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O mercado altamente competitivo e mostrando sinais de crescimento
requer que as empresas estejam preparadas para suprir novas
demandas. Ser uma empresa competitiva é ter a capacidade de
responder rapida e estrategicamente as oportunidades de ganho de
mercado. Para isso, é essencial ter informacgdes que lhe permita
responder prontamente ao surgimento de novas demandas. Neste
contexto, conhecer a capacidade produtiva da empresa é ter dados que
mostrem a eficiéncia de sua linha de producéo, fomentando um bom
planejamento para se adequar as novas necessidades. O estudo de
tempos e movimentos mostra-se uma ferramenta, simples, eficaz que
proporciona o conhecimento de duragdo de tempo de todas operacoes
do processo produtivo. Neste cenario, este estudo tem como finalidade
conhecer a capacidade produtiva da linha de producdo de uma
confeccdo de pequeno porte objetivando o aumento de producédo dos
trés principais produtos da mesma. Para tal, utilizou-se um
levantamento bibliografico, buscando elucidacdo e aporte tedrico
consonante com o tema proposto e um estudo de caso visando analisar
as peculiaridades de um processo por meio de investigacdo
quantitativa objetivando trazer elementos, parametros e direcdo. O
estudo de tempos, por meio da cronoanalise, mostrou-se uma
ferramenta eficaz para conhecer a restricdo de cada etapa do sistema,
a determinagdo da capacidade produtiva e, por conseguinte, a
eficiéncia das linhas de producéo, corroborando com os tedricos
expostos neste estudo. Espera-se que este estudo possa assistir ao
gestor da empresa quanto a decisdo de aumentar a producéo visando
atendimento de novas demandas e efetivacdo de novos contratos, visto
que os dados apresentados foram capazes de mostrar em quais etapas,
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operagdes, sdo requeridas reavaliacbes seguidas de medidas
estratégicas a fim de solucionar as deficiéncias na linha de producéo e,
por conseguinte, elevar a capacidade produtiva da empresa e,
consequentemente, gerar maior lucratividade. Por fim, conclui-se que
empresas que conhecem plenamente a eficiéncia da sua linha de
producdo sao capazes de agir rapida e estrategicamente para atender
0 surgimento de novas demandas, podendo efetivar de forma diligente
um novo contrato.

Palavras-chave: CAPACIDADE PRODUTIVA, Estudo dos tempos,
cronoanalise
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1. Introducéo

O setor téxtil e de confeccdo de vestudrio tem grande representatividade na economia
brasileira representando 5,7 % do faturamento da industria de transformacdo, porém, devido a
recessdo nos anos de 2015 e 2016 sua representatividade foi pequena na economia nacional.
Segundo a Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccdo — ABIT (2017), ap0os
esses dois anos de recessdo, a industria téxtil e de confeccao sinalizara inicio de recuperacéo
em 2017. A Associacdo supracitada previu que o faturamento do setor atingisse R$135
bilhdes em 2017, um aumento de 4,6% em relagdo ao ano de 2016. Os dados, apurados pelo
IBGE e divulgados pela ABIT (2018) confirmam o movimento de recuperagéo visto ao final
de 2017.

De acordo com a ABIT (2017), em 2016 o faturamento do setor téxtil e de confeccédo
brasileiro foi de R$129 bilhdes (US$37 bilhdes), valor 1,5% menor que o de 2015, no qual foi
de R$131 bilhdes (US$ 39,3 bilhdes). A perspectiva para 2017 era de que o déficit da balanga
comercial fosse de US$ 3,7 bilhdes, com o aumento de 10% nas importagdes (1,21 milhdes de
toneladas) e de 5% nas exportacfes do setor (209 mil toneladas). Mas, segundo a ABIT
(2018), o déficit da balanca comercial cresceu 35,4% no segundo més de 2018, quanto

comparado com fevereiro de 2017.

