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Resumo - Nas industrias de confeccdo, o processo basico de fabricacdo de
uma pecga envolve varias etapas. Dentre estas operagdes, o corte, em especial,
€ fundamental para que as empresas cumpram suas metas e produzam com
intuito de atender os requisitos de seus clientes. O presente trabalho foi
realizado em uma industria de confeccdo de roupas infantis, localizada na
cidade de Terra Roxa/PR, considerada a Capital Nacional da Moda Bebé e
dedicou-se a estudar o processo do setor de corte, tendo como objetivo
identificar possiveis falhas e deficiéncias no setor que acarretam em prejuizos
a empresa. O estudo foi feito por meio da observacao, coleta de dados, analise
documental e pesquisa informal entre os meses de abril a junho de 2018. Por
fim, propés-se mudangas que agregam ao setor, a partir da criagdo de um fluxo
documentado, aumentando a capacidade produtiva e diminuindo os custos de
pessoal, tornando a empresa mais competitiva no mercado atual.

Palavras-chave: Processo. Falhas. Deficiéncias.

Failures and deficiencies in the cutting sector process of a children’s
clothing company

Abstract - In the clothing industry, the basic process of manufacturing a part
involves several steps. Among these operations, cutting, in particular, is
fundamental for companies to meet their goals and produce in order to meet the
requirements of their customers. This paper was carried out in a children's
clothing manufacturing industry, located in the city of Terra Roxa/PR,
considered the National Capital of Baby Fashion and was dedicated to study
the process of the cutting sector, aiming to identify possible failures and
deficiencies in the sector that can cause losses to the company. The study was
carried out through observation, data collection, document analysis and informal
research from April to June 2018. Finally, it was proposed changes that add to
the sector, from the creation of a documented flow, increasing productive
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capacity and lowering personnel costs, making it the most competitive company
in the current market.

Keywords: Process. Failures. Shortcomings.

INTRODUGAO

O setor do vestuario infantil de Terra Roxa, no Oeste do Parana, levou
a cidade a ser considerada a capital nacional da Moda Bebé. Atualmente, conta
com mais de 40 fabricas espalhadas pela cidade, especializadas em roupas
para criancas com idade entre 0 e 3 anos. O setor é responsavel por 30% da
economia do municipio e emprega direta e indiretamente cerca de 3,5 mil
pessoas.

Tendo em vista o cenario atual e o elevado crescimento do ramo na
cidade, surge a necessidade de contribuir com o setor de corte da empresa, a
fim de identificar falhas e deficiéncias no processo do setor de corte e por fim
propor melhorias que agreguem em relacdo ao tempo de produgédo e
capacidade produtiva.

Sendo assim, o objetivo do presente trabalho foi de identificar possiveis
falhas e deficiéncias que ocorrem no processo do setor de corte de uma

empresa de confecgao de roupas infantis.

DESENVOLVIMENTO

Em dias atuais, as organizagbes devem estar aptas a atender as
variagdes e as necessidades que o mercado exige. Para isso, o conceito de
Gestao de Processos vem ganhando forga, como um conjunto de metodologias
e tarefas que buscam avaliar, desenhar, aperfeicoar e monitorar processos,
buscando a integracédo e a melhoria continua, consequentemente a eficiéncia e
eficacia dos custos e maximizando a experiéncia dos consumidores.

Para compreender-se melhor sobre o conceito, observam-se algumas
definices sobre processos. Segundo Oliveira’ (1996 citado por Aratjo et al,

2011), processo € um conjunto de atividades sequenciais que apresentam

' OLIVEIRA, Djalma de Pinho R. Revitalizando a empresa: a nova estratégia de reengenharia
para resultados e competitividade: conceitos, metodologia, praticas. Sdo Paulo: Atlas, 1996.
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relacdo légica entre si, com a finalidade de atender e, preferencialmente,
suplantar as necessidades e expectativas no plano interno e externo dos
clientes.

Outra importante e clara definicdo deve ser levada em consideracao,
pois consiste numa “ordenacao especifica das atividades de trabalho no tempo
€ no espaco, com um comego e um fim, com entradas (inputs) e saidas
(outputs) claramente identificados” (DAVENPORT?,1994 citado por ARAUJO et
al, 2011, p. 24).

Em adicdo, Gongcalves® (2000 citado por ARAUJO, 2011) define
processo como qualquer atividade ou conjunto de atividades que toma um
input, adiciona valor a ele e fornece um output a um cliente interno especifico.

