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RESUMO

Este trabalho tem por objetivo realizar a anélise de desempenho de lotes de producdo de uma
indUstria de confecgdo infanto-juvenil, utilizando-se dos indicadores de desempenho como
ferramenta para gerar as informacbes quanto a eficiéncia destes lotes. Ademais, buscara
evidenciar os meios para que haja a identificacdo dos entraves durante a producgéo por meio de
ferramentas estatisticas da qualidade, bem como mecanismos para solucionar 0s mesmos,
objetivando um aprimoramento do gerenciamento, da qualidade e o controle do sistema
produtivo. Demonstrara, por fim, a importancia da obtencdo de dados confidveis referentes

aos lotes e a sua influéncia na produtividade da inddstria.

Palavras-chave: Indicador de desempenho. Lotes de producdo. Industria de confeccgéo.
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INTRODUCAO

O atual cenério é de um mundo globalizado, onde hd uma vasta concorréncia das inddstrias

por uma parcela do mercado.

Entretanto, para que isto seja alcancado é imprescindivel a busca por alternativas que
aprimorem o desenvolvimento de produ¢do. Um procedimento fundamental é a obtencéo de

dados quanto a produtividade em escala, bem como quais aspectos podem ser aprimorados.

Sendo assim, é importante que as referidas inddstrias busquem técnicas e ferramentas, com o

objetivo de se conseguir um bom gerenciamento, e assim, operar com competitividade.

Através deste trabalho se espera analisar o desempenho de lotes de producdo de uma industria
de confeccdo infanto-juvenil, utilizando-se dos indicadores de desempenho como ferramenta
para gerar as informagdes quanto aos lotes de producdo, os quais serdo de grande primazia
para a tomada das decisbes, vez que identificardo a eficiéncia, os tempos improdutivos, e

ainda, as causas da improdutividade.

Insta ressaltar, que o presente feito trata-se de estudo de caso. Todas as informacdes teréo
orientacdo tedrica fundamentada, as quais servirdo de suporte quanto a formulacdo de
apontamentos, sempre objetivando a melhoria do desenvolvimento de producdo, por
intermédio da indicacdo de instrumentos de recolhimento de dados e guia na analise dos

resultados.

1.1 Justificativa

O presente estudo surgiu com o intuito de orientar a inddstria para que a mesma
desenvolvesse técnica de eficiéncia e celeridade na fabricacdo de seus lotes, bem como o
apontamento das causas de ociosidades e ndo aproveitamento do tempo de producao.

A busca das referidas informagGes auxiliardo na tomada das decisoes, refletindo-se em vastas
solugdes, tais quais, a reducdo de custo; a melhora no processo de producédo; na qualidade e
possibilidade quanto as estimativas de datas para a entrega dos pedidos.
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1.2 Definicao e delimitacdo do problema

A indGstria ora em analise iniciou 0 que denominamos de estudo de tempos, utilizando-se
para a realizacdo do trabalho tempos ndo ajustados, desconsiderando para isto, as tolerancias
de cada operacdo do processo. Tomemos como exemplo uma pessoa que trabalha o dia inteiro
sem interrupcOes, fato que ndo ocorre na realidade, uma vez que a mesma interrompe a sua
atividade para suprir necessidades pessoais, ir ao banheiro, ou para efetuar a trocar de uma
agulha quebrada para realizagdo da costura, dentre outros exemplos.

Outro ponto a ajustar esta na maneira da analise das horas produtivas diarias, pois 0s
resultados sé consideram a quantidade de lotes prontos até o final do turno e desconsideram

totalmente os aqueles em processamento como tempo produtivo do dia.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Analise de desempenho por lote de producdo de uma industria de confec¢do infanto-juvenil.

1.3.2 Objetivos especificos

Para obter a andlise de desempenho por lote é necessario desenvolver as etapas listadas

abaixo, pois as mesmas contribuem diretamente para a concluséo do estudo.

¢ Reuvisar os conceitos fundamentais ao estudo de tempos;

e Fazer a coleta de tempos avaliando o ritmo;



Desenvolver uma folha de cronometragem para a coleta de tempo;

Definir o estabelecimento das tolerancias;

Efetuar a correcdo dos tempos ja cronometrados, utilizando ferramentas disponiveis;
Determinar o tempo padréo;

Criar uma ficha de controle de inicio e termino de fabricacdo do lote.

Definir o método do calculo do desempenho.

14
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REVISAO DA LITERATURA

Toda empresa visa realizar suas operagdes e fabricar seus produtos ou servicos. Para isto
vislumbra utilizar de todos os meios que estiverem ao seu alcance, garantindo eficiéncia ao
trabalho, ou seja, fazer todas as atividades de modo escorreito, sem erros e de boa qualidade.
Busca ainda, a eficéacia, efetuando todos os procedimentos necessarios, cumprindo as metas e

realizando o que foi proposto.

Desta forma, a referida utilizard de um sistema produtivo, o qual podera ser: continuo; em

massa; sob encomenda e por lote.

Cumpre salientar que o sistema produtivo por lote € o mais utilizado na industria de

confeccéo.

1.4 Processos por Lotes

Os processos por lotes caracterizam-se pela producdo de um volume médio de itens
padronizados, sendo que cada um deles segue uma série de operacgdes, as quais necessitam de

programacao a medida que as operac¢des anteriores forem realizadas (Tubino, 2007).

TN
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st IS Operagao 1l —
A Y -
/ A i
1 E/s‘ O Y Operagao 2
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R S 9 Il ’
L& “ﬁ)/"v'\? - pe Operacdo 3
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| =2 v
— Operagao ...
Volume médio de itens Flexiveis e Polivalentes

Padronizados

Figura 1. Lotes de Producéao

Na industria de confeccdo os lotes sdo formados pelas pegas de roupas do mesmo modelo.

Sendo assim, aqueles novos que entram na producdo devem ter o maquinario programado e
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ajustado com a finalidade de serem realizadas as operacfes. E devido a este fato que os
equipamentos devem ser flexibilizados e a mao-de-obra polivalente, possibilitando
confeccionar pecas de diferentes tipos de modelos e tecidos. No que se refere a quantidade de
pecas que compdem cada lote, tais dependerdo da estratégia de producédo da empresa e do tipo

de produto fabricado.

Tubino, (2007) discorre que os sistemas produtivos por lote “sdo relativamente flexiveis,
empregando equipamentos menos especializados agrupados em centros de trabalho, que
permitem, em conjunto com funcionarios polivalentes, atender a diferentes volumes de

pedidos”.

Ademais, entende-se que o acompanhamento da producdo dos lotes é de fundamental
importancia para garantir a entrega de pedidos aos clientes, pois busca controle de todo o

processo.

Para isto existem técnicas para a medicdo de desempenho que auxiliam no processo de

fabricacdo dos lotes, conforme abaixo serd demonstrado.

1.5 Sistemas de Medicdo de Desempenho

A utilizacdo de sistemas de medicdo de desempenho vem sendo cada vez mais adotada.
Entende-se como sendo uma técnica de gestdo de desempenho, a qual pode ser feita sob duas

perspectivas: em relacdo a eficiéncia ou em relacéo a eficécia.

A eficécia é o resultado de um processo, em que se busca atender as expectativas do cliente

ou receptor do mesmo.

Por sua vez, a eficiéncia € uma medida de economia na utilizacdo de recursos no processo, ou
seja, refere-se a produtividade destes recursos (CARPINETTI, 2010).

Neste sentido, Carpinetti (2010) enfatiza que a “medi¢do de desempenho €, portanto, o
processo de quantificar a eficiéncia e/ou a eficacia das atividades de um negdcio por meio de

métricas ou indicadores de desempenho”.
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Para Campos et al (apud MITCHELL, 2004) “um indicador ¢ uma ferramenta que permite a
obtencdo de informacdes sobre uma dada realidade, tendo como caracteristica principal poder
sintetizar diversas informacdes, retendo apenas o significado essencial dos aspectos

analisados”.

Ja Tambosi (apud FPNQ, 1995, p. 5). Diz que um “indicador de desempenho ¢ uma relagio
matematica que mede, numericamente, atributos de um processo ou de seus resultados, com o

objetivo de comparar esta medida com metas numéricas pré-estabelecidas.

No contexto do uso de sistemas de medicdo de desempenho existem as seguintes etapas,
listadas por Carpinetti (2010):

- projeto conceitual do sistema de medicdo de desempenho: envolve a definicdo do

conjunto de indicadores e detalhamento desses indicadores;

- implementacdo de um sistema de informacdo: envolve a implementacdo de
ferramentas de tecnologia de informacdo para a coleta de dados, céalculo de indicadores,
geracdo de relatdrios, entre outras funcionalidades;

- uso e revisdo do sistema de medicdo de desempenho: consiste em melhorias e
alteracdo do sistema, baseado no aprendizado decorrente do sistema de medicdo de

desempenho.

O projeto conceitual é a defini¢cdo dos indicadores que serdo utilizados. Toda escolha deve
estar alinhada aos objetivos desejados. Por exemplo, reduzir os desperdicios; melhorar a

produtividade e o aproveitamento das horas disponiveis.

A primeira etapa para a implantacdo de um indicador de desempenho esta na definicdo do

objetivo e na identificagdo das informacdes de interesse, com 0 escopo de se coletar dados.

Os principais objetivos da coleta de dados para o controle de produtos e servi¢os s&o:
desenvolvimento de novos produtos; inspegéo; controle e acompanhamento; e melhorias de

processos produtivos.

