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Resumo

Alicercado ao pensamento enxuto e com o auxilio do mapeamento do fluxo de valor, o presente
estudo tem por objetivo eliminar os desperdicios e aumentar a produtividade em uma indudstria
téxtil, mediante a separagdo dos processos que agregam ou ndo valor a mesma. Embasado nos
principios do lean manufacturing, seus calculos, ferramentas e métodos adotados, realizou-se
um estudo de caso em uma organizacao localizada no interior de Santa Catarina, no setor da
confeccdo de toalhas das mais diversas variacdes. O método de coleta e analise de dados
adotado foi dividido em cinco etapas. Primeiro, foram definidos o fluxo e a familia de produtos,
fundamentados ao indice de produtividade das maquinas do setor e a representatividade dos
artigos passados nelas. Em seguida, foi elaborado o mapa do estado atual, detectadas as
atividades que ndo agregam valor e aplicados os conceitos e métricas da manufatura enxuta,
a fim de eliminar essas perdas encontradas. Conseguinte, elaborou-se o mapa do estado futuro
e o plano de acdo, onde é mostrado seu novo e melhor indice de produtividade e listado outros
ganhos obtidos. Observa-se na proposta uma reducéo de 90% do lead time e 38% do tempo de
processamento do fluxo, aléem do aumento de 27% do indice de produtividade, quando
comparado ao modelo inicial.
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1. Introducéo

Com um mercado cada vez mais concorrido, exigente e globalizado, acompanhar o
avanco tecnoldgico, estabelecer diferenciais competitivos e implementar métodos de melhoria
NOS processos se torna uma necessidade para as organizagdes que buscam a superioridade em

relacdo aos concorrentes, bem como a plena satisfacdo de seus clientes.

Um setor que tem encontrado dificuldades devido a competitividade, principalmente em
relacdo as industrias chinesas, € o de industrias téxteis. Dados da Associa¢do Brasileira da
Industria Téxtil e Confeccdo (ABIT, 2015), demostram que ocorreu uma reducdo de US$ 9,1
bilhGes no faturamento anual de 2011 para o de 2013, mesmo com 0 aumento de 496 novas
empresas nesse setor. Ainda, em 2014 houve queda de 4,3% na industria de transformacéo e
decréscimo de 6,4% no segmento téxtil (MARCONDES, 2016).
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Contudo, a economia brasileira tem mostrado seus primeiros sinais de recuperacao. No
més de janeiro de 2015, a producéo fisica do setor téxtil cresceu 5,6% e em 2017, a producéo
industrial aumentou 1% e as vendas no varejo cresceram 2% (MARCONDES, 2016; ABIT,
2017).

Para dar continuidade a esse desenvolvimento e manter seu crescimento no mercado,
empresas adotam estratégias e métodos de producdo enxutos visando aumentar a eficiéncia de
Seus processos, aprimorar sua capacidade produtiva, eliminar os desperdicios encontrados e
reduzir tempos como o lead time e tempo de processamento, objetivando acrescer sua
lucratividade (SOARES, 2014).

Uma ferramenta conhecida e usada para esse planejamento € a criacdo de um
Mapeamento de Fluxo de Valor (MFV). Ele realiza a modelagem de processos no qual aborda
a reducdo dos desperdicios e sua consequente agregacdo de valor, sendo um suporte de
referéncia para um plano de implementacéo enxuta (VASCONCELOS, 2016).

Deste modo, a partir dos conceitos do lean manufacturing e esboco do mapa do fluxo
de valor, o objetivo do artigo refere-se na analise do processo produtivo de uma industria téxtil
localizada no interior de Santa Catarina, com o intuito em eliminar seus desperdicios, aumentar
sua produtividade para assim propor uma situagdo futura que mostre 0s ganhos desse

desempenho, mediante a separacdo dos processos que agregam ou nao valor a organizacao.

2. Referencial tedrico

2.1 Lean manufacturing
Womack e Jones (1998) descrevem o pensamento enxuto como um meio de especificar
as acOes que criam valor, alinha-las em sua melhor sequéncia e realiza-las sem interferéncias e

de forma cada vez mais eficaz.

Os primordios do Lean Manufacturing (LM) remontam ao Sistema Toyota de Producéo.
O executivo Toyota Taiichi Ohno introduziu nos anos 50 a cria¢do e implantacdo de um sistema
de producdo, com foco principal em identificar e, posteriormente, eliminar os desperdicios do
processo, para reduzir custos e aumentar a velocidade e qualidade da entrega do produto aos
seus clientes. O sistema Toyota de producdo por retratar um meio de produzir mais com uma
menor quantidade de recursos foi nomeado producdo enxuta (lean production ou lean
manufacturing) (WERKEMA, 2006).
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Existem diferentes defini¢cbes do conceito de manufatura enxuta, dentre elas pode-se
evidenciar:
A eliminacéo de desperdicios e elementos desnecessarios a fim de reduzir custos; a

ideia basica é produzir apenas 0 necessario, N0 momento necessario e na quantidade
requerida (OHNO, 1997).

Para maior compreensdo do tema, Womack e Jones (1998) citam ainda os cinco

principios fundamentais considerados dentro da manufatura enxuta, listados abaixo.

a) Valor: A permanéncia no mercado de qualquer organizagédo se submete a criagdo
de valor, que necessita ser analisada pelo olhar do cliente. Isto &, ter a percepgdo de quais as
verdadeiras especificacdes do produto pelo qual o cliente esta disposto a pagar, de forma a gerar
aumento nos lucros e melhorias nos processos da empresa;

b) Cadeia de valor: E necessario identificar e analisar toda cadeia de valor, desde o
fornecedor até o cliente final em trés categorias: aqueles processos que efetivamente agregam
valor, 0s que ndo geram valor, mas sao um “mal necessario” para a manutengdo dos processos
e da qualidade e, por fim, aqueles processos que ndo agregam valor e devem ser prontamente
eliminados;

c) Fluxo: Deve ser possibilitado sempre o fluxo de material entre cada atividade ou
processo da cadeia de valor. E um meio simplificado de eliminar desperdicios, visto que a
criacdo de fluxo suprime os tempos de paragem ou espera;

d) Puxar: O cliente deverd nortear a velocidade de producdo e a projecdo de
encomendas, evitando o acumulo de estoque e a perca de valor do mesmo em consequéncia ao
excesso de quantidade disponivel para a venda;

e) Alcangar a perfeicdo: Também titulado por “melhoria continua “ou “kaizen” é a
assimilacdo da cultura de melhoria constante, busca pelo estado ideal. Considerando que a
perfeicdo nunca é alcangada, mas sera constante a possibilidade de melhoria a partir da situacéo

atual.

