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SUMARIO

& Téxtl do Marco tem a sua vantagem competitiva na qualidade dos produtos que oferece,
ho entanto, para que ndo seja ultrapassada pelos concomentes Europeus precisa de
melhorar bastante a sua capacidade de resposta, melhorando os prazos de entrega.

Meste trabalho um dos principais objectivos foi, exactamente, tentar arranjar solugdes para
melhorar o sistema produtivo e o controlo de qualidade, mais precisamente no que respeita o
Sector de Corte, de forma a que o fluxo possa seguir de forma mais organizada e
cohsistente.

A organizagdo do processo produtivo, no Sector de Corte incidiu sobre os seguintes
aspectos:

impulso para o planeamento da produgao;

o implementagdo de um método organizado para a circulag@o da informagao;

¢ andlise de um possivel investimento que permite aumentar a capacidade de corte
do sector;

e aquisicdo de um aparelho para efectuar o controlo da cor dos matenais.

MNo que respeita a fabrica em geral e os restantes sectores

e calculo de indicadores importantes para controlo de custos de produgao;
¢ analise dos principais problemas do Sector de Acabamento.
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I-INTRODUGAO

Iniciel o mew estadgio na empresa -Téxtil do Marco, 5.A., a 6 de Margo de
1997. Esta empresa fica situada no Marco de Canaveses, mais
precisamente na Zona Industrial do Marco - Tuias. 0 estagio teve a
durac3o de seis meses [de Margo a Agosto de 1997).

Este estagio teve incidéncia sobre o sector produtivo, mais precisamente
na arganizagdo e planeamento da produgao do Sector de Carte. Teve
como objectivo central, a criagdo de novas metodologias para
aorganizagaoc da produ;éo, com respectivo aumento da produtividade.

0 relatario encontra-se dividido em trés partes principais, para além da
Introdugao e dos Anexos. A parte 11, faz a apresentagdo da empresa e dos
seus principais problemas de produgdo cujo estudo foi o objectivo deste
estdgio; a parte III faz a descrigdo da metodologia & do trabalho

efectuado; por dltimo a parte IY faz a apresentagdo dos resultados
obtidos.

0 meu trabalho neste estdgio, ndo se centrou num projecto especifico,
como € mais usual, mas sim em varios trabalhados, todos virados para o
mesmo objectivo.

Mo entanto, o que eu penso ter sido bastante importante, e & também um
dos objectivo para a realizagdo destes estidgios curriculares, for a
oportunidade de ter contacto com o mundo real do trabalho, dentro de
uma fabrica e poder fazer a ligagdo entre a teoria e pratica, de muitos

dos assuntos tratados ao longo do curso.

Foi muito importante ter tido uma visd3o sobre o mundo real do trabalho,
apegceber-me que existem aspectos posttivos e negativos e saber dar o
devido valor a cada um deles.

Mo que respeita a Téxtil do Marco, S.A., tive a oportunidade de conhecer

todos os sectores, as pessoas intervenientes e o respectivo
funcionamento.

Daniela Larvalho 1
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I - APRESENTAGAO DA EMPRESA E DOS SEUS PRINCIPAIS
PROBLEMAS DE PRODUCAO

1. Apresentagdo da empresa

& Textil do Marco & produtora de roupa de crianga desde os 0 até aos 12
anos. Esta empreza tem o nome de marca -Temasa.

A principal matéria-prima utilizada no fabrico destes artigos & a malha de
Algoddo Tecida, nas wvariantes: jersey Interlock, Felpa Italiana e Felpa
Laminado.

Os artigos de vestuario mais produzidos pela ermpresa s3o: “babygrows’,
pijamas, jogaging’’, fatos e conjuntos de duas pegas.

2. Evolugao historica

Quando a empresa iniciou a sua actividade, em 13985, defininiu-se como
produtora de artigos de wvestuario para crianga. A empresa pretendia
produzir artigos confeccionados em tecido de malha bem como artigos de
vestuario tricotados.

Fosteriormente, em 1389, a SPRED - entdo accionista malaritario da T.M.
- decide constituir a IMAFl como unidade particularmente vocacionada
para a tricotagem industrial tendo a Téxtil do Marco cedido os teares que
possuia.

Nesta altura a empresa adopta o nome de marca - Temasa - e passa a
dedicar-se somente & confecgdo de tecidos de malha - situagao que
ainda, hoje, se mantém.

Em resultado da sua actividade comercial, a Testil do Marco, constatou
que o mercado de roupas para bébé era o nicho de mercado” que
possuia melhores condigdes de sucesso desde gue a empresa
correspondesse ao nivel de exigéncia de qualidade / conformidade.

Entre 1989 e 1991, a empresa vive na dependéncia comercial de um
agente que lhe adjudica entre 80 a 90 % do seu volume de negdcios.

E afase de “"Producdo Subcontratada monitorada por agente™”.

& empresa estava totalmente dependente de um agente, pelo que inicia
uma estratégia que visava:
a) Diminuir a dependéncia da empreza - que condiciohava as suas
decisdes;
b) Atenuar o risco da dupla relagdo Cliente / Agente e Agente /
Fabricante; ’

Danicla Carvalho 2
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c] Melhorar a competitividade do prego - através da redugdo das
comissdes pagas aos agentes;

d} Procurar Clientes menos sensiveis ao factor prego [0z mais
sensiveis comegavam entdo a contratar produgdes nos paises do
Leste Europeul].

4 estratégia comercial iniciada em 1992 baseou-se no estabelecimento de
relagdies directas e estadveis com um conjunto de clientes interessados em
pagar um preco superior desde que lhe fosse oferecido : garantia de
qualidade, fiabilidade do prazo de entrega e capacidade de repeticdo de
encamendas.

Mo entanto:

- Os clientes “price first” [a estavam noutros mercados, ..

- Os clientes “price for service”” estavam incrédulos gquanto a
capacidade da empresa em prestar um servigo de qualidade. ..

Dai que o volume de negdcios da empresa em 1992 e 1333 tenha
praticamente estagnado.

Contudo o facto de os resultados obtidos em 1993 terem sido mais
positivos, indiciaram que a estratégia adoptada era a correcta.

Em Margo de 1992, a SPRED. SCR cede a sua posigdo de accionista
maioritano ao Grupo EFANOR.

Possuindo este grupo uma equipa de estilistas huma das suas empresas, a
Té:-_:lt'il do Marco comecou a beneficiar de algumas sinergias no campao do
estilizmo.

& empresa organizara o seu departamento comercial, orientando-o para o
cliente - modelo “customer assistant” - para o que contratou duas
assistentes comerciais atribuindo a cada uma delas uma carteira de
clientes & um objectivo de acordo com a segmentagdo de clientes
estabelecida e periodicamente revista.

A aposta forte da empresa torna-se a “matca privada’’, que consiste no
desenvolvimento de colecgdes integralmente concebidas e executadas
pela empresa e que o cliente “adopta’™ com a sua marca.

Neste negdcio, o cliente confia n&o sd na competéncia industrial da
empresa como também depende da sua capacidade de inovar.

Este tipo de cliente estd interessado em produtos de qualidade sem ter
que suportar os elevados custos de estrutura associados & concepgdo /
desenvolvimento / controlo de qualidade.

A vantagem para a empresa consiste em:

- praticar pregcos de um nivel superior;

- rentabilizar os custos de concepgdo [o mesmo produto é rentabilizado em
exclusivo para mais do que um mercado).

A partir de 1993, a empresa inicia a distribuigdo de 2 marcas proprias:

-amarca “TARTOUF™, com colecgBes particularmente dirigidas a recem-
hascido com um produto tipo Gift; ‘

Daniela £arvalho 3
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- a marca "KIDS OF THE WORLD'" com colecgBes dirigidas a bébe e
crianga com um produto “"moda’ em gue sdo incorporados tecidos
importados.

Estas marcas sdo dirigidas ao mercado retalhista em Portugal e, a titulo
experimental, em Espanha e Bélgica.

Paralelamente, em 1393 a empresa reforgou a presenga da marca TEMASA
nas grandes superficies junto de um grande cliente nacianal.

Em 1995 fai efectuado um importante investimento de modernizagio da
empresa que permitiu a optimizag3o de fungdes nas sequintes areas:

- concepcdo de coleccdes - Sistema informatico de apoio & fungao

estilismo:

- orgamentagdo - CAD;

- producio de filmes e amostras de bordados;

- energla - bateria de condensadores para eliminag3o de BC;

- informatizagdo da Gestdo Industrial.

Em 1996, a empresa consegiu um subsidio para a realizagdo de wvarios
investimentos para a melhoria e aumento da capacidade em wvarios
sectores:

- Recepcdo de materiais
-Bascula .
-Porta-Paletes eléctrnco

- Corte
- CAM
- Carro de estendimento
- Mesa de estendimento
- Mesa de agulhas

- Aperfeicoamento
- Maquina de baordar

- Confecgdo
- Maquinas de costura

- Acabamento
- Maquinas de molas
- Ferros de engomar com suspensao

-Condigdes gerais de funcionamento
- Transportadar
- Sistema de aspiragdo de poeiras
- Climatizac3o do pavilhdo de acabamento

Apesar de coexistirem ainda véarios tipos de negdcio, fruto da sua histdna,
a empresa aposta fortemente no estabelecimento de relagbes de
cooperagdo no desenvolvimento de produtos com os seus clientes, com o
objectivo de og fidelizar ‘

Daniela €arvalho 4
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A vantagem competitiva da empresa deverad
deslocar-se da gama de baixo custo de
execucdo para a prestacdo de servicos de
qualidade, desde a concepcao a entrega do
produto.

3. Situagdo actual da empresa

& Téxtil do Marco, S.A. & uma empresa que se encontra em pleno
crescimento, como se pode ver ho quadro que se segue.

No daltimo ano, o crescimento das vendas aproximou-se dos 30%.

A previs3o das vendas para este ano & de 1 300 000 contos. o gque
representa um aumento de quase 20%.

& previs3o das vendas para o ano 2000 é de 2 000 000 contos.

1992 1993 1994 1995 1996
Investimentos 20 837 3 241 30 275 62 271 84 507
Compras 191 835 217 091 283 185 369 120 498 146
Custos ¢/ Pessoal 113 363 118 760 153 110 166 340 212 987
Subcontratos nd nd nd nd 119 951
Vendas 467 693 479 786 568 436 771 418 1071 158
Resultados (1 895) 20 238 24 508 71 779 57 733

Mas, para que este crescimento tenha um bom suporte de apoio. ¢
necessario fazer melhorias a todos oz nivers, principalmente no que
respeita a organizac3o da produgdo.

3.1 Objectivo da Empresa

0 principal objectivo da empresa é duplicar a sua facturacgdo até
ao ano dois mil.

Neste momento a empresa encontra-se em restruturagdo, estando a ser
estudadas modificagdes ao nivel de:

-sistema de informacgdo interno;

-sequenciamento da produgdo;

Daniela Carvalho 5
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-layout;
-aproveitamento da capacidade interna (incluindo a m3o-de-
abral;

3.2 Tipo de clientes

& empresa tem clientes que se inserem em 3 Qrupos:
- Clientes especializados em roupa de bébé com cadeias proprias de
lojas; ‘

- Clientes com distribuigdo ao retalho e venda por catalogo:
- Grandes superficies;

3.3 Organigrama

Como ze pode ver no Anexo | a empresa apenas um possui um orgao de
Tgtafftn .

3.4 Fluxograma

0 fluxograma encontra-se dividido em duas fases:

B Concepgdo / Desenvolvimenta
B Producao

Esta divisdo deve-se ao facto de poder existir a fase de desenvaolvimento
do produto, sem que isso impligue a produg3o do mesmo, ou seja, o
cliente pode ndo gostar do produto proposto e ndo encomendar. Para que

se dé& seguimento & produc3o é necessario haver uma aprovagdo seguida
de uma encomenda. Yer anexo .

4. Vertente Produtiva

0 Fluxo de Produc8o pode ser analisado nas seguintes fases:

Daniela €arvalho 3]
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Fase Inicio Fases Fim Objectivo
Intermédi
as
PRE- Concepgao Realizagao B
NEGOCIAGCAO de de protétipos | NEGOCIAGAO
Colecgdes
NEGOCIACAO Apresentaga Colecgdes
o de com VENDA
colecgdes alteragdes e
acordo de
pregos.
PRE-PRODUGAO Comentarios Realizagao ~
do Cliente do Size-Set DEFINICGAO
e Amostras INTEGRAL
de DO
Conformidad PRODUTO
e.
PRODUCAO EM Recepgao Corte Expedigao da
SERIE de materiais Costura Encomenda LUCRO
Acabamen
to
Embalage
m
Daniela Larvalh 7
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4.1 Fase de Pré-Negociagao

0 fluxo de concepgdo e desenvolvimento de produtos & caracterizado por:

1. CONCEPCAO/
DESENVOLVIMENTO
SECTOR Descrigao
Assistente Comercial Definicdo de caracteristicas base de
colecgbes a propdr a cada Cliente
Estilistas Definicao dos temas de cada
colecgdo
Desenho de formas de pegas para
cada tema
Definigido de materiais
Defini¢do de cores
Desenhos de estampados
Desenhos de bordados
Selecgido de adornos e materias
subsidiarias
Desenvolvimento de Aprovagdo de "lab dip" {formuta de
protétipos tingimento de cor).
Abertura de quadros junto de
estamparias
Aquisi¢cdo de matérias subsidiarias
Criagdo da Ficha de Produto
Estudo de Bordados Abertura de filmes para bordar
Modelagem Execucdo do molde no tamanho do
protétipo
Teste de "fit in dummy" (vestir um
boneco-manequim)
Compras Indicagdo de pregos de agquisigao
de materiais
Aquisigdo de materiais para o
protdtipo
Riscado Estimativa de consumo de matéria
prima
Desenvolvimento de Corte de componentes do tamanho
prototipos do prototipo
Costura Interna Confecgao do protdtipo
Controlo de Qualidade e Estudo de tempos do prototipo
Estudo de Tempos
Assistente Comercial Apreciagao qualitativa da Colecgéo
Execugao e Analise da Ficha de
Custos do Produto
NEGOCIACAQO COM O CLIENTE

Daniela Lacvalho 8
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4.2 Fase de Negociacao

A fase de negociagao corfesponde a didlogos e encontros entre a
Azsistente Comercial com os Clientes.

A empresa tem uma reserva da capacidade produtiva para cada uma das
estacfes : Verdo e Inverno. Esta reserva tem o seguinte perfil:

B Entrega das encomendas |
JAN | FEV | MAR | ABR | MAI [JUN | JUL [AGO | SET |OUT |NOV | DEZ

JAN
FEV
MAR
ABR
MAI
JUN
JUL
AGO
SET
ouT
NOV
DEZ

Colecgdao de VERAO
Colecgdo de INVERNO

Exemplificando melhor:

Se um cliente desejar que lhe seja entregue uma encomenda da
estac3o de Inverno durante o més de Junho, deverad efectuar a rezpectivo
reserva pelo menoz no meés de Margo.

4.3 Fase de Pré-produgao

.-“-‘-.l_fase de Pré-produgdo ocorre apds o acordo de prego com o
cliente.

Em fungdo da gama de tamanhos negociada, é normal o Cliente solicitar -
quando coloca a encomenda - @ execugdo de um  size-set sabretudo se
desconhece a tabela de medidas que a empresa utiliza para esse modelo.

l’élesta fase s30 também executadas eventuais alterag8es sugeridas pelo
lente.

Daniela Carvalho °
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2. PRE-PRODUCAO |

Assistente Comercial Comunica gama de tamanhos negociada
Modelagem Escala moldes de base no CAD

Desenvolvimento de Corta os componentes escalados do prototipo
prototipos

Costura interna Confecgiona os "size-set"

Mcdelagem Testa os Moides

Assistente Comercial Apreciaqéo~qualitativa do "size-set"

APROVACAO DO CLIENTE

4.4 Fase de produgao (produgdo em série)

A fase de producdo envalve quatro estdgios:

12 Carte

2% Aperfeigoamento
32 Costura

4?2 Acabamento.

Estes estagios est3o descritos nos quadros seguintes:

Daniela Larvalho 10
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3. PRODUCAO EM SERIE _|

CORTE
INPUT : Matérias-primas
Semi-Acabado :
QUTPUT COMPONENTES CORTADOS
OPERACAOQO Descrigédo

Recepgao de
Materiais

Riscado

Estendimento

Corte

Controlo e
Enlotagem

matérias primas
Conferéncia de Guia de
Remessa

Pesagem das matérias
primas

Verificagdo da gramagem da
malha

Teste de solidez de cor e
encolhimento por lavagem
matérias subsidiarias
Conferéncia de Guia de
Remessa

Encaixe dos componentes
para todos os tamanhos do
modelo num Plano de Corte.

Disposigdo da malha em
camadas sobrepostas
("colchao")

Corte de Blocos do
"colchao"
Corte de precisao

Revista de defeitos em
componentes.

Etiquetagem para garantia
de “color grade”.

Agrupar componentes do
mesmo tamanho {"amarrar”)

Baniela Carvalho
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Componentes

Bordar /
Estampar
Recepgao e
C.Qualidade
Componentes

3. PRODUCAO EM SERIE |
APERFEICOAMENTO
INPUT : COMPONENTE CORTADO
COMPONENTE CORTADO
oOUTPUT BORDADO QU ESTAMPADO
OPERACAO Descrigao
Bordar Realizagdc dos bordados
com recurso as maguinas
existentes
Envio de Elaboragcioc de Guia de

Transporte

Conferéncia G.R. do
Fornecedor.
C.Qualidade dos

componentes recebidos.

