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RESUMO

NASCIMENTO, Valquiria. G. M. Estruturacdo do planejamento e controle da
producdo em uma manufatura de confeccdes de moda intima. 2015. 103 f.
Monografia (Bacharel em Engenharia de Producédo) - Universidade Tecnoldgica
Federal do Parana. Medianeira, 2015.

As estratégias e decisdes de gestdo sdo essenciais para a consolidacdo da
organizacdo no mercado. O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) é
fundamental em todas as organizacoes, através de um PCP estruturado é possivel
desenvolver produtos com qualidade, aumentando a eficiéncia e eficacia do processo
produtivo. O presente estudo realizou o diagnéstico do setor produtivo de uma
manufatura de confec¢bes de moda intima a fim de determinar a capacidade produtiva
da organizacdo e desenvolver ferramentas que auxiliem na estruturagcdo de um
Planejamento e Controle da Producéo. O estudo focou apenas nos principais modelos
fabricados, analisando 4 modelos de sutids e 3 modelos de calcinha. O mapeamento
do processo produtivo auxiliou na implementacdo de mudancas na célula produtiva
de sutids, o que possibilitou uma melhoria no fluxo da linha. O estudo de tempos foi
essencial para o calculo da capacidade produtiva da linha de producéo de lingeries,
através do levantamento da capacidade produtiva por maquina e dos indices de
utilizacdo de cada maquina mediante simulacdo de um lote X de producdo. Foi
possivel notar quais eram o0s gargalos do processo produtivo e assim sugerir
melhorias. A implementagdo da Planilha desenvolvida no Microsoft Office Excell
possibilitara ao gestor da producdo uma visualizacdo da ocupacdo da sua linha
produtiva de lingeries, o que auxiliara no calculo da quantidade de calcinhas e sutids
a serem produzidos, evitando assim desperdicios de espera, e tornando 0 processo
mais organizado.

Palavras-chave: Gestdo. Planejamento. Confecc¢des.



ABSTRACT

NASCIMENTO, Valquiria. G. M. Structuring the planning and production control
in an intimate fashion apparel manufacturing. 2015. 103 f. Monografia (Bacharel
em Engenharia de Producdo) - Universidade Tecnologica Federal do Parana.
Medianeira, 2015.

Strategies and management decisions are essential for the organization of
consolidation in the market. The Planning and Production Control (PCP) is essential in
all organizations through a structured PCP is possible to develop products with quality,
increasing efficiency and effectiveness of the production process. This study aims to
make the diagnosis of the productive sector in an intimate fashion apparel
manufacturing in order to determine the productive capacity of the organization and
develop tools to assist in structuring a Planning and Production Control. The study
focused only on major manufactured models, analyzing four models of bras and three
models of panties. The mapping of the production process assisted in the
implementation of changes in the main part of bras production, that allowed an
improvement in the flow line. The study of the time was essential for calculating the
capacity of lingerie production line, through the survey of production capacity per
machine and levels of use of each machine by simulating an X production batch, it was
noticeable which were the main part in the production process and then suggest
improvements. .The Implementation of the spreadsheet developed in Microsoft Office
Excell enable the production manager a preview of the occupation of their productive
line of lingerie, which will help in calculating the amount of panties and bras to be
produced, and then avoiding waste waiting time , and making the process more
organized.

Keywords: Management. Planning. Clothing.
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1. INTRODUCAO

Gestao € um termo muito conhecido e difundido atualmente. O conceito de
gestdo é constituido por um conjunto de estratégias e decisfes que as organizacdes
precisam estabelecer, a fim de que se tornem fortes e competitivas no mercado. De
forma mais especifica destaca-se a gestéo de estoques, gestdo de custos, gestdo de
pessoas, dentre outras. O conjunto dessas ac¢des engloba a gestdo como um todo
(NEUMANN, 2013; MOREIRA, 2011).

O mercado atual encontra-se cada vez mais competitivo e dinamico,
aumentando a importancia de se envolver os diversos setores de uma Instituicdo na
busca por melhorias continuas. Uma empresa que ndo vise reduzir custos no
processo produtivo, eliminar desperdicios, atender o cliente de forma adequada e
oferecer um produto de qualidade ndo sobrevive por muito tempo no mundo dos
negocios (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Dentre os diversos setores da industria, destaca-se a Industria Téxtil e de
Confeccdes, que detém uma grande importancia mundial. As tendéncias da moda,
que variam a cada estacao, alimentam as empresas deste ramo. O setor de vestuario
se destaca dentre os diversos seguimentos da Industria Téxtil, tanto pela diversidade
de produtos quanto por suas técnicas de fabricacdo. Esta area € formada tanto por
macroempresas, quanto por micro e pequenas empresas (SEBRAE, 2013).

De acordo com dados do TEXBRASIL (2014) o Setor Téxtil e de Confecgbes
brasileiro faturou U$$ 55,4 bilhdes no ano de 2014. Atualmente, o Brasil destaca-se
como o quinto maior produtor téxtil do mundo, gerando uma média de 1,6 milhfes de
empregos diretos, dos quais 75% sao de mao-de-obra feminina e atuando como o 2°
maior empregador na industria de transformacéao.

No ano de 2012 o setor brasileiro de confec¢cdes de moda intima
movimentou 3,6 bilhdes no mercado interno. A cadeia conta com mais de 3,5 mil
confec¢Oes espalhadas de Norte a Sul, que produzem cerca de 1,5 bilhdo de pecas
anualmente (SEBRAE, 2013). O setor Téxtil reine mais de 32 mil empresas, das
quais mais de 80% sao confecc¢des de pequeno e médio porte, em todo o territrio
nacional (ABIT, 2013)

As microempresas (MPEs) atuam de forma ativa na economia em todo o
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mundo, gerando emprego e renda a grande parte da populagéo. Por isso, conhecer
0 processo produtivo e 0os pontos fortes e fracos destas organizacdes possibilita ao
empreendedor ficar ciente dos desafios que podem incorrer em seu negocio (SILVA;
GRALIK, 2005).

A estruturacdo de um Planejamento e Controle da Produgcdo (PCP) é
essencial para se obter sucesso em quaisquer que seja a atividade desenvolvida,
pois analisa todos os detalhes necessarios para a realizacao da atividade. Cabe aos
gestores da empresa realizar esse planejamento, priorizando sempre a qualidade nos
diversos niveis da producgéo (TUBINO, 2009).

Ramos e Fonseca (1995) apud Silva e Gralik (2005) citam, em sua pesquisa,
alguns itens que auxiliaram o fim de MPEs, como exemplo: 40% nao utilizavam
planejamento de producédo; 50% nao utilizavam planejamento de vendas; 45% nao
utilizavam sistema de apuracao de custos; 47% nao utilizavam sistema de controle
de estoques; 85% ndo utilizavam técnicas de marketing; 80% n&o utilizavam
treinamento de recursos humanos; 90% n&o utilizavam recursos de informatica; 65%
nao utilizavam sistemas de avaliacdo da produtividade; 60% nao utilizavam
mecanismos de controle de qualidade; 75% néo utilizavam layout planejado.

Uma empresa, para se manter forte e competitiva no atual ambiente de
mercado, precisa desenvolver um Planejamento e Controle da Producgé&o estruturado.
Um sistema de PCP organizado permite que empresa produza no prazo estabelecido,
0 que evita atrasos na entrega, criando um vinculo de fidelidade para com os clientes,
aumentando sua competitividade no mercado (TUBINO, 2009).

Por se tratar de uma microempresa familiar do setor de confec¢cdes de moda
intima, o PCP na manufatura na qual o estudo foi realizado € executado através do
conhecimento tacito adquirido ao longo dos anos de experiéncia neste ramo de
negocio pelos gestores da empresa, sem o auxilio de nenhum software especifico.
Em meio a esse contexto, nota-se a necessidade da empresa de realizar um estudo
a fim de analisar sua demanda, tempos de producéo, capacidade, dentre outros
fatores, e assim melhorar o processo produtivo. A partir de estudos nessas areas a
empresa podera ter maior flexibilidade no processo produtivo e reduzir os tempos de
fabricacéo, oferecendo um leque de produtos diferenciados aos clientes, diminuindo
custos e se tornando mais competitiva no mercado.

O estudo, através do auxilio de diversos métodos e ferramentas da area de

gestdo, tais como mapeamento do fluxo e estudo de tempos, realizou um
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levantamento sobre a capacidade produtiva da empresa e desenvolver planilhas de
controle da producéo, a fim de organizar processos e estruturar o PCP dentro da

organizacao.
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2. OBJETIVOS

O presente trabalho foi desenvolvido em uma empresa de confeccdes de
moda intima, localizada no oeste do Parani, na cidade de Medianeira. O
Planejamento e Controle da Producdo é essencial para que as empresas se
mantenham fortes no mercado atual, em meio a esse contexto apresenta-se 0S

objetivos gerais e especificos desta pesquisa.

2.1.0BJETIVO GERAL

Realizar o diagnostico do setor produtivo de uma manufatura de confeccdes
de moda intima a fim de auxiliar na estruturacdo de um Planejamento e Controle da

Producéo.

2.2.0OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) Organizar a célula produtiva de lingerie
b) Definir a capacidade produtiva

c) Elaborar uma planilha de controle da producao
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3. REFERENCIAL TEORICO

E apresentado neste capitulo uma revisdo da literatura relacionada ao
contexto de planejamento e controle da producéo, visando a obtencdo de definicoes
tedricas adequadas dos conceitos e métodos utilizados no presente estudo de caso.

3.1.PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

O Sistema de Producdo e Operacdes diz respeito a parte "ativa" da
instituicdo, que atua sobre entradas, se baseando em padrBes pré-estabelecidos
anteriormente para produzir saidas (FUSCO; SACOMANO, 2007). Fernandes e
Godinho (2010, p.1) definem Sistema de Produgdo como “um conjunto de elementos
(humanos, fisicos e procedimentos gerenciais) inter-relacionados que sao projetados
para gerar produtos finais cujo valor supere o total dos custos incorridos para obté-
los”.

O planejamento do sistema produtivo, conforme Corréa e Corréa (2006) se
desenvolve em horizontes de tempo variados, detém diferentes periodos de
replanejamento e considera diferentes niveis de agregacéo da informacédo. Os niveis
do sistema de planejamento e controle da producéo (PCP) variam de acordo com o
propdsito, periodo de tempo e nivel de detalhamento.

Os sistemas produtivos podem ser sistemas continuos, em massa, em lotes
e sob encomenda, vale salientar que os sistemas de producdo podem estar
direcionados para a geracdo de bens ou servicos. O sistema de producdo é
classificado como uma manufatura de bens quando se trata da fabricacdo de
produtos tangiveis como automoveis e eletrodomésticos, que podem ser tocados e
vistos. Mediante a isto, quando o produto gerado é intangivel, como uma consulta
meédica ou um filme, o sistema de producdo é denominado como prestador de
servicos (TUBINO, 2009).

Sistemas de produgdo continuos apresentam uma sequéncia linear para a
producdo de produtos e bens de servigco, séo utilizados quando ocorre uma alta

uniformidade nos produtos, necessitam de altos investimentos em equipamentos e
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instalacdes, utilizando a mao de obra apenas para conducdo e manutencédo de
instalacdes. As atividades do processamento devem estar balanceadas, a fim de que
etapas lentas ndo afetem na velocidade do processo. Destacam-se neste grupo a
producdo de bens de base, tais como: petréleo, energia elétrica, derivados, etc.
(MOREIRA, 2011; TUBINO, 2009).

Sistemas de producdo em massa diferem-se dos sistemas continuos pelo
fato de ndo serem passiveis de automatizacdo, necessitando de mao de obra
especializada na transformacao do produto. A diferenca entre os produtos acabados
ocorre apenas em termos de montagem final, padronizando assim os componentes
do sistema a fim de permitir a producdo em grande escala. Enquadram-se neste
grupo montadoras de automoveis, abate e beneficiamento de aves, prestacdo de
servicos em grande escala, etc. (TUBINO, 2009).

Os sistemas de producéo em lotes atuam frente a fabricacdo de um lote de
determinado produto, ao término desse processo, outros ocupam seu lugar nos
maquinarios. Caracteriza-se como uma producao intermitente, onde méao de obra e
equipamentos sao distribuidos em postos de trabalho por tipo de habilidade,
operacéo ou equipamentos (MOREIRA, 2011).

Os sistemas sob encomenda visam atender as necessidades especificas
dos clientes, estabelecendo um sistema produtivo com demanda baixa, tendendo
para a unidade. As tarefas sdo sequenciadas ao longo do tempo, ndo costumam ser
repetitivas e sdo de longa duracdo. A producdo de navios, avibes e grandes
estruturas sao exemplos desse tipo de sistema (MOREIRA, 2011).

Em meio a esse contexto, o Planejamento e Controle da Producdo atua
dentro do sistema produtivo, programando e monitorando 0s recursos do processo,
englobando desde o planejamento até o gerenciamento e controle de suprimentos e
materiais, através de um sistema de transformacao das informacg@es fornecidas, tais
como vendas previstas, linha de produto, capacidade produtiva, em ordens de
fabricacdo (MARTIN, 2005).

O PCP pode ser definido como uma "fungéo de apoio de coordenacéo das
varias atividades de acordo com os planos de producédo, de modo que os programas
preestabelecidos possam ser atendidos nos prazos e quantidades” (RUSSOMANO
2000, p.49).

De acordo com TUBINO (2009) o PCP € uma area de apoio ao sistema de

producdo que trata as informacdes se baseando em quatro func¢des: Planejamento
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Estratégico da Producéo (longo prazo), Planejamento-mestre da Producdo (médio
prazo), Programacao da Producéo (curto prazo) e Acompanhamento e Controle da
Producao (curto prazo).

O Planejamento Estratégico da Producdo se baseia nas previsbes de
demanda e na disponibilidade de recursos financeiros e produtivos para elaborar um
plano de produgéo, visando otimizar os resultados das operagdes e reduzir oS riscos
nas tomadas de decisdes da empresa (TUBINO, 2009).

O Planejamento-mestre da Producéo faz uma ligacéo entre o planejamento
estratégico de longo prazo e as atividades operacionais da producéo, baseia-se em
informacdes de venda confiaveis para programar a produgcdo e acionar o sistema
produtivo (TUBINO, 2009).

A fim de alcancar os objetivos acima, é necessaria a participacao de
diversos setores da empresa, para que posteriormente os impactos de cada decisao
tomada pelas &reas envolvidas possam ser avaliados (TUBINO, 2009; FERNANDES;
GODINHO, 2010).

O planejamento e controle de curto prazo consistem na programacao,
acompanhamento e controle da producdo. Arnold (1999, p. 175), aponta que 0O
objetivo da programacao “é cumprir os prazos de entrega e fazer a melhor utilizagao
dos recursos produtivos”, se baseando no planejamento do fluxo de trabalho. O
Acompanhamento e controle da Producdo baseia-se na coleta e andlise de
informacdes para mensurar o0s niveis de desempenho alcancados, visando sempre a
boa utilizacdo da mao de obra e das maquinas, a minimizacdo de estoques de
produto em processo e o alto nivel de atendimento aos clientes (CORREA; CORREA,
2006; ARNOLD, 1999).

A Programacéao e o Acompanhamento e Controle da Producéo dividem-se
em trés grupos: a administracdo dos estoques, 0 sequenciamento, e a emissao e
liberacdo das ordens (TUBINO, 2009).

