser corrigidos € um novo protétipo sera elaborado com as correcoes feitas.

Antes da elaboracdo do protétipo ha uma analise a ser feita ainda na modelagem algumas perguntas que deverao ser feitas e nao
deverdo ficar sem respostas, pois contardo muito para a o sucesso de vendas do seu produto e ndo do produto do concorrente.

5.3 PECA PILOTO

A peca piloto, juntamente com a ficha técnica sera a pega que servira para orientagdo de toda a produgao e devem incorporar todas as
caracteristicas do produto final, em termo de acabamento, qualidade e aviamentos, todos constados também na ficha técnica. A peca piloto
devera sempre estar junto a ficha técnica para facilitar a confecgdo da peca dentro da producéao, pois eventuais duvidas que venham surgir
durante a confecgao da peca serdo sanadas junto a ficha técnica e a peca piloto.

A peca piloto deve ser confeccionada com matéria prima idéntica a que sera utilizada na confecgdo das demais pecas.

5.4 LAYOUT
15



Para melhor entendimento o arranjo fisico ou layout € a maneira como os homens,maquinas e equipamentos estao dispostos em uma
fabrica.E a melhor utilizagdo do espago disponivel,que resulta em um processamento mais efetivo,através de menor distancia,no menor tempo

possivel.

5.4.1Layout celular

O layout celular resume-se em agrupar as maquinas para fabricar um mesmo produto, com finalidade de agilizar o processo e o
tempo,conveniente a esta microempresa que possui dificuldades em relagdo a sua produgéo.O layout celular diminui o espaco e a distancia
para a movimentacao dos lotes,permitindo também maior flexibilidade dentro da producao,porque dentro da célula de producao é realizado
todo processo da pega do inicio ao fim,podendo-se fabricar modelos diferentes de produto ao mesmo tempo.

O layout celular ou célula de manufatura consiste em arranjar em um sé local (a célula) maquinas diferentes que possam fabricar o
mesmo produto inteiro.O material se desloca dentro da célula buscando os processos necessarios.Sua principal caracteristica é a relativa
flexibilidade quanto ao tamanho dos lotes de produto.lsso permite elevado nivel de qualidade e de produtividade,apesar de sua especificidade
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para uma familia de produtos. Diminui também o transporte de materiais € os estoques. A responsabilidade sobre o produto e centralizada e

enseja a satisfagdo no trabalho.

Na figura exemplo de layout celular:

Fonte (Martins e Laugeni,2005)

5.4.2 Layout linear ou por produto

Célula 2

Célula 3

Montagem
§ —— 10 9
Célula 1

4 6

2 — 1 3
Matérias-primas
£ Componenies

P A C
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Torna-se interessante a adogao do layout linear devida a sua facilidade de implantagdo e adaptagdo a meio fisico e também porque o
produto é desenvolvido de acordo com a seqliéncia dos maquinarios dispostos no layout linear evitando transtornos e agilizando o processo
produtivo No layout em linha, as maquinas ou as estacdes de trabalho sdo colocadas de acordo com a seqiiéncia das operacdes e sao
executadas de acordo com a sequiéncia estabelecida sem caminhos alternativos.

Ideal para producbes que possuem pouca variacdo em seu produto € um layout de facil controle e a compreensao a respeito de seu
funcionamento é facil

E também um arranjo de facil controle, pois proporciona proximidade dos clientes e das informacdes e clareza quanto ao seu
funcionamento. E também devido ao grande fluxo de pecas do mesmo modelo, ou seja, ha producdo em massa. Na producdo em massa
ocorre o seguinte.Normalmente, a demanda pelos produtos sao estaveis fazendo com que seus projetos tenham poucas alteragdes no curto
prazo,possibilitando a montagem de uma estrutura produtiva altamente especializada e pouco flexivel,onde os altos investimentos possam ser
amortizados durante um longo prazo.A producdo em massa também nao exige mao de obra especializada altamente qualificada em nem

polivaléncia.Exemplos de industrias que empregam a produgao em massa além de produtos téxteis estdo as industrias de automoveis.

A seguir exemplo de layout linear:
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Layout por Procduto
(Linha de Montagem)

Inicio ——— —

o 9 — 10— W12 —= Fim

As operagbes de 1 a 12 sdo colocadas em “serpentina”
para economizar espaco na fdbrica.

Fonte (Martins e Laugeni,2005)

5.4.3 Layout por processo

E adequado para industrias que possuem maquinério de grande porte ou de dificil remogao.