Por fim, Araujo et al (2011) diz que processo € um conjunto
sequenciado de atividades formadas por um conjunto de tarefas elaboradas
com o objetivo de gerar um resultado que surpreenda o cliente.

Com o passar do tempo, a gestdo de processos passou a delimitar
dentro de um macroprocesso, diversos subprocessos, mantendo a inter-relagao
entre eles, porém, aumentando ainda mais a organizagao.

Do ponto de vista macro, os processos sao as atividades-chave
necessarias para administrar ou operar uma organizagdo. Desta forma, um
macroprocesso ou processo pode ser subdividido em subprocessos, que sao
inter-relacionados de forma l6gica (ARAUJO et al, 2011, p. 25).

Ainda, para Araujo et al (2011), ndo obstante, deve-se saber que todo
macroprocesso ou subprocesso € composto por um determinado numero de
atividades que acontecem dentro de cada um dos processos. Essas atividades
sdao acbes necessarias para produzir um resultado em particular, que,
dependendo da complexidade do macroprocesso, O processo, pode ser
dividido em tarefas que corresponderdo ao passo a passo para realizacdo de
cada atividade. No entanto, embora a maioria das organizacdes ainda esteja
estruturada funcionalmente, seus processos permeiam entre 0s

departamentos, segdes, setores, ou seja, horizontalmente.

2 DAVENPORT, Thomas H. Reengenharia de processo: como inovar na empresa através da
tecnologia da informacao. Rio de Janeiro: Campus, 1994.

3 GONGCALVES, José Ernesto Lima. As empresas sado grandes colegdes de processos. RAE.
Revista de Administracdo de Empresas, v. 40, n.1, p. 6-19, 2000a.
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Nesse ponto do processo, é importante salientar que as tarefas sao
parte integrante dos processos em um nivel superior de detalhamento, sendo
assim, pode-se ter que as tarefas demonstram atividades sequenciais, além
das interdependentes, agregando os fluxos de trabalho suficientes e
necessarios para que cada processo da organizagdo seja executado com
perfeicao.

No cenario atual, em que a competitividade é grande e as mudancgas
sdo constantes, as organizagbes precisam implantar e aperfeigcoar cada vez
mais a cultura de melhoria continua, para assim, construir vantagens
competitivas a partir de seus processos. Para isso, tem se disseminado a
importancia da criagao de unidades de Escritérios de Processos.

O interesse, a importancia e a efetiva incorporacdo de tarefas para
gerenciar processos nas organizagdes tem crescido ao longo dos anos. No
inicio do século passado, 0s processos ja se mostravam presentes na gestao
organizacional. Durante as décadas de 70 e 80, esse conceito teve influéncia e
demostrou resultados com a légica japonesa de organizagao da producédo. No
inicio da década de 90, a gestdo de processos estava vinculada as ideias da
Reengenharia e, mais recentemente, retornou com multiplas motivagdes, como
integracao de sistemas de informagao, ampliagao de controles internos, uso de
modelos de referéncia e outros desdobramentos (PAIM et al, 2009, p.238).

Ainda, para Paim et al (2009), a complexidade e abrangéncia
necessaria dos processos nas organizagdes, além das mudangas levando em
consideragcao melhorias e principalmente a integracdo e coordenacao dos
processos, tem sido considerado cada vez mais a necessidade das
organizagdes de se estruturarem para o gerenciamento dos processos.

Nesse contexto, para Paim et al (2009), tem-se alguns pontos que
identificam a necessidade dessas unidades, que contribuem para promover ou
induzir a organizagao a gestdo de processos:

- Desintegracdo da gestéo, levando a divergéncia os indicadores de
desempenho, orgamento, sistemas da informacdo, estratégia e demais
conhecimentos da organizagéo;

- Desatualizacdo dos documentos, levando dificuldade ao

entendimento dos processos;
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- Concentragao na rotina do dia-a-dia, esquecendo a importancia de se
estruturar e melhorar os processos;

- Colaboradores desmotivados por ndo conseguirem implementar os
processos;

- Cultura ao trabalho funcional, dificultando a atuagcdo coordenada e
sincronizada de toda a organizagao;

- Aumento dos custos, perda de mercado e clientes, falta de parceria
com fornecedores, atrasos, falta de inovacgéo.

Para Araujo et al (2011), a ideia de se ter um escritério dedicado
apenas a processos nao chega a surpreender, o objetivo de centralizar
atividades e dar controle unico ndo é novidade, ja que quase sempre ha o
desejo de reunir diversas atividades que possuem semelhanga a uma soO
pessoa.

