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Resumo:

A cadeia téxtil apresenta uma forma extensa, estgsao pode criar gargalos de producéo nas suas
mais diversas atividades. O presente artigo apieesen estudo de caso no almoxarifado de uma
confecgdo téxtil(especializada em moda intima f@maire masculina, pijamas e moda feminina),no
seu controle de estoque, utilizando a andlise desdaa cronometragem como ferramenta. O estudo
feito na contagem de aviamentos utilizou da croriagem para verificar o tempo utilizado para a
atividade, e sendo considerada um gargalo,apohigé®s de como o tempo poderia ser reduzido,
com a inclusdo de equipamentos para apoiar a adieidincluindo também o estudo de tempos e
métodos, reformulando o layout para eliminar tergpsto com rotas desnecessarias,acarretando em
uma reducéo de tempo e custos para a empresaydevidassa forma a reducdo da producéo.
Palavraschave Analise de Dados, Cadeiatéxtil, cronometragemgajas de produgéo.

Data analysis as a tool for improvement of productin processes: a
case study in the storeroom of a Textile Manufactung

Abstract

The textile industry has a long form, and its léngan create production bottlenecks in its various
activities. This article presents a case studpénstoreroom of a textile manufacturing (speciagzn
fashion intimate feminine and masculine, pajamasfamale fashion), in its inventory control, using
data analysis on timing as a tool. The study dontaé count of trim inspiration used the timing to
check the time used for the activity, and beingsatered a bottleneck, pointing to solutions as time
could be reduced, with the inclusion of equipmensupport the activity, including the study of time
and methods, reshaping the layout to eliminate tivasted on unnecessary routes, resulting in a
reduction of time and costs for the company, thusiding the reduction of production.

Key-words: data analysis, textile industry, timing, bottleneck

1. Introducéo

A cadeia de producao téxtil é extremamente longareposta por diferentes atividades e
processos que fazem com o que o algoddo sejadraraio em fios, tecidos e malhas,
posteriormente tingidos e estampados, cortadosteranlos, até que seja convertido em um
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produto que pode ser comercializado. As etapasupwed da cadeia envolvem a fiagéo,
beneficiamento, confeccédo e comercializagéo.

A etapa de confeccdo é considerada de extrema témota, uma vez que esse pProcesso €
fator decisivo para a intencdo de compra do corumbessa forma, deve ser um processo
voltado para as preferéncias do publico alvo, ogarantira o sucesso de vendas do produto
vendido. Além disso, por ser um processo formadamioneras atividades é essencial que se
haja um planejamento efetivo da producao, paraoqueduto seja viavel financeiramente e
que esteja dentro de um prazo eficiente.

Algumas atividades do processo produtivo de umdecgéo podem se tornar gargalos na
producdo, o que impossibilita o0 aumento da prodidgole. Essas atividades devem ser
analisadas e modificadas para alinhar o processtufivo. Com isso, é possivel aumentar a
quantidade produzida e melhorar o desempenho deocgéio.

Um dos setores de uma confeccdo que podem se gargalos sao os almoxarifados, uma
vez que mal planejados podem atrasar a producdraintTodas as atividades do
almoxarifado devem ser planejadas pensando na giodwlesde a compra das matérias
primas, até a separacdo, organizacdo e disposigamgsmos de forma que agilize o
processo e garanta o material no momento certoapair@ducao.

Esse trabalho tem o objetivo de realizar um estunlalepartamento de almoxarifado de
aviamentos de uma confeccéo téxtil, com o intukoeticontrar melhorias que eliminem
gargalos no setor.

2. Desenvolvimento Tedrico
2.1 Processo produtivo de confeccdes

O processo de uma confeccgéo inicia-se com o plaesi® da colecdo de acordo com as

necessidades do mercado e demanda de produtosa Begm que se determinam quais

tecidos e cores que serdo utilizados durante taddegdo, além de todas as demais matérias
primas que serdo utilizados para a confecgdo deasp@&lesse momento sdo criados o0s
modelos e seus moldes, para a confeccdo de umaibeigaque servira de padréo das pecas
que serdo produzidas durante a colegéo.

Depois de definidos todos os modelos que irdo formneolecdo, passamos para a fase de
planejamento do processo produtivo. Primeiramededgfinidas as quantidades de modelos
que serdo produzidos no lote, feito o levantamdatmatéria prima para a producéo de todos
0os modelos e feito 0 ajuste das datas de entremgm$othecedores das matérias primas de
forma a garantir que o produto esteja disponivahdo este for necessario.

Apés essas etapas tem-se o inicio da producdo erPrisheiramente sdo recebidas,
conferidas, analisadas e estocadas todas as reapgimas utilizadas na confeccdo dos
modelos. Depois é emitida uma ordem de producde eéd descritos quais modelos serdo
confeccionados no lote e as quantidades de cad&ian@rima que sera utilizada. Dessa
forma, sédo separadas as quantidades de maténasspiescritas.