Cumpre salientar que existem indicadores para diferentes areas, estabelecidas de acordo com
diferentes metodologias. Sendo vejamos: indicadores financeiros; operacionais; de mercado;

de tempo; de custos, dentre outros e outros.
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Os mais comuns de indicadores para avaliagdo do desempenho de produgdo segundo
Carpinetti (2010) sé&o:

- tempo de parada por quebra;

- porcentagem de retrabalho;

- nivel de estoque de produto acabado;

- lead-time interno de produgéo;

- pontualidade de produto despachado e entregue;
- tempo médio de setups;

- estoque em processo;

- indice de refugo do produto acabado;

- % de atendimento de pedidos completos.

Para 0 acompanhamento dos lotes de producdo na industria de confeccdo poder-se-a utilizar
dos indicadores de desempenho para a correcdo dos defeitos; das causas destes, bem como a
busca de uma melhor eficiéncia. Como meio de suporte para a realizacdo deste
acompanhamento poderd haver a utilizacdo do estudo de tempos, e, ainda, de ferramentas

estatisticas da qualidade, por exemplo, a lista de verificacdo e grafico de Pareto.

A medicdo de desempenho faz parte de um processo ciclico de avaliacdo e melhoria de
desempenho dos produtos e processos de uma determinada organizagdo, em que a tomada de
decisdo e acdo dependem dos niveis de desempenho quantificados (CARPINETTI, 2010).

Apos a definicdo do conjunto de indicadores que constituem o sistema de medicdo do
desempenho, estes precisam ser detalhados. Segundo Carpinetti (2010) o detalhamento do

indicador consiste na definicéo de:
- férmula de célculo;
- dados basicos, que serdo usados para o calculo;

- unidade de medig&o, que pode ser, minutos, segundos, horas, etc.;
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- frequiéncia de medicao;

- formato de exibicéo dos resultados;

- responsavel pela coleta de dados e calculo do indicador;
- responsavel pela analise e comunicacgéo dos resultados;

- distribuicdo da informacao

1.5.1 Coleta de Dados

Os dados representam a base para a tomada de decisbes cofiaveis durante a andlise de

qualquer situacéo.

Todo procedimento para obtencdo de dados devem deixar claro quais sdo os reais objetivos da
coleta, evitado angariar informacdes sem que tenham uma finalidade definida. E importante
evitar um procedimento que demande gastos excessivos, ou que sejam desnecessarios e
frustrantes (WERKEMA, 1995).

Quanto a coleta de dados discorre Carpinetti (2010, pg. 220) que “envolve o acesso a
informacdes relevantes na empresa, abordando tanto informagdes internas como externas

relevantes ao processo de medicdo de desempenho adotado pela empresa”.

Diante 0 acima exposto vale ressaltar que tais dados podem ser de tempos de processo;

quantidade produzida; quantidade de imperfeigdes, dentre outros.

1.5.1.1 Coleta de tempos

Assim como a Folha de Verificacdo, a Coleta de Tempos € subsidio para analise dos

problemas.

Os tempos coletados servem para efetuar calculos como de produtividade, eficiéncia, bem

como estabelecer programacdes e planejamento do trabalho, e, assim, determinar os custos
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padrdo e orcamentos. Vislumbra, ainda, estimar o custo de um produto antes do inicio da
fabricagdo, determinando a eficiéncia de maquinas; o numero de equipamentos que uma

pessoa pode operar e 0 montante de pessoas envolvidas para o funcionamento de determinado

grupo.

Corroborando com o acima exposto, visa, ainda, determinar tempos padrédo a serem usados

como base para 0 pagamento de incentivos a mdo-de-obra direta e indireta (Barnes, 1977).
Para a tomada de tempos é necessario seguir alguns passos fundamentais, definindo:

e O método de leitura, podendo ser: (BARNES, 1977).

- Leitura continua: O observador comeca a cronometragem no inicio do primeiro
elemento e mantém o cronémetro em movimento durante o periodo de estudo.

- Leitura repetitiva: Os ponteiros sdo retornados ao zero ao fim de cada elemento.

- Leitura acumulada: Permite a leitura direta do tempo para cada elemento através
do uso de dois crondmetros, de tal modo que, quando se da inicio ao primeiro
cronémetro o segundo para automaticamente e vice-versa.

- Leitura com memoria: é realizado por meio de um cronémetro digital com
mem©ria, onde os registros de tomadas de tempos ficam armazenados ha memodria,

podendo posteriormente ser registradas em um formulario préprio (Dianin, 2008).

e O numero de ciclos a ser cronometrado: Dianin (2008), em seu trabalho discorre que
um “ciclo ¢ uma série completa dos elementos necessarios a0 cumprimento de uma

atividade ou de uma dada tarefa ou para a obtencéo de uma unidade de produgéo”.

A determinacdo do numero de ciclos é de extrema importancia na coleta de dados, ja
que o estudo por tempos € um processo de amostragem, conseqlientemente, quanto
maior o numero de ciclos cronometrados tanto mais representativos serdo 0s
resultados obtidos (BARNES, 1977).

e O cronometrista, uma pessoa treinada e capacitada para realizar a atividade;
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O operador a ser cronometrado, preferencialmente aquele que apresenta o ritmo mais

préximo do normal;

O posto de trabalho, ou seja, um local apto para o desenvolvimento das atividades:

Realizar apresentagdo do cronometrista, a fim de que a pessoa cronometrada entenda o
objetivo da coleta;

Utilizar-se dos seguintes materiais e equipamentos:

- Crondmetro, instrumento que faz as medi¢des dos tempos, podendo ser:
+  Sexagesimal: Que fornece os tempos em segundos.
« Decimal: aqueles que possuem espacamento dividido em 100 partes iguais,
cada um deles representando 0,01min., vez que o ponteiro executa uma rotacédo
completa por minuto (BARNES, 1977).

- Prancheta de Cronometragem: Utilizada como apoio, superficie para a folha em
que se executara os calculos de cronometragem. Devera ser, preferencialmente,

leve e ligeiramente maior que a folha de papel aposta.

- Folha de Cronometragem: E um impresso com espagos reservados para o registro
de informacgbes referentes a operacdo em estudo. Usualmente incluem uma
descricdo detalhada de operacao, o nome do operador, 0 nome do cronometrista, a
data e o local do estudo. Possui, ainda, espago para as leituras do crondmetro e
avaliagéo de ritmo do operador (BARNES, 1977).

- Fita Métrica: Utilizada para medir comprimento da costura.

- Caneta: Utilizada para anotar os valores coletados.

- Computador: Utilizado para realizacdo de célculos, armazenamento de dados e

utilizacdo de programas auxiliares.
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e Avaliar o Ritmo: A avaliacdo de Ritmo é o procedimento em que o analista de estudos
de tempo compara o ritmo do operador em observacao com o seu proprio conceito de
ritmo normal. (BARNES, 1977). Entende-se por Ritmo Normal aquele em que a
operadora pode trabalhar muitas horas, sem fadiga mental ou fisica excessiva, com

atividade quase que ininterrupta.

Segundo Silva e Coimbra (1980), o sistema Westinghouse fornece uma tabela com
valores numéricos para cada fator (Habilidade e Esforco). Estes valores numéricos séo
coeficientes que, multiplicados ao tempo médio cronometrado, normalizam o tempo.
O sistema Westinghouse considera a habilidade do operador e o esfor¢o determinado
na manutencdo do ritmo da tarefa. No Anexo | encontram-se os coeficientes de

correcao dos tempos médios do sistema de Westinghouse.

e O cronometrista deve posicionar-se de modo que ndo atrapalhe a atividade do
operador, em um local que possibilite a visualizacdo e acompanhamento da atividade

do mesmo.

1.5.1.2 Folha de verificacéo

Folha de verificacdo é uma das ferramentas da qualidade utilizada para facilitar e organizar o
processo de coletas e registro dos dados, de forma a contribuir para otimizar a posterior
analise dos dados obtidos (WERKEMA,1995).

Uma folha de verificacdo é um formulario no qual os itens a serem examinados ja estdo

impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e registro dos dados (WERKEMA, 1995).

O tipo de folha de verificagdo a ser utilizado depende do objetivo da coleta de dados.
Normalmente, ela é construida apds a definicdo das categorias para a estratificacdo. As mais

empregadas, segundo Werkema (1995), sdo:
- folha de verificacéo para a distribuicdo de um item de controle de um processo produtivo;
- folha de verificacdo para classificacéo;

- folha de verificacdo para localizagao de defeitos;



23

- folha de verificacdo para identificagdo de causas de defeitos.

Na Tabela 1 é apresentado um modelo de folha de verificacdo para a classificagdo de produtos
defeituosos, neste caso os defeitos listados e assinalados foram encontrados no produto ja

acabado.

No processo de fabricacdo por lotes de producdo na industria de confeccdo, a folha de
verificacdo pode ser utilizada para a localizacdo dos tipos de defeitos e/ou dificuldades mais
frequentes entre os lotes no processo produtivo, auxiliando a identificar as causas do nédo

aproveitamento das horas produtivas disponiveis.

Neste caso, 0 modelo da folha de verificacdo € idéntico ao apresentado na Tabela 1, o fato
diferenciador é a contagem que é realizada no decorrer do processo produtivo, identificando-

se os defeitos existentes, e ndo somente no final do ciclo com o produto acabado.