Resumidamente, Escritorio de Processos € o responsavel por todo e
qualquer processo da organizagdo. Tem papel fundamental na selegdo e
definicdo das prioridades, transformando processos por meio de uma
padronizagao, utilizando metodologias e tecnologias e fomentando a inovagao.

A gestdo de processos, se estruturada, pode dotar a organizacao de
capacitacao para, efetivamente: Fazer com que os processos sejam
adequadamente entendidos pelos envolvidos, seja na forma como
estdo sendo realizados hoje, seja na forma como a organizagido
deseja que sejam atendidos no futuro. Conseguir ter um referencial
de desenvolvimento e aprimoramento organizacional que resulte em
vantagens competitivas ou comparativas para organizagdes privadas
ou publicas (e sem fins lucrativos), respectivamente. Promover o
funcionamento integrado e coordenado das atividades e recursos que
resultam nos produtos e servicos da organizagdo, entregues ou
produzidos por meio do efetivo funcionamento dos processos no dia-
a-dia. Cumprir com os requisitos de desempenho, tais como entrega
dentro dos prazos, custos, qualidade, margens de lucro/resultados e

outros niveis de servigos, viaveis somente pela continua gestao
integrada e articulada dos processos (PAIM et al, 2009, p.239).

Percebe-se que, a criacdo da unidade de Escritério de Processos,
desenvolve estratégias que deverdo ser aplicadas de maneira conjunta, a fim
de chegar ao objetivo em comum, que sao os resultados planejados antes da
aplicacéo ou redesenho do processo. Qualquer situagao que va ao contrario
disso, nao justifica a presenca ou necessidade do Escritério de Processos na

organizacgao.
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Nos processos de produgao tanto de produtos quanto de servigos ha
possibilidade de ocorrerem erros. Falhas sao inevitaveis, contudo, a empresa
deve estar constantemente procurando essas falhas, que muitas vezes podem
até nao ser percebidas em um primeiro momento, mas que, com o passar do
tempo, acabam afetando todo o processo.

Um departamento de producédo deve ser um caminho sem paradas, de
forma que n&o haja falhas, perdas ou até mesmo atrasos que venha a
prejudicar o andamento da producdo. Segundo Slack et al. (2002, p.628),
“Algumas falhas sao incidentes que podem ou nao ser percebidas”. A empresa
deve estar pronta para reverter esse obstaculo e cumprir com aquilo que foi

demandado, por isso € muito importante conhecer cada tipo de falhas.

Sempre ha a probabilidade de que, ao fabricar um produto ou prestar
um servigo, as coisas possam sair erradas. Aceitar que ocorrerao
falhas nao é, entretanto, a mesma coisa que ignora-las. Além disso,
nem todas falhas sdo igualmente sérias. Algumas falhas séo

incidentais e podem nao ser percebidas (SLACK et al, 2002, p. 628).

Podem-se classificar falhas de diversas formas, sendo as mais
importantes, as de instalagdo e as de pessoas, ja que ambas podem acarretar
atrasos significativos para a entrega dos pedidos aos clientes.

As falhas de instalagbes prejudicam tudo o que esta em sua volta, por
exemplo: edificio, instalagdes, eletroeletrdnicos, dentre as inumeras outras
maquinas que estdo dentro da empresa e ocorrem devido a instalagbes
malfeitas, em virtude de equipamentos que nao comportam o nivel da

produtividade.
Todas as instalagdes (isto €, maquinas, equipamentos, edificio e
acessorios) de uma producado tem probabilidade de quebrar. (...) por
exemplo, a falha de um computador em uma cadeia de supermercado
pode paralisar diversas lojas grandes até que seja reparada. (SLACK
et al, 2002, p.629).

As falhas de pessoas, afetam o quadro de colaboradores da empresa,
sejam elas funcionarios ou a diretoria. Tudo isso acontece por diversos fatores,
falta de atencédo, falta de comunicagcao, estresse diario, ou até mesmo erros
propositais, visando algumas consequéncias em seu favor. Esses pontos
devem ser levados em consideragao pela area de recursos humanos, pois o

desempenho dos colaboradores impacta diretamente na eficacia da producao.
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Segundo os autores, falhas de pessoas sdo de dois tipos: erros e
violagdes. “Erros” sdo enganos de julgamento, a posteriori, percebe-
se que alguém deveria ter feito algo diferente e o resultado é algum
desvio significativo da produ¢ao normal. (...) “violagdes” sdo atos que
sdo claramente contrarios ao procedimento operacional definido
(SLACK et al, 2002, p.629).