COSTURA
INPUT : COMPONENTES
CORTADOS
Semi-Acabado :
OoUTPUT PECAS COSTURADAS
OPERACAO Descrigao
Costura Montagem da pega com
recurso as maquinas
adequadas a cada
Remate operagao

Remate de Linhas

A empresa também subcontrata no exterior a operagdo de costura e a

operagdo de bordar.

A subcontratag8o de costura representa actualmente cerca 70% da carga

total de costura.

Baniela €arvalho
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Relatorio de Estagio

PRODUCAO EM SERIE

1

ACABAMENTO
INPUT : Semi-Acabado :
PECAS
COSTURADAS
oQUTPUT PRODUTQ ACABADO
OPERACAO Descrigao
Controlo de Revista de pecgas para
Qualidade detec¢do de defeituosos
Marcagio de pontos de
Aplicagido de aplicagao.
Molas Aplicagao de Molas
- em maquinas automaticas
- em magquinas manuais
Apertar molas {p.ex.. fechar
um "babygrow")
e/ ou
Aplicagao de Casear.

Botbes Marcagioc de pontos de

aplicagao.

Aplicag3dao de botbes !

- em maquinas automaticas
Apertar botdes.

Engomar Engomar / vaporizar a pega
para melhoria de
apresentacgao

Embalagem Aplicagio de etiqueta de
marca em cartdo
Dobrar a pega ou penduréa-la
em cabide.
Introdugao da pega em saco
de plastico

Expedigao Introducdo de embalagens
individuais em cartdes
Rotulagem de cartdes
Controlo de lista de
Embalagem

5. Gestdo e niveis de stocks
A empresa pode ser enquadrada no grupo das ‘inddstrias de

manufactura".

Daniela £arvalho
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0 processo produtivo - & tambem o de compra - & desencadeado apds a
obtencdo da encomenda.

A empresa posgui um stock “estratégico” de malha em cri que permita a
prontid3o de resposta adequada.

0 aperfeigoamento da malha - tingimento e acabamento - sd & requisitado
(ao exterior] apds a obtengdo da encamenda.

Existe um sistema de informagao que mantem actualizada e disponivel
para todos os utilizadores informag3o relativa a:

COMERCIAL Base de Dados de Clientes. Agentes,
Transitarios e Moedas
Base de Dados de Produtos, Precos e
Quantidades
Gestdo de Encomendas
Analise de Vendas

INDUSTRIAL Fichas Técnicas de Produto - Materiais e Gamas
Operatorias
Gestio de Necessidades de Materiais e
Aprovisionamentos
Inventarios de Materiais e Gestdo de Stocks

Planeamento de Produgéo

Daniela £arvalho 14
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6. Qualidade

ASPECTO
QUALITATIVO

FASE DE
PRODUGAO

ACCAO

FORMA DA PECA

PRE-PRODUCAQ

Modelagem

Teste de “"fit in dummy" (vestir

um boneco-manequim)

PRODUGAO

Verificagdo da gramagem da

PRE-COSTURA

MATERIAIS Recepgao de malha
Materiais Teste de solidez de <cor e
encolhimento por lavagem
Controlo e Enlotagem PRODUCGAOQ : Revista de defeitos em

componentes.

C.Qualidade

Componentes

PRE-COSTURA

Etiquetagem para garantia de
"color grade".
Recepgao e PRODUCAO : C.Qualidade dos componentes

recebidos.

Remate e Controlo de
Qualidade

PRODUGCAO :
POS-COSTURA

Revista de pegas para detecg@o

de defeituosos

7. Descrigao dos principais problemas

No que respeita a produtividade dos variossectores da empresa, existem

alguns problemas:

Sector de Cogte

- Falta de organizagdo da produgdo e da metodologia do trabalho:

- movimentag3o desorganizada dos lotes dentro e entre os pavilhdes:;
- tempos exagerados de paragem no estendimento e no corte;

- 0 armazém

efectuar o estendimento;
- n3o ha organizac3o no processo de circulagdo da informagdo para.

de e dentro do sector;

- N3o existe planeamento da produgao:

nem sempre coloca as maténas-primas a tempo para se

- & ope’radora do estendimento muitas vezes tem que se deslocar ao
armazém para ir buscar matérias-primas;
- o estendimento para por falta de planos de corte;
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- Tarefas que n3o trazem mais valia ao produto:

etiquetagem de pegas para garantir o “color grade™’;

- inspecgdo a 100% de todos os componentes;

- 03 modelos que possuem bordados s3o enlotados duas vezes:
- enlotamento de pecas para a costura interna;

De facto, o tempo e a mio-de-obra sdo recursos que se encontram mal
explorados, nomeadamente em operagoes gue nao acrescentam valor ao
produto.

Seria um grande avango para o aumento da produtividade, se a operag3o.
etiquetagem, pudesse ser eliminada, ou pelo menos reduzida ao maximo,
sem interferir com a qualidade do produto, uma vez gue este
procedimento s6 em m3o-de-obra necessita, em média, de duas pessoas
para etiguetar [no sector de corte] e de trés a quatro pessoas, para
remover as mesmas etiquetas (no sector de acabamento].

0 espectofotdmetro & um aparelho que, se devidamente utilizado podera
solucionar ou pelo menos amenizar este problema. Este estudo sera
abordado mais a frente.

A operagdo, revista dos componentes, |& cortados, dependendao do tipo
de modelo. torna-se também bastante dispendiosa no que respeita a
concentragdo de trabalho, podendo ter diariamente entre duas a trés
pessoas $O para inspeccionar e outras tantas para fazer a substituigio
dos defeitos. Se houvesse um controlo de qualidade mais apertado,
poderia aproveitar-se a m3o-de-obra despendida para outras fungdes que
sejam mais produtivas. Mais & frente, vai-se fazer um estudo, que terd

como objectivo principal eliminar a operagdo de revista.

4 fase que antecede a operagdo de corte encontra-se dispersa, e
bastante desorganizada. Este factor deve-se, essencialmente, ao facto de
nio haver um método eficaz para planear., com certeza, o fluxo e a
capacidade de producdo de uma determinada estagao.

Um dos principais problemas que dai advém, é a aceitagio de
encomendas e a determinag3o de prazos de entrega sem gue haja um
estudo, prévio, sobre a possibilidade de cumprimento do acordo. Uma dos
objectivos, deste trabalho,

para o Sector de Corte, & impulsionar a realizag8o de planeamento da
produgdo.

Sector de Costura

Este sector € 0 que apresenta menos problemas em termos organizativos,
o rendimento produtive encontra-se quase sempre perto dos 90%,
ultrapassando, por vezes os 100%, como se pode ver no Anexo [l

Este sector apenas comporta por volta de 30% da produgdo, uma vez que
o resto & subcontratado.

Sector de Acabamento
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- Falta de organizacdo da producdo e da metodologia do trabalho:

- desorganizagao no Lay-Out de produgdo;
- existe "em curso’’ apos todas as operagoes;

- Falta de planeamento da produg3o:

- 0§ processos em curso s3o muitas vezes interrampidos;
- por vezes ha falta de acessorios para efectuar o acabamento dos
modelos;

- Tarefas que ndo trazem valor acrescentado:

- retirar as etiquetas colocadas no sector de Corte;

Os niveis de produgdo actuais requerem uma restruturagdo  hos
sectores.

0 Sector produtiva que comanda o nivel da producdo da fabrica é o de
Corte, uma vez que & ele que faz a alimentagdo’™ para os restantes
sectores. No entanto, como foi possivel verificar, este sector apresenta
alguns problemas, necessitando de ser fortemente melhaorado, para que a
empresa possa manter o ritmo de crescimento e chegar aos objectivos
desejados.

De momento ndo existe controlo dos nivelis de produgdo em fung3o dos
custos, ho entanto existe essa necessidade.

Dois indicadores que seriam importantes calcular e comecar a utilizar na
pratica, € o custo do minuto total da empresa e o custo do minuto por
sectores. Este indice, se for calculado mensalmente durante todo o ano
serve, h3o 36 como termo de comparag3o de uns meses para og outros
como também de estag3o para estagdo, para que seja possivel tomar
decisdes baseadas em dados concrectos.

De momento, o Gnico sistema informatico que se encontra em rede, g 0
sistema de controlo e gest3o dos stocks e das compras - SPIC.

Os restantes terminais trabalham individualmente, no entanto, a empresa
tenciona adquirir mais terminais e fazer a ligag3o entre todos eles de
farma a unificar o sistema de informag3o interno.

Este investimento seria vantajoso para, o bom funcionamento de todos
os sectores.

Baniela £arvalho 17




Textil do Mareo, 8.8, Relatorio de estagio

i1l - Descrigio da metodologia e do trabalho efectuado

A - Sector de Corte

0 Sector de Corte. por ser aquele sobre o gual se vai debrugar a maior
parte do trabalho e para que seja mais facil a percepgdo sobre os
assuntos que irdo ser tratados, penso ser importante esta primeira
apresentacdo sobre o mesmo antes de fazer a descricdo do trabalha
propriamente dito.

1. Funcionamento do Sector

0 Sector de corte tem a fungdo de receber as matérias-primas e
transformé-las em componentes, com a forma adequada para serem
montados pelo Sector de Costura de acordo com as especiticagdes do
Cliente.

Para que este objectivo seja concretizado, este sector depende
directamente de outros sectores:

NSector de Modelagem, deve disponibilizar os moldes para a
producgao das pegas;

- Sector das Compras, deve assegurar a chegada das matérias-
primas na devida altura e em conforme com os requisitos;

Sector Comercial, deve dar as aprovacgdes para o inicio da
produgdo.
1.1 Operagoes
0 Sector de Corte é caracterizado por um conjunto de operagdes que
preparam os componentes para serem costurados:
12 Encaixe da marcada

0 encaixe de marcada consiste na disposic3o dos componentes de todos
os tamanhos do modelo num Plano de Corte.

Os componentes s3o introduzidos no computador pelo Sector de
Modelagem, depois de realizadas as amostras e do Cliente ter dado a
respectiva aprovacgao.

0 encaixe ¢ feito em computador através do programa CAD [desenho
assistido por computador].
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0 objectivo & maximizar o apraveitamento da ocupagdao dos componentes
no espago, de forma a que o gasto de malha seja o menor posgsivel O
encaixe pode ser feito automaticamente pelo computador, no entanto, os
melhores resultados obtém-se quando sdo feitos manualmente pela
operadora.

0 seguimento do processo de corte, apenas tem inicio segundo a
autarizagdo do Chefe de Produgdo.

2% Estendimento

0 estendimento consiste na disposic3o da malha em camadas sucessivas,
cujo numero e comprimento s3o determinados pelo encaixe da marcada.

Existem. actualmente, duas maquinas (carros] de estender, uma &
automatica e normalmente apenas necessita de uma pessoa para efectuar
a operagdo, a outra, mais antiga, necessita de duas pessoas para fazer o
estendimento.

Existem, também, duas mesas de estender, uma para cada um dos carros.
Normalmente a mesa mais antiga & utilizada para estender a malha de
rscas e a malha xadrez. Estes dois tipos de malha necessitam sempre de
duas pessoas para efectuar a operagdo e demoram muito maig tempo,
pois & necessario fazer o alinhamento das riscas e do xadrez de um lado
do plano relativamente ao outro. 0 corte dos panos é feito com tesoura
pelas duas estendedoras, e ndo com a ldmina do carro de estender.

0 desperdicio existente nesta operagd3oc € variavel, dependendo da
qualidade da malha. Os defeitos que provocam os desperdicios, nesta
fase. s30 normalmente defeitos com origem nos fornecedores.

3% Corte

A operagdo, corte, “em massa’’, & feita por computador através do CAM
(produgao assistida por computador].

U corte de malha com riscas ou xadrez é feita através de uma serra de
fita. & precis3o e qualidade de corte com da serra de fita é muito menar
do que com o CAM.

Par vezes, para o melhor aproveitamento da capacidade existente,
também se cortam planos de malha lisa na mesa antiga. no entanto, esses
planos s3o escolhidos de forma a que os componentes a cortar possuam
grandes dimensdes e linhas mais ou menos sobre o recto, para que seja
uma operag3o mais rapida e de melhor qualidade.

4% Etiquetagem
Esta operagdo consiste na colocag3do de etiquetas numeradas em cada um

dos panos de um lote de componentes, de forma a que todos os lotes do
mesmo plano possuam a mesma numerag3o0 em altura. Esta operag3o tem
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como objectivo fazer o “color grade”™, ou seja, fazer a distingdo de todos
os componentes pertencentes a mesma altura, de forma que na altura em
que s3o costurados, o sejam com componentes que possuam 0 mMesmo
namero.

Apesar de tudo. ainda aparecem problemas com diferengas de cor nos
componentes de pegas |4 costuradas, devido a erros da montagem dos
componentes na costura ou entdo devido a malha manchada.

Esta operacdo é muito demorada, principalmente, gquando os planos
possuem componentes muito pequenocs, como € o caso dos babygrwos. e
ndo acrescenta nenhum wvalor ao produto. O ideal sena arranjar um
métaodo eficiente que permitisse eliminar a etiquetagem.

52 Bevista

A qperacﬁo de revista é feita a 100%. Ou seja, todos os componentes,
apos terem sido etiquetados. s3o inspeccionados de forma a que nao
passe nenhum defeito de malha para os sectores que se lhe seguem.

Esta operagdo também é muito demorada, pois todos os componentes sdo
revistos um a um. Os componentes com defeito s3o0 dobrados e colocados
de forma visivel para serem substituidos de seguida.

Os principais defeitos encontrados s3o:

- Sujidades;

- Buracos;

- Falha de Ho;

- Falha de agulha;

Deficiéncia de acabamento no malheiro ou no tintureiro;
- Vincos;

Ourelas.

6 Substituic8o de defeituosos

Esta operagdo consiste em recolher os componentes detectados camo
defeituosos e substitui-los por outros exactamente iguais.

Uma das dificuldades desta operag8o & o facto de a malha utilizada para
substituir os componentes ter que ser exactamente igual & malha a ser
substituida. As trabalhadoras antes de cortarem o componente deverdo
comparar as malhas para se certificarem de que s$3o0 do mesmo rolo, ou
pelo menos que sdo iguais, no que respeita a cor.

A malha utilizada para a substituigc3o dos defeituosos, é aproveitada das
sobras durante a operag8o de estendimento. Quando esta malha ndo €
suficiente, as trabalhadoras deslocam-se ao armazém e pedem ao
responsavel malha da mesma partida. Por vezes n3o existe malha igual a
todos os rolos que foram estendidos, sendo necessério arriscar um pouco,
ou em casos muito extremos, tornar a cortar alguns componentes do plano,
para garantir a uniformidade da cor. :
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7% Enlotamento

Esta operagdo consiste em reunir todos os componentes que formam as
pecas, em lotes. Os lotes s30 de ndmero varidvel dependendo do volume
que ocuparem. Normalmente sdo formados lotes de 25 componentes.

Os lotes s30 amarrados e colocados em sacos plasticos. Os sacos podem
ser costurados interna ou externamente, pelo que, ou sdo colocados na
zona de stock para costura ou na zona de stock para ser costurado pela
subcontratagao.

Juando os modelos tém bordados, os lotes s3o retirados dos sacos e
desamarrados, para assim serem colocados os componentes com
bordados. Esta & uma operacio desnecessdria e que ndo traz mais valia
nenhuma ao produto.

2. Planeamento

N3o existe um departamento de planeamento na empresa, no entanto
sabe-se que em média podem-se cortar 5000 pegas por dia dependendo
da estagdo que se estiver a considerar. A estagao de Verdo tem pegas
mais rapidas de cortar do que a estagdo de inverno, devido ao facto de
serem pegas de malha mais fina e com menos componentes.

No Anexo IV, podemos ver a Ficha de registo das encomendas a cortar,
para uma determinada estac3o. neste caso para a estagdo de Inverno
97/98. a qual tive a oportunidade de assistir e também participar durante
o meu periodo de estagio.

A medida que se v3o recebendo as encomendas do Sector Comercial
com as quantidades exactas, v3o-se introduzindo em computador na Ficha
de registo da Produg3o de Corte.

Cada modelo tem os respectivos tempos de costura e de acabamento,
calculados pela secgdo das amostras. E com estes tempos e com as
quantidades encomendadas, pelo Cliente que se pode comecgar a prever o
tempo necessario para a produgdo.

0 tempo de corte é calculado em fungdo do ndmero de componentes
existentes numa pega. Cada componente em meédia necessita de 10
S:egundos para ser cortado, no entanto este valor estd ultrapassado e nao
€ nada real para os modelos de riscas e de xadrez, para os quais & muito
superior,

2.1 Planeamento para uma estagio

Para cada estac3o (duas por ano], existe um calendario com a previsdo
dos dias uteis de trabalho. Através desse calendéario, é possivel comecgar
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a prever o tempo disponivel para a produgdo das encomendas e a sua
entrega dentro do prazo que o Cliente pretender.

Para ajudar essa previsdo, ndo sd para o Sector de Corte como também
para os Sectores de Costura e de Acabamento, elaborei um quadro, Anexo
Y com as seguintes caracteristicas:

a) Para cada Sector [incluindo a costura external. existe um registo
entre a producdo didria prevista e a realizada;

b] A produgdo prevista é calculada em fungdo dos dias previstos
para a produgdo em cada sector, e o tempo hecessario para a
produc3o da totalidade das pegas. como por exemplo.

Supondo que o sector de corte necessita de 10 000 horas para
cortar 360 000 pecas e possui 78 dias para o fazer.
Ent3o, serd necessario produzir:

360 000/ 78 = 4615 pecas / dia
10000 /78 =128.2 horas / dia

No entanto, estes valores n3o sdo constantes pois vao sendo
actualizados em fungdo da produgao realizada diariamente, e do
namero dias que faltarem para acabar a estagao:

Por exemplo, se no 1% dia se tiverem cortado 5000 pegas e
trabalhado 145 horas a produgdo prevista passara a ser.

