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RESUMO

A confeccdo de vestuario é um segmento téxtil que utiliza uma grande variedade de matéria-
prima, proporcionando diversidade de produtos desenvolvidos de acordo com o que dita as
tendéncias de moda. Em termos operacionais, esta variedade exige sistemas produtivos que
ofereca flexibilidade, qualidade e agilidade para suprir o mercado. Os processos de uma
confecgdo sdo desenvolvimento de produto, corte, costura e acabamento. E um setor onde a
habilidade dos operadores € essencial, pois muitas das atividades sdo manuais. A costura € um
processo onde sdo considerados os materiais, as maquinas, o sistema de transporte, 0s
métodos de producéo e as técnicas de planejamento e controle de producdo. Sdo no tempo de
transporte e nos métodos de trabalho que estdo um dos maiores problemas do processo. Este
trabalho propde um estudo do processo produtivo de uma microempresa de confeccdo, para
entdo melhorar o método de trabalho e reestruturar o arranjo fisico. Resultando em um arranjo
melhor, ganho de produtividade, qualidade e o trabalho em grupo.

Palavras-chave: Confec¢do. Arranjo fisico. Método de trabalho.
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1. INTRODUCAO

Atualmente, com as exigéncias do mercado consumidor, as industrias do vestuario utilizam
diversos tipos de matéria-prima e possuem produtos diversificados, os quais séo influenciados
pela moda. S&o industrias que podem ser encontradas em diversas cidades e possuem portes
variados. Muitas de suas atividades, principalmente as do departamento de producdo,
dependem da habilidade da mé&o-de-obra, pois muitas das operacdes do processo s&@o

realizadas manualmente.

Para tornarem-se competitivas atendendo a demanda do mercado, muitas delas optaram pela
horizontalizacdo. Uma estratégia operacional que contrata terceiros para realizar alguns

[processos.

A horizontalizacdo proporciona vantagens como reducdo de custos, maior flexibilidade diante
das variacdes do mercado, incorporacdo de novas tecnologias e a empresa pode voltar-se
totalmente para seu negocio principal. Esta estratégia apresenta desvantagens como a possivel
perda do controle tecnolégico e deixar de obter o lucro decorrente da fabricacdo ou servigo
que esta sendo repassado, como o produto ou servigo é produzido por terceiros, este possui
maior exposicdo podendo, por exemplo, ser copiado, no caso de produto exclusivo, pelos

concorrentes.

As empresas de vestuario, devido a influéncia da moda, necessitam estar sempre inovando,
produzindo novos produtos, o que também resultou na queda do tamanho do lote de producéo.
Esta variedade exige que as empresas sejam flexiveis em relacdo ao mix de producdo. Com

esse novo mercado torna-se necessario reestruturar e melhorar o sistema de producao.

Portanto, pretende-se realizar um estudo do arranjo fisico destas empresas. Alocar 0s recursos
de transformacdo de forma a proporcionar flexibilidade, para que as empresas possam

satisfazer as necessidades de seus clientes, e obter melhores resultados.

1.1 Justificativa

O setor de confecgdo de vestudrio estd presente em todos os paises, tendo um papel
fundamental na economia sendo responsavel por 1.171.559 empregos diretos na industria
(IEMI, 2006).



Das unidades fabris instaladas no Brasil 22,18% estdo na regido Sul, as quais produzem
18,37% do total de pecas fabricadas no pais. O Parana é o segundo maior p6lo confeccionista
do pais, produz mais de 216 milhdes de pecas por ano. No Norte do Parana esta instalado
mais de doze centros atacadistas e pronta-entrega. Com mil lojas de atacado, sendo que 90%
delas com producdo propria. (VESTPAR, 2006).

O mercado competitivo exige das empresas flexibilidade na producdo, pois hd uma maior
diversidade de produtos com curto ciclo de vida, que sdo conseqiiéncias da moda. Entdo, as
empresas de confeccdo optaram pela horizontalizacdo para se tornarem flexiveis, e se dedicar
ao desenvolvimento de produto. Os processos comumente terceirizados sdo os da costura e

acabamento, pois demandam mao-de-obra operacional.

Algumas industrias de Maringd optaram por contratar terceiros, os chamados faccionistas,
para realizar o processo de costura e acabamento, preocupando-se com o desenvolvimento e
corte do produto. Para que estas possam produzir e obter lucros, a partir do preco ofertado, €
necessario que elas possuam organizacdo tanto em relacdo ao método de trabalho como no
espaco fisico, pois a diversidade de produtos (cores, tamanhos, modelos) na producdo de

moda € muito grande, e em pequeno volume.

As faccdes sdo informais ou micro e pequenas empresas e necessitam reestruturar 0 processo
de producdo para atender a demanda de novos produtos a serem produzidos. No intuito de
organizar as empresas de confeccGes de vestuario, para se manterem no mercado, sera

proposto uma organizacdo do método de trabalho e reestruturacéo no layout.

1.2 Objetivo

Pretende-se reestruturar o layout das empresas, para minimizar custos e aumentar a eficiéncia
do sistema produtivo. Integrando méao-de-obra, matéria-prima, maquinas, equipamentos e
informacdes, de forma que a movimentacdo do material seja minima, sem perdas e fadiga de

pessoal.

Obter satisfacdo, seguranca e conforto para as equipes de trabalho e também flexibilidade.
Realizar um trabalho com base em conceitos ergonémicos, visando o bem-estar e seguranga

dos funcionérios. Utilizando os espacos para instalar os recursos de transformacdo e



transformados de forma precisa, confortavel e sem desperdicios. Utilizando os melhores

recursos para que o trabalho seja conduzido com eficiéncia e eficacia.
1.2.1 Objetivo geral

Este trabalho tem por objetivo avaliar a situacdo de uma micro-empresa prestadora de servico
na area de costura e acabamento do vestuario. Analisando o processo produtivo e o método de

trabalho, para entdo propor melhorias.
1.2.2 Objetivos especificos
Especificamente pretende-se:

a) diagnosticar a situacdo atual da empresa identificando o perfil, o arranjo fisico, o
mix de produto, aspectos ergondmico e de seguranca, qualidade, produtividade,

maquinas, equipamentos e respectivos acessorios e manutenc¢do das maquinas;
b) analisar o processo produtivo para cada produto do mix;

c) analisar o método de trabalho, observando os tempos improdutivos, organizacdo

dos lotes, alimentacdo das maquinas;
d)  propor layout e melhorias no método de trabalho;
e) implantar o layout e realizar o acompanhamento do processo.

1.3 Metodologia

O presente trabalho constitui-se em um estudo de caso, realizado em uma micro-empresa

prestadora de servico do setor do vestuério de Maringa.

A abordagem utilizada foi uma pesquisa do tipo qualitativa, que se caracteriza por ser
descritiva, na qual o pesquisador é o instrumento fundamental e os dados obtidos foram

originados diretamente do ambiente em que se realizou a pesquisa.

A metodologia contemplou etapas de: diagnostico do sistema de producdo da empresa,
treinamento do pessoal envolvido, coleta de informacGes, implantagdo e acompanhamento do

sistema.