Os estoques absorvem diversos problemas do sistema produtivo, nao
agregam valor ao produto e quanto menor o seu nivel, mais eficiente e enxuto sera o
sistema produtivo. Em meio a esse contexto, cabe a administracdo de estoques
responsabilizar-se por definir os tamanhos dos lotes, as formas de reposicédo e os
estoques de seguranca dos itens comprados, fabricados e montados (TUBINO,
2009).

O sequenciamento determina a prioridade das ordens de producdo nas
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quais as atividades devem ocorrer para que o0 objetivo final seja atingido, a
programacao se baseia no sequenciamento para distribuir o tempo das atividades
(CORREA; CORREA, 2006). Para Gaither e Frazier (2002, p. 347) a atividade de
sequenciamento consiste em "determinar a sequéncia na qual serdo produzidos um
grupo de pedidos a espera em um centro de trabalho".

A emissao e liberacdo das ordens é responsavel por expedir os documentos
necessarios para que as operacdes de compra, fabricacdo e montagem iniciem suas
atividades, liberando-a de acordo com a disponibilidade de recursos (TUBINO,2009).

Por fim, pode-se compreender, com base nos autores acima citados, que o
PCP é a peca chave dentro de uma organizagao para aumentar a eficiéncia e eficacia

do processo produtivo da empresa.

3.2. DEMANDA

Martins e Laugeni (2005, p. 226) definem previsdo como um “processo
metodoldgico para determinacdo de dados futuros baseados em modelos
estatisticos, matematicos ou econométricos”. Fernandes e Godinho (2010) salientam
a importancia das previsdes no ambiente competitivo atual, guiando o planejamento
estratégico, financas e vendas de uma instituicdo e atuando como principais dados
de entrada para diversas funcdes e decisdes do PCP.

A previsdo de demanda se enquadra entre a principal previsédo realizada
pela empresa, € usada em previsdes agregadas de longo prazo e detalhadas de
médio e curto prazo. Através dela as instituicbes desenvolvem os planos de
capacidade, de fluxo de caixa, de vendas, de producao e estoques, etc. (TUBINO,
2009).

Krajewski, Ritzman e Malhota (2009) ressaltam a importancia das previsées
para planos de negdcios, planos anuais e orgamentos. Em meio a esse contexto,
afirmam que as previsbes de demanda geralmente provém do setor de marketing,
mas influenciam a elaboracéo de planos de clientes internos por toda a instituicao.

Moreira (2011) destaca que as vendas dependem de diferentes fatores, tais
como: aumento vegetativo da populacéo, situacao da economia atual e movimentos

de mercados internacionais. A previsao de vendas deve se basear em informacdes a
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respeito da demanda dos produtos.

Os padrbes de demanda mais comuns sdo: média (as flutuacdes de
demanda apresentam-se constante ao longo do tempo), tendéncia linear (cresce e
decresce linearmente) tendéncia néo linear (cresce e decresce nao linearmente) e
sazonal (cresce ou decresce em periodos especificos do ano). (MARTINS; LAUGENI,
2005).

De acordo com Tubino (2009) um modelo de previsdo pode se dividir em
cinco etapas basicas: objetivo do modelo, coleta e analise de dados, selecédo da
técnica de previsdo, obtencéo das previsées, monitoracdo de modelo.

Tais consideracdes sao reforgadas por Fernandes e Godinho (2010) quando
afirmam que os cinco passos que compdem o processo de previsao sdo: identificar o
objetivo da previséo, selecionar uma abordagem de previséo, selecionar os métodos
de previsdo e estimar os parametros, elaborar a previsdo e monitorar, interpretar e
analisar a previséao.

O primeiro passo consiste em determinar as razdes pelas quais se necessita
da previsdo, e que itens serdo afetados por esse processo (FERNANDES;
GODINHO, 2010). Tubino (2009) ressalta que “a sofisticacdo e o detalhamento do
modelo dependem da importancia relativa do produto (ou familia de produtos) a ser
previsto e do horizonte ao qual a previsdo de destina”.

Algumas informacfes devem ser consideradas pelo sistema de previsao
para coleta de dados, tais como: dados histéricos de venda, periodo a periodo;
informagdes importantes que justifiguem comportamentos incomuns nas vendas
passadas; informacdes dos clientes que possam indicar seu comportamento de
compras futuras, dentre outras (CORREA; CORREA, 2012). As
técnicas de previsdo de demanda se dividem em dois tipos: métodos qualitativos e
quantitativos. Os métodos qualitativos transformam as opinides de gerentes e
especialistas, pesquisas ao consumidor e estimativas de forca de vendas em dados
guantitativos. A analise quantitativa abrange métodos causais e analise de séries
temporais (KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTA, 2009).

Diversas variaveis internas e externas a empresa estao relacionadas com a
demanda de um produto, estas sdo denominadas variaveis causais (MOREIRA,
2011). Os métodos causais sao aplicados quando dados historicos encontram-se
disponiveis e sdao importantes para entrever pontos de inflexdo na demanda e

preparar estimativas de longo alcance. Um dos métodos causais mais difundidos e
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empregados é o de regressao (KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTA, 2009).

A regressao se baseia no estudo da relacéo existente entre uma variavel de
resposta e uma ou mais variaveis independentes. Através da andlise dos dados
referentes a estas variaveis, elabora-se um modelo de regressédo para prever 0s
valores da variavel resposta (variavel dependente) (LUSTOSA et al, 2008).

Com base em Fernandes e Godinho (2010, p. 29) as séries temporais
partem da premissa de que “os fatores que influenciarao o futuro sdo os mesmos que
influenciaram o passado”, utilizando informagdes histérias a respeito apenas da
variavel dependente para realizar essa previsao.

Apés a determinacéo do modelo a ser utilizado para o processo de previséo,
€ necessario implementa-lo e incorpora-lo a rotina do planejamento e controle da
producdo. E de extrema importancia que este modelo seja monitorado e avaliado
periodicamente, com o0 objetivo de preservar a veracidade das informacdes
recolhidas (LUSTOSA et al, 2008).

Por fim, apds estabelecida a técnica de previsao e inserido o modelo, é
necessario acompanhar o desempenho das previsdes e confrontar os resultados
estimados com o0s obtidos. O monitoramento e controle ocorre pelo célculo e
acompanhamento do erro da previsao (TUBINO, 2009).

Vale ressaltar a importancia das empresas ndo confundirem previsdo com
meta. Previsfes sdo estimativas de um possivel comportamento do mercado em um
momento futuro, trata-se de especulacdes sobre a capacidade de compra do mesmo.
Meta € a quantidade de vendas que a empresa deseja atingir, baseado neste
potencial de compra do mercado (CORREA; CORREA, 2012).

3.3. ESTUDO DE TEMPOS

O estudo de tempos foi desenvolvido por Taylor, com enfoque na
determinacdo de tempos-padrdao e o estudo de movimentos foi desenvolvido pelo
casal Gilbreth, e visava melhorar os métodos de trabalho. Ambos baseiam-se em um
estudo cuidadoso dos sistemas de trabalho com os seguintes objetivos (BARNES,
1997):
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e Elaborar um sistema e método de qualidade e baixo custo.

e Padronizar o sistema e o método desenvolvido.

e Treinar e qualificar um funcionario a fim de medir o tempo gasto por essa
pessoa, em um ritmo comum de trabalho, para realizar determinada tarefa.

e Conduzir o treinamento do funcionario no método desenvolvido.

O estudo de tempos é utilizado para medir o trabalho, visa estabelecer o
intervalo de tempo que uma acéo leva para ser concluida. Apés a realizagdo de uma
série de consideracdes sobre o trabalhador e o método aplicado, é estabelecido um
tempo padréao para uma determinada atividade (MOREIRA, 2011).

De acordo com Barnes (1997, pg. 272) tempo padrao é “[...] o tempo, em
minutos, que uma pessoa adaptada ao trabalho e completamente treinada no método
especifico levara para executar a tarefa trabalhando em um ritmo considerado

normal”. O tempo padréo possui duas grandes utilidades (MOREIRA, 2011):

e Pode ser utilizado em estudos futuros que almejem definir o custo industrial
filiado a determinado produto.
e Auxilia o estudo do método de trabalho, através da avaliacdo da reducéo ou

nao do tempo padrdo, a estimar se houve melhorias no método.

Dentre as formas utilizadas para se alcancar o tempo padréo, destacam-se
quatro principais: estudo de tempos com crondmetros, tempos historicos, dados

padrao pré-determinados e amostragem do trabalho (MOREIRA, 2011).

3.3.1 Estudos de Tempos com Cronémetros

A cronometragem é uma das principais formas utilizadas pela industria para
medir o trabalho. Primeiramente, efetua-se uma cronometragem prévia, com uma
meédia de cinco a sete dados, para obter a média x e o desvio padrédo s. Dado um
grau de confianca C, o valor de z € obtido da curva normal padronizada. Através

desses dados € possivel calcular o nUmero de cronometragens ou ciclos n a serem
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analisados, utilizando a equacao 1 (MOREIRA, 2011):

n =

(100 * 7 * s>2 (2)

ax*xXx
Onde:

z= numero de desvio padrdao da normal padronizada, correspondente ao
grau de confianga C desejado

s= desvio padréo da amostra de medidas

a= precisao final desejada

x= média da amostra de medidas

A equacédo 2 é um exemplo de como determinar o z estabelecendo um grau
de confianca de C= 95%. Os dados sao retirados da Figura 1, que apresenta a tabela

estatistica de areas das curvas para obtencao de z.

0,95

z=1,96



28

z o Jo1 oz 03 04 ,05

0,0 0000 0040 L0080 L0120 ,0160 0190 30,0279 L0310 L0359
0,1 L0308 0438 047K 0817 0547 0596 0430 0675 0714 0753

2 ,0093 0832 0871 L0910 L0048 L0087 1426 1064 L1103 1140
3,179 7 L1255 L1203 L1331 L1348 Mo 1443 1480 1817
4 L1554 1501 L1028 1664 1700 L1730 . LB08 1544 18T

0,8 1915 1950 1985 2019 2004 L2088 2923 21567 w0 222

. ’ . L

0,6 2287 2291 2324 2357 2380 2422 L2486 2517 2540
0,7 L2580 2011 2042 2673 2704 2734 (2704 2823 2852
0,8 L2881 2010 2009 2067 2005 3023 L3078 106 3233
0,9 L3150 3186 ,3212 3238 3264 L3250 3156 3340 3365 3489
1,0 ,3413 3438 3401 3485 3508 3531 L3454 L3577 L3500 3621
1,1 ,3643 3665 3680 4708 U720 3749 3370 UTW0 L3510 L3530
1,2 3849 3500 3888 3007  L302d L3944 ‘ ,S980 3007 40156
1,3 L4032 4040 4066 4082 L4080 4115 ¢ L4147 162 a177
1,4 4192 4207 L4332 4230 4251 4265 70,4202 4306 L4319

1,5 4832 43456 4357 4370 4382 L4 06 4418 420 L4

’ ’ ‘. ’ ’
1,6 4452 44063 4474 4484 4485 4508 415 L4525 4535 4545
1,7 L4554 L4564 4573 4052 4501 L4599 05 4016 L4625 4633
’

B 4041 4849 4656 4004 4071 4078 S0 46093 4609 4706
1,9 % dldld A1 AJ26 4282 PSSR rE L) !,3:..:.0',0:.“ JA761 407

0 AL IS Pl B P 78S 7ol 14708 4803 INON

2,0, ’ ’ P o AS12 817
2,1 _LAR21 _4AR26 4SS0 4834 XS LJABA2 _dses » 4850 AN » ASST
2,2 L4861 _AR04 48658 _ART1  _ANTH L 48TA 48N) 4854 4887 4800
2,3 L4503 4800 4808 4901 4804 4906 4000 4011 4913 40
Jl 4 ,W0Ix 4020 4922 4021 L4027 L4929 4031 40932 4034 4936

2,5 L4938 4040 L4041 4943 4045 4040 4048 4040 4031 4052
rlt_x LA053 4045 "w‘u.) JAO57 L4050 4060 4001 4002 '4'n_u ,4'!(_"
2,7 ,W03 4066 4907 _AVON 4000 4070 4971 L AUT2 4070 4074
2,8 W07a "7 LT6  A0TT 07T AUTR 4970 L4070 4us0 4uN)
2.9 4081  4UN2 4052 4053 4054  4UR4 40N JAB5 4086 | 4050
'O 40N '4'1-(' AUn7 ’4'}\.. » 4080 § 408N ; 4980 P AuN9 3 4usn N 4900

Figura 1 Areas das curvas de obtenc&o de z
Fonte: Bertalot (2009) apud CONTADOR 1988

Apés a obtencado das cronometragens, determina-se o tempo cronometrado
(TC) ou tempo real (TR), esta medida € o tempo em que realmente uma operacao
ocorre. E muito importante, para base de célculo, levar em consideracéo a velocidade
de operacgéo e tolerancia para fadigas e necessidades pessoais (MOREIRA, 2011,
MARTINS; LAUGENI, 2005).

Com base no TR é possivel calcular o tempo normal (TN), que é aquele
obtido por um trabalhador de eficiéncia média executando determinada atividade em
velocidade normal, durante um dia comum de trabalho sem fadiga indevida, expresso
na equacao 3 (MOREIRA, 2011).



TN =TR x EF/100

EF= eficiéncia do operador em porcentagem
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3)

A determinacao das tolerancias variam de acordo as necessidades pessoais

e 0 ambiente de trabalho a qual o funcionéario esta exposto. A Figura 2 apresenta

alguns fatores tipicos de tolerancia. O calculo para determinar a tolerdncia com base

na Figura 2 deve ser realizado verificando-se todas as condi¢cdes que se aplicam a

operacdo que esta sendo estudada, somando cada percentual e aplicando na
equacao 4. (MOREIRA, 2011).

|. Tolerdncias constantes
1.
2. Fadiga basica

Il. Tolerdncias varidveis
1.

Tempo pessoal

Posigao anormal de trabalho
a. Curvado
b. Deitado, esticado
Uso de forga muscular (erguer, empurrar, puxar)
Peso erguido, em libras
5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

60

70

. lluminagdo

a. Abaixo do recomendado
b. Bastante inadequada
Nivel de ruido

a. Intermitente e alto

b. Intermitente e muito alto
Monotonia

a. Pequena

b. Média

c. Alla

Porcentagem
5
4

-~

N EAE O o

11
13
17
22

Figura 2 Valores tipicos para a tolerancia T (em porcentagem)
Fonte: Moreira (2011).

FT = (100 + T)/100

(4)
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Por fim, através do TN, calcula-se o tempo padréo (TP), que € o tempo gasto
por uma operagao levando-se em consideragéo as pausas e condigdes especiais. A

férmula para o calculo é apresentada na equacéo 5:

FT (5)
TP =TN XW

3.3.2 Tempos Historicos

Ao longo dos anos, o analista de tempos de uma empresa percebera que o
processo produtivo apresenta muitos elementos comuns que apresentam 0 mesmo
tempo de execucdo. Esses tempos sdo arquivados e utilizados quando necessario,
ndo havendo necessidade de cronometra-los novamente. Os passos para uso de

tempos historicos sdo demonstrados na Figura 3 (MOREIRA, 2011):
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Avaliar a atividade a ser
cronometrada, a fim de que seus
elementos sejam identificados.

Consultar os arquivos para analisar
quais elementos ja possuem seus
tempos cronometrados.

Utilizar a cronometragem indireta
para os elementos que nao
estiverem nos arquivos.

Obter o TN através da soma dos
tempos dos elementos.

Aplicar a tolerancia necessaria
para alcancgar o TP.