Tabela 1. Modelo de Folha de Verificagdo para Classificacdo de Produtos Defeituosos

Produto: Lente
Estagio de Fabricagdo: Inspecéo final
Tipo de defeito: Arranhdo. Trinca, Revestimento Inadequado. Muito
Grossa ou Muito Fina, Ndo Acabada
Total inspecionado: 1.200
Data: 03/01/95
Secdo: INSPROD
Inspetor: Augusto Bicalho
Observagdes:
Defeito Contagem Sub-total
Arranhio NN 12
NN NN 41
Trinca &N NN
Revestimento NHNENNNE 55
Inadequado NENR RN
Muito Grosso ou N N 11
Muito Fina
Nio Acabada ~ 5
QOutros =
Total 127
Total Rejeitado NNHNNNBB
O I
NORN NN R 90
N

Fonte: Adaptado de Werkema (1995)
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1.5.1.3 Recomendagcdes gerais para a elaboracéo e utilizacéo de folhas de verificacdo

E necessario tomar por base, para a realizacdo dos estudos de tempos, recomendagfes gerais
acerca da elaboragdo e utilizacdo de folhas de verificacdo, tais quais aquelas que
(WERKEMA,1995):

- Defina o objetivo da coleta de dados;

- Determine o tipo de folha de verificacdo a ser utilizado;

- Inclua campos para o registro dos nomes e codigos dos departamentos;

- Inclua campos para registro dos nomes e cadigos dos produtos;

- Inclua campos para identificacdo das pessoas responsaveis pelo preenchimento;
- Inclua campo para o registro da origem dos dados (turno, data e etc.);

- Apresente na propria folha instru¢@es simplificada de preenchimento;

- Instrua as pessoas para utilizacéo;

Execute um pré-teste identificar possiveis falhas.

Desta forma, almejando buscar a tomada de decisdes mais precisas, 0s dados coletados a
respeito dos defeitos e dificuldades acerca dos lotes de producgéo, poderdo ser atrelados ao

estudo de tempos, o qual adiante sera explanado.

1.5.2 Férmulas de Calculo

Segundo Carpinetti (2010) “um indicador ndo existe sem uma férmula de calculo ou uma
explicagdo da forma de calculo”. Neste contexto serdo apresentadas as formulas que

possibilitardo a existéncia dos indicadores de desempenho.
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1.5.2.1 Célculo de desempenho dos lotes de producao

O célculo de desempenho dos lotes de producdo vida demonstrar a eficiéncia destes lotes
durante o processo produtivo. Para isto aos tempos coletados anteriormente serdo adicionadas

as tolerancias necessarias para compensar 0s eventos no processo.

Deste modo o Tempo Coletado, também chamado de Tempo Apontado (Ta,oneacs): E aquele

que ndo possui correcdo alguma, é o tempo indicado pelo crondmetro, sem considerar 0

Ritmo.

O Tempo Total (T,..,): E a soma de todos os tempos apontados para cada operagao.

Toto

O Tempo Médio (T,,;.:,): E 0 Ty, .., dividido pelo nimero de leituras daquela operagao.

TTatal
T .. = otal 1
Medio Numere de Leituras ( )

O Tempo Normal (Ty,,.ma:): O tempo normal para uma operagéo é aquele que ndo contém

tolerancia alguma. E simplesmente o tempo para que um operador qualificado execute uma
operacdo trabalhando em um ritmo normal (BARNES, 1977), ou seja, é o produto entre o

Thagio € O RitmoO.

Tt".-'armﬂl = T‘.‘-’f&"l‘l‘iﬂ * Ritmo (2)

O Tempo Padréo (T, ): Deve conter a duragdo de todos os elementos da operacéo, e, além

adrio

disso, deve incluir o tempo para todas as toleréncias necessarias. (BARNES, 1977).
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Corroborando com este entendimento, Samed et al (apud Moreira, 1993) em seu trabalho
explica que “costuma-se, acrescentar ao tempo normal um certo percentual de tempo perdido

devido a fadiga e as demoras inevitaveis, ou seja, nao dependem da vontade do operador”.

Ressalta-se que as tolerancias sdo acréscimos de tempo adicionados ao tempo normal a fim de
compensar o tempo perdido devido a fadiga, necessidades pessoais e tempos improdutivos.

Como pro exemplo, paradas administrativas e interferéncias.

Segundo o SENALI (2010), “Os seguintes percentuais de tolerancias sao aplicados a industria

de confeccdo em condi¢des normais de trabalho:
a) Operagdes manuais: 15%
b) Operagdes manuais com aplicacao de calor: 15%
c) Operacbes com costura automatica: 15%
d) Operacdes com costura simples: 20%

O Tempo Padrdo da Pega (T, ): E 0 tempo estimado por peca. Este tempo é obtido

adric [Peca

através do somatdrio de todos os tempos padrdo das operagdes que fizer parte da peca, sendo

que a listagem da seqliéncia operacional é fundamental nesta etapa.

O Tempo Padréo do Lote (T, ): E o produto entre a quantidade de pecas do lote e 0

adrio [Lote

tempo padrdo da peca.

O Tempo Real por Lote (T ): E 0 tempo utilizado para fabricacio do lote.

sal /Lote

O Tempo Real por Peca (T, ): E o tempo utilizado para fabricacio da peca.

[Pega

A partir da divisdo do Tp e do Ty e possivel efetuar o calculo da eficiéncia

adrac /Lote galfLote

percentual do lote:

T ek
Bfic-tore = Taion 100 () @
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EXemplo: Tpourio zore = 02:00:00 € Tgoop/iore = 02:20:00

02:00:00

EfiC-oe = 02:30: 00

=100 (%)

Efic. ,,,, = 80 %

A Eficiéncia da célula (Efic. .. ) : € calculada através da divisdo do somatério do produto

Efic.,_.. e aQuantidade de pecas do lote e 0 somatério da quantidade de pegas dos lotes.
. _  Z2(Efic,,,. * Qtd.pecas do lote)
Efic. cauta = : /E Qtd pecas dos lotes (%) (4)

Exemplo: Célula Camisetas

Eficiéncia, ., Qtd. Pecas
20 100
a7 30
75 13

. _ 2(B0=100)+ (97 =30) + (75 = 25)
Efic. cquia = /Z 100+ 30+ 25 (%)

Efic. cie = 82,48 (%)
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A Eficiéncia média dos lotes (Efic.,., . A formula é semelhante a anterior o

i !Dra)

diferencial é que neste caso é analisada a eficiéncia média de todos os lotes da fabrica,

independentemente da célula que ele pertence.

EiEfic.gpe = Qtd de pecos do lots) [%:l (5)

Efic.y .z
Media Y Qed de pegas dos lotss

lote —

1.5.3 Formato de exibicédo dos resultados

De modo geral todos os dados coletados devem ter seus resultados demonstrados, a fim de

que sejam visualizados os resultados obtidos.

O formato grafico € uma alternativa para exibir os resultados.

1.5.4 Gréfico de Pareto

O Gréfico de Pareto € composto por barras verticais que dispde a informacdo de modo a
tornar evidente e visual determinada situacdo. A informacdo assim disposta também permite o

estabelecimento de metas numeéricas viaveis de serem alcancadas (WERKEMA, 1995).

De acordo com Costa et al. (2004), “o processo esta sob o efeito de uma série de causas
especiais, que na maioria das vezes é possivel identificar e eliminar. Uma vez diagnosticadas

as causas especiais, tem-se um processo ajustado e estavel”.

Nomelini (apud Kurcrevski, 2003) em seu trabalho explica que Gréafico de Pareto é utilizado
“para indicar qual problema, relacionado com a variabilidade dos dados, deve ser solucionado

primeiro, a fim de se eliminar defeituosos e melhorar o processo”.

Insta informar que existem aspectos da producdo que podem ser melhorados, tais quais: 0

namero de defeituosos; tempo de execucdo de tarefas; dentre outros. Contudo, devido a



29

grande quantidade de pequenos problemas, é dificil saber por onde e como iniciar. O
diagrama de Pareto € o meio pelo qual tal davida serd solucionada, vez que serd o primeiro

passo na direcdo do melhoramento do processo.

O referido grafico deve ser construido a partir de uma lista de verificacdo, Tabela 1, onde
haverdo hipdteses ja listadas de possiveis tipos de defeitos, e, ainda, 0os possiveis fatores de
estratificacdo e coleta de dados. Em posse da folha de verificagcdo preenchida, listar-se-do os
defeitos em ordem decrescente de quantidade; o total acumulado da quantidade de defeitos; a
percentagem que cada tipo de defeito apresenta em relacdo ao numero total de defeitos

detectados, bem como as percentagens acumuladas.

Para uma melhor visualizagéo, na

Tabela 2, € apresentado um modelo de planilha de dados para a constru¢do do grafico de

Pareto.

Tabela 2. Modelo de tabela de dados para a construgdo do grafico de Pareto

Coluna 1 Coluna 2 Coluna 3 Coluna 4 Coluna 5
Tipo de Quantidade de Total Percentagem Percentagem
Defeito Defeito Acumulado Geral (%) Acumulada
Revest. Inadeq. 55 55 43,3 43,3
Trinca 41 96 32,3 75,6
Arranhdo 12 10 9,4 85
Fina ou Grossa 11 119 8,7 93,7
N&o Acabada 5 124 39 97,6
Outros 3 127 24 100
Total 127 - 100

Fonte: Adaptado Werkema (1995)

A partir desta tabela, constréi-se o grafico de barras, Figura 2, no qual as barras sdo ordenadas
desde aquela mais alta até a mais baixa, tragando-se uma curva em que nos é demonstrada as

percentagens acumuladas de cada uma delas (WERKEMA, 1995).
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Grafico de Pareto para os Defeitos de Lentes
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Cum % 43.3 756 85.0 5937 97.6 100.0

Figura 2. Gréfico de Pareto para Tipos de Defeitos em Lentes

Fonte: Nomelini

Construido o gréafico de Pareto, ingressa-se num outro momento, o de fazer as andlises e

executar as agdes corretivas para a melhoria do processo.

