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EPIGRAFE

“Talvez nao tenha conseguido fazer o
melhor, mas lutei para que o melhor fosse feito.
Nao sou o que deveria ser, mas Gracas a Deus,

Nao sou o0 que era antes”.
Marthin Luther King



RESUMO

Este estudo tem o objetivo de analisar como as empresas utilizam o Layout e arranjo fisico
para melhorarem e alavancarem sua produgao. A tecnologia e inovagao veio com 0s anos
aprimorando os estudos sobre esse processo produtivo para que pudessem entender,
como uma linha de produgao bem alocada pode trazer resultados satisfatérios. O estudo
a seguir aborda teoricamente a administragcado da produgéo, desde a origem, mostrando a
importancia disso para os resultados até os dias de hoje. Apresentara também a teoria do
Layout e arranjo fisico, e seus meios de producgéo existentes nas industrias e o mercado de
confeccbes, em seus diferentes tipos, realizando um estudo de caso para entender como
funciona o Layout em cada organizag&o. Por fim, teremos a concepgao da vantagem que
essa ferramenta apresenta no mercado e como isso gera resultados produtivos, vantagem
competitiva e diferenciacdo para o consumidor.

Palavras-chave: Layout. Produgao. Diferenciagao. Inovagao.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1- A evolucdo da Revolugao Industrial ao longo dos séculos.

Industria 4.0- Tudo sobre a quarta revolugao industria..............ccceeeiiieeeeeeeeenene. 12
Figura 2- Eficiéncia, Eficacia e Efetividade............cccoooiiiiiiiiiiiiee e 16
Figura 3- Alcance dos objetivos (Eficiéncia e Eficacia) ........ccccccoeeiiiiiiiiiiiiiiiiiee 17
Figura 4- Processo de transformagao na produGa0..........cceeeeevieiieiiiiiiiiiiieeee e 21
Figura 5- Empresas como sistemas abertos- Modelos de produgao............ccccceeeeeeveennnnn.. 24
Figura 6- Layout de produg&o do iniCio @0 fiM.........coooiiiiiiiie e 26
Figura 7- Sistemas de acumulagdo na produgao e o arranjo fiSiCO...........cceeerrrreiriiiennnnnnn. 28
Figura 8- Fluxograma do processo produtivo da Industria de confecgéo...............c.cc....... 30
Figura 9- Proposta de Layout na industria de médio porte na area de confecgéo............ 34
Figura 10- Fluxograma de um arranjo fisico em uma industria de confecgoes................. 35
Figura 11- Visualizagédo da area utilizada e area disponivel de um armazém.................. 36
Figura 12- Dimensdes de Gestéo, tecnologia € pessoas...........cooovvevviiiiiiniiiiiiiiieieeeeeeen 46

Figura 13- Dinamica de diferenciagao-baixo custo que sustenta a inovacao de valor....49

Figura 14- Arranjo fiSICO POI PrOCESSO.....ccvuuuiuiieiiiiiee e e e e e e e ee et e e e e e e e e e e e e e eaeeaanees 50
Figura 15- Arranjo fisico por processo organizado por produto.............cceueeueiiinieeeneeeennn. 51
Figura 16- O arranjo fisico contemplando a expans&o da empresa..........cccccceeeeeeeeeeeeeenne. 51
Figura 17- Fluxograma do roteiro do trabalho na empresa X..........cccccciiiiiiiiiiiiiiiininnn, 53
Figura 18: Nova proposta de Layout para a empresa X.......cccooeeeeeeeieeiiiiiieciieeiiceeeee 54

Figura 19- Mudancga da distancia percorrida do arranjo fisico atual para o proposto pelo

= 11 (o ] PRI 54
Figura 20- Melhoria na diStAnCia........ccoooe oo 55
Figura 21- Layout atual da empresa Toke final...........ccccueiiiiiiiiiii 57

Figura 22- Layout proposto para empresa Toke final...........ccooooeiiiiiiiiiiccicicee e 58



LISTA DE GRAFICOS

Grafico 1- Termbmetro da Industria- JAN/2002 A MAR/2024...........cccoooeeieeiiieeen, 40
Grafico 2- Participacao do Brasil na producao Mundial da Industria de Transformacéo...40
Grafico 3- Participacado do Brasil na Industria de Transformacao durante os anos........... 41
Grafico 4- Os 10 paises com as maiores Industrias de Transformacgao e o Brasil............ 42

Grafico 5: A Variacdo mensal da producgao por setor da Industria de Transformacéo......42
Grafico 6- Variagao mensal, por categorias econdmicas com ajuste sazonal................... 43
Grafico 7- Produtividade do trabalho trimestral na industria de transformacgao no Brasil..43

Grafico 8- Fatores que influenciam na produgdo da empresa X..........cooovieiiiiiiiiiiicinnnennn. 53



SUMARIO

INTRODUGAO. ...ttt en et et n e eete e ese e eaneenaeeeeneas 11
ODJEEIVO GEIAL... .ttt e e e e e e e e e e e e e e e e 13
ODjJEetiVOS ESPECITICOS. ....eiiiiiiiiiie i e e e e eaae s 13
JUSHIFICALIVA. ...t 14
1Y (=] (oTe [o] [0 o | = F PP PPRRPPON 14
CAPITULO 1- ADMINISTRACAO DA PRODUGAO .......covieeeeeceeeeeeeeee e 15
1.2 Conceito de Administracio da ProduGa0...............couuuiiiieiiiiiiiiiiieeeecee e, 15
1.2.3 Objetivos da Administragdo da ProduGa0..........cccceeviiiiiiiiiiiiieieeeecee e 15
1.2.4 A longa jornada da Administragdo da ProduGao ..........ccceeeeieieiiiiiiiiiiiieiiee e, 18
1.2.5 Os relacionamentos da Administragado da ProduGao..............coeevvveiiiiiiniineeeeeeeeeneee. 19
CAPITULO 2- ARRANJO FiSICO E LAYOUT ..., 20
2.2 Empresas como SiStemas abertOS........ccooooeeeiiiiiiiie e 20
2.3 Os sistemas de ProAUGAO...........uuiii it e et e e e et e e e e e eeba e e eaeees 21
2.3.2 Sistema de produg&o sob encomenda...............ccoiiiiiii i 22
2.3.4 Sistema de produCa0 €M lOtES.........ciiiiiiiiiii e 22
3.3.5 Sistema de produGa0 CONtINUA. ... ... 23
CAPITULO 3- O ARRANJO FiSICO E O LAYOUT NA PRODUGCAO..........cccceeererennne. 25
3.2 Layout POr PrOAUIO......c.uei e e et e e e e et e e e e e e e e e e eaeees 25
BTG I = |V o TU ) oo i o] 0= o 26
3.4 Layout POSICIONGAL........ooeeiiiii e 26
3.5 O arranjo fiSiCO NA PrOAUGAOD. .......ceiieeiiiiieiiie e e et a e e e e e e e eeeeeeeeeeeeennnnn 27
G I G |V F= T g U] (=1 o Loz o T PRSPPSO 28
3.6.2. ManutENCAO PreVENTIVA..........ciiii et e e e e eees 29

3.6.3. ManUIENGEO COMELIVA. ......uueiiii e e e e e e e e 29



4. A INDUSTRIAS DE CONFECGAO........ccooiiiiieieietiieieeiee et 30

4.2 Estado critico no Layout INAUSEIIaL...........ooooiiiiiiiii e 33
4.3 100 indicadores de gestdo de Jorge Caldeira............ccoeeeeiiiiieieieeieieee e, 35
5. A INDUSTRIA TEXTIL E O LAYOUT DE FABRICA: UM ESTUDO DE CASO............ 37
5.2 Caracterizaga@o dO SEION........couuuiieiiieeee e 37
5.3 A Industria TExtil NO BrasSil...........cooiiiiiiiiiiie e 38
5.4 Termdmetro da Industria NO MUNO............uuuiiiiiiiiii e 39

6. DIFERENCIAGAO DE MERCADO E COMPETITIVIDADE: ALAVANCANDO O

10 =S 35 SRR 44
LA 0o 0 4] 0T (1 AV £= o [P 45
6.3 Inovagao € melhoria CONtINUA. .......ccooi i 46
6.4 A estratégia do Oceano Azul: Diferenciagao e Inovagado no mercado....................... 47

6.5 O Arranjo fisico na Industria alavancando a produgao e competitividade: Estudos de

6.5.2 O Arranjo fisico em uma empresa de uniformes: Analise de caso...........c.cccc......... 50

6.5.3 Arranjo fisico em uma empresa de confecg¢ao de roupas masculinas: Analise de

6.5.4 Arranjo fisico em uma empresa de confecgdo de moda intima: Analise de caso....56

(070] -1 0 [T = Toto 1T 3R {1 =1 TSR 60



INTRODUCAO

Tendo em vista o avango que se tem nos dias atuais em inovagdo e tecnologia
comparado com a evolugao das diferentes eras que a sociedade enfrentou e enfrentara ao
longo dos anos, € que a mao-de-obra humana vem sendo substituida em partes por
maquinas, o mercado necessita de pesquisas no que diz respeito as melhorias para
alavancar sua produgao e sucesso. Para Morceiro (2011), a manufatura é o l6cus das
atividades de invengédo, inovagao e difusdo tecnolégica, ou seja, o principal vetor do
progresso técnico. Devido as suas caracteristicas especificas, o setor manufatureiro é
merecedor de atengdo especial quando se trata dos temas relacionados ao crescimento
econdmico. Sendo assim, além das inovagdes que venham agregar valor na produgao de
uma empresa, € importante dar visibilidade no que diz respeito ao chao de fabrica de uma
industria. Morceiro afirma que junto com as mudangas tecnoldgicas, as varias formas de
aprendizado — learning-by-doing (Arrow, 1962), learning-by-using (Rosenberg, 1982) e
learning-by-interacting (Lundvall, 1988) — geram aumento de produtividade, e essas
praticas sao reforcadas a medida que a produgao se expande.

A Revolugao Industrial, a partir do século XVIII substitui as ferramentas artesanais
pelas maquinas e a energia humana pela motriz, transformando os meios de produgao
industrial e também mudando relagdes de trabalho e consolidando o processo de formagao

do capitalismo.

A primeira Revoluc¢éao Industrial foi impulsionada a partir da maquina a vapor, entre
1712 e 1765, essa tecnologia permitiu a mecanizagcdo e o aumento da produtividade no
processo fabril da época, utilizando o carvdo como combustivel. A quarta Revolugao
Industrial, que foi definida pelo engenheiro Klaus Schwab, teve inicio em 2010 e esta
revolug&o industrial ndo é definida por um conjunto de tecnologias emergentes em si
mesmas, mas representa a transicado em direcdo a novos sistemas que foram construidos
sobre a infraestrutura da revolugao digital, porém com velocidade muito maior, alcance

global e impactos em toda a sociedade.



1° Revolugdo 2° Revolugdo 3° Revolugdo 4° Revolugdo
Industrial Industrial Industrial Industrial

@ & @ @
1784 1870 1969 Hoje
Mecanizagdo dos Inicic da produgdo em Avtomagdo dos Processos auténomos
processos através da massa, proporcicnada processos, através de proporcionados por

energia hidraulica e pela aplicagdo da CLP's e infrodugdic de tecriologios
do vapor. energia elétrica. robés ao processo. cioernéticas.