No layout por processo o produto se desloca até a maquina executando as operagdes necessdrias. E ideal para producdes em
pequenas quantidades e poucas variagdoes de produto. Permite, entretanto grau maximo de customizacao:as produgdes que se utilizam de

arranjos posicionais,geralmente dedicam-se a produtos Unicos ou em muita pequena quantidade.

A seguir exemplo de layout de processo :
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Departamento Departamento )
de lornos de frezas Departamento de furacio

T // Fu Fu \ Fu - Fu
N\
F\’ Fu Fu / Fu Fu

i
(v andfe
O

'y

T

Departamento de
acahamentn

Departamento cfe‘pm

T T
\ Recebimento e S M= M <— M »

expedicao Montagem

Unciondl.

Fonte (Martins e Laugeni,2005)

5.5 TEMPOS E METODOS



O papel de tempos e métodos dentro da empresa estudada sera de suma importancia, pois a cronometragem e a cronoandlise se
fazem fundamental para se saber o tempo que se esta sendo gasto para a fabricacdo das pecas e ndo somente isto ajudara a avaliar a
destreza e agilidade do operador para com a maquina, se ele esta ou nao conseguindo realizar a operagcao no minimo, em um tempo que sera
estimado ou previsto. O estudo de tempos é usado na determinagdo do tempo necessario para uma pessoa qualificada e bem treinada,
trabalhando em ritmo normal, executar uma tarefa especificada como ja foi falado, saber o tempo que o operador leva para desempenhar
determinada operacdo. O estudo de Tempos e Métodos é a analise dos métodos,materiais,ferramentas e instalagdes utilizadas ou que irdo ser
utilizadas na execugao do trabalho,esta analise tem por finalidade:

1-Encontrar a forma mais econémica de executar-se o trabalho;
2-Padronizar os métodos, materiais, ferramentas e instalagoées;
3-Determinar exatamente o tempo necessario, para que uma pessoa competente realize o trabalho com um ritmo normal;

4-Ajudar a aprendizagem do operario no método novo.”

5.5.1Tempo Normal (TN)

E o tempo que o operador leva para executar uma operacdo que ird ser cronometrada normalmente, ou seja, serd cronometrado

apenas o tempo da operagao, no caso de arrebentar uma linha, sera interrompida a cronometragem, esperar o operador arrumar a linha, ai

21



entdo novamente sera feita uma nova cronometragem a fim de saber real tempo normal da operagdo. O Tempo Normal para uma operacao

ndo contém tolerancia alguma. E simplesmente o tempo necessario para que um operador qualificado execute a operacao.

E o tempo no qual o analista pega o cronémetro (centesimal) e mede o tempo que o operador treinado leva para executar uma
operacao, sendo avaliado o seguinte exemplo: execucdo da costura disparando o crond6metro enquanto a operadora esta executando a tarefa,
em caso de quebra da linha da maquina é parado o cronémetro, apds o concerto continua a medigao do tempo.

5.5.2Tempo Médio (TM)

O tempo médio é o resultado da soma de um numero “x” de tempos cronometrados, esta soma sera dividida pelo nimero de vezes que
este tempo foi tirado e o resultado desta féormula sera o tempo médio sem tolerancia. O analista calcula todos os tempos que foram tomados

da operacéo e encontrara o tempo total, que dividido pelo nimero de ciclos tomados encontra-se o tempo médio de cada operacao.
Por exemplo:
Digamos que o total da soma dos tempos tirados foram 9 min., e o nimero de vezes cronometradas foram 10 vezes logo:

Tempo médio (TM) = 9:10=0.9 sera 0 nosso tempo médio

5.5.3Tempo Padrao (TP)
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E o tempo concedido para um operador qualificado, trabalhando em um ritmo normal sujeito, a demoras e a fadigas normais,para
executar uma quantidade definida de trabalho de uma qualidade especifica,segundo um método pré-estabelecido. O Tempo Padrao é igual o
tempo normal mais as tolerancias.Ou seja, tempo padrdo é o tempo necessario para executar uma operacao de acordo com um método
estabelecido,em condicées determinadas por um operador apto e treinado,possuindo habilidade media,trabalhando com esforco médio

durante todas as horas do dia.
A férmula do Tempo Padrao é a seguinte:

Tempo Padrao= Tempo Médio x Ritmo + Tolerancias.