Se a freqiiéncia da categoria “outros” representar mais de 10% do total de observagdes
significa que aquelas analisadas ndo foram classificadas de forma adequada, e,
conseqiientemente muitas ocorréncias acabaram se enquadrando sob esta identificagdo
(WERKEMA, 1995).
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DESENVOLVIMENTO

1.6 Metodologia

1.6.1 Localizagcdo

Para a realizacdo da pesquisa de campo do presente trabalho foram coletados dados em uma
industria de confeccdo de pequeno porte, DMS — Industria de Confeccdo Ltda., situada na

cidade de Jandaia do Sul, estado do Parana.

1.6.2 Caracteristicas da empresa

A DMS - Induastria de Confeccdo Ltda., possui atualmente um quadro de funcionérios no
importe de 75 pessoas. E representada no mercado ha 17 anos por quatro marcas voltadas ao
publico infanto-juvenil masculino e feminino, com uma variedade de produtos entre eles:
calcas; bermudas; camisas; camisetas; jaqueta; blusas; blusinhas; saias; vestidos e com uma
producdo média de 12.000 (doze mil) pecas por més, com variedade de 400 pecas por

colecdo.

1.6.3 Apresentacdo do Problema

A referida industria iniciou um estudo de tempos com o objetivo de obter um controle diario
da producdo. Observou-se que é comum haver em determinados dias um baixissimo
aproveitamento do tempo disponivel, e em outros um aproveitamento muito superior. A
Tabela 3 apresenta o resumo das horas aproveitadas da primeira quinzena do més de Abril de
2010.



32

Analisando a referida pode-se comprovar a grande variabilidade de um dia para o outro.Por
exemplo, no dia seis do més de Abril a célula dois obteve zero por cento de aproveitamento
das horas. Por sua vez, no dia oito do més esta mesma célula obteve noventa e sete por cento

de aproveitamento, uma diferenca de 97% entre os dias comparados.

Tabela 3. Resumo das Horas Aproveitadas na Primeira Quinzena do Més de Abril de 2010

Resumo das Horas Aproveitadas da Primeira Quinzena do Més de Abril

Célula

Data C1(%) | c2(%) | c3(%) | ca(%)
1/4/2010 52,05 | 83,56 | 52,03 | 60,21
5/4/2010 48,39 | 43,00 | 29,59 | 36,82
6/4/2010 39,33 0,00 | 1853 | 59,95
7/4/2010 20,23 563 | 66,54 | 80,94
8/4/2010 133,30 | 97,00 | 46,52 | 30,12
9/4/2010 74,10 | 31,59 | 10,23 | 106,94
12/4/2010 53,64 | 31,50 | 58,02 | 92,44
13/4/2010 63,76 | 39,24 | 49,45 | 76,93
14/4/2010 33,97 | 32,82 | 40,31 | 62,75
15/4/2010 92,78 | 51,50 | 113,03 | 92,28

Fonte: Arquivo da Empresa

Ante a tabela acima, verifica-se de plano que a causa desta variacdo estd no fato de que as
pecas que estavam sendo produzidas nos dias de menor percentagem de aproveitamento, ou
seja, dias seis e sete, permaneciam em andamento, semi-acabadas, e s6 foram registradas no

dia oito, quando efetivamente restaram prontas.

Devido a esta grande variagdo, o célculo diario de aproveitamento das horas trabalhadas

certamente ndo era 0 modo correto.
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1.6.4 Lotes de Producao

Inicialmente, cada lote de producdo € formado por partes cortadas que compdem as pecas.
Juntamente com o referido lote acompanham os bordados ou apliques, as etiquetas e, bem
como a ficha de producédo, sendo que esta informa a quantidade, a referéncia, o tamanho e
outras orientacBes sobre o lote. ApGs a costura, todas as partes estardo unidas e a peca

montada. Na Figura 3 temos um exemplo disto.

Figura 3. Lote de Producéo

Ante a diversidade de modelos e a capacidade da fabrica, a maioria dos lotes é pequena, uma

vez que objetiva-se cumprir todos os pedidos dos clientes.

Contudo, os lotes pequenos apresentam desvantagens no processo produtivo, devido ao
grande namero de interrupgGes, como por exemplo: as trocas de linhas, a distribuicdo dos

servicos e as adaptacGes do maquinario.
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1.6.5 Medicéo de Desempenho — Coleta de Dados

A coleta de dados sera realizada por meio de uma pesquisa de campo cuja natureza sera

qualitativa e quantitativa, onde fatos e fenémenos reais serdo observados.

A coleta sera realizada em quatro células da empresa, sendo duas delas as que realizam

costura em tecido plano e outras duas em malha.

Os dados coletados serdo importantes para posterior analise e interpretacdo, visando sempre a

compreensdo explicacdo do problema.

1.6.5.1 Coleta de tempos

Para a tomada de tempos foram realizados 0s seguintes passos:
- Utilizou-se do método de leitura repetitiva;

- Consideraram-se todos os movimentos que compdem o ciclo da operacgéo, disparando-
se 0 crondmetro no momento em que a operadora apanhou a peca e s6 foi pausado

guando a mesma descartou-a, com a operacao ja pronta. Conforme Figura 4.

7~ N

Costurar }

+Movimento de apanhar
da superficie a peca a
ser costurada

sLiberar a peca coma

+Posicionar na maquina operagio realizada

+Levantar o calcador
+Alinhar

+Realizar a operagao
{pregar, unir, franzir...)

Apanhou } Descartar\

N

Figura 4. Ciclo da Operacao
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- Definiu-se o nimero de ciclos cronometrados, na seguinte proporcéo: dez tempos por
operacdo, desconsiderando-se aqueles com grandes desvios, com o objetivo de se

obter uma boa média.

- Apresentou-se e esclareceu-se as costureiras, antes da realizacdo da coleta, o objetivo
do acompanhamento e da importancia da obtencdo dos dados temporais, pedindo-lhes
colaboracéo para a realizacdo do trabalho.

- Determinou-se a postura corporal do cronometrista, em pé, quando da coleta de dados,
informando ao mesmo a necessidade de atenta visualizacdo dos movimentos das

operadoras, bem como a obrigacao de néo lhes desviar a atencéo.

- Escolheu-se uma operadora, sempre que possivel, aquela que mais se aproximasse do

Ritmo proximo ao normal, e que conhecesse a operacao e o posto de trabalho.

- Realizou-se a padronizacdo da nomenclatura e codificacdo das opera¢des, bem como
foram criados padrdes quanto aos tipos de setores; a localizagdo das pegas no corpo;
ao grupo de pecas; as fases da costura; as partes das pecas e aos tipos de operagdes.

No Apéndice | sdo apresentados os cddigos e as nomenclaturas definidas para o setor
de costura, que sera utilizado para o registro das operacdes. Vejamos um exemplo:
Unir Ombro da Camiseta serd representado pelo cédigo 110120104, na Figura 5 é

possivel observar quais informacdes representam cada um destes algarismos.

SETOR | | LOCALIZACAO | | CIRIADIDIS iz o) RaRlNTe OPERACAO

\ )\ ~ PECAS )\ CcOSTURA /) | PECA / \ ,
Ve \\ // \\ // \\ // \\ // \\ // \\
¢ 1 ) 1 )( o1 ) 2 ) o1 ) 04
N N Nl Nl Nl 2R 2
\\lv? # # # # #

COSTURA ) ( SUPERIOR ) [ CAMISETA ) [ MONTAGEM | ( oMBRO | ( UNIR ‘

Figura 5. Informac6es do Cédigo da Operacdo: Unir Ombro da Camiseta

- Auvaliou-se o Ritmo, considerando-se a habilidade e o esforco demonstrado pela

operadora/costureira na realizacdo da atividade, conforme descrito no item 2.2.1.1.
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- Utilizou-se dos materiais e equipamentos:

b)

‘Eis?{g‘;;\

b) ¢

o
~

Figura 6. Materiais utilizados para a coleta de tempos

Crondémetro Sexagesimal;

Folha de Cronometragem: Que inclui os campos para registro de data,
referéncia, n° célula, codigo da operacdo, nome da operacdo, ritmo, maquina,

aparelhos e aviamentos e dez campos para a coleta dos tempos.

Prancheta de cronometragem: Utilizada no apoio da folha de cronometragem e

da tabela para avaliacdo de ritmo do Anexo |.

Fita Métrica;

Caneta,;

Computador. Ap6s a coleta dos tempos, com a folha de cronometragem
devidamente preenchida, os dados foram repassados para a planilha de forma

organizada, respeitando os codigos padronizados. No  Apéndice 11l encontra-

se a interface da planilha de armazenamento dos tempos.



37

1.6.5.2 Folha de verificacéo

Criou-se para cada uma das quatro células de producdo mencionadas, um modelo de folha de
verificacdo, com intuito de se identificar os defeitos e dificuldades mais frequentes

encontradas na fabricacdo dos lotes.

Desta forma, possibilitou-se a coleta de registros, tais quais: 0 nome do departamento; 0 nome
do responsavel pela coleta; o nome do setor; o periodo da coleta; os defeitos e dificuldades
recorrentes; e 0s subtotais e totais. No Apéndice IV é apresentado o modelo da folha

desenvolvida.

O mecanismo de atuacdo ocorreu do seguinte modo: para o preenchimento desta folha, cada
uma das quatro auxiliares, permanecia em determinada célula, sendo que as mesmas foram

instruidas e informadas a respeito do método de preenchimento e dos objetivos da coleta.