No centro do LM esta a reducdo dos sete tipos de desperdicios classicos, ou também
intituladas perdas, presentes dentro de uma empresa. Conforme o0 Quadro 1, sdo detalhados tais

desperdicios eliminaveis, na visdo de Ohno (1997), pela manufatura enxuta.
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Quadro 1 — Desperdicios do lean manufacturing

Desperdicio Descricao

Superproducéo Produzir acima do necessario, ou antes, do requerido
Movimentac¢do do produto utilizando meios de
Transporte ~
transporte que ndo agrega valor
Defeitos ou limita¢des (capacidade) nos
equipamentos. Operag¢des extras sdo introduzidas

Processamento

para atender um esforgo que ndo agrega valor ao
ponto de vista do cliente

Fabricacdo de produtos defeituosos

Pecas que contém erros, enganos, falta de algum
insumo necessario, defeitos ou necessitam retrabalho

Estoques

Capital parado. Materiais, pecas ou produtos
disponiveis além do que o cliente necessita no
momento

Movimentagéo

Movimento que ndo agrega valor

Espera

Tempo de ociosidade de pessoas, matérias ou

equipamentos devido a algum tipo de perturbagdo
Fonte: Adaptado de Shingo (1996)

O Diagrama da Casa do Sistema Toyota de Producdo € uma representacdo simples de
um sistema estrutural como auxilio a disseminacdo dos conceitos de lean manufacturing. Ha
diversas representacbes da casa, mas o0s principios fundamentais, praticas e ferramentas
presentes na metodologia mantém-se as mesmas (LIKER, 2005). A Figura 1 exibe uma dessas

representacdes.

Figura 1 — Diagrama da Casa do Sistema Toyota de Producdo
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Engenharia de Producéo - UEM Pagina 4



Universidade Estadual de Maring? - UEM Departamento de Engenharia de Produgéo
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Conclusédo de Curso — Ano 2017

A manufatura enxuta possui as mais variadas técnicas, métodos e ferramentas dentro de

seus conceitos. O Quadro 2, a seguir, exibe-as.

Quadro 2 — Defini¢bes dos elementos do lean manufacturing (continua)

Técnicas, métodos e ferramentas Definicao

Introducdo do lote na linha de producéo
simultaneamente a finalizacdo de outra unidade de
produto acabado, feito conforme pedidos das
operacBes dentro de um takt time

Fluxo continuo ou unitario

Taxa em que os produtos devem ser produzidos para
atender a demanda. Fator primordial para que haja

Takt Time sincronizacdo da producéo, ele consiste da
disponibilidade de cada unidade de produto em

conformidade com seu proprio intervalo de tempo

Trata-se de uma estratégia de gestdo de estoques
onde os produtos que estdo armazenados a mais
First in first out tempo séo os despachados primeiro ao consumidor.
Isso garante que o custo da mercadoria vendida e o
custo do estoque sejam correspondentes

Dispositivo sinalizador que dé instrugdes tanto de
Kanban producdo quanto de retirada a producgdo de itens de
um sistema puxado

Produzir somente o necessario, na quantidade exata e
no momento ideal em que a linha de montagem
Just-in-time requer, com qualidade total, visando entregar
produtos com lead times curtos que atendam as
demandas especificas dos clientes

Processo de “automagio inteligente” que compreende

em fornecer inteligéncia a maquina, com objetivo de

Jidoka prevenir defeitos, anomalias e garantir a qualidade e

eficiéncia do processo na fabricacdo e redugéo dos
materiais

Projeto, desenvolvimento e fabricacéo de produtos
Gestdo da Qualidade Zero Defeito que irdo satisfazer os desejos dos consumidores, com
a maior qualidade e ao menor custo possivel

Termo japonés que significa melhoria continua. E
uma metodologia para o alcance de melhorias rapidas
Kaizen gue consistem no emprego organizado do senso
comum e criatividade para aprimorar um processo

individual ou um fluxo de valor completo

Consiste em um conjunto de procedimentos e/ou
dispositivos cujo objetivo é detectar e corrigir erros
Poka-yoke em um processo antes que se transformem em
defeitos percebidos pelos clientes (internos e

externos)

Método utilizado para indicar os procedimentos para
a execucdo das tarefas de um processo, de modo que
0s resultados almejados possam se concretizar e se
uniformizar

Padronizagdo
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Quadro 2 — Definicbes dos elementos do lean manufacturing (final)

Técnicas, métodos e ferramentas Definicdo

E colocar em local de fécil vis&o todas as
ferramentas, pecas, atividades de producéo e
Gestao visual indicadores de desempenho do sistema de producéo,

de modo que a situacdo do sistema possa ser
entendida rapidamente por todos os envolvidos

Método para reducdo dos tempos de preparo dos
equipamentos, ou setups, permitindo uma economia
na producdo e baixa dos tempos de atravessamento

(lead times)

Troca rapida de ferramentas

O 5S é um método cuja finalidade é promover e
manter a limpeza e organizacdo das areas de trabalho,
tanto administrativas quanto de manufatura, agindo
5S como um pilar basico do lean manufacturing. A sigla
5S deriva de cinco palavras japonesas que comegam
com a letra S, e traduzidas ao portugués significam:
classificar, ordenar, limpar, padronizar e manter

Fonte: Adaptado de Monden (2015) e Werkema (2011)

Para instituir o LM € imprescindivel a compreensao da estrutura e escopo dos sistemas
de producéo, especificando quais praticas carecem de serem empregues. E de suma importancia
ter uma visdo além dos processos individuais e inteirar-se sobre o fluxo de informacGes e
materiais de toda organizacdo afim de reconhecer e eliminar os desperdicios. Nesta conjuntura,
0 mapeamento do fluxo de valor revela-se como uma das técnicas que mais suprem as
necessidades referentes ao sistema lean (ABDULMALEK; RAJGOPAL, 2007).

2.2 Mapeamento do fluxo de valor
Silva (2011) destaca que o MFV € um diagrama simples do sistema Toyota, com
capacidade de identificacdo de quaisquer atividades circundadas ao fluxo de materiais e

informacdes, necessarias a resposta ao cliente, desde o pedido até a entrega.

Werkema (2006) considera o fluxo de valor como todas as atividades (que agregam ou
néo valor), realizadas por uma organizagéo para projetar, produzir e entregar seus produtos aos
clientes, composto por elementos como fluxo de materiais, transformacao de matérias-primas
e produtos acabados e fluxo de informac@es. Utiliza simbolos graficos de forma a documentar
e apresentar visualmente a sequéncia e movimento de informacfes, materiais e aces que

compdem o fluxo de valor da empresa.

Considerado uma ferramenta essencial, 0 mapa de fluxo de valor ajuda na identificagao
dos gargalos, desperdicios e suas fontes, torna as decisfes sobre o fluxo visiveis, engloba
conceitos e técnicas enxutas, além de reduzir significativamente e de forma simples a

complexidade do sistema produtivo, oferecendo um sistema de diretrizes para a analise de
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possiveis melhorias, aperfeicoando os procedimentos que agregam valor e eliminando os que
ndo agregam e ndo sao necessarios (ROTHER e SHOOK, 2003).

Alguns pontos, segundo Werkema (2006), devem receber grande atengdo quando se

objetiva o uso correto do MFV, destacados a seguir:

1. Todos os fluxos de valor da organizacdo ndo podem ser mapeados a0 mesmo tempo
e de forma apressada. Necessita dar inicio ao fluxo uma familia de produtos que se considera
estratégica, para o qual serdo implantadas agilmente acOes corretivas e de melhoria a partir de
falhas detectadas. Posteriormente, deve-se repetir para a proxima familia de produtos;

2. O mapeamento deve ser construido por um lider que possua visao da empresa como
um todo e, que mais tarde, tenha capacidade da implantacdo de acbes de melhorias, sem
depender de fronteiras funcionais ou departamentais;

3. No mapeamento, o fluxo de informacGes é tdo significativo quanto o fluxo de
materiais;

4. Atividades com relacdo a retrabalhos e inspecfes devem ter registro no mapa;

5. N&o devem ser contidas informac6es em excesso ou detalhes pouco Uteis no mapa;

6. Elaboracdo da verséo e data do mapa devem sempre possuir registro;

7. N&o devem estar presentes no mapeamento do fluxo de valor dados que ndo foram

coletados ou confirmados pela equipe.