Posteriormente é feito o risco dos moldes no te@dde todos os moldes sdo encaixados no
comprimento do tecido de forma a ter o melhor agitamento. Em seguida é feito o enfesto
do tecido na quantidade necessaria para a prodiaggoecas, e o corte dos moldes.

As pecas que sao cortadas sao separadas por mtaebmho e cor, sdo agrupadas aos
aviamentos necessarios para a producdo dos moeledd® encaminhados para a costura.
Apos a costura de todas as partes do modelo géuiigia limpeza e revisdo das pecas, seguida
da passadora, embalagem e estoque.
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Conforme descrito acima, é possivel perceber qumrdeccdo € composta por muitas
atividades, e caso uma esteja desalinhada podercoreier toda a producao.

O almoxarifado é um setor essencial para o bomidoamento de uma confec¢do. Nesse
departamento séo recebidas as matérias prima, gardbmente € feita uma conferéncia das
guantidades recebidas e das caracteristicas ddsitpsp como cor e tamanho. Apds essa
conferéncia, os produtos sao estocados até o momerseu uso.

No caso de um almoxarifado de aviamentos existe gnaade variedade e quantidade em
estoque. Dessa forma, quando é emitida uma ordemprathicdo, é essencial que esses
produtos estejam organizados da melhor forma pelspara que nao haja perca de tempo
procurando os produtos. Além disso, € preciso zaalia contagem das quantidades
requisitadas e agrupar todos os produtos para melbmentacao.

2.2 Cronometragem e o estudo de tempos e movimentos

O estudo de tempo gasto na execucao de difereraleslltos, e os movimentos que um

colaborador emprega para realiza-lo, fazem parteindedos principais aspectos da teoria
desenvolvida por Taylor, sendo importante pois [tereliminar movimentos desnecessarios

feitos por trabalhadores, e como consequéncia iredtempo gasto na realizacdo de todas as
etapas do trabalho, garantindo maxima eficiéncl&If¥A et al, 2012).

O trabalho € executado melhor e mais economicanwrdedo o trabalho € analisado, ou
seja, da divisdo e subdivisdo de todos 0s movirsengressarios a execu¢do de cada
operacdo de uma dada tarefa. O estudo de tempoétadon baseia-se em eliminar os
movimentos indteis, e simplificar os movimentosigjteacionalizados ou fundidos com
outros movimentos para proporcionar economia d@deenesforco do operario. O intuito do
estudo de tempos e métodos é determinar o temp@ rqégd um operdrio comum levaria
para a execucao da tarefa, por meio da utilizagdodcronémetro (CHIAVENATO, 2003).

O estudo dos tempos e movimentos permite a razagadb do método de trabalho de um
operario, e qual o tempo-padrdo para executaefatarqual realiza (CHIAVENATO, 2003).
De forma genérica, o estudo de movimento é a @éaeieliminar os dispéndios indteis que
resultam da realizagdo de movimentos considerasitedessarios, mal dirigidos e ineficazes,
e tem como finalidade conhecer e aperfeicoar osodnét que reduzem ao minimo o
desperdicio de méo de obra (SIMCSIK, 2012). O estleddesenvolvimento e utilizagdo que
Taylor concedeu a cronometragem foi uma de suaxipais contribuicbes (BARNES,
1977).

A cronometria € a ciéncia que estuda os fatosioglados ao tempo, e esta relacionado com o
calculo, com o ato mecéanico de se chegar ao Teragdp (VICENTE, 2014). Trata-se de
um sistema mecanico, e facilmente ensinado. (SIMCZ)12).

O objetivo da cronometragem é determinar o templodeaem relacdo aos produtos que sédo
produzidos, definindo qual o fluxo operacional masequado ao trabalho, permitindo
também identificar os gargalos da producdo (MARQIEDH4).

2.3 Gargalos de Producao

O termo gargalo de producéo refere-se ao ocorudndp um centro de produgdo possui uma
capacidade menor que a demanda a ele alocadasEl@auo um gargalo estavel aquele que
se mantém gargalo durante a maior parte da vigaat®sso produtivo. Aumentar o fluxo em
um processo produtivo passa pela ampliacdo da idap@c de producdo do gargalo
(ROSARAIO, 2009).
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O gargalo de producgédo pode ser uma maquina, egeigarou mesmo pessoas, que operam
no seu limite de capacidade, onde sdo percebithss de componentes ou de materiais a
serem processados no recursos, acarretando enesmeao ao sistema (FILHO, 2007).