Inicialmente foi efetuada uma coleta de dados para caracterizar a empresa e definir seu
perfil. Nesta etapa através da observacdo identificou-se o layout da empresa, 0 mix de
produtos, o0 método de trabalho, maquinas, equipamentos e respectivos acessorios.

Analisou-se 0 processo produtivo para cada produto do mix para definir e construir as fichas

de sequéncia operacional, de cada produto produzido pela empresa.

Na elaboracdo do novo layout utilizou-se templates que foram movimentados por tentativa e
erro dentro de um modelo da &rea reservada para a producdo. As tentativas foram auxiliadas
pelas fichas de seqliéncia operacional dos produtos mais comum, dando a primeira idéia da

posicdo das maquinas.

Identificaram-se os tempos improdutivos do processo, a organizacao dos lotes recebidos para
a costura e depois de costurados. Também se observou como era realizada a alimentacdo das
maquinas. Podendo assim, analisar o método de trabalho da empresa.

N&o havia na empresa organizacdo e nem um método de trabalho definido. Para resolver esta
questdo e melhorar as relacbes e 0 ambiente no trabalho, foi desenvolvido um método para
simplificar os procedimentos, otimizar recursos e tempo, atraves da implantacdo de regras

simples (ver Anexo A) elaboradas com base no programa 5S.



2. O SISTEMA DE PRODUCAO NA CONFECCAO DO VESTUARIO

Na producdo de bens e servicos, tem-se um conjunto de atividades e operagOes inter-
relacionadas que sdo definidas como sistemas de producdo. Estes sistemas possuem varias
formas de classificacdo, de acordo com Tubino (2000, p. 27) séo classificados “pelo grau de
padronizacdo dos produtos, pelo tipo de operagdo que sofrem os produtos e pela natureza do

produto”.

A classificacdo baseada no grau de padronizacdo dos produtos € divida em sistemas que
produzem produtos padronizados, como bens e servicos com alto grau de uniformidade e
produzidos em grande escala, e nos sistemas que produzem produtos sob medida que séo bens

e servigos produzidos para um cliente especifico.

Pelo tipo de operacdo, a classificacdo esta associada ao grau de padronizacdo dos produtos e
ao volume de producdo. Ha dois grandes grupos: processos continuos e discretos. Os
processos continuos sdo empregados quando existe alta uniformidade na producéo e demanda
de bens e servigcos ndo identificaveis individualmente (padronizados). Os processos discretos
envolvem a producdo de bens e servicos que podem ser isolados em lotes ou unidades, sdo
subdivididos em processos repetitivos em massa, processos repetitivos em lotes e processo

por projeto.

Os processos repetitivos em massa sdo empregados na produgdo em grande escala de produtos
padronizados, com uma demanda estavel e com pouca alteracdo no projeto, apresentando

variacdo entre os produtos acabados apenas na montagem final.

Nos processos repetitivos em lote sdo caracterizados por um volume médio de bens e servicos
padronizados em lotes, com um sistema produtivo flexivel, equipamentos pouco

especializados e méo-de-obra polivalente.

Ja 0s processos por projeto atendem a necessidade especifica de um cliente e o sistema
produtivo se volta para um novo projeto ao término do projeto anterior. EXige alta
flexibilidade dos recursos produtivos devido a ociosidade enquanto ndo é concretizada a

demanda de bens e servigos.



Pela natureza dos produtos os sistemas de producao podem relacionar-se com a geracao bens
ou servigos; a manufatura de bens é orientada para a producdo de produtos tangiveis como um

carro. Para produtos intangiveis o sistema de producdo é um prestador de servigo.

Outra forma de classificacdo dos sistemas produtivos ¢ feita em funcéo do fluxo do produto.
Tradicionalmente os sistemas sdo agrupados em trés grandes grupos: sistemas de producéo
continua ou de fluxo em linha, sistema de producdo por lotes ou por encomenda (fluxo

intermitente) e sistemas de producéo de grandes projetos sem repeticdo (MOREIRA, 2004).

Cada sistema de producdo corresponde a um tipo de arranjo fisico, que sera caracterizado com
propriedade no topico 2.2 deste trabalho. O arranjo fisico por produto corresponde ao sistema
de producdo continua (como as linhas de montagem e a as industrias de processos), o por
processo ao sistema de producdo de fluxo intermitente (como a producdo por lotes ou
encomenda) e o posicional ao sistema de produgdo em projetos.

A Industria Téxtil possui varios ramos de atividade, um deles é a Confeccdo, alvo deste
trabalho. A Confeccdo é responsavel pela transformacdo de tecidos produzidos a partir de
fibras naturais e/ou sintéticas em pecas do vestuario, destinado ao uso pessoal, profissional,
domestico e decorativo.

Segundo Treptow (2003, p.33) “existem duas maneiras para a producdo e comercializacdo de
artigos de moda: a alta costura e o prét-a-porter”. A alta costura é a confeccdo de roupas sob
medida e exclusivas, que busca um publico restrito de milionarios, celebridades e alta
nobreza. Esses artigos possuem alto custo. O prét-a-porter, ou seja, pronto para vestir é a
confeccdo de roupas em escala industrial, produzidas para um grupo de consumidores. Neste
mercado hd marcas de luxo, grifes e até marcas populares. A producdo de prét-a-porter é

dividida em categorias: atacadista, fabricante e faccionista.

O atacadista desenvolve a criacdo dos produtos, faz a compra da matéria-prima, modelagem,
planejamento de corte, e vende e distribui. Para realizar a costura sdo contratadas empresas
menores (fac¢bes), devido a esta terceirizacdo, estes confeccionista enfrentam problemas com

a qualidade do produto, mas possui custos menores de pessoal e maquinas e equipamentos.



Na categoria confeccionista fabricante, realiza todas as etapas de uma confeccc¢do, isto é,
compra matéria-prima, desenvolve a criacdo ou compra os modelos, fabricam as roupas e

vendem. Possui um maior controle sobre a qualidade e também tem exclusividade.

Na categoria faccionista existe 0os que sé realizam a costura, acabamento e embalagem a
partir de lotes de corte recebidos. E os que desenvolvem os produtos para diversas marcas,
esse tipo de empresa desenvolve e testa o produto que se aceito € fabricado pelo faccionista

com a etiqueta da marca.

De acordo com o nimero de empregados, a empresa pode ser classificada em microempresa
(até 19 funcionarios), pequena empresa (20 a 99 funcionarios), empresa media (100 a 499
funcionarios) e grandes empresas (acima de 500 funcionarios). Algumas destas empresas
estdo cadastradas na receita federal e possui Cadastro Nacional de Pessoa Juridica (C.N.P. J)
sdo chamadas empresas formais. Outras ndo possuem este cadastro, sdo as empresas

informais.