O setor téxtil e de confeccdo de vestuario no Brasil, de acordo com a ABIT (2017), €
composto por 32 mil empresas formais, destas 80% sdo confec¢des de pequeno e médio porte.
Em janeiro de 2018, para a ABIT (2018), o saldo de geracdo de emprego foi de 8.271 mil
postos de trabalhos, no mesmo periodo de 2017 foram criados 6.503 mil postos de trabalho.

Com a expectacdo de geracdo de emprego no setor téxtil e de confeccdo sdo projetados
grandes investimentos em maquinas e equipamentos. Segundo a ABIT (2017), em 2016, as
indUstrias téxteis e de confeccdo investiram cerca de R$1,67 bilhGes em maquinas e
equipamentos. Para 2017 projetava-se o aporte de R$1,75 bilhdes, um crescimento 4,8% ante
2016. Investimentos estes, necessarios para que a industria seja mais competitiva no mercado.
O cenario atual se mostra cada vez mais competitivo, o que se torna um fator importante para

gue a empresa tenha um crescimento econdmico e se destaque entre a concorréncia.
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Neste contexto, Ferraz et al (1995, p. 3) afirma que “a competitividade foi definida como a
capacidade de a empresa formular e implementar estratégias concorrenciais que Ihe permitam

ampliar ou conservar, de forma duradoura, uma posi¢ao sustentavel no mercado”.

Neste sentido, € fundamental o conhecimento pleno da eficiéncia de sua linha de operacao,
pois através destes que a empresa determinard a direcdo a seguir com as prioridades de
melhorias. Slack et al (2009) afirma que a capacidade da linha de producédo € que determina a
sua eficiéncia, através do conhecimento da capacidade real e efetiva.

Em face dos expostos acima, definiu-se como problema da pesquisa a seguinte afirmagéo: “O
desconhecimento da capacidade produtiva dos trés principais produtos de vestuarios
masculinos, e consequentemente o nivel de eficiéncia das mesmas, impossibilita ao gestor a
tomada de decisdo quanto ao atendimento de nova demanda e efetivagdo de novos contratos.”
Dessa forma, o presente trabalho tem como objetivo principal conhecer a capacidade
produtiva de uma linha de vestuario masculino com o intuito de projetar um aumento de

producdo em uma empresa de confeccdo de pequeno porte. Buscando de forma especifica:
— Mapeamento dos processos;
— Levantamento de tempos e movimentos;
— Calcular a capacidade produtiva;
— Propor medidas de melhorias no processo produtivo.
2. Metodologia
Para o desenvolvimento deste realizou-se um levantamento bibliografico objetivando um
respaldo tedrico correlativo ao tema proposto, e um estudo de caso com o propoésito de

conhecer as caracteristicas do processo através de uma pesquisa qualitativa buscando trazer ao

esclarecimento dados, tendéncias e indicadores.
Os passos adotados para coleta de dados e desenvolvimento deste foram:

— Personalizagdo da empresa: nesta etapa realizou-se uma reunido com o proprietario

para conhecer a necessidade base da confeccéo.

— Escolha do objeto de estudo: Apds o conhecimento da necessidade base da confecgéo,

definiu-se as pecas para analises. Com base na requisicdo de nova demanda de um
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cliente as pecas a serem analisadas foram camisa de malha, camisa social manga longa

e calca jeans.

— Personalizacdo dos processos das pecas abordadas: Nesta etapa realizou-se o

mapeamento de todos 0s processos para posterior anélise de tempos e movimentos.

— Desenvolvimento do estudo: Realizou-se as cronometragens essenciais ao estudo de
caso fundamentados nos calculos estatisticos para definicio do ndmero de
amostragem, e na individualidade de cada processo, conhecer o tempo de ciclo de cada
produto. Na sequéncia, efetuou-se os calculos do tempo médio, tempo padrao, fator de
tolerancia, restricbes de capacidade, capacidade produtiva, grau de utilizagdo, grau de
disponibilidade e indice de eficiéncia.