Figura 1: A evolugcdo da Revolugéo Industrial ao longo dos séculos.
Industria 4.0- Tudo sobre a quarta revolugdo industria.
Fonte: Engeteles

A partir desse entendimento da nossa evolugdo como sociedade e como a industria
precisou se adaptar a essa mudanca, podemos observar a necessidade de uma
estruturagdo do layout fisico de uma industria como uma ferramenta também de gestéo,
que quando utilizado de forma clara e adaptada ao fluxograma de produgédo da empresa,

pode alavancar o crescimento econémico.

Para JONES & GEORGE (2008), o layout das instalagdes é o processo de projetar
uma interface entre trabalhador e maquina para aumentar a eficiéncia do sistema
operacional. Eles também afirmam que a maneira como maquinas, robds e pessoas sao

agrupados afeta o quanto eles podem ser produtivos.

Sabendo que o Layout bem estruturado é um processo que pode alavancar as
etapas produtivas em um sistema, é possivel utilizar a ferramenta para agregar valor de
diferenciagdo para o consumidor final, sendo mais especifico, na industria de
transformacédo. A diferenciacdo pode se iniciar na area de producéo e levar resultados
positivos sobre as expectativas do publico. Para Francisco (2015), o principal objetivo do
relacionamento de longo prazo em vendas € conquistar a posigdo de fornecedor

preferencial por meio do desenvolvimento da confianga ao longo do tempo. Na analise do
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relacionamento estabelecido entre diversas empresas envolvidas na cadeia de
suprimentos, o poder surge como o elemento que pode influenciar decisivamente as

interagdes que serao estabelecidas.

O objetivo geral desse estudo € entender a importancia da estruturagdo do Layout
de fabrica na industria como uma forma de alavancar a produgao e o sucesso de uma
empresa, entendendo a necessidade de cada linha de produgéao e a individualidade do ramo
de confecgdo para cada area estudada, assim como esses resultados podem somar na

diferenciagao do negdécio.

Com isso, sdo definidos os objetivos especificos da pesquisa, para ajudar a
organizar a pesquisa e abordar as pautas, explicando o fundamento da produgao e o arranjo
fisico das instalagdes para o alavancar dos resultados de uma organizagao, enriquecendo

no conhecimento de gestores e estudantes que tenham interesse pelo assunto.

Com um layout inadequado, cerca de 30% do tempo destinado a produgao é
desperdicado com transporte de materiais e produtos. A causa desse desperdicio sao
problemas na disposicao do estoque e das maquinas na produgédo — o layout da fabrica.
Fonte: Sebrae

Na metodologia da pesquisa, optou-se a metodologia da pesquisa exploratéria, de
carater qualitativo com o intuito de realizar uma pesquisa bibliografica em livros e artigos e,

registrar e analisar as informagdes estudadas no assunto abordado.

OBJETIVO GERAL

Entender a importéncia da estruturagado do Layout de fabrica na industria como uma
forma de alavancar a produgado e a vantagem competitiva de uma empresa, entendendo a
necessidade de cada linha de producéo e a individualidade do ramo de confeccéo para

cada area estudada.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
- Destacar a importancia da estrutura do arranjo fisico de produgéo;
- Compreender aspectos essenciais da teoria da administragcao de producgao;

- Explorar a diferenciacdo no mercado de confecgéo;

14



JUSTIFICATIVA

Este trabalho é relevante para gestores de industria como também por estudantes
de outros cursos, ja que podera ser utilizado para o aprendizado explorativo na area de

confeccédo, por ter o enfoque em producéo.

O Layout de fabrica e arranjo fisico sdo uma forma de estruturagdo que podem ser
desconhecidas ainda em algumas éareas de produgdo, sendo assim, essa pesquisa

enriquece o conhecimento sobre o assunto.

METODOLOGIA

Nesta pesquisa optou-se a metodologia de pesquisa bibliografica exploratéria, de
carater qualitativa, com o intuito de realizar uma pesquisa bibliografica em livros e artigos

e, registrar e analisar as informagdes estudadas no assunto abordado.
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1. ADMINISTRAGAO DA PRODUGAO

Os economistas classicos salientam que todo processo produtivo depende de trés fatores de
producao: Natureza, capital e trabalho, todos eles integrados em pér um quarto fator denominado
empresa. A natureza fornece o0s insumos necessarios, as matérias-primas, a energia etc.
[Chiavenato. 2005. p. 5]. O trabalho é realizado pela m&o de obra que transforma por meio
de operagdes manuais ou de maquinas e equipamentos, os insumos em produtos acabados
ou servigos prestados. E a empresa, como fator integrador garante que a integragao dos
trés fatores de producgao seja a mais lucrativa possivel. Para Chiavenato, essa concepgéao
de fatores de producédo funcionou bem durante toda a Era industrial, que se estendeu desde
a Revolugao Industrial em meados do século XVII até o inicio da década de 1990, quando

surgiu a Era da Informacgé&o. [Chiavenato, 2005].

1.2 Conceito de Administragao da Producgao

A Administracdo da Producao utiliza recursos fisicos e materiais da empresa, como
maquinas e equipamentos, as instalagdes e matérias-primas e os edificios e a tecnologia,
que é indispensavel para a integragdo de todos estes fatores, que trabalham de forma
conjunta e coordenada. Segundo Chiavenato, os recursos fisicos e materiais s&o capazes
de possibilitar a empresa de extrair matérias-primas, caso seja uma empresa primaria, ou
transformar matérias-primas em produtos ou servigo. A producdo apesar de depender dos
recursos, para Chiavenato, os recursos nao tém vida e nem inteligéncia. Depende de pessoas.
Pessoas ndo devem ser tratadas como recursos, mas como os talentos que lidam com os recursos.
[Chiavenato, 2005].

1.2.3 Objetivos da Administragao da Produgao

Segundo Chiavenato (2005), os objetivos da Administragdo da Produgao sao alcangar
Eficiéncia e Eficacia.

1. Eficiéncia: E a utilizacdo adequada dos recursos empresariais. Significa fazer
corretamente a utilizagdo dos métodos e procedimentos, normas, programas,

processos etc., sendo feitos da melhor maneira possivel. Utilizar métodos e
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procedimentos adequados de trabalho, executar corretamente, aplicando da

melhor maneira os recursos.

Eficacia: E a execucdo dos processos, ou seja, os fins que sdo importantes
para o negdcio, utilizando os objetivos, coisas importantes e relevantes para

0 negdcio.

[ Eficiéncia ]

¥ Y h A 1

Enfase nos : Administrar os
[ meios,/processo Fazer bem feito recuUrsos e os custos Cunho quantitativo

( Eficacia )

¥ h 4 1

L 4

Preocupa-se em

[Enfase r}?"raelsultado] [ atingir os ] { rggﬁﬁggzs ] [Cunho qualitauvo}
objetivos

[ Efeti\:idade ]

h 4 h 4 h 1
Enfase na : =
x Grau de satisfacao Reflete o impacto o ity
[ e bR dos clientes gerado pelasagses | | Cunho “sensitivo

Figura 2: Eficiéncia, Eficacia e Efetividade

Fonte: LinkedIn
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UTILIZACAO DOS RECURSOS
POBRE = = BOA

objetivos atingidos e
recursos bem
utilizados. Alta
produtividade e elevado
desempenho.

; afinge
objetivos, mas alguns
recursos sao
desperdicados.

; objetivos nao ; FECUrsos sao
atingidos; recursos bem aplicados, masos
desperdicados no objefivos nao sao
processo. Desempenho alcancados.
precario. Desempenho precarnio.

ALCANCE DOS OBIETIVOS
BAIXO &% ALTO

Figura 3: Alcance dos objetivos (Eficiéncia e Eficacia)
Fonte: LinkedIn

A Administragcao da Produgéo busca juntar a eficiéncia e eficacia simultaneamente,

para produzir, chegando a exceléncia.

Para Chiavenato (2005), ao se tratar de eficiéncia, dois aspectos sdo importantes

para a sua melhoria:

1. Racionalizagdo: Busca de métodos e processos mais adequados ao
trabalho, com isso é possivel desenhar um processo produtivo mais agil e
eficiente, gerando beneficios como: menos custos de producao, redugao
de estoques e trabalho na produc¢ao, entre outros.

2. Produtividade: Ligagédo correta entre os insumos e resultados, ou seja,
entre custos e beneficios, entre recursos aplicados e o volume produtivo.
Com isso, a medida que a producgao é eficiente, se alcanga maiores niveis

de produtividade.
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1.2.4 A longa jornada da administracdo da producgao

Iniciando desde a Era da Pedra, o trabalho de producdo ocupou o maior tempo do

homem pré-historico= O homo Faber. Por anos, milénios, o ser humano conseguiu produzir

cada vez melhor os utensilios, ferramentas.

1.

Era Industrial: Em meados do século XVIII, surgiu a Revolugdo Industrial e a
invencao da maquina a vapor por James Watt. A mao-de-obra humana foi
substituida, crescentemente, por maquinas, fazendo com que os artesaos
fossem afogados por fabricas.

Apos escadas de producdo, padronizagao de produtos e a racionalizagao de
producao e processos fabris, equipamentos e instalacbes, a Era Industrial
passou por uma forte reformulagao, seguido do capitalismo industrial e uma
sequéncia de invengdes. Para Chiavenato, apdés o surgimento da
administracao cientifica, Frederick Winslow Taylor chamou a ateng¢do do
desperdicio que ocorria na producéao industrial e foi a época em que o foco na
manufatura se tornou mais interno e comecgou a luta pela eficiéncia e
produtividade. Henri Ford cria uma montagem seriada e a produgédo em
massa de automoveis, reduzindo custos e o valor final de veiculos, a ideia era
produzir grandes volumes padronizados e sem variagao para simplificar o
processo produtivo.

Era da Informagao: No inicio da década de 1980, o mundo entra em uma
nova era, bem diferente da anterior, com caracteristicas diferentes, a Era da

informacéo:

e Conhecimento como principal recurso produtivo
¢ Mudancga cada vez mais rapida e profunda

¢ Globalizacao

e Tecnologia da Informacéao

e Foco no Cliente

e Foco em servigcos

e Etica e responsabilidade social

e (Qualidade de vida no trabalho
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1.2.5 Os relacionamentos da Administragao da Producao

A administracdo da producao se estrutura de acordo com um sistema produtivo que é

adotado com a tecnologia empregada, para aproveitar a proximidade dos recursos naturais

e dos mercados consumidores. As industrias investem em fabricas e pontos espalhados

por diferentes regides para facilitar a logistica, o transporte da matéria prima e o acesso

dos funcionarios. A administracdo da produgcdo normalmente tem uma estrutura

descentralizada, que ajuda em vantagens estratégicas. Para Chiavenato, a estrutura

organizacional descentralizada € aquela em que os érgédos componentes sao espalhados

territorialmente. Para ele, os componentes mais importantes da Administracéo da producéao

sSao:

Desenvolvimento do produto: Area que cuida do planejamento e
desenvolvimento do produto, suas especificagdes, caracteristicas,
adequagao ao uso do consumidor etc.

Engenharia Industrial: Area que cuida do arranjo fisico e layout, processo
produtivo, tempos e movimentos etc.