3. Método de pesquisa

3.1 Adequacdo metodoldgica
Segundo Jung (2010), no que se refere a adequacdo metodoldgica, perduram diversos
modos de classificacdo de uma pesquisa ao considerar sua forma de abordar o problema, seus

procedimentos técnicos, sua natureza e seus objetivos.

A abordagem do estudo pode ser classificada como qualitativa, que tende a salientar os
aspectos dinamicos, holisticos e individuais da experiéncia humana, para apreender a totalidade
no contexto daqueles que estdo vivenciando o fenémeno (POLIT, BECKER E HUNGLER,
2004, p. 201).

Quanto a sua estratégia, utilizou-se do estudo de caso e da pesquisa bibliografica. Para
Fonseca (2002), o estudo de caso pode ser caracterizado como um estudo de uma entidade bem
definida como um programa, uma instituicdo, um sistema educativo, uma pessoa, ou uma
unidade social. Visa conhecer em profundidade o como e o porqué de uma determinada situacao

que se supde ser Unica em muitos aspectos, procurando descobrir o que ha nela de mais essencial
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e caracteristico. Ja a pesquisa bibliografica, segundo o mesmo autor, é realizada a partir do
levantamento de referéncias teoricas ja analisadas, e publicadas por meios escritos e eletronicos,
como livros, artigos cientificos, paginas de websites. Qualquer trabalho cientifico inicia-se com
uma pesquisa bibliogréfica, que permite ao pesquisador conhecer o que j& se estudou sobre 0

assunto.

Em relacdo a natureza a pesquisa é considera aplicada, onde se objetiva gerar
conhecimentos para aplicacao pratica, dirigidos a solucdo de problemas especificos. Apoiado
aos objetivos, a pesquisa pode ser considerada exploratoria ja que busca proporcionar maior
familiaridade com o problema, com foco a torna-lo mais explicito e a construir hipéteses (GIL,
2007).

3.2 Coleta e andlise dos dados e procedimentos

De acordo Rother e Shooker (2003), para a elaboragéo do mapeamento de fluxo de valor
em uma organizacao, a etapa inicial, € a da definicdo do fluxo e da familia de produtos por seu
grau de complexidade. Em seguida, realiza-se seu desenho em estado atual, para a discusséo, o
planejamento e a implantacdo de agbes de melhoria. E levado em consideragio o tempo de
ciclo, tempo de agregacéo de valor, lead time, tempo de troca de ferramentas, disponibilidade
de equipamentos, tamanho dos lotes de producdo e numero de operadores. Posteriormente, é
desenhado o mapa futuro, com o proposito de idealizar um plano de acdo que apura como serdo
aplicadas as alteracOes identificadas nas fases anteriores, quais ferramentas utilizar e qual data
e responsavel para executar cada atividade.

Tendo em vista esse conceito, 0 método de coleta de dados e procedimentos de anélise

do presente estudo foi feito com base no fluxograma expresso na Figura 2.

Figura 2 — Fluxograma Produtivo

1° passo | mmmp | 2° passo | memp | 3° passo | mmp | 4° passo | mmmp | 5° passo

Identificar o Mapear o
fluxo de estado

valor atual

Identificar as
possiveis
WELEIEE

Mapear o
estado
futuro

Representagéo visual Informagdes

Definig&o da familia de do fluxo através do documentadas e Atividades que néo Resultados esperados
produtos, a pam'r de acompanhamento diario possiveis melhorias agregam valor séo sédo documentados,
uma;natureza;leorca; do chéo de fabrica a averiguadas através eliminadas e ¢ calcula-se os ganhos e
com intuito de verificar partir de entrevistas dis feramantag: redesenhado o mapa é encaminhado para
o fluxo gargalo com operadores e calculos e dados contendo as mudancas posterior aplicagéo.
métricas de tempo e estatisticos embasados flecessarias.:
espaco do local. no lean.

Fonte: Autoria propria (2018)
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A etapa de escolher o fluxo de valor e definir a familia de produtos é constituida por
uma natureza tedrica apoiada a entrevistas a colaboradores dos setores envolvidos
(coordenadores e supervisores) com o intuito de estipular o fluxo gargalo dentro da organizacao
e qual familia de produtos com maior representatividade dentro dele.

A fase de desenhar o mapa do estado atual abrangeu o acompanhamento diario do chdo
de fabrica, averiguando quais sdo as adversidades do processo. Tais informacdes foram
documentadas com suporte de entrevista dos operadores envolvidos no fluxo, nas métricas das
distancias do local e cronometragem de tempos de opera¢do. Com base no mapa desenhado, as
perdas encontradas foram ponderadas fazendo uso de célculos e dados estatisticos, objetivando

a resolucdo dos problemas do estudo e 0s responsaveis por sua aplicacao.

No feitio do mapa do estado futuro, tais perdas foram revertidas em oportunidades,
enxugando o processo e apontando os ganhos esperados com essas mudancas. Por fim, os
resultados esperados foram documentados em um plano de acao e foi encaminhado a empresa

para aplicacao.

4. Desenvolvimento

4.1 Caracterizacdo da empresa

Com apenas uma sede de unidade fabril, residida na cidade de Blumenau no estado de
Santa Catarina e mais de 135 anos de historia, a organizacdo participante deste estudo é de
grande porte, possuindo hoje em torno de 2000 colaboradores. A empresa esta inserida no setor
de cama, mesa, banho, tecidos para decoracdo e atelié e esta presente em aproximadamente 30

paises, considerada uma das maiores exportadoras brasileiras em artigos téxteis.

Essa organizacdo produz todo o fluxo teceldo, desde a fiacdo onde acontece a
transformacédo do algoddo em fio, até a expedicdo, onde o produto sera encaminhado para o
cliente. A Figura 3 mostra o fluxograma dos processos produtivos da organizacao.
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Figura 3 — Fluxograma Produtivo

FIACAO PREPARACAQ ATECELAGEM
Inicio do processo produtivo. > O fio é engomado, para ficar >
Transformacao do algodao em mais resistente e transferido
fio para os urdumes

L

TECELAGEM
Transformacgao do fio em
tecido liso ou felpudo

CONFECCAO
BEMEFICIAMENTO Momento que cortam, EXPEDICAO
Processo de tingimento, — revisam costuram, dobram, ——>> Produto é separado e
estamparia e acabamento embalam, bordam nossos encaminhado para o cliente
produtos

Fonte: Autoria propria (2018)

O presente trabalho discorre no setor da confeccdo, mais precisamente na Confecgéo
Banho, onde sdo feitos os tecidos de decoracao, as toalhas lisas, as toalhas de praia e as toalhas

de banho (felpudo), em suas mais diversas varia¢fes e tamanhos.

Esse setor possui trés células funcionadas em trés turnos distintos. O primeiro turno
conta com 164 funcionérios, o segundo turno com 132 funcionarios e o terceiro turno com 50

funcionaérios.