Listaram-se, de acordo com os setores ligados a producédo, os possiveis defeitos e dificuldades

passiveis de se ocorrer:

- Modelagem - (Desenvolvimento de Produto): Setor responsavel por desenvolver os

modelos e moldes dos produtos.

+ Modelagem incorreta: No momento da costura as partes das pecas nao se encaixam,

sendo necessario substituir as mesmas.

+ Auséncia de Pique: Falta de marcacao; pequeno corte que indica delimitacbes quanto
ao tamanho de pregas; quantidade de franzido; localizacdo de costura. Dificultando-se

0 servico da operadora/costureira.

- Corte: Setor responsavel por recortar os tecidos de acordo com o0s moldes e com as

quantidades do pedido.
+ Manchado: Presenga de tecido sujo ou tinto, como exemplo, mancha de 6leo.

+ Rasgado: Presenca de tecido rompido, ndo completo, com fendas, ou dividido em

pedacos.

+ Desfiado: Presenca do tecido se desfazendo.
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- Separacdo: Setor responsavel por separar as partes cortadas, detalhes e acessorios formando

os lotes que serdo enviados para a producao.

-

Faltando detalhe: Falta de apliques, recorte e bordados que irdo compor a peca.

Faltando viés/ ribana: Falta de tira de tecido, cortada em maquina especifica, a qual é
responsavel pelo acabamento de extremidades da pega, como por exemplo, decotes de
blusinhas e golas de camisetas.

Sem entertela/ entretela: Tecido de algoddo, engomado, que por meio de temperatura
adequada e de resina presente na sua composi¢do € colado nas partes da peca com a
funcdo de encorpar e estruturar a peca, oferecendo-lhe maior forca e volume,

auxiliando na costura.

Tamanho errado: o lote foi enviado com pecas de tamanho errado ou misturado com

diversos tamanhos.
Faltando Etiqueta: o lote foi enviado faltando etiquetas de composicéo ou de tamanho.

Parte faltando: o lote foi enviado para a producdo faltando alguma parte que forma a

peca, como exemplo, um bolso; uma manga e uma lapela.

- Costura: Setor responsavel por unir as partes cortadas por meio da costura, formando as

pecas.

.

Rasgou/ cortou a pecga: A operadora durante a costura dividiu a pe¢ca em pedagos,

sendo necessaria substituicdo da mesma.

Esperando linha: Operadora parada, devido a falta de suprimento necessarios no
processo, tendo a mesma que esperar outra operadora desocupar o rolo de linha
existente. Principalmente cores: branca e preta. Ocasionado pelo mau planejamento

das compras.

Retrabalho: Operadora realizou servico sem qualidade, com defeitos como costura
errada, desalinhada, com o nimero de pontos por centimetro incorreto para aquele tipo

de material, surgindo a necessidade de refazer o que, outrora, ja fora realizado.
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+ Esperando os lotes para serem costurados: Operadora inerte na maquina devido ao fato
de ndo haver o apoio auxiliares. Esta dificuldade pode estar relacionada com o fato do
setor de separacdo ndo ter liberado lotes para serem costurados, ocasionando

costureiras ociosas.

1.6.5.3 Folha de acompanhamento dos lotes

A folha de coleta de dados foi desenvolvida para o objetivo de se obter um controle individual
por lote. Elaborada para o registro de referéncia do lote; da quantidade de pecas; data e hora;

entrada das partes a serem costuradas e data e hora de saida dos lotes prontos da célula.

Nesta coleta foi utilizado apenas um relégio, para visualizar o horario de entrada e saida dos

lotes e uma caneta, para anotar os dados na folha de acompanhamento, Apéndice V.

1.6.6 Férmulas de Céalculo

1.6.6.1 Célculo do desempenho dos lotes de producao

Apdbs a coleta dos dados, os mesmos restaram armazenados, e a partir deles foi possivel

encontrar os tempos: T Tyeaio € T

Normal

, para cada operacao, conforme o topico 2.2.2.1.

Total’

sendo que, para isto, foi elaborada uma planilha.

No  Apéndice Ill é apresentada a Interface da Planilha de Armazenamento e Calculo dos

Tempos.

Utilizando-se dos tempos T,

Normal’

obtidos para cada operacdo, foi elaborada a seqtiéncia

operacional das pecas, seguindo a ordem cronologica de costura através de uma planilha
eletronica, relacionada com a Planilha de Armazenamento e Calculo dos Tempos, apresentada

anteriormente.
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Assim, a partir da seqiiéncia de operacdes, foi possivel determinar o Tempo Total Normal, ou

seja, a somatoria de todos 0s T das operacOes, devendo ser desconsidera as tolerancias

ormal

presentes no processo.

Na Tabela 4, como exemplo, é apresentada uma planilha com a sequéncia operacional de uma

camiseta basica.

Deste modo, foi possivel estabelecer o Ty, 4,5, /pecq COM O percentual de tolerancia de 20%,

conforme o considerado pelo SENAI, (2010), para operagdes com costura simples. Na Tabela

4, também é possivel observar T,

adrdo{Pega "

Tabela 4. Sequiéncia Operacional de uma Camiseta Bésica

Sequéncia Operacional

Referéncia: 400354
Cod. Operagao Maquina Tempo Normal
110110206 Pregar Ribana Galoneira 00:19
110120104 Unir um ombro Overlock 00:12
110121806 Pregar ribana na gola ¢/ etiqueta Galoneira 00:35
110120104 Unir um ombro Overlock 00:12
110120204 Unir manga a cava Overlock 00:45
110122204 Unir lateral da manga curta e lateral ¢/ Overlock 00:40
110122303 Fazer barra Galoneira 00:23
Tempo Total Normal: 03:08

Toleradncias: 20%

Tempo Padrdo da Pega: 03:46

A proxima etapa foi o calculo do Ty, .z, 10:-» ONde @ quantidade de pecas do lote foi

multiplicada por seu respectivo T,

edrde/Pega’
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A partir da Equacéo 3, utilizado-se dos tempos T, edo Ty foi determinada a

adrio [Lote eal /Lote

Eficiéncia ,,,.. Para a determinagéo da Eficiéncia, Equacéo (4) e da Eficiéncia; s 1ores

elula’

conforme Equacao (5).

Analise e Discussao dos Resultados

Os resultados dos dados e dos calculos realizados possibilitam algumas anélises.

Verificando a Tabela 5 e 6, pode-se observar que quanto mais proximo o Tg.,, estiver do
Tpaars, MAior sera o percentual de Eficiéncia, ou seja, 0 processo estara operando proximo

do tempo determinado, considerando o ritmo e as tolerancias, para a realizacdo daquela

atividade.

Observa-se, ainda, que em alguns dias ha baixa eficiéncia (Eficiénciag,,,), sendo que estas

representam os gargalos da producéo, restringindo o desempenho e a capacidade do processo,
devido ao fato de representarem uma etapa com menor capacidade produtiva,

impossibilitando a empresa de atender plenamente a demanda por seus produtos.

Outro ponto a destacar esta na quantidade de pecas que compdem os lotes, conforme
verificado na Tabela 5 e 6.

Percebe-se que, os lotes maiores foram os que obtiveram maior eficiéncia. Uma das razbes
para tal fato € que no momento em que a operadora/costureira inicia uma nova operacdo ela
leva um tempo de adaptacdo a atividade desempenhada. Apoés esta fase a referida ja

desempenha a atividade com maior confianga e dominio.

Entretanto, em que pese todos os esforcos, no caso de lotes pequenos, algumas vezes

inferiores a 10 pecas (Tabela 5 e 6), a quantidade ndo é suficiente pare superar esta fase.

Por sua vez, a célula 04 foi a que apresentou maior desempenho em relacdo as demais.
Contudo, ainda assim, estd operando com grandes perdas e baixo aproveitamento do tempo

disponivel.
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Por meio do percentual de eficiéncia média, 75%, obtido nesta amostra de dados, percebe-se
que a industria possui uma capacidade muito superior a atual, e, ainda, que melhorias no

processo devem ser feitas, vez que causas de variabilidade no processo estdo presentes.

A folha de verificacdo aplicada em cada uma das células da industria possibilitou determinar
as causas principais de ndo produtividade individuais e gerais, as quais estdo presentes no

processo.



Tabela 5. Anélise de Desempenho dos Lotes de Producéo — Células 01 e

Analise do Desempenho dos Lotes de Producgao

Dados da Jornada de Trabalho:

12 Periodo 07:30:00 11:30:00 29 Periodo 12:30:00 17:37:00
Dados do Lote:

Qtd Data e Hora de Datae Hora de  Tempo Real/ Tempo Padrdo/ Tempo Real/ Tempo Padrdo/ Eficiéncia/ Eficiéncia/ Eficiéncia/
Célula Ref. (Uni Entrada do Lote Saida do Lote Lote Lote Pega Peca Lote Lote Célula
(hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (%) (%) (%)

500576 15 13/08 08:45 16/08 10:30 21:14:00 21:00:00 01:24:56 01:24:00 98,90 1483,52
300296 10 16/08 16:50 17/08 15:40 07:57:00 04:52:00 00:47:42 00:29:12 61,22 612,16
201173 8 16/08 09:05 16/08 16:05 06:00:00 03:52:00 00:45:00 00:29:00 64,44 515,56
400392 31 16/08 09:32 19/08 08:20 23:39:00 16:32:00 00:45:46 00:32:00 69,91 2167,16
201201 24 23/08 15:55 26/08 07:30 19:56:00 10:30:00 00:49:50 00:26:15 52,68 1264,21
201190 20 23/08 10:00 26/08 07:35 24:56:00 09:40:00 01:14:48 00:29:00 38,77 775,40