(360 000-5000) / 77 = 4610 pegas / dia
(10 000-145) / 77 = 127.9 horas / dia

Neste exemplo, a previsdo para a produgdo desceu. O contrario
aconteceria se o realizado fosse inferior ao previsto.

Este quadro, através do registo didrio da produgdo, wvai
actualizando a previsdo em fungdo do ndmero de dias que faltam
para terminar as entregas nas datas previstas. Este controlo é muito
importante para que possa haver sempre informag3o sobre o que se
estd a fazer e, caso seja necessario, executar medidas para
assegurar que os objectivos serdo compridos.

2.2 Planeamento semanal

Para programar a produgdo do Sector de Corte foi mais conveniente
adoptar por um}p_lano semanal, no qual se faziam os respectivos ajustes,
quando necessario. Yer exemplo no Anexo VI

Este plano era feito com a antecipacdo de pelo menos uma semana. Para
decidir quais as encomendas ou os modelos a serem cortados numa dada
semana, tinha que entrar em consideragdo com os seguintes factores, por
ordem de prioridades:
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12 Data de entrega acordada com o Cliente; '

2% Data de chegada de todas as matérias-primas nhecessarias;
3% Capacidade produtiva da empresa;

4% Tipo de malha e de modelo;

Para elaborar o plano semanal tinha que confirmar as datas de entrega
cam o Sector Comercial, tinha que me certificar com o Sector das compras
sobre a situagdo das matérias-primas, mas sempre com o conhecimento do
Chefe da Producdo, o qual dava o seu parecer sobre a gituagao.

Este plano estava constantemente a ser alterado, devido a determinadas
situacBes que iam surgindo, tais como:

- Atraso na chegada das matérias-primas;
- Antecipac3o de entrega de encomendas;
- Chegada de malha de faltas anteniores;

- Atrazo do plano de produgdo;

Principais razfes para o atraso do planeamento no sector de corte

a) Falta de matéria-prima para completar planos;

b] Falta de matéria-prima para um plano de um determinado processo;

c] Avarias na maquina de estender e no CAM;

d] Defeitos na matéria-prima detectados apenas quando se estd a estender

e] Engano da operadora do CAM na introdug&o dos dados da marcada;

a) Rolos pertencentes 4 mesma partida com larguras diferentes;

b) Rolos. de uma mesma partida, em que o carrer da malha possui dois
sentidos opostos;

¢) Engano da operadora do CAD na elaboragdo dos planos do
estendimento;

d) Engano na estimativa dos gastos;

Breve descrigdo de acgles a desenvolver para evitar estes problemas

a} 0 sector de logistica deverd analisar o plang de produgdo, com a
devida antecedéncia, de forma a garantir que ndo haja faltas na altura
em que estd previsto cortar um determinado processo.

b] 0 sector de compras deverd rever a estimativa dos gastos para um
processo, e fazer a comparagd3o com a matéria-prima existente no
armazém. Este passo torna-se bastante importante, principalmente,
quando se tratam de segundas ou terceiras entregas.

c) Dar inicio a um registo de reparacfes de avarias, de forma a se criar um
histérico de todas as paragens das maquinas. Esta acgdo tem como
objectivo, a curto prazo, a manutengdo preventiva.

d) Deve-se criar um gabinete ou uma pessoa responsavel pela qualidade
das matérias-primas que chegam ao armazém: acgdo a curto prazo que
visa evitar paragens desnecessarias na produgdo. Posteriormente, o
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controlo devera ser feito pelos préprios fornecedores de acordo com 03
requisitos que a Téxtil do Marco definir.

e] Incentivar uma acgdo de auto-contiolo e de responsabilidade de
maneira a que o trabalho seja feito de forma maiz atenta e ndo 3o
mecanizada.

f] O sector de qualidade deverd controlar ndo sd a qualidade da matéria-
prima, mas também a conformidade.

g) As especificagles de qualidade e de conformidade devem ser
correctamente definidas e entregues ao fornecedor, para que seja
possivel melhorar a qualidade da matéria-prima que chega ao armazém e
no caso de isso n3oc acontecer ser possivel imputar-lhe
responsabilidades.

h) Incentivar acgdes de auto-controlo;

i] Incentivar acgdes de auto-controlo.

3. Accgles preparatérias para o inicio do corte

E muito importante existit  organizagdo e uma cofrecta afectagdo das
fungBes em todos os sectores, para Que possa haver coordenacdo de
acctes e para que o fluko produtive se desenrole com o minimo de
paragens possivel e com a melhor produtividade.

No seguimento do problema do atraso, constante, da produgdo prevista,
cresceu a necessidade de se criar um sistema de actuacdo a ser seguido
pelas fungBes que antecedem o inicio do corte:

Metodologia a efectuarc

1. A planificagdo do plano de corte deverd ser feita semanalmente e
devera incluir ndo s o numero do processo como também a quantidade de
pecas, a referéncia e o nome do cliente. Esta exigéncia val proporcionar

maior rapidez de trabalho as pessoas em contacto com o plano de corte,
Yer Anexo VII.

A planificag8o deverd ser feita de acordo com as datas de entrega
acordadas com o cliente, e apds ter sido feita uma reunido com o
responsavel pelo sector das compras.

fundamental haver um conhecimento prévio da chegada dos materiais
necessdrios para a produgao.

2. 0 sector de compras deve analisar o plano e verificar se as matérias-
primas e o0s acessdrios se encontram dentro da fabrica, prontos para
entrarem em producdo na altura planeada.

As malhas deverdo estar aprovadas pelo sector comercial.

3.1. Se aresposta do sector das compras for positiva :
3.1.1. Entregam-se cépias do plano de corte a:
- responsdvel pelo sector de modelagem

- operadora do CAD
- chefe do sector de corte
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- responsavel pelo armazém
Esta accdo tem como objectivo, informar as pessoas com a devida
antecedéncia para que elas possam preparar e organizar o trabalho de
forma a que se cupra o estabelecido.

3.1.2. 0 sector de modelagem fica responsédvel por localizar as amostras
dos modelos em questdo, e pela realizagdo dos testes & malha para a
respeciva produgdo. As amostras, apds terem sido aprovados os testes,
ﬁever%o sef entreques a operadora do CAD com uma antecedéncia de 48
oras.

3.1.3. 0O Sr. Joaquim (responsavel pelo armazém] ao receber o plano de
corte, deverd fornecer & Florinda a informacg3o relativa a largura dos rolos
das malhas dos processos que vao entrar em produgdo, com uma
antecedéncia de 48 horas, ver Anexo VI,

3.1.4. A D. Florinda devera fazer as marcadas de todos os processos que
vao entrar em produgdo com uma antecedéncia de 24 horas.

Logo que as marcadas fiquem prontas deverdo ser entregues ao
planeamento para ser feita a sequéncia do estendimento das marcadas.

3.1.5. 0 plano com a sequéncia de estendimento visa um melhor
aproveitamento do tempo e do espago da mesa de estender em fungdo das
seguintes varidveis: tipo de malha, comprimento da marcada, n.? de panos,
tempo de corte e padrdo da malha.

Este plano poderd ter uma margem de erro de erro de = 30 minutos.

3.1.6. 0 planeamento deverd fornecer ao responsavel pelo armazém e 3
estendedora, no dia anterior , o plano de estendimento.

3.1.7. O responsavel pelo armazém tem como obrigagdo fornecer a malha

necessaria para o estendimento, de forma a ndo haver qualquer paragem

por falta da mesma.

A malha deverd ser fornecida com uma antecedéncia de meio dia de

trabalho para: flexibilizar a atitude da estendedora no caso de haver

alguma eventualidade; ndo congestionar a zona de espera dos carfos que
armazenam’  a malha para o estendimento.

3.1.8. A estendedora deverd cumprir ao maximo o plano de estendimento.
Mo caso de haver algum incidente que obrigue & alteragdo do plano, a
funcionaria deverd ter a devida percepcdo e fazer o ajuste da melhor
forma, baseando-se na sua experiéncia pessoal.

3.1.8.1 Por vezes poderd ndo existir espaco suficiente na mesa para
estender a marcada. A atitude da estendedora deverd ser a de
preparar a mesa para o estendimento seguinte e dirigir-se & chefe
de corte a qual lhe indicard uma tarefa a executar enquanto que
espera.

Estas situagdes devem estar previstas no plano de estendimento.
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3.2. S5e o sector das compras ndo possuir em armazém, ou hdo poder
fornecer para a data de corte planeada a malha para um ou mais
processos:

3.2.1. Deverd informar-se da data exacta da chegada das malhas e
transmita-la ao planeamento.

3.2.2. 0 planeamento deverd fazer oz ajustes ao plano de corte em
fung8o da resposta do sector das compras

Os procedimentos daqui para a frente s8o0 os mesmos a partir de 3.1.1.

Nota: A fungdo de planeamento n3o esta directamente atribuida a nenhuma
entidade. No entanto, penso gue essa fungdo devera ser executada por
alguém que possua uma certa sensibilidade sobre o processo produtivo da
empresa, de forma a ndc menosprezar ou sobrevalorizar nehuma das
variaveis importantes para o cumprimento do plano. E necessario ter em
consideragdo a enorme dependéncia que o sector de planeamento tem com
o sector das compras. O plano de produgdo deve ser feito, sempre,
baseado nas informagdes sobre a chegada dos materiais, e qualquer
alteracdo desses dados deve ser rapidamente comunicada, de forma a que
o plano seja rapidamente ajustado sem haver paragens nem perda de
capacidade.

A interligacdo entre o departamento de compras e a fungdo de planeamento
leva a ponderar sobre o facto de se tornarem num sé.

4. Revista durante o Estendimento

4.1 Andlise experimental

4.1.1 Introducio

Como |4 tinha sido referido, no Sector de Corte emstem operagdes que ndo
trazem mais valia ao produto Uma delas é a revista de todos os
componentes, operacdo bastante demorada e minuciosa.

Sendo assim, efectuei uma andlise para estudar a viabilidade de se passar
a fazer a revista dos defeitos da malha durante a fase de estendimento, em
vez de se fazer a revista dos componentes apds o corte.

0 objectivo deste procedimento é eliminar a revista componente a

componente, pois esta operacdo, por ser feita al00% & muito demorada e
requer uma grande disponibilidade em recursos humanos.

4.1.2 Preparacio da experiéncia
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Faram seleccionados trés planos exactamente iguais e pertencentes ao
mesmo plocesso, para serem cronometrados e analisados desde o
estendimento até ao enlotamento.

Os planos eram de malha laminada e cor branca. 0 laminado & a malha que
mais se utiliza em produgdo dentro da empresa - cerca de 40% - e o branco
&, igualmente uma das cores preferidas pelos clientes.

A malha existente para os trés planos pertencia a duas partidas distintas,
pelo que houve o cuidado de seleccionar para o 12 & para o 3% plano
malha da mesma partida. O 22 plano serviu como adaptagdo por parte das
trabalhadoras @ mudanga de procedimento.

4.1.3 Descri¢ao do procedimento

Como & foi referido, foram escolhidos trés planos iguais. pelo que a
experiéncia foi realizada, igualmente, em trés fases:

12 0 procedimento é exactamente igual ao existente: uma pessoa a
estender a malha, uma pessoa na maquina de cortar [CAM], duas
pessoas a etiquetar, duas pessoas a revistar, duas pessoas a fazer
a substituicBo de defeituosos e duas pessoas a enlotar.

22 g 32 MNestas duas fases, como a revista ia ser feita durante o
estendimento, colocaram-se duas pessocas a realizar essa operagdo.
As restantes operages foram realizadas exactamente pelas mesmas
pessoas, 4 excepcao da revista dos componentes, a qual. apesar de
ter sido realizada por questdes de prevengdo apds a substituigdo
dos defeituosos, nSo entrou como tempo Gtil para a experiéncia.

4.1.4 Observacoes

Na primeira fase tudo correu normalmente, tendo-se a registar, apenas, a
elevada quantidade de componentes defeituosos que se leve que
substituir [139). Ver Anexo IX, Quadro 2.

A separag8o entre defeitos visiveis e ndo visiveis, foi feita atraves
da analise dos componentes que foram substituidos e que tinham
defeito.

importante comecar a fazer a disting3o dos defeitos, para assim
ser possivel imputar responsabilidades aos fornecedores, que como
se pode verificar implica uma grande percentagem de defeitos.

Durante o segundo estendimento a marcagdao dos defeitos foi feita com
papel igual ao utilizado como base do colchdo [conjunto dos panos que
s3o estendidos numa marcada), o que teve como desvantagens o facto de
Q pfapel fazer deslizar muito mais a malha e sair do local muito facilmente.
Apds o corte, os papeis que estavam a marcar os defeitos do pano
superior n3o aderiram muito bem e perderam-se durante o processo. Ao
fazer-se a sobreposigdo dos componentes por tamanho, o facto de
existirem muitos papeis pelo meio dificultava o seu transporte, devido a
maior facilidade de deslizamento e confundia-se com o papel usado na
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base do estendimento. Este facto fez-se sentir na etiqguetagem e na
substituic3o de componentes defeituosos.

Nesta expefiéncia, optou-se por fazer a revista dos componentes, no
entanto, esta apenas foi feita a seguir & substituigdo de defeituosos como
medida de precaug3o. A razdo de tal decisdo deveu-se ao facto de ser
uma expefiéncia e ndo querermos arriscar a passagem de defeitos para
jusante. Por acaso, apenas foram detectados 4 componentes com defeito
ha revista, contra 32 encontrados na substituicdo de defeituosos. Ver
Quadro 3, Anexo IX.

Este segundo estendimento foi efectuado para gue as trabalhadoras
tivessem a oportunidade de se familiarizarem com as alterag8es e poderem,
assim, fornecer dados mais proximos da realidade durante o terceiro

estendimenta. Dai a tentativa de reservar para o primeiro e para o terceiro
estendimento malha pertencente & mesma partida.

Na terceira fase, {4 foram utilizados bocados de malha (laminado], de cor
diferente do laminado que estava a ser estendido. Esta opgao foi tomada
para evitar o seu deslizamento nas operagdes posteriores e para ser mais
facil de se distinguirem do papel que é colocado na base de cada

estendimento.

Os rolos utilizados neste estendimento. apesar de pertencerem a mesma
partida dos do primeiro, apresentaram mais problemas no que respeita a
defeitos. Este facto implicou uma perda de tempo maior, do que o que
sefia de esperar e também um maior desperdicio de malha. Alids os rolos
inicialmente previstos ndo foram suficientes, tendo que se recorrer a mais
dois de uma outra partida. O desperdicio chegou acs 14 quilogramas, o
que equivale a mais ou menos um rolo de malha. O tempo a marcar os
defeitos foi por isso maior do que o anterior. Yer Anexo |X, Quadro 1.

Na operagdo de corte houve uma avaria na maquina a qual estragou 30
componentes dos maiores. Estes tiveram que ser substituidos, mas essa
operac3do n3o foi considerada como tempo ubil para a experiencia.

Também, desta vez. se optou por fazer a revista dos componentes apds a
_sudlqstltduu;ao de defeituosos, pelas mesmas razes que foram anteriormente
indicadas.

0 tempo de substituigdo dos componentes defeitunsos foi bastante
superior, sendo uma das razdes o facto de., no estendimento, terem sido
marcados muitos defeitos na malha. logo, também requeriu mais tempo para
os substituir.

4.1.5 Conclusiao

Apés ter sido feita a analise do Quadro 1, do Anexo |X, e atendendo as
consideracdes feitas, pode-se concluir que:

- Apesar de nd3o se ter entrado em consideragdo com o tempo gasto

ha revista, durante a 3? fase. o tempo total para se efectuarem
todas as operagdes durante essa fase foi superior ao tempo total da
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1% As operagdes que mais contribuiram para esse facto, foram o
estendimento e a substituig3o de defeituosos, uma vez que 3o as
operagoes que apresentam uma maior variagao de uma fase para a
outra.

- As operagtes de corte e de enlotamento ndo deveriam ter
diferengas no que respeita ao tempo necessaria para serem
realizadas, pois ndo foi ai que se fizeram incidir as alteragdes . No
entanto, o tempo do enlotamento wvariou de uma fase para outra,
devido ao facto de n3o ser uma operagdo t3o mecdnica como as
restantes, e estar mais sujeita a influéncias externas.

Se no calculo do tempo total ndo entramos em consideragdo com o tempo
de enlotamento e o tempo de corte [par serem as operagdes sobre as quais
as alteragdes nd3o devem exercer influéncia] obtemos os seguintes
resultados:

Situacéo Estendimento
normal com revista
Tempo de ciclo 357 396
(min)
N.° de operarias 10 9
Tempo Total
Trabalhado (min) 669,9 793,3

Estes tempos confirmam as conclusBes obtidas, sendo de facto, a situagdo
hormal, aquela em que a revista n3o é feita durante o estendimento, a
situagao mais favordvel, pelo menos enquanto sd existir este equipamento.

4.2 Analise das varias possibilidades

Fara completar este estudo, v3o-se formular hipéteses com aumento dos
recursos para, assim, se determinar se a revista durante o estendimento
sera realmente viavel com a  introdugdo de alteragBes no processo
produtivo.

Para efectuar esta andlise ndo se vai entrar em considerag3o com todas
as operagdes do sector dg corte, uma vez que, apenas o estendimento, a
etiquetagem e a substituicdo de defeituosos estdo a ser postas em
questaoc.

