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RESUMO

SOUZA, Guilherme Martins. Proposta de Padrdo Técnico de Processo-PTP no
setor de bordado computadorizado para o boné de aba reta. 2013. 102p.
Trabalho de Conclusédo do Curso de Tecnologia em Design de Moda — Universidade
Tecnologica Federal do Parana, Apucarana, 2013.

Com a globalizacdo as empresas de confeccdes brasileiras se véem obrigadas a
melhorar a qualidade de seus produtos, a partir da melhoria de seus processos
produtivos. Sendo assim, o Gerenciamento da Rotina do Trabalho dia-a-dia (GRD) é
um importante método para controle dos processos produtivos. No GRD é contido o
Padrdo Técnico de Processo (PTP) e outras ferramentas de qualidade, utilizados
para orientacdo e controle dos processos. Através do estudo da empresa X, mais
especifico dos processos do setor de bordado computadorizado para bonés de aba
reta foi possivel a implantacdo das ferramentas de qualidade e, por fim, a geracao
de um PTP a cada processo do setor.

Palavras- chaves: PTP-Padrdo Técnico do Processo, ferramentas da qualidade,
processos de bordado computadorizado para bonés.



ABSTRACT

SOUZA, Guilherme Martins. Proposed technical standard industry processes for
computerized embroidery cap flap straight. 2013. 102p. Completion of Course
Work in Fashion Design Technology at Parana Federal University of Technology,
Apucarana, 2013.

With globalization Brazilian apparel companies are forced to improve the quality of
their products, from the improvement of its production processes. Thus, the Routine
Management of Labor day-to-day (GRD) is an important method to control production
processes. GRD is contained in the Technical Standard Process (PTP) and other
quality tools, used for guidance and control processes. Through the study of
company X, more specifically the processes in the industry for computerized
embroidery caps flap straight permitting the implantation of quality tools and, finally,
the generation of a PTP process each sector.

Keywords: PTP-Technical Standard Process, quality tools, processes computerized
embroidery for hats.
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1 INTRODUCAO

O setor de bordado computadorizado estd cada vez mais em alta na
industria téxtil brasileira, pois € um processo menos poluente do que a serigrafia
(outra técnica para aplicacdo de desenhos em bonés), sendo uma das alternativas
para a diminuicdo do impacto ambiental gerado no final do processo produtivo do
boné.

Contudo, o fator econémico foi 0 que mais contribuiu para o crescimento do
bordado computadorizado no Brasil, pois a moeda brasileira sofreu grande
valorizacéo frente ao délar em meados de 2004, e fez com que a industria nacional
obtivesse maior poder de compra de equipamentos tecnoldgicos oriundos de paises
asiaticos, assim fortalecendo o mercado cada vez mais.

No contexto académico e até mesmo profissional, ndo h&a a disponibilidade
de muitas informagBes em literatura de cunho cientifico de como aplicar bordados
computadorizados em vestuarios téxteis. O que se encontra até entdo, sdo detalhes
técnicos de alguns componentes necessarios (agulhas, linhas, entretelas etc.), mas
apresentados de forma isolada de todo o processo produtivo ao qual € submetido.

Portanto, ha certa dificuldade em padronizar processos de bordado, o que
por falta de padronizagéo gera produtos com defeitos.

Esse trabalho objetiva propor um Padrdo Técnico de Processo-PTP,
utilizando a metodologia do Gerenciamento da Rotina do Trabalho dia-a-dia (GRD),
proposta por Campos (2004a).

E importante ressaltar que no setor de bordado computadorizado ha uma
grande variacdo dos produtos, portanto este trabalho ndo medira a produtividade,
limitando-se a propor melhoria dos processos, 0 que pode implicar também na
melhoria de produtividade.

Os dados coletados e as melhorias propostas se originaram das técnicas de
brainstorming, benchmark, ciclo PDCA, fluxograma, 5W1H, diagrama de causa e
efeito, etc.

Um dos resultados esperado € de proporcionar condicbes padrao para o

controle dos processos de bordado computadorizado em uma fabrica de bonés,



visando a qualidade dos produtos, o controle dos custos, a economia de tempo e de
matéria prima, bem como a consequente reducao do custo final do produto.

Esse estudo visa analisar os processos atuais da empresa e por meio da
aplicacdo da fundamentacao tedrica estabelecer um padrdo técnico de processos
para cada etapa do processo produtivo do bordado computadorizado, como: o

desenvolvimento, a programacao, a amostra, a producéo e o acabamento.

1.1 PROBLEMA

A empresa estudada esta no mercado desde 1999, localizada na cidade de
Apucarana-Parana, sendo considerada de pequeno porte e tendo o boné como

principal produto fabricado.

O setor de bordado computadorizado dessa empresa possui grandes
dificuldades, ou seja, problemas como a falta de padronizagdo em suas etapas do
processo produtivo, a falta de méo-de-obra qualificada e treinada , a falta de controle
do cronograma de producdo (que gera gargalos produtivos), a dificuldade no prazo

de entrega ,e por fim, a auséncia de formularios e padrbes técnicos dos processos.

Sendo assim, esta empresa, acaba muitas vezes ndo cumprindo o0 prazo
estabelecido de entrega de produtos ao cliente e apresenta reducdo da qualidade

dos servicos de entrega para cliente no prazo estabelecido.

Portanto, esse trabalho tera como principal foco, o estudo de caso no setor
de bordado computadorizado da empresa, para investigar o modo de controle dos
processos (Padrao Técnico de Processo -PTP), a padronizacao dos processos, bem
como documentos especificos da qualidade de processos e do produto.



1.2 OBJETIVOS

Objetivo geral:

e Estabelecer Padrdes Técnicos de Processo do GRD, para 0s processos

de bordado computadorizado no modelo de boné de aba reta.
Objetivos especificos:
e Apresentar o historico da empresa;

e Descrever os processos do setor de bordado computadorizado para o

boné de aba reta, tais como, equipamentos, matérias-primas e insumos;

e Diagnosticar a ocorréncia ou ndo de padrées técnicos nas etapas do

processo de bordado de boné da aba reta; e

e Propor melhorias na padronizacdo nas etapas do processo de bordado

de boné da aba reta.

1.3 JUSTIFICATIVA

A globalizac&o ocasionada pela abertura de mercados, ao mesmo tempo em
que contribuiu para o crescimento de muitas empresas brasileiras, também gerou
competitividade com empresas de outros paises. Conforme Silva (2013), essa
abertura comercial facilitou a aquisicdo e barateou os produtos importados. Desta
forma, o consumidor se tornou mais exigente, pois teve acesso a produtos de
marcas diferentes, tanto nacional como internacional. A acessibilidade possibilitou
gue o consumidor distinguisse entre um produto com qualidade e um sem a mesma.
Sendo assim, a qualidade se tornou algo de grande importancia para o sucesso do
produto no mercado.

Em um mercado cada vez mais acirrado no a&mbito da comercializacdo, se
faz necessaria a implantacdo de programas que visam a qualidade dos processos
produtivos e economia de custo, para atender os consumidores cada vez mais

exigentes que visam melhores produtos e preco reduzido.
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Por meio do controle dos processos do setor de bordado computadorizado
h& possibilidades para o planejamento da qualidade, melhorias nas operacdes e
diminuicdo de anomalias nos processos do setor.

E de suma importancia o controle dos processos produtivos uma vez que
serdo reduzidos os produtos com defeitos, podendo levar a um aumento na
produtividade da empresa.

O controle dos processos € muito util para empresas, pois conforme Slack
(2009, p.7), “em empresas pequenas e médias, as pessoas podem ter que executar
diferentes trabalhos, conforme a necessidade, permitindo uma rapida acdo quanto a
oportunidades ou problemas, porém pode haver confusdo quanto as decisdes”, e
assim, os operadores devem estar cientes de como agir em cada situacao.

O setor de bordado computadorizado ja esta solidificado na industria téxtil,
pois estd inserido na etapa de acabamentos para a producdo de bordados para
vestuarios em geral como camisetas; uniformes; pecas intimas; jogos de cama,
mesa e banho; acessoérios automobilisticos; bolsas; calcados e bonés.

Assim, esse estudo de caso serd realizado numa empresa de bordado
computadorizado de Apucarana, especifico para o processo produtivo do boné de
aba reta, pois tal modelo representa cerca de 80% das venda da empresa.

Este setor € de suma importancia para o desenvolvimento econdmico da
cidade de Apucarana, visto que atende ndo s6 a demanda de bordados para as
fabricas de bonés, mas também as demais demandas do Brasil inteiro para
bordados em diferentes tipos de pecas de vestuario, bolsas e calcados.

Ainda, esta atividade € considerada uma importante fonte de emprego e
renda para a cidade de Apucarana pelo fato de trabalhar geralmente em trés turnos,

para atender o mercado local e nacional.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O referencial teorico abordara sobre os assuntos necessarios para o alcance
dos objetivos propostos, partindo da conceituacdo da qualidade, a qualidade no
processo, 0s estudos dos processos, a padronizacao dos processos, a definicao de
GRD, a padronizagdo como ferramenta do GRD, a eliminacdo de anomalias, 0 uso
das ferramentas para a geracao do padrao técnico de processo (PDCA, fluxograma,
diagrama de causa e efeito, o plano de acdo 5W1H, benchmark, brainstorming),
também o uso de outras ferramentas para assegurar a qualidade nos processos (5s,
POP, Documento ou formulario de processo).

2.1 CONCEITOS DA QUALIDADE

Com a globaliza¢do o consumidor se tornou mais exigente, pois teve acesso
a produtos de marcas diferentes, tanto nacional como internacional. A acessibilidade
possibilitou que o consumidor distinguisse entre um produto com qualidade e um

Seém a mesma.

A qualidade se tornou algo de grande importancia para o sucesso do produto

no mercado.

O mercado é composto pelos mais distintos tipos de consumidores, visto que
0s mesmos sao divididos por classes sociais, tomando com base o poder aquisitivo,

Ou seja, na renda per capita dessas classes.

Dessa forma, a percepc¢do dos individuos quanto a qualidade é diferente
partindo do principio que ela ndo atende os diversos tipos de consumidores da
mesma maneira, pois o que é qualidade para uma classe C pode n&o corresponder
para a classe A. Essa distincdo ocorre pelo fato da qualidade se tratar de um

processo evolutivo e abranger uma multiplicidade de itens (PALADINI, 2010).
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Tomando como base essas premissas, algumas pessoas contribuiram para

a evolugéao, a distincdo e a conceituagcédo do pensamento sobre a qualidade.

De acordo com Jerkins (1971) qualidade consiste no ajuste de um produto a
demanda que pretende satisfazer, Juran e Gryna (1992) sumarizam essa idéia

completando que “qualidade é a adequagao ao uso”.

Crosby (1986) define que a “qualidade € a conformidade do produto segundo
suas especificagbes” (CROSBY 1986, p.31), nessa mesma linha de pensamento
Deming (1993, p.56) coloca que “qualidade é tudo aquilo que melhora o produto do

ponto de vista do cliente.”

Para Feigenbaum (1994), a correcdo dos problemas e de suas causas nos
processos relacionados a producao, influenciam na qualidade e satisfacdo do

cliente.

Apresentado todas essas defini¢cdes, conclui-se que o termo qualidade pode
abranger diversos aspectos, tanto de processos de produgdo como de produtos ou

Servicos.

Quanto a processos Slack, (2009) afirma que o consumidor através da
analise do produto consegue observar se ha qualidade no processo de fabricacédo do
mesmo. Tomando como referéncia o acabamento do produto, o preco, a vida util,

enfim aspectos que estao interligados com a qualidade.

Sempre que um produto é produzido, o processo no qual € submetido visa
gerar um produto com qualidade. Para isso deve-se atentar a todas as etapas desse
processo. Nesse aspecto Paladini (2010) afirma que qualidade deve ser gerada nos

processos produtivos.

Para garantir a qualidade nos processos produtivos alguns quesitos devem
ser seguidos como, a organizagcdo, 0 conhecimento a respeito das operacoes,
principalmente o planejamento da qualidade devem ser aprimorados
constantemente, através de estabelecimento de planos de acbes para o
desenvolvimento de produtos (fichas técnicas, formularios de processos,
Procedimento Operacional Padrédo - POP) e processos produtivos (Padréo Técnico
de Processo - PTP) necessarios a realizacdo e alcance dessas metas (JURAN,
1992).

A aplicacdo da qualidade desde o inicio do processo produtivo € de

fundamental importancia para o sucesso do produto final.
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A qualidade na produc¢éo consiste no estudo prévio das técnicas e processos
de producgéo, tornando o planejamento fundamental. Conforme afirma Paladini

(2010), a atividade de planejamento é considerada no esfor¢o de produzir qualidade.

Para Cury (2000) a definicdo de um processo consiste em uma seérie de
tarefas ou etapas que recebem insumos, tais como, materiais, informacdes,

pessoas, métodos e maquinas, que geram produto fisico ou servico.

O planejamento da qualidade visa atender todas as etapas do processo

produtivo, percorrendo todas as operacdes de um determinado processo.

Essas definicdes estabelecidas sobre o planejamento da qualidade objetiva
o entendimento da dimensdo da mesma e ajuda a tracar um paralelo com a
padronizacao dos processos, sendo que através da aplicagdo da mesma busca o
planejamento da qualidade através do planejamento dos processos.

Para Tubino (2000), as empresas devem adaptar seus processos produtivos

para a melhoria continua para se manterem competitivas diante da globalizacao.