As células sdo divididas como medicdo, automaticas e convencionais. Na medicdo séo
feitos os tecidos de parede e decoracdo, dispostos em rolos. Nas convencionais, assim como nas
automaticas, sao feitos os tecidos lisos e felpudos das toalhas. Na primeira, se encontra um
trabalho mais humanizado, com maior lentiddo e mais detalhado. J& a segunda, que € a célula
em foco do presente estudo, temos 0 maquinario mais pesado, rapido e moderno, porém, com

algumas restri¢des de costura.

A divisdo das automaticas consta com 59 maquinarios dos mais diversos tipos, deles, 7
sdo automaticos, 25 sdo semiautomaticos e 27 sdo para costuras convencionais, usados nos mais

diversos fluxos, conforme a necessidade do produto e a programacao feita para 0 mesmo.

A programacao da producdo no setor é realizada através de uma previsdo de demanda
e de pedidos dos clientes. Todos os dias, apesar de existir uma programacao mensal, sdo feitas
alteracdes, caminhando de acordo com o que ficou pronto no beneficiamento, ja foi aprovado

pela qualidade e que ja possui aviamentos do almoxarifado disponiveis, pois s6 ap0s a essas
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etapas, o tecido serd programado no Planejamento e Controle da Producdo (PCP) para ir para

ao corte da confeccdo, que € a primeira etapa desse processo.

Além disso, como sdo programados para o corte varios panos diferentes no mesmo dia,
0s quais também serdo designados a maquinas distintas, sempre séo repassados no inicio dos
turnos ao alimentador do corte (pessoa que busca o pano, abastece a méaquina e faz
apontamentos no sistema de entrada e saida) quais sao as prioridades e urgéncias para que seja

dada a devida sequéncia.

A vista disso, o alimentador, a partir da ordem programada pelo PCP, busca o artigo no
estoque do beneficiamento e posiciona na fila sequencial de prioridades que o operador

posteriormente ira cortar.

Apds o corte, o tecido é levado por outro alimentador, com sua ficha técnica, para a
maquina de costura longitudinal (que faz a costura lateral na toalha). Esse mesmo alimentador
é o responsavel por buscar no almoxarifado os aviamentos necessarios (linhas, etiquetas,

embalagens, etc.) que serdo utilizados nesse processo e nos posteriores.

Depois de costurado na longitudinal, o proprio operador da maquina posiciona a carroca
de tecido na proxima do fluxo, que é a responsavel por fazer o corte e costura transversal e
aplicar as etiquetas. Além de dois operadores para o funcionamento da méquina de costura
transversal, nela se encontram outros dois na saida, responsaveis pela revisdo das costuras e

separacao das pecas que precisam de consertos, novas classificacdes ou reprocesso.

As pecas fora das especificacGes podem ser classificadas em trés tipos: pistolar, fusch e
segunda qualidade. As pecas que vao para o pistolar, sdo as que possuem algum tipo de mancha
ou sujeira. As do fusch, sdo as que necessitam de algum reparo, como, recosturar alguma
etiqueta, refazer as costuras, fazer a costura das emendas (pois a maguina automatica ndo faz
corretamente), dentre outros, mas que ainda sdo plausiveis de ficar uma peca perfeita, de
primeira qualidade. Por fim, segunda qualidade, é um ambiente reservado dos demais, pois ali
irdo as pecas que j& ndo tem possibilidade de recuperacdo, e entdo, serdo reclassificadas e

designadas para seus devidos fins.

Apos a execugdo da costura transversal, um novo alimentador leva as toalhas ja
costuradas para esta¢do de “tab”, onde é pregada por um operador uma etiqueta decorativa na
barra da toalha. O mesmo alimentador é responsavel pelo abastecimento da dobra e embalagem.
Na dobra, além dele, temos um operador que posiciona toalha a tolha na entrada da maquina e

outro que coloca no palete, na saida. Ja na embalagem, existem trés operadores além do
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alimentador, um para posicionar as toalhas na maquina, um para colar o rotulo na embalagem

e um para posicionar as toalhas ja finalizadas dentro de um cesto.

Apo6s a embalagem os cestos sdo encaminhados para a inspec¢do final e controle de
qualidade, que quando aprovados, transferem a expedicao, setor responsavel pela separagdo e
distribuicdo dos produtos aos clientes.

4.2 Determinacdo da familia de produtos

Uma definicdo adequada para familia de produtos seria como, um produto e suas
variagOes, que passam por etapas similares de processamento e equipamentos comuns, com
proximidade a fase de envio para o cliente (WERKEMA, 2011).

Para a decisdo de qual familia seria mapeada, o critério utilizado para priorizar os artigos
foi o indice de produtividade das maquinas de costura transversal da célula das automaticas,
considerando que todas as pecas que passam por esse setor, terdo que obrigatoriamente
percorrer por uma delas. Quando se trata de maquinas de costura transversal, € considerado o
tempo de operacdo da mesma e o tempo de revisao dos artigos na saida da maquina. Utiliza-se

a Equacdo 1 para o célculo da produtividade.

Quantidade de pegas costuradas na automatica (por turno)

Produtividade = (D

Homens x Horas (por turno)

Essa equacdo declara a quantidade de pecas que a maquina tem capacidade de producéo
por hora, em um turno, o nimero de funcionarios envolvidos no processo e o tempo que 0

colaborador realmente operou a maquina, desconsiderando as paradas.

A célula confeccdo banho consta na atualidade com sete maquinas de costura
transversal, porém, para que o estudo ficasse mais preciso, sé foram consideradas as que fazem
exclusivamente artigos felpudos, tinham mesma capacidade e a mesma quantidade de
funcionarios. Deste modo, no presente artigo, foram ponderados seis indices em cinco

maquinas, em vista que uma delas possui duas varia¢cdes de cabecote.

A Figura 4 exibe um gréafico de coluna contendo o indice de produtividade de cada

familia, expressa pelas maquinas do setor.
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Figura 4 — Indice de Produtividade

Indice de produtividade para cada familia de
produtos
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Fonte: Autoria propria (2018)

Para a obtencdo desses dados foram analisados 0 niUmero de pessoas necessarias para
executar as operacgdes, a quantidade de tempo disponivel da maquina e a eficiéncia dos mesmos,
obtida a partir de um acompanhamento de producao feito de maio a agosto de 2018, onde 0s

operadores preenchiam todos os dias as paradas das maquinas com seus respectivos tempos.

A figura que representa 0 modelo de quadro onde eram preenchidas as paradas, para
obtencdo da eficiéncia, estd como Apéndice A no final do trabalho.

No cenario da maquina Schmale 2 (2 agulhas), foi considerado uma produgdo média de
3106 pecas por turno, com o uso de 6 operadores. O tempo disponivel para cada turno € de 480
minutos, contudo, para o calculo da produtividade foram considerados 415 minutos, pois a
partir do quadro do acompanhamento da producdo também é possivel identificar as paradas
feitas durante o dia (lanche, reunides, limpeza da maquina, desbalanceamento, etc.) e o tempo
levado por elas. Entdo, para o calculo da produtividade foi considerado o valor de 6.91 horas,
assim gerando:

3106
6x691

Produtividade = = 75 pecas/hora

Observando a Figura 3, é evidente que a Schmale 2 (2 agulhas) apresenta 0 menor indice
em relacdo as demais familias de produtos. O mix de producdo passado nessa maquina € vasto.
Dentro das cinco principais classificagcdes das toalhas (visita, rosto, piso, banho e banh&o)
existem diversos tamanhos (desde 30x50 cm ate 90x160 cm) e centenas de modelos diferentes

(que variam desde sua marca e composi¢édo até sua cor e 0s aviamentos utilizados).
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Portanto, considerando que a faixa de variagdes de toalhas é extensa, fica mais praticavel
mapear por classificacdo de toalha, de maneira a analisar qual possui maior representatividade
na maquina. A Figura 5 retrata a porcentagem em relacdo ao total produzido de cada
classificacdo na Schmale 2 com duas agulhas. O periodo considerado para a investigacéo foi
entre maio e agosto de 2018.