As induastrias de vestuario produzem produtos homogéneos, semi-homogéneos, de moda e
alta-moda. Produtos homogéneos sdo aqueles que possuem poucas variagdes, as quais
ocorrem geralmente no tamanho, nas cores e no tipo de tecidos. Produtos semi-homogéneos
tém poucas variagdes classificando-se em outros modelos. Os produtos de um grupo de
produtos, mas com variagdes no modelo sdo os de moda, e o de alta-moda sdo produtos de

mais de um grupo de produto, porém com muitas varia¢fes de modelos.

H& empresas que produzem e estocam para vender, sdo denominada distribuicdo de pronta

entrega. Outras produzem em quantidades maiores sob encomenda (pedido).

2.1 Processos na Confeccao

Processo é definido por Chase (2006, p.112) como “qualquer parte de uma organizacdo que
transforma as entrada em saidas, espera-se, tenham valor maior para a organizacdo do que as
entradas originais”. Qualquer trabalho em uma empresa faz parte de um processo, o qual
constitui um conjunto de atividades que seguem uma sequiéncia e utiliza recursos da empresa,
para transformar inputs (recursos de entrada como materiais, informacdes, pessoal, etc.) em

outputs (produtos ou servigos), 0s quais serdo destinados a um grupo especifico de clientes.



Na Confeccdo, 0s processos estao estruturados da seguinte forma (Veja Figura 1):

Desenvolvimento de

Produto

Corte

\ 4
Costura

\ 4
Acabamento

Figura 1: Fluxograma do processo produtivo da confec¢éo

O processo de desenvolvimento de produto pode ser definido como um processo pelo qual
uma organizacédo transforma as informacdes de oportunidade de mercado e de possibilidades
técnicas em informacOes para a fabricagdo. Para desenvolver um produto a empresa e 0
mercado, sdo as principais entidades envolvidas na tomada de decisdo. Existem outros fatores
secundarios, como leis politicas e econdmicas e o estado da tecnologia, que também

influenciam as decisfes tomadas no desenvolvimento de produto.

As etapas no desenvolvimento de um produto segundo Moreira (2004, p.228) consiste em
“geracdo e filtragem de idéias, projeto inicial do produto e analise econémica, testes do
prototipo e projeto final”. Na confec¢do, neste processo sdo pesquisadas as tendéncias de
moda, tipos de tecidos, através da qual sdo obtidas idéias para criar o produto, assim como a
viabilidade do produto na linha de producéo e os custos (TREPTOW, 2003).

No processo de corte as atividades podem ser divididas em estocagem do tecido, risco e
estudo de encaixe, enfesto, corte, separagdo, marcacdo e estocagem dos lotes cortados
(BARRETO, 1997).



O processo de costura de um produto abrange varias etapas, conforme o tipo de produto séo
elas: preparacdo para a costura, montagem e acabamento. Neste processo as pegas dos lotes
cortados serdo unidas (costuradas) de acordo com as especificagdes definidas no

desenvolvimento de produto.

Na preparacdo para costura sdo realizadas operacdes que agregam valor ao produto e agilizam

0 Processo de costura.

Na atividade de montagem s&o realizadas as unides dos componentes do molde de forma
seqlencial, a qual é determina de acordo com cada produto. Na montagem pode ter pré-

montagem, a montagem e a finalizagéo.

No processo de acabamento é onde se realiza a revisao, colocacdo de acessorios como fivela,

etiquetas e outros aviamentos, a passadoria e identifica-se a peca (coloca-se tag).

2.2 Arranjo Fisico do Setor de Costura

Arranjo fisico é disposicdo do equipamento industrial, o qual deve incluir espago necessario
para movimentacdo de material, armazenamento, mao-de-obra, além do equipamento de
operacdo e seus operadores. O qual tem a funcdo de tornar mais facil e suave o fluxo de
pessoas e materiais. Assim, 0 planejamento do arranjo fisico € um componente importante

para o ganho de produtividade.

Para tanto, é necessario obter e relacionar as caracteristicas e especificagdes dos equipamentos
e instalacOes; verificar quais as operacOes que serdo executadas, sua sequéncia e tempo,
volumes de servigos, executantes e participantes. Essas informacdes sdo as bases para projetar
o layout (MIRANDA, 1985).

Basicamente o layout de uma fabrica pode ser iniciado com uma anéalise do produto, uma
avaliacdo da sequéncia operacional, buscando estabelecer o melhor fluxo tanto de materiais
quanto das operacdes de trabalho (CURY, 1994).

Para definir um layout deve-se verificar a necessidade de espaco fisico de circulacdo de
pessoas e da movimentacdo do produto. Neste local devem ser alocadas as maquinas
necessarias para realizar todas as operac@es do produto, de forma a facilitar o fluxo, o qual é

determinado pela anélise técnica. Quando bem estruturado o layout diminui a movimentacao



do produto, e também dos trabalhadores, e ndo pode oferecer riscos a salde, tendo que

proporcionar segurancga a todos (SILVA, 2002).

As alteracOes realizadas no layout e na organizacdo do trabalho, ndo podem ser definidas e
definitivas, onde mudancas varidveis e continuas principalmente no setor de vestuario, que
ocorrem de acordo com as tendéncias de moda inverno e verdo. Essa é a realidade das
microempresas do setor. E comentado por Maynard (1970, p. 33) que “0S processos e
métodos estdo sofrendo mudancas, e que os produtos devem ser aperfeicoados, para que a
empresa possa sobreviver. Estas condi¢des conduzem a continuos projetos de rearranjo fisico

Ou ajustes nos arranjos existentes”.

Segundo Slack (2002, p. 201), “a mudanca de arranjo fisico pode ser de execucdo dificil e
cara e, portanto, os gerentes de producdo podem resistir a fazer freqiientemente. Ao mesmo
tempo, eles ndo podem errar em sua decisdo. A conseqliéncia de qualquer mau julgamento na

definicdo do arranjo fisico tera efeitos de longo prazo consideraveis na operagédo”.

As decisGes sobre arranjo fisico sdo importantes, pois, elas afetam a capacidade das
instalagbes, a produtividade, as mudancas podem implicar em gastos consideraveis
dependendo do local e das alteragcdes que serdo feitas (MOREIRA, 2004). As alteracdes
podem interromper o trabalho, trazer dificuldades técnicas e custos. Assim, as decisfes tém

que ser tomadas com cuidado e levar em consideracdo os objetivos da empresa.

Um arranjo fisico inadequado pode levar & alto custos, pois resulta em fluxos confusos,
estoques indesejaveis, ndo cumprimento de prazos, inflexibilidade, operagdes com tempos
fora do padrdo. Portanto, visa integrar fatores que o afetam, minimizar distancias de materiais,
trabalhar o fluxo através da fabrica, utilizar efetivamente todos os espacos disponiveis,
satisfazer e manter a seguranca de todos os funcionérios, ser flexivel de forma que possa ser

facilmente reajustados.

O tipo de processo, as caracteristicas de volume, a variedade da operacdo, 0s objetivos da
operacdo, os custo, a flexibilidade, sdo fatores que influenciardo na escolha do tipo de layout

mais adequado para o processo (SLACK, 2002).