Através destas constatacfes sabe-se, que para a garantia da qualidade é
necessario que ela seja bem estabelecida, para que os processos produtivos da
empresa sejam definidos. Nesse sentido, o estudo de técnicas e operacdes permite

o planejamento da qualidade, buscando a padronizacdo dos processos da empresa.

Para o gerenciamento dessas etapas o uso de métodos e programas se faz
de grande importancia. Nesse aspecto Campos (2004a) propde o Gerenciamento da
Rotina do Trabalho dia-a-dia-GRD.

2.2 GERENCIAMENTO DA ROTINA DO TRABALHO DIA-A-DIA (GRD)

O Gerenciamento da Rotina do Trabalho dia-a-dia (GRD) é uma pratica de
monitoramento diario que busca estabelecer, manter e melhorar os padrbdes de
qualidade, produtividade e seguranca, que dao aporte técnico para a padronizacdo
dos procedimentos operacionais e auxilia no controle dos processos (CAMPOS,
2004).

Campos (2004c) enfatiza a importancia da padronizagdo de processos para

a humanidade, que desde seus primordios criaram métodos de caca, agricultura e
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criacdo de animais. Vistos que os mesmos eram eficientes, procuravam mante-los e
melhoré-los sempre, tornando seus processos padronizados. Porém na antiguidade
nado havia a necessidade do registro dos padrbes, uma vez que o0 grupo de

individuos eram menores e menos complexos que na atualidade.

Entre os principais resultados obtidos no GRD destacam-se a garantia da
qualidade, a confiabilidade operacional e 0 aumento na competitividade. (CAMPOS,
2004b).

Atualmente as empresas necessitam de processos cada vez mais eficazes e
assim a padronizacdo de processos é uma importante ferramenta para eliminacao
de anomalias, pois observa-se “que grande parte dos problemas € ter nos varios
turnos operarios executando a mesma tarefa de forma diferente” (CAMPOS 2004c,
p.17).

Portanto, o0 método da padronizacdo de processos € também principio
norteador para o treinamento dos operadores, orientando padrdes para novos e

antigos funcionérios, de forma a evitar qualquer tipo de anomalia.

Campos (2004a) define as anomalias como todos os eventos que fogem do
normal. Ainda coloca que € de suma importancia que as mesmas sejam eliminadas
e através das fun¢des operacao, supervisao e, principalmente, gerenciamento. Esse
altimo, para ser eficiente, necessita de padronizacdo (alcance de metas,

estabelecimento de novos padrées ou modificacdo dos padrdes existentes).

Sendo assim, a padronizacdo € um aspecto importante que deve ser
constituida com ajuda de um bom plano de acdo 5W1H, dando inicio ao ciclo PDCA,
no gquesito do planejamento em que sao definidas as metas de melhoria e de
eliminacdo de anomalias, e assim determinando os métodos para o alcance dos

objetivos para que toda a meta de melhoria seja atingida.

Portanto, ndo ha como controlar o processo sem a padronizagao,
consequentemente, ndo ha padronizacdo sem gerenciamento para assegurar 0S

objetivos da qualidade, custo, prazo, local, moral e seguranca.

Conforme Campos (2004a, p.127), o Padrao Técnico de Processo (PTP) “é
o0 documento basico para o controle do processo”, bem como para garantir sua

gualidade.
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O cumprimento dos padrdes € de responsabilidade dos operadores e ao
gerente de setor cabe a garantia e o melhoramento constante do processo
(CAMPOQOS, 2004a).

Esse documento contém todos os parametros técnicos necessarios para a
producdo de um produto, parametros esses que sao gerados através das
ferramentas que visam a qualidade como o ciclo PDCA, o fluxograma de processo, o
diagrama de causa e efeito (diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe), o plano de
acao (BW1H), as técnicas de brainstorming e benchmark, bem como a geracédo da
ficha de Procedimento Operacional Padrdao (POP), fichas técnicas, formularios de
processo e a aplicacdo do método dos 5S sendo esse importante na questao

cultural da empresa.

Cada ferramenta e método tém sua funcdo e importancia para a elaboracéo

do Padréo Técnico de Processo (PTP).

Conforme indica a figura 1, o PTP, tem inicio com o PDCA, para o

planejamento da meta que se quer alcancar e assegurar.
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Fluxo-
grama
Aqui entra o fluxograma como As linhas deste documento estdo
determinado no item 3.1. relacionadas com procedimentos
operacionais padrdo.

A

O operador podera medir e até mesmo
locar em gréfico estas varidveis, mas

somente o supervisor podera tomar agdes
corretivas em caso de anomalias. As cartas de O operador “ajusta”estas varidveis
controle, quando necessarias, sdo utilizadas com de tal forma a se cgnformarem com os
estas varidveis. padrdes estabelecidos pela engenharia.
-

Aqui esta especificado quem deve conduzir
a medigdo, a frequéncia da medigdo, o

V]

Figura 1- Padrdo Técnico de Processo (PTP)
Fonte: Campos (20044, p.129)

2.2.1 Ciclo PDCA

Segundo Werkema (1995, p.17), “o PDCA é um método gerencial de tomada
de decisbes para garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de uma
organizagao”.

Ele é fundamental para a proposta de metas e o alcance delas, assim como

a melhoria constante das mesmas.

O ciclo PDCA (FIGURA 2), objetiva para o planejamento (PLAN) a meta de
qualidade a ser assegurada, meta essa que necessita dos meios para seu alcance e
assim, o diagrama de causa e efeito ou espinha de peixe é fundamental para
organizagdo, pois possibilita a facil visualizacdo dos mesmos. Porém, para
organizacao das operacdes do setor a geracao de fluxograma deve ocorrer antes ja

que servird como orientacdo sequencial para a aplicacdo das demais ferramentas.
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A continuidade do ciclo PDCA, segue por fazer (DO) ou executar, aquilo que
foi planejado, por checar (CHECK), que consiste na verificacdo da execucdo e por
fim na atuacédo (ACTION), em func&o dos resultados obtidos nas etapas anteriores e
se ainda nao estiver de acordo com o desejado, dar continuidade ao ciclo PDCA
através de um novo planejamento e consequentemente das demais etapas

posteriores.

ACTION ———~ PLAN

DEFINA
AS METAS

ATUE NO PROCESSO
EM FUNCAO DOS
RESULTADOS

DETERMINE OS
METODOS PARA
ALCANCAR AS
METAS

.VERIFIQUE OS'
EFEITOS DO TRABALHO
" EXECUTADO

EXECUTE O
TRABALHO

CHECK ——

Figura 2 -Figura 02- Ciclo PDCA
Fonte: Werkema ( 1995, p.17)



18

2.2.2 Fluxograma

Para o inicio da padronizacdo o fluxograma é essencial e visa garantir a

qualidade e aumentar a produtividade, sendo o inicio da padronizacao.

O estabelecimento de fluxograma deve ser gerado por todos oS processos

da empresa. A figura 3 indica como utilizar cada simbolo e seu significado.

Simbolo Significado
Oou Reuniao
Agéo
Verificagao

Linha do Fluxo

Figura 3- Simbolos de fluxograma
Fonte: Adaptado de Campos (2004b p. 111).

Para Araujo (2006), a técnica de fluxograma consiste na representacao das
partes de um processo para determinar como um processo realmente funciona
através do exame das varias etapas do processo e como estas etapas se

relacionam entre si.

Campos (2004a) diz que primeiro é necessario gerar um fluxograma real e
através de brainstorming e benchmark, melhora-lo, gerando assim um fluxograma de
analise de processo e, posteriormente, um fluxograma de planejamento do

processo.

2.2.3 Benchmark
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E a andlise se outras empresas ja possuem resultados melhores, por ja
executar um determinado processo de maneira mais eficiente do que atualmente é
executado nessa empresa. Campos(2004) orienta que se tiver esse conhecimento

em maos, deve-se copiar para depois melhorar.

O benchmark pode ser encontrado em varias fontes como literatura técnica,
visita aos concorrentes, fabricantes de equipamentos, fornecedores, etc. Para Heizer
(2001 p.61), “ele envolve a selecdo de um padrédo explicito de produtos, servigos,
custos ou praticas que representam o melhor desempenho para processos ou
atividades muito semelhantes ao da organizacado”. Pode-se espelhar nas empresas
gue sao lideres atualmente, se comparar, podendo ser empresas fora da industria

que visa a melhoria.

2.2.4 Brainstorming

Segundo Robbins (2001, p. 271) a técnica de brainstorming € conhecida
como “tempestade de idéias” e maximizando a geracao de idéias buscando solu¢des

e analisando problemas.

Essas idéias sdo geralmente relacionadas com as causas ou solu¢des de
um problema, ou ainda, direcionadas para a criagdo de novos produtos ou

inovacdes, ou até mesmo, definicdes de estratégias da empresa.

O alcance dos resultados é o que leva uma empresa ao estabelecimento de
processos e ,para isso, é necessario que tenha autoridade e responsabilidade por
parte do gerente. Campos (2004a) define resultados como “as caracteristicas dos
produtos que afetam a satisfacdo das pessoas e a motivacao e seguranca com que

trabalha a equipe”.

ApoOs as propostas das melhorias no PTP, o inicio do planejamento através
do ciclo PDCA, a definicdo do fluxograma, o diagrama de causa e efeito definira os

niveis de controle para que ocorra o devido controle dos processos.
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2.2.5 Diagrama de causa e efeito

A empresa ter4 sempre um conjunto de processos e o diagrama de causa e
efeito (diagrama de Ishikawa) se mostra como importante ferramenta pois apresenta
0S meios para alcancar o produto final como matérias-primas, equipamentos,
informagdes, condicdes ambientais, procedimentos e pessoal (WERKEMA 1995,
p.6).

E uma ferramenta da qualidade para organizar a identificacéo das causas de
um problema ou efeito, construindo um diagrama separado para cada problema ou
efeito, entendendo claramente cada uma das causas e nao se limitado na procura

destas.

Para uma melhor visualizacdo do efeito e das causas, no diagrama o efeito é
colocado na cabeca do peixe e as causas e meios sao colocadas nas espinhas do

peixe”principais e secundarias, conforme mostra a Figura 4.

PROCESSO

Métodos ou Informagdes do

Insumos . .
Procedimentos Processo ou Medidas

EFEITO

f——

Condigoes

Ambidntals Equipamentos PRODUTO

Pessoas

CONJUNTO DE CAUSAS

Figura 4- Diagrama de Causa e efeito.
Fonte: Adaptado de Werkema(1996)
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Campos (2004a, p.37) define o GRD como “uma atividade que busca a
melhoria da organizagédo promovendo o rompimento da situagdo atual para atingir os

resultados necessarios a sua sobrevivéncia”.

Por tanto, para garantir a qualidade de um processo produtivo qualquer, a
gestdo deve ocorrer de forma criteriosa, ao passo que deve atentar-se para Vvarios
pontos do processo desde a matéria-prima, condicdbes ambientais, equipamentos,

pessoas, informacgdes e até mesmo os procedimentos (CAMPOS, 2004a).

Para assegurar a qualidade proposta pelas ferramentas anteriores é
necessario que se estabeleca os métodos de verificacdo e, para isso, o plano de
acao (5W1H), que consiste em responsabilizar os colaboradores assim como o
estabelecimento de ordem, de instrumento de medida e como se executar aquilo

que € desejado.

2.2.6 Plano de acao (5SW1H)

Consiste em um check-list para garantir que a operagao seja conduzida por
parte da chefia ou dos subordinados. O 5W1H é uma lista de verificacdo utilizada
para informar e assegurar o cumprimento de um conjunto de planos de acéo,
diagnosticar um problema e planejar solu¢des. Esta técnica consiste em equacionar
0 problema, descrevendo-o por escrito, da forma como € sentido naquele momento
particular, ou seja, afeta o processo, as pessoas e que situacdo desagradavel o
problema causa. (FIGURA 5)

Serve também para o estabelecimento de parametros para assegurar a

qgualidade em que cada letra tem seu significado e funcéo estabelecida.
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— (What) Que (Assunto) Que operagéao é esta?

Qual é o assunto?

— (Who) Quem Quem conduz esta operagao?

Qual o departamento responsavel?

5W (Where) Onde Onde a operagao sera conduzida?

Em que lugar?

— (When) Quando Quando esta operagao sera conduzida?

A que horas? Com que periodicidade?

— (Why) Por que Por que esta operagéao é necessaria?

Ela pode ser omitida?

1H —— (How) Como (Método) Como conduzir esta operagao?

De que maneira?

Figura 5- Plano de acédo (5W1H)
Fonte: Adaptado de Campos (2004c, p.107)

Marshall Junior e Cierco (2006) tratam o GRD como um método de gestédo
de responsabilidade dos colaboradores e busca eficiéncia organizacional, através da
obediéncia aos padrbes de trabalho (Procedimento Operacional Padrdo- POP, fichas
técnicas ou formularios de processo), para evitar alteracbes ou mudancas que
possam comprometer 0s niveis de qualidade estabelecidos. Esses padrbes de
trabalho tém como caracteristica o auxilio para o cumprimento do Padrao Técnico de
Processo- PTP, ja que orientam e organizam as operacdes realizadas nos

processos produtivos.

