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Resumo

Este artigo se propos a analisar os processos em uma con-
feccdo de vestidos infantis, cujo problema estava relacio-
nado a produtividade. Como objetivo geral, esta pesquisa
se prop0s a avaliar a variagdo da produtividade por meio de
mudanca na aloca¢do de mao de obra. A metodologia uti-
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lizada neste trabalho se caracteriza como quantitativa e analitica. Para a coleta de dados
foi necessario observar as etapas envolvidas nos processos de confeccdo dos vestidos e
registrar os tempos de execu¢do. A pequena fabrica localiza-se no interior de Sdo Paulo e
trabalha confeccionando vestidos encomendados e para o comércio. Cada costureira é
responsavel por confeccionar um vestido do inicio ao fim. Apos a coleta de dados e de sua
insercdo no software Arena®, constatou-se que os gargalos eram as costureiras, e algu-
mas dessas permaneciam 100% do tempo ocupadas. Propuseram-se melhorias para os
processos de confec¢do dos vestidos, o que impactou a produtividade da confecgao, pas-
sando de 45 vestidos confeccionados, em média, para 56 vestidos. A implementacdo me-

Ihorou inclusive a organizagao e a flexibilidade da confecgdo.
Palavras-chave: simulagao; processos; confec¢do; produtividade.

1. INTRODUCAO

O setor téxtil e de confecgdes é uma das indUstrias mais tradicionais da
economia brasileira. Além de possuir uma participagao significativa no cres-
cimento econémico, este setor € um dos maiores impulsionadores do de-
senvolvimento do pais.

Segundo a Associagdo Brasileira do Vestuario (ABRAVEST, 2014), o
ramo de confec¢ao é formado por 17 grupos: Linha Praia, Infantojuvenil e
Bebé, Roupas Profissionais, Uniformes Escolares, Camisas, Malharia, Rou-
pas Sociais Masculinas, Moda Boutique, Malharia Retilinea, Jeans, Sport-
wear, Surfwear, Roupas intimas Masculina e Feminina, Meias, Bordados, Lin-
gerie Dia e Lingerie Noite. Ainda de acordo com a Abravest, as indUstrias sao
formadas por empresas de médio e pequeno porte.

Geralmente, o ramo da confec¢do possui duas caracteristicas marcan-
tes. A primeira é a forte dependéncia de mao de obra, e a sequnda é a diver-
sidade de modelos das roupas, uma exigéncia desse ramo.

A forte dependéncia da mao de obra esta ligada ao fato de que as ativi-
dades sao mais criticas e menos automatizadas no processo de produgao
em uma confeccao. Além disso, essas atividades sdo realizadas por maqui-
nas que requerem a presenca constante de operadoras. A atividade de cos-
tura esta fortemente ligada a habilidade de quem a exerce (costureiras),

aproximando-a da natureza artesanal.
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Sendo assim, durante o processo de produ¢do, podem-se gerar varios
gargalos, ocasionando também atrasos nas entregas dos pedidos.

Em vista disso, o objetivo geral deste trabalho foi analisar o processo de
producao de vestidos infantis em uma empresa de confec¢do de pequeno
porte no interior de S3o Paulo. Ja o objetivo especifico foi avaliar o aumento
da produtividade por meio de mudanga na alocagao de mao de obra.

Dentre os softwares de simulagdo, neste trabalho, utilizou-se o Arena,

sendo o mais requisitado no mundo empresarial e académico.
2. REFERENCIALTEORICO

2.1 Produgdo artesanal

Para Vernant (2008), o artesanato, é entendido como uma producao de
bens limitada feita manualmente ou com ferramentas simples, na qual o ar-
tesdo detém o conhecimento da técnica de produgao e é responsavel por
todo o processo, desde a criacdo até a comercializagao de cada peca.

Segundo o Sebrae (2014), atualmente o fazer manual esta valoriza-
do. O artesanato é a contrapartida a massificagdo e uniformizacao de
produtos globalizados. Ou seja, os consumidores tém buscado pecas di-
ferenciadas e originais em todos os segmentos. Além disso, o artesanato
é responsavel por promover o resgate cultural e o fortalecimento da iden-
tidade regional.

Freitas (2006) ainda afirma que o artesanato trouxe uma grande contri-
bui¢do para o desenvolvimento da manufatura. E foi, sem duvida, a manufa-
tura que contribuiu para a marginalizacao do artesanato diante do processo
de modernizac¢do da producao das sociedades pré-capitalistas.

2.2 Processo por divisdo de trabalho

Segundo Slack et al. (1996), a ideia de dividir o total de tarefas em pe-
quenas partes, cada uma delas desempenhada por uma sé pessoa, é chama-
da divisao de trabalho.
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Castro (2012) define divisdo de trabalho como sendo a especificagdo do
conteudo, métodos e inter-relagdes entre os cargos, de modo a satisfazer os
requisitos organizacionais e tecnoldgicos, assim como os requisitos sociais e
individuais do ocupante do cargo.