Tratando-se da gestdo da producdo, é importantdifidar antecipadamente opcdes de
processo para 0S recursos gargalos, como outrasimadqque possam fazer parte das
operacdes, economizando tempo do gargalo. Comoredmapera ociosidade e gargalos, o
balanceamento ideal do regime intermitente € inipekso sistema deve entdo ser
administrado constantemente para evitar a redug@oatiucao (FILHO, 2007).

3. Empresa

A empresa onde foi realizado o presente estudo & oomfeccdo com mais de 500
funcionérios, onde é produzida moda intima femintnanasculina, pijamas masculinos e
femininos e moda feminina. S&o feitas quatro cascénuais, onde dessas, duas sao
complementos as outras duas maiores. Em cada cos&gh feitos aproximadamente 300
modelos diferentes com suas variantes de cor mpata

Depois de definida a colecdo, a empresa realizaaomgpra antecipada de matérias primas
para a producdo de aproximadamente 30% da colegéwai Devido a quantidade de
fornecedores a compra é feita em diferentes mormeguéoa que 0s produtos estejam em
estoque N0 momento necessario.

A variedade de aviamentos para a producdo é mratulg e muda de colecao para colecgéo.
No recebimento das matérias primas sdo conferidaguantidades e caracteristicas dos
produtos. Depois séo estocados por tipo, cor erthma

Ao receberem a ordem de producdo as funcionariadegmrtamento localizam cada
aviamento, contam o0s aviamentos unitarios e medemmv@amentos como, por exemplo,
elastico e elanca. Apds medir o elastico por metrmesmo € enrolado em um novo cone
com o auxilio de um motor. Depois elas colocam $od® aviamentos em uma sacola, e na
parte externa da mesma ela anexa o numero da aelgmoducdo. As sacolas sdo colocadas
em um armario em ordem crescente de ordem de @odagguardam o momento de serem
retiradas para a producéo.

4. Metodologia

Foi realizada a coleta de dados no setor de avimmenpartir da cronometragem do tempo
necessario para a contagemdos aviamentos duram@tesemmana. Apos a etapa de coleta, os
dados do tempo necessario para a contagem de ipaddet aviamento foram separados e
tabelados para a construcao de graficos e suaslodtendéncia, com o auxilio do Software
Excel, onde também foi possivel determinar a equdedinha de tendéncia.

Posteriormente, foi levantada uma média de quatdidie aviamentos contados e separados
em um dia de trabalho, de acordo com as Ordensodiei¢@io estimadas para cada dia.

Feito isso, foram feitos ensaios no local de ttabg@lara a determinacéo do tempo necessario
para a pesagem do aviamento em uma balanca.

5.Resultados e Discussao

Existem muitos tipos de aviamentos, mas a contagemntada um se da de forma muito
similar. Dessa forma, os dados levantados forampagios em: (a) Tag; (b) Bijuterias (que
engloba, argola, fivelas, botbes e similares); Eo)balagens; (d) Elastico; e (e) Enrolar
elastico. A etapa de enrolar elastico foi sepadalatapa de medir o elastico por ser muito
mais rapido enrolar o eléastico do que medi-lo matnoetro.
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Dessa forma, os dados obtidos foram dispostos emafo de grafico:
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Gréfico 1 — Tempo necessario para a contagem de tag
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Graéfico 2 — Tempo necessario para a contagem dgaré de bijuterias

I
Il

1]

APREPRO

Contagem de embalagens
10

T . V- 0015 00—
E 6
° /
g 4
= /

2 /

O T T T T T T T

16 75 136 197 259 320 381 440
Quantidade (unidade)
Gréfico 3 — Tempo necessario para a contagem dalagens
APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

4 ’ Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016
Medir Elasticos
3
2,5
y =0,014x + %é
c 2
£ >
o 1,5
Q.
& //'de/
2 1
0,5
O T T T T T T T T T T T T T T
5 15 25 35 45 55 65 75 85 95 105 115 125 135 145
Quantidade (metros)

Grafico 4 — Tempo necessario para medir em metoasegyoria de elasticos
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Grafico 5 — Tempo necessario para enrolar elasticcone

A partir dasequacdes,dosgraficos e da quantidadantd aviamentocontadosemum dia,
determinou-se o tempo médio de contagem de cadgaat de aviamento, como mostra a

Tabela 1.

Categoria de Aviamento Quantidade Tempo (min)
Tag 19.699 142
Bijuteria 17.515 107
Embalagem 6.370 98
Elastico (medir e enrolar) 5.412 metros 118

Tabela 1 — Quantidades e Tempos médios de contdg@viamentos diarios

I
II

1]

APREPRO

APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
TR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

A partir dos testes realizados no setor, foi p@stleterminar que seriam necessarios
aproximadamente 1 minuto para a pesagem de emhalagé0 segundos para a pesagem de
tags e bijuterias. Entretanto, esse tempo podeederido pela pratica com a utilizacdo do

aparelho.