3. Desenvolvimento

3.1. Processo produtivo

Goncalves (2000) define processo como qualquer atividade ou conjunto de atividades que
toma um input, adiciona valor a ele e fornece um output a um cliente especifico. Na
abordagem do autor enfatiza-se a caracteristica de interfuncionalidade dos processos, ou seja,
a maioria dos processos empresariais, principalmente os processos-chaves ou primarios,
ultrapassa as fronteiras das areas funcionais da organizacdo, podendo envolver os aspectos

intra-organizacionais e inter-organizacionais.

Biermann (2007), trazendo uma abordagem direcionada ao processo produtivo para
confeccdes, afirma que tal processo se trata de uma sequéncia operacional que se inicia no
planejamento da colecdo e desenvolvimento do produto, passando por toda a producdo até a

expedicao conforme a figura 1.

Figura 1 — Processo produtivo para confeccBes
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Fonte: Biermann (2007)

3.2. Estudo dos tempos
Segundo Slack et al (2009, p. 259), o estudo do tempo é:

Uma técnica de medida de trabalho para registrar os tempos e o ritmo de
trabalho para os elementos de uma tarefa especializada, realizada sob
condicBes especificadas, e para analisar os dados de forma a obter o tempo
necessario para a realizagdo do trabalho com um nivel definido de
desempenho.

Segundo Peinado & Graeml (2007, p. 86), o estudo do tempo, conhecido também como
cronoanalise, “¢é uma forma de mensurar o trabalho por meio de métodos estatisticos” e
procura encontrar um padrdo de referéncia que servira, dentre diversos fins, para:
determinacdo da capacidade produtiva da empresa, elaboracdo dos programas de produgéo,
determinacdo do valor de mdo de obra direta no calculo do custo do produto vendido,
estimativa do custo de um novo produto durante seu projeto e criacdo, balanceamento das

linhas de producéo e montagem.
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Peinado & Graeml (2007) afirmam que é necessario que se facam varias tomadas de tempo
para a obtencdo de uma média aritmética destes tempos. Segundo Martins & Laugeni (2005),
a maneira mais correta para determinar o nimero de cronometragem ou ciclos n a serem

cronometrados € pela equacéo:

N — (L)2 (1)

Er xds % X

Em que:

N = Numero de ciclos a serem cronometrados;

Z = Coeficiente da distribuicdo normal padréo para uma probabilidade determinada;

R = Amplitude da amostra;

Er = Erro relativo da medida;

d2 = Coeficiente em fungdo do nimero de cronometragens realizadas preliminarmente;
x = Média dos valores de observacdes.

Martins & Laugeni (2005) afirmam que deve-se fazer uma cronometragem prévia antes de
utilizar a expressdo acima, cronometrando a operacdo de cinco a sete vezes e em seguida
retirar dos resultados obtidos a média x e amplitude R, e fixar os valores da probabilidade Z e
do erro relativo Er. Geralmente, é utilizado entre 90% e 95% o valor da probabilidade Z e,

erro relativo variando entre 5% e 10%.

Os valores dos coeficientes Z e d utilizados para a determinagdo do

nimero de cronometragens sdo mostrados nas tabelas 1 e 2.

Tabela 1 — Tabela de distribuigdo normal

Probabilidade | 90% | 91% |92% |93% |94% |95% |[96% |[97% |98% |99%
Z 165 (1,70 (1,75 [181 |188 |196 |205 |217 (233 |[258

Fonte: Peinado & Graeml (2007)

Tabela 2 — Coeficiente d2 para o nimero de cronometragens iniciais

N 2 3 4 5 6 7 8 9 10
d2 1,128 1,693 | 2059 (2326 |[2534 (2704 |2847 |2970 |3,078

Fonte: Peinado & Graeml (2007)
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3.2.1. Tempo normal
Slack et al (2009, p. 259) adotam a seguinte definicdo para a avaliagcdo do ritmo dos tempos

observados:

Processo de avaliar a velocidade de trabalho do trabalhador relativamente ao
conceito do observador a respeito da velocidade correspondente ao
desempenho padrdo. O observador pode levar em consideragdo,
separadamente ou em combinagdo, um ou mais fatores necessarios para
realizar o trabalho, como a velocidade de movimento, esforco, destreza,
consisténcia etc.

