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Resumo

O estudo de tempos e movimentos fomenta um método sistematico que visa analisar a
execucdo dos movimentos por parte dos colaboradores, com a busca da padronizacdo dos
movimentos e consequente reducdo do consumo de energia Nno processo, atraves do tempo
padrdo. Neste aspecto, este trabalho faz a aplicacdo do estudo da cronoandlise em uma
industria de confeccdo localizada na cidade de Teresina-Pl. Para tal, este trabalho tem como
objetivo analisar os resultados da aplicagdo do estudo de tempos e movimentos No Processo
produtivo de confeccdo. A metodologia utilizada foi a pesquisa de campo, onde o pesquisador
foi responsavel pela coleta dos dados numéricos através de um cronémetro e registro dos
tempos na folha de cronoandlise. Na pesquisa bibliografica utilizou-se livros, artigos
cientificos e acervos de bibliotecas digitais de universidades. A pesquisa de campo foi
realizada apOs aprovacdo por parte do Conselho de Etica em Pesquisa- CEP. Fez-se
necessario a obtencdo do mapeamento do fluxo de materiais, determinacdo do tempo de ciclo,
avaliacdo do tempo normal, avaliacdo do ritmo da operadora concessdo de tolerancias. Por
fim, foi possivel, através do estudo de tempos e movimentos o célculo do tempo padrdo que
representou aproximadamente 7 minutos e 06 minutos e a reducdo de atividades

correspondente ao fluxo produtivo, minimizando os impactos na realizacdo das atividades.
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1. Introducgéo

Com a competitividade cada vez maior, hd gradativamente uma exigéncia maior por parte dos
clientes e uma evolucdo natural dos métodos utilizados nos processos, submetendo as
empresas renovarem seus procedimentos e a busca pela diferenciacdo em relacdo as demais
empresas. Muitas dessas praticas de competitividade passam pela engenharia de métodos,
abrangendo todo o projeto de avaliagdo da melhor forma de executar a atividade e a
determinacédo do tempo padrao.

A engenharia de métodos objetiva analisar o trabalho de forma sistematica, implementando
atividades com procedimentos técnicos que visam a padronizagdo do processo
comportamental presente no posto de trabalho entre 0 homem e méaquina.

Pela cronoanalise € possivel aperfeicoar processos, identificar gargalos e ainda poder ser
utilizado estrategicamente para melhor propor os processos de tomada de deciséo.

Este estudo foi realizado em uma industria de confec¢do na cidade de Teresina-Pl como
requisito em coletar e tratar dados cronometrados de alguns produtos a fim de aumentar a
capacidade produtiva e identificar possiveis reducdes de movimentos desnecessarios.

Neste contexto, foi selecionado o estudo da engenharia de métodos para os setores de corte e
costura do processo de fabricacdo do sutida de uma industria de confec¢des e definiu-se as
principais etapas que compde o tempo padrdo da atividade. Para o atingimento do objetivo
foram conceituados engenharia de métodos, fluxo de processo e sua importancia, calculado os
tempos normais, avaliacdo de ritmo e tolerancias, definido o tempo padrdo de operacdo e por
fim, foi apresentada uma proposta de melhorias visando a reducéo de custos de producdo que
envolva o emprego de tempo, recursos humanos, financeiros e materiais para a elaboragdo do

produto sutid.

Este artigo contém em sua estrutura a introducdo, onde foi abordado a problematica acerca do
assunto, referencial tedrico, no qual abordou as discussdes ja feitas por outros autores, 0s
resultados, onde realizou a aplicacdo da engenharia de métodos, juntamente com as vertentes
que contempla o tempo padrédo, e finalmente a conclusdo, na qual se fez um resumo do

objetivo do trabalho e sugestdes de melhorias.
2. Referencial Teorico

Neste topico serdo abordados os principais conceitos de processo, mapeamento do fluxo de
materiais, estudo de tempos, onde se concentra adjacentes presentes na cronoanalise: niUmero

de ciclos, avaliacdo do ritmo, tempo normal, concessao de tolerancias e tempo padréo.



2.1 Abordagem conceitual da engenharia de métodos

A Engenharia de Métodos é o estudo dos sistemas de trabalho que visa utilizar o método que

prioriza a melhor forma de se executar a tarefa (SOUSA et al., 2015).