Podemos encontrar na literatura diversos tipos de arranjo fisico. Cada um possui vantagens,
aplicacOes e formas. A grande maioria € derivada de quatro tipos basicos, o arranjo fisico por

processo, posicional, celular e por produto, ou € uma combinagdo dos mesmos.

No arranjo fisico por processo (série) todos os diferentes tipos de equipamentos sdo
localizados juntos um do outro (Ver Figura 2). Os materiais, informac6es ou clientes se

deslocam buscando os diferentes processos.
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Figura 2: Layout por processo funcional

Fonte: Martins & Laugeni, 2002

No arranjo fisico posicional os recursos transformados permanecem fixo em um local para
que os recursos transformadores executem as operacoes (Ver Figura 3). As listas de vantagens
e desvantagens sao evidentes a partir das caracteristicas do arranjo. Entre as vantagens basicas
tem-se a flexibilidade do sistema, custo fixo menores, independéncia das operacfes, permite a
implantacdo de sistemas de incentivo individuais. As desvantagens sdo os elevados estoques
de material em processo, complexidade da programacdo e controle da producdo devido a
variedade de produtos, ineficiéncia no manuseio de materiais e flexibilidade.



Produto

Maquina B

Figura 3: Layout posicional

Fonte: Martins & Laugeni, 2002

O arranjo fisico celular rene em um sé local todo o maquinario necessario para fabricar o
produto inteiro (Ver Figura 4). Na célula sdo produzidos produtos de uma determinada familia

que apresentam semelhancas no processo produtivo.
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Figura 4: Layout celular

Fonte: Martins & Laugeni, 2002



No arranjo fisico por produto (em linha) as maquinas e os recursos sdo colocados de

acordo com a sequéncia da operacdo (Ver Figura 5). Cada produto, elemento de informacao
ou cliente segue um roteiro pré-definido, no qual os processos foram arranjados fisicamente.
As vantagens e desvantagens deste tipo de arranjo derivam de suas caracteristicas; entre as
primeiras citam-se o baixo custo unitario do produto, manuseio simplificado de materiais,
baixos custos de treinamento, alta produtividade e baixa quantidade de estoque em
processamento. Entre as desvantagens esta a natureza do trabalho, altamente repetitivo, a
rigidez do sistema, altos custos quando h& quedas na demanda e inviabiliza a implantacéo de

planos individuais de incentivo por producéo.

TR F B R |— 3 Linhal
F =) » Linha?2
F P TR » Linha3

Figura 5: Layout em linha

Fonte: Martins & Laugeni, 2002

Cada tipo de arranjo fisico possui caracteristicas, as quais sdo descritas no Quadro 1
(MARTINS; LAUGENI, 2002):



Quadro 1: Caracteristicas do arranjo fisico

Arranjo Fisico

Caracteristicas

Por processo
(funcional)

E flexivel para atender a mudancas de mercado;

E flexivel para atender a mudancas de mercado;

Atende a produtos diversificados em quantidades variaveis ao longo do
tempo;

Apresenta um fluxo longo dentro da fabrica;

Adequado a producdes diversificadas em pequenas e medias quantidades;
Possibilita uma relativa satisfacdo no trabalho;

Posicional E um arranjo para um produto Unico, em quantidade pequena ou unitaria
e em geral, ndo repetitiva;
Celular Possui relativa flexibilidade quanto ao tamanho de lotes por produto;

Especifico para uma familia de produto;

Diminui transporte de material e também os estoques;
Centraliza a responsabilidade sobre o produto fabricado;
Permite elevado nivel de qualidade e de produtividade;

Por produto

Para producdo com pouca ou nenhuma diversificacdo, em quantidade
constante ao longo do tempo e em grande quantidade;

Alto investimento em maquinas e equipamentos;

Costuma gerar monotonia e estresse nos operadores;

Pode apresentar problemas com relacdo a qualidade dos produtos
fabricados;

Fonte: adaptado de Martins & Laugeni, 2002

Nas empresas de confecgdo os arranjos comumente encontrados sdo o arranjo fisico celular,

por processo (série) e 0 arranjo para o sistema Velocidade de Atravessamento Constante

(VAC).

VAC é um sistema de administracdo da producdo criado por Caetano Caruso e Nélio Dias em

1989, especificamente para o ramo de confecc¢des. Propde mudancas nas etapas de costura e

acabamento. Para organizar o layout neste sistema primeiro realiza-se um balanceamento,

baseado na capacidade produtiva de cada operador, para entdo definir o arranjo. A disposicéo

das maquinas e operadores ¢ feita de forma a evitar retrocessos dentro do time (conjunto de

operadores) e entre eles, que o fluxo seja continuo. A diferenca deste arranjo em relagdo ao

celular, estd no fato de o transporte dos recursos transformadores serem efetuado por

carrinhos com tempos determinados. A Figura 6 mostra um layout deste sistema para a

producéo de biquini.
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Figura 6: Layout para produzir biquini

Fonte: Nébrega & Villar, 2003

2.3 Matéria-prima

Na confeccdo de vestuario a matéria-prima utilizada ¢é o tecido, o qual é definido como uma

estrutura produzida pelo entrelacamento de um conjunto de fios de forma ordenada ou

desordenada. Fios, que podem ser formados a partir de um unico tipo de fibra ou pela mistura

delas. As fibras podem ser naturais, artificiais, sintéticas ou ndo-sintéticas. Os tecidos sdo

classificados em: tecido plano, tecido de malha e ndo-tecido. (Ver Quadro 2)

Quadro 2: Descricao dos tipos de tecidos

Tecido | Definicdo Caracteristicas Exemplos Estrutura
Plano | Sdo  aqueles resultantes  do | Possui estabilidade na | jeans, estofados,
entrelacamento de dois conjuntos de | largura e no | tecido de toalha
fios que se cruza em angulo reto. comprimento e boa | de banho, etc.
resisténcia.
Malha | Resultante da formacgdo de lacos que | Possui maior | camisetas,
se interpenetram e ou apdiam lateral | elasticidade na largura | biquinis, cuecas e
ou verticalmente, provenientes de um | e  comprimento  se | outros.
ou mais fios. comparada aos tecidos
planos.
Né&o- estrutura plana, flexivel e porosa, | podem ser leves ou | méscaras e gazes
tecido | constituida de véu ou manta de fibras | pesados, macios, | de uso da salde,
ou filamentos, orientados | flexiveis ou rigidos, | filtro de 0Oleo,
direcionalmente ou ao acaso, | absorventes, saches de cha e
consolidados por processo mecanico, | impermeaveis ou | café, e outros.
quimico, térmico ou combinagdes | porosos.

destes.




2.4 Tecnologia do Setor de Costura

A costura é definida por Aradjo (1996, p.234) “como uma seqiiéncia de pontos destinada a
fazer a unido de duas ou mais partes de material, e € utilizada na montagem das partes

constituintes de uma peca de vestuario”.