Nesse sentido, Peinado & Graeml (2007) corroboram com a defini¢cdo acima dizendo que para
determinar o tempo normal é necessério avaliar a velocidade, ou ritmo, com qual o operador
trabalha durante a execucdo da cronoanalise, uma vez que a acdo humana pode ocasionar

certa variabilidade no processo.

3.2.2 Tempo padrao

Segundo Nogueira et al (2007), o trabalhador durante sua jornada de trabalho realiza
pequenas paradas, seja para necessidades pessoais ou alivio de fadiga. Logo, deve-se
considerar esse tempo de pequenas paradas que o trabalhador ndo esta trabalhando como fator

de tolerancia, que devera ser agregado ao tempo normal de operacao.

Slack et al (2009) definem tempo padrdo em duas partes, tempo bésico e tolerancia para
descanso. Tempo basico é o tempo levado por um determinado trabalhador qualificado,
desempenhar um trabalho especifico, enquanto tolerancia para descanso é a concessdes
acrescentadas ao tempo bésico para permitir descanso, relaxamento, necessidades pessoais €

tempo de espera.

Martins & Laugeni (2005) afirmam que o fator de tolerancia sofre variagcdo de acordo com
tipo de trabalho realizado pelo operador bem como as condicdes de trabalho a ser executado.
Ainda afirmam quanto a tolerancia para atendimento as necessidades pessoais, considera-se

suficiente um tempo entre 10 a 25 minutos, ou seja, 2% a 5%, por dia de trabalho de 8 horas.

3.3. Capacidade de producéo
Segundo Slack et al (2009), capacidade de produgdo é definida como “maximo nivel de
atividade de valor adicionado em determinado periodo de tempo que o processo pode realizar

sob condigdes normais de operagdo”.

©)(@ ABEPRO

AR O LT RS



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
= “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegop Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

Por sua vez, Peinado & Graeml (2007) relatam que o conceito de capacidade deve ser
estratificado em outras definicdes mais especificas e de maior grau de utilidade para seu
planejamento. Nesse sentido, 0s autores apresentam 4 tipos de capacidades e seus graus e
indices, salientado que a denominagdo pode variar entre diversos autores, mas permanece 0

mesmo conteddo.

3.3.1. Capacidade instalada

E a capacidade maxima que uma unidade produtora pode produzir se trabalhar
ininterruptamente, sem que seja considerada nenhuma perda, ou seja, € a producdo que
poderia ser obtida em uma unidade fabril trabalhando 24 horas por dia, todos os dias da
semana e todos os dias do més, sem necessidade de parada, de manutengdes, sem perdas por
dificuldades de programacéo, falta de material ou outros motivos que sdo comuns em uma
unidade produtiva.

3.3.2. Capacidade de disponivel

E a quantidade méaxima que uma unidade produtiva pode produzir durante a jornada de
trabalho disponivel, sem levar em consideracdo qualquer tipo de perda. A capacidade

disponivel, via de regra, é considerada em funcéo da jornada de trabalho que a empresa adota.

3.3.2.1. Grau de disponibilidade
Obtido a capacidade instalada e disponivel é possivel a formagdo de um indice, em forma
percentual, que indica quanto uma unidade produtiva esta disponivel.

Capacidade disponivel

Grau de disponibilidade = )

Capacidade instalada

3.3.3. Capacidade efetiva

Representa a capacidade disponivel subtraindo-se as perdas planejadas desta capacidade. A
capacidade efetiva ndo pode exceder a capacidade disponivel, isto seria 0 mesmo que
programar uma carga de maquina por um tempo superior ao disponivel.

Perdas planejadas sdo aquelas que pode-se prever que irdo acontecer tais como, teste de
qualidade, manutengdes preventivas periodicas, necessidade de setup para alteragdes no mix

de produtos, tempos perdidos em troca de turno.