Figura 5 — Porcentagem dos artigos por classificacdo

Porcentagem de cada classificacéo

40% 36%
30%
30%
20% 0
16% 13%
0,
- - i i
ove L
Visita Rosto Piso Banho Banhao

Fonte: Autoria prépria (2018)

Assim sendo, os dados que serdo apresentados na elaboracao do mapa de fluxo no estado
atual sdo referentes as toalhas de banho costuradas na maquina Schmale 2 com cabecote com

duas agulhas, consideradas entdo a familia de produtos nesse processo.

Para determinar a familia de produtos da célula das automaticas, foi levada em
consideracdo apenas a maquina de costura transversal, apesar dos produtos passarem por mais
etapas no setor. Isso acontece pelo fato de que apenas essas maquinas possuem diferencas de
modelo e tempos entre si, as demais, ndao trariam mudancas significativas no indice, pois a

produtividade em geral, é a mesma.

4.3 Elaboragdo do MFV atual e analise dos dados

Na elaboracdo do mapa de fluxo de valor do estado atual, o processo da célula das
automaticas da confeccdo banho foi dividido em 7 etapas, dispondo de 19 funcionarios (4
alimentadores e 15 operadores). Esses, sempre exercem a mesma fungdo, com excecdo dos
colaboradores da revisdo, maquina de dobra e maquina de embalagem, que revezam essas fases
entre si, por conta de que essas sdo atividades demasiado repetitivas e, se fazer apenas uma

delas todos os dias, pode causar problemas de saude no futuro.
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Os estoques detectados antes do inicio do processo da confeccdo equivalem ao tempo
que o tecido, apos ter sido entregue pelo beneficiamento e aprovado pela qualidade, é
programado pelo PCP para ir ao corte, e ao tempo que apds chegar ao corte o produto espera
para entrar na linha de producéo.

O tempo de ciclo, o tempo de troca de ferramentas e a quantidade de estoques
intermediarios de cada processo, decorre de uma média aritmética de dez medicdes, realizadas
por pessoas diferentes em dias distintos, das toalhas de banho programadas a serem costuradas

na maquina Schmale 2, duas agulhas.

A disponibilidade foi mensurada levando-se em conta o tempo de um turno equivalente
a 480 minutos. Reduziu-se o tempo das acdes desempenhadas pelos colaboradores que
interferem em seus desempenhos, tais como: limpeza, setup de maquina, problemas de

qualidade e manuteng&o corretiva.
Disponibilidade = Tempo por turno — (L + M + P)
Sendo:
L: limpeza;
M: manutencdo corretiva;
P: pausas para reunides, treinamentos, lanche e descanso;

Com o auxilio da trena, crondmetro, lapis e papel recolheram-se os devidos dados. A

Figura 6 retrata 0 MFV da situacdo atual da empresa.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 15



Pagina 16

Departamento de Engenharia de Producao
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2017

Universidade Estadual de Maringa - UEM
Campus Sede - Parana - Brasil

Figura 6 - MFV atual
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Fonte: Autoria prépria (2018)

Os tempos de ciclo dispostos no MFV em questdo correspondem ao lote médio de

producdo. A variabilidade de tamanho desses é ampla, entdo, foi considerado um lote médio,
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equivalente a 726 toalhas. Contudo, a quantidade média de producdo em um turno é analoga a

3106 toalhas, resultando em 4,27 lotes por turno. Para o calculo do takt time tem-se que:

Takt time =

Tempo de trabalho disponivel por turno (2)
Demanda do Cliente por turno

Portanto, utilizando a Equacgéo 2 tem-se:

Takt time = = 112 minutos/lote

4,27

Com os tempos de ciclo estabelecidos no MFV atual, pode-se elaborar um gréafico de
balanceamento de operacGes, a fim de reconhecer os gargalos do processo de confeccdo da
celula das automaticas com utilizacdo da Schmale 2, duas agulhas. Este é apresentado na Figura
7.

Figura 7 - Gréfico de balanceamento de operacdes: situacdo atual.

GBO - Situagio Atual
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Talkt timne: 112 minutos,

Fonte: Autoria propria (2018)

Fundamentado ao grafico acima, é possivel discernir que cinco das sete atividades estéo

acima do takt time e o fusch e pistolar pode ser considerado o gargalo da linha de producao.

Apoiado as ponderaces realizadas no decorrer da execucdo do mapa de fluxo de valor
no estado atual, foi capaz elaborar um diagrama de spaghetti com foco em quantificar os

desperdicios de tempo, movimentacdo e transporte. A Tabela 1 demonstra os dados coletados.
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Tabela 1 - Dados para o diagrama de spaghetti

Processo Atividade NuUmero de Tempo médio Distancia
ocorréncias (minutos) (metros)
Troca de carroca indevida 2 2:07 14
Espera de alimentador 1 3:16 %]
Buscar Material 1 3:89 18
L . .
% Fazer disposicdo 1 2:07 %]
© Problema de qualidade 1 13:05 %]
Ajudar outros operadores 2 1:04 3
Tombar Manual 1 8:61 %]
Falta de carroga 1 27:36 %]
3:1 Falta de aviamentos 1 4:26 124
< Z
% a Problema no cabecote 1 10:58 119
=)
= E
N —
32 Movimentacio
(@) desnecessaria por falta de 1 2:38 188
- carroca
L Ajustes mecanicos 3 7:34 109
P
<L
=3 Problemas por falta de 1 6:47 @
T atencdo
3 4
Buscar palete 1 1:10 6
Problemas de qualidade 1 5:40 @
M Ajustes mecanicos 1 7:40 95
<
Falta de abastecimento no 1 2:32 8
palete
é Abastecer cavalete 7 0:37 @
[oa)
o .
= Demora nos ajustes das 5 12:48 13
maquinas
a4
<
-
é Aviamentos indevidos 1 2:21 ]
]
L
TOTAL 31 156:05 945

Fonte: Autoria propria (2018)
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A Figura 8 indica as movimentagdes em excesso dos operadores pelo setor da confeccdo
na célula das automaticas.

Figura 8 - Diagrama de spaghetti
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Fonte: Autoria propria (2018)

Com a finalidade de gerar o diagrama, foram identificadas na confec¢éo, as atividades
cujos operadores exercem além de suas fungdes. Algumas tém interferéncia tanto no tempo
perdido de operacdo, quanto causam uma movimentacdo desnecesséria. Outras tém apenas
intromiss@o no tempo, mas devem ser consideradas, pois, apesar do operario nao sair de perto

de seu oficio, ele fica impossibilitado de exercer sua funcdo por um tempo, devido a alguma
interferéncia.
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Na execucao de um lote, foram detectadas 20 variagdes de atividades indevidas com um
resultante de 31 ocorréncias, onde, 0s operadores se ausentaram de seus postos de trabalho em

torno de 156 minutos e percorreram 945 metros desnecessarios.