Planejamento e Controle da Produgdo: Area de Administracdo da
Producdo que cuida de planejar e controlar a producédo de acordo com a
demanda e avaliar a capacidade produtiva da empresa.

Produgao propriamente dita: Conhecida também como Manufatura, é a
area da Administracdo da Producdo que cuida das operagdes de
producdo, ou seja, a transformagdo de matéria-prima em produtos

acabados.

. Administracdo de Materiais: Area que cuida da busca, aprovisionamento e

abastecimento dos materiais e matérias-primas para a producao de bens

OU Servigos.

. Controle de qualidade: Area responsavel pela inspecdo dos produtos e

servicos executados, bem como dos processos e produtos, para verificar
se estao de acordo com a Engenharia da Produgao

Manutengdo: Area responsavel pela preservagdo dos recursos fisicos e
materiais da empresa, como os prédios e instalagbes, maquinas e

materiais.
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2. ARRANJO FiSICO E LAYOUT

As empresas constituem uma das mais complicadas e sofisticadas inveng¢des do ser
humano [Chiavenato. 2005. p. 47]. O resultado de um produto, como um telefone ultima
geragao, uma nave espacial, € realizado por um trabalho organizacional. Toda organizagao
tem sua individualidade, caracteristicas préprias, maquinas, pessoas, transformando tudo

iSSO na sua marca.

O arranjo de uma operagdo € a maneira segundo a qual se encontram dispostos
fisicamente os recursos que ocupam espaco dentro da instalacdo de uma operacao. Esses
recursos podem incluir uma escrivaninha, um centro de trabalho, um escritério, uma
pessoa, uma maquina, um departamento ou outros. Decisdes sobre arranjo fisico (Também
chamado Layout, na literatura de lingua Inglesa) ndo sdo tomadas exclusivamente quando
se projeta uma nova instalagdo, mas, dadas as implicagdes que o arranjo fisico pode ter no
préprio desempenho da operagéao. (Correa, Correa, 2007)

2.2 Empresas como sistemas abertos

Empresas sao organizagdes sociais, entdo funcionam como sistemas. Um sistema
€ um conjunto integrado de partes inter-relacionadas que existem para atingir um
determinado objetivo ou cumprir um determinado propdsito [Chiavenato. 2005. p. 48]. Um
sistema é constituido por subsistemas (departamentos) e por um sistema maior, que é a
sociedade da qual faz parte (macrossistema). Para Chiavenato [2005. p. 48], todo sistema
pode ser considerado um subsistema de um sistema maior ou um macrossistema

constituido de varios sistemas de acordo com o interesse da focalizag&o.
Para Chiavenato, os componentes de um sistema sao:

1. Entradas: Inputs ou insumos, 0 que ingressa em um sistema para que ele
funcione. Pode ser informagéo, matéria prima, energia etc. Resumindo, é
qualquer recurso que alimente um sistema, vindo do ambiente externo.

2. Saidas: Outputs ou resultados, que € o que € devolvido ao ambiente
externo apods a transformacgao.

3. Processamento: E o trabalho realizado através das entradas,

transformando em saidas.
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4. Retroagao: Feedback ou realimentagao, € o ajuste realizado nas saidas

para ajustar e regular as entradas e o funcionamento do sistema.

e Retroagéao positiva: Acelera ou aumenta as entradas para ajusta-las

e Retroagdo negativa: Retarda ou diminui as entradas para ajusta-las

Recursos a serem Ambiente

transformados

Materiais

Informacdes

Processo de Bens e
Input transformacao servigos
Recursos de

transformagao

Instalacdes
Ambiente

Pessoal

Figura 4: Processo de transformacao na producgao.
Fonte: ResearchGate

2.3 Os sistemas de producao

Cada empresa, em sua individualidade, adota um sistema de produgé&o para realizar
as suas operagdes e produzir seus servigos ou produtos, garantindo sua eficiéncia e
eficacia. Segundo Chiavenato [2005. p. 52], o sistema de produgéo € a maneira pela qual
a empresa organiza seus 0rgaos e realiza suas operag¢des de produgédo, adotando uma
interdependéncia logica entre todas as etapas do processo produtivo.
As entradas e os insumos chegam através dos fornecedores, e através do almoxarifado de
materiais e matérias-primas, sdo estocados até a sua producdo. Apods isso, existe o
processamento e transformacado do material em produto acabado para estocar no depésito
e em sequéncia ser entregue aos clientes e consumidores. Para Chiavenato [2005. p. 52],
a interdependéncia entre o almoxarifado, a produc¢do e o depdsito sdo muito grandes:
qualquer alteracdo em um deles provoca influéncias sobre os demais, como se fossem
vasos comunicantes. Os trés subsistemas do sistema de producao sao: O almoxarifado, a

producao e o depdsito e devem trabalhar de maneira coordenada.
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2.3.2 Sistema de producao sob encomenda

E o sistema de produgdo utilizado pela empresa que produz somente apds ter
recebido o pedido ou a encomenda de seus produtos. Apenas apds o0 contrato ou a
encomenda de um determinado produto € que a empresa vai produzi-lo para o cliente
[Chiavenato 2005.p.53]. O exemplo mais simples de produgcdo sob encomenda é o da
oficina ou da producao unitaria. E o sistema no qual a producdo é feita por unidades ou por
pequenas quantidades — cada produto a seu tempo — sendo modificado a medida que o
trabalho é realizado. [Chiavenato. 2005. p. 54].

2.3.4 Sistema de producao em lotes

Este sistema é utilizado por empresas que produzem uma quantidade limitada de
um produto por vez, chamando a produc¢ao de lote de producédo. Cada lote € dedicado a
produzir uma quantidade especifica para atender a demanda solicitada por um periodo de
vendas. Segundo Chiavenato [2005. p. 54] cada lote exige um plano de produgao
especifico. Ao contrario do que ocorre no sistema de producdo sob encomenda, no do
pedido ou da encomenda, na produgcdo de lotes o plano de producdo € feito
antecipadamente e a empresa pode melhor aproveitar seus recursos com maior grau de
liberdade. Em algumas industrias, sdo processados simultaneamente e paralelamente

varios lotes de producgao, alguns no inicio, outros no meio, enquanto outros de findam.

O sistema de produgdo em lotes € utilizado por uma infinidade de industrias, a saber:

téxteis, de ceramica, eletrodomésticos, motores elétricos, brinquedos etc.

O sistema de produgao em lotes apresenta as seguintes caracteristicas:

1. Afabrica é capaz de produzir produtos com diferentes caracteristicas: Uma industria
téxtil € capas de produzir uma extensa variedade de tecidos com diferentes
padronagens e caracteristicas. Cada tipo de tecido é produzido em um lote de
producao.

2. As maquinas sao agrupadas em baterias do mesmo tipo: O trabalho passa de uma

bateria para a outra em lotes de producéao intermitentemente.
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3. Em cada lote de producdo as maquinas e ferramentas devem ser modificadas,
adaptadas e arranjadas para atender aos diferentes produtos.

4. A producgédo em lotes permite uma utilizagdo regular e plana da méo de obra sem
grandes picos de produgao.

5. A produgdo em lotes exige grandes areas de estocagem de produtos acabados e
um grande estoque de materiais em processamento ou em vias.

6. A producao em lotes impde a necessidade de um plano de producao bem feito e que
possa integrar novos lotes de produgcdo a medida que outros sejam completados.
Em outros termos, o plano de produgado deve ser constantemente replanejado e

atualizado.

2.3.5 Sistema de produc¢ao continua
O sistema de producdo continua é utilizado por empresas que produzem determinado
produto, sem modificagbes, por um longo periodo de tempo. O ritmo de produgéo € acelerado e as

operagdes sdo executadas sem interrupgdo ou mudancga [Chiavenato, 2005].

Nesse caso podemos citar as industrias fabricantes de automaoveis, papel e celulose,
cimento, eletrodomésticos, ou seja, produtos que sdo mantidos em linha durante longo

periodo e sem grandes modificagoes.

A producéo continua é possivel quando o nimero de maquinas necessarias para produzir o
artigo final na taxa de tempo exigida excede o numero de operagdes detalhadas de cada processo
[Chiavenato, 2005].

As principais caracteristicas do sistema de producao sao:

1. O produto € mantido em produgéo durante longo periodo de tempo sem
modificagdes.

2. A produgao continua facilita o planejamento detalhado, o que permite
assegurar a chegada de matéria-prima necessaria exatamente na
quantidade suficiente e no tempo previsto.

3. A produgdo continua exige maquinas e ferramentas altamente
especializadas e dispostas em formacdo linear e sequencial para a
producao de cada componente do produto final.

4. Como a produgao continua é programada para longos periodos, ela

permite operagdes de montagem com a quantidade exata de trabalho
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para cada operario, com base no seu tempo padrdo e no ciclo de
producao.

5. A produgédo continua facilita as agbes corretivas para resolver
rapidamente qualquer problema de paralizagdo no processo de
producado, seja por falta de material, por manutengdo de maquina ou
por falta de produgao em todos os pontos do processo produtivo.

6. O sucesso de produgao continua depende totalmente do planejamento
detalhado que deve ser feito antes de a producgao iniciar um novo

produto.

Produgao
continua
Producao
intermitente.
Produgao por
lotes
Produgao por
encomenda
PRODUQAD
Discreta (Intermitente) Continua (fluxo)

Figura 5: Empresas como sistemas abertos- Modelos de produgao
Fonte: ColetSistemas

Elevado

VOLUME DE PRODUGAO

Reduzido
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3. ARRANJO FiSICO E O LAYOUT NA PRODUGAO

O arranjo fisico se refere ao planejamento do espaco fisico a ser ocupado e representa
a disposi¢ao de maquinas e equipamentos necessarios a produc¢ao dos produtos/servicos
da empresa [Chiavenato, 2005]. O arranjo fisico pode se referir também a localizagédo de
diversos orgaos ligados direta ou indiretamente a produgcdo. Também relacionamos a
localizacdo de maquinas e equipamentos que de devem estar dispostos fisicamente para
facilitar a produgao, também os érgdos da empresa que precisam ocupar espagos que
facilitem as operacdes. O arranjo fisico é retratado por meio do layout (palavra inglesa,
layout, que significa dispor, ordenar, esquematiza). Layout & o grafico que representa a
disposicao espacial, a area ocupada e a localizagdo das maquinas e equipamentos ou a
segoes envolvidas. [Chiavenato. 2005. p. 86]. O Layout mostra o arranjo fisico de maquinas,

produtividade do trabalho e fluxo dos materiais.

Ha, basicamente, trés tipos basicos de arranjo fisico que tém caracteristicas bastante
especificas e apresentam diferentes potenciais de contribuirem e até alavancarem distintos critérios
de desempenho. (Correa, 2017). Ha certo conflito de caracteristicas entre eles e sao os
chamados arranjos classicos:

» Por produto;

» Por processo;
» Posicional.

3.2 Layout por produto

Conhecido também como Layout linear, representa cada tipo de operagao desde a entrada
da matéria-prima em sua ponta até a saida do produto acabado na outra ponta, indicando
as etapas da producdo que constitui a menor distancia entre esses dois extremos. O layout
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do produto indica a sequéncia de operag¢des desde a matéria-prima até o produto acabado.