O tipo de ponto que constitui uma costura é definido a partir da repeticdo deste em intervalos
uniformes. E na International Organization for Standart (ISO) 4915, que se encontra
normalizada as classes de pontos, que sdo a classe 100 (ponto cadeia simples), classe 200
(ponto manual), classe 300 (ponto preso), classe 400 (ponto cadeia mdaltiplo), classe 500
(ponto cerzido, tipo overloque) e classe 600 (ponto de costura plana). As quais possuem
subdivisbes. Na Figura 7 sdo apresentados 0s pontos mais comumente utilizados no setor do

vestuario.

O conhecimento do tipo de ponto ajuda na escolha da maquina a ser utilizada para a costura.
Os tipos de pontos estdo relacionados com a formacdo do ponto na maquina, algumas
maquinas de costura executam mais de um tipo de ponto dentro da mesma classe, sendo

necessario para isso a regulagem dos mesmos.

A forma como os tecidos sdo unidos para formarem as pecas também estdo normalizadas. A
ISO 4916 define as classes de tipo de costura em classe 1 — Superimposed Seam (SS), classe 2
— Lapped Seam (LS), classe 3 — Bound Seam (BS), classe 4 — Flat Seam (FS), classe 5 —
Decorative Stitching (DS), classe 6 — Edge Neatening (EM), classe 7 e classe 8. Na Figura 8
sdo apresentados os tipos de costura mais utilizadas no setor do vestuario.

Conhecer os tipos de costuras facilita, assim como o tipo de ponto, a escolha da maquina e
respectivos acessorios a ser utilizado para realizar a costura em uma vestimenta. O tipo de
costura esta relacionado com a operagdo de montagem executada na maquina de costura.
Alguns tipos de costura requerem perfil diferenciado da maquina de costura, relacionado com

a sua base em relacdo a mesa, outros requerem acessorios que auxiliem o processo de costura.
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Figura 7: Terminologia de alguns pontos de costura conforme a 1SO: 1945

Fonte: Adaptado da 1SO 4915 - 1991
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As maquinas de costura sdo classificadas pelo tipo de base, tipo de alimentacdo ou
transporte, pela operagéo ou funcdo, pelo controle por parte do operador, pelo tipo de ponto
de costura e pelo tipo de costura.

Base é a estrutura sobre a qual o tecido é colocado durante a operacdo. Pode ser do tipo
horizontal e vertical. A base horizontal sdo as maquinas planas, elevada fechada, elevada
aberta, monobloco, cilindrica, cilindrica tipo braco ou canhdo, brago e coluna. A base vertical

sdo0 as maquinas fechada (para sacaria) e aberta (para colchdo).

Alimentacdo trata-se do transporte do tecido pela maquina. A alimentacdo pode ser

alimentacéo por arrastador normal, por arrastador diferencial, com regulagem e composta.

As maquinas podem ser do tipo normal ou especial. As do tipo normais sdo utilizadas para
operagdes relacionadas com o processo de montagem do produto (unido, pespontos, barras).
As do tipo especial séo utilizadas em operacdes relacionadas com a prepara¢do, montagem ou

costuras de acabamentos (bordar, casear pregar botdes).

Algumas maguinas possuem controle manual, outras sdo semi-automaticas e ainda tém-se as
automaticas. As maquinas de controle manual o operador controla manualmente todas as fases
do ciclo de costura. As semi-automaticas, a costura é automatica, mas o carregamento e/ou
descarregamento é feito pelo o operador. As automaticas pegam, posicionam, costuram e

descarregam sendo a funcdo do operador de carregar o alimentador da maquina.

2.5 Meétodo de Trabalho na Confecgdo

O modo como é executado um processo ou qualquer operacdo em um posto de trabalho é
denominado de método. O estudo do método e da medida do trabalho s@o os principais
componentes do estudo do trabalho, portanto, estdo estreitamente ligados. O primeiro esta
relacionado com a redugdo do contetdo de trabalho da operagdo enquanto o segundo, visa a
descoberta e eliminagdo total ou parcial dos tempos improdutivos e a fixacdo de normas de

trabalho para a operacdo determinada pelo estudo do método (FULLMAN, 1975).

Estudo do método tem por objetivo melhorar e orientar a aplicacdo de métodos de execucao
mais adequados e eficazes para realizar um trabalho, através da andlise dos métodos
existentes previstos para o trabalho. Este estudo analisa o arranjo fisico, a movimentacao



fisica de materiais, projeto de ferramentas e produtos, padrdes de qualidade, projeto de

processos e balanceamento de linha de producao.

A medida do trabalho é a aplicacdo de certas técnicas visando determinar o contetudo de
trabalho de uma tarefa, através de estudo dos tempos, para um operador qualificado executa-
lo dentro de normas de rendimento bem definidas. As informacg6es sdo utilizadas em sistemas
de custeio, esquema de incentivo, necessidades de mao-de-obra, capacidade de méaquinas,

balanceamento de linha de producdo, programas de producéo e previsao de vendas.

O estudo de tempo é a analise e a cronometragem de determinada operagdo a fim de
estabelecer tempos padrbes para programas de producao, fornecer dados para determinacéo
dos custos padrbes e o custo de um produto e dados para o balanceamento de estruturas de
producdo (HARDING, 1989). E, portanto, uma progressdo do estudo do método, na qual um
trabalho deve primeiramente ser estudado para que se verifique se 0 método esta certo, e,

entdo, o método correto deve ser medido.

Um operador ndo trabalha um dia inteiro sem interrupcdes, ele necessita de tempo para as
necessidades pessoais, para descanso e aliviar os efeitos da fadiga no trabalho. Assim, quando
se realiza a andlise dos tempos é considerado uma tolerancia que varia entre 15% e 20% do

tempo, isto para trabalhos normais realizados em um ambiente normal.

2.6 Conceitos Ergonémicos

Dentro de uma empresa ha varias formas para atingir a qualidade dos produtos e aumento da
produtividade, uma delas esté relacionada com o resultado do trabalho humano e os meios de

producdo. A ergonomia € um recurso importante para alcancar a qualidade e a produtividade.

A ergonomia é uma ciéncia que se aplica em varios tipos de atividades e setores como:
industrial, de servigos, militar, espacial, agricultura e também a vida diéria do cidaddo

comum.

Ilda (2002, p. 1) define a ergonomia como o “estudo da adaptacdo do trabalho ao homem”.
Envolvendo o ambiente fisico e os aspectos organizacionais de como esse trabalho é
programado e controlado para produzir os resultados desejados. Realiza estudos sobre a

relagdo do homem e o seu trabalho, materiais utilizados para a sua realizagdo, e ambiente em



que se trabalha. Considerando aspectos psicoldgicos, fisiologicos e fisicos. Visa a
seguranca, satisfacdo e o bem-estar dos trabalhadores em um sistema produtivo. Objetivos
estes que podem melhorar a eficiéncia, a confiabilidade e a qualidade das operacdes

industriais.

Em um projeto de arranjo fisico, que considera conceitos ergonémicos, procura desenvolver
postos de trabalho que reduzam as mas posturas corporais do trabalhador e a aplicacdo de
forcas. Devem-se posicionar 0s objetos dentro dos alcances corporais e facilitar a percepgéo
de informagoes.