O conhecimento do gerente sobre 0s processos € o que possibilita o
estabelecimento de POP, ajuste de fichas técnicas, dos formularios de processo e a

coleta de benchmark.
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Como etapa do GRD, o POP visa definir os procedimentos operacionais

padrées, para todos os procedimentos conduzidos nas operacdes, definindo e

organizando as atividades criticas. (FIGURA 6)

EMPRESA PROCEDIMENTO Padrdo N2: 01

X SETOR DE BORDADO OPERACIONAL PADRAO Estabelecido em: 05.03.2013
NOME DO PROCESSO: Revisado em: 05.03.2013
RESPONSAVEL: N da Revisdo: Primeira

MATERIAL NECESSARIO

PASSOS CRITICOS

MANUSEIO DE MATERIAL

RESULTADOS ESPERADOS

AGOES CORRETIVAS

Figura 6- Procedimento Operacional Padréo (POP)
Fonte: Adaptado de Campos (2004, p. 57)
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O Procedimento Operacional Padrdo (POP) é um documento destinado ao
operador responsavel pelo processo. O seu conteudo consiste em listar o0s
equipamentos, pecas e materiais utilizados na tarefa, padrbes da qualidade,
descricéo de atividades criticas, pontos e métodos de controle e anomalias passiveis
de controle (CAMPOS, 2004c). As informac¢des devem estar colocadas de forma

simples e conter apenas 0 que € necessario.

O POP tem sua aplicagdo no momento da execugao de cada processo,
auxiliando no controle das operac¢des bem como integrando o PTP.

2.2.8 Fichas técnicas

E o histérico do produto e deve ser desenvolvida junto com a amostra.
Contendo as informacdes necessarias para fabricagdo do produto.

As fichas técnicas sdo estabelecidas através dos itens de controle
prioritarios, esses sendo monitorados para garantir a satisfacdo das pessoas
(CAMPOS, 2004a). Serve para a orientagcdo e sincronismo entre 0S pProcessos

produtivos do setor, assim como para indicar quais os procedimentos necessarios.

2.2.9 Formularios e documentos de processos

Segundo Cury (2000), o formulario possui grande importancia para as
organizacdes, colaborando para o planejamento, apoiando a execucdo e controle
dos processos produtivos.

O formulario ou ficha de processo tem grande importancia dentro de uma
empresa, pois possibilita a padronizacéo e orientacdo na forma de execucdo de um
processo, levando em conta os dados e operacdes que devem ser lembrados.

Um formulario pode ser conceituado como um documento padronizado,

estruturado segundo sua finalidade especifica, possuindo caracteristicas e campos
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apropriados, destinados a receber, preservar e transmitir informacdes, cujos
lancamentos séo necessérios para definir a natureza ou cobrir um fluxo qualquer de

trabalho, desde seu inicio até sua conclusao.

Assim como as ferramentas ja descritas, o GRD se utiliza de outras

ferramentas como o 5S e a cronoanalise.

2.2.10 5S

O 5S se baseia na questdo cultural da empresa, uma vez que entendido e

aplicado esses conceitos, a empresa passa a adota-los como fundamentais.

De acordo com Martins (2005, p.463) “0s japoneses, mais uma vez
metodizaram a forma de se fazer o housekeeping (limpeza) pela utilizacao
sistematica do 5S”, sendo cinco palavras da lingua japonesa com 0s seguintes
significados:

e Seiri (liberacdo de areas);

e Seiton (organizacao);

e Seiso (limpeza);

e Seiketsu (padronizacao, asseio e arrumacao);e

e Shitsuke (disciplina).

2.2.11 Cronoanalise

A cronoanalise é utilizada para cronometrar e analisar o tempo que um
operador leva para realizar alguma operacéo no fluxo de producdo, ou até mesmo
para identificar o tempo necessario para a fabricacdo de um produto. Segundo
Toledo Jr (1977, p.19), “cronometria é o calculo, o ato mecanico de se chegar ao

tempo padrao”.
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Com esse tempo em mao é possivel estabelecer metas, célculo de custo e

um cronograma produtivo eficiente.

Segundo Galgano (apud Carvalho e Paladini, 2006), GRD € um processo
que pode ser aplicado a qualquer departamento de uma empresa que busca a
satisfacdo de seus clientes controlando, sistematicamente e continuamente, a

melhoria de cada processo de forma diaria e progressiva.

O GRD se mostra como importante e fundamental ferramenta para que as
empresas de confeccdo, e mais precisamente de fabricacdo de bonés, possam se

manter competitivas e ativas no mercado.
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3 METODOLOGIA

7

Segundo Monteiro, Merengue e Brito (2006), metodologia é como uma
estratégia ou plano para atingir um objetivo. Métodos séo taticas que podem ser
empregadas para atingir os objetivos da metodologia. Sendo assim metodologia € o

campo do conhecimento responsavel pelo estudo e aplicacdo dos métodos.

Esse trabalho foi desenvolvido por meio de um estudo de caso em um
processo de bordado computadorizado para o boné de aba reta em uma empresa de

confeccdo de bonés em Apucarana.

Gil (2009, p.137) ressalta que “o estudo de caso consiste no estudo
profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e
detalhado conhecimento”.

Sendo assim, para realizar o estudo de caso na industria X foram realizadas

algumas acoes:

e Coletar informacgfes sobre o historico da empresa, através de entrevista com

funcionéarios da empresa.

Observar e coletar informacfes sobre os equipamentos, matéria-prima e
insumos usados no processo de bordado computadorizado do boné de aba

reta por meio de um roteiro programado (Apéndice A);

e Diagnosticar a organizacéo das linhas de bordado no setor a fim de propor as

devidas melhorias.

e Diagnosticar como sao utilizadas as ferramentas de padrdes técnicos nos
processos de bordado computadorizado do boné de aba reta
(desenvolvimento, programacao, amostra, producéo e acabamento), por meio
de roteiros para entrevista (Apéndice B) realizada com profissional do setor.

e Propor modelo de padréo técnico de processo para cada processo do setor,

fundamentado no referencial teérico - GRD.

O trabalho tera aporte na fundamentacéo tedrica, das ferramentas do GRD:
planejamento de metas (Plan do ciclo PDCA), geracéo do fluxograma do processo,
elaboracdo do diagrama de causa e efeito (diagrama espinha de peixe), geracao de
um plano de acdo (5W 1H), uso de brainstorming e benchmark, e por fim, a

montagem do padréo técnico do processo.
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A proposta de Padrdo Tecnico de Processo (PTP) ocorrerd com a anélise
dos resultados coletados por meio das ferramentas, e assim, propor as melhorias,

como as fichas técnicas, documentos de processo e o POP.
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4 RESULTADOS

4.1 HISTORICO DA EMPRESA

A empresa estudada teve o inicio de suas atividades em 1999, com a
fabricacdo de bonés. Porém ao longo dos anos, com intuito de atender as
necessidades de seus clientes, confeccionou camisetas, porta Cds, pochetes,

bolsas, carteiras e bermudas.

Em 2006, com o projeto de produzir paramentos litdrgicos, contratou um
profissional para a funcéo e adquiriu sua primeira bordadeira, uma maquina de 6
cabecgas.

Entre 2007 e 2009 foram adquiridas as outras maquinas, uma de 12 cabecas
curva e duas de 12 cabecas retas. Essas maquinas possibilitaram o uso mais
acentuado do bordado em seus produtos.

Entre 2010 e 2012 iniciou-se a producdo de moda infantil. Porém, o
atendimento para esse segmento necessita ainda de estudo mais aprofundado e

maior investimento financeiro e tempo.

4.2 EQUIPAMENTOS DO SETOR DE BORDADO COMPUTADORIZADO

Para o levantamento dessas informagoes utilizou-se o Apéndice A.

Para o funcionamento do setor de bordado se faz necessario a presenca de
determinados equipamentos como compressor de ar, ar-condicionado, soprador de

ar térmico, computador e a maquina de bordado computadorizado.

Cada equipamento tem seu uso bem definido e necessario conforme segue

abaixo:

Compressor de ar (FIGURA 7) é utilizado para a producao de ar comprimido,

e assim realizar a limpeza da maquina, como a retirada de residuos que sao
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depositados nos componentes no momento que ocorre a produgédo dos bordados. O
acumulo desses residuos compromete a produtividade da maquina, pois acaba
interferindo no funcionamento normal dos componentes, podendo impedir a
lubrificacdo dos mesmos, resultando em quebras inesperadas. Eles podem também
se acumular em partes em que sdo encaixados os produtos que serédo fabricados
sujando os mesmos. Salvo todos esses levantamentos, é de grande importancia o
compressor de ar, pois além de cumprir uma funcdo de manutencdo do

equipamento, proporciona a qualidade do produto final.

™l
™
|

Figura 7- Compressor de ar.
Fonte: Autoria propria, 2013.

Ar-condicionado, (FIGURA 8) cumpre uma funcdo de extrema necessidade
para o bom funcionamento do setor, pois a maquina de bordado trabalha quase sem
parar, sendo divididos em trés turnos de 8 horas cada, praticamente todos os dias
da semana, em periodos de alta produtividade da empresa. A maquina trabalha em
alta rotacdo na média de 1000 rpm, fazendo que ocorra um desgaste alto nos
componentes. O ar-condicionado faz com que o ambiente de trabalho no setor

permaneca a uma temperatura adequada diminuindo o desgaste da maquina.
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Figura 8- Ar condicionado
Fonte: Autoria prépria, 2013.

Soprador de ar térmico, (FIGURA 9) todos os produtos bordados necessitam
de acabamentos, seja para retirada de linhas que sobram para auxilio da retirada do

EVA e, até mesmo, para realcar o bordado. A utilizacdo correta do soprador de ar

garante esses quesitos.

Figura 9- Soprador de ar térmico
Fonte: Autoria propria, 2013.

Computador, (FIGURA 10) é essencial para a criacdo das artes e a
programacao dos bordados. Esses sdo feitos em softwares de programacao, em que
0 programador ira aplicar a técnica pretendida. Cada arte pode receber um estilo de
programacao diferente, como texturas, efeitos de cores e relevos. A programacao

dependeréa do que é pedido no desenvolvimento.
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Figura 10- Desenvolvimento e programacéo.
Fonte: Autoria propria, 2013.

Méaquina de bordado, (FIGURA 11) € o principal equipamento, pois sem ela
ndo é possivel reproduzir nenhum programa. O modelo da maquina pode variar
muito entre marca e oferta de recursos. Sendo assim, quanto maior € mais recursos

tiver, maior sera o investimento na aquisicdo da mesma.

Figura 11- Maquina de bordado computadorizado.
Fonte: Autoria prépria, 2013.

4.3 EQUIPAMENTOS DA EMPRESA

A empresa X possui quatro bordadeiras eletronicas, sendo:

e Uma de seis cabecas, (FIGURA 12) com adaptacdo para camisetas fechadas,
com braco de lantejoula e falso chenile, 15 agulhas cada cabeca, na qual, a
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maioria das vezes sdo feitos as amostras. Também s&do bordados paramentos

littrgicos (outro segmento da empresa).

Figura 12- Maquina de bordado de seis cabecas
Fonte: Autoria prépria, 2013

Duas de 12 cabecas, iguais a da figura 13 com 12 agulhas de cabeca reta.

Figura 13- Maquina de bordar de 12 cabecas, cabeca reta.
Fonte: Autoria propria, 2013.

Uma de 12 cabecas, (FIGURA 14) com nove agulhas de cabecas cilindricas.
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Figura 14- Maquina de bordar de 12 cabecas, cabeca cilindrica.
Fonte: Autoria propria-2013

4.4 MATERIAS-PRIMAS E INSUMOS DO SETOR

Como em toda industria de producdo de bens, o setor de bordado
computadorizado necessita de matérias-primas e insumos. A escolha destes é de

grande importancia, pois € através dos mesmos que resulta o produto final.

As matérias-primas utilizadas na empresa X detectadas s&o linha de
bordado, linha de bobina, EVA e entretela (FIGURA 15).

As linhas de bordado ficam aparentes no produto e as linhas de bobina ficam
no verso ou dentro do bordado, servindo como elemento de suporte do bordado.

O EVA é uma espécie de borracha util para deixar o bordado em alto relevo.
J& a entretela € um tecido ndo-tecido que serve como base para encaixe da frente

do boné na maquina.
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Figura 15- Matérias-primas
Fonte: Autoria propria, 2013.

Os insumos detectados na empresa X sado bastidores, cola bastéo, fita dupla
face (FIGURA 16).

Os bastidores servem para encaixar as pecas a serem bordadas. A fita dupla
face e a cola bastdo séo Uteis no encaixe das pecas quando se utiliza entretela
como base de encaixe.

Figura 16- Insumos.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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4.5 DIAGNOSTICO E SOLUCAO DA ORGANIZACAO DAS LINHAS DE
BORDADO

O alcance desse objetivo foi de grande importancia para a organiza¢do do
setor, pois as linhas de bordado sdo as principais matérias-primas do bordado
computadorizado, jA que a mesma € responsavel por formar o desenho criado no

setor de desenvolvimento.

O setor de bordado necessita de uma cartela variada de cores, para que se
permita a formacéo de bordados que atendam os clientes, e assim a diversidade de
aplicacdo dos bordados em diversas cores de tecidos usados na fabricagdo dos
bonés.

Diagnosticou-se no armazenamento das linhas, uma situacdo bem precéria,
tanto pela falta de identificacdo das referéncias nas caixas das linhas (FIGURA 17) e
por estarem misturadas, ja que ndo havia padronizacdo quanto ao fornecedor das
mesmas, ocasionando constantes erros no momento da producdo, sendo que em
um mesmo lote de bonés eram usadas as mesmas cores de linhas, porém em tons
diferentes (fornecedores diferentes), gerando anomalias e assim produtos
defeituosos.