De acordo com Peinado e Graeml (2007) a engenharia de métodos destaca procedimentos que
delineiam cada atividade de um processo, com 0 objetivo de eliminar quaisquer tipos de
movimentos indesejados durante a realizacdo da operacao.

2.2 Mapeamento do fluxo de materiais do sistema produtivo

No sistema organizacional, o processo é representado pela atividade, ou seja, como as
empresas executam suas tarefas para alcancar seus objetivos € um conjunto de atividades,
cadeia de eventos, que organizados de forma logica e cronoldgica, tem por objetivo
transformar entradas, por meio de processos, em saidas que serdo entregues aos clientes.
(CRUZ, 2008)

De acordo com Pinho (2007) a ferramenta fluxograma uniformiza e possibilita o
entendimento do fluxo com um. O autor apresenta a vantagem na facilidade de visualizar ou

identificacdo de acdo dos clientes, fornecedores e pontos criticos.

Quadro 1- Simbolos do fluxograma.

Simbolo Atividade
O Uma Operacéo ou tarefa
:> Movimentos de materiais

Uma verificacdo ou inspecéo

v Uma estocagem

D Uma espera

Fonte: Adaptado de Slack et.al (2002)

O fluxograma € um resumo que representa o fluxo das varias operacGes de um processo
documentado. E responsavel por documentar todas as etapas, sendo uma ferramenta essencial

para o planejamento e analises criticas que estabelecem melhorias (BARNES, 1982).



2.3 Estudo de tempos

Para Martins e Laugeni (2015), a implantacdo do tempo padrdo é pendente de alguns,
particularmente, como a clareza entre as relagdes internas e, de forma com que se consiga
criar uma cultura de evolucdo da organizacdo e diretrizes imposta pelo estudo. Também se
torna indispensavel a participacdo dos colaboradores para compreendimento e execucdo dos

resultados dos estudos.

ZxR

N= ( ) 1)

Onde: N é o numero de ciclos a serem cronometrados; Z é o coeficiente de distribuicdo
normal para uma probabilidade determinada; R é a amplitude da amostra; Er é o erro relativo
da medida; d2 é o coeficiente em funcdo do numero de cronometragens realizadas
preliminarmente; x é a média dos valores das observagoes.

Erxd2xX

Os valores dos coeficientes sdo utilizados nos calculos, sdo apresentados na Tabela 1 e Tabela

2, respectivamente

Tabela 1- Coeficientes de distribuigdo normal

Probabilidade | 90% | 91% | 92% | 93% | 94% | 95% | 96% | 97% | 98% | 99%

z 165|170 1,75 | 1,81 |1,88 |196 |2,05 | 217 | 2,33 | 2,58

Fonte: Peinado e Graeml (2007 p. 98)

Tabela 2- Coeficiente d2 para 0 nUmero de cronometragens iniciais

N 2 3 4 5 6 7 8 9 10

D2 1,128 | 1,693 | 2,059 | 2,326 | 2,534 | 2,704 | 2,847 | 2,970 | 3,078

Fonte: Peinado e Graeml (2007 p. 98)

2.4 Avaliacdo do ritmo do operador e determinagdo do Tempo Normal

De acordo com Miranda (2009), o ritmo é o fator que mede a influéncia dos elementos
“habilidade” e “esfor¢o” do rendimento da operagdo. O esfor¢o é a acdo empenhada do
colaborador para executar uma atividade. Este é motivado por diversos fatores como:

intensidade, dedicacéo e disposicdo fisica. O esforgco pode ser considerado como instavel, ja a



habilidade é o que o operador executar uma atividade com determinada competéncia, e que
depende de principios como: experiéncia, vocacdo e poucas interrupcbes. A habilidade do
operador ndo deve ser modificada no dia a dia, podendo sofrer algum tipo de mudanca quando
0 operador se depara com uma nova atividade. A divisdo em elementos e a experiéncia do
profissional em cronoanélise servem de base para uma decisdo correta.