01 201202 24 23/08 11:05 25/08 07:40 23:19:00 11:36:00 00:58:18 00:29:00 49,75 1194,00 75,53
201190 20 02/09 10:25 03/09 10:25 09:07:00 09:40:00 00:28:00 00:29:00 103,57 2071,43
300374 14 03/09 08:40 03/09 11:30 11:57:00 06:46:00 00:51:13 00:29:00 56,62 792,75
400399 80 03/09 09:00 04/09 13:30 12:37:00 10:40:00 00:09:28 00:08:00 84,54 6763,54
400399 46 10/09 15:20 11/09 14:20 23:00:00 20:40:28 00:30:00 00:26:58 89,89 4134,89
500594 9 10/09 15:15 11/09 11:15 06:07:00 04:21:00 00:40:47 00:29:00 71,12 640,05
300374 14 15/09 08:30 15/09 17:20 07:50:00 07:42:00 00:33:34 00:33:00 98,30 1376,17
201249 23 16/08 08:25 16/08 14:20 04:55:00 04:40:36 00:12:50 00:12:12 95,12 2187,73
201307 36 16/08 09:25 17/08 07:35 22:10:00 17:24:00 00:36:57 00:29:00 78,50 2825,86
201307 10 17/08 10:00 17/08 16:00 05:00:00 04:50:00 00:30:00 00:29:00 96,67 966,67
201307 50 17/08 09:20 18/08 09:30 09:17:00 00:10:00 00:39:56 00:29:00 72,61 3630,45
500596 10 02/09 11:10 02/09 15:10 03:00:00 01:35:50 00:18:00 00:09:35 53,24 532,41
201250 28 02/09 14:10 03/09 12:30 22:20:00 15:24:00 00:47:51 00:33:00 68,96 1930,75

02 500567 27 06/09 09:10 07/09 07:35 22:25:00 11:46:57 00:49:49 00:26:11 52,56 1419,16 74,07
500596 10 06/09 10:30 06/09 14:30 03:00:00 01:35:50 00:18:00 00:09:35 53,24 532,41
201250 28 08/09 10:15 09/09 08:15 22:00:00 15:24:00 00:47:09 00:33:00 70,00 1960,00
300355 36 08/09 10:40 09/09 11:00 09:27:00 02:25:12 00:55:45 00:44:02 78,98 2843,41
500567 54 23/09 15:30 24/09 15:20 23:50:00 23:33:54 00:26:29 00:26:11 98,87 5339,20
201292 20 23/09 17:10 24/09 12:33 19:23:00 08:43:40 00:58:09 00:26:11 45,03 900,54
201398 8 23/09 16:45 24/09 16:45 09:07:00 04:48:00 04:08:22 00:36:00 14,49 115,95

43



Tabela 6. Analise de Desempenho dos Lotes de Produgéo — Células 03 e 04

Analise do Desempenho dos Lotes de Producao

Dados da Jornada de Trabalho:

12 Periodo 07:30:00 11:30:00 22 Periodo 12:30:00 17:37:00
Dados do Lote:

atd Data e Hora de Datae Hora de  Tempo Real/ Tempo Padrdo/ Tempo Real/ Tempo Padrdo/ Eficiéncia/ Eficiéncia/ Eficiéncia/
Célula Ref. (Uni Entrada do Lote Saida do Lote Lote Lote Peca Pega Lote Lote Célula
(hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (%) (%) (%)

300373 14 19/08 09:10 20/08 08:05 22:55:00 10:20:54 01:38:13 00:44:21 45,16 632,19
300370 14 19/08 09:50 20/08 08:20 22:30:00 10:20:54 01:36:26 00:44:21 45,99 643,90
300370 16 02/09 16:20 03/09 12:35 20:15:00 11:49:36 01:15:56 00:44:21 58,40 934,45
400377 22 02/09 17:00 03/09 13:00 20:00:00 11:21:16 00:54:33 00:30:58 56,77 1248,99
300373 12 08/09 07:30 08/09 17:25 08:55:00 08:52:12 00:44:35 00:44:21 99,48 1193,72
300355 20 13/09 12:15 14/09 08:15 20:00:00 14:40:40 01:00:00 00:44:02 73,39 1467,78

03 500586 18 13/09 12:05 15/09 13:05 18:14:00 07:30:00 03:40:47 00:25:00 11,32 203,82 69,28
201202 24 13/09 12:25 14/09 07:35 19:10:00 11:37:36 00:47:55 00:29:04 60,66 1455,86
201330 40 14/09 08:10 15/09 08:10 09:07:00 00:00:00 00:49:40 00:36:00 72,47 2898,84
201307 10 14/09 08:15 14/09 14:35 05:20:00 04:50:00 00:32:00 00:29:00 90,62 906,25
201307 36 22/09 15:14 23/09 12:35 21:21:00 17:24:00 00:35:35 00:29:00 81,50 2933,96
400381 40 22/09 15:00 23/09 13:00 22:00:00 19:20:00 00:33:00 00:29:00 87,88 3515,15
500598 27 22/09 15:40 23/09 12:35 20:55:00 17:33:00 00:46:29 00:39:00 83,90 2265,42
201194 6 20/08 11:29 20/08 15:20 02:51:00 01:51:36 00:28:30 00:18:36 65,26 391,58
500578 4 20/08 08:30 20/08 11:00 02:30:00 02:04:00 00:37:30 00:31:00 82,67 330,67
300360 46 20/08 11:29 21/08 07:42 20:13:00 14:20:12 00:26:22 00:18:42 70,92 3262,09
400388 48 21/08 10:10 22/08 13:55 11:52:00 11:12:00 00:44:50 00:44:00 98,14 4710,78
400388 46 21/08 09:45 22/08 16:30 14:52:00 10:30:00 00:50:42 00:45:00 88,77 4083,19
500598 26 16/09 12:25 17/09 07:45 19:20:00 16:54:00 00:44:37 00:39:00 87,41 2272,76

04 300372 15 16/09 12:45 17/09 09:35 06:57:00 06:00:30 00:27:48 00:24:02 86,45 1296,76 83,55
201190 20 16/09 13:30 17/09 11:20 07:57:00 07:40:00 00:23:51 00:23:00 96,44 1928,72
400383 14 20/09 09:00 20/09 15:00 05:00:00 04:21:20 00:21:26 00:18:40 87,11 1219,56
500243 6 20/09 08:30 20/09 14:00 04:30:00 03:42:00 00:45:00 00:37:00 82,22 493,33
201136 6 25/09 13:05 25/09 16:15 03:10:00 01:12:00 00:31:40 00:12:00 37,89 227,37
201304 24 25/09 11:15 26/09 07:45 20:30:00 15:36:00 00:51:15 00:39:00 76,10 1826,34
201353 8 25/09 14:30 25/09 16:00 01:30:00 00:48:40 00:11:15 00:06:05 54,07 432,59

Total de Pegas Produzidas 1217

Eficiéncia Média do Lotes (%) 75,39

44
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Por sua vez, a folha de verificagdo, Tabela 7, demonstra o resultado geral da coleta de dados a
respeito dos defeitos e dificuldade das quatro células, a qual foi realizada mediante suporte

das auxiliares de costura.

Tabela 7. Folha de Verificacio de Defeitos e Dificuldade na Fabricagdo do Lotes de Produgéo — Células 01,
02, 03 e 04

Folha de Verificagao de Defeitos e Dificuldades na Fabricacao dos Lotes
de Produgdo

Dessnvdvinato de Praduto
Aine Qdchek

Nome do Departamento:
Nome do Responsavel pela coleta:

Nome do Setor. ~ Costura - Cdluas 01, 02, 03 e 04
Periodo: MAiO- S2aniro
Observagdes
Setor Defeitos e Dificuldades Contagem Sub - Total
Modelagem errada 11111111 8
ModeIo0%M | ctando Piaue mmnn | s | 2
Manchado / 1
Corte  |Rasgado / 1] 9
Desfiado 11 3
Faltando detalhe 1111 o)
Faltando s 111 6
Sem entertela 111111 9
Separagdo 48
Tamanho errado 111111 7
Faltando Etiqueta 1 9
Parte faltando 1111111 7
Rasgou/ cortou a pega / 1
g Esperando linha 111111 8 7
8 Retrabalho 11111 5
Esperando os lotes pf serem costurados 111 3
Total de Lotes Inspecionados: 280
Total de Lotes com Defeito: a

A tabela em questdo Tabela 8 serviu de subsidio para a elaboracdo da Tabela 8, esta utilizada

para a construcao do Gréafico de Pareto.
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Tabela 8. Tabela para construcgédo do Gréfico de Pareto — Células 01, 02, 03 e 04

Def atos e Dficudades - Grafico Pareto

Cduas01,02,03e4
o

Defeitos e Dificuldades Otd. Aoc:-:n % Ac‘/:m.
Faltando Pique 13 13 14,29 14,29
Faltando detalhe 10 23 10,99 | 2527
Sementertela | 9 | 32 | 989 ] 3516
FaltandoBtiqueta | 9 | 41 | 989 | 4505
Modelagem errada 8 49 8,791 53,85
Esperando linha 8 57 8,791 | 62,64
Temanhoerrado | 7 | 64 | 7692|7033
Parte faltando 7 Vil 7,692 | 78,02
Faltando viés 6 77 6,593 | 84,62
Retrabalho 5 82 5495 | 90,1
Esperando os lotes p/serem costurados | 3 | 85 | 3297 | 9341
Desfiado 3 88 3,297 | 96,70
Outros 3 91 3,297 | 100,00

Analisando o Grafico 1 é possivel concluir que a falta de pique na pecas, que € determinada
pelo setor da Modelagem; a falta de detalhes/ bordados/ etiquetas e a quantidade de pecas
encaminhadas a producdo sem entertela/ entretela, devido falhas no setor de Separacdo,

representam 45% das principais causas de defeitos e dificuldades encontrados entre as células.
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Gréfico 1. Gréfico de Pareto — Defeitos e Dificuldades das células 01, 02, 03 e 04
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Insta ressaltar, que o primeiro gréfico, composto pelos dados das quatro células, demonstrava

problemas principais: a falta de pique, a falta de detalhe e sem entertela.