Em vez de entrarmos com a diferenga de tempos tirados durante a
experiéncia, vamos dar apenas uma margem, relativamente & situacdo
normal acrescida de 5% na etiquetagem e de 10% na substituigdo de
defeitos. A razdo deve-se ao facto de, durante a terceira fasze da
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experiéncia ter-se encontrado um caso extremo relativamente a defeitos,
ndo podendo ser considerado como um caso vulgar e tendo como
consequéncia a inflagdo dos tempos.

Relativamente ao estendimento, considerou-se, a diferenga de tempos
medida durante a experiéncia.

Para dar seguimento a esta andlise, v3o-se considerar duas hipateses
tendo uma delas varias alternativas:

12 Hipétese: Situagdo actual (estendimento sem revista)
2% Hipotese: Estendimento com revista:

a) Sem aumento de turnos

b} Com aumento de turnos

c¢] Com aumento do comprimento da mesa de estender
d] Com introdugdo do “Cutter’” mavel

4.2.1 Mapas de Gant

Na anéalise dos Mapas de Gant, para as operagdes: estendimento e corte,
terd que se ter em consideracdo que a operagdo de estendimento nao
pode ser feita continuamente, devido ao reduzido tamanho da mesa: 12m.
Sendo assim, em média sd se pode tornar a estender um outro plano, apos
30 minutos o inicio do corte do plano anterior.

U plano que tiver a mesma cor nas operaces de estendimento e de corte
sd0 0 mesmo sd que em fases produtivas diferentes.

2 P4

Vai-se considerar que um plano demora, em média. 45 minutos a
estender e 60 minutos a cortar:

Em média o corte estd parado: 90 minutos [1.5 horas)
8 horas (tempo presente] - 1.5 horas (tempo de paragem] = 6.5 horas

(tempo
trabalhado]

e | N [ | U 1 [ ][]

45 75 120 150 195 225 270 300 345 375 420 450 495

coe [ 1R 1HEMT 1[ |

45 105 120 180 195 225 270 330 345 405 420 480

0 primeiro plano a ser estendido, € o primeiro plano a ser cortado, e
assim, sucessivamente até que acabem as 8 hora de trabalho diario.
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2 Hipatese:

Neste caso os planos (& demoram ., em média, 90 minutos a serem
estendidos:

a) e b]
Em média o corte estd parado: 240 minutos [4 horas]

8 horas [tempo presente] - 4 horas [tempo de paragem] = 4
horas (tempo
trabalhado]

o ] [ [ ] B T

90 120 210 240 330 380 450 480 570

o 1 [ 1 [ ] 4505

30 150 210 270 330 390

Em média cortam-se 5000 pegas por dia em 6.5 horas se se passar
para 4 horas, passam-se a produzir 3077 pecas, o que equivale a
uma diminuic3o de cerca de 40 % da produgdo.

¢} Estendimento com aumento da mesa de estender (o objectivo
desta hipdtese é evitar paragens no corte aproveitando ag maximo
a capacidade].

Mesa com comprimento para 4 colchdes, estando um deles a ser
cortado:

Vai-se supor gue no inicio de cada dia existem dois colchBes
estendidos, e um a ser estendido:

Est

Corte

60 120 180 240 300 360 420 450 480

Esta alternativa necessitaria de um aumento da mesa de estender
de 27 metros para se colocarem os quatro colchdes. Sendo assim, a
sua viabilidade torna-se muito reduzida uma vez que em termos de
espaco e de Layout esse aumento ndo € possivel. Para agravar,
vem o facto de também ndo ser possivel manter a maguina de corte
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a funcionar a 100%, e de ser necessario a realizacdo de dois turnos
ho estendimento, para alimentar o corte a 100%.

d] Aquisic3o de um “"Cutter”” mavel, para aproveitar a mesa e 0 carro
|4 existentes de forma a que se fizessem dois estendimentos
simultaneos (um em cada mesa] ndo havendo paragens no corte,
pois o ~Cutter”” estaria a cortar alternadamente nas duas mesas.

Nesta situac8o, seria vantajoso existir um desfazamento de mela

hora entre os turnos das trabalhadoras de cada uma das mesas para
aproveitar ao maximo a capacidade da maguina de corte.

[ I

Estend. 90 180 210 300 330 420 450 540

270 360 390 480

Corte

240 300 380 420 480

4.2.2 Analise da capacidade, facturagiio e respectivos custos
12 Hipodtese:
Vai-se considerar que a situagdo actual é a estaca zero.
22 Hipdtese
a) Manter os turnos de trabalho.
Esta opg3o. de manter o mesmo nivel de trabalho, resultaria num

decréscimo de facturacdo ao fim do ano de: 440000 contos, devido
4 diminuic3o de 40% da capacidade

b} Aumentar o turno do estendimento e do corte em 3.5 horas.

Esta mudanga, para além de todas as condicionantes que se
seguem, implica o pagamento de mais salarios para a realizagdo
deste turnao:

Seriam necessarias 3 pessoas, duas para o estendimento e
uma para o corte:

Custo de salario = 3* 210 [minutos] * 10$5 = 6615% / dia
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c] & maquina de corte trabalha 7.5 horas por dia. o que significa um
aumento de produgdo no corte, de 5000 pegas por dia para 5769
pegas. Este aumento na producdo significa um aumento nas vendas
de 16900 contos.

Para este investimento, seria necessario a aquisigdo de 22 modulos
de 1.22 metros para aumentar o comprimento da mesa e de duas
turbinas, perfazendo um total de 4°106.128 contos.

d] A maguina de corte ao trabalhar 8 horas por dia significa um
aumento de produgdo, no corte, de 5000 pegas por dia para 6154
pecas. Este aumento na produgdo significa um aumento nas vendas
de 254000 contos.

4.2.3 Custo de mio-de-obra

12 Hipdtese

E referente & situac3o actual. pelo que ndo ha variagao ho
custo de mio-de-obra.

22 Hipotese:
Tempo acrescido no estendimento = 142.5 minutos
Tempo acrescido na etiguetagem = 7 minutos
Tempo acrescido na substituicdo de defeitos = 17 minutos

Total acrescido = 166.5 minutos

minutos

Tempo ganho sem a realizagdo da revista = 162.5
- Ganho de tempo com novo processo;
4 minutos (para produzir 750 pegas]
- Custo da m3o-de-obra = 10$5 / minuto
a)

Supondo que se produzem 3077 pecas por dia:
Tempo acrescido = 16.4 minutos / dia
Custo acrescido = 172% /dia

b]
Supondo que se produzem 5000 pegas por dia:

Tempo acrescido = 26.7 minutos / dia

Custo acrescido =280% / dia
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c) .
Para se efectuarem os dois turnos no estendimento, significava ter
mais duas pessoas a trabalhar mais 4 horas por dia:
2*4*60*10%5 = H040% / dia
Supondo que se produzem = 5769 pecas:
tempo acrescido = 30.8 minutos / dia
custo acrescido = 32381 / dia
d) . . .
Para ser possivel fazer dois estendimentos em simultdneo com duas
pessoas cada seria necessario colocar mais uma pessoa no sector
de corte:
Custo pela introdug3o de mais uma pessoa:
8*60*10%5 = 5040% / dia
Supondo que se produzem 6154 pegas:

tempo acrescido = 32.8 minutos / dia

custo acrescido = 344%6 / dia

4.2.4 Calculo do risco

Com a realizagdo desta experiéncia constatou-se que se ndo se tivesse
feito a revista a seguir & substituigdo de defeituosos como medida de
precaugdo, a percentagem de pegas com defeito que poderiam ser
rejeitadas no acabamento seria de 1.5%. Em média, o custo de tornar a
refazer a peca é de 1250%.

al
0 custo incorride seria; 1.5%*3077*1250¢% = 57694% / dia
b]
0 custo incorrido seria; 1.5%*5000*1250% = 93750% /dia
c)
0 custo incorrido seria:; 1.5%*5769*1250% = 108168%8 / dia
108.168*21*11 = 26'654.512 contos /
ano
d]

0 custo incorrido seria: 1.5%*6154*1250% = 115387%5 / dia
115.4*21*11 = 24'986.8 contos / ano
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4.2.5 Analise econémica

As opgles a)] e b] sd apresentam custos e nenhum proveito, pelo que
apenas vou entrar em consideragdo com as opgdes c] e dJ.

Para as alineas c] e d] vai-se fazer a analise utilizando o critério de
rentabilidade do investimento, calculando o valor actual liquido [VAL] do
mesmo. O objectivo & chegar a uma conclusdo sobre a rentabilidade dos
investimentos:

c]

0 wvalor do investimento é de 2000 contos, sendo pedido um
empréstimo bancario para a sua aguisigdo. Este investimento tem um vida
atil de 8 anos.

O sistema de pagamento do empréstimo serd o de anuidades constantes,
considerando um juro bancério de 10%:
0 valor da anuidade é, sequndo as tabelas financeiras, de:
8 8
= 2000 *10% * (1 +10%) /(1 +10%) -1 = 374.9 contos / ano

A amortizagdo, ao longo dos 8 anos processar-se-a da seguinte maneira:

valores em contos;

Ano Capital Juro [10%] Reembolso Anuidade
1 2000 200 174.9 374.9
2 1825.1 182.5 192.4 3749
3 1632.7 163.3 211.7 374.9
4 1421.1 142.1 232.8 374.9
4] 1188.3 118.8 2h6.1 374.9
b 932.7 93.2 281.7 374.9
7 650.5 65 309.59 374.9
g 340.7 34 340.7 374.9

De s;eggﬂuida, apresenta-se o quadro com os cash-flows™ anuais que
permitirdo calcular o VAL, montante liberto pelo projecto apés repor e
remunerar o investimento:

Vendas = 169 000 contos / ano

0 custo das vendas foi estimado em fung3o dos custos que a
empresa teve nos ultimos meses e do nivel de vendas. Considerei
que para o aumento de vendas de 169 000 contos corresponde um
aumento do custo das vendas de 73 745.45 contos / ano.

0 valor langado no custo das vendas do quadro dos “cash-flows™,

|& inclui, também, o custo do aumento da m3o-de-obra e do risco de
defeituosos.
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Nos encargos financeiros, apenas se langam os juros a pagar, pois o
investimento |4 estd a ser amortizado ac longo dos 8 anos.

A amortizac3o0 da maquina é de 2000 / 8 = 250 contos / ano.

Valores em contos

ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Vendas 169000 169000 169000 169000 169000 169000 169000 169000
Custo das 0 101638,8 101638,8 101638,8 101638,8 101638,8 1016388 101638,8 1016388
vendas
Enc. 0 200 182,5 163,3 1421 118,8 93,2 65 34,1
Financeiros
Amortizagdes 250 250 250 250 250 250 250 250
RAI 66911,2 66928,7 669479 669691 669924 67018 670462 670771
Imposto (36%) 24088,0 240943 241012 241089 24117,3 241265 241366 241478
Result. Liquido| 0 428232 428344 428467 428602 428751 428915 429096 429293
Cash-flow 0 432732 432669 432600 43252,3 432439 43234,7 432246 432134
economico
Custo do -2000
investimento
Cash-flow Total|-2000 43273,2 43266,9 43260,0 432523 432439 432347 432246 432134

Célculo do VAL:

2 8
VAL[Banos)=Co+Cl1*1/(1+i+C2*1/(1+i]+..+ CB*1/(1+1]

Em que,
i = taxa de juroc de capital alheio
capital no mamento 1
Co = investimento [ valor negativo]

125 Vai-se considerar que o capital alheio (i) tem uma rentabilidade de

Logo,
VAL = 188 116.96 contos.

Como, este investimento apresenta um VAL superior a zero, entdo ¢
considerado um investimento rentavel.

d)
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0 valor do investimento é de 4106.1 contos, sendo pedido um
empréstimo bancério para a sua aquisigan. Este investimento tem um vida
atil de 8 anos.

0 sistema de pagamento do empréstimo serd o de anuidades constantes,
considerando um juro bancério de 10%:
0 valor da anuidade é, segundo as tabelas financeiras, de:
8 g
= 4106.1 *10% * (1 +10%) /(1 + 10%) - 1 = 7639.7 contos /

ana

A amortizag80, ao longo dos 8 anos processar-se-a da seguinte maneira:

valores em contos

Ano Capital Juro [10%] Beembolso Anuidade
1 4106.1 410.6 359.1 769.7
2 3747 374.7 394.4 769.7
3 3352.6 335.3 434.4 /69.7
4 2918.2 291.8 477.9 769.7
5 2440.3 244 52h.7 769.7
b 1914.6 191.5 578.2 769.7
7 1336.4 133.6 636.1 /69.7
8 700.3 70 700.3 769.7

Colnsidera-se que o valor residual do equipamento ao fim dos 8 anos €
nulo.

De seguida, apresenta-se o quadro com os |cash-flowsl anuais que
permitirdo calcular o YAL, montante liberto pelo projecto apds repor e
remunerar o investimento:

Vendas = 254 000 contos / ano

0 custo das vendas foi estimado em fungdo dos custos que a
empresa teve nos ultimos meses e do nivel de vendas. Considerei
que para o aumento de vendas de 254 000 contos corresponde um
aumento do custo das vendas de 110 836.4 contos / ano.

0 valor langado no custo das vendas no quadro dos “"cash-flows™,

|a inclui, também, o custo do aumento da méo-de-obra e do risco de
defeituosos, calculados antenormente.

Mos encargos financeiros, apenas se langam os juros a pagar. pois o
investimento ja estd a ser amortizado ao longo dos § anos.

A amortizag3o da maquina é de 4106.1 / 8 = 513.3 contos / ano.
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Yalores em contos

ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Vendas 254000 254000 254000 254000 254000 254000 254000 254000
Custo das
vendas 137067 137067 137067 137067 137067 137067 137067 1 37067
Enc. 4103 3747 335,3 291.8 244 191,5 133,6 70
Financeiros
Amortizagdes 5133 5133 513,3 513,3 513,3 513,3 513,3 513,3
RAl 1160094 116045 116084,4 116127,9 1161757 1162282 116286,1 1163497
Imposto (36%) 417634 417762 417904 41806,0 418233 4184272 41863,0 41885,9
Resuit.
Liquido 74246,0 742688 742940 743219 743524 743860 744231 74463,8
Cash-flow
economico 751696 75156,8 751426 75127,0 75108,7 750908 75070,0 750471
Custo do
investimento | -4106
Cash-flow
Total 4106 751696 75156,8 751426 75127,0 75109,7 750908 75070,0 750471

Calculo do VAL:

2 8
WAL [Banos)=Co+C1*1/(1+)+C2*1 /(1 +i]+..+ CB*1/[1+]]

Em gque, _
| =
C1
Co

taxa de juro de capital alheio
capital no momento 1 .
investimento [ valor negativo]

125 Vai-se considerar que o capital alheio {i] tem uma rentabilidade de

Logo.
VAL = 369 084.6 contos.

Como, este investimento apresenta um VAL superior a zero, entdo é
considerado um investimento rentavel.

4.3 Conclusio

No céalculo do VAL para os dois investimentos em gquestdo, obtiveram-se
resultados positivos para ambas as situacdes, no entanto, a aquisigdo do

cutter mével”” apresenta um valor actual liquido bastante superior ao
aumento da mesa de estender.

SPndo assim, o investimento mais lucrativo é o ultimo, pois as perspectivas
830 as melhores.
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No entanto, & importante referir que o facto de se aproveitarem tanto a
mesa, como a maquina de estender antigas, faz com que 03 resultados se
apresentem de certa forma viciados. Efectivamente, se quiséssemos fazer
uma analise rigorosa ndo poderiamos considerar o equipamento antigo
com o mesmo rendimento que o equipamento novo.

E de notar que estas conclusdes foram tiradas baseadas apenas numa
experiéncia. Numa indastria como a téxtil em que se trabalha com uma
matéria-prima to inconstante, ndo & possivel prever com muita fiabilidade
as situac8es do dia a dia. A matéria-prima que foi usada (laminado). & uma
matéria que apresenta, normalmente, muitos defeitos. Se tivesse sido
usado outro tipo de malha, certamente os resultados seriam mais positivos.

A grande vantagem na aquisicd3o do “Cutter” mavel seria o aumento da
capacidade da empresa. Tendo, esta, como objectiva a duplicagdo da
facturag3o até ao ano 2000, este, & sem duvida, um dos factores a ter em
considerag3o no futuro investimento.

Assim, para que a realizagdo da revista durante o estendimento seja uma
opcdo viavel no que respeita o aproveitamento da capacidade, &
necessario adquirir maquinas que compensem e aumentem a capacidade
da empresa, sendo o cutter” mdvel, a melhor escolha em termos de
rentabilidade.

5. Espectofotometro

No investimento realizado em 1996, estava prevista a compra de um
espectofotémetro para o c_ontrolc- da cor. No entanto, esse investimento
acabou por ndo se concretizar.

Como foi visto anteriormente a necessidade de se fazer o controlo da cor
de forma cientifica é evidente

5.1 Tipo de controlo efectuade actualmente

No segmento de mercado em que a Téxtil do Marco se enconlra. a
conformidade da cor € um requisito muito importante. No entanto. o tipo de
controlo que é feito é insuficiente e ainda um pouco primario:

e Narecepg3o de matérias-primas:
Verificac3o da solidez da cor & lavagem, através da jungdo de um
componente branco [“testemunho”).0 equipamento utilizado é a
mdaquina de lavar.

entregue ao Assistente de Clientes [sector comercial] uma amostra
do material recebido para aprovagdo de cor.
O Assistente de Clientes confronta a amostra recebida com a cor do
“lab dip” aprovado e da, ou n8o, o seu aval. Em caso de duvida,
envia a amostra do material para o Cliente aprovar.
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e No controlo do corte e enlotagem:

Existindo uma elevada probabilidade de os materiais tingidos nao
terem homogeneidade de cor, a Téxtl do Marco adopta o
procedimento de etiquetagem componente a componente para
garantia de “"color grade™’.