Almoxarifado Expedicao

4|, [CL]1
o SHE
/ < °

Figura 6: Layout de produgao do inicio ao fim
Fonte: Velki

O layout por produto é utilizado quando se pretende analisar todas as operagdes
executadas sobre um determinado produto. Nesse tipo de layout o produto € o ponto de
referéncia. [Chiavenato, 2005].

3.3 Layout por processo

E também denominado Layout funcional e representa as diversas secdes e o fluxo que
segue desde a matéria-prima inicial até o produto acabado.

Segundo Chiavenato, o layout por processo € utilizado quando se pretende analisar os
processos de produgdo de um ou varios produtos. Nesse tipo, as sessodes produtivas sao o
porto de referéncia, isto €, as bases de analise dos varios produtos. [Chiavenato. 2005. p.
87].

3.4. Layout posicional

O arranjo posicional caracteriza-se pelo material ou pessoa processados pela operagéo
(ficar estacionario por impossibilidade, por inviabilidade, ou por inconveniéncia de fazé-lo

mover entre as etapas do processo de agregacgao de valor). (Correa, Correa, 2017)
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3.5 O arranjo fisico na producao

Todo sistema de producdo requer um arranjo fisico peculiar.

1.

Producao por encomenda: O arranjo fisico procura envolver o produto ou servigo
com maquinas e equipamentos necessarios para sua producdo. Como o produto é
de grande porte e sua construgéo € geralmente demorada, monta-se uma oficina de
tecnologia flexivel com maquinas e equipamentos.

Na producdo por encomenda, o produto € o centro das operacgdes. Ele fica parado
enquanto as maquinas e equipamentos sao dispostos ao redor.

Produgcdo em lotes: As maquinas e equipamentos sdo dispostos em locais
previamente determinados, pelos quais os lotes de produgcdo percorrem na
sequéncia do processo produtivo.

Producao continua: O arranjo fisico dispde e distribui as maquinas e equipamentos,
geralmente fixos, em locais em que os produtos fluem continuamente no processo

produtivo.

Segundo Chiavenato, o arranjo fisico visa proporcionar um balanceamento
adequado do processo produtivo para evitar gargalos, folgas ou restrigdes ao longo
do fluxo. O balanceamento significa equilibrio na sequéncia do processo produtivo,
de tal maneira que as maquinas e equipamentos proporcionem um fluxo estavel e

permanente de producao [Chiavenato, 2005].
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SISTEMAS DE ACUMULAGCAO

POR ORDEM CONTINUA

Por Encomenda Em Série (mesma linha de
produgao)

Baseado no Cliente Baseado na Empresa

Conta especiﬁca mr_ﬂdﬁm Conta por linha de produgdo com rateio de
custos

Contas encerradas com o fim Contas encerradas em periodos

da produgao da ordem regulares (mensal, semanal)
graficas, moveis planejados (ndustria de cimento, petroleo,
refrigerante

Figura 7: Sistemas de acumulagéo na produgéo e o arranjo fisico.
Fonte: Estratégias concurso.

3.6 Manutencgao

As maquinas, equipamentos e instalagées ndo s&do eternos. Nem perfeitos. Eles
sofrem desgastes e avarias e precisam receber constantes reparos e consertos. Este é o
papel da manutencao: efetuar os reparos e consertos nas maquinas, equipamentos e
instalagdes para que sejam mantidos em condigdes satisfatorias para a sua atividade
normal. [Chiavenato. 2005. p. 90].

A manutengéao preventiva total procura agir para que tenha zero quebra e zero falha,

mesmo que seja uma tarefa dificil, ndo € impossivel e para isso a TPM se fundamenta em:

1. Melhoria das pessoas: Treinamento, lideranga e motivacao.

2. Melhoria dos equipamentos: Todos os equipamentos podem e devem ser
melhorados para que permitam ganhos de produtividade.

3. Qualidade total: Faz parte dos conceitos importantes da qualidade total.

Existem dois tipos de manutencao: A preventiva e corretiva.
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3.6.2 Manutencao Preventiva

“A manutengdo preventiva é planejada e programada previamente em fungédo do
tempo e obedece a um cronograma que pode envolver se¢des inteiras ou unidades de
maquinas e equipamentos a serem mantidos e reparados. Trata-se de planejar e programar
a manutencgdo para garantir a maxima utilizacdo de todo o maquinario e evitar paradas
inesperadas em cada secado produtiva da empresa” [Chiavenato. 2005. p. 92.]. Para
Chiavenato, a manutengao preventiva deve ser programada de tal forma a ndo tumultuar

ou prejudicar o funcionamento de cada sessao produtiva. [Chiavenato, 2005].
Para Chiavenato (2005), as principais vantagens da manutengéo preventiva sio:

Reduz as interrupgdes do fluxo do processo produtivo;
Aumenta a vida util das maquinas e equipamentos;
Reduz custos operacionais;

Pode ser programada para os momentos importunos;
Enfatiza uma mentalidade preventiva entre as pessoas;

Melhora a produtividade por evitar contratempos;

N o o bk~ w Db =

Melhora a qualidade dos produtos e servigos por garantir condigbes de
operacionalidade das maquinas e equipamentos.

3.6.3 Manutencao Corretiva

A manutencgao corretiva € a manutencao improvisada que funciona para os reparos
e consertos inesperados e de emergéncia. Atende a maquinas e equipamentos subitamente
parados por quebras ou defeitos e que causam transtornos para a seg¢ao produtiva

provocando paradas para consertos [Chiavenato. 2005. p. 94].

30



4. A INDUSTRIA DE CONFECGOES

Para Biermann (2007), as etapas do processo produtivo podem ser consideradas
subprocessos industriais e interagem entre si com caracteristicas de cliente e fornecedor. A
interacado de toda a sequéncia operacional depende da eficiéncia do trabalho de cada uma destas

etapas e da sincronia que existe em suas relagdes.

“O Processo Produtivo para confecgdes € uma sequéncia operacional que inicia no
planejamento da colegao e desenvolvimento do produto, passando por toda a produgao até

a expedigao”. (Biermann. 2007. p.7).

A seguir, uma representagcao do processo produtivo na industria de confecgao,
especificado pela autora desde o desenvolvimento, cortes, ajustes, aprovagao, montagens,
quando finalmente é embalado e colocado na loja para as vendas. Apds isso, € realizado o
conserto e/ou descarte das pecas com defeito.
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Figura 8: Fluxograma do processo produtivo da Industria de confecgéo.
Fonte: Sebrae
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Para Biermann (2007), a produgao de uma industria de confec¢des segue um fluxograma:

1.

PLANEJAMENTO DA COLEGAO: Para garantir o sucesso de venda dos
produtos, vocé deve planejar uma colegdo de acordo com a necessidade do
mercado e a quantidade de modelos, dimensionada pela capacidade produtiva
da empresa. Uma saida para vocé aumentar as referéncias, sem aumentar a
estrutura interna, é a terceirizacao de parte dos produtos ou de seus assessorios
(Biermann 2007). O planejamento da colegao € fundamental e é ele que vai dar
a direcdo da maximizacao de uso dos tecidos e cores. Além disso, com um bom
planejamento, que inclui o trabalho eficiente de criacdo, design, modelagem e
qualidade, certamente vai reduzir, o numero de modelos, além de garantir
melhores resultados para a colecéo;

DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO: Etapa inicial do Processo Produtivo e
uma das mais importantes. Ao criar um produto, deve-se considerar o mercado
de atuacao, identificando a necessidade do cliente e suas tendéncias e, ao
mesmo tempo, estar de acordo com sua capacidade de producgao. Por isso, o
conhecimento do publico-alvo, ou seja, o usuario final, € muito importante. O
produto é desenvolvido para ser vendido, e para tanto deve atender as
necessidades do mercado, e n&do somente ao gosto pessoal do empresario. Se
vocé nao tem contato com os usuarios de seus produtos, procure informar-se
com os lojistas ou revendedores. Vocé pode surpreender-se com as informagdes
e até ganhar muitos mais clientes, adequando seus artigos ao “gosto dos
fregueses”.

Fatores importantes no desenvolvimento do produto:

O Design
A modelagem
As etiquetas;

FORMACAO DO PREGCO DE VENDA: O preco ideal de venda é aquele que
cobre os custos do produto ou servigo e ainda proporciona o lucro desejado pela
empresa. Num mercado competitivo, os precos sao regulados ou balizados pela
lei da oferta e procura. Entdo, dado um determinado nivel de preco no mercado
para seu produto ou servigco, a empresa avalia se seu preco ideal de venda é
compativel com aquele vigente no mercado. A empresa deve produzir e vender
produtos com pregos que o mercado quer pagar;

FICHA TECNICA: Vem ap6s o desenvolvimento e aprovagdo dos produtos e
deve otimizar a producdo de acordo com a necessidade de referéncias que
fechardo os pedidos na expedicdo. A maneira mais adequada para isto é
planejar lotes somando a quantidade de pecas vendidas de cada modelo e que
serdo entregues em uma determinada data. Assim, vocé estara aumentando o
volume de corte bem como a produtividade na costura. O planejamento deve
considerar os pedidos que chegam de seus clientes em relagdo a capacidade
de producgao e estoque de materiais;

ESTOQUE DE MATERIAIS: O estoque de materiais bem dimensionado deve
considerar o tempo de entrega dos fornecedores e grau de importancia na 17
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7.

10.

11.

12,

entrega das mercadorias. Evite a compra de grande quantidade de matéria-
prima antes dos pedidos, pois esta pratica € causadora de grandes sobras de
tecidos e aviamentos que acabam nas prateleiras, passando de uma coleg¢ao
para outra sem aproveitamento na producdo. O setor de estoques deve estar
organizado, separando a matéria-prima dos aviamentos. Cada rolo de tecido
deve receber uma etiqueta pendurada em sua extremidade, contendo a largura
do tecido, peso, comprimento e data de entrada no estoque. Toda vez que for
utilizado parte do tecido, esta quantidade deve ser registrada na etiqueta,
auxiliando no controle de estoque;

RISCO: Apds o planejamento, vamos para a etapa de risco, que € responsavel
pelo encaixe da modelagem e que define o aproveitamento do tecido, do forro e
das entretelas. O risco dara origem a matriz (folha riscada com os moldes para
corte) e pode ser feito manualmente em papel ou computadorizado, utilizando
de software proprio. O rendimento do tecido depende da capacidade de encaixe
dos moldes utilizados;

ENFESTO: Apds a conclusao da matriz, pode-se iniciar o enfesto dos tecidos
conforme o planejado. Inicia-se marcando, na mesa de corte, o comprimento do
enfesto conforme a matriz, seguindo pela quantidade de folhas de tecido
necessaria; Enfesto: é o ato de dobrar o tecido ao meio para que, assim, ele passe pelo
processo de corte. Na pratica, um profissional coloca o tecido em camadas e passa pelo
enfesto para ser cortado de forma simultanea, otimizando tempo na parte da costura.
Fonte: Audaces.