Observa-se que os atrasos ocorrem devido a algum imprevisto com a
linha de producgéo, ocasionando atrasos nos pedidos que acabam nao sendo
entregues a tempo aos clientes. A pontualidade pode influenciar na seguranga
que o cliente tem com sua empresa. Se determinada empresa faz um contrato
com determinado cliente e acaba ndo cumprindo com o combinado, isso tudo
abala seus principios no mercado de trabalho. Podendo dar oportunidade a
concorréncia.

As falhas de fornecedores também estdo entre as principais quando o
fato é atraso da producdo, qualquer falha na matéria prima que supre o
processo ou o atraso na entrega acabam gerando transtorno, pois impactam
diretamente no produto que chegara aos clientes. Segundo Slack et al. (2002,
p.630) “quanto mais uma producdo depende de fornecedores de matéria ou
servico, tanto mais tera probabilidade de falhas em razao de inputs defeituosos
ou de baixo padrdo.” Nesse sentido, € sempre importante que a empresa
busque uma relagao de confianga com seus fornecedores.

As falhas ou deficiéncias de clientes também podem ser frequentes, a
falta de atencdo com as informacdes do produto podem acarretar em mau uso,
muitas vezes pelo préprio desconhecimento do usuario. O importante é que a
empresa busque maneiras de constatar as falhas corriqueiras e busque formas
de minimiza-las ou até em alguns casos, sana-las. Segundo Slack et.al. (2002,
p.630) “A maior parte das organizagbes aceitara que tem responsabilidade de
educar e treinar os clientes e de projetar seus produtos e servigos de forma a
minimizar a probabilidade de falhas”.

Por fim, &€ necessario e de extrema importancia citar as falhas de
mapeamento e de fluxo de processo. Muitas empresas acabam tendo
insucesso no mapeamento de processos pela simples falta de conhecimento
da metodologia e das ferramentas adequadas, afetando a identificacdo dos

gargalos que prejudicam a eficiéncia do processo produtivo.
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E preciso definir algumas metas de avaliagdo para os processos, ou
seja, criar uma metodologia para entender se as agdes podem ser
melhoradas, em que podem ser melhoradas e se é possivel oferecer
produtos e servigos com ainda mais qualidade. Dessa forma, é
preciso incluir todas as pessoas envolvidas na avaliagido e
estabelecer um consenso sobre a metodologia de avaliagdo para que
se possa ter um resultado confiavel e promover as melhorias
necessarias (LOPES, 2016).

Nesse ponto, deve atentar-se a cada processo executado, envolvendo
uma metodologia adequada ao que foi planejado e que esta sendo realizado,
quesito esse que €& observado quando a empresa nao utiliza softwares
adequados. Outro erro cometido é ndo ter foco no mapeamento e nao
considerar fatores que sao externos, ja que na maioria das vezes a analise
pode apontar areas ou setores em que se tem ineficiéncias, mas as causas
podem residir fora dos processos em que essas falhas sao identificadas.

Ao final, outro erro cometido por muitas empresas, é criar mapas de
processos perfeitos e na pratica esquecerem-se de coloca-los em pratica, além
de se ter tudo desenhado, é importante que essas ferramentas sirvam para
realmente melhorar e agregar ao processo produtivo.

A presente pesquisa foi realizada em uma empresa que atua no ramo
de confecgao de roupas infantis, localizada no municipio de Terra Roxa, estado
do Parana, regiao conhecida pelas fabricas de vestuario infantil. Fundada em
15 de abril de 1996, a empresa iniciou suas atividades na casa do proprietario
e contava com 10 colaboradores, atualmente possui mais de 350
colaboradores diretos, trabalhando na matriz e suas filiais, sem contar os
trabalhadores indiretos que atuam na prestagao de servigos para a produgao.

Inicialmente foi realizado o desenvolvimento tedrico, buscando o
conhecimento necessario sobre as formas adequadas e corretas de producao e
0 que pode ser feito para identificar as falhas e deficiéncias que acontecem e
que poderdo vir a acontecer no processo. Em seguida realizou-se um estudo
com dados reais da empresa, que foram obtidos por meio da observacao,
coleta de dados, analise documental, pesquisa informal, que ocorreu com
frequéncia quinzenal dos meses de abril a julho de 2018.