Pretende-se com este procedimento identificar o “nivel” de cor a
que cada componente pertence e confeccionar todos os
componentes de uma pega extraidos do mesmo nivel de
estendimento.

Desta tarefa resulta uma baixa de produtividade sem valor
acrescentado.

Por vezes, a chefe do sector de corte, baseando-se na sua
experiéncia & na sua sensibilidade, analisa a divisdo das cores para
constatar a necessidade evidente de efectuar a etiquetagem de um
dado plano de corte. Havendo a mais peguena divida a etiquetagem
& efectuada, se ndo da ordens para que ndo se efectue.

Apesar de, por vezes se evitar a etiquetagem, ndo existe um procedimento
cientifico que dé suporte as decisBes a tomar.

0 conhecimento actual sobre a percepgdo de cores pelo olho humana
considera como principais factores condicionantes:

- 0 tipo de luz em que a cor é avaliada (luz natural ou variados tipos
de luzes artificiais];

- A hora do dia em que a cor é avaliada;

- A coordenada em que a cor é avaliada.

Sendo assim, o procedimento de andlise da conformidade da cor actual,
tem um grande factor de subjectividade.

Durante o meu estagio. surgiu a possibilidade de fazer uma experiéncia
com um espectofotometro portatil e analisar a sua implementagao como
instrumento n3o sé de controlo mas também de prevengao.

Mo primeiro dia. o representante da empresa que vende os aparelhos fez
uma pequena demonstragdo do funcionamento e das possibilidades do
mesmo. A pedido do director da Téxtil do Marco, o espectofotometro ficou
durante uma semana a experiéncia, para depois se decidir sobre a sua
compra.

5.2 Utilidade do Espectofotometro:

0 aparelho mede diferencgas de cor entre um dado padrdo, previamente
definido, e as amostras que se pretenderem comparar.

0 aparelho permite fazer o sortimento automatico de amostras, ou seja,
agrupa as amostras que apresentam caracteristicas semelhantes num
mesmo lote, com um mesmo cadigo. Esta  fungdo paoderd revelar-se
bastante interessante para o controlo das matérias-primas aquando da sua
entrada em armazém.
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5.3 Funcionamento do Espectofotometro:

Para ser possivel efectuar uma medig3o é necessario colocar a cabeca do
aparelho verticalmente sobre o objecto e fazer disparar o flash™. A
diferenga entre a luz emitida pelo ““flash™ e a reflectida apds incidéncia
sobre o objecto. & que vai permitir fazer a leitura das caracteristicas da
cor e da luminosidade do mesmo.

A leitura é feita sob a forma vectorial, existindo trés eixos de medig3o:
DL - eixo da luminosidade
Da - eixo dos verdes e dos vermelhos
Db - eixo dos azuis e dos amarelos

DE - variag3o total [soma dos trés vectores)
Luminosidade
amarelo [+h]

(- a] [+ a]

verde v vermelho

azul [- tl]

0 intervalo de tolerdncia deverd ser previamente definido de acordo com
0s critérios que a empresa estipular. Existem tolerdncias univerzais
memorizadas no aparelho, tais como:

- CIE LAB;

- CIE LCH;

- HUNTER LAB;

- MARKS & SPENCER.
No entanto, a empresa poderd definir os seus préprios intervalos de
tolerdncia.
U intervalo de rejeigdo normalmente utilizado &: [-1.0, +1.0].
A resposta de aceitagdo ou rejeigdo é dada imediatamente no visor do
aparelho.

Existem wvarias formas de visualizagdo da informag3o requerida,
dependendo de quais os elementos que o utilizador pretenda consular:
- numericamente;
forma tabular;
- forma gréfica;

0 utilizador podera. igualmente, escolher o tipo de dados, das
caracteristicas da amostra, que pretende consultar, uma vez que s3o
inimeros e nem todos poderdo ter interesse para o tipo de anélise que
estiver a desenvolver. :

Daniela €asvatho 41




Teéxtil do Marro 5. Relatorio de estagio

5.4 Descri¢ao da analise efectuada
5.4.1 Analise durante a operacio Estendimento

Numa primeira fase, comecei por utilizar o aparelho durante a operagdo de
estendimento.

0 objectivo era detectar quais as possibilidades de eliminar a operagan
de etiquetagem do sector de corte. Para isso seria necessario garantir
que hio existe diferenga de cor, visivel a olho, para se poder eliminar
o procedimento.

O primeiro rolo a ser estendido ficava registado como padrdo, e a medida
que se iam estendendo os outros rolos, fazia as respectivas medigles [trés
leituras em cada um]. e registava os valores.

Como exemplo deste procedimento temos o Anexo X, no qual estdo
registadas todas as leituras efectuadas, no estendimento de um plano de
malha laminada e cor azul royal.

A malha utilizada pertenceu a uma so partida.

0 laminado possui muita luminosidade, pois trata-se de uma malha muito
brilhante, cujo pélo pode sequir varias diuecgdes. Este facto &€ bem visivel
no exemplo considerado.

No que respeita a variagdo de cor, apesar de ndo ser tdo relevante como
a luminosidade, ela seria rejeitada, imediatamente, na maiar parte dos
rolos, pois nenhuma tolerdncia abrange valores tais como: 10,12

Esta partida de malha apresenta valores muito diferentes, principalmente,
no eixo da luminosidade, e no eixo dos azuis e dos amarelos. A variagao
ho eixo dos azuis & natural, uma vez que a cor em questdo tambeém é azul.

E possivel concluir, desde |4, no que respeita este plano, que devera ser
etiquetado para garantir o “color grade™.

5.4.2 Analise apés a operacio de corte

Muma segunda fase, decidi fazer o controlo da diferenga de cor mais a
frente no sector de corte.

Esta experiéncia tinha como objectiva, implementar um método gque
permitisse tomar decisBes mais rapidas e mais eficientes do que o
controlo da cor durante a operagdo de estendimento.

Pretendia-se, também, criar um registo de diferentes tipos de malha e
de cores, de forma a que fosse possivel comegar a criar as
tolerdncias de acordo com os critérios de qualidade da empresa.

Descrigdo do procedimento:

Apés o corte do plano e antes de ser efectuada a etiquetagem, seleccionel
dois lotes de componentes, de locais diferentes do mesmo.
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A primeira folha de malha do lote ficou registada como sendo o padrdo.

De seguida, fiz leituras a cada uma das folhas e memorizei o3 respectivos
valores. Efectuei este procedimento para cada um dos lotes escolhidos,
has malhas mais utilizadas em produgdo:

-Laminado;
-Felpa ltaliana.

O: dados recolhidos estao apresentados de forma grafica no Anexo X,
(medigdo de cor em componentes].

Felpa ltaliana:

Foi feita a analizse a duas cores desta malha: cru e cor-de-rosa.

Cada um dos elementos de referéncia; Luminosidade. Eixo dos verdes e
vermelhos, eixo dos azuizs e amarelos e variagdo total, estdo expostos em
graficos, separadamente, para ser mais facil fazer a comparagao.

Cru:

Mo que respeita a luminosidade, a variagdo dentro de cada um dos lotes
ndo & significativa e ambas as distribuigdes se aproximam nao $0 ho que
respeita a configuragdo como também os valores.

Mo eixo dos verdes e dos vermelhos, a variagdo de cor & muito pequena,
quase insignhificante excepto entre as leituras 35 e 43, o gque podera
sugerir a existéncia de um rolo ligeiramente diferente dos restantes.

Mo eixo dos azuis e dog amarelos, a variagdo dentro de cada um dos lotes
e entre os dois lotes é muito pequena, havendo, no entanto, uma alteragao
nas duas distribuicBes exactamente nas mesmas leituras do eixo dos
verdes e dos vermelhos.

A wvariag3o total é wuma consequéncia, das conclusfes tiradas
relativamente aos trés graficos anteriores. A diferenga de cor sd é
significativa em 7 das 50 leituras, o que podera levar a concluir que existe
um rolo com cor diferente dos restantes.

& decisdo de etiquetar ou ndo. ird depender das tolerdncias que se
estabelecerem para este tipo de malha e a para esta cor. Esta tolerancia
poderd ser feita, baseada na observagdo dos componentes, |a cosidos,
formando uma pecga, para assim ser possivel encontrar o limite da
diferenca de cor, que uma pessoa com bastante sensibilidade e
experiéncia no assunto, consegue detectar a olho nu.

Cor-de-rgsa

Pela observagdo do grafico da luminosidade e do eixo dos verdes e dos
vermelhos, pode-se verificar que as distribuigBes dos dois lotes quase se
sobrep@em, no entanto, a diferenga de umas leituras para as outras em
ambas as distribuicSes é consideravel, podendo ser facilmente rejeitadas.

No eixo dos azuis e dos amarelos as distribuigdes estdo quase sobrepostas
e a variag8o de cor dentro de cada um dos lotes € pequena.
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Na wvaragdo total, apesar das curvas estarem quase sobrepostas, a
variag8o de cor dentro de cada um dos lotes & significativa o que levaria
certamente a etiquetagem do plano.

Como conclusdo, relativamente & Felpa Italiana, podemos tirar que:

- existe uma grande semelhanga, quase sobreposigdo, entre as
curvas dos dois lotes na anélise de cada uma das cores, pelo que ¢
possivel implementar esta metodologia durante a produgdo para tomar
decisBes relativamente & etiguetagem, sem corer o risco de o lote
analisado ser diferente do resto do plano.

- & necessario fazer o estudo de varios planos de diversas cores,
para criar um registo interno com as tolerancias que permitirdo tomar
decisBes objectivas sem correr riscos de ndo conformidade da cor

Laminado:

Para este tipo de malha v3o ser analisados trés tipos de cor verde, branco
e azul mescla.

Verde:

Mo grafico da luminosidade, denota-se a mesma tendéncia das duas
curvas, ho entanto, a diferenga entre os valores dentro das curvas varla
bastante, atingindo valores tais como: 4,2.

Deve-se considerar a leitura n®26 como um valor atipico, em todos os
graficos desta cor, provavelmente devido a um erro de posicionamento do
espectofotdmetro.

Mo eixo dos verdes e dos vermelhos & dos azuis e dos amarelos, as
curvas, apesar de nd3o serem muito semelhantes seguem a mesma
tendéncia. A wvariag3o das leituras ndo é muito grande podendo ser
facilmente aceitavel.

Como consequencia dos valores obtidos relativamente a luminosidade, a
variagdo total apresenta diferengas muito elevadas dificilmente serdo
consideradas como aceitaveis.

Branco:

No que respeita a luminosidade e o eixo dos verdes e dos vermelhos,
apesar de as curvas n3o se sobreporem a diferenga de valores em cada
um dos lotes n&o é muito grande, sendo mesma muito pequena nos verdes
e hos vermelhos.

Relativamente ao eixo dos azuis e dos amarelos, as duas curvas sao
bastante irregulares e diferentes, o que se pode dever ac facto dos
valores serem bastante pequenos & provocarem variagdes graficas muito
mais perceptiveis, no entanto os valores estdo dentro de qualguer
tolerancia.
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A wariagdo total poderd ser considerada aceitavel embora as curvas
difiram ligeiramente.

bdzul mescia:

Qualquer um dos graficos relativos a esta cor, apresenta curvas muito
imregulares e com bastantes picos. As curvas dos dois lotes em alguns
pontos seguem a mesma tend&ncia. no entanto, diferem, na generalidade.

As tolerdncias a impor para um laminado mescla ndo deverdo seguir os
mesmos critérios que uma cor normal. A razdo para tal. deve-se ao facto
do mescla ser uma mistura de duas cores. sendo variavel a intensidade de
ponto para ponto. Ao ser feita a leitura num ponto e comparando com
outro ponto muito préximo, poderdo ser encontrados valores muito
diferentes, mesmo gue ndo haja grande diferenga de cor a alha nu. Ecta
situag3o agrava-se para as cores mais escuras.

Como conclusdo, relativamente ao laminado, podemos tirar:

- a maior variagdo regista-se na luminosidade, devido ao facto de ser
uma malha muito brilhante, cuja direcg3o do pélo pode variar apenas com
a passagem da mdo.

“os critérios de diferenca de cor deverdo se basear, principalmente,
hos valores registados pelo eixo dos verdes e vermelhos e pelo eixo dos
azuis e dos amarelos, do que pela luminosidade, caso contrario poderao se
rejeitar planos que ndo possuam variagdo de cor visivel.

- da mesma forma que foi dito para a Felpa Italiana. é necessario
fazer o estudo de varios planos de diversas cores, para criar um registo
interno com as tolerancias que permitirdo tomar decisdes objectivas sem
correr riscos de ndo conformidade da cor

Pela observacdo dos graficos, ressalta o facto das leituras dos altimos
dois pontos de quase todos os graficos ser significativamente diferente das
testantes. lsto deve-se a uma inexperiéncia da minha parte, na altura do
registo destes dados, em que os Gltimos componentes a serem lidos sofriam
o reflexo da base em que estavam apoiados, modificando ligeiramente a
analise da sua verdadeira cor.

5.5 Metodologia para utilizacio do espectofotometro

0 espectofotémetro foi comprado, no entanto, é hecessario definir os
campos da sua utilizagao.

Areas em que a utilizag3o do espectofotdmetro podera ser bastante atil:

a) Armazém de recepgdo das matérias-primas;

b] Sector Comercial para a Assisténcia a clientes;

c] Sector de Corte;

d] Em qualquer outro sector desde que seja necessario efectuar um
controlo de cor.
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Descricdo dos procedimentos:

a) De momento ainda ndo existe um departamento de controlo de
qualidade na empresa, no entanto, estd previsto para breve.
A partit do momento que esse departamento for criado existir, é
necessario colocar alguém responsavel por fazer o controlo das
matérias-primas ho momento da sua chegada ao armazem.
Esse controlo deverd consistir em:

1% Pesar os rolos;

2% Separar oz rolos por partidas;

3% Medir a gramagem;

4% verificagdo da solidez & lavagem;

5% Medir a largura dos rolos e colocar uma etiqueta com o
respectivo valor;

6% Comparar o3 rolos recebidos com a cor do “lab dip”’

7% Colocar os rolos em lotes de acordo com a cor.

& pos a criagdo de uma metodologia interna organizada, é
necessario pressionar os fornecedores a aceitarem e a cumprirem
com ot requisitos de qualidade e conformidade, que a Téxtl do
Marco estipular como necessarios para a entrega do produto final

conforme.

b) & Assistente Comercial apds receber a amostra do armazém de
matérias-primas deverd compara-lo com o Tlab dip””. mesmo que
aparentemente eles sejam iguais, para poder dar o aval
objectivamente, e para ir criando o histdrico das situagles de
apfovacdo e de rejeigao.

¢) & metodologia a seguir no sectar de corte {4 foi descrita, de forma
mais ou menos aproximada, consistindo em:
1% Seleccionar as tolerdncias a utilizar, de acordo com o tipo e
a cor da malha;
3% Fazer a leitura dos componentes de um lote, de um dado
plano, escolhido a sorte;
3% Registar os valores lidos;
4" Verificar se algum dos componentes foi rejeitado pelas
tolerdncias estabelecidas:
5! Decidir sobre a etiquetagem consoante os resultados
obtidos;
62 Manter o registo efectuado de forma a criar um histarico.
para futuras utilizagdes.

d] Mais a frente, durante a produgio, surgem, situagdes
inesperadas, nas Qquais as pegas apresentam componentes cam
diferencas de cor visiveis a olho. Nestas alturas é necessario fazer
essa confirmacdo para poder decidir sobre a melhor maneira de
resolver o problema.

Frequentemente é necessario fazer encomendas de malha para o

mesmo processo. devido a faltas ou nao conformidades da malha.
Quando isso acontece € necessario assegurar que a cor é igual a
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primeira caso contrario o cliente poderd rejeitar a encomenda em
prejuizo da empresa.

B - Sector de Acabamento

1. Breve referéncia ao Sector

ApGs ter passado algum tempo em contacto com o Sector de Acabamento,
também este. um sector, onde se podem fazer muitas melhorias, pude-me
aperceber melhor sobre o funcionamento do fluxo de produgdo e das
respectivas operagdes.

Efectuei, igualmente, um controlo ao tempo nhecessario para executar as
operages aos modelos mais fabricados. sendo este muito variavel em
fungdo do tipo de modelo que se estiver praduzir.

1.1 Principais problemas:

a) Fluxo de produgdo descontinuo;

b] Elevados em curso;

c)]Muitos manuseamentos nas operagdes intermédias [amarrar e desamarrar

os lotes);

d] Excessivas deslocagdes da chefe do sector no transporte dos lotes;

e) N3o existe planeamento da produgdo;

f) Excessivas deslocacdes das trabalhadoras para efectuarem a limpeza
com o aparelho de benzina;

g) Revista ineficaz;

h) Excessivas paragens das maquinas para mudanga;

i) Equilibragem das linhas;

1.2 Possiveis solugcdes a implementar:

a)] Melhoria do Hluxo de producao:

A producg3o deveria estar organizada de forma a que um processo quando
entrasse em producdo, seguisse um fluxo continuo, s terminando depois
de ser todo embalado. Isto implicaria a existéncia de linhas com todas as
operacdes necessarias para completar um processo

Linha n? 1;
- 3 revistadoras;
- B pessoas a colocar molas;
- 4 pessoas a passar a ferro;
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- 2 pessoas a embalar;
Linha n® 2:

3 revistadoras;

5 pessoas a colocar molas;
4 pessoas a passar a ferro;
2 pessoas a embalar;

Linha n? 3 e linha n%4:

Estas linhas deverdo ser mais flexiveis para se poder dar resposta a
diversidade de modelos que existem na empresa e para se poder fazer face
aos stocks intermédios. Esta situagdo de momento ndo é possivel evitar,
devido & grande dependéncia gue este sector tem relativamente &
subcontratag3o ndo sendo, assim, possivel prever a chegada dos
processos completos.