CORTE: Apds o enfesto, passamos a etapa de corte. A precisdo do corte,
seguindo as linhas do risco, € importante na qualidade do produto final e deve
ser realizada por profissional qualificado e equipamento adequado ao tipo de
tecido e altura do enfesto;

COSTURA: Normalmente, esta € a etapa gargalo na empresa por exigir grande
quantidade de maquinas, equipamentos e pessoal qualificado. Assim, todo o lote
que chega na costura deve estar organizado de maneira que haja um bom
aproveitamento das maquinas e dos trabalhadores. Operagdes que exijam
tempo de maquina parada devem ser realizadas fora do setor e por auxiliares;
PASSADORIA: Esta etapa € importante em alguns tipos de produtos, sendo
que, muitas vezes, a passadoria se torna necessaria devido aos maus tratos
recebidos pelos produtos durante o Processo Produtivo, que acabam
amassando o tecido ou costurando com maquinas reguladas inadequadamente,
assim utilizam a passadoria para corrigir costuras franzidas. Cabe lembrar que,
mesmo passadas, estas costuras voltam a ficar franzidas tao logo esfriem;
ESTOQUE DE PRODUTOS: Para as empresas que trabalham exclusivamente
com pedidos, este setor trabalha praticamente vazio, pois o ideal € que todo o
produto que chegue na expedi¢cdo seja logo faturado e enviado ao cliente. O
setor de estoque somente tem armazenagem de produtos quando a empresa
produz para depois vender;

EXPEDIGAO: O cumprimento dos prazos de entrega depende das referéncias
que chegam a expedicéo, e, de nada adianta chegar grande lote de um unico
produto, se cada pedido de cliente necessita de diversidade de modelos. Logo
na saida do Corte, durante a Preparagado para a Costura, deve-se juntar as
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referéncias conforme a necessidade para faturamento. Isto agiliza as entregas
na expedicao, contribuindo na satisfagao dos clientes e na efetivagcdo de novas
vendas;

4.2 Estado critico no Layout Industrial

Para Biermann (2007), o Layout industrial influencia diretamente nos resultados da Gestao
do Processo, refletidos na produtividade e no custo do produto. A distribui¢édo fisica do ambiente
deve estar de acordo com a sequéncia operacional, reduzindo as perdas por deslocamento de
materiais e de pessoal e contribuindo com a gestao visual. E comum, na industria de confeccdes, a
terceirizagdo de partes do processo por facgbes de costura, estamparias, bordados, modelagem,
corte, acabamento, etc., e toda a empresa, independentemente de ser prépria ou terceirizada, deve

estruturar sua gestao com a definigdo de um layout conforme a sequéncia operacional.

1. SALA DE DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO: Nesta sala fica o setor de
Pesquisa e Desenvolvimento do Produto. Sua localizagao deve ficar préxima aos
setores de Encaixe e Risco, Estoque de Materiais e da Producdo que
desenvolvera a pega piloto. Empresas de médio porte ja possuem uma célula
especial para a produgédo e teste da pecga piloto que fica junto a sala de
desenvolvimento;

2. ESTOQUE DE MATERIAIS: Uma caracteristica no setor de Materiais, em
confeccoes, € a divisdo de duas areas distintas; uma para estoque de matéria-
prima (tecidos) e outra para o estoque de aviamentos, pois sédo utilizados em
diferentes etapas do processo. O estoque de tecidos deve ficar proximo aos
setores de Planejamento, Encaixe e Risco, bem como ao de Corte. O estoque
de aviamentos deve ficar proximo ao setor de Preparacéo para Costura;

3. MESA DE CORTE: A mesa de corte deve estar dimensionada para trabalhar
com, no minimo, trés pilhas de enfesto: z uma pilha em processo de enfesto; z
a segunda pilha em processo de corte; e z uma terceira aguardando para ser
cortada;

4. MESAS DE PREPARAGAO PARA COSTURA: Logo apds a mesa de corte, fica
a mesa de preparagao, com o objetivo de organizar todas as partes cortadas
para cada modelo, bem como seus aviamentos. As mesas de preparagéo devem
ser instaladas préximas do estoque de aviamentos, pois a preparacao consiste
na organizagdo dos materiais e colocagdo das linhas e demais aviamentos
dentro de cada caixa;

5. MAQUINAS DE COSTURA: O arranjo fisico das maquinas de costura deve
seguir a sequéncia de montagem basica dos produtos, e a distancia entre as
maquinas deve ser tal que cada costureira consiga passar o0 servigo sem precisar
levantar e nem dependa de outra pessoa para transportar os lotes. O arranjo
pode ser basicamente de duas maneiras: em linha ou em célula de manufatura,
dependendo da opcao de trabalho de sua empresa;

34



6. MESA PARA LIMPEZA DAS PECAS: A limpeza de fios e sobras de linha deve
ser feita em mesa préxima a saida da costura. Esta etapa é também responsavel
pelo controle final da qualidade das pegas. Quando vocé escolher trabalhar por
célula de manufatura, deve ser instalada uma mesa de limpeza na saida de cada
célula. A continuidade do processo € importante, evitando o acumulo de pecas,
pois caso haja qualquer nao-conformidade no produto, podera ser corrigida
imediatamente;

7. MESA PASSADORIA: Deve ser instalada logo apds a limpeza. O ideal € uma
mesa com vapor e vacuo, pois assim as pegas sao passadas a umido e logo a
seguir s&o secas pelo vacuo;

8. MESA EMBALAGEM: A embalagem deve ser feita apds a passadoria e em fluxo
continuo sem acumulo de pecas;

9. SALA DE EXPEDIGAO: Sala que recebera todo o produto acabado para o
fechamento dos pedidos e controle final da producéo. Este setor deve estar
organizado para que todo o produto seja facilmente identificado, facilitando a
entrega das mercadorias e seu faturamento.

Para Biermann (2007) a Gestdo do Processo € de extrema importancia para a

industria de confecgao e deve ser realizada interligando todas as suas etapas.
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Figura 9: Proposta de Layout na industria de médio porte na area de confecgéo.
Fonte: Abrepro (Associacao Brasileira de Eng. De Produgao)
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Figura 10: Fluxograma de um arranjo fisico em uma industria de confecgoes.
Fonte: Abrepro (Associacao Brasileira de Eng. De Producao)

Acima, podemos ver diferentes formas de arranjo fisico instalados na empresa e
como € o fluxograma para um bom funcionamento. As industrias conseguem ter o processo
facilitado através de uma boa estruturagao e quando o ambiente é alocado com uma boa

circulagao.

4.3 100 indicadores de gestao de Jorge Caldeira

Em seu livro os 100 indicadores de gestao, Jorge Caldeira (2012) afirma que
conhecer o grau de rentabilizagdo do espacgo do armazém é fundamental para perceber se
existe eficiéncia na sua utilizagdo. Conhecendo o valor, a empresa esta em condi¢cdes de
decidir se 0 espago que utiliza é excessivo ou insuficiente para a atividade que desenvolve.
Ele completa dizendo que quando nao existe um layout funcional na disponibilizagdo das
existéncias em armazém, originam-se sempre situagdes de desperdicio de espago. Além
de conhecer a capacidade de armazém utilizada atualmente, é também importante saber

qual foi a sua média desde o inicio do ano.
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Figura 11: Visualizagdo da area utilizada e area disponivel de um armazém.

Fonte: [Jorge Caldeira. 2012. p. 112]

O caélculo acima é realizado da Area utilizada (m3) dividida pela Area total do
armazém (m3). De acordo com o autor, o calculo deve ser realizado mensalmente, e quanto

maior o valor, melhor.

Em relagdo ao tempo médio entre o pedido de expedi¢cao e a execugao da expedigao,
o indicador 85 avalia o pedido desde que é realizado, até ao momento em que se realiza a
saida do produto em armazém., avaliando os tempos de execugado das operagdes

intermédias e melhora-las.

O calculo é realizado com a formula Z (Data do pedido de encomenda — Data da
expedi¢cdo da encomenda) / numero de expedi¢cdes Unid.: Dias ou (horas) e quanto menor

€ o valor, € melhor para o processo produtivo da empresa.

Segundo Jorge Caldeira (2012. p. 115), “Quanto menor for o tempo médio de
expedigcdo, maior sera a eficiéncia interna e melhor sera vista a empresa pelos seus
clientes. Em alguns sectores de atividade, pode ser considerado um fator critico de
competitividade, uma vez que existem clientes que consideram fundamental poderem ter

acesso rapidamente aos produtos que adquirem”.
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5. A INDUSTRIA TEXTIL E O LAYOUT DE FABRICA: ESTUDO DE
CASOS

Utilizando a pesquisa exploratoria, € possivel identificar diferentes ramos na Industria
Téxtil no Brasil e no mundo. Fundada em 1957, a Associac&o Brasileira da Industria téxtil e
de confecgao (Abit), considerada uma das mais importantes entidades de classe do pais e
reconhecida por seu compromisso com o desenvolvimento continuo e sustentavel do setor,

completa, em 2017, 60 anos de atividade.

De acordo com a Confederagdo Nacional da Industria (2017), a entidade € ativa nos
processos de formulacdo de politicas publicas e privadas, defendendo, nacional e
internacionalmente, os interesses legitimos da industria téxtil e de confecgao brasileira.
Para tanto, e visando atender a todas as demandas da cadeia produtiva, mantém uma
estrutura fisica e intelectual que oferece suporte e orientacdo a seus associados, assim
como permite que empresas de diferentes segmentos tenham acesso a conteudo e

iniciativas exclusivamente voltados para a industria.

CNI (2017) diz que autossuficiente na produgédo de algoddo, o pais € o quarto maior
produtor e terceiro maior consumidor de denim do mundo, segmento representado por
tecelagens nacionais centenarias, corresponsaveis pelo reconhecimento internacional do
Brasil no ramo de jeanswear. Com grandes investimentos na produgao de fibras quimicas,
o setor também é um importante produtor de tecidos sintéticos, fabricados com matéria-
prima nacional e importada, o que contribui para que a industria téxtil e de confecgao

brasileira seja referéncia mundial também em beachwear, moda intima e moda fitness.

6.2. Caracterizacao do setor

O setor téxtil e de confeccdo € um dos mais tradicionais e complexos setores
industriais do mundo. De cadeia produtiva longa, que se inicia na produgéo de fibras e
filamentos, passando pela fiacdo, tecelagem, malharia, acabamento e confecgéo, suas
industrias — ou, pelo menos, parte delas — estao presentes em todo o planeta, desde em
paises desenvolvidos, até nos de menor desenvolvimento econdmico relativo. [CNI. 2017.p.
21.]
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Segundo a CNI (2017), A industria téxtil foi a principal responsavel por deflagrar a
primeira revolucdo industrial, no século XVIII, ao substituir os teares manuais, pela
tecnologia das maquinas movidas a vapor. Desde entdo, nunca parou de investir em novas
tecnologias de produgao e, atualmente, esta na vanguarda da implementagdo da chamada
Industria 4.0".