Figura 3 Fluxograma para uso de tempos histdéricos
Fonte: Adaptado de Moreira (2011)

Mediante a esse contexto, o autor salienta que utilizar os dados historicos
sdo vantajosos no que se refere ao custo envolvido para se medir os tempos, além
de fornecer tempos arquivados ja normalizados. As desvantagens sdo a manutencao
e atualizacdo constante dos arquivos e a possivel utilizacdo de medidas erradas

obtidas no passado.

3.3.3 Dados Padroes Pré-Determinados

Dados padrdes pré-determinados ou tempos pré-determinados sao tempos
sintéticos que permitem o calculo do tempo padrédo antes de se iniciar uma atividade.
Os dois principais sistemas de tempos sintéticos sdo: work-factor e o0 sistema
methods-time measurement (MTM). Ambos o0s sistemas analisam o0s
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micromovimentos de um operador para realizar uma atividade, tais como: alcancar,
movimentar, girar, soltar, etc... , e determinam tempos de acordo com a distancia e
dificuldade do movimento. Os tempos obtidos sdo tabelados, e com base na soma
dos tempos dos micromovimentos calcula-se o tempo padrdo da atividade
(MARTINS; LAUGENI, 2005).

As vantagens na utilizacdo do método de tempos pré-determinados
encontram-se na precisao e eliminacdo da avaliacdo dos elementos executados pelo
operador. Dentre as desvantagens estdo a necessidade de se aplicar um treinamento
ao analista de tempos, a fim de que o mesmo se adapte ao sistema e possa utiliza-lo
de forma proveitosa (MOREIRA, 2011).

3.3.4 Amostragem do Trabalho

De acordo com Barnes (1997) a amostragem do trabalho € um mecanismo
melhor e mais rentavel para obter dados do que o levantamento continuo. Com base
em Martins e Laugeni (2005, pg. 92):

“a amostragem do trabalho consiste em fazer observacdes intermitentes
em um periodo consideravelmente maior do que em geral utilizado no
estudo de tempos por cronometragem, e envolve uma estimativa da
proporcdo de tempo despendido em um dado tipo de atividade, em um
certo periodo, por meio de observagbes instantaneas, intermitentes e
espagadas ao acaso.”

Em meio a essa perspectiva, o0 autor aponta as possiveis aplicacées deste
método, tais como: estabelecer o tempo de espera inevitavel, utilizando-o como base
para determinar a tolerancia de espera; avaliacdo da utilizacdo de maquinas em
fabricas; estimativa do tempo gasto em acdes desenvolvidas por trabalhadores;
determinacdo do TP através da combinacdo dos processos de avaliacdo e de
amostragem de trabalho.

A técnica consiste em realizar uma classificacdo clara das atividades e
observar o trabalho do operador em intervalos de tempos aleatérios. Ha dois fatores
gue devem ser analisados para realizacdo da amostragem do trabalho: a definicdo
do numero N de observacgdes (equacao 6) que deve ser obtido e a determinacéo dos
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horarios que serdo realizadas essas observa¢cées (MOREIRA, 2011).

N:(100.2)2.<1—p*>2 (6)

a D *
Onde:

z= numero de desvios padrao da normal reduzida ao grau de confianca C
a = precisdo, em porcentagem

p* = proporgéo estimada de ocorréncia da atividade escolhida como base

Os horérios em que as medi¢fes séo realizadas costumam se basear em
uma tabela de numeros aleatérios, tomando 3 digitos. Os dois primeiros digitos
representam a hora e os outros dois os minutos (MOREIRA, 2011).

Diante do quadro apresentado, Neumann (2013, pg. 210) salienta a
importancia de se investir no fator tempo em todos os processos desenvolvidos por
uma empresa, pois tempo e dinheiro estdo linearmente interligados, e como o préprio
autor afirma “tempo nao usado néo pode ser estocado para ser usado no futuro”. Tais
perspectivas s6 confirmam o quao importante € o estudo de tempos dentro de uma

organizacao.
3.4. CAPACIDADE

Capacidade pode ser definida, de acordo com Moreira (2011, p. 137), como
“a quantidade maxima de produtos e servicos que podem ser produzidos em uma
unidade produtiva, em um dado intervalo de tempo”. A unidade produtiva pode ser
tanto uma industria como uma loja, um posto médico ou até mesmo uma simples
maquina.

Corréa (2012, pg. 418) afirma que capacidade é “o volume maximo potencial
de atividade de agregacéo de valor que pode ser atingido por uma unidade produtiva

sob condi¢cdes normais de operacdes”.
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De acordo com Kato, Takaki e Souza (2003) a formula da capacidade pode
ser expressa na equacgao 7, utilizando o tempo padrdo como base, ou seja:

Carga Horaria Diaria de Trabalho (7)

C idade Produtiva =
apacidade rrodutiva Tempo Padrao de um Produto da Operagao

As organizacbes, em sua maioria, trabalham abaixo de sua capacidade
maxima de processamento. Porém, € comum notar nas empresas partes de suas
operacdes que funcionam em sua capacidade “maxima”. Tais partes sdo chamadas
de “restricdes de capacidade”, ao menos que recursos sejam empregados para
aumentar a capacidade dessas microoperacdes, ela pode limitar todo o processo
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009)

De acordo com Favaretto (2001, p. 39) o planejamento e controle da
capacidade visa “assegurar a compatibilidade entre a capacidade disponivel em
centros de trabalho especificos e a capacidade necessaria para atender a producéo
planejada”. Na etapa de planejamento € possivel, caso necessario, optar por mudar
substancialmente a capacidade.

Os niveis de capacidade em médio e curto prazo, em sua maioria, sdo
definidos em termos “agregados”. Este termo refere-se a decisdo de agrupar variados
produtos e servicos a fim de obter-se uma visdo geral da demanda e capacidade, ndo
se preocupando com os diversos detalhes dos produtos e servicos oferecidos
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Em meio a esse contexto, surge o conceito de utilizacdo, que seria a
porcentagem que o0 equipamento, 0 espaco ou a mao-de-obra estdo sendo usados.
A férmula para o calculo da utilizacdo pode ser observada na equacdo 8
(KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTA, 2009).

taxa média de produgao ((8)

Utilizagdo =
4 capacidade maxima

A taxa média de producéo e a capacidade maxima precisam ser medidas
nas mesmas grandezas, ex: tempos, clientes, unidade, milimetros. Através do calculo
da taxa de utilizacdo € possivel observar se € necessario adicionar capacidade ou
eliminar capacidade desnecessaria (KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTA, 2009).
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Uma segunda técnica utilizada para o estudo da capacidade é a andlise do
Ponto de Equilibrio. Tal método firma uma relacéo entre receitas, custos e volumes
de producédo, a fim de identificar o comportamento destas variaveis sob diferentes
alternativas de capacidade produtiva. Os custos dividem-se em: custos fixos (sédo
constantes indiferente da quantidade produzida) e custos varidveis (variam de acordo
com o volume que é produzido). O custo total (equacao 9) e a Receita (equacao 10)
sao definidos pelas formulas abaixo (MOREIRA, 2011):

CT = CF + q.CV, ((9)

R=gq.PV ((10)

CT = custo total associado a producédo de q unidades do produto

CF = custo fixo total (independente de q)

CV,, = custo variavel (direto) unitério, ou seja, o custo para fazer uma unidade
considerando apenas os custos diretos do produto

g = unidades do produto ou servico

R= receita total

PV = preco de venda unitario

Igualando as equacdes (equacdo 11) encontra-se a equacao do ponto de
equilibrio (equacédo 12) sendo possivel determinar a quantidade a ser produzida que
irA representar um lucro zero para a instituicdo. De forma mais prética, afirma-se que
abaixo de g unidades havera prejuizo e acima a empresa comecara a obter lucro
(MOREIRA, 2011).

CF = q.PV — q.CV, ((11)

_ CF ((12)
- PV -CV,

q
Apos definida a capacidade para atender a demanda futura no momento da
realizacdo do planejamento, caso se faca necessario, € preciso realizar uma tomada

de decisdo em relacdo a politicas alternativas de suprimento da capacidade. Com
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base em Slack, Chambers e Johnston (2009) dentre essas politicas encontram-se:
politicas de capacidade constante (ignora-se as flutuagdes da demanda, mantendo a
capacidade); politica de acompanhamento da demanda (ajusta-se a capacidade
mediante as flutuacdes de demanda); gestdo da demanda (tenta alterar a demanda

a fim de que a mesma se ajuste a capacidade).

3.5.MEDIA PONDERADA

A média pode ser definida como um valor representativo de um conjunto de
dados. Em meio a um grupo de dados ordenados segundo suas grandezas, a média
tende a se localizar em um ponto central, tal fato faz com que a mesma também seja
denominada medida da tendéncia central. A equagédo 13 apresenta a formula para
encontrar a média (SPIEGEL, 1993):

Yxi  x14+x2+--+xn (13)
n n

X =

Nesta férmula, cada xi tem importancia igual. Em certos casos, cada variavel
apresenta uma importancia diferente, o que torna necessario o calculo da média
ponderada, fornecendo a cada variavel um peso que reflita a sua importancia. A média
ponderada é calculada de acordo com a equacdo 14 (ANDERSON; SWEENEY;
WILLIAMS, 2011)

2 Wi * Xi (14)
> wi

I
Il

em que:

xi= o0 valor da observacgao i

wi= 0 peso da observacao i

A escolha dos pesos para o calculo da média ponderada varia de acordo com
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a aplicacao do que esta sendo calculado, cabe ao analista escolher o peso que reflita
melhor a importancia de cada observacdo na determinacdo da média (ANDERSON,;
SWEENEY; WILLIAMS, 2011).

3.6. ARRANJO FisICO

O Arranjo Fisico (layout) de uma operacéo € a forma na qual os recursos,
que podem ser, por exemplo: uma mesa, um escritério, uma maquina, uma pessoa,
dentre outros, se distribuem fisicamente dentro de determinada instalacdo (CORREA;
CORREA, 2009). De Acordo com Moreira (2011, p. 239) qualquer projeto de arranjo
fisico ira visar o seguinte objetivo, “tornar mais facil e suave o movimento do trabalho
por meio do sistema, quer esse movimento se refira ao fluxo de pessoas ou de
materiais”.

Um projeto de arranjo fisico bem elaborado pode potencializar o
desempenho competitivo da organizacdo, minimizando atividades que ndo agregam
valor e ressaltando atividades que agregam, agindo da seguinte forma: diminuindo
0s custos de manuseio e movimentacao interna de materiais; permitindo uma melhor
comunicacao entre os funcionérios, quando adequado; facilitando a visualizacao das
tarefas desenvolvidas, dentre outras melhorias (CORREA; CORREA, 2009).

A estrutura do processo de uma organizacao ird determinar a escolha do
tipo de layout. Os quatro tipos basicos de layout sdo (KRAJEWSKI; RITZMAN;
MALHOTA, 2009 e CORREA; CORREA, 2009):

e Layout por processo ou funcional: é utilizado quando a empresa
apresenta um mix de produtos diferenciado, com baixo volume e
fluxos que passam pelos setores de forma variada e ocorrem
intermitentemente. O grande desafio desse modelo de arranjo fisico
€ organizar os centros de trabalho de forma que aqueles setores que
tem um fluxo intenso entre si se mantenham proximos, evitando

assim excesso de movimentacao de pessoas e material.

e Layout por produto: este modelo de arranjo fisico utiliza a
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sequéncia de etapas produtivas do processo de fabricacdo do
produto para organizar a posicdo dos recursos. E indicada para
processos que apresentam fluxo continuo, com produtos de alto

volume e baixa variedade.

e Layout hibrido ou celular: baseia-se em agrupar recursos nao
similares a fim de que estes consigam processar um grupo de
produtos que necessitam de etapas similares durante processo.
Neste modelo duas ou mais estacbes de trabalho diferentes se
localizam préximas uma da outra, e 0 produto é processado em um
fluxo em linha. O desenvolvimento de um layout celular requer

algumas etapas que podem ser observadas na Figura 4.

Identificar as familias de produtos, que sdo os itens
gue necessitam de recursos similares e
apresentam volume suficiente para serem
produzidos.

Agrupar maquinas ou produtos a fim de que
realizem o processamento os itens identificados,
montando assim a célula.

Organizar os recursos de forma que pequenas
operacdes sejam criadas dentro da operacgao
principal, ordenando e agilizando a movimentagao
e o fluxo de produgao.

Localizar aqueles recursos que ndo podem fazer
parte da célula, como por exemplo maquinarios
grandes, e aloca-los perto proximo as celular,
evitando assim excesso de movimentacao.

Figura 4 Etapas para o desenvolvimento de um layout celular
Fonte: O autor (2015)

e Layout de posicao fixa: neste modelo de arranjo fisico o local de
fabricacao ou servico é fixo visto a impossibilidade de mové-lo entre
as etapas do processo, os funcionarios se deslocam até o local para
executar seu trabalho, podemos citar como exemplo: construcao civil,
avibes e navios de grande porte, estaleiros, restaurantes

convencionais, dentre outros.
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Alteracdes no arranjo fisico, dependendo da operacao afetada e do nivel
de mudancas, podem implicar em grandes investimentos financeiros, porém, muitas
vezes, pequenas mudancas que ndo geram custo algum, aumentam a eficiéncia das
operacoes, por isso se faz tdo importante para as empresas elaborar um projeto de
layout que auxilie a otimizacdo do processo de maneira geral (MOREIRA, 2011).

3.7. CADEIA TEXTIL/CONFECCOES

Haguenauer et al. (2001) apresenta o micro complexo téxtil/vestuario como
uma cadeia de operacdo em sequéncia linear, abrangendo atividades que vao desde
o beneficiamento e fiacdo de fibras naturais e/ou quimicas, passando pela tecelagem,
até a confeccao final.

De acordo com Goularti Filho e Jenoveva Neto (1997), os subsetores da
cadeia produtiva téxtil/confec¢cées sdo: producdo de fibras; fiacdo; tecelagem e
acabamento; confeccdo e vestuario; e maquinas e equipamentos para a producdo
téxtil.

A Figura 5 apresenta um Fluxograma da Cadeia Produtiva Téxtil, desde a

extracdo da matéria-prima até a confeccao final.

Confeccio do
Vestuario

Maquinas
Agricolas

Confeccio de

Apgricultura S
& Acessorios

Tecelagem

Tingimento
Estampagem

Fibras Naturais

Fiacdo

f

Fibras Sintéticas

Pecudria

Artigos
Técnicos e
mdustriais

Malharia

Artigos para
o lar

Corantes

Figura 5 Fluxograma da Cadeia Produtiva Textil
Fonte: Lid6rio (2008)
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Os setores acima apresentados séo interdependentes e detém elos entre si
e com outros setores industriais. Porém, ao analisar o processo de producao téxtil,
conclui-se que o0 mesmo € linear e independente, pois o produto adquirido em uma
etapa de producéo pode alimentar a outra etapa, independente de elementos como
escala e tecnologia de producéo (LIDORIO, 2008).

Os itens confeccionados ao longo da cadeia téxtil podem ser agrupados em

quatro seguimentos, apresentados no Quadro 1:

Segmentos Definicdes

Podem ser naturais, ou sintéticos, ou uma combinacgéo entre

Fios Téxteis
ambos

Tecido E o produto final da tecelagem

Dispensa a necessidade de fios de trama, sendo roduziado a
Malha ou Tricd partir de um ou mais fios que se entrelacam entre si, feitos a méo
ou a maquina

Confeccgdes Constitui o produto final da cadeia produtiva téxtil-vestuario

Quadro 1 Itens confeccionados ao longo da cadeia téxtil.
Fonte: adaptado de Liddrio (2008).