O processo realizado no setor de corte ndo possui nenhuma

representacao grafica formal do seu fluxo, ou seja, todo processo é realizado
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de acordo com o conhecimento e pratica da gerente do setor e dos demais
funcionarios. Sendo assim, inicialmente constatou-se a necessidade de
elaborar o fluxograma do setor de corte. Assim, pode-se ter uma viséo geral do
setor, sanando possiveis duvidas além de facilitar a identificacdo de possiveis
falhas e deficiéncias.

Tendo como caracteristica o processamento por exceléncia, o
fluxograma é considerado um grafico universal, que representa uma sequéncia
de trabalho por meio de simbolos, tendo como principal vantagem verificar
como funcionam todos os componentes de um processo de forma clara e
objetiva. (CURY, 2005, p. 340).
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FLUXOGRAMA 01 — PROCESSO ATUAL DE PRODUCAO
FONTE: Os autores (2018)

Em complemento ao fluxograma apresentado acima, elaborou-se uma
tabela, na qual sdo apresentadas cada uma das atividades do processo,
quantidade de funcionarios, tempo médio de produgao e tempo de transporte,
para chegar-se ao tempo total de produgéo do setor.

Levou-se em consideragcao tempo médio de producado de cada etapa
tendo em vista que a duragcdo é variavel, devido aos seguintes fatores:
quantidade de pecas produzida, tipo de tecido e modelagem, ou seja, o tempo
de duracdo do processo do corte é variavel de acordo com as caracteristicas
do enfesto.

O tempo médio de produgao foi obtido junto a empresa, por meio da

encarregada do setor do corte. Ja o tempo de transporte, que corresponde ao



tempo que os funcionarios gastam para transportar o tecido até a préxima

etapa, foi cronometrado nas visitas a empresa.

QUADRO 01 - PROCESSOS E TEMPOS

Produc¢ao média de 435 pegas

Processo de corte

Descrigao do Processo

Tempo médio
de produgao

Tempo de
Transporte

Recebimento de
tecido na colmeia

- Processo em que o tecido e a pega
piloto sdo recebidos e armazenados na
colmeia.

- Numero de funcionarios: 01

03 min

01 min

Inspecdo 1

- Nesse processo sdo verificados os
tipos de tecido e cor de acordo com a
peca piloto.

- Numero de funcionarios: O mesmo do
processo anterior.

13 min

Marcacgao do viés

- Processo que sdao marcados os tecidos
gque serdo viés e a quantidade
necessaria.

- Numero de funcionarios: O mesmo do
processo anterior.

02 mim

03 min

Forragem de
enfesto

- Neste processo, o papel contendo
todas as informacbes do tecido é
colocado sobre a mesa.

- NUmero de funcionarios: 04

03 min

Enfesto do tecido

- Processo que sdao colocadas as
camadas do tecido sobre o papel do
enfesto.

- Numero de funcionarios: Os mesmos
do processo anterior.

25 min

Verificacdo da
qualidade

- Processo que sdo verificadas as
condicbes do tecido, identificando
possiveis falhas que possam
comprometer a qualidade das pegas.

- NUmero de funcionarios: Os mesmos
do processo anterior.

15 min

02 min

Separacdo de
tecido viés e
comum

- Etapa em que s3o separados os
tecidos que sdo viés.

- Numero de funcionarios: Os mesmos
do processo anterior.

03 min

01 min

Mesa de descanso

- Neste processo o tecido ja enfestado é
colocado na sequéncia da mesa para
aguardar o processo seguinte.

- Numero de funcionarios: Os mesmos
do processo anterior.

10 min

Corte do viés

- Processo em que o tecido para viés é
cortado e enrolado em pequenos rolos.
Esse tecido serd utilizado para enfeites
e acabamentos das pegas.

30 min

2 min
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- NUmero de funcionarios: 02

- Processo que consiste em retirar a
descricdo do enfesto (borda do papel). 01 min 1 min
- Numero de funcionarios: 02

Separacdo de
borda

- Neste processo, sdo verificadas se as
informacbes do sistema estdo de
acordo com a borda. 01 min 2 min
- Numero de funciondrios: Os mesmos
do processo anterior.

Verificagdo de
borda no sistema

- Processo em que o enfesto é
definitivamente cortado de acordo com
Corte do enfesto | as especificagdes da borda. 5 min 07 min
- Numero de funciondrios: Os mesmos
do processo anterior.