3.3.3.1. Grau de utilizacao
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Tendo a capacidade disponivel e efetiva é possivel a formacdo de um indice, de forma

percentual, que indica o quanto uma unidade produtiva utiliza de sua capacidade disponivel.

Capacidade efetiva

Grau de utilizacido =

3)

Capacidade disponivel

3.3.4. Capacidade realizada
E obtida subtraindo-se as perdas ndo planejadas da capacidade efetiva, ou seja, é a capacidade

que realmente aconteceu em determinado periodo.

Perdas ndo planejadas séo aquelas que néo se consegue antever, como por exemplo, falta de
funcionarios, matéria-prima, energia elétrica, paradas para manutencdo corretiva, investigacdo

de problemas de qualidade, etc.

3.3.4.1. indice de eficiéncia
A capacidade realizada quando comparada a capacidade efetiva fornece a porcentagem de

eficiéncia da unidade produtora em realizar o trabalho programado.

Capacidade realizada

Indice de eficiéncia =

(4)

Capacidade efetiva

3.3.5. Restricdes de capacidade

Segundo Umble & Srikanth (1990), restricdo é qualquer recurso cuja capacidade de producédo
é menor ou igual a demanda por ele existente. Ou seja, é qualquer coisa que limita um melhor
desempenho de sistema. Restricdo é toda e qualquer limitacdo da quantidade que poderia ser

produzida caso houvesse uma maior capacidade de um dado recurso.

4. Estudo de caso

4.1. Aempresa

O estudo foi realizado em uma confecgdo de pequeno porte situada em Itaperuna - RJ. Para
manter o sigilo da empresa sera chamada por um nome ficticio, “Dinamica Confecgdes”. A
empresa estd inserida no mercado ha 11 anos e trabalha com mix de vestuario masculino e
feminino, além do mix de toalha de mesa e banho, e conta com 28 pessoas no quadro de

colaboradores.

4.2. Resultados e discussdes
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O estudo se desenvolveu a partir da necessidade do proprietario da empresa conhecer a
capacidade produtiva de determinados produtos para viabilizar ou ndo o aumento da
producdo. Tendo conhecimento de quais eram esses produtos, iniciou-se um processo de
analise dos mesmos na linha de producdo com visitas diarias a fim de compreender cada etapa

do processo produtivo.

4.2.1 Mapeamento dos processos
No ramo de confecc¢des, de modo geral, as etapas do processo na linha de producdo séo

apresentadas conforme a figura 2.

Figura 2 — Mapeamento do processo de uma confecgdo de modo geral

Fonte: Autor (2017)

O processo se inicia com o corte. Antes de entrar na linha de producdo, os tecidos sdo
separados por tipos/estampas, desenhados os moldes e em seguida cortados. Depois sé&o
separados parte por parte as pecas que comporao o vestuario, agrupando-os, geralmente, em

lotes de 10 pecas, com seus respectivos tamanhos.

Na sequéncia, os lotes s@o direcionados para linha de montagem onde passardo pelo processo
de transformacgdo em pecas de vestuario, de acordo com seus modelos. Apds essa etapa, as
pecas sdo conduzidas para o setor de acabamento onde o0s ajustes finais necessarios sdo

realizados.

Sera observado adiante 0 mapeamento do processo produtivo dos trés produtos objetos deste
estudo por meio de fluxograma. Na Dinamica Confecgdes o corte dos tecidos geralmente é
realizado um dia antes do inicio da producéo, visto que apenas um funcionario é responsavel

por todo corte dos tecidos da fabrica.