Os elos existentes na cadeira produtiva de confecgbes podem ser
agrupados, de acordo com Rech (2006) em trés macrosegmentos: a producéo de
matéria-prima, que engloba atividades de modificacdo das fibras quimicas ou naturais
em fios e tecidos; a indastria de transformacédo, que é constituida pelas etapas de
preparacao, beneficiamento, acabamento e confeccionados téxteis, a partir da
tecelagem plana, malharia circular e retilinea; e o mercado consumidor, que abrange
0s canais de distribuicdo e comercializacdo do produto final.

No ramo da confeccao, o produto € visto como o centro da empresa, pois €
a partir dele que se estabelece: a previsdao de vendas, a necessidade de recursos
financeiros, a quantidade de materiais, equipamentos e mao de obra necessaria, e a
previsédo de lucro (LIDORIO, 2008). A Figura 6 representa um fluxograma do método

atual empregado nas empresas do setor:
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Fonte: Lidorio (2008).

Figura 6 Fluxograma do método atual utilizado por empresas de
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No ano de 2014 o setor téxtil e de confeccdes brasileiro faturou U$$ 55,4

bilhdes, alcancando uma producdo média de 6 bilhdes de pecas, gerando cerca de

1,6 milh6es de empregos diretos, tornando-se o 2° maior empregador na industria de

transformacao. O Brasil € o quinto maior produtor téxtil do mundo, e possui o quarto
maior parque produtivo (TEXBRASIL, 2014).
Em julho de 2014, a indlstria de vestuario aumentou sua exportacdo em

12,7% em volumes, aumentando 3% em valores. A importacdo no setor obteve um

aumento em volume de 53,1%, em valores a alta foi de 54,4 %. Em termos de

producédo, constatou-se um aumento de 20,3% em volumes e 19,3% em valores

(IEMI, 2014).
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3.7.1 Moda

Moda € um termo que se utiliza para denominar gostos, maneiras e modos
pelo qual se faz algo. Em seu contexto, ndo apresenta um contetdo especifico, é um
dispositivo social que defini-se pela temporariedade breve e esta sempre passando
por mudancas (LIPOVETSKY, 2006).

De acordo com Rech (2002, p. 29), "[...] a moda compreende mudancas
sociolégicas, psicologicas, e estéticas intrinsecas a arquitetura, as artes visuais, a
musica, a religido, a politica, a literatura, a perspectiva filosofica, a decoracao e ao
vestuario”.

De uma forma geral, para o publico, a moda é vista como vestuario e
compreende-se através de abordagens de natureza estética. Cidreira (2006. p. 13)
salienta que “nada mais arraigado em nossa propria cultura do que o ato de vestir o
corpo”.

Vale ressaltar a importancia entre se distinguir moda e vestuario. Moda esta
ligada ao comportamento das pessoas e sociedade, é um processo de producédo e
consumo de conceitos simbdlicos, o vestuario esta ligado a uma questao de sistema
de produgéo e consumo de bens materiais (HELLMANN, 2009).

No ambito da moda encontra-se o conceito de tendéncia, que € um termo
usado pela sociedade contemporanea que se baseia em ideias de movimento,
mudanca, representacado do futuro e evolucdo (CALDAS, 2006). Palomino (2003)
ressalta que o ponto de partida deste conceito surgiu na cadeia produtiva da moda,
nas industrias que fabricam fios e fibras para o mercado.

O setor da moda no Brasil faturou, no ano de 2013, U$$ 91 bilh&es, gerando
cerca de 2,5 milhdes de empregos diretos, com mais de 350 mil empresas no ramo.
O indice de exportacao foi de U$$ 9,17 bilhdes e de importacdo U$$ 10,98 bilhdes
(SMB, 2014).

Nos dias atuais, nota-se que 15 paises detém 81,2% da rigueza mundial
concebida pelo setor de vestuario. A China destaca-se como maior mercado produtor,
com uma participagéo de 47,4%. O Brasil € considerado o 13° maior produtor, sendo

responsavel por 1,3% da producdo mundial (INDI, 2013).
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3.7.2 Moda intima Feminina

A moda intima feminina € composta por diversas pecas ou "roupas de
baixo". A industria de confec¢Bes de moda intima feminina se destaca cada vez mais
no mercado, o0 aumento do consumo, 0 crescimento da participagdo feminina no
mercado consumidor, as transparéncias e decotes dos modelos de roupas atuais que
tendem a mostrar muitas vezes as pecas que estdo por baixo do vestuario. Podem
ser considerados algumas das razdes do crescimento do setor no pais (SOUZA,
2011).

Marques (2004 apud. LISBOA 2013) ressalta que uma empresa, para se
manter forte neste ramo, precisa investir ndo apenas em produtividade, mas também
em design e marketing, pois estes sdo 0s responsaveis por atrair os clientes e
aumentar o valor agregado do produto, sem influenciar nos custos

Dentre os subsetores do vestuario, observa-se que o que mais de destaca
€ o de “Vestuario, exceto roupas intimas”, responsavel por 75,9% do VTI (Valor de
Transformagdo Industrial) nacional, o subsetor de “Roupas Intimas” vem na
sequéncia com uma participacéo de (14,4%), “Meias” (4,2%) e “Roupas Profissionais”
(2,8%) (INDI, 2013).
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4. MATERIAIS E METODOS

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O presente estudo ocorrera em uma empresa do setor de confeccao de
moda intima, localizada na regido oeste do Parana, no municipio de Medianeira.

De acordo com dados obtidos no site da empresa, a mesma foi fundada no
ano 2000, atuando ha 14 anos no mercado de fabricacédo de toda linha de Lingeries
e Biquinis. A indastria possui sede propria e trés lojas, sendo uma referéncia neste
mercado em toda a regido. O presente estudo analisou apenas o setor de confeccéo

de lingeries.

4.2 CARACTERIZACOES DA PESQUISA

A Pesquisa pode ser conceituada, de acordo com Gil (2010) como um
método racional e sistematico que visa fornecer respostas a problemas propostos.
Essas consideracdes sdo reforcadas por Marconi e Lakatos (2013) quando
evidenciam que a pesquisa sempre parte de algum problema, e que cabe a ela
invalidar ou confirmar as hipéteses levantadas ao longo do estudo.

O método define-se como a unido de diversas etapas que devem ser
realizadas para concretizacao da pesquisa, possui uma abordagem mais abrangente
de fendbmenos da natureza e da sociedade (CERVO; SILVA; BERVIAN, 2007;
MARCONI; LAKATOS, 2010). O presente trabalho emprega o método cientifico, pois
de acordo com as afirmagdes de Cervo, Silva e Bervian (2007, p. 28) “o método
cientifico aproveita a observacédo, a descri¢cdo, a comparacao, a analise e a sintese,
além de processos mentais de deducdo e da inducdo, comuns a todo tipo de
investigacao, quer experimental, quer racional’.

Do ponto de vista da natureza da pesquisa, a mesma € considerada como
aplicada, pois apresenta interesse pratico em solucionar problemas especificos

atraves de ferramentas de gestdo, busca-se aplicar as melhorias que serdo
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propostas. Além de envolver verdades e interesses pessoais (KAUARK; MANHAES;
MEDEIROS, 2010)
A seguir, pretende-se desenvolver um estudo de caso. Com base em Gil
(2010, p. 37) o estudo de caso “consiste no estudo profundo e exaustivo de um ou
poucos objetivos, de maneira que permita seu amplo e detalhado conhecimento”.
Dentre as subareas do conhecimento relacionadas a Engenharia de Producéo, o
presente estudo ird abranger a subarea de Engenharia de Operacdes e Processos
da Producéo, mais especificadamente no Planejamento, Programacéo e Controle da
Producédo. O estudo detém-se a um caso especifico, sendo os dados coletados nas
condi¢Oes reais em que os fatos ocorrem.
Na abordagem do tema, a presente pesquisa se apresentara como

guantitativa e qualitativa, como se explica abaixo:

¢ Quantitativa: pois serdo coletados dados através de cronoanalise,
focando em grandezas ou quantidade do fator presentes em
determinada situagdo, auxiliando a busca pela solugdo real e
verdadeira do problema (MARCONI; LAKATOS, 2013).

e Qualitativa: sera realizada uma andlise do processo como um todo,
além de dados coletados através de questionarios aplicados a
clientes e entrevista ndo estruturada focalizada com os responsaveis

pelo setor de producéo.

4.3 ETAPAS DA PESQUISA

Para realizacdo do presente estudo, a metodologia da pesquisa foi dividida em
trés etapas principais, que podem ser observados na Figura 7.
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Figura 7 Etapas da Pesquisa
Fonte: O Autor

4.3.1 Etapal

Nesta etapa realizou-se o levantamento do referencial tedrico sobre os
conceitos e métodos relevantes para embasar a realizacédo da pesquisa. Definiram-se
conceitos, tais como, PCP, Estudo de Tempos, Capacidade, com base em diversos
autores, como por exemplo, Moreira (2011), Tubino (2009), Fernandes e Godinho
(2010), dentre outros.

4.3.2 Etapa?2

A Etapa 2 consistiu nos seguintes itens:

eObservacéao Direta Intensiva
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eColeta de Tempos

4.3.2.1 Observagao Direta Intensiva

A técnica aplicada para analise do processo produtivo foi a observacéo
direta intensiva. De acordo com Marconi e Lakatos (2013) tal pratica é realizada
através de observacao e entrevista. A observacéo apresenta varias modalidades, que

variam de acordo com a situacao. O Quadro 2 apresenta quatro tipos:

Modalidades de Observacao
Observacao ndo estruturada (Assistematica)
Segundo os meios utilizados | Observacédo estruturada (Sistematica)

Segundo a participacédo do | Observacéo nao participante

observador Observacgéao participante
Segundo o nimero de Observacao individual
observacoes Observagado em equipe

Observacéao efetuada na vida real (trabalho
Segundo o lugar onde se de campo)
realiza Observacao efetuada em laboratorio

Quadro 2 Modalidades de Observacéo
Fonte: adaptado de Ander-Egg (1978:96) apud Marconi e Lakatos (2013)

Dentre as modalidades apresentadas acima, a pesquisa se classifica

como.

e Observacao sistematica, pois houve um planejamento prévio e uso
de diversos recursos técnicos para realizacdo das anotacdes,
controle de tempo e andlise do processo.

e Observacao nao participante, pois ocorreu o contato com a empresa,
porém nao houve uma integracdo com o meio. De acordo com
Marconi e Lakatos (2013) o pesquisador se enquadra como um
espectador, pois ndo se deixa envolver pelas circunstancias.

e Observacao individual, pois a observacéo e analise foram realizadas

apenas por um pesquisador, que foi responsavel por analisar o
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processo como um todo.
e Observacao na vida real, pois os dados foram coletados diretamente

na empresa a medida que os processos ocorreram de forma natural.

Realizou-se uma entrevista com o responsavel pelo setor de producédo, na
qual foram levantadas informacdes necessarias para a analise do processo. O roteiro
de entrevista foi desenvolvido com base no referencial tedrico do presente trabalho e

segue em Apéndice A.

4.3.2.2 Coleta de Tempos

Realizou-se o estudo de tempos com cronémetros, com base no modelo
proposto por Moreira (2011) e Martins e Laugeni (2005), a fim de encontrar o TP para
o célculo da capacidade produtiva da empresa. Obteve-se uma cronometragem prévia
destas micro atividades, que foram alimentadas nas planilhas desenvolvidas. Obteve-
se a média e o desvio padrao das amostras coletadas. Foram estabelecidos os valores
do grau de confianca (95%), que corresponde a um z de valor 1,96 de acordo com a
equacao 2 e uma precisdo desejada de 10%. Através do auxilio desses dados foi
possivel calcular o numero de cronometragens (n) a serem coletadas, utilizando a

equacéao 1.

4.3.3 Etapa 3

5.3.3.1 Anadlise dos Dados coletados

e Observacao Direta Intensiva: Através dos dados coletados no processo de
observacdo elaboraram-se fluxogramas macros e micros do processo de
confeccdo de lingerie e foram propostas melhorias no arranjo fisico da célula

produtiva, com base nos conceitos de layout celular propostos por Krajewski,
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Ritzman e Malhota (2009) e Corréa e Corréa (2009). Tal técnica foi essencial
também para o detalhamento das atividades, através da observacdo do método
utilizado em cada etapa, a fim de separar as micro atividades realizadas nas
operacgOes e organizar tais informac6es em uma planilha através do auxilio do
software Microsoft Office Excel. A entrevista auxiliou na obtencédo de
informagdes que auxiliaram o estudo de tempos e 0 entendimento do processo

como um todo.

e Cronoanalise: Os passos apresentados na Figura 8 foram seguidos para

analise dos tempos coletados e determinacgéo do TP:

Estabeleceu-se um grau de
eficiéncia de 95% para
praticamente todas as .
atividades e um fator de Realizou-se o

tolerancia de 12%. A

Por fim determinou-
se o TP de cada

tolerancia foi estabelecida calculodo TN atividade da producao

com base nos valores da com base na de lingeries, em

Figura 2 apresentada por
Moreira (2011) e informagdes equagao 4 segundos, C(?vm base
coletadas em entrevista com o na equagao 5.

gestor de produgao, calculou-
se entdo o FT ( equagdo 3).

Figura 8 Passos para o célculo do TP
Fonte: O Autor (2015)

5.3.3.2 Determinacdo da Capacidade Produtiva

O TP determinado pelo método de Cronoandlise e a Jornada de
Trabalho da empresa foram utilizados na equagéo 7, com base em Kato, Takaki
e Souza (2003) a fim de estabelecer a capacidade produtiva de cada atividade.
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Visto que os produtos analisados no estudo utilizam basicamente as
mesmas maquinas no processo de producao, utilizou-se o conceito de média
ponderada (equacédo 14), com base em Anderson, Sweeney e Williams (2011).
Com base neste conceito, forneceu-se a cada produto uma porcentagem que
reflita a sua importancia no processo de producdo da organizagéo, calculando
assim uma capacidade ponderada de cada maquina utilizada no processo. A
porcentagem associada a cada produto foi estabelecida em entrevista com o
gestor de producéo, baseando-se no conhecimento tacito que o mesmo detém
do processo, pois a empresa ndo possui nenhuma documentagcao contendo as
ordens de produgéo.

Utilizou-se também o conceito de utilizacdo (equacao 8) com base em
Krajewski, Ritzman e Malhota, (2009) para calcular a porcentagem de

ocupacdo de cada maquina de acordo com o lote de producéo.

5.3.3.3 Desenvolvimento da Planilha

Através dos dados coletados ao longo do estudo, foi possivel
desenvolver uma Planilha de Controle da Producédo do processo de lingeries
da empresa analisada no presente estudo, através do auxilio do Microsoft
Office Excell 2007.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO DA PRODUCAO DE
LINGERIES

O processo produtivo da empresa se inicia de duas formas:

e Através das vendas de produtos que ocorre nas trés lojas que a
organizacao possui, o cliente vai até o estabelecimento, que dispde de
diversos modelos de pecas de moda intima em exposi¢do, caso se
interesse por alguma peca pode adquiri-la a pronta entrega.

e Através de “clientes diferenciados”, que sdo em sua maioria mulheres
gue adquirem os produtos com um desconto de 20% do valor de venda
e revendem por conta propria em diversas cidades da regido, neste caso

o valor minimo de compra é de R$ 400,00.