As duas linhas poderdo ndo estar a trabalhar em simultaneo:
Apenas uma linha a funcionar:

4 revistadoras;

- b pessoas a colocar molas;

5/ b pessoas a passar a ferro;
3/ 4 pessoas a embalar;

A3 duas linhas a funcionarem:
Linha n%3:

- 2 revistadoras;
- 3 pessoas a passarem a ferro;
- 2 pessoas a embalarem;

Linha n? 4:

3 revistadoras;

B pessoas a colocar molas;

3 pessoas a passarem a ferro;
2 pessoas a embalar;

Nota:

Na revista passa-se a retirar também as etiquetas das pecas. Com este
procedimento, pretende-se evitar a perda de tempo em manuseamentos
que n3o trazem mais valia ao produto.

b] Redug3o dos em curso:

0 em curso podera ser reduzido, igualmente, com o tipo de procedimento
descrito em a), uma vez que ao dar-se inicio @ um processo, este devera
ser levado até ao fim sem interrupgdes e sem esperas. Para que isto se|a
possivel, & necessario que exista uma antecipag3o da chegada das pegas
confeccionadas pela subcontratagdo e pela costura interna.
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0 tempo de execugdo das operagdes deverd ser convenientemente
estudado, de forma a que seja possivel fazer a devida equilibragem das
linhas.

c] Redugdo do manuseamento dos lotes:

A principal raz8o para o facto de os lotes (em média de 25 pegas) estarem
amarrados, & a separacdo por tamanhos, isto &, para nio haver misturas
de pecas de diferentes tamanhos e para facilitar o acondicionamento. Este
tipo de de manuseamento implica uma elevada perda de tempo a amarrar
e a desamarrar os lotes, tantas vezes quanto o n? de operagdes que cada
lote de pecas sofre. Estes manuseamentos n3o trazem mais valia nenhuma
e podem ser evitados.

Existem varias possibilidades:

. utilizar contentores com rodas para o transporte dos lotes com o
mesmao tamanho;

- implementagdo de um transportador aéreo (sobre o qual se esta a
realizar um estudo);

- implementag3o de um tapete rolante para fazer o transporte das
pecas de operagdo para operagao;

Estas propostas serdo viaveis se houver planeamento da produgdo para
ser possivel organizar o trabalho.

d) Melhoria do abastecimento dos postos de trababalho:

0 abastecimento dos postos de trabalho é feito pela chefe do sector; a
medida das necessidades e de acordo com os avisos, prévios, que as
funcionarias v3o fazendo quando o trabalho a elas destinado esta a
acabar. Por vezes, quando ha necessidade, sdo as proprias funcionarnas
que se deslocam para it buscar o trabalho. Este tipo de funcionamento
provoca paragens e descoordenagdo da produgao.

Existem varias alternativas para melhorar a organizagdo do trabalho:

- Transportador aéreo;

- Tapete rolante;

. Linha ofganizada segundo o sistema “Kan Ban™ com fluxo de
trabalha tipo Pull”, ou seja, a trabalhadora que se encontia a executar a
dltima operacio pressiona a estagdo de trabalho anterior para que esta lhe
lf_orf:uer;a trabalho, e assim sucessivamente até & primeira operagdo da
inha.

Estes sistemas de funcionamento apenas requerem o abastecimento da
linha aguando da primeira operagdo, uma vez que a partir dai o trabalho
flui naturalmente ao longo da linha de acabamento.

e] Algumas sugestSes para o desenvolvimento do planeamento de
produgdo:

Para que seja possivel planear a produgdo com a devida antecedéncia, é
hecessario existir uma relagdo mais estreita e um fluxo de informagao
activo entre a subcontratag®o e a empresa. A informagdo interna € gerida
pelo chefe de produgdo. ou seja. é ele que faz a distribuicdo do trabalho
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pelos diferentes sectores internos [ corte, bordados, costura e
acabamento) e também pelos bordados externos e estamparias. Sendo
assim, o gargalo’” para o planeamento do sector de acabamento,
encontra-se ao nivel da costura externa, uma vez que é unico sector ao
qual o chefe de produgdo ndo tem acesso. Dai a elevada importancia da
comunicagdo e transparéncia entre o responsavel pela subcontratagao

externa e o responsavel pela produgdo interna.

f) Melhoria da produtividade nas deslocacg@es para efectuar a limpeza:
Para resolver este problema basta comprar mais aparelhos de limpeza e
coloca-los em sitiog mais estratégicos, de forma a que as trabalhadoras
nio tenham gque se deslocar muito nem pedir a hinguém gque se encontre
mais prdximo para efectuar essa operacdo, interrompendo, igualmente. o
sey trabalho. Outra opcdo seria, seleccionar alguém para fazer ndo sob
fazer a limpeza dessas pegas como também para tentar resolver todos os
outros tipos de defeitos que se possam encontrar nas pegas durante as
operagdes de acabamento.

0 Gnico aparelho de limpeza que existe actualmente, encantra-se junto a
um dos ferros, mais ou menos a meio do sector de acabamento. Oz locais
estratégicos para a localizagdo dos varios aparelhos de limpeza que
deveriam existit, seram:
- pelo menos um, junto zona de revista, de forma a que se encontre
numa posigdo central relativamente a todas as trabalhadoras:

- dois . no meio de cada uma das linhas de ferros;

- um, na area da embalagem, para resolver qualquer sujidade que
possa ter aparecido durante as operagoes de acabamento;

Resumindo, seria necessario adquirir pelo menos 3 aparelhos, sendo o
prego de cada um a volta de 20000%.

Este investimento rondaria os 60000%, no entanto sefia bastante vantajoso
em termos de organizagao do trabalho e pouparia o pagamento de um
salario a uma pessoa para a resolugdo apenas destes problemas.

g) Melhorar a eficiéncia da revista: _
Os principais defeitos que se encontram na fase da revista de pegas
costuradas interna e externamente s8o os que se podem ver ho Anexo XK.

Como se pode constatar a maior parte dos defeitos, s8o defeitos de
costura, como por exemplo os escapados: costuras abertas.

Nem todos os defeitos s3o detectados na fase da revista, 12 operagao
realizada no sector de acabamento. Este facto pode-se dever a:
- metodologia de revista pouco eficiente;
100 - pperacdo de revista demasiado rapida para se tornar eficiente a
%
- perda de tempo no remate de linhas e acerto de bainhas, o gual
deveria ser devidamente feito & saida das linhas de costura;
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As principais falhas que s3o detectadas ao longo do processo de
acabamento

- dimensdes incorrectas;

- defeitos de costura;

- assimetrias;

Para evitar este tipo de problemas deveria criar-se uma metodologia de
revista que inclua todos os passos, para que nad passem defeitos para as
operagbes seguintes:

1% Fazer o controlo dimensional de uma das pegas de cada um dos
:ote]s (por uma questdo de logica deverd se analisar a 1% pega do
ote

2% Analisar todas as costuras

3% Yerificar a conformidade dos remates

4% Detectar sujidades

R? Detectar possivels diferengas na cof

§! Verificar o posicionamento das simetrias das pecas [como por
exemplo nas golas].

Actualmente, o tempo que se demora a revistar uma peca & muito inferior
ao requerido pela metodologia acima descrita.

h) Diminuir as ineficiéncias devidas & frequente mudanga dos
equipamentos:

& frequente interrupgdo de processos para a finalizac3o de outros mais
urgentes, pode-se dever a:

e faltas de matéria-prima durante o corte que alrasa a entrega dos
processos, tornando urgente a finalizagdo das pegas em falta,
imediatamente apds a chegada da matéria-prima;

e entregas dos processos pela subcontratac3o, de forma espagada.
n3o permitindo margem de manobra ao planeamento da produg3o
nho acabamento;
acabamento de pecas do sector de amostras;

atrasos verificados noutros sectores anteriores, que se repercutem
ho sector de acabamento

e falta de acessdrios para acabar os processos em curso;

A maior parte destes problemas tém origem em sectores anteriores ag
sector do acabamento, pelo que a sua restruturacdo deverd vir de tras.
impossivel soluciona-los numa fase ja tao avangada.

i] Equilibragem das linhas:

Para o devido funcionamento de linhas completas, isto &, linhas que
contenham todas as operagdes necessarias para finalizar um dado
processo, & necessario conhecer o tempo de execucdo de todas as
operagdes envolvidas, tendo em consideracdo a elevada gama de modelos
que se produz dentro da empresa.
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Cada tipo de pega. tem um modelo basico e a partir dai podem-se introduzir
alteragdes mais ou menos complexas aumentando as operagoes necessaras
e o respectivo tempo de acabamento.

Para o registo destes tempos foram criadas fichas., que agrupam os
diversos modelos consoante o tipo de operagles necessarias para o seu
acabamento. Neste registo estd incluido o tempo hecessario para a
realizagdo da operag3o e o seu manuseamento, isto e:

1% pegar na pega
22 realizar a operagao
3% colocar a peca |unto do lote
(N30 inclui o tempo de amarrar e desamar a fita que envolve um lote de

pegas.]

Este procedimento visa a criacdo de uma base de dados, com um histarico
que permita dar apoioc ao planeamento da producdo no acabamento e a
devida equilibragem das futuras linhas [Anexo XIlI].

Para encontrar o tempo standard de uma dada operagdo de um dado
modelo, criou-se uma ficha de Controlo de Tempos que consiste em: tirar 12
tempos 4 mesma operagdo, se possivel a pessoas diferentes, e fazer a
média [Anexo XIV, ficha de controlo de tempos].

Cada trabalhadora tem o seu ritmo e a sua prépria capacidade de trabalho.
pelo que os tempos tirados poderao variar um pouco, sendo assim, para se
fazer a equilibragem de uma linha deve-se ter em consideragdo com a
pessoa que executa a operagdo [Anexo %\, tempos de execugdo das
operages). por exemplo:

Operagdo revista de babygrow:

Tempo standard = 0.60 seq.
Tempo de execucdo da trabalhadora 1= 0.70 seg.
Tempo de execucdo da trabalhadora 2 = 0.50 seqg.

85%

Capacidade de execugdo da trabalhadora 1
120%

Capacidade de execug3o da trabalhadora 2

Esta ficha, no futuro deverd ser utilizada no planeamento e na equilibragem
das linhas. Poderd servir, também, como instrumento de avaliagdo do
trabalho das operarias e da evolugdo das mesmas.

1.3 Conclusio

Como foi possivel notar, neste sector podem-se fazer grandes e
importantes mudangas para melhorar e aumentar a produtividade. No
entanto, n3o se podem efectuar todas de uma vez. necessario definir
quais as prioridades, e preferencialmente conjuga-las com os restantes
sectores., nomeadamente, com o Sector de corte, que como foi wvisto
anteriormente esta também a sofrer alteragdes.
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C - Custo do minuto

E importante ter conhecimento sobre o custo do minuto duma fabrica, para

se poder detectar se existe ou ndo equilibrio entre os custos que se estdo
a suportar e a produgdo que se esta ater.

& anéalise incidiu sobre os meses de Abril e de Maio, pois foram os dados
que me foram facultados para a poder efectuar.

1. Mao-de-obra directa por sector

0 custa do minuto da m3o-de-obra directa foi calculado por sector, Assim,
& possivel ter uma base de comparagao entre todos eles. Ver Anexo XVI.

Hordrio de trabalha
Tempo de piesenca:
Area fabnil Escritdrios

Entrada da manha 8 horas 9 horas
Intervalo 10 minutos

Asida 12h 30 12h 30
Entrada da tarde 13h 40 14 horas
Intervalo 10 minutos

Saida 17h 30 18h30

Sendo assim, o tempo de presenga. em horario normal, para todos

os trabalhadores da empresa & de 480 minutos, ou se|a, 8 horas. Este
esquema cumpre a lei no que respeita a carga de trabalho semanal - 40
horas.

Considera-se que apenas 20% do absentismo é pago pela empresa & ndo a
sua totalidade.

As horas trabalhadas est3o afectadas pelo absentismo e pelo rendimento
de cada sector.

0 “custo do minuto”” da mao-de-obra € calculado dividindo os custos
pelas horas trabalhadas.

Observacgoes

0 aumento verificado do més de &bril para o més de Maio, no custo do
minuto, em todos os sectores deve-se , essencialmente, ao facto do
primeiro ter 20 dias e o segundo apenas ter 18.. ou se|a, s30 pagos o%
mesmos saladrios as mesmas pessoas e elas trabalham menos,
apresentando, também, menor produgao.
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A costura subcontratada tem o custo mais elevado por ser exterior ao
dominio da empresa. E possivel constatar como seria vantajoso, para a
T&xtil do Marco. poder confeccionar todas as pegas internamente, ou pelo
menos, congseguir um melhor prego do minuto na subcontratagdo da
costura.

De todos os sectores, o melhor & o da costura. devido, principalmente, ao
factor rendimento, o qual é, sem ddvida, o que apresenta melhores
resultados. O custo do Sector de Corte e o Sector de Acabamento
poderdo apresentar melhorias nos préximos tempos, assim, que as
mudancas comegarem a produzir os seus efeitos. E claro, que o facto de a
costura ser o sector que, de momento se encontra mais equilibrado, nao
significa que n3o se possam efectuar melhorias, pelo contrario a perfeigdo
n&o existe, pelo que até |4 tudo pode melhorar.

2. Custo total

0 célculo do custo do minuto da fabrica, pode ser analisado no Quadro do
Anexo ¥VIl. Este quadro vai servir para que mensalmente se possa ir
fazendo o controlo do nivel de custo ¥ ¢ produc3o e decidir sobre
possiveis acgBes que se possam tomar para efectuar melhorias de forma a
minimizar esse custo.

& actualizag3o e o conhecimento do custo do minuto da empresa também
¢ indispensavel para que o Sector Comercial possa apresentar aos
Clientes a estimativa do preco dos modelos requisitados, em fungdo do
tempo requerido para a sua realizag3o.

A Ficha de custo é elaborada pelo Sector comercial mas depende
bastante da informag3o dada pelo Sector das Amostras, que fornece todos
os dados necessarios para a formulagdo do prego a apresentar ao Cliente.
No entanto, estes procedimentos ainda s3c muito demorados e nem
sempre representam a realidade da empresa.

Logo que a empresa adquira um sistema informatico em rede, o sector
Comercial podera, receber a informagdo para a Ficha de Custo, por
computador, da Secgdo de &mostras.

Apds terem sido preenchidas, com os dados necessarios: a Ficha de
Consumos e as Ficha de Tempos, pela Secc3o de Amostras estdo reunidos
todos os dados necessérios para a apresentag3o do prego final dos
modelos aos Clientes- Yer Anexo XVIII.
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IV - Apresentacao dos resultados obtidos

0 meu trabalho durante este estdgio debrugou-se sobre a tentativa para
encontrar solugGes para melhorar o sistema produtivo e o controlo de
qualidade, de forma a que o fluxo pudesse seguir de forma mais
organizada e consistente.

0O objectivo principal centrou-se essencialmente no Sector de Corte. Este
sector necessita de bastantes remodelagBes para aumentar e melhaorar a
capacidade produtiva. Os restantes sectores, também dependem bastante
da performance efectuada pelo sector de Corte, pelo que & urgente a sua
remodelagdo.

Resultados

Nolhqug respeita ao Sector de Corte, de uma maneira geral, houve uma
melharia:

Por exemplo, no Anexo XIX, pode-se verificar que do més de Maio para o
més de Junho houve um aumento do numero de pegas cortadas de cerca
de 13.5%. Esta melhornia deveu-se, sobretudo, a uma melhor organizagdo
entre as pessoas que trabalham na fase preparatoria do corte, ou seja.
com a ajuda de um plano de corte previamente estudado e planeado,
distribuido &s pessoas das quais o sector depende para poder cortar, fol
possivel manter a ordem e a facilidade na transmiss3o de alteragbes que
tivessem gque se efectuar rapidamente.

A compra do espectofotdmetro estd a permitir melhorar o controlo de
qualidade & estd a comecar a ser devidamente implementado no circuito
produtivo. Tem-se a registar que, no que respeita o controlo da cor dos
lotes de componentes a seguir & operagdo de corte, existem |4 bastantes
melhorias, uma vez que apenas cerca de 30% dos planos cortados sdo
gtiquetados. Para 4. ainda, se faz a etiquetagem devido a existéncia de
planos com grandes diferengas na cor.

No que respeita o investimento do “cutter’”™ mavel, apesar de ser um
investimento rentavel, para {4 ainda ndo foi efectuado. Mas, como a
empresa se encontra em restruturagdo e remodelag3o, podera ser que num
futuro, relativamente préximo, seja uma das opgdes por parte da empresa.

& breve referéncia ao sector de acabamento, teve como objectivo a
sensibilizagdo para os problemas e para os entraves existentes de uma
forma relativamente geral.

Para |4, apesar de, ndo haverem resultados visiveis. esta-se a fazer o
estudo de um orgamento para a implementag8o de um transportador aéreo,
o qual se se vier a concretizar poderé facilitar a organizagdo da produgéo
e aumentar bastante a capacidade da empresa nos sectores de costura e
de acabamento.
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0 custo do minuto da empresa foi actualizado, e a tabela feita, vai ser
utilizada para se realizar mensalmente o controlo dos custos relativamente
a produgdo.
Fenso que esta empresa poderd conseguir os objectivos pretendidos
e podera, também, expandir-se mais, basta que mantenha o espirtto
de trabalho e de equipa que tem tido até ao momento, e que consgiga
efectuar todas as melhorias tecnoldgicas pretendidas com um fluxo
de produgdo mais organizado.
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V - AGRADECIMENTOS
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Téxtit do Marco,S . A.