5.5.4 Avaliacao de Ritmo

Enquanto o analista do estudo de tempos registra os dados,ele também avalia a velocidade do operador em relagdo a sua opinidao de
qual seria a velocidade normal para a operagao em estudo.O observador deseja obter,para cada elemento ,um numero suficiente de leituras
que Ihe fornega uma amostra representativa para a avaliacao do ritmo.Ou seja a analise que o analista faz a respeito da destreza e habilidade
com qual o operador realiza os movimentos necessarios para executar a operacdo,segundo a sua propria definicdo de como seria o Ritmo

Normal da operacgéao.
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5.5.5 Balanceamento de linhas

Saber o quanto vocé pode ou precisa tirar de uma maquina e operador uma p producao diaria. Balancear, € nivelar com relagéo a
tempos, uma linha de producao ou montagem, dando a mesma carga de trabalho as pessoas ou maquinas em um fluxo de fabricacao.

Para realizacdo do balanceamento sao necessarios bases para calculos que sao:

e O roteiro de fabricacdo ou montagem da peca ou o produto
e (Os tempos padrdes das operagdes

e O programa de producao/dia

e O tempo de trabalho dia.

E os objetivos do balanceamento séo:

e Melhoria da produtividade e da eficiéncia

e Aumento da produgdo com a mesma ou menor quantidade de pessoas
e Melhoria de layout

e Aproveitamento maximo do homem

e Aproveitamento maximo da maquina

e Manter um ritmo cadenciado de trabalho

e Facilitar a supervisédo

24



e Possibilitar um controle de produgao de trabalho

e Possibilitar a produgéo de altas series de fabricacdo de maneira ordenada, a baixo custo.

5.6 CRONOANALISE

Para a realizacdo da cronoanalise é necessario, uma pessoa treinada para esta tarefa, um cronometro uma tabela especifica para

serem marcados 0s tempos da cronometragem a cronometragem

E necessario uma preparagdo para ocorrer a cronoandlise, discutir a operacdo a ser cronometrada com a operadora, avisa-la da
cronometragem e de sua finalidade, observar o posto de trabalho se ele proporciona reais condi¢cdes para a elaboracao da cronoanalise,a
proximidade do servigo para com o operador,0 operador deve organizar o posto de trabalho antes de iniciar-se a cronoandlise,avaliar as reais
condi¢gbes do maquinarios,se suas condi¢cdes de trabalho sdo plenas,observar se sao convenientes ou nao os movimentos realizados para

aquela operacao.

Apbs ser realizada a cronometragem de posse dos tempos o cronoanalista ira determinar os seguintes itens. Segundo Toledo Jr. (2004,

p.15)tais itens seriam:

¢ Rotina de trabalho

e Produtividade e eficiéncia
e Acoplamento de maquinas
e Sincronismo de maquina

e (Carga de maquina
25



e (Carga de mao de obra

e Balanceamento de linhas
e Layout

e Controle de producgao

e Controle de mao de obra
e Prémios de producao

e Viabilidade econbmica

e Custos industriais

5.7 BALANCEAMENTO DE LINHAS

Apl6s a realizacdo da cronoanalise a ultima etapa da organizacdo do processo produtivo € o balanceamento de linhas. Para ser
realizado o balanceamento é necessario umas bases para calculos, os tempos padrdes, as horas trabalhadas,a capacidade produtiva e a
seqliéncia operacional da peca a ser fabricada.

Saber o quanto vocé pode ou precisa tirar de uma maquina e operador uma em produgao didria € o que se resume o balanceamento
de linhas. Apos a realizacao da cronoanalise e de posse de todos os tempos tirados sera realizado o balanceamento de linhas que permitira a
definicdo de um layout balanceado de acordo com as maquinas disponiveis na empresa,bem como a seqléncia operacional da
peca,permitindo assim potencializar a agilidade e produtividade da linha bem com ficiéncia e nao somente isso sera possivel
estabelecer metas,carga diaria da maquina ,carga diaria do colaborador,premiagdes,cap.......... produtiva,melhorias no layout.
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Seguindo estes procedimentos pode-se eliminar ou diminuir muitos problemas dentro das linhas de producéao, potencializando e
agilizando a mesma, é claro que ter colaboradores treinados e capacitados é outro beneficio para aumentar a capacidade produtiva e a
competitividade dentro do mercado consumidor.

A seguir um exemplo de balanceamento de linha de calga jeans infantil,com layout por processo e producdao em massa:

5.7.1Balanceamentos das opera¢coes da calca jeans infantil.