4.2.1.1 Camisa de malha
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Figura 3 — Fluxograma do processo de confeccdo da camisa de malha
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4.2.1.2. Camisa social de manga longa

Figura 4 — Fluxograma do processo de confeccdo da camisa social manga longa
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4.2.1.3 Calga Jeans
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Fonte: Autor (2017)
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Figura 5 — Fluxograma do processo de confeccgéo de calca jeans
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HHHHEH

Fonte: Autor (2017)

4.3 Cronoandlise

As cronometragens foram realizadas nos periodos matutino e vespertino, em horarios
diferentes a fim de obter dados mais precisos visto que, em ambos periodos, ocorrem picos de
producdo em determinados horarios. Realizadas ao lado dos operadores em consciéncia que
suas atividades estavam sendo cronometradas, bem como, em distancia dos mesmos, sem
avisd-los da continuidade das cronometragens, de modo a observar se as execucgdes das
operacdes foram influenciadas pela presenca do pesquisador, ou seja, se 0s operadores se
empenharam mais na execucdo das atividades sabendo que seus desempenhos seriam
computados e reportados futuramente ao gerente da empresa através do estudo realizado.

Estabeleceu-se crondmetros centesimais para as cronometragens.

Objetivando chegar ao nimero de cronometragens indispensavel para maior precisdo foram
realizadas diversas medicOes de tomada de tempo. Iniciou-se com 7 medicGes para o célculo
inicial. Buscando uma maior precisdo, aplicou-se um nivel de confianca de 99% e erro

relativo de 1% e D2 com valor 2,704. Utilizou-se a tabela 1 de distribuicdo normal e tabela 2
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de coeficientes de D2, para calcular os valores de Z e D2. Aplicou-se para o célculo do

)%

. ) . . ZXR
numero de amostragens a formula descrita no item 3.2 deste trabalho, N = (————
Er x Dy x X

Através dos calculos mostrados nos anexos 1, 2 e 3 chega-se a conclusdo da necessidade de
aproximadamente 72 medicdes para camisa de malha, 2 para camisa social manga longa e 12

para calca jeans.

A sequéncia do estudo foi fazer as cronometragens necessarias de cada peca objetivando uma
melhor precisdo de tempo de producdo. Depois foram feitos os calculos do tempo médio de
cada etapa da operacdo e acrescentado o fator de tolerancia de 10% concedido pela empresa
para se chegar no tempo padrdo de producdo de cada etapa do processo. O tempo padrdo total

de cada peca é encontrado somando o tempo padrdo de cada etapa de operacdo da peca.

Os anexos 4, 5 e 6 demonstram o caminho para se chegar ao tempo padrdo total de operacao

de cada peca. Obs.: N&o foi cronometrado a etapa de corte em ambas pecas.

Os calculos demonstraram que para produzir a camisa de malha leva-se 2,67 minutos, camisa
social manga longa gasta-se 28,56 minutos e a calca jeans 19,92 minutos. Ressalta-se que na
linha de producdo ndo se espera uma peca ficar totalmente pronta para iniciar a producao de

outra.

Determinou-se o calculo da restricdo do sistema de cada peca dividindo uma hora pelo tempo
padrdo de cada etapa do processo calculado no anexo 4, 5 e 6. O calculo demonstra o quanto
cada maquina produz por hora, e aquele que apresentar o menor nimero de producdo sera o
gargalo do sistema, ou seja, 0 que restringe o sistema. O anexo 7 mostra 0s gargalos na linha

producdo de cada peca.

Logo, as restricBes registradas no sistema é que indicardo a capacidade produtiva de cada uma
das pecas analisadas. Registrou-se para a camisa de malha a capacidade de producdo de

115,38 pecas/h, camisa social manga longa 11,03 pecas/h e calga jeans 32,09 pecas/h.

4.4 Capacidade de producéo
No subtopico 3.3 deste estudo, explanou-se definicdes e caracteristicas para o calculo de

capacidade producéo.