No Brasil, este pujante setor € responsavel pela quarta maior cadeia produtiva
integrada e verticalizada do mundo, sendo a maior do Ocidente. A industria téxtil e de
confeccdo nacional € uma das poucas existentes que se inicia na producéo ou cultivo das
fibras, que transformam-se em naotecidos2 ou passam pela construgao do fio, seguido da
fabricacdo do tecido ou da malha. Estes processos de entrelagamento de fios ou de
consolidagdo das fibras ou filamentos, no caso dos nao tecidos, resultam em produtos
téxteis com uma infinidade de acabamentos e possibilidades de aplicacdo, que podem ser
consumidos por outros setores industriais — como o automobilistico, aeroespacial, médico-
hospitalar e construgao civil — ou continuar na cadeia de produgéao do setor, transformando-
se em vestuario. [CNI. 2017. p. 21]

5.3 A Industria Téxtil no Brasil

De acordo com Associagao Brasileira da Industria Téxtil e da Confecgao (Abit), estes
sdo os numeros da Industria Téxtil no Brasil (Podendo estar diferente neste exato

momento):

Dados gerais do setor (atualizados em fevereiro de 2024):
e Faturamento da Cadeia Téxtil e de Confeccéo:

R$193,2 bilhdes em 2022 contra R$ 190 bilhdes em 2021 (IEMI 2023);
e Exportagdes (sem fibra de algodao):

US$ 956 milhdes em 2023 contra US$ 1,1 bilhdes em 2022 (Ministério da Economia);
e Importagdes (sem fibra de algodao):

US$ 5,8 bilhdes em 2023, contra US$ 5,9 bilhdes em 2022 (Ministério da Economia);
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e Saldo da balanga comercial (sem fibra de algod&o):

US$ 5,6 bilhdes negativos em 2023, contra US$ 4,8 bilhdes negativos em 2022

(Ministério da Economia);
¢ Investimentos no setor:
R$ 4,6 bilhdes em 2022 contra R$ 5,2 bilhdes em 2021 (IEMI 2023);
e Producgao da confecgao (vestuario, meias e acessorios, linha lar e artigos técnicos):
8,07 bilhdes de pegas em 2022 contra 8,5 bilhdes de pegas em 2021 (IEMI 2023);
e Volume da producao téxtil:
2,1 milhdes de toneladas em 2022 contra 2,16 milhdes de toneladas em 2021 (IEMI 2023);
e Numero de empresas:
24,3 mil unidades produtivas formais em todo o pais (IEMI 2023).

O Brasil € a maior Cadeia Téxtil completa do Ocidente. Sé nés ainda temos desde a
producao das fibras, como plantacéo de algodao, até os desfiles de moda, passando por

fiagOes, tecelagens, beneficiadoras, confecgdes e forte varejo;

5.4 Termometro da Industria no mundo

Segundo dados da Confederagdo Nacional da Industria e do Instituto Brasileiro de
Geografia e Estatistica, o Brasil passa por um longo periodo de variacdo durante as

décadas na industria de transformacgéo. Abaixo, alguns dados nos mostram essa variagao:
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Grafico 1: TermOdmetro da Industria- JAN/2002 A MAR/2024
Fonte: Pesquisa Industrial Mensal de produgéo fisica (PIM-PF)/IBGE

E possivel observar que a industria de transformacéo, desde 2002, passa por muitas
variagbes, mas no ano de 2021 para 2021 (anos de auge da pandemia da Covid-19), ela
teve uma queda significativa. Volta a crescer em 2021 e segue em crescimento lento nos

préximos anos. Nos ultimos 12 meses acontece um crescimento siginificativo.

PARTICIPAGAO DO BRASIL NA PRODUGAO MUNDIAL DA INDUSTRIA DE
TRANSFORMAGAO

Q. M
|

Grafico 2: Participagéo do Brasil na produgao Mundial da Industria de Transformacao.
Fonte: Desempenho da Industria no Mundo- CNI
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PARTICIPAGAO DO BRASIL NAS EXPORTAGOES MUNDIAIS DA INDUSTRIA DE
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Gréfico 3: Participacdo do Brasil na IndUstria de Transformacdo durante os anos.
Fonte: Desempenho da Industria no Mundo- CNI

Acima, podemos observar que a industria brasileira de transformacao, no contexto

mundial, também passa por muitas variacdes desde 1990.

E possivel notar, de acordo com gréfico abaixo, que em 2021, o Brasil estava em 15°
lugar no ranking de participacdo de cada pais na produgdo mundial de Industria de

Transformacao.
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0S 10 PAISES COM AS MAIORES INDUSTRIAS DE TRANSFORMAGAOQ DO MUNDO E O
BRASIL
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Grafico 4: Os 10 paises com as maiores Industrias de Transformagao e o Brasil
Fonte: Desempenho da Industria no Mundo- CNI

» Variacao mensal da produgao fisica por
setor da Indistria de transformacio

=Nl
i 133
MOLETAIE DE TRANSFIFREDAT
GO @ CHa00s

S Teache & mianenl plleTen
IrforTrahics, chetroraone o S0RnTs

e
‘ez urs mdnmotom Bdmanioe

Exbaius Darwmiiom oda pariled & hieeormibr e

Tielam

it SrpAfETOTOE 08 fran spnns
Pmdutes de massl

Tk G ot i
Mietubige

Rinaras nac e aiors
ALiounas o Mmalnmls elrioa
TR & NI

TS @ hoos
Coordicor poruraria s e Desaral TR LTI NES o LTS i T

Grafico 5: A Variagdo mensal da produgéo por setor da Industria de Transformacao.
Fonte: IBGE

43



Variacao mensal, por grandes categorias econémicas, com ajuste sazonal (%), abril 2024
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Fonte: "IBGE - Pesquisa Industrial Mensal - Producao Fisica"
undefined

Grafico 6: Variagdo mensal, por categorias econdmicas com ajuste sazonal
Fonte: IBGE

Em 2023, a industria de transformacao mantém seu crescimento de produtividade

pelo seguindo trimestre seguido, de acordo com a CNI.

Produtividade do trabalho trimestral, Indistria de transformacao brasileira
Sem efeitn sazonal - Indice, base: média de 2019=100*
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Grafico 7: Produtividade do trabalho trimestral na industria de transformagao no Brasil

Fonte: CNI com base em estatisticas do IBGE e da CNI

44



6. DIFERENCIAGAO DE MERCADO E COMPETITIVIDADE:
ALAVANCANDO O SUCESSO

Para Leticia (2006. p. 2), “o contexto econdbmico atual se caracteriza pela alta
competitividade, pela sofisticacdo dos consumidores e pela velocidade em que ocorrem
mudancas. A efetividade operacional, baseada na reducdo dos custos, no aumento da
produtividade e na melhoria dos produtos é, atualmente, um imperativo para que as
empresas consigam competir num mercado cada vez mais acirrado. Por outro lado, as
empresas devem ser flexiveis o suficiente para atender a sofisticacdo dos consumidores,
ou seja, oferecer produtos de qualidade e adequados as necessidades e caracteristicas
individuais dos clientes. Para atingir estes objetivos, as empresas devem estar
continuamente revisando seus processos produtivos, seus produtos, seus relacionamentos

com clientes, fornecedores.”

Em uma era de mudangas aceleradas, as organizagdes e as praticas administrativas
nao conseguem acompanhar o ritmo, tendo em vista que a estrutura organizacional e

modelos de gestao estdo em mudanga tambeém.

Leticia (2006. p. 2) afirma que “o fortalecimento da globalizagdo, associado e
viabilizado pelos novos caminhos da economia - marcados pela expansao das
empresas de tecnologia e de informagédo -, juntamente com a crescente demanda
por produtos e servicos de maior valor agregado e menor custo, levaram o ambiente
empresarial a um patamar de turbuléncia igualado aos primérdios da era industrial,
e vem causando transformacgdes radicais nos critérios de produtividade e de qualidade

das empresas”.

Neste inicio de século, a busca pela competitividade levou as empresas a se
reorganizarem e criarem novas estratégias a fim de alterar seus processos de produgao
para formas mais eficientes. Hd um componente essencial na busca por competitividade: A
capacidade de criar produtos melhores, de criar tecnologia, de saber fazer coisas e de saber

aprender a fazer coisas novas.

Para Kanter (1995), as empresas devem buscar a vantagem de ser a primeira. Se n&o
forem a primeira com alguma coisa nova, alguma melhoria, algo que os clientes desejam,

talvez seja tarde, porque a concorréncia ja tera pego o cliente.
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6.2 Competitividade

Competitividade empresarial é a capacidade que uma empresa tem em se manter
no mercado, mesmo com a concorréncia. Para tanto, ela precisa apresentar diferenciais

que a destaquem e a tornem uma opcéao relevante para os consumidores.

Para Di Serio & Luiz Carlos (2009), com os processos de criacdo e erosdo de
vantagem competitiva acelerando-se, as organizagdes passam a buscar continuamente
novas fontes de vantagens. Nesse sentido, a tradicional visdo do posicionamento no
setor, enquanto fonte de vantagem competitiva, € repensada. Os recursos empresariais
ganham, assim, relevo, tornando-se base de toda vantagem competitiva e compostos

dos seguintes elementos:

e ativos estratégicos — padrdes, patentes, informacgdes de clientes, entre outros;
e competéncias essenciais (conhecimentos e habilidades exclusivas);
e processos essenciais — métodos, rotinas e procedimentos adotados pela empresa

na transformacao de insumos em produto final.

Di Serio & Luiz Carlos (2009), também acrescenta que para suprimir os gaps, as
empresas devem empenhar-se na busca de solugbes fundadas na inovagao. A
inovagao, tanto incremental quanto disruptiva1 (esta ultima também chamada inovacgéao

radical), tera, assim, papel fundamental nesta proposta.

[Di Serio & Luiz Carlos. 2009. p.21] Os estudos e analises foram realizados a partir
do desenvolvimento de projetos centrados na observagdo dos fendmenos

organizacionais discriminados a seguir:

» Em um setor de alta demanda por performance e qualidade operacional, como o de
medicina diagndstica, a tecnologia da informagao (Tl) influenciou as decisbes
corporativas e mudou o histérico papel reativo da gestao — evidenciado em passado
recente;

» A partir de um dado conjunto de fatores criticos de sucesso, a maior fabricante
mundial de carrocerias adotou ha alguns anos uma agressiva estratégia de
internacionalizagdo, mediante o uso intensivo de aliangas e joint ventures, que
resultou em operag¢des industriais em quatro continentes;

» Em face dos avangos da TI, tanto intraorganizacionais como no mercado
consumidor, houve um crescente processo de virtualizacdo das empresas que,

46



tradicionalmente, comercializavam e distribuiam seus produtos tdo somente via

marketing direto.

Fatores

Conjunto

Gestio

Estratégia do negdcio

Estratégia de operagdes

Foco gerencial

Tecnologia

Produio

Processo

Informacio

Pessoas

Praticas de RH

Lideranga

Conhecimento e aprendizado

Cultura

Figura 12: Dimensdes de Gestao, tecnologia e pessoas.
Fonte: Di Serio & Luiz Carlos, 2009, p.22

Acima, podemos ver o conjunto de fatores que podem interferir na competitividade

de mercado. Existindo a gestdo administrativa, com estratégias e foco gerencial. Também

na tecnologia, com inovagdo nos produtos e processos, além do mercado. E foco nas

pessoas, para que haja a motivagao necessaria para o processo competitivo.

6.3 Inovacao e melhoria continua

Para Di Serio & Luiz Carlo (2009), no atual contexto da racionalidade cientifica

prevalecente, o conceito de inovagao tem sido ainda pouco compreendido pelos gestores

das empresas. Com bastante frequéncia, eles veem a inovacdo apenas em termos de

produtos, servigos, tecnologias ou processos novos ou diferentes.