Quadro 2 — Percentuais para calculo da eficiéncia do operador

Calculo de eficiéncia

Habilidade % Esforco %

120 A Superior 120 A Superior
115 B Excelente 115 B Excelente
110 C1 Boa 110 C1 Boa

105 C2 105 C2

100 D Normal 100 D Normal
95 El Regular 95 El Regular
90 E2 90 E2

85 F1 Fraca 85 F1 Fraca

80 F2 80 F2

Fonte: Miranda (2009)

Quando habilidade e esfor¢o for descoincidente, torna-se necessario a média dos valores. Por
exemplo, um operador com habilidade “C1” e esforgo “D” teria um fator relagdo de: (110 +
100) /2 = 105%. O Quadro acima deve ser utilizado para ajudar a classificar a faixa a ser
aplicada no Quadro. (MIRANDA, 2009)

2.5 Concessao de tolerancias

Para Barnes (1977), durante o processo, ha interrupcdes no que se refere a fadiga ocasionada
pela carga de trabalho e esforgo do operador, necessidades pessoais, tolerancia para fadiga
mental ou tolerancia relacionada a paradas ociosas, no qual se pode denominar como evitaveis

estas ndo entram no calculo e inevitaveis como: quebras e paradas.




A formula que submete a tolerancia é:

FT=1/(1-p) (2)

FT= fator de tolerancia

p=tempo de tolerancia concedido

2.6 Determinacéo do Tempo Padrao

Para Barnes (1977), através dos resultados obtidos com a determinagdo do tempo padrao é
possivel realizar atividades em intervalos padrdo de tempo que se submete a operacéo, tendo
em consideracdo as restricGes de tolerancia em padréo de ritmo normal de trabalho. O calculo

¢ feito utilizando-se a formula (3):

TP=TNXFT ?)

Onde:
TP = Tempo Padréo

TN = Tempo Normal

3. Metodologia

Na pesquisa bibliografica, foram levantadas informacbes de livros, artigos para ter
informacdes sobre o assunto envolvido. Ja a pesquisa de campo, que é o estudo realizado no
lugar natural, ou seja, é o contato direto do pesquisador com a problemaética investigada. A
pesquisa de campo foi realizada apds aprovacao por parte do Conselho de Etica em Pesquisa-
CEP e percorreu o prazo de 21/10/2019 até 28/11/2019. O namero do parecer substanciado do
CEP é: 3.655.780.

A coleta de dados na pesquisa de campo foi elaborada através de visitas técnicas in loco com
0 objetivo de conhecer o fluxo de producdo e coletar os dados numéricos pertinentes aos
tempos de trabalho dos colaboradores com a utilizagdo do crondmetro como ferramenta. A

pesquisa € considerada quantitativa do tipo exploratorio, uma vez que, possibilitara uma



maior familiarizacdo com os processos produtivos e precisdo no levantamento de dados
favoravel ao desenvolvimento da pesquisa. Os dados obtidos a partir da cronometragem foram
registrados em planilhas eletronicas e folha de cronoanalise. Também se enquadra a pesquisa
qualitativa com o intuito de observar o trabalho durante a producdo e a aplicagdo do

questionario para compreensdo do processo.

4. Resultados e analise de dados

Nesta etapa dos resultados, os métodos e ferramentas descritos na revisdo bibliogréafica
estudados foram aplicados nos resultados, de acordo com as necessidades e caréncia sentidas
pela empresa em questdo. Foram feitos a medicdo dos tempos para a confeccdo de uma das

pecas industrializadas pela empresa na linha produtiva no setor de corte, costura e expedicao.

4.1 Gréfico fluxo de processo

O apéndice A representa a descricdo do processo atual através de figuras geométricas a
sequéncia de atividades do setor produtivo responsavel para fabricar as pecas de roupas.

O apéndice A apresenta 36 atividades para a realizagdo total da peca, sendo descrita através
de passos produtivos onde se faz a descri¢do de confeccdo da peca sutié.

Resumo:

Simbolo Quantidade
Q 25

|:> 8(15 metros)
|:| 1
D 2
v 1

Para melhor representar os setores da empresa, foi dividido os setores de Corte, Costura A,
Costura B, Costura C e Expedicdo, fazendo mencdo aos colaboradores envolvidos no
processo. Por questbes de privacidade dos colaboradores, nenhum tipo de identificacdo foi

mencionado durante o trabalho.