Figura 17- Organizacgdo precaria das linhas (antes).
Fonte: Autoria propria, 2013.

Por meio destas constatacfes, diagnosticou-se a necessidade de melhoria

nesse importante componente do setor de bordado.
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Assim, uma ferramenta da qualidade-o 5S-foi implantada para o setor no
armazenamento de matérias-primas para obtencdo da organizacdo, asseio e
disciplina.

O 5S preza para 0s seguintes itens:

e Organizacdo: gerou um consenso de ordem, ja que as caixas que armazenam
as linhas foram rotuladas pelas referéncias e o nome das cores, seguindo

uma ordem decrescente em sua disposi¢cao nas prateleiras.
e Asseio: assegurou a padronizacao da organizacao.

e Disciplina: os operadores puderam identificar os locais corretos de
armazenamento das linhas, evitando que as mesmas se misturem

novamente.
A ordem para efetuar a solucéo foi determinada assim:

¢ Retirar todas as caixas de linhas das prateleiras (FIGURA 18).

Figura 18- Retirada das caixas de linhas.
Fonte: Autoria propria, 2013.

e Separar por tom de cor e fornecedor as linhas.

e Apés a separacdo das linhas, identificar as cores e referéncias existentes,
gerando o rotulo que foi fixado nas caixas, possibilitando a geragdo de uma
cartela de cores para o software de desenvolvimento.

e Guardar a linhas em suas respectivas caixas (FIGURA 19).
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Figura 19- Guardar as linhas nas caixas.
Fonte: Autoria prdpria, 2013.

Acomodar as caixas nas prateleiras, iniciando na parte de cima, respeitando
em ordem decrescente das referencias e tonalidade das cores (FIGURA 20).
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Figura 20- Linhas organizadas.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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4.6 DIAGNOSTICO DO PADRAO TECNICO DO PROCESSO PRODUTIVO DO
SETOR DE BORDADO

O diagnostico foi realizado no periodo de 01/12/2012 a 05/01/2013, no qual
se obteve as respostas para o roteiro de entrevista com um profissional do setor
(APENDICE B).

4.6.1 Aspectos gerais do setor de bordado computadorizado.

Como em toda empresa de producdo de bens é necessario que se tenha

varios setores que garantam seus objetivos na fabricacdo de um produto.

Verificou-se que a empresa X possui 0S seguintes setores e processos,

conforme a figura 21.
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Figura 21- Fluxograma processos e setores da empresa.
Fonte: Autoria propria, 2013
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Cada setor tem sua funcédo bem definida no que diz respeito a producéo do

boné de aba reta:

e Desenvolvimento: processo inicial da empresa que visa a criacdo de novos
produtos. Desenvolve pesquisas mercadoldgicas através de produtos de
concorrentes, didlogo com clientes e sites da internet. E gerado um layout do

produto.

e Aprovacdo: visa a andlise do layout do desenvolvimento, permitindo a

geracdo da amostra.

e Geracdo de amostra: através da aprovacdo do layout sdo solicitadas as
matérias primas para confeccdo do boné, bem como o0s processos

necessarios.

e Venda: com a amostra pronta, os clientes sao visitados, efetuando a venda, é

gerado um pedido de venda.

e Planejamento e organizacdo das matérias-primas necessarias: através do
pedido de venda, sdo separadas as matérias-primas e o tecido é enviado

para o setor de corte.

e Corte: o tecido é enfestado e cortado, fazendo a devida separacao das partes
do boné. Quando o bordado é em frente aberta, sdo enviadas direto para o
bordado e quando é no meio das frentes para a preparagéo.

e Preparacdo da frente: quando o bordado é no meio das frentes do boné é

necessario realizar a juncao das frentes.
e Bordado: é aplicado o bordado conforme a amostra do boné.

e Montagem do boné: recebe todas as partes dos bonés, bem como as partes
bordadas. E realizada a juncdo de todas as partes e feito os devidos

acabamentos.

e Acabamento: recebe o boné da montagem, aplica-se o botdo e o tag, €
realizada a passadoria e é colocado o suporte de papel, o boné é dobrado,
sdo separados em pilhas com doze bonés. Sdo envoltos com embalagem

plastica e armazenados em caixas de papeldo e as mesmas séo lacradas.
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e Expedicao: € analisado o pedido de venda, é separado as caixas referentes

aos pedidos e despachados para o cliente.

No setor de bordado computadorizado observou-se o seguinte fluxo
produtivo. (FIGURA 22)

Desenvolvimento

|

Programacao

|

Amostra

|

Producao

|

Acabamento

Figura 22- Fluxograma processos do setor de bordado.
Fonte: Autoria propria, 2013.

A importancia de cada processo consiste em:
e Desenvolvimento: elaboracéo da arte para o programa de bordado.

e Programacéo: através da arte € realizada a programacéao do bordado.
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Amostra: o programa de bordado € aplicado no boné conforme solicitado na

amostra do produto.

Producédo: apds a venda do boné, sdo realizados os devidos processos ha
empresa. O setor de bordado recebe as partes dos bonés e aplica o
programa de bordado conforme a amostra.

Acabamento: ap6s bordado é realizada a limpeza e organizacdo das pecas e

enviado para a montagem do boné.

Observou-se que a empresa X contem no setor um total de 10 profissionais,

divididos nas funcdes designer, programador, encarregado (gerente), operador e

auxiliar.

Cada funcéo tem sua importancia para o setor:
Designer: desenvolver a arte para o bordado.
Programador: gerar o programa de bordado conforme a arte.

Encarregado (gerente): controlar, organizar e supervisionar a produgdo do
setor.

Operador: comandar a maquina de bordado através da transferéncia do
programa de bordado para a mesma, encaixar as pecas a serem produzidas

e controlar as devidas operacdes do processo.

Auxiliar: preparar os insumos para a producao e realizar a limpeza dos

bordados.

O setor de bordado computadorizado da empresa X trabalha com trés

turnos, sendo:

Manha com trés operadores das 7:00 as 15:00 hs.
Tarde com dois operadores das 15:00 as 23:00 hs.
Madrugada com dois operadores das 23:00 as 7:00 hs.
Um auxiliar das 7:00 as 15:00 hs.

Um encarregado das 8:00 as 18:00 hs.

Um programador das 8:00 as 18:00 hs.
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4.6.2 Processo de desenvolvimento

O processo de desenvolvimento tem como funcao, a criacdo da arte, a ser

usada como base para a programacao do bordado.

Verificou-se que este processo do setor é realizado por um designer, em
uma sala separada da producdo do bordado computadorizado, utilizando-se de
materiais para desenho e, principalmente, do computador, no qual esté instalado o
software para o desenvolvimento.

E o primeiro processo do setor e tem grande importancia para a garantia da
qualidade do produto final, pois é através dos parametros exigidos pelo designer que
0s demais processos serao executados.

O desenvolvimento deve ser realizado com antecedéncia, sendo necessério
gue se faca a devida pesquisa de mercado, o que direcionara os aspectos estéticos

a serem incorporados no produto.

Verificaram-se as seguintes operacdes do processo na ordem (FIGURA 23).

Pesquisa
mercadologica

Criacdo da
Arte
|
! ! l
Uso de Numero de || Quantidade
EVA Cores de Cortes

Figura 23- Fluxograma atual de desenvolvimento.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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No momento do desenvolvimento é necessério que se produza uma arte que
seja viavel e de facil entendimento, para que o processo de programacao, amostra,
producdo e acabamento, possa executar o que € pretendido e proposto de forma

clara, produtiva e que garanta a qualidade.

Sendo assim, a qualidade do processo € caracterizada através do

cumprimento de forma adequada das operacfes a serem executadas, como:

e Uso correto do EVA em tracados pequenos: a ndo conformidade pode gerar
ma& qualidade ao bordado e quebra frequente de linhas na hora da producéo,

sendo recomendado a largura minima de 3 mm.

e Uso de EVA em letras e desenhos complexos: quando se usa EVA tem que
ter o cuidado para o momento da limpeza do bordado, pois podem ficar partes

pequenas e de dificil retirada do EVA em locais onde ndo é exigido o0 mesmao.

e Numero de cores: pelo motivo da maquina de bordado possuir um numero
limitado de agulhas, ndo permitindo que se usem mais cores de linhas do que
a maquina tem de agulhas por cabeca, pois as linhas sdo transferidas para o

boné através das agulhas, limitando em 9 cores cada arte.

e Quantidade de cortes: o designer precisa saber que a cada corte de linha
executada pela maquina de bordar, a mesma necessita reduzir sua
velocidade para execucdo dos mesmos, 0 que ocasiona maior tempo de

producdo do bordado e consequentemente maior custo.

Em parte dessas operacdes se consegue manter a qualidade, pois o
designer tem conhecimento nos processos seguintes, o que facilita o

desenvolvimento do bordado.

Quanto ao uso de POP nao acontece, ocasionando no desenvolvimento de
algumas artes falhas, ou seja, dificuldade para a execucdo nosS processos

posteriores.

Também nao ha fichas técnicas e nem formularios de processo, dificultando
o entendimento de outras pessoas sobre 0 que € necessario para O

desenvolvimento.
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4.6.3 Processo de programacao.

A programacao tem como funcédo gerar um programa de bordado através da

arte advinda do desenvolvimento.

O responsavel pelo processo de programacdo € o mesmo que o do

desenvolvimento.

O local de trabalho € a mesma sala e computador do desenvolvimento,
porém o software utilizado € outro, sendo que esse € usado para gerar os comandos
e configurar o programa de bordado. Comandos esses que sao interpretados pela

maquina de bordado, através de processos mecanicos e eletrénicos.

Para que haja um bordado com qualidade, é necesséario que o programa de
bordado tenha qualidade. Assim sendo, a programacdo €é de fundamental
importancia para a qualidade do produto final, apesar de ndo ser o Unico processo

gue tenha que garantir esse objetivo.

No processo atual verificou-se que o mesmo € conduzido através das

operacdes conforme a figura 24.

Converter a arte
em imagem e
| exportar |

Visdo
Panoramica

" Programar

Configuragé@o
do Programa

Condensagéao Pontos guias Pontos

do pontos para EVA suporte EVA
Salvar e

Imprimir o Plotter

Figura 24- Fluxograma atual programacéao.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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A garantia da qualidade no processo esta ligada a algumas operacgfes, bem

como a devida atengdo em sua execugao:

Visdo panoramica no momento de programar: o programador deve saber
onde comecar e acabar o bordado, evitando assim cortes desnecessarios e
sequéncia de cores desordenadas, culminando em um programa mais

apresentével esteticamente e com menor custo de producéo.

Condensacédo dos pontos: o programa deve ficar ao mesmo tempo bonito e
com um custo consideravel, derivando da atencdo, experiéncia e
conhecimento do programador. Um bordado com pontos descondensados
demais, acaba resultando em ma aparéncia do mesmo, podendo ficar
expostos o tecido do boné. Ja um bordado com pontos condensados demais,
dificulta o processo de producéo, pois gera maior quebra de linhas e agulhas,

aumentando assim o tempo de producado e consequente custo do bordado.

Pontos guias para encaixe de EVA: no momento do desenvolvimento o
designer ja define a parte do desenho que usa o EVA. Assim o programador
precisa indicar para o operador o local em que se colocara, para que ndo haja

desperdicio e nem erro na producéo.

Ponto suporte para o EVA: é importante para a fixacdo do mesmo a frente do
boné, evitado que ele escape da area determinada e que enrosque em outras
agulhas, o que pode gerar quebra de agulha e, até mesmo, ndo conformidade
do bordado.

Impresséao do plotter do programa de bordado: € um documento essencial que
€ gerado pelo software de programacdo, contendo informagbes como
referéncia, ordem das cores, quantidade de pontos, tamanho e origem do
programa. No momento da impressao do plotter o programa € salvo em um

cartdo de memoria.

Essas operacdes sdo bem executadas, j& que o programador também é

responsavel pela producdo de amostras, o que o torna capacitado e informado de

como executar as operacdes do processo. Porém, na programacédo também néo ha

o POP, o que resulta em falhas na execucéao de alguns programas.

Os formularios de processos bem como as fichas técnicas ndo existem,

porém nao cabe a programacao a geracdo das mesmas.
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E um processo de grande importancia para a empresa, ja que os pedidos de

compra sao realizados através da demonstracdo da amostra do modelo do boné

desenvolvido.

O processo de amostra também é realizado pelo mesmo profissional do

desenvolvimento e programacao, porém encontra dificuldade de espaco livre na

maquina dedicada a amostra, por causa da producado de paramentos litargicos (outro

ramo da empresa) e até mesmo de bonés. A amostra é gerada apds a programacao

do bordado, assim como a preparacdo dos bonés a ser aplicado o bordado.

Verificou-se que a execucdo atual das operacdes do processo de amostra

ocorre conforme a figura 25.
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configuragao da maquina
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Encaixar a base que sera
usada

Transferencia do
programa para a maquina

l

Configuragéo do
programa na
maquina(sequéncia de
cores, origem, paradas)

|

Inicio do bordado

Figura 25- Fluxograma atual de amostra.
Fonte: Autoria propria, 2013
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Essas operacdes necessitam de ateng&o, como:

e Organizacdo da maquina: visa a retirada de objetos que ndo estdo sendo
utilizados no momento da execucdo do processo da maquina e da mesa de

encaixe, proporcionando assim a melhoria do 5S no setor.

e Configuracdo da maquina: analisando o tipo de encaixe necessario (bastidor
ou entretela) e assim, alterando o layout produtivo da mesma e amarrando as
cores de linhas a serem usadas. Assim como a transferéncia e configuracéo

do programa de bordado.