A inovacao pode ser identificada, segundo Chen e Ho (2002), a partir dos seguintes

critérios:

» Deve ser resultado de um processo criativo — o processo criativo € a busca de uma

nova solugdo para um problema na esperanga de que ela leve a um ganho em

eficiéncia e valor;
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» Deve ser algo novo — a distingdo que a inovagao traz € tdo maior quanto o grau de
diferenciagcdo que ela estabelece; uma inovagao altamente distinta reescreve as
regras do jogo;

» Deve ser possivel medir seu impacto — o impacto € o fator que diferencia uma

inovagao de uma mera invencgao.

6.4 A estratégia do Oceano Azul: Diferenciagao e inovagao no mercado

O livro A estratégia do Oceano azul aborda a histéria do O Cirque du Soleil, como
uma marca que cria novas estratégias e supera expectativas do seu publico. Criado em
1984, por um grupo de artistas de rua, as produgdes do circo ja foram vistas por milhdes de
pessoas, superando o nivel de receita que o Ringling Brothers and Barnum & Bailey Circus
— campedao mundial da industria circense ja bateu. O que torna o sucesso mais questionavel
€ que a empresa se originou em um setor que estava decadente e que o baixo potencial de

crescimento era ponto de destaque nas analises estratégicas tradicionais.

Para Renée Mauborgne eW. e Chan Kim (2005), o impressionante do sucesso do
Cirque du Soleil é o fato de estar avangando sem conquistar fatias da demanda ja existente

na industria circense, que historicamente sempre se concentrou em criangas.

A inovacado de valor atribui a mesma énfase ao valor e a inovacdo. Valor sem
inovagédo tende a concentrar-se na criagdo de valor em escala incremental, algo que
aumenta o valor, mas nao é suficiente para sobressair-se no mercado. Inovagao sem valor
tende a ser movida a tecnologia, promovendo pioneirismos ou futurismos que talvez se
situem além do que os compradores estejam dispostos a aceitar e a comprar. [Renée
Mauborgne eW. Chan Kim. 2005. p. 37]. Eles também afirmam que a inovagéo de valor
ocorre apenas quando as empresas alinham inovagdo com utilidade, com prego e com
ganhos de custo. Se ndo conseguirem associar inovagado e valor dessa maneira, 0s
inovadores de tecnologia e os pioneiros de mercado geralmente pdem ovos que acabam
sendo chocados por outras empresas. A inovagao de valor € uma nova maneira de
raciocinar sobre a execugao da estratégia, que resulta na criagdo de um novo espacgo de
mercado e no rompimento com a concorréncia. Muito importante, a inovagado de valor
desafia um dos dogmas mais comuns da estratégia baseada na concorréncia — o trade-off

valor-custo. Tradicionalmente, acredita-se que as empresas, quando comparadas aos
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concorrentes, devem ser capazes de criar mais valor para os clientes, a custo mais alto, ou
de criar o mesmo valor para os clientes, a custo mais baixo. Assim, estratégia é escolher

entre diferenciagao e lideranca de custos.

Resultou um conceito de circo totalmente novo que rompeu o trade-off valor custo e
criou um oceano azul de um novo espaco de mercado. Enquanto outros circos ofereciam
espetaculos com animais, performances artisticas, varios picadeiros na forma de trés
circulos e descontos de grupos para vendas ao publico, o Cirque du Soleil eliminou todos
esses fatores, os quais sempre foram considerados imprescindiveis pelos circos
tradicionais, que nunca questionaram sua importancia. Na verdade, contudo, o publico se
mostrava cada vez mais insatisfeito com a exploracédo de animais, exatamente um dos
componentes mais dispendiosos, abrangendo ndo s6 o prego de compra em si, mas
também treinamento, assisténcia médica, abrigo, alimentagédo, seguranga e transporte.
[Renée Mauborgne eW. Chan Kim. 2005. p. 38].

Apos varias novas estratégias e mudangas na forma de conduzir as produgdes do
circo, para Renée Mauborgne eW e Chan Kim (2005), o novo conceito oferece o melhor do
circo e do teatro. Todo o resto foi eliminado ou reduzido. Ao proporcionar valor sem
precedentes, o Cirque du Soleil criou novas estratégias de inovagao e inventou uma nova
forma de entretenimento ao vivo, com diferengas marcantes em relagdo as alternativas
tradicionais representadas pelo circo e pelo teatro. Além disso, ao eliminar muitos dos
elementos mais dispendiosos do circo, também reduziu drasticamente sua estrutura de
custos, alcangando ao mesmo tempo diferenciagao e baixo custo. Estrategicamente, o novo
empreendimento definiu os pregos de seus ingressos em comparagao aos do teatro, em
nivel correspondente a varias vezes os do circo tradicional, mas ainda acessivel para a

massa de clientes adultos, acostumados com os precos dos teatros.
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Busca simultdnea de diferenciacao e baio custo

Figura 13: Dinamica de diferenciagao-baixo custo que sustenta a inovagéo de valor
Fonte: Mauborgne eW e Chan Kim. 2005. p. 39

Segundo Mauborgne eW e Chan Kim (2005), a inovagao de valor é mais do que
inovacéo. E estratégia que abarca todo o sistema de atividades da empresa. A inovacéo de
valor exige que a empresa reoriente todo o sistema para empreender um salto no valor,
para os compradores e para ela propria. Na falta dessa abordagem holistica, a inovagao

continuara fora do nucleo da estratégia.

6.5 O Arranjo Fisico na industria alavancando a produgdao e
competitividade: Estudo de casos

A seguir, vamos analisar diferentes artigos sobre o Layout de fabrica e sua utilizagao,
como forma de alavancar o processo produtivo, gerando diferenciagcédo no mercado em que
atua. Segundo Adamo e Mauro (2014), a localizagdo das operagdes dentro de uma
empresa afeta tanto sua capacidade de competir com outras, como também nos aspectos
internos e externos. Estudar o arranjo fisico de uma operagéao produtiva significa preocupar-

se com o posicionamento fisico dos recursos de transformacgéo.
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6.5.2 Arranjo fisico em uma empresa de uniformes: Anadlise de caso

A empresa que motivou a pesquisa, que seria instalada com localizacdo em Sao
Luiz- MA, tem previsao de inicio das suas atividades de producdo em maio de 2014, e como
forma de planejamento estratégico, os investimentos do primeiro ano contemplam apenas
uma parte da capacidade produtiva pretendida, para a partir do segundo ano, com mais

investimentos, chegar a sua capacidade total.

A segunda parte da pesquisa realizada pelos autores do artigo, foi realizada uma
pesquisa de dados para entender o projeto de arranjo fisico da empresa. As entrevistas
foram conduzidas com o foco em entender o processo produtivo da empresa e obter

informagdes sobre as dimensdes do local de instalagdo da mesma.

O processo produtivo da empresa sera concentrado na confecgdo de uniformes
profissionais, os quais serdo desenvolvidos baseados nos pedidos dos clientes. Cada
pedido tera suas particularidades e a matéria-prima (tecidos e aviamentos) sera adquirida

em funcao dos pedidos confirmados.

Abaixo, realizado pelos autores, foram apresentadas diferentes formas de projetar o

Layout como forma de melhorar a qualidade de trabalho também:

ARRANJO FISICO POR PROCESSO ORGANIZADO POR PRODUTO

ARRAMHD FISICO
CELULAR

- ACABAMENTO

T - LMPEZA B

Figura 14: Arranjo fisico por processo
Fonte: Adamo, Mauro. 2014. p. 12
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ARRANIO FISICO POR
. PROCESSD
I L ORGANIZADD POR
PRODUTO
—
L - |
I_I' 5
Recepcio ARRANID
Hsico 17 piso:
CELUILAR Banheiros
Estoque de & Copa
aviamentos |
2 7 piso:
L 7 Escritdrio

Figura 15: Arranjo fisico por processo organizado por produto
Fonte: Adamo, Mauro. 2014. p. 13

Acima, foram projetados arranjos fisicos por processo, organizados por produto.
Dessa forma, a sequéncia seria desde o corte e o desenho da pecga, passando pela costura
e a producgao da pecga, até o produto acabado.

Westlarlo
J:- L
S
Recepcio
Banhelros
Estoque de e Copa
aviamentos
2 plso:
y - :
[ — Eseritorla
| | esToaue pe Tecioos || ACABAMENTO ! LIMPEZA
D RISCO I ENFESTO { CORTE/ FREPmGJ‘\.O I Egnggﬂgl:;:Lgonul;giﬂmm
|| costura [] etapa pE expansio

Figura 16: O arranjo fisico contemplando a expanséo da empresa

Fonte: Adamo, Mauro. 2014. p. 14

Na figura 16, podemos visualizar o arranjo fisico contemplando a expansao da
empresa, colocando cada etapa do processo setorizado de forma organizada. Esse

processo, entregara pecas na sua produ¢ao completa, sem rupturas e consequentemente,

52



uma qualidade maior para o consumidor final. Principalmente se tratando de uma empresa
de uniformes, quando nos deparamos com gestores que buscam além de precgo baixo, uma
maior qualidade e durabilidade no uniforme (ja que em parte € uma vitrine da marca

também), é fundamental entregar ao consumidor inovagao e personalidade da empresa na

peca.

Foram testadas possiveis trocas de localizagdo de alguns centros de trabalho,
buscando ndo comprometer a sequéncia de montagem dos uniformes. No entanto, ndo

houve reducgao nas distancias totais percorridas, sendo escolhido o Layout da figura 16.

6.5.3. Arranjo fisico em uma empresa de confecgao de roupas masculinas: Analise
de caso

A empresa cujo o nome nao foi divulgado, mas foi nomeado de forma ficticia como
‘Pano Y”, atua no mercado téxtil, fornecendo roupas com o foco no publico adulto
masculino, sendo as calcas de diferentes modelos, tecidos e cor, os produtos mais

vendidos.

Atuando ha mais de 20 anos de mercado, a empresa tem uma lista de grandes
clientes e magazines, assim como clientes varejistas que revendem seus produtos de

marca propria.

A empresa conta com dois galpdes de funcionamento, o primeiro funcionando os
setores de corte e expedigdo e o segundo galpao funcionando todo o processo de costura

da peca, além do almoxarifado.
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Figura 17: Fluxograma do roteiro do trabalho na empresa X

Fonte: (Breno, Rodrigo. 2020.p. 6)

Na figura 17, podemos ver o processo iniciando no PCP, passando pelo corte,
preparagao, casamento e seguindo o processo até a finalizacdo do produto e seu controle
de qualidade. Foi possivel observar que existe um problema a ser solucionado ja que o
arranjo fisico € mal otimizado e ndo segue um critério de elaboracdo. Existe também um
problema na fabricagao de pegas que ficam paradas, ja que precisam do material de outros
setores devida a grande distancia a ser percorrida pelos colaboradores, além do espaco

ser mal distribuido.

Como o arranjo fisico ndo esta adequado, a empresa enfrenta problemas produtivos.
Foi realizada uma pesquisa para entender qual era o problema que mais atrapalhava o
processo produtivo da empresa:
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Grafico 8: Fatores que influenciam na produgao da empresa X.
Fonte: (Breno, Rodrigo. 2020.p. 8)
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Foi verificado que os maiores problemas no sistema produtivo da empresa, era a

distancia percorrida no chao da fabrica e o fluxo confuso de pessoas.