A costureira do corte distribui a matéria prima pronta para a costureira A, que se encarrega de
utilizar duas méquinas para fazer a jungdo das pecas. A primeira maquina é utilizada para
puglar as pecas encaminhadas pelo setor de corte, logo em seguida, a costureira A, muda de
maquina para iniciar a costura dos aderecos da peca. A costureira B recebe o sutid ainda
dependente de detalhes em relagdo a etiqueta de tamanho e abotoadores, logo apds a
costureira C recebe o sutid e faz o trabalho de inspecéo, por fim, o encarregado da expedicédo

coloca o valor unitario e embala a peca para estoque.

4.2 NUmero de ciclos

Para determinar o nimero de ciclos, foram realizadas 24 cronometragens. Foram calculadas a
média e amplitude e a seguir calculou-se o nimero de ciclos a serem cronometrados (N)
considerando um intervalo de confianca de 95% (z = 1,96), um erro relativo de 5% (ER =
0,05) e um d2 = 3,078. As amplitudes e nimero de ciclos diarios estdo dispostos apenas em

valores finais.

No quadro a seguir, segue-se 0s dados das medias cronometradas no processo produtivo da

empresa, considerando todo o processo até a operagdo onde é colocado a etiqueta da empresa.

Quadro 3 — Numero de ciclo das operagdes

Operacdo 1 2,51 Operacéo 13 8,71
Operacéo 2 4,60 Operacéo 14 9,06
Operacéo 3 7,56 Operacéo 15 10,34
Operacao 4 5,97 Operacéo 16 7,4
Operacgéo 5 3,77 Operacéo 17 9,23
Operacéo 6 4,00 Operacéo 18 6,6
Operacdo 7 11,6 Operacéo 19 8,28
Operacéo 8 10,6 Operacéo 20 9,42
Operacéo 9 10,5 Operacéo 21 2,77
Operacéo 10 17,97 Operacéo 22 11,50
Operacgéo 11 7,9 Operacéo 23 17,0




Operagéo 12 6,97 Operacdo 24 12,42

Fonte: Elaborado pelo pesquisador (2019)

4.3 Avaliacdo do ritmo

A empresa em estudo ndo possui padrdo de ritmo estabelecido para os colaboradores.
Desse modo, o valor julgado pelo pesquisador considerado como a velocidade ideal foi
determinado durante a coleta dos tempos. Abaixo se segue o calculo considerando a férmula
(H/E) /2 para a velocidade do colaborador.
Tabela 3 — Avaliacdo do operador
Habilidade excelente, B 115%
Esfor¢o bom, C2 105%

Total 220/2 = 110%
Fonte: Elaborado pelo pesquisador (2019)

Portanto, o fator de ritmo utilizado na pesquisa foi 110%, levando em considera¢do o método
observacional por parte do pesquisador.

4.4 Determinacdo do tempo normal e das tolerancias

O tempo normal das operag6es foi calculado levando em consideracdo a velocidade ou ritmo
do colaborador em porcentagem que representa 110%, mencionado no subtdpico anterior e a
média dos tempos encontrado.

Quadro 4- Célculo tempo normal

Operacéo 1: TC x v:27,56x1,10= 30,32 segundos
Operacao 2: TC xv:20,49x1,10= 22,54 segundos
Operacéo 3: TC x v:14,77x1,10= 16,25 segundos
Operacéo 4: TC xv:11,82x1,10= 13,00 segundos
Operacéo 5: TC x v:16,04x1,10= 17,64 segundos
Operagéo 6: TC xv:19,48x1,10= 21,43 segundos
Operagéo 7: TC xv:10,05x1,10= 11,06 segundos
Operacéo 8: TC x v:20,50x1,10= 22,55 segundos