Essas operacbes sdo bem executadas, ja que sdo fundamentais para o

processo.

Conforme ocorre no processo de programacao, a falta POP e de formulérios
para orientacao dificulta o processo, pois sem esses, as exigéncias nem sempre sao

seguidas ou sdo esquecidas.

Geralmente, apos a confeccdo de uma amostra de bordado, é necessario
gue ocorra melhorias e correcdo de defeitos no programa. Ndo ha um método para
gque no momento da execucdo do programa O operador possa auxiliar na
identificacdo dos defeitos, jA& que o mesmo presencia esta etapa, podendo dar
informagdes precisas do que deve ser melhorado.

Outro aspecto importante a ser realizado no momento do processo de
amostra, que ndo é cumprido é a cronoanalise da execucao do bordado. A mesma

possibilita a definicdo de metas e geracao de cronograma produtivo do setor.

4.6.5 Processo de producéo

E o processo que deve ter maior atencdo quanto as operacoes, ja que € o

responsavel por gerar o bordado.

E o processo que precisa do envolvimento de todos os profissionais do
setor, desde o programador, 0 gerente, os operadores e 0 auxiliar. Essa constatacao
o classifica como o processo mais complexo do setor de bordado computadorizado,

sendo fundamental a padronizac&o das operacgdes, informacdes e organizacao.
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E onde se acumula as maiores dificuldades do setor. Bem como a falta de
padronizacdo das operagOes, antevisdo dos servigos, interrupcdes e manutencao

das maquinas.

Observou-se que este processo apresenta basicamente o0 mesmo que o da
amostra, porém com maior complexidade nas operacoes, ja que ao invés de bordar
uma rodada de um programa, S40 necessarias varias para que os pedidos sejam

finalizados.

As operacdes atuais (FIGURA 26), sofrem com a falta de operacdes dos

processos anteriores.
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Figura 26- Fluxograma atual de producéo.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Para que no processo seja garantida a qualidade é necessario observar a
produtividade dos operadores, a n&do ocorréncia de anomalias ou bordados
defeituosos, a organizacdo do ambiente bem como a qualidade estética dos

bordados.

Alguns pontos de atencdo quanto as operacdes sdo de fundamental
importancia para a garantia da produtividade. Nesse sentido segue 0s pontos de

atencao e sua importancia para o processo:

e Organizacdo da maquina: visa a retirada de objetos que ndo estdo sendo
utilizados no momento da execucdo do processo da maquina e da mesa de

encaixe, proporcionando assim a melhoria do 5S no setor.

¢ Configuracdo da maquina: analisando o tipo de encaixe necessario (bastidor
ou entretela) e assim alterando o layout produtivo da mesma e amarrando as

cores de linhas a serem usadas.

e Preparacao dos insumos previamente: o operador tem como funcéo garantir a
produtividade da maquina, e muitas das vezes ele precisa cortar EVA, o que
gera falta de atencdo quanto a execucdo do bordado. O que se orienta é que

um auxiliar execute essa operacao.

e Organizacdo das pecas a serem bordadas: o que facilita no momento do
encaixe das pecas. As mesmas precisam estar em cima da mesa de encaixe,

separadas pelas cores de tecido e de uma forma de facil acesso.

¢ Encaixe das pecas: se realizado em frentes abetas, fixa-las na entretela; se
forem em frentes fechadas, é necessario encaixar em bastidores através dos

guias para encaixe.

Algumas dessas operacdes ndo sao executadas de forma correta como a
preparacdo dos insumos, que acaba ficando para os operadores, tendo que dividir

seu tempo produtivo entre comandar a maquina e preparar 0s insumos.

Como nos processos anteriores, a falta de informacbes contidas em

formularios de processo e POP torna o processo problematico.

Os servigos que sao passados para os operadores nao sdo acompanhados

7

de informacdes precisas sobre o que é necessario executar, nem das amostras,

ocasionando assim em diversas ocasioes erros de producao e falta de qualidade nos
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bordados. Os uUnicos documentos presentes sdo o plotter do programa e uma

anotagdo da referéncia do boné no lote das pecas.

4.6.6 Processo de acabamento

Apesar de ser o Ultimo processo do setor observou-se que este processo
ndo é realizado por um profissional especifico, dificultando a padronizacdo e
correcao de defeitos. Assim muitas vezes sdo enviados bordados defeituosos para
0S processos seguintes da empresa, 0 que resulta em um prejuizo maior, pois acaba
sendo montando bonés com defeito, que os torna de segunda linha, precisando ser

vendidos abaixo do prec¢o de custo.

Apesar de ter um auxiliar no setor, ele ndo consegue fazer apenas o
acabamento dos bordados, pois muitas vezes ele precisa suprir a falta de um
operador, ajudar na producgéo e preparar os insumos para a producéo.

O processo de acabamento sofre com os mesmos problemas anteriores,
pois sem os devidos formularios de processos produtivos e o POP, torna dificil a
conferéncia da quantidade e qualidade dos bordados, o que também gera

transtornos nos processos posteriores da empresa.

Pode se afirmar que € um processo menos complexo que 0s outros, porém

nao menos importante. O processo atual € realizado conforme a, figura 27.

Retirada de
EVAe
Limpeza de
linhas
|_Sobresalentes |

|

Passagem de
Soprador

|

Organizagéo
das Pecas, para
Montagem

Figura 27- Fluxograma atual de acabamento.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Para a qualidade do processo deve-se analisar a retirada de linhas

sobressalentes e se o restante de EVA foi retirado de forma correta. E preciso

verificar se o bordado possui a devida qualidade e se néo, separa-lo como refugo ou

defeituoso.

Como em todos 0s processos produtivos € necessario que se atente a

alguns pontos, conforme segue:

Retirada de EVA: o EVA que néo foi envolvido pela linha de bordado, deve
ser removido, pois 0 mesmo é cortado de um tamanho maior e formato

diferente do bordado a ser aplicado.

Limpeza de linhas sobressalentes: no momento da execucdo do bordado é
comum que linhas de outras agulhas sejam inseridas no bordado e também
cortes mal executados quando ocorre a mudanca de agulha na maquina.
Essas linhas interferem na qualidade do bordado necessitando que sejam

retiradas.

Passagem de soprador térmico: tem como funcdo a queima de resquicios de
linhas e também de pequenos pedacos de EVA, agregando qualidade

estética ao bordado.

Organizacao dos bordados para envio do processo seguinte da empresa: € de
fundamental importancia para o bom funcionamento dos demais setores da
empresa, pois se as mesmas estiverem desorganizadas dificultara a

montagem dos bonés.

Essas operacfes sao alcancadas em parte, pois como varios colaboradores

participam do processo, acaba se tornando dificil a responsabilidades pelos erros e

o devido treinamento. Muitas vezes acaba enviando para 0 processo seguinte da

empresa bordados com defeitos.
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4.8 PROPOSTAS DE MELHORIAS

As propostas de melhoria para os processos do setor seguirdo a ordem da
figura 22. Sera analisado a importancia e propostos a melhoria através das técnicas
de Brainstorming e Benchmark, elaborando as fichas técnicas, os formularios de

processo, bem como o POP necessério a cada processo.

Essas propostas de melhorias derivaram do diagnoéstico realizado sobre o
uso das ferramentas para o PTP, bem como a deteccdo dos passos criticos
detectados nos processos. Servirdo com complemento do PTP que sera proposto a

cada processo.

4.7.1 Proposta de melhoria no processo de desenvolvimento

Através do diagnéstico realizado constatou-se algumas operacdes que
necessitam uma atencédo maior, bem como da cria¢do de formularios para auxilio do
designer no momento do desenvolvimento.

Os principais pontos criticos do processo sao:
e Falta de formulario (ficha) de desenvolvimento e ficha técnica do produto;

e Paleta de cores do software de desenvolvimento ndo coerentes com o

estoque de linhas de bordado;

e Na&o conformidade com o tamanho do bordado quanto ao limite da area da

frente do boné;

e Falta da ficha de POP.
Conforme os pontos criticos analisados, serdo propostas solu¢des para o

processo, co nforme segue.

e Ficha de desenvolvimento do bordado -ficha técnica- (FIGURA 28): Contendo
a referéncia do produto, a data, o nome do designer, tamanho do bordado, o
tamanho do EVA a ser utilizado, a descricdo da parte do boné, o tipo de

encaixe, 0s tipos de pontos exigidos pelo designer, seguido da parte
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correspondente, o tamanho real da arte do bordado e, em destaque, a parte
do desenho que exige EVA.

Formulario de producédo -ficha de producdo- (FIGURA 29). Deve ser
preenchido apds a programacdo, pelo designer responsavel pelo
desenvolvimento. Contém a referéncia, o total de pontos do programa, o
tamanho do EVA a ser usado, o tamanho do bordado, a parte do boné a ser
aplicado o bordado, o tipo de encaixe, o tempo de producdo por rodada da
maquina (a ser preenchido no momento da amostra), a arte do bordado e a

sequéncia de cores para cada cor de tecido.

Paleta de cores do software de desenvolvimento, coerentes com as linhas do
bordado; foram catalogadas e fotografadas no momento da execucao da
organizagéo das linhas do setor, gerando uma paleta de cores do software de
desenvolvimento, a mesma ficando disponivel no computador do

desenvolvimento.

Layout de desenvolvimento -formulario de processo- para bordado no meio
das frentes -encaixe em bastidor- (FIGURA 30): Contendo referéncia, o
desenho do bastidor de 15 (15 cm de diametro), com acréscimo de linha guia
vertical (centralizacdo do bordado), linhas guias horizontais (altura do
bordado), orientacéo para a dificuldade de encaixe das frentes no bastidor, -
importante no processo de amostra e producdo- e area limite para calcador -
indica que o bordado ndo pode atingir a mesma-. O Layout sera salvo em um
arquivo do software de desenvolvimento, ficando disponivel no computador

do desenvolvimento.

Layout de desenvolvimento (formulario de processo) para frente aberta -
encaixe em entretela- (FIGURA 31): Contendo a referéncia, o desenho do
molde do boné e o limite para o bordado indicado pelo tracado em destaque,
gue indica a dupla face. A mesma ndo pode ser ultrapassada, pois com o
desgaste dela na producdo serd necessaria a manutencédo constante da fita
dupla face, e assim, maior tempo de parada da maquina e maior custo do

processo.

Ficha de POP (FIGURA 32): contendo as informacdes necessarias.
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FICHA DE DESENVOLVIMENTO

Referéncia: Data: Designer:
Tamanho EVA:

Tamanho: altura: cm largura: cm
Parte do boné:

Tipo de encaixe:

Tipos de Pontos TAMANHO REAL

PARTE/COR miropeponto | Obs. Se a arte ndo se enquadrar nesse espago, gerar uma pagina a parte
com o tamanho real.

PARTE COM EVA

Figura 28- Ficha de desenvolvimento.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Ficha de Produgao

Referéncia: Pontos:
Tamanho EVA:

Tamanho: altura: cm largura: cm
Parte do boné:

Tipo de encaixe: Tempo:

SEQUENCIA DE CORES

TECIDO/PARTE | PRETO BRANCO CHUMBO MARINHO VERMELHO

MUSGO

Figura 29- Ficha de producéo.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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ENCAIXE DO BORDADO BASTIDOR DE 15

REFERENCIA:

LIMITE CALCADOR

.
y N
i \
[ i \
/ 0 09 12 15\
| : |
. 2 /
o\ 3 /
FACIL < \ 4 /
MEDIO < \\ 5

LDIFICULDADE DE ENCAIXE
PARA ENTRETELA DE MEMORIA
CIABRAFE
BASTIDOR DE 15

Figura 30- Layout de encaixe bastidor.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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ENCAIXE DO BORDADO PECAS ABERTAS

REFERENCIA:

Bl VARGEM DE DUPLA FACE E PESPONTO
DA COSTURA- PERMITE USAR A MESMA
ENTRETELA PARA VARIAS RODADAS.

FRENTE
DIREITA

FRENTE
ESQUERDA

Figura 31- Layout de encaixe entretela.