Quando se realiza uma adequacgao do arranjo fisico, & possivel mudar e criar novos
objetivos na empresa. Para Breno e Rodrigo (2020), os objetivos futuros estao relacionados
com melhorias continuas em relagao a produtividade e utilizagdo mais eficientes de todos

os recursos disponiveis.
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Figura 18: Nova proposta de Layout para a empresa X.
Fonte: (Breno, Rodrigo. 2020.p. 10)
DISTANCIA PERCORRIDA POR (‘ ADASETOR (M)
g5 PREPARPEEDARACAO IMRPIRROAO TRASEIRALIZACAO
E é SETORES

EARRANIO FISICO ATUAL wARRANIO FiSICO PROPOSTO

Figura 19: Mudanca da distancia percorrida do arranjo fisico atual para o proposto pelo autor

Fonte: (Breno, Rodrigo. 2020.p. 10)
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SETORES ATUAL PROPOSTO REDUCAO
PREPARACAQ 19,4 14,2 27%
PREPARACAO DIANTEIRO 243 17,4 28%
PREPARACAO TRASEIRO 65,3 23,5 64%
FINALIZA(]EU 24 223 7%

TOTAL: 133 77.4 42%

Figura 20: Melhoria na distancia.

Fonte: (Breno, Rodrigo. 2020.p. 11)

Observando as informacgdes acima, € possivel notar que apds a estruturagao do novo
layout, e apds a analise baseada em respeitar a distancia entre maquina e também
trabalhadores, além da distancia dos corredores, a forma de Layout escolhida é a
representada pela Figura 17. O maior objetivo a ser alcangado com a estruturagéo € a

diminuicao das distancias percorridas pelos setores de producéo.

Podemos observar também, que além da melhoria na diminuicdo da distancia, a
realocagdo do arranjo fisico da clareza e seguranga no processo produtivo, bem como a
reducao das maquinas que ocupavam o espaco, além de diminuir o Lead time de producao.

Lead time: Tempo de aprovisionamento ou
ainda ciclo, em portugués europeu, € o periodo
entre o inicio de uma atividade, produtiva ou
ndao, e o seu término. A definicAo mais
convencional para lead time em Supply Chain
Management é o tempo entre o0 momento do
pedido do cliente até a chegada do produto a
ele. Fonte: Wikipédia.

Para Breno e Rodrigo (2020), a implementagdo do novo arranjo fisico da Empresa Pano
Y (nome ficticio dado pelos autores) teria um custo relativamente baixo, porém traria grande impacto
para a empresa. Eles reforcam que as melhorias estao relacionadas com a otimizagao do processo
produtivo, ganho de produtividade, competitividade, diminuicao do tempo e fluxo dos materiais,

reducéo do Lead Time, mapeamento do transito etc.
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6.5.4 Arranjo fisico em uma empresa de confecgao de moda intima: Analise de caso

A empresa, cujo nome citado pelas autoras € TOKE FINAL, que confecciona roupas
intimas. Ap6s uma visita técnica realizada no local para levantamento de dados, foi
observado os setores de producao, recebimento de mercadorias, criacdo, estoque de

rendas e tecido, corte, producéo, expedi¢ao e qualidade, e estoque de aviamentos e bojos.

De acordo com Adriana e Clediane (2019), com excec¢ao do setor de produgédo, os
demais setores da empresa sdo compostos somente por um processo. O setor de produgao
atualmente é composto por 3 linhas A, B, C. Sendo estas compostas por algumas maquinas

como Travete, Galoneira, Reta, Overloque entre outras.

[Adriana, Clediane. 2019.p.19] percebem que “no setor de expedicdo é realizado a
conferéncia e o empacotamento das pegas, sendo inserido o tag de pregos. Desta forma a
peca segue entdo para o estoque de produto acabado, sendo encaminhado ao cliente
conforme demanda. No setor de corte a matéria prima (tecidos) sao fracionadas conforme
um modelo pré-elaborado. A partir desse processo as peg¢as sao agrupadas e 0s
aviamentos separados de forma a deixar toda a matéria prima organizada para o setor de

producgao.”

[Adriana, Clediane. 2019.p.19], observam que “no setor de produgdo sao
organizadas algumas maquinas e em cada maquina uma costureira desenvolve um
processo. O processo de produgao é organizado baseado em metas, sendo estas definidas
como periodos de tempo onde certa quantidade de pecas deve ser produzida,
desconsiderando possiveis falhas ou retrabalhos. Ao final da producao de cada peca é
realizada uma etapa de limpeza, onde ocorre a retirada dos fios e a revisao final, analisando

as costuras e as medidas das pecas por meio de uma ficha técnica.”

A partir dos dados apresentados pelas autoras, foi verificado que nao existe um local
para armazenagem da matéria-prima, ja que parte dela fica concentrada na entrada na
industria e outra parte proximo a mesa de corte. Percebeu também que os aviamentos ficam

encaixotados, ocupando espaco e dificultando a retirada do produto para a visualizagao.
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1 - Arquivo morto e depdsito de moveis sem 16 - Armazenamento de tecidos e renda
uso 17 - Balcao diversos
2 - Escritdrio 18 - Pegas cortadas
3 - Recepgao 19 - Caixas com aviamentos
4 - Armdrios 20 - Aviamentos
g: E:I":g? 21 - Maquinas de usa
7 - Depesita 22 - Mesa computador
& - Banheiro 23 - Maguinas fixas
8. Cozinha 24 - Mesa computador
10 - Matéria prima 20 Mural dimsos
11 - Maquina de desenrclar tecido 26 - Balcao desenho
12 . Descanso dos tecidos 27 - Maguina de impressao
13 - Mesa descanso tecidos 28 - Expedigao
14 - Mesa de corte 29 - Area de producao
15 - Balanga 30 - Caixas de papelao sem uso

Figura 21: Layout atual da empresa Toke final

Fonte: [Adriana, Clediane. 2019.p. 21]

A partir das observagdes dos pontos passiveis de melhoria, foi visto que algumas

melhorias poderiam, ser realizadas no arranjo fisico da empresa, para ajudar na produgao

e consequentemente, na competitividade.

Para [Adriana,

Clediane. 2019.p. 22], as melhorias seriam:

Melhoria 1: Trocar a maquina de corte que se encontra na parte dos
fundos da industria e trazé-la para perto da entrada, onde é recebido
a matéria prima para que haja uma movimentagdo de material mais
adequada e eficiente, reduzindo a movimentacio desnecessaria da
matéria prima.

Melhoria 2: Verificou-se que na parte onde se encontra a sala com
arquivo morto e alguns objetos n&do mais utilizados, poderia ser

proposto diminuir um pouco o espago na recepgao e tirar os objetos
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que ndo sao utilizados nesta sala, assim aumentando este local
para poder trazer o escritério juntamente com esses arquivos e
aproveitando mais o espac¢o da industria.

e Melhoria 3: Percebeu-se que as caixas de aviamentos estdo
agrupadas umas sobre as outras, o que dificulta o manuseio.
Propor-se uma estante para armazenar essas caixas assim ficaria
mais organizado e facilitaria 0 acesso destas e ampliando o espacgo

dos aviamentos.

A partir da concepcgao das autoras e do fato de que os funcionarios nao precisariam
percorrer com a matéria-prima até os fundos, diminuindo o tempo desperdigcado e outras
alteracbes que melhorariam o processo produtivo da empresa, abaixo foi proposto pelas

autoras uma proposta.
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; - Aviamentos
g 8 gEfEr:m.”ﬂ 21 - Maguinas de uso
7 B D:née!ro 22 - Mesa computador
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& - Banheiro 24 - Mesa computador
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11 - Maguina de desenrolar tecido 27 - Maquina de impressao
42 - Descanso dos tecidos 28 - Expedigao
13 - Mesa descanso tecidos 29 - Area de producio
14 - Mesa de corte
15 - Balanca

Figura 22: Layout proposto para empresa Toke final
Fonte: [Adriana, Clediane. 2019.p. 23]
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Com essa proposta, € possivel observar um ambiente mais limpo, amplo, sem
congestionamento, e que consequentemente, traz para o setor de produ¢éo um processo
mais sequencial, detalhado e com uma qualidade melhor, trazendo mais diferencial no

produto final. O diferencial oferece ao cliente, um valor sentimental na experiéncia.

Ao falar de moda intima, podemos citar a DeMillus, uma empresa especializada em
moda intima. Uma das marcas mais conhecidas e desejadas do mercado. As mulheres
buscam a marca por entregar pecgas de durabilidade, modelagem e tecidos de qualidade
impecaveis. Sao pegas que duram anos. Em algumas situagdes, ja se ouviu falar de clientes
da marca, que preferem pagar mais caro na pega pois sabem que vai durar por muito tempo.

Isso é diferencial e lideranga na competitividade.
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CONSIDERAGOES FINAIS

Diante dos estudos realizados ao longo dessa pesquisa, € possivel afirmar que as
expectativas resultaram na observagao dos objetivos propostos e que as analises foram
concluidas. A partir do levantamento teérico, no capitulo 1, analisamos sobre Administracao
da Producgao e a base de todo o processo produtivo € encontrada nessa area. Foi possivel
analisar também ao decorrer do trabalho a enfatizagdo do Layout e competitividade de

mercado sendo possivel interligar os assuntos, tendo um resultado na pesquisa.

Reforcando a parte tedrica sobre o processo produtivo de uma empresa e a utilizagao
de ferramentas de gestéo para alavancar seus resultados, é possivel analisar que o arranjo
fisico quando utilizado de forma coerente, é capaz de minimizar o tempo de producao,
aumentar a capacidade produtiva, otimizar a utilizagcdo de m&o de obra, além de garantir

mais flexibilidade na distribuigdo dos maquinarios.

No capitulo 6, através dos estudos de caso, foi possivel analisar que o layout bem
estruturado em uma organizagéo € capaz de gerar vantagem competitiva no mercado, ja
que podera evitar ou minimizar ao maximo as rupturas do processo, além de gerar mais

motivagao aos colaboradores e a equipe de gestao responsavel.

O processo quando bem executado, entrega ao consumidor uma qualidade maior, um
tempo menor para a produgdo da pega e consequentemente, a entrega da mesma é

realizada de forma mais rapida.

A competitividade e diferenciacdo no mercado pode ser visto de varias formas. Um
primeiro momento, para a empresa criar diferenciacdo no mercado, ela precisa entender
suas forgcas e suas fraquezas quanto a expectativa do cliente. Desde o planejamento de
uma organizacgao, € preciso ter objetivos que estejam de acordo com o mercado em termos
de inovagbes tecnologias, gestdo de qualidade, comunicagcdo fornecedor x clientes,
pesquisa geografica e métodos de analise e corregdo dos processos da empresa.

Para o mercado Téxtil ndo seria diferente, como foi abordado nos capitulos 5 e 6, é
possivel observar a expectativa do consumidor, tendo em vista que a confecgao se da de
maneiras distintas em vestuarios em geral: Confec¢cdo de roupas, uniformes, bolsas,

sapatos, roupas intimas, entre outras.
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Por fim, através dessa pesquisa é possivel perceber que as analises sobre as melhorias
no processo de uma empresa € um ciclo de constante evolugao e aperfeicoamento, e que

novas reflexdes sempre serao validas, pois o mercado esta em mudancga a todo o momento.
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