Operagéo 9: TC x v:13,98x1,10= 15,38 segundos
Operagdo 10: | TC xv:7,91x1,10= 8,70 segundos
Operacdo 11: TC xv:9,08x1,10= 9,99 segundos
Operacao 12: TC xv:7,39x1,10= 8,13 segundos
Operagdo 13: | TC xv:7,31x1,10= 8,04 segundos
Operagédo 14: | TC xv:20,82x1,10= 22,90 segundos
Operagdo 15: | TC x v:21,55x1,10= 23,71 segundos
Operacdo 16: TC xv:12,17x1,10= 13,39 segundos
Operacdo 17: TC xv:1,67x1,10= 1,84 segundos
Operagdo 18: | TC x v:52,90x1,10= 58,19 segundos
Operagdo 19: | TC xv:1,86x1,10= 2,05 segundos
Operagdo 20: | TC x v:8,95x1,10= 9,85 segundos
Operacdo 21.: TC xv:1,15x1,10= 1,27 segundos
Operacdo 22: TC xv:34,32x1,10= 37,75 segundos
Operagédo 23: | TC xv:3,22x1,10= 3,54 segundos
Operagédo 24: | TC x v:5,00x1,10= 5,50 segundos

Fonte: Elaborado pelo pesquisador (2019)

Logo, para calcular o tempo normal, somou todas as médias do quadro que equivale a 349,99

segundos e multiplicou pela velocidade do operador mencionado no tépico anterior:

O tempo normal para uma velocidade de 110% sera de: 385,02 segundos ou 6,42 minutos ou
ainda 0,11 horas. O tempo padrao encontrado, € ajustado pela avaliacdo de ritmo, ou seja, pela

velocidade que o pesquisador julga para a execucao da atividade.

Com isso, sabemos que os colaboradores trabalhando em ritmo normal levaram 385,02
segundos para realizagdo do ciclo total. Dessa maneira, 0 tempo normal foi maior que a média
do tempo cronometrado, visto que, considerando o ritmo maior que 100%, o tempo normal se

torna maior que a média dos tempos, fazendo com que o colaborador demande maior tempo

TN=TS x TF =349,99 x 1,1 = 385,02 segundos

para realizar a atividade.




O célculo para determinacdo do fator de tolerancias levou-se em conta 9% para os dois
turnos de trabalho. Abaixo segue a tabela com o porcentual referente aos valores da fadiga e

pessoal do fator de tolerancia:

Tabela 3 -Valores das tolerdancias em minutos

Pessoal 5% 24 minutos
Fadiga 4% 19,2 minutos
Total 9% 43,2 minutos

Fonte: Elaborado pelo pesquisador (2019)

Onde: 9% de 480 minutos sdo: 43,2 minutos
P=43,2/480= 0,09 FT= 1 = 1 = 1,10

I-p 1-0,09

O fator obtido ndo fica longe dos valores costumeiramente apresentados para ambientes
fabris, podendo variar de 1,10 a 1,20 para os tipos de condi¢cBes no que concerne ao tipo de
trabalho que é realizado.

4.5 Tempo padréo

Nesta etapa, o tempo padrdo, foi transformado em minutos para facilitar o entendimento dos
colaboradores. Para definir o tempo padrdo, foi utilizado o valor do tempo normal

multiplicado com o fator de tolerancia, como mostra o célculo abaixo:

Onde:
Tempo normal: 6,42 minutos
Fator de tolerancia: 1,10
TP=TNXFT
TP=6,42x 1,10
TP= 7,06 minutos

Dessa forma, para fabricar uma peca de sutid, o tempo padrao para a atividade € 7,06 minutos.

4.6 Proposta de melhoria



Como visto anteriormente no fluxograma do processo produtivo da empresa, as operacdes de
14 até a 21, séo realizadas por uma Unica colaborada, que utiliza duas méquinas para realizar
a costura dos sutids. A proposta de melhoria consistiu na redistribuicdo das atividades, ou
seja, contratar uma pessoa para ocupar uma das maquinas de costura, de modo a facilitar a
continuacdo do processo, mantendo todos os operadores em seus devidos lugares. Com essa
redistribuicdo, é possivel reduzir o tempo de prepare da maquina de costura durante a
fabricacdo das pecas. Desse modo, o novo fluxograma passou a conter uma nova integrante
para ocupar a maquina antes utilizada pela a costureira A, que deixou de se locomover entre

as duas méaquinas, passando a ficar fixa no seu posto de trabalho.

O ganho de tempo obtido com a proposta, contido no apéndice B, estd diretamente
relacionado a diminuicdo do tempo que a colaboradora leva para deslocar entre as maguinas e
a reducdo de tempo para pegar a matéria prima, e consequentemente a reducdo do tempo que

as demais colaboradoras aguardam a chegada das pegas.