Outra condigéo analisada foram os defeitos recuperados na estacdo de fusch, a fim de
verificar a maior incidéncia de problemas de qualidade e de operagdo que sdo exclusivos do
setor da confeccdo. Foi utilizado um quadro de producao por turno, onde as operadoras da célula
marcavam qual o defeito recuperado e sua quantidade. O Apéndice B, encontrado ao final do

trabalho, exibe o modelo utilizado.

Ap0s inserir o quadro na célula de fusch da confecgéo, puderam ser reconhecidos quais
sdo os defeitos com maior incidéncia em relacdo a qualidade e reprocesso no setor. A Figura 9

apresenta um grafico de Pareto que demonstra tais ocorréncias.

Figura 9 - Gréfico das ocorréncias relatadas
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Fonte: Autoria prépria (2018)

Verificando o gréafico pode-se reconhecer que os problemas mais frequentes sdo 0s

defeitos na costura transversal, costura de emendas e defeitos na costura longitudinal.

Essas perdas causam um aumento significativo no lead time e na gestdo de estoques
intermediarios, pois as pecas defeituosas ndo acompanham o restante do lote e a ordem de

producéo so6 se encerra quando esses artigos também sdo entregues a expedicao.
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Isso se deve ao fato da alta quantidade de pecas com defeitos que vao para a estacao de
fusch. Ali, apds os devidos reparos feitos no artigo, se faz necessario de um alimentador
chamado de volante. Esse é o responsavel por realizar a conferéncia de qualidade das pecas

recuperadas e dar continuidade ao processo delas.

Todo esse desenvolvimento leva tempo, pois muitas vezes as pecas ndo sao localizadas
com facilidade, j& ndo tem mais aviamentos disponiveis para costura-las quando saem do fusch,
ou até mesmo néo existe quantidade suficiente para formar um pacote. O atraso dessa atividade
acarreta em um desbalanceamento no processo, sendo considerado hoje o gargalo do fluxo de

producdo da confeccdo.

Ainda, pode-se observar que mesmo que 0s operadores e alimentadores ja exercam
cargos pré-determinados, ndo existe um método padrdo de execucdo das tarefas, bem como
existe uma caréncia de conhecimento em partes do processo, ocasionando uma perca de tempo

de valor agregado e de eficiéncia.

Tendo isso em vista, foi sugerida a aplicacdo de treinamentos e reciclagens em todas as
partes produtivas da confeccdo, a fim de especializa-los, tornando-os mais habeis e ageis em
suas funces. O Apéndice C mostra um modelo de instrugdo operacional, que poderia ser

aplicado.

Utilizando o mapa do estado atual e as ferramentas aplicadas na execu¢do do mesmo,

foi possivel quantificar os desperdicios desse processo, apresentados no Quadro 3 a seguir.

Quadro 3 — Desperdicios identificados

Desperdicio Descricao

Falta de comunicagdo entre PCP e confeccdo,
Superproducéo ocasionando uma divergéncia na quantidade de pecas
produzidas em certo lote

Em um lote, foram percorridos 46 metros

Transporte desnecessarios utilizando a empilhadeira
2h36min desperdicadas em atividades cujos
Processamento . ~
operadores exercem além de suas fungdes
Fabricacdo de produtos defeituosos 16% das pecas de um lote correspondem a fusch

48 horas gastas com estoque entre beneficiamento e
Estoques confecgdo e 84 horas gastas com estoques
intermediérios

Em um lote, foram percorridos 899 metros

Movimentagéo .
desnecessarios pelos colaboradores

Tempo parado das maquinas ou tempo perdido com
0s setups

Espera

Fonte: Autoria propria (2018)
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A ineficiéncia operacional devido a falta de treinamentos também € vista como

desperdicio, contudo, ndo foi factivel quantifica-la.

4.4 Elaboracdo do MFV futuro e plano de acéo

Estudando o mapa de fluxo de valor atual e os graficos das ocorréncias relatadas e
do balanceamento de operacGes, constatou-se que é crucial diminuir o lead time e os estoques
intermediarios, baixar o tempo e a quantidade do fusch, bem como garantir que ele acompanhe

0 seu lote no processo e capacitar os alimentadores e operadores em suas fungdes.

A partir do diagrama de spaghetti tambem foi evidenciada a necessidade de uma

readequacao no layout de maneira a reduzir a movimentacao dispensavel.

Aspirando tais pensamentos, a Figura 10 retrata o mapa no fluxo de valor no estado

futuro.
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Figura 10 - MFV- futuro
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Para a estruturacdo do cenario futuro, foram adotadas as seguintes acoes:

— Permanéncia no tamanho do lote em 726 pecas e aumento no tempo disponivel por
turno, de 480 minutos para 510 minutos, onde os alimentadores substituirdo os

operarios no horario de almogo;

— Adesao de uma producdo puxada e um fluxo continuo, utilizando supermercados
entre 0s processos, com objetivo em diminuir o lead time e os tempos de estoques

intermediarios;

— Aumento da capacitacdo dos colaboradores a partir da adesdo das instrucées
operacionais, objetivando a criacdo de um procedimento padrdo, o acréscimo na
eficiéncia de suas atividades e diminui¢do dos erros funcionais, acarretando deste

modo, na reducdo da quantidade do fusch e no tempo de operacéo;
— Queda no numero de operadores no processo, de dezenove para dezesseis;

— Agrupamento das células produtivas de sete para cinco. Na juncdo das células
Schmale 2 e revisdo com fusch e pistolar, busca-se garantir a simultaneidade dessas
atividades e a entrega do lote completo de uma vez. Na fusdo das células de dobra

e embalagem, ha o intuito de balancear os tempos das opera¢des e diminuir pessoal;

— Acréscimo ao fim do processo do nivelamento do volume do lote, com propoésito
de verificar se ainda existem pecas em producdo, em caso positivo, procura-las
imediatamente para fechar a ordem de producéo e apontar ao PCP a disponibilidade

de programacao;
— Elaboragédo de um novo layout na linha de producéo, encontrado no Apéndice D.
Apds essas mudancas, existe uma alteracdo no tempo disponivel de producéo, entdo o
valor do takt time também sera diferente. O novo calculo dele fica expresso como:

] 510
Takt time =

—— =119 mi
227 9 minutos/lote

Ainda embasado nas modificacdes no mapeamento de fluxo de valor futuro, é possivel

elaborar 0 novo Grafico de Balanceamento de Operacbes (GBO), mostrado na Figura 11.
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Figura 11 — Grafico do balanceamento de operacdes no estado futuro

GBO - Situacio Futura
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Fonte: Autoria prépria (2018)

Ao averiguar GBO da situacao futura, € visivel que os tempos de processamento estdo
mais balanceados, ademais, nenhum tempo agora ultrapassa o valor do takt time, quando

anteriormente, quase todos 0s processos extrapolavam esse.

Com o aumento do tempo disponivel, se desejado, pode-se aumentar o0 nimero de pecas
produzidas, passando a ter capacidade de 4,53 lotes por turno. Considerando esse valor e a

reducdo de 1 operador no processo em questdo, a produtividade ficaria como:

Pdt"dd—3289 =95 h
rodutivida e_5x6.91_ pecas/hora

Fundamentado as consideraces feitas, para se vislumbrar o estado futuro do mapa de
fluxo de valor, foi elaborado um plano de acdo que norteara os esforgos para o alcance do estado
enxuto do fluxo. O intuito desse Gltimo passo é fazer com que a equipe entenda exatamente
quais acdes sdo importantes e qual o momento em que elas devem acontecer para que haja uma

transicdo do estado atual para o estado desejado.