Conforme os produtos sdo vendidos, as funcionarias verificam os itens
faltantes e informam a responséavel pelo setor de producéo. Vale salientar que a
empresa ndo utilizada nenhuma espécie de software ou planilha de controle para
auxiliar esta etapa do processo e nédo possui registro dessas ordens de producdo. O
responsavel pelo setor da producédo, com base na verificacao de itens faltantes, decide
de forma tacita a quantidade de pecas de determinado modelo que devem ser
produzidas, ndo existe um lote de producao definido.

Por se tratar de uma empresa de confec¢do de moda intima, a variedade de
modelos de lingeries € essencial para atrair os clientes. Para desenvolvimento deste
estudo foram levados em consideracdo os principais modelos desenvolvidos pela
empresa. Vale salientar que, devido ao fato da empresa nao possuir nenhuma forma
de controle de ordem de producdo, as informacdes de quais seriam 0s principais
modelos produzidos e o percentual no qual eram produzidos foi coletada durante
entrevista com o gestor de producdo, com base no conhecimento tacito que o mesmo
detém do processo e dos produtos confeccionados.

Os principais modelos produzidos sao: sutid de bojo comum, sutid de bojo
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com renda, sutid tomara que caia, sutid com silicone nas costas, calcinha com cos,
calcinha sem cds, calcinha com cés embutido. A sequéncia produtiva dos produtos
varia de acordo com o0 modelo, mas o0s processos acabam sendo basicamente iguais.
A Figura 9 mostra a foto de trés dos quatro modelos de sutid analisados no presente

trabalho e a Figura 10 mostra os trés modelos de calcinha analisados.

\\ { A 7"\\ X

Sutid Comum de Bojo tamanho G Sutid Comum de Bojo Tamanho M

- . Sutid Tomara que Caia
Sutia de Bojo com renda

Figura 9 Modelos de sutid analisados
Fonte: O Autor (2015)
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Calcinha com cés embutido Calcinha com cés comum Calcinha sem cés

Figura 10 Modelos de Calcinhas Analisados
Fonte: O Autor (2015)

Apos a deciséo da quantidade a ser produzida, o proximo passo € a selecéo
do molde e corte do tecido. Os tecidos séo cortados em uma maquina e alocados em
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caixas, em sequéncia sdo separados dentro de sacos plasticos por modelo, tamanho

e cor e enviados para a célula produtiva de lingerie, onde sdo produzidos calcinhas e

sutids. Cabe ao funcionario responsavel por cada etapa buscar no estoque 0s

utensilios utilizados para a elaboracdo do modelo a ser produzido.

O Quadro 3 apresenta uma explicacdo das etapas do processo para

fabricacdo de sutids, e as maquinas utilizadas:

Etapa Maquinas Descricao
E o inicio do processo, nesta fase o tecido é
costurado no bojo, as etiquetas sao colocadas e
Montagem Reta e overloque : PR
caso o0 modelo precise de lateral, elas também séo
costuradas.
o Elastiqueira ou Nesta etapa o elastico é costurado na parte inferior
Elastico na base ) .
galoneira do sutid

Rebate do
elastico

Pespontadeira

O eléstico colocado na base é rebatido e as alcas
sao colocadas

Viés de arco

Pespontadeira

O arco € uma peca que da sustentacao ao bojo,
nesta etapa o viés no qual este arco sera introduzido
€ costurado na parte inferior do bojo. O arco é
colocado dentro da costura e por fim o ponto de viés
é fechado, evitando que o0 arco saia para fora.

Viés na cava e

lateral Galoneira O viés é costurado na cava e na lateral do sutia
O processo de travete baseia-se em pontos em
forma de ziz-zag aplicados nos pontos vulneraveis
Travete Travete . o~ . .
das calcinhas e sutids, evitando assim que estes
venham a descosturar.
Fecho Zig-Zag O fecho é costurado no sutid
. L E retirado das pecas fiapos de linha e pedacos de
Limpeza Funcionaria . :
viés que tenham permanecido durante 0 processo.
. L As pecas sdao distribuidas sobre a mesa de
Etiqguetagem Funcionaria

acabamento e etiquetadas conforme o tamanho

Quadro 3 Etapas do processo de fabricacdo de sutiés

Fonte: O Autor (2015)

As Figuras 11 e 12 ilustram cada maquina utilizada no processo, a sequéncia

das maquinas na imagem segue a sequéncia na qual as mesmas se distribuem na

célula de producgédo de sutias.
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Maquina Reta

1-, ‘e @ . .ﬁ
TILITARRICE ¥ |
Maquina elastiqueira

T

A4l -
] =
T

Maquina galoneira

Maquina Overloque

Maquina pespontadeira

Maquina reta

Figura 11 Maquinas Utilizadas no Processo de Confeccéo de Sutids
Fonte: O Autor (2015)

......

Maquina Zig-Zag

Magquina Travete

Figura 12 Maquinas Utilizadas na etapa de acabamento no Processo de

Fabricacdo de Sutias
Fonte: O Autor (2015)

As Figuras 13 e 14 representam o fluxograma macro das etapas do processo

produtivo dos quatro modelos de sutid analisados. Segue no Apéndice B um

fluxograma detalhado do processo, em que as cores representam as etapas:

montagem, elastico na base, rebate, viés de arco, viés na cava e lateral, travete, fecho,

limpeza, etiquetagem, e as raias representam as maquinas nas quais tais atividades

sdo desenvolvidas.



inicio

Verificar itens
faltantes

montagem

Informar o gestor
de produgdo

Temrendano
bojo?

Colocar renda no
bojo

Definir modelo e
quantidade aser
produzido

Costurar Viés de
arco e colocar arco

dcom alca Costurar viés na
desilicone? cava e lateral

Costurar algas

Selecionar molde laterais

Costurar elastico na
base

Cortar tecido

Costurar engate do
meio

Modelo G ou GG

Colocar em
recipiente
especifico

Colocar alca de
silicone e travetar

Figura 13 Fluxograma macro do processo de producéo de sutids
Fonte: O Autor (2015)
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Sutid tomara
gue caia?

Costurar alcae
rebater elastico da
base

Costurar viés de
arco e arco

Costurar vies na
cava e lateral

Rebater elastico da
basze

Costurar elastico na
ava

Rebater elastico na
ava

Figura 14 Continuacéo do fluxograma macro do processo de producéo de Sutids da Figura 13
Fonte: O Autor (2015)
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O processo de fabricacdo de calcinhas é mais simples que o de sutia, o

Quadro 4 explica as etapas do processo e as maquinas nas quais as mesmas

ocorrem.
Etapa Maquinas Descricao
E o inicio do processo, os tecidos cortados s&o retirados
dos sacos plasticos e montados por parte. Primeiramente
Montagem 1 Overloque une-se a parte da frente e o fundilho, posteriormente a
parte de traz € montada. A forma como ocorre a
montagem varia de acordo com o modelo.
Viés na parte da , O viés é costurado na lateral da parte da frente da
Galoneira .
frente calcinha
Nesta etapa a parte da frente e a parte de traz sédo
Montagem 2 Overloque paap . P
unidas
. Nesta fase as etiquetas sdo colocadas e caso a calcinha
Costurado Cés | Overloque X . -
tenha cés, o cos também é costurado.
Viés na parte Galoneira O modelo de calcinha precisa retornar a galoneira para
superior que o Vviés seja costurado na parte superior da calcinha
O processo de travete baseia-se em pontos em forma
de ziz-zag aplicados nos pontos vulneraveis das
Travete Travete . - ) .
calcinhas e sutids, evitando assim que estes venham a
descosturar.
. L E retirado das pecas fiapos de linha e pedacos de viés
Limpeza Funcionarias

gue tenham permanecido durante o processo.

Etiquetagem

Funcionéarias

As pecas sao distribuidas sobre a mesa de acabamento
e etiquetadas conforme o tamanho.

Quadro 4 Etapas do Processo de Fabricacédo de Calcinhas

Fonte: O Autor (2015)

A Figura 15 ilustra as maquinas utilizadas no processo de confeccao de

calcinhas.
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ek
) |

e

Maquina galoneira

MéquinOverquue Maquina Travete

Figura 15 Maquinas utilizadas no processo de confecc¢éo de calcinhas
Fonte: O Autor (2015)

A Figura 16 representa o fluxograma macro das etapas do processo produtivo
dos trés modelos de calcinhas analisados. Segue no Apéndice C um fluxograma
detalhado do processo em que as cores representam as etapas: montagem 1, viés na
parte da frente, montagem 2, costura do cés (caso necessario), viés na parte superior
(caso necessério) travete, limpeza, etiquetagem. As raias representam as maquinas

nas quais as atividades séo desenvolvidas.
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inicio Montagem 1
Verificar itens

faltantes
Costurar viés na
parte da frente

Informar o gestor

de produgdo
Montagem 2
Definir modelo e
quantidade aser
produzido

NAO
) Viés na parte
superior

A

Costurar Elastico .
dolGos etiquetagem

Selecionar molde

Cortar tecido

expedicdo

Costurar e
embutir cés

Colocar em
recipiente

especifico

Figura 16 Fluxograma macro do processo de produc¢ao de calcinhas
Fonte O Autor (2015)

Apbés a etiquetagem os produtos sao enviados para a expedicdo e
distribuidos entre as trés lojas que a empresa possuli.

5.2 ANALISE DA CELULA PRODUTIVA DE LINGERIES

Durante o periodo de analise das etapas do processo produtivo, notou-se
gue o conceito de célula produtiva ndo estava sendo aplicado de forma correta na
organizacdo. O objetivo de uma célula produtiva € de que as etapas do processo
ocorram de forma sequencial, em um fluxo continuo. Através de analise das etapas
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do processo de confecgdo de lingeries foi possivel notar que as maquinas utilizadas
para a confeccao de sutids localizavam-se agrupadas em um mesmo local, porém a
distribuicAo das maquinas ndo permitia que o0 processo ocorresse de forma
sequencial. Além disso, a distribuicdo de funcionarios em um dos postos de trabalho,
a montagem, que € realizada intercalando duas maquinas, reta e overloque, gerava
um excesso de movimentacgéao, pois era realizada por apenas um funcionério que tinha
gue se deslocar entre as duas maquinas.

ApoOs conversa com o responsavel pelo setor produtivo da organizacao,
realizou-se mudancas na sequéncia das maquinas e na posi¢cdo de postos de
trabalho. A etapa de montagem que anteriormente era realizada por um funcionario,
passou a ser realizada por dois funcionarios, mudanca esta que resolveu a questéo
do excesso de movimentacdo quando havia apenas um funcionario nesta etapa.

A Figura 17 apresenta o layout de distribuicdo das maquinas no inicio da
analise e o novo layout de distribuicdo das maquinas apdés a aplicacdo das mudancas.
As setas representam a sequéncia na qual as etapas de fabricacdo dos produtos

ocorrem, de acordo com as cores mostradas no Quadro 5.

COR DA SETA PRODUTO
SUTIA DE BOJO COMUM e SUTIA DE
BOJO COM RENDA

SUTIA TOMARA QUE CAIA
SUTIA COM SILICONE NAS COSTAS

Quadro 5 Cor das setas representadas na Figura 17
Fonte: O Autor (2015)




Processo produtivo de Lingeries

Célula antes da implementagdo de mudangas

Célula depois daimplementagdo de mudangas

Figura 17 Células Produtiva de Sutids Antes e apds implementagcédo de mudancgas

RETA
MONTAGEM

OVERLOQUE
MONTAGEM

GALONEIRA
VIES NA CAVA E
LATERAL

PESPONTADEIRA

REBATE

ELASTIQUEIRA

ELASTICO NA BASE

PESPONTADEIRA
VIES DE ARCO

OVERLOQUE
MONTAGEM

RETA
MONTAGEM

Reta
MONTAGEM

Overloque
MONTAGEM DE
CALCINHAS

Overloque
MONTAGEM

Elastiqueira
ELASTICO NA BASE

Galoneira
VIES NA CAVA E

LATERAL (CALCINHA E

SUTIA)

Pespontadeira
COLOCAR VIES DE
ARCO EM SUTIA P E
M

Pespontadeira
REBATE

Fonte: O Autor (2015)
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Além da mudanca na posicdo das maquinas, uma segunda melhoria
aplicada foi a colocagéo de caixas ao lado de cada méaquina, a ideia € organizar o
fluxo. Ex: cada peca terminada no processo de montagem na maguina overloque do
sutid comum de bojo é colocada na caixa ao lado da maquina elastiqueira, a costureira
responsavel por colocar o elastico na base pega as pecas da caixa e realiza o
processo, colocando as pecgas prontas na caixa do lado da pespontadeira, e assim por
diante. Antes das caixas serem inseridas no processo, as pecas prontas ficavam sobre
a mesa das maquinas, 0 que causava uma certa desorganizacdo no processo, a
implementagé&o das caixas melhorou o fluxo do processo.

O processo de fabricacdo de calcinhas utiliza quatro maquinas (duas
overloques, uma galoneira e um travete). Nota-se na Figura 17 que uma das
overloques do processo foi introduzida dentro da célula de fabricacdo de sutias.
Porém, em uma nova analise realizada ap6s a implementacdo das mudancas, nota-
se que seria interessante implementar uma célula apenas para fabricacdo de
calcinhas, visto que ndo caberiam todas as maquinas na célula de confeccdo de
sutids. A Figura 18 representa a sequéncia das maquinas na criacdo de uma célula
para calcinhas, as setas representam a sequéncia na qual as etapas de fabricacao
dos produtos ocorrem, de acordo com as cores mostradas no Quadro 6.

COR DA SETA PRODUTO
CALCINHA SEM COS
CALCINHA COM CcOS

CALCINHA COM COS EMBUTIDO
Quadro 6 Cor das Setas representadas na Figura 18
Fonte: O Autor (2015)




63

Sugestao de Célula Produtiva de Calcinha

Overloque Galoneira Overloque
MONTAGEM 1 W[=S MONTAGEM 2

Figura 18 Sugestéo de Célula Produtiva de Calcinhas
Fonte: O Autor (2015)

As etapas de acabamento (travete, fecho, laco, pedrarias, limpeza,
etiquetagem) ocorrem no mesmo local, por isso a maquina de travete ndo € mostrada
na Figura 17 e 18. ApoOs analise desta célula produtiva ndo julgou-se necessario
sugerir nenhuma mudanca no sequenciamento das maquinas. A Figura 19 apresenta
um layout da fabrica de forma geral, detalhando apenas a distribuicdo de maquinas e
sequéncia das etapas produtivas do processo produtivo de lingeries, apés a
implementacdo das mudancas.

A Figura 20 apresenta o layout da fabrica de forma geral com a sugestéo de
mudancas no posicionamento das maquinas do processo de fabricacéo de calcinhas.
Em ambas as Figuras, 19 e 20, as setas roxas representam o fluxo dos principais
sutids produzidos, sutia de bojo comum e sutia de bojo com renda, que representam
60% da producado. As setas amarelas representam o fluxo da producédo da calcinha

sem c0s, que apresenta uma porcentagem de 50%, dentre os modelos analisados.



Tecidos

Tecidos

Tecidos

Estoque de produtos acabados

MAQUINA DE CORTE

MESA DE CORTE

Biquinis

Biquinis

Biquinis

Biquinis

Biquinis

|

EXPEDIGAO

TR
TRILL

Biquinis

Biquinis

.'r

BANHEIRO

Figura 19 Fluxo do Processo produtivo de lingeries na empresa
Fonte: O Autor (2015)
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Tecidos

Tecidos

Tecidos

Estoque de

produtos acabados

MAQUINA DE CORTE

MESA DE CORTE

B S

Biquinis

Biguinis

=
)

Biquinis

EXPEDIGAC

1

S

BANHEIRO

Figura 20 Novo fluxo ap6s sugestdo de mudanc¢as nas maquinas do processo de confec¢éo de

calcinhas

Fonte: O Autor (2015)
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5.3ESTUDO DE TEMPOS

O Estudo de Tempos foi essencial para se medir o tempo gasto pelos
funcionarios da empresa para realizar determinada tarefa em um ritmo comum de
trabalho. A forma de andlise utilizada no presente estudo para obtencdo dos tempos

foi a cronoandlise.