- Neste processo é feita a separagdo das
pecas cortadas de acordo com o

Separagdo tamanho e a cor. 15 min 02 min
- Numero de funciondrios: 03
- Processo que é feita a inspecdo final,
. verificando a qualidade do corte, ) )
Inspegao 2 15 min 10 min

manchas e defeitos no tecido.

- Numero de funcionarios: 03

- Processo que as pegas cortadas sdo
liberadas para o centro de distribuigdo. 7 min
- Namero de funciondrios: 01

Liberagao para o
CD

Total 148 minutos | 31 minutos

FONTE: Os autores (2018)

Ao final conseguiu-se identificar o tempo médio total do processo para
o corte de um enfesto, além de detalhar cada etapa que contempla esse
processo, podendo assim identificar possiveis pontos que precisam ser
melhorados.

Depois de realizadas as analises, constataram-se dois pontos que
apresentam falhas e deficiéncias e, que afetam diretamente o processo,
levando em consideragdo tempo do processo e as chances da peg¢a nao estar
apta para seguir ao préximo processo, qual seja a costura.

Inicialmente, foi proposta uma mudanca relacionada as inspecdes
efetuadas durante o processo do corte. Atualmente tem-se inspe¢des que
ocorrem no inicio, meio e fim do processo que totalizam em um tempo médio
de 43 minutos na produgdo, mas que sao feitas de forma inadequada,
resultando em falhas e deficiéncias. Para otimizar essa atividade, sugere-se a

empresa a alteracéo da Inspecéao 1, acrescentando a essa inspe¢ao uma mesa
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revisadora de tecido, uma vez que o mesmo ocorria de forma superficial e os
defeitos no tecido acabavam sendo identificados apenas apds o enfesto do

tecido. Para isso, elaborou-se uma proposta de solugcdo a partir da Matriz

SW2H.

QUADRO 02 - MATRIZ 5W2H — MESA REVISADORA

O qué?

Por qué?

Quem?

Como?

Quando?

Quanto?

Onde?

Adquirir
mesa
revisadora
de tecido.

Para que a inspecdo
inicial no processo
de corte ocorra de
forma detalhada
evitando a
descoberta de falhas
no decorrer do
processo e
consequentemente

Sécio
proprietario

Realizando
cotagles
com
empresas

01/12/2018

RS
21.232,00

Setor do
corte -
Inspegao
1

- do ramo.
a reducdo no tempo

de producao e
aumento da
capacidade
produtiva.

FONTE: Os autores (2018)

Sendo assim, a Inspegdo 1 passaria a ocorrer da seguinte forma:
inicialmente, seria verificado se o enfesto (papel que contém as informagdes da
pecga) esta de acordo com a pega piloto, na sequéncia, seria verificado o tipo de
tecido e a cor, apos, o rolo de tecido devera ser estendido sobre a mesa
revisadora, e os tecidos que possuem defeitos ja seriam substituidos antes de
serem enfestados.

Destaca-se a importdncia da mesa revisadora, levando em
consideragao que a empresa possui em seu estoque rolos de tecidos com mais
de 18 anos, aumentando a probabilidade de apresentarem defeitos. Como a
inspegao tem a capacidade de atender a produgao do setor de corte, sugere-
se, que a Inspegado 1 ocorra sempre antecipando a produgédo do dia seguinte,
evitando interrupgdes e pausas no decorrer do processo. Com a mudancga, a
Inspecéao/Verificacdo da Qualidade nao seria mais necessaria e na Inspecéao 2,
seria verificado apenas a qualidade do corte do tecido, havendo possibilidade

de reducdo da quantidade de funcionarios, que € de trés para apenas um,
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da

aproximadamente R$47.066,64* anuais, levando em consideragdo o salario de

reduzindo os custos empresa com encargos trabalhistas em

um funcionario do setor, conforme tabela abaixo:

TABELA 01 - DEMONSTRA:I'IVO DE REDUCAO DE CUSTOS COM ENCARGOS
TRABALHISTAS COM AQUISICAO DE MESA REVISADORA
Descrigao Valores
Valor da mesa revisadora de tecido R$ 21.232,00
Salario mensal do funcionario R$ 1.250,00
Custo mensal do funcionario R$ 1.961,11
Custo anual do funcionario R$ 23.533,32
Reducao no custo anual de dois funcionarios R$ 47.066,64

Pay Back de 19 dias

FONTE: Os autores (2018)

A segunda sugestdo de melhoria seria aplicada ao corte do viés.
Atualmente esse processo é realizado por duas maquinas manuais movidas a
pedal, com capacidade de corte de tecido de no maximo 90 centimetros,
gerando 3 rolos de viés em um tempo médio de 30 minutos. Percebe-se a
necessidade de substituicdo das maquinas manuais de corte do viés por uma
maquina automatica com maior capacidade de produgdo em menos tempo,
sendo assim, ira sugerir-se a empresa a aquisicao de uma maquina automatica
de corte de viés, com capacidade para tecidos de até 1,80 metros gerando até
5 rolos de viés em um tempo médio de 5 minutos. Para isso, apresenta-se a
Matriz SW2H.