Com isso, a partir das Ordens de Producdo de unsicdialou-se o tempo necessario para a
pesagem desses aviamentos e a reducdo com relagatagem realizada atualmente, como
mostra a Tabela:

Categoria de Aviamento (mé-[ce)g:)pgtual) (pesag-g%mnp:balanga) Reducéo (%)
Tag 142 114 20
Bijuteria 107 92 14
Embalagem 98 73 25

Tabela 2 — Comparagédo de tempo entre métodos degeon de aviamentos

Com a mudanca de método, seria possivel reduaxiapadamente 68 minutos por dia, com
a contagem de tags, bijuterias e embalagens.

Uma alternativa ao método de contagem dos elasseds por meio de um contador

automatico, que conta o elastico quando este &fér@gho de um cone para outro, e essa
contagem levaria 0 mesmo tempo despendido atuadmmanta enrolar o elastico. Dessa
forma, o tempo necessario para a medi¢cdo dosagasifo seria utilizado, e isso acarretaria
em uma reducao de aproximadamente 57 minutos ppodjue representa em uma reducao
de 52% do tempo despendido atualmente.

As alternativas apresentadas acima precisam detimento de dois equipamentos: uma
balangca com precisdo alta, como por exemplo, addolaodelo 3400 de 2,5 Kg; e um
contador de medidas automatico, como o ContadodéfeRoot série 1953.

Levando em consideragdo o custo com o salario wiagoharias do setor e a reducdo do
tempo de contagem dos aviamentos, 0 investimemoasequipamentos seria compensado
em um periodo de 90 a 100 dias.

Alémdisso, a capacidadeprodutivapode seraumentssiggiltando a contagem de mais
aviamentos por dia, como mostra a Tabela 3:

Categoria de Aviamento Quantidade atual Quantidadestimada

Tag 19.699 24,537
Bijuteria 17.515 20.370
Embalagem 6.370 8.551
Elastico (medir e enrolar) 5.412 metros 8.226 nwetro

Tabela 3 — Comparacgéo entre os métodos de contamemelacao a capacidade produtiva

Além do que ja foi apresentado até aqui, outra mealgpoderia ser feita com relagdo ao

layout do departamento. Atualmente, a sala pogsai mmesa em uma parece onde € feita a
contagem dos aviamentos, e o restante sdo arndrdes ficam estocados 0s aviamentos,

como mostra a Figura 1:
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[ Mesa de Contagem de Aviamentos ]
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Figura 1- Layout do Almoxarifado de Aviamentos

Entretanto, devido a forma como a mesa para contaggéndisposta, € necessario qu
percorra um caminho mais longo para apanhar unriaate que decorre em perda de terr
Uma forma de reduzir o caminho percorrido e redozgmpo para a coleta dosiamentos é
alterando a posicao da mesa para a lateral dadfat®cendo acesso mais rapido par.
funcionérias trafegarem, como podemos observaiguad2

Mesa de Contaggm de Aviamentos

[

Figura 2 -Layout sugerido para o Almoxarifado de Aviame
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5. Sugestdes futuras
Grande parte dos aviamentos, principalmente dateligs, possuem um peso muito pequeno.
Dessa forma, depois de adquirir a balanca serdspréazer alguns testes para verificar se o

peso de algum aviamento é inferior a precisdo ¢tenba, pois uma vez que isso ocorra, a
balanca pode indicar uma quantidade incorreta @@n@ntos contidos na pesagem.

Mesmo que o cenario descrito ocorra, 0 método guadie ser utilizado para muitos outros
aviamentos como tags e embalagens, o que viabilizaestimento.

5. Conclusao

Dentro de uma cadeia téxtil existem diversas targfiae podem ser aprimoradas com o
objetivo de reduzir custos e eliminar gargalos. @oque foi exposto, até mesmo a contagem
de aviamentos pode ser uma tarefa que pode sardieiforma mais eficaz para aumentar a
capacidade produtiva e evitar atrasos e gargalos.

Além disso, é importe ressaltar que o simples levaanto de dados e analise possibilitou a
identificacdo de melhorias possiveis no dia a digocesso de contagem de aviamentos.
Esse contato também permitiu verificar que a montangio estava prejudicada devido ao
layoutdo setor.

Foi possivel perceber que desde uma mudanca sincple® a pesagem de aviamentos, até
uma mudanca mais complexa, como a adequacao degeanie elasticos com um contador
automatico, é possivel encontrar alguma maneiratiizar de forma mais eficaz o tempo
disponivel, e possibilitar o aumento da capacigaddutiva.
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