5.3.1 Coleta de Tempos

Apos a divisdo de cada etapa do processo em micro atividades, foi possivel
realizar a coleta dos tempos. A Tabela 1 representa a planilha do Microsoft Office
Excel com os dados de tempo coletados para o processo de montagem do sutid

tomara que caia.

maquinas reta overloque reta overloque reta
Corta
Costura Corta excesso
Etapas/ Tecidona excesso Costura Tecido detecido Passa viés
tomara que parte de de tecido na parte de baixo na na costura

caia de bojo cimado da parte do bojo overloque da lateral
bojo de cima prega
lateral

1 00:00:45 00:00:56 00:01:13 00:00:58 00:02:49

2 00:01:49 00:00:39 00:01:03 00:01:15 00:01:46

3 00:00:59 00:00:54 00:01:03 00:01:00 00:01:59

4 00:01:19 00:01:02 00:00:52 00:01:10 00:01:39

5 00:01:16 00:00:53 00:01:04 00:01:04 00:01:44

6 00:01:15 00:01:03 00:00:54 00:00:56 00:01:45

7 00:00:55 00:01:15 00:01:12 00:00:54 00:01:45

8 00:01:07 00:01:07 00:01:00 00:01:02 00:02:05

9 00:01:12 00:01:21 00:01:08 00:01:20 00:01:47

10 00:01:20 00:01:04 00:01:24 00:01:12 00:02:26

11 00:00:57 00:01:25 00:00:58 00:01:44

12 00:00:57 00:01:34 00:00:52 00:02:22

13 00:01:01 00:01:16 00:01:00 00:02:34



14
15
16
17
18

00:00:53 00:01:06
00:01:24 00:00:53
00:01:07 00:01:11

00:00:56
00:01:10

00:01:32
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00:01:48
00:02:08

Tabela 1 Planilha com os dados de tempo coletados do processo de montagem do sutid tomara

que caia

Fonte: O Autor (2015)

5.3.2 Célculo do Numero de Cronometragens

Apés a coleta dos tempos, o proximo passo foi o calculo do n (nUmero de

cronometragens). Primeiramente realizou-se o calculo da média (Figura 21) e desvio
padrao (Figura 22), utilizando o Microsoft Office Excell 2007. As Figuras 21 E 22

retratam o calculo para a micro atividade de costurar tecido na parte de cima do bojo,

realizada no processo de montagem de sutids tomara que caia.

VALOR, TEMPO

v (2 ¥ « fe| =MEDIA(B5:B22)

A

B

C

D

1 |Folha de Observacdo para Determinacio do Tempo Padrdo de Operacdo

3 madquinas

2 Processo. Montagem

reta

4
b 2 00:01:49 00:00:39 00:01:03 00:01:15 00:01:46
7 3 00:00:59 00:00:54 00:01:03 00:01:00 00:01:59
g 4 00:01:19 00:01:02 00:00:52 00:01:10 00:01:39
9 5 00:01:16 00:00:53 00:01:04 00:01:04 00:01:44
10 ] 00:01:15 00:01:03 00:00:54 00:00:56 00:01:45
11 7 00:00:55 00:01:15 00:01:12 00:00:54 00:01:45
12 g 00:01:07 00:01:07 00:01:00 00:01:02 00:02:05
13 g 00:01:12 00:01:21 00:01:08 00:01:20 00:01:47
14 10 00:01:20 00:01:04 00:01:24 00:01:12 00:02:26
15 11 00:00:57 00:01:25 00:00:58 00:01:44
16 12 00:00:57 00:01:34 00:00:52 00:02:22
17 13 00:01:01 00:01:16 00:01:00 00:02:34
18 14 00:00:53 00:01:06 00:01:32 00:01:48
19 15 00:01:24 00:00:53 00:02:08
20 16 00:01:07 00:01:11

21 17 00:00:56

22 18 00:01:1

23 19

24 20

25 21

26

27

28 média =h1|§DIA(EIS:EIQQ} 00:01:05 00:01:05 00:02:01
20 dp | 0,00017249] 0,000161386 0,000135327] 0,00010097| 0,000253

[ 40 ranonroal

AT NAQQONSD

A% nADT002

FONCA04TR

A4 ARRND



68

Figura 21 Célculo da média dos tempos coletados para a micro atividade de costurar o
tecido em cima do bojo no processo de montagem do sutid tomara que caia
Fonte: O Autor (2015)

VALOR.TEMPO (* K fr| =DESVPAD(B5:B22)

iy B C D E F G
1 Folha de Observacio para Determinacio do Tempo Padrio de Operacio
2 Processo Montagem
3 maquinas

a
B 2 00:01:49 00:00:39 00:01:03 00:01:15 00:01:48
7 3 00:00:59 00:00:54 00:01:03 00:01:00 00:01:59
B 4 00:01:19 00:01:02 00:00:52 00:01:10 00:01:39
] 5 00:01:16 00:00:53 00:01:04 00:01.04 00:01:44
10 B 00:01:15 00:01:03 00:00:54 00:00:56 00:01:45
11 7 00:00:55 00:01:15 00:01:12 00:00:54 00:01:45
12 8 00:01.07 00:01.07 00:01:00 00:01.02 00:02:05
13 9 00:01:12 00:01:21 00:01:08 00:01:20 00:01:47
14 10 00:01:20 00:01:04 00:01:24 00:01:12 00:02:26
15 1 00:00:57 00:01:25 00:00:58 00:01:44
16 12 00:00:57 00:01:34 00:00:52 00:02:22
17 13 00:01:01 00:01:16 00:01:00 00:02:34
18 14 00:00:53 00:01.08 00:01:32 00:01:48
18 15 00:01:24 00:00:53 00:02:08
20 16 00:01:07 00:01:11

21 17 00:00:56

22 18 00:01:1

28 média 00:01:08 00:01:06 00:01:05 00:01:05 00:02:01
28 dp |=DESVF’AD(EIS:EIEE} 0,000135327| 0,00010087 0,000253

Figura 22 Calculo do desvio padréo dos tempos coletados para a micro atividade de
costurar o tecido em cima do bojo no processo de montagem do sutid tomara que caia
Fonte: O Autor (2015)

A fim de realizar o calculo do n, fez-se necessario determinar o valor de z
(nimero de desvios padrdao da normal padronizada, correspondente ao grau de
confianca C desejado) e o valor de a (preciséo final desejada em porcentagem).

O grau de confianca C desejado foi de 95%, o qual de acordo com a tabela
estatistica representada na Figura 1 e a equagéo 2, apresenta um z =1,96.

A precisdo desejada para o estudo foi de a=10%. Os valores foram

substituidos na equacéo 1, obtendo um n= 18,51 cronometragens.

(100*2*5)2 (1)
n=|———
a*x

_ (100*1,96*0,00017249

2
) = 18,51 cronometragens
10+68
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A Figura 23 demonstra o calculo realizado no Microsoft Office Excell para
obtencdo do n na micro atividade de costurar tecido na parte de cima do bojo,

realizada no processo de montagem de sutids tomara que caia.

VALOR.TEMPO > (2 X o« fe| =((100°B2975157)/(B28*$1$8))"2
o E 5 u} E F G H J
1 |Folha de Observacio para Determinacdo do Tempo Padréo de Operacio
2 |Processo: Montagem

3 magquinas reta overlogue reta overloque reta

4
5 1 00:00:45| 00:00:58 00:01:13 00:00:58 00:02:49

5 2 00:01:45 00:00:38 00:01:03 00:01:15 00:01:45 Valores fixados

7 3 00:00:59| 00:00:54 00:01:03 00:01:00 00:01:59 z 1,

g 4 00:01:19] 00:01:.02 00:00:52 00:01:10 00:01:39 a 1
3 5 00:01:18| 00:00:53 00:01:04 00:01:04 00:01:44 T 12
10 [ 00:01:15] 00:01:03 00:00:54 00:00:556 00:01:45 FT={100+T}10 1,12
1 7 00:00:55|  00:01:15 00:01:12 00:00:54 00:01:45 EF 0,85
12 ] 00:01:07] 00:01:.07 00:01:00 00:01:02 00:02:05 T 31680
13 9 00:01:12]  00:01:21 00:01:08 00:01:20 00:01:47

14 10 00:01:20 00:01:.04 00:01:24 00:01:12 00:02:26

15 1 00:00:57)  00:01:25 00:00:58 00:01:44

16 12 00:00:57) 00:01:.34 00:00:52 00:02:22

17 13 00:01:01 00:01:18 00:01:00 00:02:34

15 14 00:00:53] 00:01:.08 00:01:32 00:01:48

13 15 00:01:24| 00:00:53 00:02:08

0 16 00:01:07] 00:01:11

21 17 00:00:56

22 18 00:01:10

28 meédia 00:01:0 00:01.08 00:01.05 00:01.05 00:02:1

29 dp L 0,00017249] U,DDU1614| 0,000135327] 0,00010868 0000253001

30 In |Eci100°B25+5 )57 W(B28*5158) 2 762347222 1245508039

Figura 23 Calculo do namero de cronometragens para a micro atividade de costurar o tecido em
cima do bojo no processo de montagem do sutid tomara que caia
Fonte: O Autor (2015)

Observa-se que 18 dados foram coletados, e o n= 18,51 cronometragens,
sendo assim nesta micro atividade néo foi necessario a obtencédo de mais dados. O
mesmo calculo foi realizado para as demais etapas do processo e os dados foram
coletados de acordo com o numero de cronometragens obtidos através do calculo do

n.

5.3.3 Caélculo do Tempo Normal (TN) e Tempo Padréo (TP)
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Para realizacdo do calculo do TN, utilizou-se a equagédo 4, considerando uma

eficiéncia de 95%.

TN = TR x EF/100
TN = 68 x 95/100
TN =58 (s)

A Figura 24 demonstra o calculo do TN realizado no Microsoft Office Excell.

VALOR.TEMPO

~ (0 % « f|=B2sraisn

&

E

[

u]

1 |Folha de Observacido para Determinacdo do Tempo Padrdo de Operacio

2 |Processo: Montagem

3

‘Valores fixados
z 1,96
a 10
T 12
FT={100+T}10 1,12
EF 0,8
JT 31680

4

5 1 00:00:45| 00:00:55 00:01:13 00:00:58 00:02:49
5} 2 00:01:49| 00:00:39 00:01:03 00:01:15 00:01:46
7 3 00:00:59| 00:00:54 00:01:03 00:01:00 00:01:58
g 4 00:01:19]  00:01:02 00:00:52 00:01:10 00:01:39
3 5 00:01:16] 00:00:53 00:01:04 00:01:04 00:01:44
10 6 00:01:15]  00:01:03 00:00:54 00:00:56 00:01:45
1 7 00:00:55] 00:01:15 00:01:12 00:00:54 00:01:45
12 8 00:01:07]  00:01:07 00:01:00 00:01:02 00:02:05
13 8 00:01:12]  00:01:21 00:01:08 00:01:20 00:01:47
14 10 00:01:20 00:01:04 00:01:24 00:01:12 00:02:26
1= 11 00:00:57|  00:01:25 00:00:58 00:01:44
16 12 00:00:57|  00:01:34 00:00:52 00:02:22
i 13 00:01:01 00:01:16 00:01:00 00:02:34
15 14 00:00:53] 00:01:08 00:01:32 00:01:48
13 15 00:01:24] 00:00:53 00:02:08
z0 16 00:01:07] 00:01:11

21 17 00:00:55

22 18 00:01:10

23 19

24 20

25 21

26

27

28 média 00:01:0 00:01:08 00:01:05 00:01:05 00:02:01
23 dp 0,00017249| 00001614 0,000135327[ 0,00010858| 0,000253001
30 18,51280582| 17, 045891 12,29482833| 7,62347222| 1245508038
31 TH=TRx EF |=st*51511 j_ 00:00:56 00:00:56 00:00:56 00:01:43

Figura 24 Calculo do TN paraamicro atividade de costurar o tecido em cima do bojo no processo

de montagem do sutid tomara que caia

Fonte: O Autor (2015)

Por fim, calcula-se o TP. Para o calculo do TP é necessario estabelecer uma

tolerancia e calcular o FT com base na equacdo 3. A tolerancia estabelecida no

presente trabalho foi de 12% ( 5% tempo pessoal + 4% fadiga basica + 3% tempo de

descanso) com base em Martins e Laugeni (2005) e informacgdes coletadas em

entrevista com o gestor de producéao, célculou-se entdo o FT ( equacéo 3).
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FT = (100 + 12)/100 = 1,12

Utilizando a equacéo 5 foi possivel calcular o TP para a micro atividade,

como mostra o calculo abaixo:

TP=TN*FT
TP =58 *1,12
TP =65 (s)

A Figura 25 mostra o célculo do TP realizado no Microsoft Office Excell.

VALOR.TEMPO - K fr| =B31*5J510
o E C u] E F G H J
1 |Folha de Observacdo para Determinacdo do Tempo Padrdo de Operacdo
2 |Processo: Montagem
maquinas reta

l

4
5 1 00:00:45 00:01:13 00:00:58 00:02:49 o
[} 2 00:01:45 00:00:35 00:01:03 00:01:15 00:01:48 alores fixados

7 3 00:00:5%| 00:00:54 00:01:03 00:01:00 00:01:59 z 1,96
8 4 00:01:1%| 00:01:02 00:00:52 00:01:10 00:01:39 a 10
3 5 00:01:16| 00:00:53 00:01:04 00:01:04 00:01:44 T 12
10 6 00:01:15| 00:01:03 00:00:54 00:00:56 00:01:45 FT=(100+T}¥10 11
il 7 00:00:55| 00:01:15 00:01:12 00:00:54 00:01:45 EF 0,85
12 a8 00:01:07| 00:01:07 00:01:00 00:01:02 00:02:05 JT 31680
13 9 00:01:12|  00:01:21 00:01:08 00:01:20 00:01:47

14 10 00:01:20| 00:01:04 00:01:24 00:01:12 00:02:26

15 11 00:00:57| 00:01:25 00:00:58 00:01:44

6 12 00:00:57| 00:01:34 00:00:52 00:02:22

17 13 00:01:01 00:01:16 00:01:00 00:02:34

18 14 00:00:53| 00:01:08 00:01:32 00:01:48

13 15 00:01:24| 00:00:53 00:02:.08

20 16 00:01:07| 00:01:11

21 17 00:00:56

22 18 00:01:10

23 19

24 20

25 21

26

27 I s T Cetciios T A T

783 media 00:01:08| 00:01:08 00:01:05 00:01:05 00:02:01

23 |dp 0,00017243| 00001814 0,000135327| 0,00010668( 0,000253001

30 |n 18,51280582] 17,049891 12,29482833| 762347222 12 45508039

31 |TN=TR x EF 00:00: 00:00:56 00:00:56 00:00:56 00:01:43

32 | TP=TN*FT |=531‘5J51D| | om01:03 00:01:02 00:01:02 00:01:56

Figura 25 Calculo do TP para a micro atividade de costurar o tecido em cima do bojo no processo
de montagem do sutid tomara que caia
Fonte: O Autor (2015)

Vale ressaltar que as Figuras 21, 22, 23, 24 e 25, mostraram 0S passos
seguidos para o calculo do TP da micro atividade de costurar tecido na parte de cima
do bojo, realizada no processo de montagem de sutids tomara que caia. Apés o
calculo do TP para cada micro atividade, é necessario somar os TP encontrados para
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determinacao do TP da atividade de Montagem, que pode ser chamado de TP Total
(Figura 26).