QUADRO 3 - MATRIZ 5W2H — MAQUINA AUTOMATICA DE CORTE DE VIES

O qué? Por qué? Quem? Como? Quando? | Quanto? | Onde?
Para melhorar
a qualidade do
Adquirir corte dos rolos Realizando
o L . ~ Setor
maquina de viés, além . cotacoes
o Sécio R$ do
automatica | de ter-se . ... |com 01/12/2018
. proprietario 13.750,00 | corte —
para corte | maior empresas viés
de viés produtividade do ramo.
em menos
tempo.

FONTE: Os autores (2018)

* Para o calculo levou-se em consideragdo o salario mensal para a fungéo, mais gratificagdo e
encargos trabalhistas.
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Essa mudanca se da principalmente em decorréncia da possibilidade
de ajuste da velocidade de acordo com o tipo de tecido e habilidade do
operador, além disso, a maquina é capaz de gerar até 5 rolos de viés com
maior qualidade no corte. Importante destacar também que, a aquisigado da
maquina de corte de viés automatica, traz a possibilidade de redugdo de um
funcionario, representando a redug¢ao nos custos com encargos trabalhistas de
R$ 24.450,72° anuais, levando em consideragéo o salario de um funciondrio do
setor, conforme também demonstrado na tabela abaixo:

TABELA 02 - DEMONSTRATIVO DE REDUGCAO DE CUSTOS COM ENCARGOS
TRABALHISTAS COM AQUISICAO DE MAQUINA AUTOMATICA DE CORTE VIES

Descrigao Valores
Valor da maquina automatica de corte de viés R$ 13.750,00
Salario mensal do funcionario R$ 1.300,00
Custo mensal do funcionario R$ 2.037,56
Custo anual do funcionario R$ 24.450,72

Pay Back de 12 dias

FONTE: Os autores (2018)

Para agregar as sugestbes apresentadas, elaborou-se um novo

fluxograma, tornando visivel as alteragdes propostas, conforme abaixo:

Reposigdo da
peca - corte
manual

Recebimento
de tecido na
colméia

Inspecig 1
Nao

Corte do viés
Marcagdo do
viés ﬁh‘

Viés

's ™
Forragem do Enfesto do SED.EFEGE_D. ge Mesalde Separacdo da
X tecido viés e descanso do
enfesto tecido . borda
comum Comum| tecido
LN ”

Verificacdo de
borda no
sistema

Inspecdo 2

Liberacdo para
o (D

Separacdo

Y

Aguardar
liberagio

FLUXOGRAMA 02 — PROCESSO SUGERIDO DE PRODUCAO
FONTE: Os autores (2018)

> Para o calculo levou-se em consideragdo o salario mensal para a fungéo, mais gratificacéo e
encargos trabalhistas.
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Apresenta-se, ainda, o quadro no qual sdo apresentadas cada uma das

atividades do processo, quantidade de funcionarios, tempo médio de producéao

e tempo de transporte, também de acordo com as alteragcdes propostas.