Relatério de Estagio

Rendimento do Corte

Dia Abril Maio Junho Julho
1 32%
2 76% 85% 40%
3 73% 68% 51%
4 33% 75% 62%
5 67% 96%
6 56% 97%
7 99% 66% 47%
8 101% 76% 87%
9 87% 107% 72% 68%
10 116% 66%
11 75% 79% 69%
12 124% 61%
13 69% 77%
14 69% 103% 56%
15 115% 76% 63%
16 97% 84% 74% 66%
17 97% 50% 99%
18 134% 62% 47%
19 94% 89%
20 89% 61%
21 111% 115% 54%
22 54% 92% 87%
23 55% 92% 58% 102%
24 55% 71% 72%
25 72% 56%
26 67% 70%
27 68% 72%
28 93% 53% 102%
29 24% 83%
30 46% 45% 90%
31 135%
| Média | 81% 83% 72% 71%]  77%]
Daniela Carvaiho Anexo i




Téxtil do Marco,S.A.

Relatério de Estagio

Daniela Carvaltho

Rendimento da Costura

Dia Abril Maio Junho Jultho

1 69%
2 92% 103% 75%
3 96% 106% 82%
4 95% 104% 77%
5 99% 96%

6 96% 87%

7 98% 75% 81%
8 89% 85% 85%
9 94% 85% 81% 89%
10 89% 79%
11 91% 90% 85%
12 88% 89%

13 91% 91%

14 78% 89% 92%
15 66% 73% 86%
16 76% 100% 92% 92%
17 90% 94% 99%
18 82% 88% 90%
19 98% 84%

20 97% 83%

21 77% 98% 77%
22 88% 96% 96%
23 98% 99% 81% 96%
24 84% 80% 105%
25 75% 105%
26 100% 76%

27 102% 79%

28 101% 102% 100%
29 106% 69%
30 100% 72% 80%
31 74%

| Média | 90%| 93%| 88%| 86%]| 89%]|
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Téxtil do Marco,S.A.

Relatdrio de Estagio

Rendimento do Acabamento

Dia Abril Maio Junho Jultho
1 72%
2 64% 24% 55%
3 54% 41% 54%
4 90% 61% 49%
5 57% 53%
6 83% 52%
7 104% 71% 69%
8 61% 81% 62%
9 53% 87% 56% 55%
10 55% 66%
11 49% 52% 69%
12 66% 48%
13 79% 63%
14 62% 93% 80%
15 75% 69% 75%
16 71% 79% 57% 59%
17 72% 49% 60%
18 60% 60% 93%
19 74% 70%
20 84% 76%
21 78% 60% 74%
22 62% 60% 88%
23 69% 60% 104%
24 79% 73% 79%
25 70% 82% 51%
26 69% 67%
27 51% 74%
28 77% 77% 68%
29 96% 86%
30 65% 66% 75%
31 76%
|W|édia 70% 73%] 59% 70% 68%
Anexo il

Daniela Carvalho




ANEXO IV



Al oxouy

oyfease)) e[arue(]

Y uend)  adx B 50, s d . ‘qeds 1500 3300 qooe - - -
PRES ) d wmeq W)  swod Mo My JW | AA OV SA 0 quoy  swoy w00 U IO apb  Juverg upy VWAL wWem)  Eeq
125-97 SEpuawIoduy -- OBINPOIJ

otdejsg 2p oLOIEY

V'S0are]y op X3 L




ANEXO V



A oxouy oyjease) EO.ENQ
BU-6 |
Bw-9|
BW-G |
BUW-p|
1BUI-€ |
ew-Z|
Teul-6
Tew-g
Tew-/,
TBu-g
1BUI-g
1qe-Q¢
iqe-67
1q8-87
1qe-pg
Iqe-€g
1qe-zZ
iqe-17
iqe-g{
Iqe-/ |
Ty 95iz- Jisoz  [00LLE Yce69T |osvov focsz- |L'80€- |€69L |ovoor YIS0l [LTiEy 86T TLE9 ool  jooLly Jrogl  |TEISY iqe-91
S0s- 1°161 T81c |o6ecy [L89C |6Lvor |sost~ |z L801- Je'ses jo'tice Jusvol  {T8ezy |91t cesor Wsil  |ovees  Jooer  [r'ozsy iqe-g|
L'68- o'vLl 6LLT |ovzey 1oL9z  |oosor Msove- Jiisi- fo'se9  |o'eciy IS Iv0ol  {196zy  fT8S £esor  J6'0L 0'¢88C J1'6ct  [1°TeLy 1qe-p|
0'col- locegl- Ir'eor  [oselz P99z  lo'sTor Jeocz- [L9Ly 208 |0'6LLY JL'8E01 |€T0Er |8°0S £esor 9°LL o'syze  |v'sTt  Jo'oLLy jqe- |
0°96- L1£01- 12691 |ov86T 2s9z jLsiovr Jozeo- [Tesel- JLicy  |osier fLevor [TLizy ]80T zozel [€Lor  Jo'soio szl [8'8sLiv 1qe-0
€901~ I8'cL11- JLest [o'ozge  Jo'voT  |8T100v  fEvsT- |T8IS 686L |0Zo8y [T'esor  [8'esTy JO'LY €06g-  Jro8 o'cesy VLTl |EesLy iqe-¢
L'6L 'Lvl-  |€€81  {o'ovze 09T Te66E Jo'1ve- |9'9Ls- Jcoze  |o'ooce 81901  [9'9Lzy frioc v'8L91 [o'1o1  [o°ssp9  JULTl  |9'908Y 1qe-g
8'SS oLl fs'e1e  lo'zees fLeor  lestor freve- |9'Li- o'LzL  |o'sely [YoLo1  {o'sLty |6'vT ZIs11 Is‘101  jo'v0o09 L9zl (8'TTsy iqe-,
€T 1ov11  §2°98C Jo'sLis [6'€9T  |6'8Tov Js'soe- lL'€TT ZviL  jo'cosy fLecol [€8LTy f1T6 9'996¢- |s'eE 0°80Z1 {s'sTi [9'vLLY 1qe-f
0101~ [v'ssr-  [8°191 Jo'gese 8797  |¥'eTor je'1Te- [8L8Y 699L |0'TLLY ]8'8801 T8Iy 18°CS 9'1591- JOTL o‘tole  I8ver  [oTsiy iqe-¢
czoi- Jg'so61- JT6st  jo'Leor forot  jezoor  le'1is- T8y 80LS |o'ceey JL T80T [8°v8Tr |v6v £0991- I8'vL 0°600¢ TPl |£699% iqe-7
seroy | svdag | swioy | sedag SBI0OH se3ag | seaoy | sedad | seiopy | ssdog | swioy | swdog | swioy | suded | seioH sedq | seloH s833d BI(q
BdmaRJIq OpBZI[BIY O)SIALG BIWINIQ opezI[BY o)sladL g BIWAJIQ openjsay 0)SIAL
0JUIUWB(BIY BIN)S0) 2110)

BLIGIp 0BONPOIJ
0137)5Y 5p OUOIE|NY VS O2IBIN OP [IX3],




A OXouy

oyjeAIrR)) B[aTUR(]

Teur-91

[eU-¢ |

[BUI-{]

eu-¢ |

TRw- |

Tel-G

Teul-g

few-/,

Tew-g

TBUI-G

18-0¢

198-67

1q8-87

1q8-p7

1q8-€7

1q8-77

1qe-17

1qe-81

1qe- |

TSLY

6°LETE

YOS

0°5162

8veE-

6°TTE-

1°1¢-

S°60€1

68T

0'6801

0052

§0TT

1q8-91

£67L

6'TTET

L'86€

0°'1€02

9°9Z€-

6167

vEs-

1°78€1

9061

00811

0052

1207

198G

0'v8L

0°69Z¢

L99t

0°910¢

€LIE-

064"

LT

6°LOET

£°82T

0'€T11

0052

6°'v81-

18- [

9°0v8

L'8SSE

L'EES

0°9SE€

6°90€-

L'T0T

L'81

T'L8SI

L°89T

0'€EThl

0°05T

TH91-

1qe-11

819y

1°6901

6651

0°9L8

6°10€"

1°681-

811

668651

819T

0Tril

0052

6 €vi-

1qe-01

6718

vrLEE

$0T8

0°87Z€

vT6T

vovl-

'8

79691

v'8LT

0vLS|

005

vzel-

iqe-6

[t

0°€61T

9°LSY

0°7L0T

8€8C

0'611-

9Tl

6°9ZL1

979t

09291

0°0ST

6°001-

1qe-§

£81L

LL0TT

ey

09112

16LT

L16

g€

79812

8°€87

0°780T

0°08T

TyL-

Iqe-/

9°6SL

SLLYT

L'E6Y

09L¥T

69T

<19

S0E

THEIT

$°08¢

0°980C

0°0sT

T8t

Iqe-¢

8'6EL

£16LT

0°E8Y

0°€TLT

895

€8T

6 €

T'TLOT

6°€8T

0607

0°0S¢T

TET

Iqe-¢

0°62S

0°18£C

0°6LT

0 18€T

0°0ST

0°0

g1v

0°Ts61

8°16¢

0°7561

005

00

iqe-7

SBIOH

sedq

seJol]

sedad

SRIOH

sedod

SEI0H

seddd

SBI0H

sedod

SBIOHY

sedod

eiq

BYWINIQ

opBzI[eY

01s1431g

LALIESET 0

opeznijeay

oysaad

(BUI3IX3) BIN}SO))

(Buxaur) BINISO)

€.N)S0D P BLIBIp 0BINpoIg

‘013715 9p OUQIR[RY

VSO0 0P [UXAL




ANEXO VI



Teéxtil do Marco,S .A.

Relatério de Estagio

Plano de Corte
Data: 24-09-1997
02-jun 03-jun 04-jun 5-jun 6-jun Séabado
0 0 )
09-jun Feriado 11-jun 12-jun 13-jun Sabado
0] 0 0
16-jun 17-jun 18-jun 19-jun 20-jun Sabado
0 0 0
16-jun 17-jun 18-jun 19-jun 20-jun Sabado
"
] 0 0 0
Daniela carvalho Anexo VI



ANEXO VII



Textil do Marco, SA

Planeamento

Plano de corte

Data: 09-24-97 Semana n° 29
14-jul 15-jul
Processo Pecas Cliente Processo Pecas Cliente
0
16-jul 17-jul
Processo Pecas Cliente Processo Pecas Cliente
0
18-jul
Processo Pecas Cliente Processo Pecas Cliente
0
Responsavel:

Daniela Carvalho
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ANEXO VI



Textil do Marco, SA

Armazém

LARGURA DE ROLOS

Processos para cortar no dia: 5/Jul
Processo: Processo:
Malha Cor Largura Malha Cor Largura
Processo: Processo:
Malha Cor Largura Malha Cor Largura
Processo; Processo:
Malha Cor Largura Malha Cor Largura
Processo: Processo:
Maiha Cor Largura Malha Cor Largura
Responsavel : Data: 10/01/97
Anexo VI
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ANEXO IX



X| OXouy

oyjeaie) S eipuexaly ejelueq

130} oduiay Op 0jN9[ES OU BAUS 0gU ‘eles No '0jo1juod op Sojaje 2ied BIUS ORU ESIAGI 3P odwa) 0 selouguedxs sewnn senp seN

L0} sosonyejeq
£'€6L £'yr0l 061 £0ore 192 19 981 (i) rejo] odws
6 3 z 4 Z 1 Z SeleIado op N
9'687 59'G9 .00 SE | W01 .0S2 LOEELZ § 00101 .00 £€ L odwia |
wes o 9109 EstAel sosonyojep
ojuewejojue | wes [ejo} ouswelo|uly webejenbyy 5717 oudwWitpu9Isy
N op ogdimyusqns
e sosoniiejo(
1G'99/ 99'LEL £€'491 £€'292 S2'65 0S) (uw)eo) odwia L
6 Z 4 Z 1 Z se11g1edo 8p ,N
ST LTy 05,50 | .00 0% | WOb.LLZ .Sl 5SS W00 Gb | odws |
(sojnui) sosonyejep

1oL ojusLleoiug op ogAmasans wabejenbyy [V :Te) oJudwIpueIs3
gc1 sosonyiejeq
6'699 £yig 68 1262 €94 /'0ET G'6S G'ey (uiw) jejo oduis L
oL 0} Z Z Z Z } L seligiodo op N
9'95¢ £G'65F W2 £V .02 85 | ST LT L D2 SS | .0E6S .0 £V odwe |

409 sosonyiejep
wes 9 qyustuejojue el ojuswejoul ap o wu_:«aw ans Bsinay Eouﬂ«ozdnm 5[] OoJudWIPUAIS]
wes |ejoj o

GjUSWI|PUI}SS OU SOSOM[a}0p op Islieuy

| olpenD

658y, 1) JeWIoU O

S

“o1Beis3 op olgIE(oY

V'S '0dJe Op IR L




Téxtil do Marco, S.A.

Relatorio de Estagio

Quadro 2
12 Fase
Processo 1646, laminado branco
plano de corte 2229
Branco
Visivel no Né&o visivel no
estendimento estendimento
Falha de fio 65 16
Sujidade 11 1
Buracos 3 0
Falha de agulha 38 0
Mal laminado 2 3
Vincos 0 0
Defeitos internos 0
119 20 139 |
| Total de defeitos n&o visiveis 20 0,13% |
N° de componentes 15000
Total de componentes defeituosos 0,9%
Componentes defeituosos devido ao fornecedor 0,9%]|
N° total de pecas a produzir 750
Pecas defeituosas devido a defeitos néo visiveis 2,7%
Pecas de feituosas devido ao fornecedor 19%
Total de pegas defeituosoas 19%
Daniela de Carvalho Anexo IX



Téxtil do Marco,S.A. Relatério de Estagio

Quadro 3
22 Fase
Processo 1646, laminado branco
plano de corte 2228
Branco
Detectavel So6 detectavel
sem revista com revista
Falha de fio 15 2
Sujidade 13
Buracos 2
Falha de agulha
Mal laminado 5
Vincos
Defeitos internos
33 4 37 |

[ Defeitos s6 detectaveis com revista_| 4 | 0,03% |
N° de componentes 15000

Total de componentes defeituosos 0,25%

Componentes defeituosos devido ao fornecedor 5%|
N° total de pecas a produzir | 750

Pecas def. devido a defeitos detectaveis com revista

Pecas de feituosas devido ao fomecedor 5%
Total de pegas defeituosoas 5%

Daniela Carvalho Anexo IX



Téxtil do Marco, S.A.

Relatério de Estagio

Quadro 4

32Fase

Processo

1646, laminado branco
plano de corte 2227

Branco
Detectavel Sé detectavel
sem revista com revista
Falha de fio 50 6
Sujidade 26 2
Buracos 7 1
Falha de agulha 6
Mal laminado 14 2
Vincos
Ourelas 3
106 11 17 |
[ Defeitos s detectaveis com revista | 11 | 007% |
N° de componentes 15000
Total de componentes defeituosos 0,78%
Componentes defeituosos devido ao fornecedor 16%]
Ne total de pecas a produzir | 750
Pecas def. devido a defeitos detectaveis com revista 1.5%
Pecas de feituosas devido ao formecedor 16%
Total de pecas defeituosoas 16%
Anexo IX
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Téxtil do Marco, S.A. Relatério de Estagio

Processo 1993 Cor Azul Royal
Matha Laminado
~Partida _ Padrao | Rolo DL "Da Db | DE
Rolo 1 0,82 0.14 -0,34 0.9
1 3,16 0,4 1,24 3,42
3,11 -0,39 0,63 3,19
Média 2.36 0,22 0,51 2,50
Variancia 1,79 0,10 0,63 1,94
411 0,27 0,12 412
2 -3,23 0,72 529 6,24
4,55 1,09 478 6,69
Media 1,22 0,51 3,32 5,68
Variancia 21,77 0,49 8,92 1,88
4,2 0,21 418 5.93
3 3,48 0,07 472 545
1,18 0.9 4.79 5,01
Média 2,95 0,39 4,39 5.46
Variancia 8,53 0,37 0,12 0,21
-4,87 1,16 3,04 5,86
4 2.1 0,05 3,96 4,49
3,04 0.12 3,08 433
Média 3,34 0,44 3,36 4,89
Vanancia 7,98 0,39 0.27 0,71
11,45 117 9.56 14,96
5 11,64 1,35 10,21 15,54
12,94 1,86 10,12 16,53
Média 12,01 1,46 9,96 15,68
Variancia 0,66 0,13 0,12 0,63
12,56 1,31 9,97 16,09
6 1.2 1,31 10,18 15,2
11,35 1,35 10,5 15,52
Média 11,70 1,32 10,22 15,60
Vanancia 0.56] 0,0005 0,07 0,20
13.92 1,61 9.81 17.11
7 113 1,55 11,41 16,13
12,66 7,42 10,42 16,45
Média 13,50 1,55 10,01 16,89
Variancia 1,72 0,01 0.65 0.25
13,97 1,77 9,58 11,03
8 12,39 1,96 10,71 16,49
12,3 16 10.15| _ 16,03
Meédia 12,89 1,78 10,15 14,52
Variancia 0,88 0,03 0,32 9.17
12,85 1,82 10.24] 16,53
9 10,66 0,84 11,35 15,6
9,4 0,52 11,55 14,9
Média 10,97 1,06 11,05] 15,68
Vriancia 3,05 0,46 0,50 0.67
14,54 15 9,68 17,53
10 12,75 1,07 10,75 16,71




Daniela Carvalho

15,28 1,77 9,93 18,31

Média 14,19 1,45 10,12 17,52

Variancia 1,69 0,12 0,31 0,64

14,93 1,74 10,93 18,59

11 13,12 1 10,44 16,8

9,78 0,63 12,19 15,64

Média 12,61 1,12 11,19 17,01

Variancia 6,83 0,32 0,82 2,21

-12.98 1.4 10,74 16,9

12 12,27 0,95 10,95 16,47

-10,62 0,85 11,67 15,81

Média 11,96 1,07 11,12 16,39

Variancia 1.47 0,09 0,24 0,30

-15.88 1,97 9,47 18,59

13 14,4 1,51 101 17,66

14,27 1,88 10,65 17.91

Média -14,85 1,79 10,07 18,05

Variancia 0,80 0,06 0,35 0,23

16,63 2.41 10,2 19.65

14 16,35 2,52 9,95 19,3

14,52 107 11,21 16,48

Média 15,83 2,00 10,45 18,48

Variancia 1,31 0,65 0,45 3,02

Média Total 8,79 112 8,28 13,17]
Variancia

Anexo X
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Textil do Marco,S.A.