Tendo em vista, foi feita uma reunido com os principais gestores, coordenadores e a
supervisdo envolvida do setor a fim de que se mostrasse 0 mapa propriamente dito e os ganhos
obtidos. Conhecendo-o foram dividas as principais tarefas iniciais. A supervisdo ficou

responsavel de encaminhar aos instrutores os treinamentos necessarios que devem ser passados
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aos operadores, de maneira a especializa-los e faze-los entender as medidas para a reducao de
desperdicios, exclusdo das atividades que ndo agregam valor e do pensamento enxuto. A
coordenacdo de qualidade ficou encarregada de montar treinamentos de qualidade com sua
devida especificagdo e da-los aos operadores da revisdo. Por fim, os gestores ficaram
incumbidos de marcar reunides semanais com todos os envolvidos, objetivando verificar
quando o setor estaria apto a aplicar as mudancas do mapa do estado futuro, e quando possivel,

seria realizado um novo cronograma de atividades.

Para mensurar os ganhos obtidos através das modificacfes sugeridas, utiliza-se a

férmula:

Produtividade final — produtividade inicial

Ganho d dutividade = 100
annho ae procutiviaadae Produtividade inicial x

Comparando o cenério atual com o possivel cenario futuro, verificam-se tais ganhos. A

Tabela 2 os expressa.

Tabela 2 — Comparacao dos resultados da situagdo atual x futura

Critério Atual Futuro Ganho
Lead time 132 horas 13 horas e 40 minutos 90%
Tempo de Processamento 14 horas e 47 minutos 9 horas e 12 minutos 38%
indice de produtividade 75 95 27%
Numero de operadores 19 16 16%
Aumenta da disponibilidade 480 510 6%
por turno

Fonte: Autoria propria (2018)

Ao considerar o quadro comparativo dos resultados, constatou-se que o maior ganho foi
com reducdo de tempos, 90% em setup e 38% em tempo de processamento, utilizando-se do

mesmo tamanho de lote.

5. Discussao dos resultados

O presente estudo principiou com o intuito de instaurar os conceitos de lean
manufacturing na linha de produgdo de uma industria do ramo téxtil. Com o propoésito de
discernir quais as ferramentas da manufatura enxuta eram as mais adequadas e eficazes a se
aplicar ao processo, visando a reducéo dos desperdicios, realizou-se uma fundamentacéo tedrica

relacionada ao tema. Conjuntamente, identificou-se 0 método de pesquisa adequado ao artigo,
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caracterizado como estudo de caso, onde propde-se a compreensdo do evento estudado e ao

mesmo tempo desenvolve-se teorias mais genéricas a respeito do fenémeno em observacao.

Ainda com base na metodologia adotada, foram constatadas as etapas necessarias para
a execugdo do mapeamento de fluxo de valor. A primeira medida tomada foi a definicdo do
fluxo a ser mapeado e a escolha da familia de produtos. Essa decisdo esteve apoiada em qual
tamanho de artigo possuia maior representatividade nele. Apos definidos 0s passos anteriores,
foi feito 0 mapa de fluxo atual, a fim de possibilitar a terceira etapa, onde séo visualizadas as
melhorias plausiveis. Finalmente, desenhou-se 0 mapa futuro, incluindo os aperfeicoamentos
devidos e foi elaborado um plano de agdo com intuito de mostrar os ganhos obtidos a equipe,

para executar 0s treinamentos necessarios e uma possivel implementacéo.

Apesar do enfoque principal desse estudo corresponder a producdo das toalhas
propriamente dita no setor da confec¢do, também foi possivel notar a caréncia de melhorias em
outros departamentos vinculados a unidade fabril como, planejamento e controle da producéo,
engenharia e controle da qualidade e os demais setores de fabricacdo (fiacdo, tecelagem e
beneficiamento). Em decorréncia ao prazo de execucdo do trabalho nédo foi viavel se aprofundar

mais nesses segmentos, contudo algumas melhorias foram identificadas.

Para o PCP é proposto padronizar o mix de produtos em todas as maquinas, em vista
gue atualmente algumas delas fazem artigos completamente diferentes, ocasionando uma perca
muito grande nas trocas e no desgaste do maquinario, bem como aumentar o tamanho dos lotes
de producdo em sua programacao, pois no presente momento, sdo completamente priorizados
os pedidos de clientes, ainda que 0 mesmo tecido passara na maquina novamente pouco tempo

depois, gerando também setups desnecessarios.

Sobre questdes de qualidade, percebeu-se uma enorme dificuldade em relacéo a revisao
dos produtos no setor da confec¢do. Reclamacéo recorrente de que o setor responsavel desse
controle ndo passa os treinamentos adequados aos operadores, que ndo sabem discernir as
corretas classificagdes. Muitas pecas dentro das especificacGes e tolerancias sdo recuperadas
como fusch, j& outras sdo devolvidas pelos clientes com reclamagfes de falta de qualidade.
Tudo isso é causa na maioria das vezes em decorréncia da falta de capacitacdo dos

colaboradores que inclusive ainda gera um reprocesso desnecessario.

Os setores fabris que antecedem a confecgdo nem sempre respeitam as especificagoes e
padrdes de tecido. Essa negligéncia causa perdas como a queda brusca na eficiéncia e risco de

degradacdo dos maquinarios do setor. Apesar de ja existir um controle de qualidade, 0 mesmo
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deveria ser mais rigoroso, rejeitando e devolvendo ao setor responsavel os panos fora dos

critérios de especificacdo, e ainda, penaliza-los quando houver algum desperdicio consideravel.

6. Consideracoes finais

O enfoque principal do estudo foi 0 aumento do indice de produtividade da familia de
toalhas de banho do setor, a partir do esbo¢o do mapa de fluxo de valor e proposta de uma
situacdo futura, que eliminasse as atividades que ndo agregam valor ao processo e mostrasse 0s

ganhos desse desempenho. Portanto, podemos afirmar que o objetivo do estudo foi alcancado.

Utilizando o mapa de fluxo de valor, balanceamento de operagdes, diagrama de
spaghetti, quadro de acompanhamento de producdo das maquinas, quadro de incidéncia dos
defeitos e instrucdo operacional, foi possivel ganhos consideraveis como a queda de 90% do
lead time e 38% no tempo de processamento, além do aumento de 27% no indice de

produtividade.

A medida que o trabalho foi desenvolvido, sucederam-se limitagdes. Primeiro quanto a
falta de dados historicos no controle do fusch, mesmo sendo considerado o gargalo do processo,
ndo existiam documentos que auxiliassem ao seu combate. Outro episddio que obstaculizou a
coleta de dados foi o grande tempo de lead time do fluxo mapeado, pelo fato desse perdurar
dias e ndo possuir um padrdo. Afora essas circunstancias, o estudo obteve éxito em sua
conclusdo ja que o objetivo foi atingido e encaminha-se para ser aplicado em breve pela

organizacao.