Resumo:

Simbolo Quantidade
O 22

|::> 7 (12 metros)
[] 1
D 2
v 1

Dessa forma, foram subtraidos a quantidade em metros de vezes que a colaboradora do setor
Corte necessita para se deslocar é pegar os tubos de tecido e renda, logo, foi proposto utilizar
em um unico transporte, o deslocamento dos dois materiais, ja que o0s tubos ndao apresentam
peso acessivo para deslocamento por parte de uma pessoa, garantindo a integridade do
mesmo. A quantidade de metros do atual chega a 15 metros, e 0 proposto apenas 12 metros.
No que concerne a engenharia de métodos, a reducdo de tempo reduzida entre atividades é de

grande importancia para a garantia de qualidade dos processos.



De modo geral foram reduzidas as operages, passando de 36 para 32. A operagfes, também
foram diminuidos, pois durante a observagdo, notou-se desperdicios de tempos com operacdes

que ndo agregavam valor para a producao.

5. Conclusédo

As empresas que possuem objetivos de se manter no mercado, devem ter seus processos
alinhados e padronizados, aumentando seu poderio de competitividade em relacdo aos seus
concorrentes. Com seus processos adequados, é possivel aumentar a qualidade na prestacdo
dos servicos ou na fabricacdo do produto ofertado ao cliente. Além do mais, melhorias

produtivas, otimizar custos e padronizar tarefas podem impulsionar o alcance deste objeto.

O objetivo principal deste trabalho foi de usar a engenharia de métodos com o intuito de
analisar os resultados da aplicacdo da ferramenta cronoandlise no sistema produtivo da fabrica
de confeccdo. Embora a empresa atuasse no mercado desde 2002, a mesma néo tinha seus
processos padronizados e nem realizado estudo para determinacdo dos tempos para Seus
produtos, fazendo com que seus colaboradores trabalhem em seus exercicios profissionais de

forma desordenada

A pesquisa também proveu um conhecimento da Engenharia de Métodos no ambito de
confec¢do de pecas, elencando o tratamento dos tempos e propondo possiveis melhorias para
a fabrica e também para a comunidade cientifica, visto que, o estudo em questdo é pouco

aproveitado a nivel Piaui.
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Apéndice A- Grafico do fluxo de processo atual

Tipo
de
o Anédlise ou operacéo Rotina: Atual X| Rotina
2 mmm) Transporte Proposta . Fabrica
—_— N2 JE—
2 . g Corte, Costura e
E Execucdo ou Inspecéo [ Setor: Expedicéo
w
[ ] Efetuado
Espera por: Pesquisador
V¥ | Estocagem Data: 29/10/2019
Ordem Simbolos Setor Descrigdo dos passos
1 ‘ |:> |:| V Corte | Separar matéria prima
2 @) ‘ D—D \V/ Corte | Transporte o tubo de tecido para a mesa de corte




(2 metros)
3 ‘ |:> D D V Corte | Preparar tubo de tecido tactel
4 ‘ |:> I:l D v Corte Desenho das pegas no tecido tactel
5 Corte Cortar tecido tactel
e = 1DV
6 O |:> l:l - v Corte | Aguardando producéo
7 ’ |:> l:l D v Corte | Separacdo matéria prima(renda)
8 . |:|,> I:l v Corte | Aguardando producéo
9 O " I:l B v Corte | Transporte tubo de tecido de renda (2 metros)
10 . |:> I:l N v Corte | Preparar tubo de tecido de renda
11 ) - Corte Desenhar as pecas no tecido de renda
12 z I:;) % D g Corte | Cortar renda
D
13 O ‘ I:l r) V Corte | Transporte de matéria prima (2 metros)
14 . |:> I:I D V Costura A | Pegar o bojo
15 . |:> I:l r) V Costura A | Costura do tactel no bojo
16 ‘ |:> |:| D v Costura A | Fazer base do bojo
17 O ‘ D D v Costura A | Transporte para maquina B (1 metro)
18 ‘ |:> I:l r) V Costura A | Pugle bojo na base
19 ‘ |:> I:l N v Costura A | Costurar o taguara no bojo
Transporte para a maquina de costura maquina A(
20 O # ] D v Costura A | | metro)
21 ‘ :> |:| D v Costura A | Colocar tecido lateral do sutid
Transporte para a maquina de costura seguinte C
22 O ﬂ I:l D V Costura A (3 metros)
23 ‘ |:> l:l D v Costura B | Travetag&o dos cantos do sutid
24 . |:> |:| D v Costura B | Colocar suporte de plastico no bojo
25 Costura B | Colocar alga
e DV
26 ‘ |:> I:l D V Costura B | Colocar abotoador
27 . |:> l:l D v Costura B | Colocar lago
28 ‘ I:> I:I B V Costura B | Costurar etiqueta de tamanho
29 O q — v Costura B | Transportar o sutid (1,5 metros)
30 ‘ I:> D_ v Costura C | Tirar rebarbas de linhas
31 O |:> - D v Costura C | Fazer inspegdo
2 | @ |:> 0D \V/ Costura C | Colocar brilhante
33 Costura C | Transportar produto para embalagem (2,5 metros)
O =D
dicdo | Col i 6digo de b
34 ‘ |:> D_D V Expe f(;rilo olocar etiqueta com cddigo de barra
35 ‘ I:> V Expedicdo | Embalar peca
36 \ Expedicdo | A t
O I:> D_ D v xpedigdo | Armazenar no estoque