Relatorio de Estagio

Medigcao da cor em componentes
Laminado Verde

Luminosidade

. by 1 i L Lo d f -3
¥ i t 1 t ¥ t T

N T et O

6 78 910111213 141516 17 1819 20 21 22 23 24 26 26 27

-3,5
4}
45

Eixo dos verdes e vermelhos
(Laminado verde)

28
—Lote 1
Lote 2

Amostras ™

Lote 1
Lote a

“Amostras

Page 1



Variagdo Total
8 . S . ... (Laminado Verde) . .. . .

0 e e ik ; . "‘»WL(;t'é1

12 3 456 7 8 9 101112131415 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 2 —Lote 2
Laminado Branco
Luminosidade

5 . (Laminado Branco)

1 i

o (R S CY S S SOV RS S S s e e oo s SRR .

2 3 4 5 6 7 8 91011121314151617181920212223242526 8
1+
—Lote 1
2 —Lote2
3 L
4 L T T
Eixo dos verdes e vermelhos

05 (LaminadoBranco)

04 I

0,3 r

Lote 1

02 |—Lote2
0,1

0 — et LA S e ars e v 2 ;

2345678 910M 42 13 14 15 16 17 18 1920 212223 2
0.1 Amostras

Page 2



Eixo dos azuis e dos amarelos
06 (Laminado Branco)
04 +

02 ¢

F . N f \A

) 1 % f + $ + ot Lote 1
7\ 8 W
o 13\ 15 1 Lote2

. A mostras R

i

1 23 456 7 8 9 101112 1%;1‘351[?3;6 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 zo— "~

Laminado Mescla Azul

Luminosidade
~__{Laminado Mescla Azul)

Amostras

Page 3



Eixo dos verdes e vermelhos

(Lammado Mescla Azul)
0’6 PP b e

0,4
02+
35 EE T S S S A Al\

4

0 U N A
123 4567809 10111213\'1';1043,316171819202122232425262728

‘ ‘ ———Lote 1
oaf\23 4578 1112 48 14 15 1R 17 h8 b3 3¢ 25 26 27 2 ote
. Lote 2
04 -
06 -
08 ¢
-1 A
C 12 ¢
B Armostia
Eixo dos azuis e amarelos
(Laminado Mescla Azul)
3 -
2
0 Nt A [\ NG A g NA e
S Lote 1
\ 2 ’ o4 12/ 14 15 )6 11921.”2& g ote
1 4 YN [ g—lote2
34 ;
7, PO ——
Amostras
Variagéo total
(Lammado Mescla Azul)
B e .
4 1
—Lote 1
——lote2.

Page 4



Téxtil do Marco,S.A. Relatério de Estagio

Medicao da cor em componentes
Felpa ltaliana cru

Luminosidade
(Felpa Italiana cru)

Eixo dos vermelhos e dos verdes
(Felpa Italiana Cru)

Eixo dos azuis e dos amarelos
... {Felpa ltaliana Cru)




Variagéao total
S ....v,(Felpa..ltaliana Cru)._ oot

35 +

Luminosidade
2 e (Felpa ltaliana rosa)

0 T kS Eo Kt M o 2y s e I
Tewe~o-pen gy
05
] Lote1 -
!
4L e i Lote2
! Amostras A

Eixo dos verdes e dos vermelhos
05 - ~__ (Felpa ltaliana Rosa)

e




Eixo dos azuis e amarelos
(Felpa Italiana Rosa)

-0,8 -

: i ‘ Lote 1
NP S I S S S S S A Lote 2
Amostras

Page 3



ANEXO XII



Relatério de Estagio

Costura Externa
Defeitos no Acabamento

Novembro 96 / Margo 97

Téxtil do Marco, S.A:

sonno

ojuBILGoD3l
ou opela

opejuodsald ey

s0s|[e} sojuod

sopedeos3

2Ja.0(0 OU 0Yd§3(J

sepipalu ap eio4

sopeuoiasod
lew soyoues

sepeuoloisod
ew sejoo

sopeuoloisod
few soyung

Tipo de Defeito

sepesos) sejonbii3y

sepeuoidisod
fews sejanbn3gy

E opeduusejsa ou oy24eQg
opepiog ou 0§30

Q seyouep/soing

l sooeing

apepijeuc
| ap seduasang

ewud
BUjELW OP SOSjRQ

\

s = = = ® 2 £ & & £ &
g £ § & § g3 § B 8 8
=] 12 =] n o - 5 o
o < < ™ ) o~ o - - s - .
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Relatério de Estagio

{costura-interna)

Defeitos no Acabamento

Novembro 96 / Margo 97
Costura Interna

soNNO

0JUBUILIGOIS OU O}3)eQ

opejuodsaid ey

SOS|ej SOjUOd

sopedeosy

9J.10[0 ou oyRja(

sepipaws ap e104

sopeuototsod
{ew soyoues

sepeuoloisod [ew sejo:

Tipo d&Defeito

sopeuoloisod
|ew soyung

sepesol} seonbi3

sepeuoioisod
{ew sejenbn3

opediwejsa ou o}243Q

opepioq ou oy

' seyosuep/soing

apepieuo; ap seduasajiq

1,00% 4
' 0,60% }

Téxtil do Marco, S.A:
1,40%
1,20% %
1 0,80% }

40% 1}
| 0,20% }

-
R
8
o
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Defeitos no Acabamento
(costura interna / costura externa)

Costura Interna
Costura Externa

5,00%

4 .50%

' 4,00% A

3,50%
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ANEXO XIII



Textil do Marco, S.A. Acabamento

REF: Cliente: Processo:
Modelo: Maiha:

BABYGROW / ROMPER / MACACAQ / SALOPETE / BODY

DA T ORIV J N I N ——————

OPERAGOES N° | TEMPO | MAQUINA

Revistar
Manuseamento
Remover etiquetas
Manuseamento
Molas
Marcar posicéo das molas (fémeas)
Colocar molas fémeas
Marcar posicdo das molas (machos) superiores
Colocar molas (machos) superiores
Apertar molas superiores
Marcar posicdo de molas (machos) inferiores
Colocar molas (machos) inferiores
Apertar molas inferiores
Passar a ferro
Embalar
Pregar etiqueta
Colocar na cruzeta
Dobrar
Colocar dentro do saco plastico

Total

Daniela Carvalho Anexo XllI




Textil do Marco, S.A.

Acabamento

REF:
Modelo:

Cliente:

Processo:
Malha:

JOGGING / PYJAMA / CONJUNTO

OPERAGCOES

NO

TEMPO

MAQUINA

Revistar

Sweat

Calgca

Remover etiquetas

Sweat

Calga

Molas (botbes) sweat

Casear

Marcar posi¢éo das molas fémeas

Colocar molas fémeas

Marcar posicdo das molas machos / botoes

Colocar molas machos / botbes

Apertar molas / botoes

Passar a ferro

Casaco

Calga

Embalar

Pregar etiqueta na sweat

Colocar calga na cruzeta

Colocar sweat na cruzeta

Dobrar o conjunto

Colocar o conjunto dentro do saco

Daniela Carvalho
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Textil do Marco, S.A. Acabamento

REF: Cliente: Processo:
Modelo: Maiha:

TSHIRT / SWEATSHIRT / CASACO / POLO / COLETE

OPERA(}BES N° | TEMPO | MAQUINA

Revistar
Remover etiquetas
Molas (botdes)
Casear
Marcar posicdo das molas fémeas
Colocar molas fémeas
Marcar posigdo das molas machos / botées
Colocar molas machos / botdes
Apertar molas / botGes
Passar a ferro
Embalar
Pregar etiqueta
Colocar na cruzeta
Dobrar
Colocar dentro do saco

: Anexo Xli|
Daniela carvalho




Textil do Marco, S.A.

Acabamento

REF: Cliente: Processo:
Modelo: Malha:
CALGA / CALGAOQ /SAIA
OPERACOES N° TEMPO MAQUINA

Revistar

Remover etiquetas

Passar a ferro

Embalar

Pregar etiqueta

Colocar na cruzeta

Dobrar

Colocar no saco

Daniela Carvalho
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ANEXO X1V



Téxtildo Marco,S.A.

Controlo de Tempos

SECTOR: [REF= Pecas / Lote:
s £ B 8| 5| &
OPERAGOES TEMPOS CRONOMETRADOS g 3| 3 35 ° 3
-l g & 2| | 8
Danior AnexoXIV
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ANEXO XV




Téxtil do Marco,S.A.

Relatdrio de Estagio

OPERAGAO:

Tempos de execugdo das operagoes

N° operaria

Nome operaria

Tempo ST

~ Tempo
executado

Capacidade de
execucao (%)

Anexo XV
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ANEXO XVI



Téxtil do Marco, S.A.

Relatorio de Estagio

MAO-DE-OBRA DIRECTA

Daniela Alexandra S. Carvalho

($ / minuto)
ABRIL % MAIO %
Dias uteis 20 18
CORTE
RemuneracGes
Encargos 165929 170155
Vencimento 759045,22 775108,06
Sub. refeicéo 100800 112950
Total 1025774,2 1058213,06
N.° de trabalhadoras 15 15
Tempo real de trabalho
Absentismo pago 1,9% 21%
Horas normais 2400 2160
Horas extra
Rendimento 78% 78,10%
Horas trabalhadas 1836,66 1652,19
Custo ($min) 9,3 Esc.|20,1% 10,7 Esc.| 21,9%
COSTURA INTERNA
Remuneragbes
Encargos 523095 529610
Vencimento 2246425,8 2327421,58
Sub. refei¢do 278050 322650
Total 3047570,8 3179681,58
N.° de trabalhadoras 43 43
Tempo real de trabalho
Absentismo pago 3,4% 4.2%
Horas normais 6880 6192
Horas extra
Rendimento 90,4% 93,0%
Horas trabalhadas 6006,302 5516,700
Custo ($/min) 8,2 Esc.[17.7% 96 Esc.| 19,7%
COSTURA SUBCONTRATADA
Custo 9977000 9266000
Horas Trabalhadas 10195,7 9306,3
Custo ($/min) 16,3 Esc.|35,3% 16,6 Esc.| 34,0%
ACABAMENTO
Remuneragdes
Encar@s 619218 612444
Vencimento 2912416,4 2877764,9
Sub. refeicdo 355330 442800
Total 3886964,4 3933008,9
N.° de trabalhadoras 54 54
Tempo real de trabalho
Absentismo pago 4.2% 3,2%
Horas normais 8640 7776
Horas extra
Rendimento 69,9% 72,8%
Horas trabalhadas 5206,114 5477,876
Custo (¥min) 12 Esc.|26,9% 12,0 Esc.| 24,5%
CUSTO MEDIO ($/min) 12,9 Esc. 13.5 Esc.
Anexo XV



ANEXO XVII



Téxtil do Marco, S.A.

Relatério de Estégﬂ_

CUSTOS TOTAIS
($ / minuto)
ABRIL MAIO
CUSTOS
Confeccionadores 9977 9266
Electricidade 369 380§
Combustiveis 390 89}
Agua 0 45
Utensilios 393 605
Rendas e Alugeres 540 540}
Comunicagdes 671 627
Seguros 156 170
Transportes 1063 544
Comissdes 151 23
Contencioso 126 13
Reparacdes 508 403
Publicidade 29 7
Trabalhos espec. 2166 1594
FSE 139 165
impostos 54 ol
Custos com pessoal 17894 17445
Qutros custos 5371 3786
Total 39997 35702
HORAS DE TRABALHO

Absentismo pago 4,80% 2,70%
Rendimento (MOD) 79,40% 81,30%
Horas extra (MOD)

Horas presentes (MOD) 17290 16128
Horas possiveis (MOI) 6720 6048
Total de horas internas 19466,74 18642,74
Costura externa 10195,7 9306,3
Custo ($/min) 22,47 Esc. 21,29 Esc.

Anexo XVII
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ANEXO XVIII



Textil do Marco, S. A. Departamento Amostras
FICHA DE CONSUMOS
CLIENTE: DATA.
PROCESSO: REF2: Ref.Cliente:
DESIGNACAO DA PECA: RESPONSAVEL:
MALHAS
TIPO|  DESIGNAGAO cor  |Lara.| comp. jermcompos COF;“E%’:"O
A
B
C
D
E
F
G
H
I
J
ACESSORIOS
REF® DESIGNAGAO OBSERVACOES  |QUANTIDADE
LINHAS
TIPO DE PONTO TIPO GASTO/ CM GASTO /PEGA | CONSUMO
Ponto corrido algodéo 25 0
Bainhas algodédo 10,2 0
Piqueta algodéo 45 0
Clorete algodéo 54 8
Ponto corrido (duas agulhas) algoddo 4,2 5
Recobrimento algodéo 12,6 5
Corta e cose poliester 11,3
algodéo 1,1 g
Corta e cose (duas agulhas) poliester 9.4 3
alogoddo 3,7
TOTAL (algodéo) 0
TOTAL (poliester) 0
- Anexo XVIiI
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TEMASA - Textil do Marco, S. A. Departamento Amostras
FICHA DE TEMPOS DE COSTURA

REF2 DO MODELO: DATA:
DESIGNAGAO DA PECA: N° DE COMPONENTES:
RESPONSAVEL:
TEMPO
ORDEM OPERAGAO MAQ. ;Eg’:zg DO |OBSERVAGOES
MODELO
TEMPO TOTAL DE COSTURA 0

Anexo XVl
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Textil do Marco, S. A. Departamento Amostras

FICHA DE TEMPOS DE CORTE / ACABAMENTO

REF2 DO MODELO: DATA:
DESIGNACAO DA PECA: N° DE COMPONENTES:
RESPONSAVEL:

ACABAMENTO

TEMPO
DO OBSERVACOES
MODELO

TEMPO

ORDEM OPERACAO BASICO

TEMPO TOTAL DE ACABAMENTO 0

CORTE

TEMPO UNITARIO N° DE TEMPO

TIPO DE MATERIA PRIMA POR oentes | Tom?
cOMPONENTE | COMPO

0,103
0,103
0,103
0,103
0,103
0,103
0,103
0,103
0,103
0,103

o

O|lo|Oo|O0|j0|Oo|o|o |

o

TEMPO TOTAL DE CORTE

Daniela Carvalho Anexo XVIlI



Textil do Marco, S. A.

Departamento Comercial

Fi
CLIENTE: COLECAO: DATA:
REF?2: PECA: SIZE RANGE:
TAMANHO BASE: RESPONSAVEL:
MATERIAS PRIMAS CONSUMO $/m CUSTO
0] 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 ol
COEF. SIZE RANGE I CUSTO TAMANHO BASE 0 Esc.
TOTAL 0 Esc.
ESTAMPADOS E BORDADOS CONSUMO $/u CUSTO
Y|
o|
DEFEITUOSOS | 110 CUSTO BASE 0
TOTAL 0
LINHAS CONSUMO $/u CUSTO
Algodao 0 0}
Poliester 0 0
I TOTAL 0
MAT. DE ACABAMENTO E EMBALAGEM CONSUMO $/u CUSTO
0 0 0
0 0 o]
0 0 a
0 0 ol
0 0 0
0
0
COEF. SIZE RANGE | 1,10 CUSTO BASE 0
TOTAL 0 Esc.
MAO-DE-OBRA CONSUMO $/min| CUSTO
Corte 0 0]
Costura 0 0]
Acabamento 0 0
TOTAL 0 Esc.
EMBALAGENS E DESPACHOS | |
[ TOTAL DE CUSTOS DIRECTOS | 0 Esc.
CONDIGOES ESPECIAIS
Comissao
Pagamento
Gestéo
PRECO FINAL 0 Esc.
Anexo XVill
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Téxtil do Marco, S.A.

Relatério de Esta’giﬁ

Daniela Carvalho

Resultados da producgdo do Sector de Corte

Maio
5-mai 3874,0
6-mai 31520
7-mai 3495,0
8-mai 5241,0
9-mai 1623,0
12-mai 46420
13-mai 4280,0
14-mai 4775,0
15-mai 3396,0
16-mai 34920
19-mai 4668,0
20-mai 5181,0
21-mai 6119,0
22-mai 3902,0
23-mai 46170
26-mai 5158,0
27-mai 44290
28-mai 5703,0

Media | 43193 |

Junho
2-jun 5039,0
3-jun 5045,0
4-jun 54840
5-jun 6582,0
6-jun 5531,0
9-jun 4503,0
11-jun 5523,0
12-jun 5633,0
13-jun 5856,0
16-jun 4661,0
17-jun 3635,0
18-jun 3634,0
19-jun 4319,0
20-jun 3666,0
23-jun 5536,0
24-jun 54140
25-jun 4863,0
26-jun 44230
27-jun 4158,0
30-jun 5275,0}
Média 4938

Anexo XIX
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