QUADRO 4 - NOVOS PROCESSOS E TEMPOS

Produgdao média de 435 pegas

Tempo
Processo de e - P Tempo de
Descrigdao do Processo médio de
corte ~_ | Transporte
produgao
Recebimento |- Processo em que o tecido e a pecga piloto sdo
de tecido na | recebidos e armazenados na colmeia. 03 min 01 min
colmeia |- Numero de funcionarios: 01
- Nesse processo inicialmente sdo verificados se
enfesto e peca piloto estdo de acordo, na sequéncia
sdo verificados cor e tipo de tecido de acordo com a
N eca piloto. Apds, os tecidos sdo estendidos na .
Inspegdo 1 pega prioto. Apos, ) - 20 min
mesa revisadora buscando identificar falhas e
defeitos que comprometam a qualidade do tecido.
- Nimero de funciondrios: O mesmo do processo
anterior.
- Processo que sdao marcados os tecidos que serdo
Marcagdo do | viés e a quantidade necessaria. . )
g - g — 02 mim 03 min
vies - Numero de funciondrios: O mesmo do processo
anterior.
- Neste processo, o papel contendo todas as
Forragem de |. ~ S .
informacdes do tecido é colocado sobre a mesa. 03 min
enfesto - —
- Numero de funciondrios: 04
- Processo que sdo colocadas as camadas do tecido
Enfesto do |sobre o papel do enfesto. 25 min
. , T - |
tecido - Numero de funciondrios: Os mesmos do processo
anterior.
= - Etapa em que sdo separados os tecidos que sdo
Separacaode| ., P g P g
. L viés. _ _
tecido viés e p - 03 min 01 min
- Numero de funciondrios: Os mesmos do processo
comum .
anterior.
- Neste processo o tecido ja enfestado é colocado
na sequéncia da mesa para aguardar o processo
Mesa de ) .
seguinte. 10 min
descanso - —
- Numero de funciondrios: Os mesmos do processo
anterior.
- Processo em que o tecido para viés é cortado e
.. |enrolado em pequenos rolos. Esse tecido sera ) )
Corte do viés - . 05 min 2 min
utilizado para enfeites e acabamentos das pecas.
- Numero de funciondrios: 01
s sodel” Processo que consiste em retirar a descricdo do
eparagao de . .
parag enfesto (borda do papel). 01 min 1 min

borda

- Numero de funcionarios: 02
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e - Neste processo, sdo verificadas se as informacdes
Verificagao . ~
do sistema estdo de acordo com a borda. . .
de borda no - — 01 min 2 min
sistema - Numero de funciondrios: Os mesmos do processo
anterior.
- Processo em que o enfesto é definitivamente
Cortedo |cortado de acordo com as especificagdes da borda. . .
- — 5 min 07 min
enfesto - Numero de funciondrios: Os mesmos do processo
anterior.
- Neste processo é feita a separacdo das pegas
Separacdo |cortadas de acordo com o tamanho e a cor. 15 min 02 min
- Ndmero de funciondrios: 03
- Processo onde é feita a inspecgao final, verificando
Inspecdo 2 |apenas a qualidade do corte. 5 min 10 min
- NUumero de funciondrios: 01
. . - Processo que as pegas cortadas sdo liberadas para
Liberacao TR )
Db o centro de distribuicdo. 7 min
arao p L
P - Numero de funciondrios: 01
105 .
Total . 29 minutos
minutos

FONTE: Os autores (2018)

Apos realizadas todas as analises, apresentacao das sugestdes e do

novo fluxograma e tabela de tempos e processos, fica facil serem identificados

os pontos positivos das melhorias propostas. Em relacdo ao tempo médio de

producdo, teve-se reducdo de 43 minutos na producdo de 435 pecgas, em

percentual isso significa 29,05% de redugdo no tempo médio de producéo,

além disso, importante frisar que possiveis falhas e defeitos no tecido sao

identificados na primeira inspecao, antes de iniciar efetivamente o processo de

corte do tecido, evitando possiveis paradas na producdo do setor. No quadro

abaixo, observa-se 0 aumento da produtividade em 33,62%.

QUADRO 5 - PRODUTIVIDADE

Descricao Dia Més Ano
Produgao antes das mudancgas sugeridas 1.166 | 25.652 | 307.824
Producao depois das mudancgas sugeridas | 1.558 | 34.276 | 411.312
% de crescimento na produgao 33,62% | 33,62% | 33,62%

FONTE: Os autores (2018)

CONSIDERAGOES FINAIS
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De acordo com o exposto, observou-se que ha necessidade de
mudancas no fluxo do setor de corte da empresa, a partir da aquisicao de duas
maquinas que auxiliardo no tempo de producdo, aumentando a capacidade
produtiva do setor.

Conclui-se que, se a empresa aceitar e utilizar as sugestdes propostas
no plano de agao podera reduzir o tempo médio de produgdo em 43 minutos,
que representara ao final de um ano a produgao de 103.488 pecas a mais. Em
percentual, isso corresponde a 33,62% a mais, aumentando consideravelmente
sua competitividade em relacdo ao atendimento do objetivo relacionado a
produtividade, além de, agilizar o processo e torna-lo mais confiavel, a empresa
podera melhor organizar sua forma de trabalho, estabelecendo metas de
producdo, e consequentemente diminuira os custos operacionais, aliado a

satisfagcao dos seus clientes, tornando-a mais competitiva no mercado.
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