N SEQUENCIA OPERACIONAL MAQUINAS | TP
1 Fazer barra do bolso dianteiro Reta 0.3
2 Fazer barra do bolso traseiro Reta 0.33
3 Fechar vista com gancho dianteiro Interlock 0.5
4 Pespontar vista com gancho dianteiro Reta plana 0.7
ponto corrente
5 Aplicar bolso dianteiro Reta 1.3
6 Fechar gancho traseiro Interlock 0.5
7 Pespontar gancho traseiro Reta plana 0.8

ponto corrente
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8 Aplicar bolso traseiro Reta 1.4

9 Fechar lateral Interlock 0.7

10 Pespontar lateral Reta plana| 0.95
ponto corrente

11 Fechar entre pernas Interlock 1.04

12 Aplicar elastico Interlock 0.97

13 Firmar eléstico Reta 0.92

14 Pespontar elastico Reta plana| 1.94
ponto corrente

15 Fazer barra Reta 1.3

TOTAL TEMPO PADRAO 13.8

5.7.2 Minutos trabalhados disponiveis:

Multiplica-se o total de horas trabalhado por 60 min.

De posse do tempo padrao e da sequiéncia operacional da peca a ser balanceada o procedimento para o balanceamento é o seguinte:
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9 h x 60 min. = 540 min.
540 min.- 30 min.(15 min. Intervalo de manha e 15 min. A tarde) = 510min
Total de minutos trabalhados 510 min. Dia

5.7.3 Tempo total disponivel:

Tempo disponivel de producao para as duas funcionarias

510 x 2 =1020

5.7.4 Capacidade produtiva:

Multiplica-se o tempo disponivel pelo tempo-padrao total das pecas:

1020/13.8 = 73 pecas

Tempo padrao x capacidade produtiva = minutos disponiveis para a realizacao da operacdo em todas as 73 pecas
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Operadora Iracema
n Operacao Maquina Tempo Capacidade Tempo
padrao produtiva disponivel
para
operacao
1 Fazer barra bolso reta 0.3 73 21.9
dianteiro
2 Fazer barra do bolso reta 0.33 73 24.09
traseiro
5 | Aplicar bolso dianteiro reta 1.3 73 94.9
8 Aplicar bolso traseiro reta 1.4 73 116.8
13 Firmar elastico reta 0.92 73 67.16
15 Fazer barra reta 1.3 73 94.9
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Operadora Doris
n Operacao Maquina Tempo Capacidade Tempo
padrao produtiva disponivel
para
operacao
3 Fechar vista com interlock 0.5 73 36.5
gancho dianteiro
6 Fechar gancho interlock 0.5 73 36.5
traseiro
9 Fechar lateral interlock 0.7 73 51.1
11 Fechar entrepernas interlock 1.04 73 75.92
12 Aplicar elastico interlock 0.97 73 70.81
Operadora Doris/Iracema
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n Operacao Maquina Tempo Capacidade Tempo
padrao produtiva disponivel
para
operacao
4 Pespontar vista com | Reta plana 0.7 73 51.1
gancho dianteiro ponto
corrente
7 Pespontar gancho Reta plana 0.8 73 58.4
traseiro ponto
corrente
10 Pespontar lateral Reta plana 0.93 73 67.89
ponto
corrente
14 | Pespontar elastico Reta plana 1.3 73 94.9
ponto
corrente
BALANCEAMENTO
CALCA JEANS INFANTIL
META DIA 73 510 MIN
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OPERADORA HORARIO OPERACAO

IRACEMA 7:00 AS 7:45 1-fazer barra bolso
dianteiro,
2- fazer barra bolso
traseiro.

DORIS 7:00 AS 7:37 3- fechar vista com gancho
traseiro

DORIS 7:38 AS 8:31 4-pespontar vista com
gancho dianteiro

IRACEMA 7:46 AS 9:20 5-aplicar bolso dianteiro

DORIS 8:32 AS 9:10 6-fechar gancho traseiro

DORIS 9:11 AS 10:08 7-  pespontar  gancho
traseiro

IRACEMA 9:21 AS 11:16 8-aplicar bolso traseiro

DORIS 10:09 AS 11:00 9- fechar lateral
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IRACEMA 11:17 AS 11:30 10- pespontar lateral
DORIS 11:01 AS 11:30 11-fechar entre pernas
IRACEMA 13:30 AS 14:24 10- pespontar lateral
DORIS 13:30 AS 14:16 11- fechar entre pernas
DORIS 14:17 AS 15:24 12- aplicar elastico
IRACEMA 14;25 AS 15:32 13 - firmar elastico
DORIS 15:28 AS 17:02 14-pespontar elastico
IRACEMA 15:33 AS 17:07 15 - fazer barra

Apoés feito o balanceamento de linhas cabe ao administrador do processo produtivo aplica-lo em sua microempresa claro buscando

sempre todos 0 recursos necessarios para aumenta,potencializar e melhorar a sua producdo e a sua capacidade competitiva dentro do

mercado consumidor do vestudrio.
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