Contudo, analisando especificamente e individualmente cada uma das quatro células

mencionadas, pode-se notar que o resultado é diverso.
Observou-se que os principais defeitos e dificuldades foram:

Na celula 1: a falta de pique; sem entertela e retrabalho, representando num total de 45% dos

referidos entraves. Conforme Grafico 3.

Na célula 2: a falta de pique; sem entertela e a falta de etiqueta, representando num total de

total de 43,48% dos referidos entraves. Conforme Grafico 2.

Na célula 3: a falta de detalhe ou bordado; a falta de viés; sem entertela e o tamanho errado,

representando num total de 50% dos referidos entraves. Conforme Grafico 5.

Na célula 4: a falta de pique; a falta de detalhe ou bordado; a falta de viés e o tamanho errado,

representando num total de 51,61% dos referidos entraves. Conforme Grafico 4.

Diante todo o exposto, é perceptivel que esta estratificacdo € fundamental para a defini¢do

dos entraves/problemas especificos de cada centro de producéo (1,2,3 ou 4).

Sendo assim, ocorrendo a identificacdo do entrave, localizando-o em cada célula de atuacéo, é
possivel empreender esfor¢os para uma melhor atuacdo da mesma, através da utilizacdo do

procedimento proposto por este trabalho.

Vejamos, a célula 3 teve como desempenho 69,28%, poderia ter a sua eficiéncia melhorada se

0s principais entraves indicados pelo gréafico de Pareto fossem solucionados.
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Gréfico 5. Gréfico de Pareto
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CONCLUSAO

Apos a identificacdo dos maiores problemas que afetam a producgéo, ocorridos dentro de uma
industria, pode-se dizer que, a técnica de analise de desempenho dos lotes € a proposta mais

viavel e efetiva para se obter informacg6es acerca do desenvolvimento produtivo da empresa.

Verificou-se que o sucesso no processo de obtencdo dos dados depende diretamente da pessoa
escolhida para desempenhar determinada atividade, vez que tal escolha é uma das grandes

causas que originam os entraves.

Na préatica, pode-se notar que a tentativa de coleta de dados por meio de pessoa nao
capacitada, ndo treinada para o trabalho, restou frustrada, pois toda a ficha que era preenchida,
ao serem anotados os valores, ndo eram confiaveis, visto que havia a saida de lotes de um dia

antes mesmo do referido ter ingressado na producéo.

Conclui-se, desta forma, que foi, tdo somente, através do treinamento correto do operador,
para que o mesmo aprendesse a preencher a ficha do acompanhamento dos lotes, que se

obteve um resultado favorével, conseguindo-se alcangar os objetivos propostos.

Desta forma, sugeriu-se que, para que houvesse total confianca nos dados coletados, fosse
criado um registro no sistema da empresa para que constasse 0 momento de entrada e saida

dos lotes, impossibilitando-se, assim, que saissem burlados ou ocultados os seus valores.

Em relacdo ao problema vivenciado pela empresa em estudo, a respeito da forma com que a
mesma realiza sua analise de desempenho, por meio da analise dos dados aqui apresentados
verifica-se a existéncia de uma alternativa, um mecanismo de melhoria de medicdo
desempenho do processo de producdo, vez que apresenta o passo a passo de todo um estudo

realizado, possibilitando a identificacdo da causa do problema e a sua solucéo.

Ademais, ndo se limita as Industrias de Confec¢do, mas abrange todo processo de
gerenciamento de qualquer empresa, orientando-as para que, assim, aprimorem as suas

atividades e obtenham melhores resultados.

Por fim, concluiu-se que, para o aprimoramento do gerenciamento, da qualidade e o controle
do sistema produtivo, é necessaria a utilizacdo de técnicas como a dos indicadores de
desempenho, aplicada no controle dos lotes da industria de confec¢do, bem como em qualquer

area. Entretanto, para isto € primordial que a coleta de dados seja confiavel.
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Trabalhos futuros objetivando a informatizacdo e o uso de tecnologias na analise de
desempenho atrelada ao estudo realizado neste trabalho, resultariam em grandes beneficios e

confiabilidade em todo o processo.
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Cédigo das Operacgoes

Setor |Cod.|Localizagao|Céd.| Grupo de Pegas |Cod. gifu‘:: Céd. P?,’:Z:a Cod.| Operagao
01 | Camiseta 1 | Preparacdo 01 | Ombro 01 | Passar
02 | Regata 2 | Montagem 02 | Manga 02 | Marcar
03 | Camisa/ Camisete | 3 | Acabamento | 03 | Vista 03 | Fazer
04 | Batinha 04 | Passante 04 | Unir
05 | Blusinha 05 | Pala 05 | Franzir
: S 06 | Blusa/Blusédo 06 | Revel 06 | Pregar
07 | Casaco 07 | Bolso 07 | Pespontar
08 | Jaqueta 08 | Cava 08 | Chulear
09 | Sobretudo 09 | Punho 09 | Casear
10 | Bolero/Colete 10 | Lapela 10 | Travetar
11 | Top 11 | Percinta 11 | Encapar
12 | Poncho 12 | Alca
- 01 | Bermuda 13 | Laco
= 02 | Short 14 | cinto
(3 03 | Capri 15 | Gancho
- 2 Inferior 04 | Cigarrete 16 | Cés
05 | Calca 17 | Capuz
06 | Leg 18 | Decote
07 | Saia 19 | Gola
01 | Jardineira 20 | Colarinho
3 Superiore | 02 | Macacéo 21 | Joelheira
Inferior 03 | Vestido 22 | Entreperna
04 | Body 23 | Lateral
01 | Bolsa 24 | Barra
02 | Tara 25 | Frente
4 | Acessorios | 03 | Cachecol 26 | Costas
04 | Gorro 27 | Forro
05 | Boné




Apéndice Il. Modelo da Folha de Cronometragem

Data: / { 2010

Folha de Cronometragem

Referéncia:

N® da Célula:

Cod.

Operagao

Ritmo

Maquina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagao

Ritmo

Magquina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagao

Ritmo

Maquina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagao

Ritmo

Maguina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagao

Ritmo

Magquina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagao

Ritmo

Maquina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagao

Ritmo

Magquina

Aparelhos e Aviamentos

Cod.

Operagdo

Ritmo

Maquina

Aparelhos e Aviamentos
I

Cod.

Operagao

Ritmo

Magquina

Aparelhos e Aviamentos




Apéndice I11. Interface da Planilha de Armazenamento dos Tempos

2. Superior
06. Leg
2. Montagem
22. Entreperna
04.  Unir Maquina Aparelhos Tempo Coletado Tempo Médio
Cod' 120622204 'Unir entreperna Overlock - 00:39 00:38
00:42
00:42 Tempo Normal
00:35 0,95 Ritmo
00:40 00:36
00:38
00:41
00:33
00:40
00:39

Quantidade Total Coletada: 10




Apéndice IV. Folha de Verificacdo de Defeitos e Dificuldades na Fabricacéo dos Lotes

Folha de Verificagao de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdao dos Lotes
de Producgao

Nome do Departamento:

Nome do Responsavel pela coleta:
Nome do Setor:
Periodo:

Observagées

Setor Defeitos e Dificuldades |[Contagem Sub - Total

Modelagem errada

Vlodelagen
Faltando Pique

Manchado

Corte |Rasgado

Desfiado

Faltando detalhe

Faltando viés

Faltando entertela

Separagdo
Tamanho errado

Faltando Etiqueta

Faltando Partes

Rasgou/ cortou a pega

Esperando linha

Costura
Retrabalho

Esperando os lotes p/ serem costurados

Total de Lotes Verificados:

Total de Lotes com Defeito:



Apéndice V. Folha de Acompanhamento dos Lotes

Acompanhamento dos Lotes de Producdo
. ) . Data de Hora de Data de Hora de

Referéncia Célula Quantidade Entrada Entrada Saida Saida

_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ o
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ o
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ Ao
_________ o

/ /
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Apéndice VI. Folha de Verificacdo de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdo dos Lotes de
Producéo - Célula 01

Folha de Verificacao de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdo dos Lotes
de Producgao

Nome do Departamento Desanvdvin@to de Pradlio

Nome do Responsavel pela coleta: Aine Qichek
Nome do Setor: Costura - Cdua 01
Periodo: MBIO- Sdeniro
Observagoes
Setor Defeitos e Dificuldades Contagem Sub - Total
é(\ Modelagem errada / / 2 5
&
O
‘}obé Faltando Pique /1] 3
Manchado O
0°{& Rasgado 0 0
Desfiado 0
Faltando detalhe / 1
Faltando viés O
{90 Sem entertela /1 3
& 7
L Tamanho errado / 1
Faltando Etiqueta / 1
Parte faltando / 1
Rasgou/ cortou a pega / 1
6‘0 Esperando linha / / 2
& 8
Retrabalho / / / 3
Esperando os lotes p/ serem costurados / / 2
Total de Lotes Verificados: %
Total de Lotes com Defeito: 20
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Apéndice VII. Folha de Verificacdo de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdo dos Lotes

de Producéo - Célula 02

Folha de Verificacao de Defeitos e Dificuldades na Fabricagao dos Lotes

de Producgao

Nome do Departamento Dessnvdvinato de Pradlto

Nome do Responsavel pela coleta: Aine QUdek
Nome do Setor: Codtura - Cdua (02
Periodo: Maio- Sgariro
Observagées
Setor Defeitos e Dificuldades Contagem Sub - Total
& Modelagem errada / / 2 6
O
(o
éobé Faltando Pique / / / / 4
Manchado 0
clo{& Rasgado O 1
Desfiado / 1
Faltando detalhe / / 2
Faltando viés O
(’9° Sem entertela /1] 3
& P
Q
ki Tamanho errado / 1
Faltando Etiqueta / / / 3
Parte faltando / / / 3
Rasgou/ cortou a pega 0
&o Esperando linha / / 2 4
Py
9
c Retrabalho / 1
Esperando os lotes p/ serem costurados / l
Total de Lotes Verificados: %
Total de Lotes com Defeito: 23