Fonte: Autoria propria, 2013.
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EMPRESA PROCEDIMENTO Padrao N2: 01

X SETOR DE BORDADO OPERACIONAL PADRAO  |Estabelecido em: 05.03.2013

NOME DO PROCESSO: Desenvlovimento de arte para bordado comp. Revisado em: 05.03.2013

RESPONSAVEL: Designer N2 da Revisdo: Primeira
MATERIAL NECESSARIO

COMPUTADOR 1

SCANER 1

IMPRESSORA 1

MATERIAIS PARA DESENHO MANUAL 1

PASSOS CRITICOS

01- REALIZAR PESQUISA DE MERCADO

02- GERAR A ARTE - UTILIZAR A PALETA DE CORES DE LINHAS DO BORDADO
03- ATENGAO A LARGURA MiNIMA DO TRACO DA ARTE PARA USO DE EVA
04- ATENGAO AO USO DE EVA EM ARTES COMPLEXAS

05- RESPEITAR O NUMERO DE CORES MAXIMO PERMITIDO- 9 CORES

06- ATENGAO AO NUMERO DE CORTES QUE PODE SER GERADO

07- POSICAO DO BORDADO NA PEGA- USAR OS LAYOUTS DE ENCAIXES

08- PREENCHER FICHA DE DESENVOLVIMENTO

09- PREENCHER FICHA DE PRODUGAO

MANUSEIO DE MATERIAL
01- APOS CONCLUIDA A ARTE E O PREENCHIMENTO DOS FORMULARIOS E DA FICHA TECNICA SALVAR OS
ARQUIVOS NA PASTA PRE-DETERMINADA COM A REFERENCIA DO BONE

RESULTADOS ESPERADOS
01- ARTE AGRADAVEL ESTETICAMENTE
02- ARTE DE FACIL ENTENDIMENTO PARA A PROGRAMAGAO, BEM COMO AS INFORMGOES GERADAS
03- RESPEITO AOS PASSOS CRITICOS

ACOES CORRETIVAS
CASO A ARTE ESTEJA FORA DAS ESPECIFICACOES EXIGIDAS, PROCURAR O DESIGNER PARA AS DEVIDAS
MODIFICACOES

Figura 32- Ficha POP desenvolvimento.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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4.7.2 Proposta de melhoria do processo de programacao.

O processo de programacao € bem executado, tendo a necessidade apenas
da ficha de POP (FIGURA 33).

EMPRESA PROCEDIMENTO Padrdo N2: 01
X SETOR DE BORDADO OPERACIONAL PADRAO Estabelecido em: 05.03.2013
NOME DO PROCESSO: programacao de bordado computadorizado Revisado em: 05.03.2013
RESPONSAVEL: Programador N2 da Revisdo: Primeira
MATERIAL NECESSARIO
COMPUTADOR 1
IMPRESSORA 1
CARTAO DE MEMORIA 1
PASSOS CRITICOS

01- CONVERTER A ARTE EM IMAGEM E EXPORTAR PARA O SOFTWARE DE PROGRAMAGAO
02- VISAO PANORAMICA DA ARTE E ANALISE DA FICHA DE DESENVOLVIMENTO

03- SE FOR EM FRENTE ABERTA, USAR GUIA PARA ENCAIXE PARA A MESMA

04- SE FOR USAR EVA, FAZER OS DEVIDOS PONTOS GUIAS

05- CONFIGURAR A CONDENSAGAO DOS PONTOS

06- SUPORTE PARA FIXAGAO DO EVA

MANUSEIO DE MATERIAL
01- IMPRIMIR O PLOTTER DO PROGRAMA
02- SALVAR O PROGRAMA NO CARTAO DE MEMORIA, BEM COMO NA PASTA ESPECIFICA NO
COMPUTADOR
07- PREENCHER A PRIMEIRA SEQUENCIA DE COR DA FICHA TECNICA DO BONE E ENVIA-LA PARA O DESENVOLVIMENTO

RESULTADOS ESPERADOS
01- PROGRAMA COM O MINIMO DE CORTES POSSIVEL
02- APARENCIA AGRADAVEL DA CONFIGURAGAO DOS PONTOS
03- CONDENSAGAO PRECISA DO PONTO NO USO DE EVA

ACOES CORRETIVAS
CASO HAJA DEFEITOS OU AJUSTES NECESSARIOS PARA MELHORAR O PROGRAMA, EXECUTA-LAS COM A
AMOSTRA JA BORDADA

Figura 33- Ficha POP programacgéo.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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4.7.3 Proposta de melhoria do processo de programacao.

Conforme analise dos processos atuais do setor pbde-se constatar que

algumas melhorias sdo possiveis e necessarias como:
e Ficha de POP (FIGURA 34): contendo as informacdes necessarias.

e Documento para Correcdo do Programa de Bordado —DCPB-, (FIGURA 35):
contendo a referéncia, a quantidades de pontos, a arte do bordado, legenda
de possiveis defeitos, tabela com a descricdo dos defeitos, sendo que o
namero que constar na tabela € necessario anotar também no desenho do
bordado.

e Cronometragem (Cronoandlise): medindo o tempo que o programa de
bordado leva a ser executado, dando inicio de sua aplicacdo a partir do
momento que a magquina comeca a executar o bordado e colhendo o tempo

no final do mesmo.
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EMPRESA PROCEDIMENTO Padrdo N2: 01
X SETOR DE BORDADO OPERACIONAL PADRAO Estabelecido em: 05.03.2013
NOME DO PROCESSO: amostra de bordado computadorizado Revisado em: 05.03.2013
RESPONSAVEL: operador de maquina de bordado N2 da Revisdo: Primeira

MATERIAL NECESSARIO
CARTAO DE MEMORIA 1 FITA DUPLA FACE 1
MAQUINA DE BORDADO 1 ENTRETELA 1
BASTIDOR 1
GUIA DE ENCAIXE 1

PASSOS CRITICOS

01- ORGANIZAGAO DA MAQUINA ( AJUSTAR A FORMA DE ENCAIXE BASTIDOR OU ENTRETELA)
02- TRANFERENCIA DO PROGRAMA PARA A MAQUINA

03- CONFIGURAGAO DO PROGRAMA NA MAQUINA

04- ENCAIXE DAS PECAS

05- [NICIO DA EXECUGAO DO BORDADO- INiCIO DA CRONOANALISE

06- ANOTAGAO DOS DEFEITOS DO PROGRAMA DE BORDADO- DCPB

07- FIM DO BORDADO

MANUSEIO DE MATERIAL
01- APOS O TERMINO DO BORDADO, FAZER O ACABAMENTO.

RESULTADOS ESPERADOS
01- BORDADO EM CONFORMIDADE COM O EXIGIDO NA FICHA TECNICA

ACOES CORRETIVAS
CASO HAJA DEFEITOS NO PROGRAMA, PEDIR O AJUSTE AO PROGRAMADOR E EXECUTAR NOVAMENTE A
AMOSTRA

Figura 34- Ficha POP amostra.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Documento para Corregao de
Bordado Computadorizado (DCPB)

Referéncia: Pontos:

Legenda de pontos criticos:
01-Pontos ocultos e desnecessarios; 02-Pontos a serem acrescentados;

03-Cortes desnecessarios; 04-Cortes necessarios; 05-Dificuldade de limpeza de EVA;
06-Descondensacao de pontos; 07-Condensacgéao de pontos;
07-Dificil encaixe; 08-Cor desordenada;

MARCAR NO PLOTER DO PROGRAMA AS ALTERACOES

Figura 35- DCPB.
Fonte: Autoria prépria, 2013.



65

4.7.4 Proposta de melhoria do processo de producéo

As melhorias a serem aplicada parte da falta de formularios produtivos, e

assim sendo propostos 0s seguintes:
¢ Ficha de POP (FIGURA 36): contendo as informacdes necessarias

e Formulario de producéo -Ficha de Producéo- (FIGURA 29): consiste em
fichas contendo a quantidade de pecas, a sequéncia de cores e as
devidas informagbes para execucédo do bordado. A mesma deriva da
ficha de desenvolvimento do bordado, sendo preenchida no processo

de desenvolvimento e programacéo do setor.
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EMPRESA
X SETOR DE BORDADO

PROCEDIMENTO
OPERACIONAL PADRAO

Padrao N2: 01

Estabelecido em: 05.03.2013

NOME DO PROCESSO: produgado de bordado computadorizado
RESPONSAVEL: operador de maquina de bordado

Revisado em: 05.03.2013

N2 da Revisdo: Primeira

MATERIAL NECESSARIO

CARTAO DE MEMORIA 1
MAQUINA DE BORDADO 1
FITA DUPLA FACE 1
ENTRETELA 1
BASTIDOR 12
PASSOS CRITICOS

01- ORGANIZAGAO DA MAQUINA ( BASTIDOR OU ENTRETELA) E MESA DE ENCAIXE.
02- TRANFERENCIA DO PROGRAMA PARA A MAQUINA
03- CONFIGURAGAO DO PROGRAMA NA MAQUINA

04- ENCAIXE DAS PECAS

05- PREPARO PREVIO DOS INSUMOS
06- INICIO DA EXECUGAO DO BORDADO
07- FIM DO BORDADO

MANUSEIO DE MATERIAL
01- APOS O TERMINO DO BORDADO, FAZER O ACABAMENTO.
02- CONFERENCIA DO BORDADO COM A AMOSTRA E FICHA DE DESENVOLVIMENTO

RESULTADOS ESPERADOS
01- BORDADO EM CONFORMIDADE COM O EXIGIDO NA FICHA DE DESENVOLVIMENTO E AMOSTRA

PARA OS DEVIDOS AJUSTES

AGOES CORRETIVAS
CASO HAJA PROBLEMAS NA PRODUGAO DO BORDADO, COMUNICAR O ENCARREGADO DO SETOR

Figura 36- Ficha POP producéo.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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4.7.5 Proposta de melhoria do processo de acabamento

Com a criacdo do formulario de producéo foi possivel realizar a conferéncia
das quantidades das pecas, bem como a distincdo e anotacdo de pecas defeituosas
(FIGURA 35).

e Ficha de POP (FIGURA 37): contendo as informacdes necessarias

Permitir que o auxiliar se encarregasse com prioridade do acabamento e
conferéncia dos bordados. Assim ele ter4 mais tempo para o auxilio do planejamento
da qualidade do setor.

Contratacdo de mais um auxiliar para auxiliar na producdo do bordado. Ele
se encarregard de preparar 0s insumos necessarios e auxilio aos operadores,

podendo suprir a falta de algum.
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EMPRESA PROCEDIMENTO Padrdo N2: 01

X SETOR DE BORDADO OPERACIONALPADRAO  |Estabelecido em: 05.03.2013
NOME DO PROCESSO: acabamento do bordado computadorizado Revisado em: 05.03.2013
RESPONSAVEL: auxiliar do setor N2 da Revisdo: Primeira

MATERIAL NECESSARIO

SOPRADOR TERMICO 1

TESOURAS 1

INSTRUMENTO PRA RETIRADA DE EVA 1

PASSOS CRITICOS

01- RETIRAR O EVA E LINHAS SOBRESALENTES

02- PASSAR SOPRADOR TERMICO NO BORDADO

03- ORGANIZAGAO DAS PEGAS

04- CONFERENCIA COM A FICHA DE PRODUGAO E FICHA DE DESENVOLVIMENTO
05- ENVIAR PARA O PROCESSO SEQUINTE DA EMPRESA

MANUSEIO DE MATERIAL
01- SEMPRE MANTER ORGANIZADO OS EQUIPAMENTOS
02- DESLIGAR O SOPRADOR TERMICO DA TOMADA APOS O USO

RESULTADOS ESPERADOS
01- BORDADO COM APARENCIA IDEAL DE ACORDO COM A AMOSTRA

ACOES CORRETIVAS
CASO HAJA BORDADOS FORA DA CONFORMIDADE, AVISAR AO ENCARREGADO DO SETOR

Figura 37- Ficha de POP acabamento.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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4.9 PROPOSTA DE PADRAO TECNICO DE PROCESSO (PTP)

Através do diagndstico dos processos do setor e das melhorias propostas,
realizou-se um modelo de Padréo Técnico de Processo para cada processo do setor
de bordado computadorizado do boné de aba reta. Seguindo a ordem ja estudada
na fundamentacéo tedrica, sendo que o planejamento do ciclo PDCA esta incluso no
POP de cada processo bem como no PTP final que foi gerado.

O plano de acdo (5W1H) também esta integrado no PTP final, sem a
necessidade da geracdo de uma figura separada.

Assim, foi definida a criacdo das ferramentas necessérias nesta ordem:
e Fluxograma: ajustado com as propostas de melhorias.

e Diagrama de causa e efeito (diagrama espinha de peixe): contendo as
informacgdes sobre os itens de importancia do processo.

e Padréo Técnico de Processo (PTP).



4.8.1 Proposta de PTP no desenvolvimento.
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Pesquisa
mercadoldgica

Criacdo da
Arte
|
\ } }
Uso de Numero de || Quantidade
EVA Cores de Cortes

Bastidor Tipo de Entretela
Encaixe

1 Etapas existentes
mm Etapas propostas

|
|
=

Figura 38- Fluxograma ajustado desenvolvimento.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Diagrama de causa e efeito Desenvolvimento

Insumos Procedimentos Informacao
Softwares Graficos Scanear Brainstorm
Preencher
Sistema Operacional Ficha Técnica Briefing
Imprimir
Energia Elétrica Desenhar Pesquisas
Desenvolvimento
Bordado
Computadorizado
Criatividade Ventilagcao Impressora
Concentragao Limpeza Scaner
Treinamento lluminagao Computador

Pessoal Condigdes

Equipamentos

Ambientais

Figura 39- Diagrama de causa e efeito desenvolvimento.