VALOR.TEMPO » (% X « fe| =SOMA(B33:F33)

2 E C u] E F G H | o
1 | Folhade Observagio para Determinagio do Tempo Padréo de Operagdo
2 | Processo: Montagem

reta overlogue owerlogue

4
5 1 00:00:45( 00:00:56 00:01:13] 000058 000243

[ 2 00.0%:49] Q0:00.33 00:07%:03 0. 0115 00.01: 45 Walores finados

7 3 00:00:53] 00:00: 54 00:0103]  00:0100 00:.01:55 z 196
2 4 000719 00.07.02 000052 000710 000133 a j 8]
k] S 00:07:16] 00:00.53 00:0%04] 000104 00:01:44 T 12
10 5] 00:07.15]  00.07.03 00:00:54| 000056 000145 FT=(100+TW10 112
1 T 000055 00:0115 00:0112]  00:00: 54 000145 EF 085
12 g 000107 000107 00:0%00] 000102 000205 JT 680
12 3 00:0712] 000721 00:0%08]  00:0120 00.01.47

14 10 00:01.20{ 000704 000124 000112 000226

15 1 000057 000125 00:00:58 000144

16 12 000057 000134 00.00:.52 000222

17 13 00.01.01) 000116 00.01.00 000234

12 14 00:00:53 000106 000132 000148

13 = 00:07:24{ 000053 000208

20 & 00:0107| 00011

b 17 00:00:56

22 18 000110

23 13

24 20

256 21

2E

w7 Chlewes

22 | média 00:01:05{ 00:01.06 00:01t05[  00:0105 00:02:01

24 |dp 0.00017243( 0000161 0,000135327] 0000107 0000253

0 | n 18,5128055( 17043383 12,29482833] 7623472 124550304

3 THN=TEB=xEF 00:00:55( 000056 00:00:56(  00:00.56 00:.01:43

32 TP=TN'FT 00:01:05( 00:01.03 00:0102]  00:0%02 00:01.56

¥ TP Is) L B5 63 G2 G2 1

4 |TP TOTAL [s] | ESOMAIESS:F33] 1

Figura 26 Calculo do TP para a etapa de montagem no processo de montagem do sutid tomara
gue caia
Fonte: O Autor (2015)

No caso da etapa de montagem dos sutids tomara que caia, o TP Total
encontrado foi de 368 segundos, o que corresponde a 00h06min8s. A Tabela 2 e 3
mostram os resultados obtidos apds calculo do TP para a fabricacdo dos produtos:
sutid de bojo comum e calcinha sem c@s, respectivamente. As Tabelas com o TP para

os demais produtos analisados seguem no Apéndice D.
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Produto: Sutida de Bojo Comum

maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Montagem Reta Todos 204 430
Overloque 226
Elastico na base Elastiqueira Todos 20 20
Rebater elastico da
base Pespontadeira Todos 66 66
colocar viés de arco e
arco Pespontadeira P, M 111 111
Colocar viés de arco e
arco Reta G, GG 219 219
Viés na cava lateral Galoneira Todos 121 121
Travete Travete Todos 52 52
Colocar fecho Zig-Zag Todos 45 45
Limpeza Funcionarias Todos 25 25
Etiquetagem Funcionarias Todos 25 25
TP (s) TOTAL por peca 1114
TP (min) TOTAL por
peca 18,57

Tabela 2 TP das atividades de fabricacdo do sutid de bojo comum

Fonte: O Autor (2015)

Produto: Calcinha sem cés

maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Montagem 1 Overloque c 1| Todos 45 45
Costurar viés na parte
da frente i Galoneira c Todos 32 32
Montagem 2 Overlogue c2 | Todos 106 106
Costurar viés na parte _ Todos o
superior Galoneira c 25
Travete Travete Todos 32 32
Limpeza Funcionarias Todos 20 20
Etiquetagem Funcionarias Todos 25 25
TP (s) TOTAL por peca 285
TP (min) TOTAL por
peca 4,75

Tabela 3 TP das atividades de fabricagdo da calcinha sem cos

Fonte: O Autor (2015)
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As Tabelas 2 e 3 mostram que o TP para producdo de uma Unica pec¢a de
sutid de bojo comum e de calcinha sem cés € 18,57 minutos e 4,75 minutos,
respectivamente. Nota-se que o tempo de producdo do sutid de bojo comum é
praticamente quatro vezes maior que o da calcinha sem cés, isto se deve ao fato de
que sdo necessarias uma quantidade maior de etapas para producédo de sutias, o que

torna o processo mais lento.

5.4CAPACIDADE PRODUTIVA

De acordo com os dados obtidos apés a andlise do processo produtivo e 0
estudo de tempos foi possivel determinar o TP, que é aquele tempo gasto por uma
operacdo levando-se em consideracdo as pausas e condicdes especiais para
realizacdo de determinada atividade desenvolvida no processo produtivo de
confeccao de lingeries.

A fim de calcular a capacidade produtiva de cada maquina utilizada no
processo analisado, 0os seguintes passos foram seguidos:

e 1°passo: Realizou-se o calculo dos TP de cada atividade por maquina,

como mostra o item 6.

e 2°passo: Determinou-se a Jornada de Trabalho da empresa, que é de

08h48min por dia, 0 que corresponde a 31680 segundos/dia.

e 3° passo: Calculou-se a capacidade de cada atividade por maquina,
com base na JT e no TP de cada atividade, utilizando a equagéo 7 como
base para o calculo. Segue em exemplo do célculo da capacidade
produtiva por maquina realizada para as maquinas reta e overloque no
processo de montagem do sutid comum de bojo.

31680

capacidade produtiva reta = 01 - 150,88
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. . 31680
capacidade produtiva overloque = 26 = 140,18

A Figura 27 representa o calculo acima realizado para a maquina reta em

uma planilha no Microsoft Office Excell.

| VALOR.TEMPO - X  J| =3N$S20/B3
' A B C O E F G H
1 Calculo de TP por maguina no processo de montagem- SUTIA COMUM DE BOJO
2 k reta i overlogue
3 TP(s) 204 228
4 |CAPACIDADE |=SN%20/B3 14018
5

Figura 27 Célculo da capacidade produtiva da maquina reta no processo de montagem
do sutid comum de bojo
Fonte: O Autor (2015)

O mesmo célculo foi realizado para as demais atividades do processo, 0s

resultados sédo apresentados nas Tabelas que seguem no Apéndice E.

4° passo: Visto que os produtos analisados no estudo utilizam
basicamente as mesmas maquinas no processo de producao, utilizou-se a
equacao 14 para calcular uma capacidade ponderada para cada maquina. A
porcentagem associada a cada produto foi estabelecida em entrevista com o
gestor de producdo com base no conhecimento tacito que o mesmo detém do
processo, pois a empresa nao possui nenhuma documentacéo contendo as

ordens de producao e pode ser observada nas Tabelas 4 e 5.

Sutids Porcentagem de Producéo
Sutid tomara que caia 30%
Sutid de bojo comum 30%
Sutid de silicone nas costas 10%
Sutid de bojo com renda 30%

Tabela 4 Porcentagem de Producéo atribuida aos sutids analisados
Fonte: O Autor (2015)

Calcinhas Porcentagem




i

Calcinha sem c6s 50%

Calcinha com C6s Comum 25%
Calcinha com Cos 0

Embutido 25%

Tabela 5 Porcentagem de Producdo atribuida as
calcinhas analisadas
Fonte: O Autor (2015)
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Com base nas porcentagens atribuidas e nas capacidades produtivas por

maquinas encontradas no 3° passo, realizou-se uma média ponderada para calcular

a capacidade ponderada de cada maquina de acordo com as atividades que ocorriam

na mesma, com base na equacao 14. A Figura 28 mostra um exemplo do célculo

realizado no Microsoft Office Excell.

E

5 u] E F G

Calculo de TP por maguina ne processo de montagem- SUTLA COMUM DE BOJO

J

K

L

M

N u}

1 Calculo de TP por maguina no processo de viés de arco modelo G- SUTIA COMUM DE BOJO E SUTIA DE BOJO COM RENDA
2 reta overlogue reta
3 TP(s) 204 276 TP(s) 219
4 CAPACIDADE 1552 140,18 CAPACIDADE 144 86
5
B
7 Calculo de TP por maguina no processo de montagem- SUTIA SILICONE NAS COSTAS
g reta overlogue Tamanho de lote | |
3 TR(s) 93 91
10 CAPACIDADE 3232 34813 Produtos porcentagem de producio | quantidade de pecas QUANTIDADE RETA [OWVERLOQUE
1 s. tomara que caia 2 1
12 s. tomara que caia 30% 0 5. de bojo comum 2 1
13 Calculo de TP por maguina no processo de montagem- SUTIA TOMARA QUE CAIA s. de bojo comum 30% 0 s. silicone nas costas 1 1
14 reta overlogue 5. silicone nag costas 10% 0 8. de bojo com renda 2 1
15 TP(s) 243 125 5. de bojo com renda 3% 0
16 CAPACIDADE 130.3 25344
17
1
Calculo de TP por maguing no processo de viés de arco modelo PN, G- SUTIA TOMARA
13 QUE CAIA
20 reta maquina | reta | overloque T 31680
21 TR(s) 223 QUANTIDADE | [ [ 0
22 |CAPACIDADE 142,06 CAPA =(B4%)13+B10*)14+B16%)12+B22%)12+J4%)13+J4*)15+B2T*]15)
23 OCUPACAD [ 0,00% T 0,00%

24 Calculo de TP por maguina no processo de montagem- SUTIA BOJO COM RENDA

reta overlogue
26 TP(=) a3 228
27 |CAPACIDADE 1160 140,18

Figura 28 Célculo da capacidade produtiva ponderada por maquina
Fonte: O Autor (2015)

Realizou-se o célculo da capacidade produtiva ponderada por maquina, para

todas as maquinas utilizadas no processo, levando-se em consideracdo todos os

modelos de sutid e calcinha analisados, e as atividades que ocupavam cada maquina,

e obteve-se o0 seguinte resultado, expresso nas Tabelas 6, 7 e 8.

Sutias

Maquina

Capacidade ponderada (quantidade de pecas)

Reta 1

282,25
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Overloque S 194,95
Elastiqueira 950,4
Pespontadeira 1 549,10
Pespontadeira 2 210,84
Reta 2 285,97
Galoneira 615,19
Zig-Zag 704,00

Tabela 6 Capacidade Produtiva Ponderada por Maquina no processo de
fabricacdo de sutias
Fonte: O Autor (2015)

Calcinhas
Maquina Capacidade ponderada (quantidade de pecas)
Overloque C1 653,96
Overloque C2 208,98
GaloneiraC1 1623,60

Tabela 7 Capacidade Produtiva Ponderada por Maquina no processo
de fabricacdo de calcinhas
Fonte: O Autor (2015)

CALCINHAS E SUTIAS- ACABAMENTO
maquina capacidade ponderada (quantidade de pecas)
travete 1056,82
limpeza 1381,80
etiquetagem 633,60

Tabela 8 Capacidade Produtiva Ponderada por Maquina no processo de
acabamento de sutiés e calcinhas
Fonte: O Autor (2015)

5.5 CALCULO DA UTILIZACAO E DESENVOLVIMENTO DA PLANILHA DE
PRODUCAO

ApoOs a descoberta da capacidade ponderada de cada maquina, o ultimo
passo foi desenvolver uma planilha de producéo (Figura 29), na qual o gestor pudesse
alimenta-la com um lote de producdo X e descobrir o quanto cada maquina estaria

sendo utilizada.



78

A fim de calcular qual serd a porcentagem de utilizagcdo de cada maquina
mediante um lote de producéo X, realizou-se o célculo da utilizacdo, com base na

equacéo 8.

taxa média de producgao

utilizacao = - .y
capacidade maxima

Como a taxa média de producédo € um valor que ira variar conforme o lote de
producao, foi realizada uma simulagé&o adotando-se um lote de producéo de 148 sutias
e 205 calcinhas.
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Planilha de Capacidade Produtiva

Tamanho de lote Sutid | 143' |TE|mE|nh|::—|:||::—L|::—tE I:aII:inhEI 205
Producdo Total porcentagem pecas Producdo Total borcentagem pecas
=. tomara gue caia 3058 54 4 Calcinha sem cos 102,5
=. de bojo comum 3056 44 4 Calcinha com Cas Comum 51,25
=. zilicone nas costas 1056 14,2 Calcinha com Cas Embutidg 51,25
=. de bojo com renda 305 44 4
SUTIA
Maguinas reta 1 overlogue 5 elastigueira pespontadeira 1
Soma 281,20 148 28,8 177,6
Capacidade 282,25 194 95 950,4 549,10
Utilizac3o 99, 63% 75,92% 9,34% 32,34% CALCINHA
Maguinas overlogue C2 galoneira pespontadeira 2 reta 2 Maguinas | Overlogue C1 | GALOMEIRA C
Soma 205 1924 103, 6 44 4 Soma 205 307.5
Capacidade 202,88 £15,19 210,84 225,88 Capacidad E53 86 1523, 60
Utilizac3o 98, 09% 31,27% 49, 14% 15,53% Utilizacdo 31,35% 18, 949%
ACABAMENTO
TRAWETE[ . [col
Magquinas CALCINHA E 1'53:5 h“'"b"“ LIMPEZA ETIQUETAGEM
SUTIA) =
Soma 353 148 353 353
Capacidade 1056,82 704,00 138180 33,6
Utilizac3o 33,405 21,02% 25,555 55,71%

Figura 29 Planilha da Capacidade Produtiva do processo de confeccédo de Lingeries da empresa
Fonte: O Autor (2015)
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5.5.1 Analise da Planilha para producéo de sutias

Analisando a planilha, primeiramente para a producao de sutids, nota-se que
caso o gestor deseje produzir um lote de 148 pecas de sutid contendo 0s 4 modelos
analisados no estudo, com base nas porcentagens estabelecidas, a producdo sera
de: 44 sutids tomara que caia, 44 sutias de bojo comum, 44 sutias de bojo com renda
e 15 sutids de silicone nas costas.

Os indices de utilizacdo mostram que as maquinas reta 1 e overloque S sédo
as que apresentam maior ocupacao no processo, com indices de 99,63% e 77,92%,
respectivamente. Ambas as maquinas sao responsaveis pelo processo de montagem
dos sutids, etapa que, com base nos TP obtidos (Tabela 2), € a mais longa do
processo, além de que todos os 4 modelos analisados obrigatoriamente passam por
essas maquinas, fato que ndo ocorre com as outras maquinas.

A empresa possui 2 funcionérias que trabalham na etapa de montagem, uma
na maquina reta e outra ha maquina overloque. A aquisicdo de 2 novas maquinas,
uma reta e uma overloque, iria duplicar a capacidade produtiva da etapa de
montagem, porém necessitaria de duas novas funcionarias, além do custo na
aquisicdo das maquinas. Logo, seria necessaria uma analise de viabilidade
econbmica, para ver até onde tal aquisicao seria viavel e uma analise de demanda,
para observar se a quantidade produzida atualmente ja supre a demanda necessaria.
Uma segunda sugestao seria a implementagdo de um novo turno ou de horas extras,
porém também caberia a organizacao realizar uma analise da viabilidade econdmica
de tal mudanca.