2.6.1 Posto de trabalho

Uma empresa é formada por pequenas unidades produtivas, as quais sdo constituidas pelo
homem e o seu local de trabalho. Lugar onde alguém é colocado para cumprir uma tarefa ou
uma funcéo definida. Por exemplo, em uma confec¢do no setor de costura, a maquina e a

costureira € um posto de trabalho.

O posto de trabalho baseado nos principios de economia de movimentos, ainda € largamente
utilizado na pratica. Ja o baseado em conceitos ergonémicos analisa principalmente a questédo
de posturas corporais no trabalho e a aplicagé@o de forcas. Possibilitando ao operador realizar o

seu trabalho com conforto, eficiéncia e seguranca.

Para dimensionar um posto de trabalho consideram-se aspectos como postura adequada do
corpo, alcance dos movimentos e 0S movimentos corporais necessarios, iluminagéo,
ventilacdo, dimensdes das maquinas, equipamento, e as medidas antropomeétricas (medidas

fisicas do corpo humano) dos homens que trabalharam no posto.

Para o projeto de um posto de trabalho para pessoa sentada devem ser consideradas as
dimensdes antropométricas da altura do encosto da cadeira, altura do assento, altura da mesa,
espaco entre o assento e a mesa. A altura da mesa € influenciada pela altura do cotovelo e o
tipo de trabalho a ser executado, quando se trata de trabalho sentado em superficies

horizontais.

Quando o trabalho é realizado em pé, a altura da mesa depende da altura do cotovelo com a
pessoa em pé e do tipo de trabalho a ser realizado. Em geral a superficie da bancada deve ficar

5 a 10 cm abaixo da altura dos cotovelos.
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3. DIAGNOSTICO DA EMPRESA

3.1 Dados Gerais

A empresa objeto deste estudo de caso trata de uma microempresa de confeccao prestadora de
servico que produz vestuario de moda feminina de malha localizada em Maringa. Sua
producdo média diaria € de 200 pecas. Trabalha com trés clientes e possui 11 funcionérios.
Fabrica uma grande variedade de produtos de diversos modelos e em pequenas quantidades.

Dos 11 funcionarios da empresa, 9 operadoras e 2 auxiliares de producdo. Apenas 3
operadoras trabalham em todos os tipos de maquina, ou seja, € polivalente o que dificulta o

projeto do layout. Cada operadora produz em média 23 pecas/dia.

Sdo produzidos camisetas, blusas, calcas e vestidos. Cada produto possui varios modelos, por

exemplo, dentro do grupo de calgas tem-se: calga capri, shorts, calga infantil, etc.

A empresa ndo possui nenhum sistema de planejamento e controle da producdo. Ndo ha
controle da produtividade de cada operadora. A producéo é calculada e avaliada ao término do
processamento do lote. As operadoras ndo recebem metas de producédo, pois a empresa ndo

realiza estudo de tempos, que poderia ser utilizado para determinéa-la.

No que diz respeito a tecnologia, a empresa possui as seguintes maquinas de costura (Ver
Quadro 3):

A empresa possui aparelhos de viés de diferentes medidas, aparelho de pregar galdo de 2,5 cm

e aparelho de pregar vivo de 2 cm. Possui guia de barra, calcadores para fazer pespontos.

Para manter as maquinas operando nas condi¢cdes que foram projetadas, a empresa realiza
limpezas semanais, e troca de 6leo e filtros anualmente. Quando é necessario reparos ou no

caso de quebras € contratado um mecanico.



Quadro 3: Descricao das maquinas de costura

Quantidade | maquina Tipode | pontos ilustracéo
base
3 reta plana 301 "
|
—
6 overloque | monobloco | 500
1 interloque | monobloco | 500
1 galoneira | cilindrica | 400/600
cilindrica
1 galoneira | plana 400/600
plana
1 ponto monobloco | 500
cadeia
1 picod monobloco | 500
1 elastiqueira | cilindrica 401
ol —_I?-; s
‘Q'i_;:m;mﬁ"




3.2 Arranjo Fisico

Na empresa as maquinas estdo alinhadas de forma funcional. Do modo como estdo dispostas
ndo é possivel identificar o grupo de preparacdo, o de montagem e o de acabamento. As que
se encontram ao lado esquerdo estdo uma atrés da outra e as do lado direito uma do lado da

outra (Ver Figura 9).
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Figura 9: arranjo fisico da empresa



As operadoras executam uma ou mais operacfes de varios ou do mesmo produto, pois a

preocupacao € com o fato delas ndo ficarem parada.

3.3 Aspectos de Seguranca e Ergonomia

A empresa utiliza bancos para colocar as pegas que serdo séo costuradas, e também as pecas

prontas, evitando que as operadoras abaixem para pegar as pecas.

Em relacdo a altura de maquina e tipo de cadeira adequada ao tipo de operadora, nunca se

pensou ou se observou esta questao.

O local de trabalho é um ambiente com boa temperatura e ventilacdo. A iluminagdo em alguns

pontos do local de trabalho é precéria, e pode ser melhorada.

A empresa demonstra preocupacdo com a questdo dos ruidos produzidos pelo motor da

maquina, por isso ao adquirir uma maquina exige do fornecedor que o motor seja silencioso.
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4. ANALISE DO PROCESSO PRODUTIVO (FLUXO) PARA CADA
PRODUTO DO MIX

O setor de costura da empresa ndo é divido em prepara¢do, montagem e acabamento. As
operagdes sdo desenvolvidas sem um fluxo definido. Existe um grande estoque intermediario
de produtos entre os postos de trabalho, pois ndo se inicia e termina a peca de forma
sincronizada. O fluxo é confuso o que traz transtornos, pecas perdidas, retrabalho e outros. O
importante é abastecer a operadora mesmo que o produto ndo esteja terminado, o que origina

0s estoques intermediarios e muitos modelos em andamento.

A empresa trabalha com uma grande diversificacdo de produtos e pequeno volume de
producdo. Junto aos lotes recebidos para serem fabricado, vem a peca piloto, que serve como
amostra do produto, ou seja, em casos de duvida sobre como deve ficar determinada costura
recorre a esta peca, e também a ficha técnica que contém informagdes ( medidas de eldsticos,
de largura de barra, indica em que ponto é colocado determinados aviamentos, etc.) escritas
para a producdo e um desenho ilustrativo, facilitando a compreenséo dos detalhes das pecas e

a utilizacdo correta dos aviamentos.

Um dos clientes ndo fornece a ficha técnica, o que dificulta a obtencdo de informacoes
completa, ocasionando atraso do processo de costura, pois é necessario esperar, até dias, para
consegui-las. As vezes inicia-se 0 processo de costura sem todas as informacdes para ganhar
parte do tempo, caso ainda ndo tenha recebido as informacdes o processo € paralisado, 0 que

acaba prejudicando o trabalho tanto para empresa quanto para os clientes.