60

Apéndice VIII. Folha de Verificacdo de Defeitos e Dificuldades na Fabricacdo dos Lotes

de Producéo - Célula 03

Folha de Verificagdo de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdo dos Lotes

de Produgdo

Nome do Departamento Dessvavimanto de Produto
Nome do Responsavel pela coleta: Aine Quchek
Nome do Setor. Costura - Caua 03

Periodo: MiiO- Sdariro

Observagées
Setor Defeitos e Dificuldades Contagem Sub - Total

&& Modelagem errada / 1

$° 2
Y Faltando Pique / 1
Manchado / 1

co{@ Rasgado / 1 2
Desfiado 0
Faltando detalhe 11 3
Faltando viés / / 2

&oc'?o Sem entertela // 2 D
"’QQ Tamanho errado / / 2
Faltando Etiqueta / / 2
Parte faltando / 1
Rasgou/ cortou a pega O

o &o Esperando linha / 1 2
S Retrabalho / 1
Esperando os lotes p/ serem costurados O

Total de Lotes Verificados: %
Total de Lotes com Defeito: ]8



61

Apéndice IX. Folha de Verificacdo de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdo dos Lotes de
Producédo - Célula 04

Folha de Verificacao de Defeitos e Dificuldades na Fabricagdo dos Lotes
de Producgao

Nome do Departamento Desanvavingto de Prodlto

Nome do Responsavel pela coleta: Aine Qichek
Nome do Setor: Codtura - Cdua 04
Periodo: Mii0- Sdeniro
Observagoes
Setor Defeitos e Dificuldades Contagem Sub - Total
¢,<° Modelagem errada / / / 3
5 8
b@
Q° Faltando Pique / / / / / 5
Manchado O
oo{& Rasgado 0 2
Desfiado / / 2
Faltando detalhe / / / / 4
Faltando viés / / / / 4
‘°@° Sem entertela / 1 7
Q°
ki Tamanho errado / / / 3
Faltando Etiqueta / / / 3
Parte faltando / / 2
Rasgou/ cortou a pega 0
o Esperando linha /1] 3
s 3
o
© Retrabalho 0
Esperando os lotes p/ serem costurados O

Total de Lotes Verificados:

Total de Lotes com Defeito:

b
30



Tabela 9. Tabela para construcdo do Gréfico de Pareto — Célula 01

Def atos e Dificudades - Grafico Pareto - Cdua 01

Defeitos e Dificuldades Otd. Qtd. Acum. % % Acum.
Faltando Pique 3,00 3,00 15,00 15,00
Sem entertela 3,00 6,00 15,00 30,00
Retrabalho 3,00 9,00 15,00 45,00
Modelagem errada 2,00 11,00 10,00 55,00
Esperando linha 2,00 13,00 10,00 65,00
Esperando lotes p/ serem costurad 2,00 15,00 10,00 75,00
Faltando detalhe 1,00 16,00 5,00 80,00
Tamanho errado 1,00 17,00 5,00 85,00
Faltando Etiqueta 1,00 18,00 5,00 90,00
Parte faltando 1,00 19,00 5,00 95,00
Outros 1,00 20,00 5,00 100,00

Tabela 10. Tabela para construcdo do Gréafico de Pareto — Célula 02

Ddf atos e Dificudades - Grafico Pareo - Cdua 02

Defeitos e Dificuldades Otd. Qtd. Acum. % % Acum.
Faltando Pique 4,00 4,00 17,39 17,39
Sem entertela 3,00 7,00 13,04 3043
Faltando Etiqueta 3,00 10,00 13,04 43,48
Parte faltando 3,00 13,00 13,04 56,52
Esperando linha 2,00 15,00 8,70 65,22
Faltando detalhe 2,00 17,00 8,70 7391
Modelagem errada 2,00 19,00 8,70 82,61
Desfiado 1,00 20,00 4,35 86,96
Tamanho errado 1,00 21,00 4,35 91,30
Retrabalho 1,00 22,00 4,35 95,65
Outros 1,00 23,00 4,35 100,00
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Tabela 11. Tabela para construgédo do Grafico de Pareto — Célula 03

Dd atos e Dificddades - Grafico Parego - Cdua 03

Defeitos e Dificuldades Otd. Otd. Acum. % % Acum.
Faltando Detalhe 3,00 3,00 16,67 16,67
Faltando viéz 2,00 5,00 nn 27,78
Sem Entertela 2,00 7,00 nn 38,89
Tamanho errado 2,00 9,00 nn 50,00
Faltando Etiqueta 2,00 1,00 nn 61,1
Modelagem errada 1,00 12,00 5,56 66,67
Faltando Pique 1,00 13,00 5,56 72,22
Manchado 1,00 14,00 5,56 77,78
Rasgado 1,00 15,00 5,56 83,33
Parte Faltando 1,00 16,00 5,56 88,89
Esperando Linha 1,00 17,00 5,56 94,44
Outros 1,00 15,00 5,56 100,00

Tabela 12. Tabela para construgdo do Grafico de Pareto — Célula 04

Def atos e Dificddades - Grafico Pareéo - Cdua 04

Defeitos e Dificuldades Otd. Otd. Acum. % % Acum.
Faltando Pique 5,00 5,00 16,13 16,13
Faltando viés 4,00 9,00 12,90 29,03
Faltando detalhe 4,00 13,00 12,90 41,94
Tamanho errado 3,00 16,00 9,68 51,61
Esperando linha 3,00 19,00 9,68 61,29
Faltando Etiqueta 3,00 22,00 9,68 70,97
Modelagem errada 3,00 25,00 9,68 80,65
Parte Faltando 2,00 27,00 6,45 87,10
Desfiado 2,00 27,00 6,45 93,55
Sem Enterterla 1,00 28,00 323 96,77
Outros 1,00 29,00 3,23 100,00
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ANEXOS
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Anexo |I. Coeficientes de Correcéo do Sistema Westinghouse

Classificagéo Habilidade Esforgo
Ndo adaptado ao trabalho, comete | Falta de interesse ao trabalho e utiliza
Fraca erros e seus movimentos séo [ métodos inadequados.
inseguros.
Adaptado relativamente ao trabalho, | As mesma tendéncias, porém com
Regular comete erros e seus movimentos sao | menos intensidade.
quase inseguros.
Trabalha com exatiddo satisfatoria e | Trabalha com constancia e se esforca
Normal ritmo se mantém razoavelmente | razoavelmente.
constante.
Tem confianga em si mesmo e ritmo | Trabalha com consténcia e confianca,
Boa se mantém constante com raras|muito pouco ou nenhum tempo
hesitagoes. perdido.
Precisdo nos movimentos, nenhuma | Trabalha com rapidez e com
Excelente hesitacdo e auséncia de erros. movimentos precisos.
Movimentos sempre iguais, | Lanca-se numa marcha impossivel de
Superior mecanicos, comparaveis ao de uma|manter. Ndo serve para estudo de
maquina. tempos.
Fonte: Silva e Coimbra, 1980
Coeficientes de correcdo dos tempos médios
Habilidade
Valores S E B N R F
Al A2 Bl B2 Cl1 C2 D El E2 Fl1 F2
Esforco 0,15 0,13 0,11 0,08 0,06 0,03 0,00 0,05 0,10 0,16 0,22
S Al 013 |128 126 1,24 1,21 1,19 1,16 1,13 1,08 1,03 0,97 0,91
A2 012 (1,27 125123 1,2 1,18 1,15 1,12 1,07 1,02 0,96 0,9
E B1 010 (1,25 123 1,21 1,18 1,16 1,13 11 1,05 1,00 0,94 0,88
B2 008 (1,23 1,21 1,19 1,16 1,14 1,11 1,08 1,03 0,98 0,92 0,86
B ci1 o005 (1,2 1,18 1,16 1,13 1,11 1,08 1,05 1,00 0,95 0,89 0,83
c2 002 (1,47 1,45 1,23 1,1 1,08 1,05 1,02 0,97 092 086 0,8
N D 000 (1,15 1,23 1,11 1,08 1,06 1,03 1,00 095 0,9 0,84 0,78
R El1 -0,04 (1,11 1,09 1,07 1,04 1,02 0,99 0,96 091 0,86 0,8 0,74
E2 -0,08 (1,07 1,05 1,03 1,00 0,98 0,95 0,92 0,87 0,82 0,76 0,7
= F1 -0,12 (1,03 1,01 0,99 0,96 0,94 0,91 0,88 0,83 0,78 0,72 0,66
F2 -0,17 (0,98 0,96 0,94 0,91 0,89 0,86 0,83 0,78 0,73 0,67 0,61
Fonte: Silva e Coimbra, 1980
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