Sugere-se no presente a continuidade do plano de acéo e implantagéo das ferramentas e
mudangas do fluxo estudado, bem como aplicar a pesquisa posteriormente em todas as outras

células da confeccdo e fluxo teceldo da organizacgéo.
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Apéndices

Apéndice A — Acompanhamento de producdo das maquinas
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Apéndice B — Quadro de recuperacgéo de fusch

Data:

Produto:

Ciclo:

Ordem de producéo:

TIPO DE FUSCH QUANTIDADE

Costura longitudinal

Costura transversal

Costura escapada

Costura para dentro ou fora

Corte longitudinal

Corte transversal

Emenda

Etiqueta torta

Falta de etiqueta

Ourela defeituosa

Ponto falhado

Linha arrebentada

Furo e rasgo
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Apéndice C — Modelo de instrucéo operacional

Instrugdo Operacional

Nome do Operador:

Data:

TiTULO: Confecgdo Felpudo — Manutengdo autonoma maquina de costura comnvencional "RETA".

1. OBJETIVO

Estabelecer e manter a instru¢do operacional para operar corretamente a maquina reta costura convencional
Esta instrugéo refere-se ao PO 00070- Confec¢éo Felpudo

2. DESCRICAO DO PROCESSO
a) Nomeclatura maquina reta(FO1)

b) Configuragéo do ponto(F02 - FO3)

c)Modelo da agulha (FO4 -F05 -F06)

d)Passamento correto da linha (FO7 - F08)

e) Posicionamento da espula e lubrificacdo da maquina(FO9 - F10 - F11

f) Uso da chave de fenda(F12)

g) Troca do calcador(F13 - F14 - F15)

h)Troca da agulha(F186).

i)Regulagem do ponto (F17).

j) Verificagdo pontos por centrimetros (F18).
) Armazenamento de ferramentas(F19).

m) Problema com a

f oucomar

Medidas de Seguranca (F11 a F20)

de corte (F10)

(GROSSO Esta agulha é usada para
imaquinas de costura reta com barra da
agulha cabo grosso

Produzir um orificio no material para a
passagem da linha;

Penetrar a linha da agulha através do
material e formar a lacada para que possa
ser apanhada pela lancadeira e outro
mecanismo.

em todas as passagens da maquina lsto
ajudara a evitar ponto irregular e rupturas
da linha

Fo1 Fo02 Fo03
'
3 + Espessura
by
s
a — DB - Cabo Fino
Yo
i .
13 o * (ddigo da Agulha
13 Alavanca Retrocesso
15 Baren da
16 Chapa da Agulha
17 Caleador
1% Lancadeira
méaquina reta 0 ponto desta mdquina é chamado Ponto Fixo, e O Ponto Fixo (classe 300) € o ponto Opontofixo possui a mesma DB X 1 AGULHA MAQUINA RETA CABO
pertence deste modo a classe 300 formado através de uma lancadeira, a | aparéncia nos dois lados , Lado superior [FINO.Esta agulha € usada para maquinas de
amarracdo do ponto se da no meio do e lado inferior costura reta com barra da agulha cabo
material que esta sendo costurado, 0rosS0
uma costura rigida.
Fo0s Fo06 Fo7
¥ 1- Suporte ou Cabo
" 2- Cone
3- Corpo (l&mina)
L 4- Depresso ou Cavidade
Espessura »  5-Olhal
A 6- Ponta
+ Codigo da Agulha 7-Ranhura Grande
* DP-Cabogrosso
DP X 5 AGULHA MAQUINA RETA CABO As funces das agulhas sio de: Alinha deve ser passada corretamente |Verificaro enchimento da caretilha para |A espula deve servir corretamente na

que néo fique com a linha frouxa

caixa de bobina.

F10

L

Posicionar corretamente a caixa da
bobina .

Lubrificar manualmente as pecas de alta

caixa da

como
bobina barra da agulha

Certifique-se de que a ponta da chave de
fenda se encaixa no rasgo do parafuso,
nem frouxa e nem muito apertada.

Fazer a troca de calcador com a maquina
desligada.

Posicionar o calcador na barra de fixacdo
do calcador Apertar o parafuso com a
mao esquerda e segurar o calcador com a
mao direita utilizando a chave apropiada
para o parafuso.

F15

Wlegular o calcador para ficar centralizado
que 0 mesmo encoste na agulha.

F

17

F19

Trocar a agulha verificando
posicionamento da agulha para que a
mesma fique com a ranhura maior virada
para o lado de fora da maquina

Verificar a regulagem do ponto a cada
troca de bobina e agulha Avaliar qualidade
das costuras franzimento ponto falhado e
ponto frouxo.

acada

Verificar pontos por
troca de produto.

as apds o uso no
lugar apropiado para as mesmas.
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Apéndice D — Novo layout da linha de producéo

Embalagem

I
i E :i I - = =
E |—| [} :z E= . = =
= Tab B =B Corte
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| I
| I
i i ‘ Manutencio Almoxarifade

Apéndice E — Legendas do fluxo de material do Mapa de Fluxo de valor

A icones do fluxo de material

seguintes retiram

movimentos de

Tcone O que representa Tcone 0O que representa Tcone O que representa Tcone O que representa
Movimento da Transport
Movimento da <]:|:|:| produgio por Estoque onde estd rausporte
. . . rodoviario com a
producdo acabada sistema empurrado. _. registrado o tampo L
) 3 Hors ) fraquéncia dos
para o cliente. p Ll ¢ a quantidads. )
evios.
Supermercado. Os A refirada
processos representa

— FFO —»

Fluxo sequencial

Estoque de pulmio. primeiro a entrar,
do anterior o que odue & puimas materiais que sdo . e1rlo e .ar_
, primeiro 2 sair.
precisam quando puxados pelo
- precisam. cliente.
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A.2 Icones do fluxo de informacao
Icone (O que representa Icone (O que representa Icone (O que representa Icone (O que representa
Kanban de
sinalizagio.
Instrugio de Fluxo de Posto de Kanban
Fluxo de <;, . produg:io — inforrflgg:io Informa o local.
. . sinalizando que a eletrénica. onde o Kanban ¢
informagdo manual. fabricagio de um recolhido e
lote deve ser mantido.
iniciada em um
Processo.
Kanban de
produgio.
Informagio que . B I?iipmil:ivu que . _Inclica o
ORDEM DE descreve o ﬂ informa a um nivelamento do
PRODUCAO ; e - - .. | Lote de Kanbans . H processo o que volume de
conteido do fluxo & deve se ducio por um
de informagio qoanto geve set procugao p
produzido e da periodo de tempo.
autorizagdo para
iss0.

Kanban de

retitrada.

- . Dispositive que

: @ informa ao

& operador de

materiais 0 que e

quanto deve ser
retirado e da

autorizagdo para

iss0.

Apéndice G - Legendas dos icones gerais do Mapa de Fluxo de valor

A.3 Icones gerais
Icone O que representa Icone O que representa Icone O que representa
Necessidade de
DOERA Kaizen. Destaca
Proceszos elou O melhorias citicas
departamentos. \..__,/ Operador. NeCessarias em
processos
especificos.
Caixa de dados que
Indicar clientes e Linha do tempo, T/C: 27 min registra
fornecedores. LI registra o lead-time 2271.1:: informagoes
da producdo e os Dispombilsdads relevantes de
tempos de §5.15% PrOCessos,
processamento. departamentos,
clientes, etc.
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