A ficha de seqliéncia operacional dos produtos ndo € fornecida pelos clientes. Ao receber o
lote a encarregada pelo setor de costura avalia a peca piloto para entdo determinar a sequiéncia

das operacoes.
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5. ANALISE DO METODO DE TRABALHO

A organizacdo do trabalho € feita de forma empirica, entre erros e acertos, 0 que provoca
problemas de qualidade, produtividade, atrasos nos prazos de entrega, 0S quais Sao
determinados pelos clientes (7 dias a partir da entrada do lote na fac¢do), comprometendo
assim a imagem da empresa perante os clientes. Ndo ha estudo sobre o método de trabalho a

ser realizado.

5.1 Tempos Improdutivos

Observa-se que o0 método que sera utilizado para a execucdo da tarefa é escolhido pela prépria
operadora, ou seja, é ela que decide a melhor forma de realizar a tarefa. E neste ponto que se
verifica tempo desperdicado, ocasionalmente percebido pela encarregada que, entdo, ensina
para a operadora a melhor forma de executar o trabalho. Mas, nem sempre a operadora aceita

0 método proposto.

Outro ponto onde ha tempo improdutivo é na alimentacdo das maquinas, quando este é

realizado pela prdpria operadora.

5.2 Alimentacgdo

A empresa possui um auxiliar para fazer a alimentacdo das maquinas. Em alguns momentos
essa alimentacéo € realizada pela propria operadora. Quando séo levados para as maquinas 0s
lotes j& estdo devidamente separados por cor e tamanho.

5.3 Organizacéo do Lote

Quando o lote chega a empresa, este é separado por numeracao e cor, para entdo entrar no
processo. Durante o processo, as operadoras sdo orientadas para deixarem o0s lotes
organizados depois de costurado, para que ndo dificulte ou atrapalhe a proxima etapa. Para

organizarem os lotes ha dois bancos em cada maquina, para que sejam colocados.



5.4 Tempos

A empresa ndo possui dados sobre os tempos padres das operagdes de costura. Um dos
clientes fornece os tempos que estdo anexados a ficha técnica, mas acabam ficando sem

utilidade, pois ndo ha aplicacao.

5.5 Qualidade

A ficha técnica e a peca piloto circulam durante todo o processo de costura e de acabamento
permitindo que as pecas sejam produzidas e inspecionadas a partir das informacdes da ficha e
da peca piloto (informacgdes como medidas de barras e de elastico, tamanho que deve ficar o

decote, etc.).

As operadoras sdo orientadas para que nao sejam confeccionadas pecas com pontos soltos ou
presos demais, e também ao tipo e numeracdo da agulha utilizada, as tonalidades de linhas
para que ndo sejam costuradas pecas do mesmo lote com tonalidades diferentes.

5.6 Posto de Trabalho

O posto de trabalho do setor de costura da empresa em questdo é constituido pela maquina de
costura, bancos e a operadora. Os postos de trabalho deste setor encontram-se integrados a
uma linha de producéo. O transporte de materiais € realizado pela operadora ou um auxiliar. A
operadora realiza o trabalho em uma superficie horizontal, na qual se encontra sentada, numa

postura ereta.

Em relacdo as dimensfes das maquinas de costura, estas seguem um padrdo na questdo de
comprimento e largura. A altura de algumas maquinas é varidvel, e ndo foram estabelecidas

de acordo com sua operadora. No Quadro 4 estdo descritos as dimensdes das maquinas.

No posto de trabalho do setor de costura sao realizados processos necessarios para que a peca

seja confeccionada de acordo com uma sequiéncia operacional pré-determinada.

No setor de acabamento a operada retira 0 excesso de linha das roupas sentada, mas a
inspecdo da peca é realizada em pé sobre uma bancada, cujas dimensdes sdo: altura 0,95m,
2,50m de comprimento e 0,73m de largura. A mesa de passadoria possui 1,5m de

comprimento, 0,90m de largura e 0,93m de altura.



Quadro 4: dimensdes das maquinas de costura

tipo de maquina comprimento | largura | altura
(m) (m | (m)

galoneira cilindrica 1,20 0,54 | 0,72
galoneira plana 1,10 0,50 | 0,76
overloque elastiqueira 1,10 0,50 | 0,75
interloque 1,20 0,50 | 0,75
overloques 1,10 0,50 | 0,77
retas 1,20 0,50 | 0,76
elastiqueira 1,20 0,50 | 0,76
picod 1,10 0,50 | 0,75
ponto cadiea 1,10 0,50 | 0,74

Tanto no setor de costura como acabamento, trabalham somente mulheres, com faixa etéria
que se concentra entre 20 a 50 anos. Algumas destas operadoras possuem somente o nivel

fundamental de escolaridade, outras o ensino técnico e estdo cursando o0 ensino superior.
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6. IMPLANTACAO DO ARRANJO FiSICO

A empresa produz produtos, os quais possuem demanda varidvel, de muitos modelos,
quantidades pequenas e de cores variadas. O fluxo dos produtos em processo é complexo

devido ao numero de operac@es realizadas em um Gnico produto.

Como a empresa ndo possuia ficha de sequéncia operacional dos produtos, foi necessario
elabora-las, facilitando a avaliacdo do fluxo produtivo, determinando a seqiiéncia de
operacgdes de forma logica e racional, para que o produto fosse produzido e ndo encontrasse
barreira num gargalo que impedisse seu roteiro até a limpeza dos fios. Sdo muitos os modelos
de produtos, portanto, primeiramente elaborou fichas para os produtos produzidos com
freqliéncia e em maior quantidade, para ser utilizado na determinacdo do layout, depois foi
feita para os outros produtos A Figura 10 mostra o0 modelo (cuja referéncia € 26097) de um

dos produtos escolhido, e 0 Quadro 5 a ficha de seqliéncia operacional deste.

adl P AT

Figura 10: produto referéncia 26097

Fonte: Emma Fiorezi, 2006



Quadro 5: Ficha de seqiéncia operacional

Ficha de Sequéncia Operacional
Referéncia: 26097 Descri¢ao: vestido malha manga
japonesa c/ pregas
N° Sequéncia Operacional maquina
1 pregar etigueta de tamanho no reta
decote da costa

2 fazer barra no decote da costa galoneira
3 fazer barra no decote da frente galoneira
4 fazer prega no ombro da frente reta

5 unir ombro reta

6 fechar ombro e lateral de corpo overlogue
7 fechar lateral da saia overlogue
8 unir corpo e saia interloque
9 pregar elastico na cintura do overloque

vestido elastiqueira

10 fechar cinto overloque
11 fazer barra galoneira
12 pregar cinto reta

13 arrematar vestido manual
14 revisar vestido manual

A partir das observacGes e informacdes obtidas, o melhor arranjo fisico para a empresa foi o
arranjo fisico por processo. E um arranjo que manteve os postos de trabalho com maior
intensidade de fluxo préximo entre si, diminuindo a distancia, consequentemente o tempo de

movimentacdo dos produtos em processo e das operadoras. A Figura 11 mostra o novo layout.

O novo arranjo proporcionou um fluxo menos confuso, diminuiu a perdas de pegas dos lotes,
em um aumento significativo da producdo, quase 40%. Melhorou e facilitou o fluxo de

informacdes, e também minimizou o tempo improdutivo identificado anteriormente.