Fonte: Elaborado pelo pes
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Apéndice B- Grafico do fluxo de processo proposto

Tipo
de
o Anélise ou operagdo Rotina: Atual Rotina
[72) -
;‘; mm) | Transporte 2 Proposta Fébrica
E . Execucdo ou Inspecao e H Setor: Corte, Costura e expedicéo
(2] -
. Espera Efetuado por: Pesquisador
V | Estocagem B Data: 29/10/2019
Ordem Simbolos Setor Descrigdo dos passos
1 . |:> ] D \V/ Corte | Separar matéria prima
Transporte tubo de tecido e renda para a mesa de
2 O # [ D \V4 Corte | corte (2 metros)
3 Corte Preparar tubo de tecido tactel
o UOp |V °
4 Corte Desenho das pecas no tecido tactel
® o R \V/ peg
5 ‘ I:> I:l D V Corte Cortar tecido tactel
6 O :,) |:| - v Corte Aguardando producao
7 \ Corte Separacdo matéria prima(renda)
e o LI pD |V
8 O I:> I:' . V Corte Aguardando produgédo
9 Corte Desenhar as pecas no tecido de renda
2 D |y .
10 Corte Cortar renda
e » Yp |V
11 O ‘ I:l D v Corte Transporte de matéria prima maquina A (2 metros)
12 ‘ I:> |:| D v Costura A | Costura do tactel no bojo
13 ‘ I:> |:| D v Costura A | Fazer base do bojo
14 Q q |:| D v Costura A | Transporte para maquina B ( 1 metro)
15 ‘ I:> D D V Costura B | Puglar bojo na base
16 ‘ I::) |:| D v Costura B | Costurar o taguara no bojo
17 Costura B | Colocar tecido lateral do sutia
® D [0OD |y
Transporte para a maquina de costura seguinte C (3
18 O # |:| D V Costura B metros)
19 Costura C | Travetacdo dos cantos do sutid
L J =) L D V ¢
20 ‘ = |:| D v Costura C | Colocar suporte de plastico no bojo
LA




21 i I:> I:I D v Costura C | Colocar alga
22 ‘ = 1D v Costura C | Colocar abotoador
23 ‘ g 11D v Costura C | Colocar laco
24 ‘ ;‘5 I:I D v Costura C | Costurar etiqueta de tamanho
25 O ‘ l:l D V Costura C | Transportar o sutid (1,5 metros)
26 . I:> l:l D V Costura D | Tirar rebarbas de linhas
27 Costura D | Fazer inspegdo
O mD |V
28 ‘ E:) M D V Costura D | Colocar brilhante
29 Costura D | Transportar produto para embalagem (2,5 metros)
30 ‘ I:> D D v Expedicéo | Colocar etiqueta com cddigo de barra
31 ‘ I:> D D V Expedi¢do | Embalar peca
32 O E> I:l v Expedicéo | Armazenar no estoque

U

Fonte: Elaborado pelo pesquisador (2019)