As maquinas elastiqueira, pespontadeira 1, reta 2 e pespontadeira 2

apresentam um baixo indice de utilizacao, tal fato se deve a trés razdes:

e O TP das atividades que ocorrem nessas maquinas € menor quando
comparado com o TP das maquinas reta e overloque.

e Nao sdo todos os modelos analisados que passam necessariamente por
essas maquinas.

e A capacidade delas é maior visto o fato do TP das atividades ser menor,
logo, o indice de utilizacdo tende a ser baixo quando comparado com a

reta e a overloque.
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Atualmente na empresa apenas uma funcionaria realiza as atividades que
ocorrem nas quatro maquinas citadas acima, somando-se os indices de utilizacao das
quatro maquinas, o valor obtido € de 106,35%, o que demonstra que para um lote de
producdo de 148 pecas de sutid, haveria uma sobrecarga nestas etapas da linha de
producao.

A maquina galoneira apresenta um indice de utilizacdo baixo (31,27%), o
gue possibilitaria que a funcionaria que trabalha nesta maquina auxiliasse em uma
das quatro maquinas citadas no paragrafo acima, pois assim resolveria a questédo de

sobrecarga nessas etapas da linha de producgéao.

5.5.2 Analise da Planilha para producéo de calcinhas

Observando a producédo de calcinhas, nota-se que caso o gestor deseje
produzir um lote de 205 pecas de calcinhas contendo os 3 modelos analisados no
estudo, com base nas porcentagens estabelecidas, a producao sera de: 102 calcinhas
sem c0s, 51 calcinhas com c6s embutido e 51 calcinhas com c6s comum.

Nota-se que a overloque C2, que se situa na célula de montagem de sutias,
apresenta o maior indice de utilizacao (98,09%). Tal fato se deve a questdo de que os
trés modelos analisados necessariamente necessitam dessa maquina para serem
produzidos e o TP dessa atividade é maior em relacdo aos demais, fato este que pode
ser notado na Tabela 3.

As maquinas overloque C1 e galoneira C apresentam indices baixos de
utilizacao, 31,35% e 18,94%, respectivamente. Atualmente na empresa, apenas uma
funcionaria trabalha nas duas maquinas, somando-se estes indices obtemos um valor
de utilizagdo de 50,29%. Visto que a mesma funcionaria que trabalha nessas duas
magquinas, atua também na etapa de corte dos tecidos, o tempo em que ela ficaria
ociosa é utilizado nesta outra atividade, o que ajuda a balancear a linha de producéo
de calcinhas.
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5.5.3 Analise da Planilha para a fase de acabamento

Nesta etapa analisam-se seguintes fatos, a mesma funcionéaria que faz o
travete de calcinhas e sutids também coloca fecho nos sutids, ou seja, uma funcionaria
utiliza duas maquinas. Somando-se os indices de utilizagcdo da maquina travete e zig-
zag obtemos um valor de 52,42% de ocupacao.

Nota-se que as etapas de limpeza e etiquetagem, que séo realizadas por
duas funcionarias, apresentam um indice de utilizacdo baixo, 30,40%, 66,29%. Uma
sugestédo seria utilizar apenas um funcionario realizando as duas etapas, pois os dois
indices, quando somados, apresentam um valor de 96,69%.

Conclui-se que, de acordo com as maquinas e numero de funcionarios que
a empresa apresenta hoje, é possivel produzir uma média de 205 calcinhas e 148
sutids por dia dos 4 modelos analisados de sutid e dos 3 modelos analisados de

calcinha, nas proporc¢des estabelecidas.



83

6. CONCLUSAO

Nos dias atuais, com o mercado cada vez mais competitivo e dinamico, &
essencial para uma empresa, seja ela de pequeno, médio ou grande porte,
implementar um PCP, a fim de organizar 0 seu processo e conseguir se programar
de forma geral. A analise da capacidade produtiva é uma das pecas chaves para a
estruturacdo de um PCP, pois permite a identificacdo da quantidade maxima de
produtos que podem ser fabricados em uma unidade produtiva em um intervalo de
tempo.

Através do presente estudo, foi possivel notar os ganhos que o
levantamento da capacidade produtiva pode gerar a organizacdo. Por meio do
conhecimento da capacidade disponivel nos postos de trabalho e da capacidade
produtiva geral da linha de confec¢éo de lingeries, a empresa podera programar-se
para alcancar a producéo planejada.

Dentre os objetivos propostos, o levantamento do processo produtivo de
confeccao de lingeries foi realizado e fluxogramas foram desenvolvidos. Tal fato
permitiu uma analise detalhada de cada atividade e possibilitou a implementacédo de
mudancas na sequéncia das maquinas da célula de producdo de sutids. Essa
alteracdo melhorou o fluxo na linha produtiva e permitiu que o conceito de layout
celular passasse a ser realmente utilizado pela organizacdo. Sugeriu-se, ainda, a
criacdo de uma célula de producéo apenas para calcinhas, fato este que diminuiria o
excesso de movimentagao.

O Estudo de Tempos foi realizado e o TP de cada micro e macro atividade
foi estabelecido. Tal ferramenta foi essencial para o calculo da capacidade produtiva
da organizacao, pois permitiu a visualizacdo do tempo gasto por cada atividade ao
longo da linha. Com base nos dados obtidos foi possivel calcular a capacidade
produtiva de cada maquina e a sua ocupagdo mediante um lote de fabricacéo X.

Através desta andlise foi possivel notar quais atividades limitam o processo,
como por exemplo a maquina reta utilizada no processo de montagem de sutids, que
apresenta alto indice de utilizagdo em comparacdo com as demais maquinas.

A implementacdo da Planilha desenvolvida no Microsoft Office Excell
possibilitara ao gestor da produgdo uma visualizagdo da ocupacdo da sua linha

produtiva de lingeries, o que auxiliara no calculo da quantidade de calcinhas e sutias
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a serem produzidos, evitando assim desperdicios de espera, e tornando 0 processo
mais organizado.

Por se tratar de uma micro empresa familiar, muitas atividades ainda sao
desenvolvidas de forma tacita, mediante o conhecimento adquirido ao longo do tempo
de atuacao neste ramo de negocio. Acredita-se, em meio ao estudo desenvolvido,
que através da unido do conhecimento t4cito que os gestores possuem sobre o
processo produtivo e a implementacdo de ferramentas taticas, a organizacao
aumentara a eficiéncia e eficacia da linha de producéo. Podemos citar como exemplo
de ferramenta tética a planilha de controle da producéo desenvolvida neste trabalho.

Por fim, através dos pontos acima levantados, o objetivo geral que era realizar
o diagndstico do setor produtivo de uma manufatura de confeccées de moda intima a
fim de auxiliar na estruturacdo de um Planejamento e Controle da Producédo foi

atingido.
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. Como funciona o setor de vendas da empresa?

. Quais sdo os mercados que a empresa atinge?

E utilizada alguma espécie de software para auxiliar o controle de itens
faltantes e a emisséo e liberagdo de ordens de producao? Caso ndo, como
€ realizada esta etapa do processo?

Existe um lote de producéo definido?

. Os funcionarios costumam parar o trabalho para repouso, café, idas ao
banheiro?

. Qual a jornada de trabalho da empresa?

. O indice de retrabalho é grande durante o processo?
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APENDICE B — FLUXOGRAMA DETALHADO DO PROCESSO DE FABRICACAO
DOS 4 MODELOS DE SUTIAS ANALISADOS
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APENDICE C - FLUXOGRAMA DETALHADO DO PROCESSO DE FABRICACAO
DOS 3 MODELOS DE CALCINHAS ANALISADOS
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APENDICE D - TABELAS COM O TP DAS ATIVIDADES DE FABRICACAO DOS
PRODUTOS ANALISADOS



Produto: Sutid de Bojo com Renda

maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Reta 273
Montagem Overlogue Todos 226 499
Elastico na base Elastiqueira Todos 20 20
Rebater elastico da
base Pespontadeira | Todos 66 66
Colocar viés de arco e
arco Pespontadeira P,m 111 111
Colocar viés de arco e
arco Reta G,gg 219 219
Viés na cava lateral Galoneira Todos 121 121
Travete Travete Todos 52 52
Colocar fecho Zig-zag Todos 45 45
Limpeza Funcionarias Todos 25 25
Etiquetagem Funcionarias Todos 25 25
TP (s) TOTAL por
peca 1183
TP (min) TOTAL por
peca 19,72

Produto: Sutida Tomara que Caia

maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Viés de arco e arco Reta Todos 212 212
Montagem Reta Todos 243 368
Overlogque Todos 125
Elastico na base Galoneira Todos 34 34
Rebater elastico da Todos
base Pespontadeira 104 104
Costurar elastico na Todos
cava e lateral superior Galoneira 80 80
Rebater elastico dg . Todos
cava e lateral superior | Pespontadeira 56 56
Travete Travete Todos 25 25
Colocar Zig-zag Todos 45 45
Limpeza Funcionéria Todos 25 25
Etiguetagem Funcionaria Todos 25 25
TP (s) TOTAL por
peca 974
TP (min) TOTAL por
peca 16,23

Produto: Sutia de Silicone nas Costas

maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Montagem Reta Todos 98 189
Overloque 91
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Viés na cava Galoneira Todos 53 53
Alga lateral Pespontadeira | Todos 44 44
Viés de arco Pespontadeira | Todos 80 80
Reforcar costura da
alca Pespontadeira | Todos 20 20
Engate do meio Pespontadeira | G e gg 57 57
Colocar alca de
silicone e travetar Travete Todos 203 203
Colocar Zig-Zag Todos 45 45
Limpeza Funcionarias Todos 81 81
Etiguetagem Funcionarias Todos 25 25
TP (s) TOTAL por
peca 797
TP (min) TOTAL por
peca 13,28
Produto: Calcinha com c6s comum
maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Montagem 1 Overloque Todos 51 51
Costurar viés na parte da
frente i Galoneira Todos 32 32
Montagem 2 Overloque Todos 179 179
Travete Travete Todos 32 32
Limpeza Funcionarias | Todos 20 20
Etiquetagem Funcionarias | Todos 25 25
TP (s) TOTAL por peca 339
TP (min) TOTAL por
peca 5,65

Produto: Calcinha com c6s embutido

maquina TP (s) por TP (s) por etapa do
Etapa do Processo utilizada tamanho maquina processo
Montagem 1 Overloque Todos 54 54
Costurar viés na parte da
frente P Galoneira Todos 32 32
Montagem 2 Overloque Todos 133 133
Travete Travete Todos 32 32
Limpeza Funcionarias | Todos 20 20
Etiquetagem Funcionarias | Todos 25 25
TP (s) TOTAL por peca 296
TP (min) TOTAL por
peca 4,93
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APENDICE E- TABELA COM A CAPACIDADE PRODUTIVA DAS MAQUINAS
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Sutias

Produto: Sutid de Bojo com Renda

maquina TP (s) por Capacidade Produtiva por
Etapa do Processo utilizada |tamanho maquina maquina
Reta 273 116,04
Montagem Overloque Todos 226 140,18
Elastico na base Elastiqueira Todos 20 1584,00
Rebater elastico da | Pespontadeira
base 1 Todos 66 480,00
Colocar viés de arco | Pespontadeira
e arco 2 P,m 111 285,41
Colocar viés de arco
e arco Reta G,09 219 144,66
Viés na cava lateral Galoneira Todos 121 261,82
Travete Travete Todos 52 609,23
Colocar fecho Zig-Zag Todos 45 704,00
Limpeza Funcionarias | Todos 25 1267,20
Etiquetagem Funcionarias | Todos 25 1267,20

Produto: Sutia d

e Bojo Comum

maquina TP (s) por Capacidade Produtiva por
Etapa do Processo utilizada |tamanho maquina maquina
Reta 204 155,29
Montagem Overloque | 0908 226 140,18
Elastico na base Elastiqueira Todos 20 1584,00
Rebater elastico da | Pespontadeira
base 1 Todos 66 480,00
Colocar viés de arco | Pespontadeira
e arco 2 P,m 111 285,41
Colocar viés de arco
e arco Reta G,09 219 144,66
Viés na cava lateral Galoneira Todos 121 261,82
Travete Travete Todos 52 609,23
Colocar fecho Zig-Zag Todos 45 704,00
Limpeza Funcionarias | Todos 25 1267,20
Etiguetagem Funcionarias | Todos 25 1267,20

Produto: Sutia de S

ilicone nas Costas

maquina TP (s) por Capacidade Produtiva por
Etapa do Processo utilizada |tamanho maquina magquina
Reta 98 323,27
Montagem Todos :
g Overloque 91 348,13
Viés na cava Galoneira Todos 53 597,74
Alca lateral Pespontadeira| Todos 44 720,00
Viés de arco Pespontadeira| Todos 80 396,00
Reforcar costura da
alca Pespontadeira| Todos 20 1584,00
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Engate do meio | Pespontadeira| G e gg 57 555,79
Colocar alga de
silicone e travetar Travete Todos 203 156,06
Colocar fecho Zig-Zag Todos 45 704,00
Limpeza Funcionarias | Todos 81 391,11
Etiguetagem Funciondrias | Todos 25 1267,20

Produto: Sutida Tomara que Caia

maquina TP (s) por Capacidade Produtiva por
Etapa do Processo utilizada |tamanho maquina Méaquina
Viés de arco e arco Reta Todos 212 149,43
Montagem Reta Todos 243 130,37
Overloque Todos 125 253,44
Elastico na base Galoneira Todos 34 931,76
Rebater elastico da
base Pespontadeira Todos 104 304,62
Costurar elastico na
cava e lateral Todos 396,00
superior Galoneira 80
Rebater elastico da
cava e lateral Todos 565,71
superior Pespontadeira 56
Travete Travete Todos 25 1267,20
Colocar fecho Zig-Zag Todos 45 704,00
Limpeza Funcionaria | Todos 25 1267,20
Etiquetagem Funcionéria Todos 25 1267,20
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Calcinhas

Produto: Calcinha sem cés

Etapa do TP (s) por | Capacidade Produtiva
Processo maquina utilizada | tamanho | méquina por maquina
Montagem 1 Overlogue Todos 45 704,00
Costurar viés na _ Todos
parte da frente Galoneira 32 990,00
Montagem 2 Overloque Todos 106 298,87
Costurar vié; na ' Todos
parte superior Galoneira 25 1267,20
Travete Travete Todos 32 990,00
Limpeza Funcionarias Todos 20 1584,00
Etiquetagem Funcionarias Todos 25 1267,20
Produto: Calcinha com cés comum
Etapa do TP (s) por | Capacidade Produtiva
Processo magquina utilizada | tamanho | maquina por maquina
Montagem 1 Overloque Todos 51 621,18
Costurar viés na
parte da frente Galoneira Todos 32 990,00
Montagem 2 Overloque Todos 179 176,98
Travete Travete Todos 32 990,00
Limpeza Funcionérias Todos 20 1584,00
Etiquetagem Funcionérias Todos 25 1267,20
Produto: Calcinha com c6s embutido
Etapa do TP (s) por TP (s) por etapa do
Processo maquina utilizada | tamanho maquina processo
Montagem 1 Overloque Todos 54 586,67
Costurar viés na
parte da frente Galoneira Todos 32 990,00
Montagem 2 Overloque Todos 133 238,20
Travete Travete Todos 32 990,00
Limpeza Funcionarias Todos 20 1584,00
Etiquetagem Funcionérias Todos 25 1267,20