Fonte: Autoria propria, 2013.
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PADRAO TECNICO DE PROCESSO - PTP- DESENVOLVIMENTO

METODO DE VERIFICACAQ

PROCESSO QUALIDADE ASSEGURADA NIVEL DE CONTROLE ACAO CORRETIVA
WHO WHEN WHERE HOW
- CARACTERISTICADA - " o INSTRUMENTO DE
FLUXOGRAMA NOME DA OPERACAO QUALIDADE VALOR ASSEGURADO PARAMETRO DE CONTROLE VALOR PADRAO PESSOA RESPONSAVEL MEDICAD MEDIDA REGISTRO QUE FAZER AQUEM PROCURAR
2 APROVACAO DADDS
PESQUISA TENDENCIA | DESIGN AGRADAVEL | DADOS COLETADOS pesioner | TODASAS [ o e | COLETADOS (DADOS CoLETADOS | o
MERCADOLGGICA ATUAL AOCONSUMIDOR |  NA PESQUISA amTes PSS NA NA PESQUISA
PESQUISA
BORDADO
APARENTEMENTE
BONITOE ENTRE QUALIDADE E TODASAS |  TESTE DE TESTE DE
LBODEEVA FACILIDADE NO 30mm e 3mm PRODUTIVIDADE Lmi DESIGNER ARTES QUALIDADE kR QUALIDADE DESIGNER
PROCESSO
PRODUTIVO
MENOR TEMPO
PARA EXECUCAO
DO PROCESSO NA LIMITE DA
) ENTRE 1 TODAS AS TEMPO DAS
NUMERO DE CORES [MAQUINA - MENOR S MAQUINA DE 5CORES DESIGNER |, 0 %Mﬁm i PTP e s DESIGNER
TEMPO DE BORDADO
PREPARACAO DA
MAQUINA
MENOR TEMPO
s TEMPO DE
PARA EXECUCAO MAIOR
ENTRE 1 TODAS AS |EXECUCAO DO TEMPO DAS
AUATIAOECE | DO PROGRAMA DE . PRODUTIVIDADE 3CORTES DESIGNER >3mw = mcmwm WP Ovmamn o DESIGNER
BORDADO NA NA vaUCﬁNO EO.C_Z>
MAQUINA
ENCAIXE ENTRE
BASTIDOR- ENCAIXE| ENCAIXE DA FRENTE | LINHA 6-4COM O
DENTRO DO LIMITE NO MAXIMO NA ﬂ>ﬁm_u_wm0ﬂw>ﬁ_wwz> BORDADO NO
DETERMINADO LINHA 6 MINIMO DE 2CM DE
. ALTURA
POSICAO DO TODASAS |  GUIAS DE
R AT mesner | LR S| RS PTP | GUIASDEENCAIXE |  DESIGNER
ENTREIEUA: ENCAIXEDO |\ oo OVEITAMENTO | UTILIZAGAO PARA
ENCAIXE DENTRO | BORDADO FORA DO | ‘" "M Y | BT A0 P
DO LIMITE LIMITE DE DUPLA
DETERMINADO FACE VARIAS RODADAS RODADAS
PREENCHIMENTO DADOS FICHA DE
DAFICHADE | IMPORTANTES, ] PADRAO PADRAO TODASAS | PADRAO
DESENVOLVIMENT FACIL FACIELEITURA ESTABELECIDO ESTABELECIDO DESIGNER ARTES [ESTABELECIDO| kiR Umwmz<w_r<=SmZ._. DESIGNER
(o] COMPREENSAO
DADOS
vxwwzmw_._um%ms _w_,m_wwmﬂ__‘m W FACIL LEITURA PADRAC PADRAD DESIGNER.: [TODASAS| BADRELY pTP FICHADE DESIGNER
iRoDUchD it ESTABELECIDO | ESTABELECIDO |PROGRAMADOR| ARTES |ESTABELECIDO PRODUCAO
QUANTIDADES

Tabela 1- PTP desenvolvimento.

. , 2013.

Opria

: Autoria pr

Fonte



4.8.2 Proposta de PTP na programacao.
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Figura 40- Fluxograma ajustado de programacéo.

Fonte: Autoria prépria, 2013.
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Diagrama de causa e efeito Programacao

Insumos Procedimentos Informacéao
Softwares Graficos Importar Desenho Ficha técnica

Sistema Operacional Imprimir

Energia Elétrica Programar
Programacgao
Bordado
Computadorizado

Criatividade Ventilagao Impressora

Concentragao Limpeza Cartao de memoria

Treinamento lluminacao Computador

Pessoal Condicdes Equipamentos

Ambientais

Figura 41- Diagrama de causa e efeito programacao.

Fonte: Autoria prépria, 2013.
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PROCESSO QUALIDADE ASSEGURADA NIVEL DE CONTROLE METODO DE VERIFICACAO AGAO CORRETIVA
WHO WHEN WHERE HOW
FLUXOGRAMA NOME DA OPERACAQ n>xmw->m_.ﬂwﬂ_enm oA VALOR ONTROLE VALOR PADRAO PESSOARESPONSAVEL MEDICAO INSTRUMENTO DE MEDIDA REGISTRO QUE FAZER AQUEM PROCURAR
CONVERTER A ARTE
EMIMAGEM E
IMAGEM COM BOA IMAGEM SEM TODOS 05 CONVERTER
Pl
EXPORTAR PARA O AUALDADE 300 DPI SERRLHAGS 300 DPI PROGRAMADOR CROGRAMAS VISUAL PTP AOVANENTE R AT ROGRAMADOR
|| SOFTWAREDE
PROGRAMAGAO
ANALISE DA FICHA DE SEQUIRAS INFORMAGOES | CONFORMIDADE COM TODOS 05 FICHA DE CONFIRMAR AS
DESENVOLVIMENTO _zmwﬂ_ﬂ_wwwm COERENTES AS INFORMACOES — ERDGRANADO PROGRAMAs | FICHA DE DESENVOLVIMENTO | 1 ey o1 viMENTO INFORMAGOES DEIGHER
| SEGUIR
VISAO PANORAMICAE [ INFORMAGOESDA | INFORMACOES | CONFORMIDADE COM TODOS 05 FICHA DE CONFIRMARAS
FICHA DE DESENVOLVIMENTO
W PROGRAMAR FICHA DE COERENTES AS INFORMACOES —_— PROSRAMADOR PROGRAMAS DESENVOLVIMENTO INFORMACOES DEIGHNER
DESENVOLVIMNETO
CONFORMIDADE COM
CONDENSAGAO EXPERIENCIA DO
O TECIDO E VISUAL AMOSTRA DO BORDADO
DOS PONTOS AeRABAVEL PROGRAMADOR
] JORpAT) MARCAR A AREA QUE
2 VISUALMENTE PONTOS GUIAS FICHA DE
CONFIGURACAO DO SERA OCUPADA PELO TODOSOS  |AREA OCUPADA PELO EVA AJUSTAR AS
AGRADAVEL E PARA EVA —_— PROGRAMADOR DESENVOLVIMENTO PROGRAMADOR
PROGRAMA
PRODUTIVAMENTE EVA PROGRAMAS CONFIGURAGOES
VIAVEL
PRENDER O EVA NO
PONTOSDE | BONENO MOMENTO TR OE/ARRED: FICHA DE
SUPORTE PARA EVA |QUE ELE FOR INSERIDO = DESENVOLVIMENTO
NO BONE
DADOS EM
] CONFORMIDADE COM|
PREENCHER FICHA INFORMAGOES - TODOSOS [ SEQUENCIA DE CORES DO 2 AJUSTARAS
W DEPRODUCKD o v”mmwn_%% DE COEREN S FICHA DE PRODUGAO PROGRAMADOR PROGRAMAS | PROGRAMA DE BORDADO| FICHA DE PRODUCAO CONFIGURAGOES PROGRAMADOR
FINALIZADO
SALVARO ORGANIZAGAO DA
— SEQUENCIA DO
PROGRAMAE | PASTA DE ARQUIVOS REFERENCIA DO TODOS 0S REFERENCIA DO
7 ARG | o0 PROCRANAEBA vwomwmﬂm NAS PRAERAA PROGRAMADOR PHOCHENIAS OROGRAMA PASTAS DE ARQUIVOS REORGANIZAR PROGRAMADOR
’ PLOTTER PASTA DE PLOTTERS

Tabela 2- PTP programagéo.
Fonte: Autoria prépria, 2013.
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4.8.3 Proposta de PTP na amostra.

l

Organizagao e
configuragado da maquina

Bastidor

Bastidor/

Estender a mesma e
Entretela

prender com presilhas

Encaixar a base que sera
usada

Transferéncia do
programa para a maquina

|

Configuragéo do
programa na
maquina(sequéncia de
cores, origem, paradas)

l

Inicio do bordado

Etapas existentes
- mm Etapas propostas

Figura 42- Fluxograma ajustado de amostra.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Diagrama de causa e efeito Amostra

Insumos Procedimentos Informacao

Transferéncia do

Eva programa Ficha técnica
Linhas Configuragao do
Entretela Programa

Encaixe do Produto

Energia Elétrica

Amostras
Bordado
Computadorizado

Motivacao Bastidores
Maquina de Bordado
Ar-Condicionado
Compressor de Ar
Cartdo de memodria

Soprador Térmico

Temperatura

Condigdes Fisicas

Concentragéo Limpeza

Treinamento lluminacao

Pessoal Condicées Equipamentos

Ambientais

Figura 43- Diagrama de causa e efeito programacao.

Fonte: Autoria prépria, 2013.
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PADRAO TECNICO DE PROCESSO - PTP- AMOSTRA

PROCESSO QUALIDADE ASSEGURADA NIVEL DE CONTROLE METODO DE VERIFICACAO AGAO CORRETIVA
WHO WHEN WHERE How
FLUXOGRAMA NOME DA OPERAGAO CCARACTERISTICA DA QUALIDADE VALOR ASSEGURADO PARAMETRO DE CONTROLE VALOR PADRAO PESSOA RESPONSAVEL MEDICAO INSTRUMENTO DE MEDIDA REGISTRO QUE FAZER AQUEMPROCURAR
INTERPRETAGCAO DA
CONFORMIDADE FICHA DE
FICHA DE FIDELIZAGAO AO % i TODOS 05 FICHA DE CONFIRMAR DESIGNER OU
COMA EXIGENCIA |  FIDELIZAGAO FIDELIZAGAO OPERADOR DESENVOLVIMENTO E
DESENVOLVIMENT DESENVOLVIMENTO DAFI oﬂ A A UZAG E prOGRAMAS | PE¥ PO DESENVOLVIMENTO INFORMACOES | PROGRAMADOR
o]
LAYOUT COM BASTIDOR ux“_ﬁ%\,%m; FADRAD FADRRD
ROADAS ESTABELECIDO ESTABELECIDO
ORGANIZACAO E
= TODOS 05 PADRAO EXPERIENCIA DO AJUSTAR MELHOR
1 OPERADOR
FONECERALAC DA PROGRAMAS ESTABELECIDO OPERADOR 05 LAYOUTS ORERADOR
MAQUINA
LAYOUT COMENTRETELA |  FACILIDADE DE PADRAO PADRAO
ENCAIXE ESTABELECIDO ESTABELECIDO
; CONFIGURAGAO
TRANSFERENCIA E
NFORME FICH
CONFIGURACAO DO | GRAVACAO DO PROGRAMA | TRANsFERENCIA | CONFO s IeHA — T000s 05 ommzo_m”n_mmmzqo " PADRAO AJUSTARAS GREEGR
PROGRAMA PARAA [ NA MEMORIA DA MAQUINA REALIZADA PROGRAMAS PIATTER ESTABELECIDO CONFIGURAGOES
MAQUINA DESENVOLVIMENT
o]
4 CRONOMETRAGEM "
PLANEJAMENTO DO CALCULO DE CUSTO VARIAVEL A CADA TODOS 0S5 FICHA DE REFAZER A
CRONOANALISE
PROCESSO EMETAS DOINIGOADEIY PROGRAMA OPERADOR | oe0GRAMAS CHONOMETRA DESENVOLVIMENTO | CRONOMETRIA OFERADOR
DO BORDADO
PREENCHIMENTO | AJUSTE DE DEFEITOS NOS |MINIMO DE FALHAS VARIAVEL A CADA TODOS 0S5 . FALHAS NO
DO DCPB PROGRAMAS POSSIVEIS VISUAL PROGRAMA OPERADOR | peoGRAMAS | VIODELOPADRAO BERS PROGRAMA PROGRAMADOR

Tabela 3- PTP amostra.

Fonte: Autoria propria, 2013.



4.8.4 Proposta de PTP na producao.

Estender a mesma e
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Transferéncia do programa
para a maquina
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l
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Figura 44- Fluxograma ajustado producéo.
Fonte: Autoria propria, 2013.
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Diagrama de causa e efeito Producéo

Insumos

Procedimentos

Eva Cronoanalise

programa
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Enfratela de Produgéo

Transferéncia do

Configuragao do
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Energia Elétrica Maquina Pontuaca _
Encaixe do Produto Producéo
Bordado
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Condi¢cao Emocional
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Figura 45- Diagrama de causa e efeito producdo.