Verificou-se também uma queda nos nimeros de defeitos e lotes rejeitados pelos clientes.
Antes da implantacdo este indice era em torno de 15% e 10% respectivamente, apds nédo
houve rejeicdo de lotes e a porcentagem de defeitos abaixou para 3%.
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Figura 11: arranjo implantado na empresa




A Figura 12 mostra as fotos de como era a empresa antes da implantacdo do layout, que
pode ser comparada com as que foram tiradas depois (Ver Figura 13), ficando claro as

mudancas realizadas na empresa.

Figura 12: foto da empresa antes
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Figura 13: foto da empresa depois

6.1 Proposta de Melhorias do Trabalho

Com os estudos realizados, a melhor disposi¢do fisica das maquinas para empresa foi o
arranjo fisico por processo. Em relagdo ao método de trabalho estabeleceu-se que o trabalho
fosse realizado em grupo.

Para simplificar o método de trabalho, e economizar o maior nimero de movimentos
possiveis, as operadoras foram orientadas para manter o material a ser trabalhado junto e a sua
frente, evitando colocar no chdo ou em lugares que dificulte o alcance. Incentivou a

organizagdo e a l6gica no manuseio de pecas, evitando movimentos desnecessarios.

Foi definido um local para colocar os lotes que saem de um posto de trabalho e precisa
esperar para entrar em outro. Antes este era colocado sobre as maquinas de costura que ndo
estavam em uso, 0 que aumentava 0 tempo que a costureira levava para trocar de posto

quando necessario.



Para melhorar o ambiente de trabalho e organiza-lo foram elaboradas regras simples
baseadas no principio do 5S de origem japonesa: 1° seiri, 2° seiton, 3° seiso, 4° seiketsu e
5°shitsude.

1° Seiri (separacdo): realizacdo de um levantamento do espaco fabril e de tudo que ele

compde, para que seja separado o util do indtil e descartado o indtil.

2° Seiton (arrumacdo): estimular a organizacdo no trabalho. Organizar o estoque de lotes a
serem produzidos, manter o local para as linhas em ordem e ndo permitir coisas jogadas pelo

ché&o e fora do lugar.

3° Seiso (limpeza): criar o habito de ter o local de trabalho sempre limpo. Estabelecer um
tempo no final do expediente de alguns minutos para que o proprio pessoal providencie a

limpeza da sua area de trabalho.
4° Seiketsu (higiene): um item importante para a qualidade de vida e prevencao de doencas.

5° shitsude (disciplina): o trabalho de conscientizacdo das pessoas, supervisdo e operarios, a
praticar os procedimentos 5S. Todos devem habituar a seguir as normas e cultura que vise um

maior desenvolvimento pessoal.

Estas simples regras proporcionaram um ambiente de trabalho mais adequado e melhor de
trabalhar, devido a limpeza, principalmente a organizacdo que evitou que o trabalho se
tornasse uma bagunca, que pecas de lotes fossem perdidas durante o processo, fato comum na

empresa antes da organizacao. As regras estdo descritas no Anexo A.

Para melhorar os resultados obtidos com o novo arranjo e o método de trabalho em grupo, foi
proposto que a empresa tivesse em sua equipe de trabalho uma pessoa que definisse o ritmo
no fluxo de producdo, alguém apto a fazer a tarefa de alimentar as maquinas na sequéncia
operacional correta, e retirar das maquinas o servico no momento preciso. Esta pessoa seria 0
distribuidor.

Barreto (1997, p.760) comenta que “um bom profissional desta atividade deve conhecer a
sequéncia operacional do item a ser fabricado, conhecer maquinario e as operadoras. Deve

estar atento a organizacdo e auxiliar a supervisdo a encontrar alternativas para superar as



dificuldades quanto ao absenteismo, quebra de maquinas e remanejamento de pessoal”. O

distribuidor ficaria responsavel pela contagem das pecas produzidas de cada operadora.

Em relacéo aos postos de trabalhos, sugeriu-se a aquisi¢do de cadeiras de assento macio e de
altura regulavel, para que nao fosse alterada a altura das maquinas, pois em algumas nao pode

ser alterada.
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7. CONCLUSAO

A competitividade do mercado exige da empresa mais velocidade e qualidade no processo
produtivo. A integracdo de méo-de-obra, maquinas, equipamentos e informacéo, conseguida
com a reestruturacdo de layout e melhoria do método de trabalho, resultam no aumento da
eficiéncia do sistema produtivo. Assim como em fluxos de produtos e informagdes menos

confuso, um ambiente de trabalho confortavel e na satisfagcdo dos trabalhadores.

A escolha do melhor arranjo é influenciada pelas caracteristicas do processo produtivo da
empresa, ou seja, do volume, variedade da operacdo, e do préprio objetivo da empresa. Na

confeccéo o layout por processo e o celular sdo os mais utilizados.

As mudancas realizadas alcancaram a qualidade, a produtividade e a organizacdo do método
de trabalho, que proporcionaram flexibilidade diante das mudancas rapidas de produto, para a

empresa de confeccdo de alta moda, que possui um giro rapido de produtos.

Os resultados proporcionados pelo novo arranjo e meétodo de trabalho mostraram-se
satisfatorio. No entanto o método de determinacdo do tempo padrdo, que é a base do
balanceamento e um importante fator para 0 bom desempenho do sistema, pode ser estudado
melhor, para imprimir um ritmo de producdo e metas de produtividade para as operadoras.
Sugere-se, um estudo para a aplicagdo de sistemas de planejamento e controle de produgéo,

conseguindo assim melhorar ainda mais a produgéo.

A empresa sentiu que conhecer, desenvolver e usar conceitos, isto €, ndo ter apenas uma

cultura empirica, pode produzir muito e com qualidade, obtendo um bom resultado.
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ANEXO A

REGRAS PARA MANTER A FACCAO EM ORDEM

1. LIMPEZA
Manter local de trabalho limpo e organizado

1.1. Recolher o lixo de sua maquina ao término do dia de trabalho;

1.2. Ao abrir os lotes de roupas ndo jogar os papéis no chao e sim no saco de lixo.
2. HIGIENE

2.1. Tomar café somente na cozinha;

2.2. Manter copos e canecas sempre limpos em seus devidos lugares.
3. ORGANIZACAO

3.1. Cuidar para ndo misturar tamanho e composic¢éo das etiquetas;

3.2. Colocar as pecas incompletas na caixa indicada para tal;

3.3. Guardar linhas e fios utilizados os término do dia de trabalho em seu devido lugar

cuidando assim, para ndo baguncar a prateleira.
4. ORDEM

4.1. Manter bancos e maquinas livres de coisas que nao sao de uso da producdo do
momento, evitando assim ndo colocar desnecessarias sobre eles. (cada coisa ja tem o

seu devido lugar);

4.2. Evitar conversas desnecessarias e excessivas e ndo alterar o tom de voz.

“Nao sdo os grandes planos que dao certo; sdo os pequenos detalhes”.
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