Capacidade Instalada: n° pega/h x 24h x n° de dias no més.
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Capacidade disponivel:
— Dia: n° peca/h x quantidade de hora/dia;
— Semana: capacidade dia x n° dias na semana;
— Mensal: capacidade semana x n° de semana no més.
Capacidade efetiva:
— Dia: n® pega/h x (quantidade de hora/dia — tempo de paradas planejadas);
— Semana: capacidade dia x n° de dias na semana;
— Mensal: capacidade semana x n° de semanas no més.
Capacidade realizada:

— Dia: n° pe¢ca/h x (quantidade de hora/dia — (tempo de paradas planejadas + paradas nao
planejadas));

— Semana: capacidade dia x n° de dias na semana;
— Mensal: capacidade semana x n° de semanas no més.

Obs.: Para achar a capacidade anual de cada tipo de capacidade, basta multiplicar a

capacidade mensal pelo nimero de meses no ano.

Por conseguinte, calcula-se o grau de disponibilidade, grau de utilizacdo e indice de
eficiéncia.

A jornada de trabalho na Dindmica Confeccdes sdo 9 horas por dia, de segunda-feira a sexta-
feira. S&o concedidos por dia 30 minutos para o café. O setup de trocas de produtos é de 15
minutos, em média, por dia. As paradas ndo programadas observadas na Dinamica

Confecgbes foram manutencdo corretiva, falta de matéria-prima e falta de funcionario. Esses

nlimeros serdo expostos em tabela adiante.

Tabela 3 — Paradas no processo de confeccdo da camisa de malha

PARADAS \

Cafeé: 2.5 Manutencdo Corretiva

1

Troca de Mix: 1.25 Falta Funcionarios 1
h/sem 3.75 Falta Matéria Prima 1

Hisem| 3
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Fonte: Autor (2017)

Tabela 4 — Célculos das capacidades do processo de confec¢do da camisa de malha

Peca/Hora:

Peca/Dia: 2769.12
Peca/Sem: 19383_84
Peca/Més: 83073.6
Peca/Ano: 996883.2

Peca/Dia: 1038
Peca/Sem: 5192.1
Peca/Meés: 20768 4
Peca/Ano: 2492208

Peca/Sem: 4759
Peca/Meés: 19038
Peca/Ano: 209415

Peca/Ano: 194185

Fonte: Autor (2017)

Tabela 5 - Graus e indice sobre capacidade de produgdo da camisa de malha

Grau de Disponibilidade

Grau de Utilizacao Indice de Eficiéncia

25%

84% 93%

Fonte: Autor (2017)

Tabela 6 — Paradas no processo de confec¢éo da camisa social manga longa

} FERITiS \

Café: 2.5 Manutencdo Corretiva 1
Troca de Mix: 1.25 Falta Funcionarios 1
h/sem 3.75 Falta Matéria Prima 2

Hisem| 4

Fonte: Autor (2017)

Tabela 7 — Célculos das capacidades do processo de confec¢do camisa social manga longa
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7941.6

Fonte: Autor (2017)

Peca/Hora: 11,03
Peca/Dia: 99
Peca/Sem: 49635
Peca/Més: 1985.4
Peca/Ano: 23824 8

CAPACIDADE RE

Peca/Dia: 82
Peca/Sem: 411
Peca/Més: 1643
Peca/Ano: 18078

Tabela 8 - Graus e indice sobre capacidade de producdo da camisa social manga longa

Grau de Disponibilidade

Grau de Utilizacio

Indice de Eficiéncia

25%

84%

90%

Fonte: Autor (2017)

Tabela 9 — Paradas no processo de confeccdo da cal¢a jeans

‘ PARADAS

Café: 2.5
Troca de Mix: 1.25
h/sem 3.75

Fonte: Autor (2017)

d

Manutencdo Corretiva

Falta Funcionarios

Falta Matéria Prima

H/sem

e W P

Tabela 10 — Célculos das capacidades do processo de confeccdo calca jeans
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Peca/Hora:

Peca/Dia: 289
Peca/Sem 5391,12 Peca/Sem: 144405
Peca/Més: 23104.8 Peca/Més: 57762
Peca/Ano: 2772576 Peca/Ano: 69314 4

Peca/Hora:

Peca/Dia: 265 Peca/Dia: 220
Peca/Sem: 1324 Peca/Sem: 1099
Peca/Meés: 5295 Peca/Meés: 4396
Peca/Ano: 58243 Peca/Ano: 48360
Fonte: Autor (2017)
Tabela 11 - Graus e indice sobre capacidade de produgdo da calca jeans
Grau de Disponibilidade Grau de Utilizacio Indice de Eficiéncia
25% 84% 83%
Fonte: Autor (2017)
5. Concluséao

A alta competitividade do mercado com sinais de crescimento exige que as empresas estejam
aptas para atender as novas demandas. Ter capacidade de implementar estratégias
concorrenciais que lhes permitam ampliar ou manter, de forma duradoura, uma posicao
sustentdvel no mercado € ser competitivo. Para isso, € indispensavel que a empresa tenha o

pleno conhecimento da sua capacidade produtiva.

A analise de tempos e movimentos, por meio da cronoanalise, foi de extrema importancia
para se conhecer as restricdes de cada linha de producdo da Dinamica Confec¢bes. Uma
ferramenta simples que, ao ser executada, determinou a capacidade produtiva das linhas dos
objetos de estudo, dando base para a identificacdo dos niveis de eficiéncias das mesmas em

executar a atividade planejada.

Os célculos apontaram que o recurso montar tronco (unir frente e costas) € a restri¢cdo da linha
de producéo da camisa de malha (115,38 pecas/h) e também da camisa social de manga longa
(11,03 pecas/h), e o arremate € a restricdo da linha calca jeans (32,09 pecas/h). Em um

comparativo destes célculos, mostra-se que a camisa social de manga longa requer um
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cuidado especial, visto que dentre os trés produtos analisados o seu processo foi o0 que
apontou o maior recurso limitante, por conseguinte, uma inferior produgao, bem significativa,
em relacdo dos demais produtos. As capacidades de produgdo mensal apontadas de cada
produto foram: 17.653 pecas de camisa de malha, 1.643 pecas de camisa social de manga

longa e 4.396 pecas de calca jeans.

Observou-se no mapeamento do processo produtivo que a auséncia de determinadas matérias-
primas é fator critico que compromete a capacidade das linhas de producdo da empresa.
Logo, recomenda-se a revisdo da elaboracdo da compra de matérias-primas em observancia
do lead time dos fornecedores, com intuito de reduzir a zero a auséncia de matéria-prima,

tornando o processo mais fidedigno e elevando a eficiéncia das linhas de producéo.

Aconselha-se o tratamento analitico nas restricdes do sistema, a fim de otimizar processos e
melhorar o desempenho nas linhas de producdo. No que tange a otimizacdo de processos,
sugere-se treinamentos efetivos que aprimorem as habilidades dos funcionarios, em especial
aos da linha de produgcdo da camisa social manga longa, bem como o entendimento da

importancia de exerce suas funcdes com maximo de qualidade no processo produtivo.

Espera-se que este estudo possa assistir ao gestor da empresa quanto a decisdo de aumentar a
producdo visando atendimento de novas demandas e efetivacdo de novos contratos. Estudo
que apresentou dados capazes de mostrar em quais etapas, operacfes, sdo requeridas
reavaliacfes e a partir destes elaborar, implementar medidas estratégicas que solucionem
essas deficiéncias na linha de producéo e, por conseguinte, elevar a capacidade produtiva da

empresa e, consequentemente, gerar maior lucratividade.

Propde-se como trabalhos futuros um estudo sobre arranjo fisico na empresa no intuito de
mitigar o desperdicio, tempo de movimentacdo e, aperfeicoar o processo. E a partir disto,
elaborar um trabalho sobre aumento de produtividade. Indica-se, ainda, a continuidade do

presente estudo expandindo o conhecimento da capacidade produtiva total da empresa.

Por fim, conclui-se que empresas que conhecem plenamente a eficiéncia da sua linha de
producdo sdo capazes de agir rapida e estrategicamente para atender o surgimento de novas
demandas, podendo efetivar de forma diligente um novo contrato.
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