Fonte: Autoria propria, 2013.
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PADRAO TECNICO DE PROCESSO - PTP- PRODUGCAO

PROCESSO QUALIDADE ASSEGURADA NIVEL DE CONTROLE METODO DE VERIFICACRO AGAO CORRETIVA
WHO WHEN WHERE How
FLUXOGRAMA NOME DA vaﬂbg CARACTERISTICA DA QUALIDADE VALOR ASSEGURADO PARAMETRO DE CONTROLE VALOR PADRAO PESSOA zmmvc_‘m}<m_. —Sm—u_ﬂg INSTRUMENTO DE MEDIDA REGISTRO QUE FAZER AQUEM PROCURAR
INTERPRETAGAO DA
FICHA DE FIDELIZAGAO AO CONFORMIDADE FICHAS DE
TODOS 0S DESENVOLVIMENTO, DE FICHA DE CONFIRMAR DESIGNER OU
DESENVOLVIMENT | DESENVOLVIMENTOEA | COMA EXIGENCIA FIDELIZAGAO FIDEUZAGAO OPERADOR PROGRAMAS: | PROBUCADERIOTIER |  DESEVOLAMENTD INFORMACOES | PROGRAMADOR
OE DA FICHA DE AMOSTRA DAS FICHAS DO PROGRAMA
PRODUGAO
PRATICIDADE NA pADHAG
LAYOUT COM BASTIDOR TROCA DE PADRAO ESTABELECIDO Eeancitoins
RODADAS
ORGANIZAGAO E
i TODOS 0S PADRAO EXPERIENCIA DO AJUSTAR MELHOR
NFI D OPERADOR PERAD!
CONHIGURACAQ DA PROGRAMAS ESTABELECIDO OPERADOR OS LAYOUTS OPERADOR
MAQUINA
FACILIDADE DE " PADRAO
LAYOUT COM ENTRETELA A PADRAO ESTABELECIDO | oo oo
TRANSFERENCIA E
” a CONFIGURAGAO FICHA DE 5
CONFIGURAGAO DO | GRAVAGAO DO PROGRAMA | TRANSFERENCIA TODOS 0S PADRAO AJUSTARAS
b - NFORME FICHA DE OPERADOR DESENVOLVIMENTO E 2 PERADOR
PROGRAMA PARAA |NA MEMORIA DA MAQUINA|  REALIZADA SONFO PROGRAMAS SLOTTER ESTABELECIDO CONFIGURAGOES 9 9
MAQUINA DESENVOLVIMENTO
PREPARAGAO DE PLANEJAMENTO DO QUANTIDADE DE PEGAS( | VARIAVELA CADA TODOS 0S FICHA DE MANTER ExoA
Tiheas e PRODUTIVIDADE | " 't PRODUCAO) st AUXILIAR RO GRS PRODUCAO FICHA DE PRODUGAO |OPERAGAO SEMPRE AUXILIAR
ADIANTADA
CONFORMIDADE COM AS
Al
ORGANZACROE FICHA DE PRODUGAO E QUALIDADEDOS | -ricpmpe PRODUGAO | ENCAIXE EXATO OPERADOR TODOSOS | cyas DEENCAIXE | GUIASDEENCAIXE |AJUSTARO ENCAIXE|  OPERADOR
ENCAIXEDASPECAS| = 0 IVIMENTO BONES PROGRAMAS

Tabela 4- PTP producéo.

. , 2013.

Opria

: Autoria pr

Fonte



4.8.5 Proposta de PTP no acabamento.
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Figura 46- Fluxograma ajustado acabamento.
Fonte: Autoria prépria, 2013.
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Diagrama de causa e efeito Amostra

Insumos Procedimentos Informacao
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Entretela Programa
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Figura 47- Diagrama de causa e efeito.
Fonte: Autoria prépria, 2013.
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PADRAO TECNICO DE PROCESSO - PTP- ACABAMENTO

METODO DE VERIFICAGAQ

PROCESSO QUALIDADE ASSEGURADA NIVEL DE CONTROLE AGAO CORRETIVA
WHO WHEN WHERE HOW
CARACTERISTICA DA INSTRUMENTO DE
FLUXOGRAMA NOME DA OPERAGAO 'VALOR ASSEGURADO PARAMETRO DE CONTROLE VALOR PADRAO PESSOA RESPONSAVEL MEDICAO REGISTRO QUE FAZER AQUEM PROCURAR
QUALIDADE MEDIDA
RETIRADA DO EVA E DAS CONFORMIDADE BORDADO SEM TODOS 0S FICHA DE GERENTE DO SETOR
AUXIUAR VISUAL AMOSTRA
LINHAS SOBRESSALENTES VISUALIDEAL COM A AMOSTRA AMOSTRA RESIDUOS BORDADOS vﬂOUCﬁNO E E OPERADOR
AMOSTRA
CONFORMIDADE LINHAS EEVA COM TODOS 0S
AUXIUAR VISUAL AMOSTRA
PASSAGEM DE SOPRADOR VISUAL IDEAL COMA AMOSTRA AMOSTRA ACABAMENTO BORDADOS AMOSTRA OPERADOR
CONFORMIDADE FICHA DE
coutencos | commocoss| SIS | ponoe | o | | o | o | o | omrioc[caamorseon
o ¢ _uxODC@mO G G AMOSTRA
ORGANIZAGAO DAS PECAS FACIL MANUSEIO
AGRUPAMENTO TODOS 0S FICHA DE FICHA DE FICHA DE
PARA ZNMNMQES DO DAS CORES __N\_OOmZm“.MMm”M CORES DAS PECAS AUXILAR BORDADOS PRODUCAO PRODUCAO PRODUCAO AUXILIAR

Tabela 5- PTP acabamento.

Fonte: Autoria propria, 2013.
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5 CONCLUSAO

Conforme os objetivos propostos verificou-se que foi possivel o alcance dos
mesmos conforme segue.

Apresentar o historico da empresa: pode-se alcancar este objetivo através
de entrevista com funcionarios da empresa, em que constatou as diversas etapas
que a empresa enfrentou, sendo de grande importancia para a elaboracdo deste
trabalho.

Descrever os processos do setor de bordado computadorizado para o boné
de aba reta, tais como, equipamentos, matérias-primas e insumos: através do roteiro
de entrevista (Apéndice A), obtiveram-se informac¢8es importantes que contribuiram
para o diagnéstico de PTP bem como sua elaboracdo e as melhorias propostas.

Diagnosticar a ocorréncia ou ndo de padrbes técnicos nas etapas do
processo de bordado de boné da aba reta: objetivo alcancado através do Apéndice
B, que foi fundamental para o conhecimento dos pontos criticos do setor e, assim, 0
esclarecimento das melhorias que o0 mesmo precisava.

Propor melhorias na padronizacdo nas etapas do processo de bordado de
boné da aba reta: melhorias essas alcancadas através de fichas POP, formularios e

fichas de processo, contribuindo para obtencéo do objetivo principal deste trabalho.

Concluindo os objetivos especificos alcancou-se o objetivo principal,

englobando os mesmos.

O estabelecimento de padrbes técnicos de processo do GRD, para os
processos de bordado computadorizado no modelo de boné de aba reta: o alcance
do objetivo principal foi de grande importancia para o setor de bordado
computadorizado, jA& que o PTP contribuiu para a organizacdo de informacdes,
instrucdes e procedimentos necessarios para o bom funcionamento do setor. Assim
obteve-se maior qualidade nos processos produtivos do setor, bem como a sinergia

dos mesmos.

Conclui-se que € valido o conhecimento dos processos e necessidades de
qualquer setor de uma empresa, ja que possibilita a implantacdo de programas de
qualidade que visam a melhoria da qualidade do produto final gerado pela empresa

e, assim, satisfazer melhor o consumidor final.
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6 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Assim como a proposta do PTP no setor de bordado computadorizado foi
importante, seria de grande valia a proposta nos demais setores da empresa, corte,
acabamento, compras, vendas, financeiro e montagem dos bonés.

Outra sugestao consiste no aprofundamento do estudo das operacdes dos
processos do setor de bordado, ja que o trabalho limitou-se somente a padronizacao

dos processos.
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APENDICE A

ROTEIRO PARA COLETA DE INFORMACOES

1.Verificar e descrever os equipamentos e dispositivos utilizados no

bordado computadorizada do boné aba reta.

2.Verificar e descrever o0s tipos de matérias-primas e insumos

necessarios para o bordado computadorizado no boné aba reta.
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APENDICE B

Esse apéndice serve como roteiro para o diagnostico do padréo técnico de
processo do setor de bordado computadorizado.

Visa esclarecer alguns pontos gerais do setor, bem como o PTP de cada
processo que faz parte do setor de bordado da empresa.

ASPECTOS GERAIS DO SETOR

1. Como ocorre a producdo do boné de aba reta na empresa? Descreva
utilizando um fluxograma.

2. Qual a funcdo de cada setor descrito para a empresa.

3. Quais os processos produtivos do setor de bordado? Descreva
utilizando um fluxograma.

4. Qual é a importancia de cada processo para o setor bordado
computadorizado?

5. Quantos profissionais tem o setor de bordado computadorizado? Qual
é a importancia de suas fungbes?

6. Qual é o sistema de horérios de trabalho do setor para cada processo?
Como os profissionais séao divididos nos processos?

DIAGNOSTICO DO PTP NOS PROCESSOS

Para uma melhor organizacéo do roteiro de entrevista esta parte foi dividida
nos processos do setor (desenvolvimento, programacdo, amostra, producéo,

acabamento).

Foi realizado através do uso das ferramentas utilizadas no GRD (PDCA,
fluxograma, POP, diagrama causa e efeito, plano de acéo, 5S, fichas técnicas e
documentos de processo). E assim elaborado da seguinte maneira, porém a cada
processo pode ocorrer uma adaptacao:

1. Como ocorrem as operagdes no processo? Utilizar um fluxograma para

sequenciar as operacoes.
2. Qual a funcéo do processo?



©oNOOOA®

Quem é (sdo) o(s) responsavel (veis) pelo processo?
Onde ocorre 0 processo?

Em que (quando) momento ocorre 0 processo?

Qual a importancia desse processo?

Como é conduzido esse processo?

O que caracteriza qualidade no processo?

. Quais valores devem ser levados em consideracéo?

10 Esses valores sao alcancados?

11.H& o uso de Procedimentos Operacionais Padrao- POP?
12.Se nao, qual a consequéncia?

13.Ha fichas técnicas no processo e documentos de processo?

PROCESSO DE DESENVOLVIMENTO

NoOh~wDdDR

8.
9.

Qual a funcao do processo?

Quem é (sdo) o(s) responsavel (veis) pelo processo?

Onde ocorre 0 processo?

Em que (quando) momento ocorre 0 processo?

Qual a importancia desse processo?

Como é conduzido esse processo?

Como ocorrem as operacdes no processo? Utilizar um fluxograma para
sequenciar as operacoes.

O que caracteriza qualidade no processo?

Quais as operacgdes devem ser levadas em consideragao?

10.Esses valores sao alcancados?

11.Ha o uso de Procedimentos Operacionais Padrdo- POP?
12.Se nao, qual a consequéncia?

13.Ha fichas técnicas no processo e documentos de processo?

PROCESSO DE PROGRAMACAO

ouahkwnE

Qual a funcao do processo?

Quem é (sao) o(s) responsavel (veis) pelo processo?
Onde ocorre 0 processo?

Em que (quando) momento ocorre 0 processo?

Qual a importancia desse processo?

Como é conduzido esse processo?
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7. Como ocorrem as operagdes no processo? Utilizar um fluxograma para
sequenciar as operacoes.

8. O que caracteriza qualidade no processo?

9. Quais as operacoes devem ser levadas em consideragcéo?

10.Esses valores sao alcancados?

11.Ha o uso de Procedimentos Operacionais Padrao- POP?

12.Se nao, qual a consequéncia?

13.Ha fichas técnicas no processo e documentos de processo?

PROCESSO DE AMOSTRA

Qual a funcéo do processo?

Qual a importancia desse processo?

Quem é (sdo) o(s) responsavel (veis) pelo processo?

Onde ocorre o0 processo?

Em que (quando) momento ocorre 0 processo?

Como é conduzido esse processo?

Como ocorrem as operacdes no processo? Utilizar um fluxograma para
sequenciar as operacgoes.

8. O que caracteriza qualidade no processo?

9. Quais as operacdes devem ser levadas em consideracéo?

10.Esses valores sao alcancados?

11.Ha& o uso de Procedimentos Operacionais Padrao- POP?

12.Se nao, qual a consequéncia?

13.Ha fichas técnicas no processo e documentos de processo?

14.0 que deve ser feito apos a execucao da amostra?

15.Ha métodos para o controle de defeitos na execucéo do bordado?
16.0corre a cronometria durante a execucéo do bordado, para o auxilio no
gerenciamento do processo de producao?

NoOoA~ODDE

PROCESSO DE PRODUCAO

Qual a importancia desse processo?

Qual a funcéo do processo?

Quem é (sao) o(s) responsavel (veis) pelo processo?
Qual a complexidade do processo?

Em que (quando) momento ocorre 0 processo?
Como é conduzido esse processo?

o g hkwnNE



7. Como ocorrem as operagdes no processo? Utilizar um fluxograma para
sequenciar as operacoes.

8. O que caracteriza qualidade no processo?

9. Quais as operacoes devem ser levadas em consideragcéo?

10.Esses valores sao alcancados?

11.Ha o uso de Procedimentos Operacionais Padréo- POP?

12.Se nao, qual a consequéncia?

13.Ha fichas técnicas no processo e documentos de processo?

PROCESSO DE ACABAMENTO

Quem é (sao) o(s) responsavel (veis) pelo processo?

Qual a funcao do processo?

Onde ocorre 0 processo?

Em que (quando) momento ocorre 0 processo?

Qual a importancia desse processo?

Héa o uso de Procedimentos Operacionais Padrdo- POP?

Ha fichas de produc¢éo no processo e documentos de processo?

Se néo, qual a consequéncia?

Como é conduzido esse processo?

10 Como ocorrem as operagdes no processo? Utilizar um fluxograma para
sequenciar as operacgoes.

11.0 que caracteriza qualidade no processo?

12.Quais as operacdes devem ser levadas em consideracao?

13.Esses valores sao alcancados?
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