Brites (2000) ainda cita que a crescente globalizacao do mercado e o conse-
guente aumento da necessidade de competitividade tém levado as empresas a
um profundo questionamento das formas de organizacao do trabalho (OT),
com vistas a reducado de custos, aumento de produtividade e da flexibilidade.

2.3 Sistema de produgdo empurrada

De acordo com Nicodemo (2009), o0 ambiente que originou a producao
empurrada foi desenvolvido no inicio da era industrial, considerando um am-
biente muito peculiar aquela época. Com uma demanda de mercado infinita e
competicao inexistente, os custos nao determinavam o lucro da empresa, a
qualidade ndo eraimportante e a Unica preocupagao eraovolume de producdo.

Segundo Fernandes (2013), com o avango dos estudos, Joseph Orlick
criou, em 1975, o sistema MRP (Planejamento das Necessidades de Mate-
riais). De acordo com o autor, é um sistema de planejamento e controle da
producdao empurrada que visa ao atendimento das necessidades de mate-
riais por meio de um planejamento mestre, do controle de estoques, da lista
de materiais e da geracao de ordens de produgao.

Para Tubino (2000), em um sistema de produ¢ao empurrada, a informa-
¢ao dos modelos de produtos a serem produzidos é gerada a partir da progra-
magao da producao, que é orientada pela previsdo da demanda. As saidas des-
sa programagao sao as Ordens de Producao (OP) e as Ordens de Compra (OC).

2.4 Sistema de produgdo puxada

Fernandes (2013) cita que, no sistema de producao puxada, o fluxo dos
materiais é o mais importante. Assim, o acimulo de materiais entre proces-
sos € considerado um desperdicio e o principal objetivo do sistema é reduzir
estoques e evitar superprodugoes.
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Para Corréa e Gianesi (2009), a principal caracteristica desse sistema é
puxar a producao ao longo do processo, de acordo com a demanda. Sendo
assim, nesse sistema puxado, o material somente é processado em uma
operacao se ele é requerido pela operacao subsequente do processo.

De acordo com Liker (2005), uma das ferramentas mais conhecidas para
a aplicacdo da producgdo puxada é o Kanban, cuja funcdo é atuar como me-
canismo de gestdo visual para regulagem de estoques e indicacao de neces-
sidades de producao.

2.5 Setor téxtil e de confeccdo
Para Mello (2017), o setor téxtil e de confec¢do é um dos segmentos de
maior tradicdao no ramo industrial, mantendo uma posicao importante e de
destaque na economia, abrigando um grande nUmero de empresas em sua
cadeia produtiva.
De acordo com a Associa¢ao Brasileira da Industria Téxtil e de Confec-
¢ao (ABIT, 2017), o Brasil possui uma das cadeias téxteis mais completas do
Ocidente, produzindo desde as fibras até as confec¢des. Ainda segundo a
Abit (2013), o setor reune mais de 32 mil empresas, das quais mais de 80%
sdo confecgdes de pequeno e médio porte, em todo o territdrio nacional.
O setor é responsavel por empregar 1,7 milhdo de brasileiros, e, desse
montante, 75% sao funcionarios do segmento de confecc¢ao, a maior parte
composta de mulheres.
Segundo a Abit (2017), os dados do setor referentes ao ano de 2017 sdo
0s seguintes:
e Faturamento da cadeia téxtil e de confec¢ao: USs 45 bilhdes, con-
tra US$ 39,3 bilhoes em 2016.

e Exportac¢oes (sem fibra de algodao): USs 1 bilhao.

e Importagoes (sem fibra de algodao): USs 5,1 bilhdes, contra
US$ 4,2 bilhdes em 2016.

e Saldo da balanca comercial (sem fibra de algodao): USs 4,1 bi-
Ihdes negativos, contra 3,2 bilhdes negativos em 2016.
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e Investimentos no setor: R$ 1,9 milhdo, contra R$ 1,674 mi-
lhdo em 2016.

* Producao média de confeccao: 5,9 bilhdes de pecas (vestuario +
meias e acessorios + cama, mesa e banho), contra 5,7 bilhdes de pe-
¢as em 2016.

* Producao média téxtil: 1,7 milhdo de toneladas, contra 1,6 milhao
de toneladas em 2016.

e Varejo de vestuario: 6,71 bilhdes de pecas, contra 6,3 bilhdes de pe-
¢as em 2016.

e Trabalhadores: 1,479 milhao de empregados diretos e 8 milhdes se
adicionarmos os indiretos e efeito renda, dos quais 75% sao de mao
de obra feminina.

e Segundo maior empregador da indUstria de transformacao, perden-
do apenas para alimentos e bebidas (juntos).

e Segundo maior gerador do primeiro emprego.

e Quarto maior parque produtivo de confecgdao do mundo.

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Esta pesquisa caracteriza-se como quantitativa (tempos, custos), apre-
sentando carater descritivo e explicativo (em relagdo ao estudo de caso e as
etapas dos processos de produgdo). Para coleta de dados, foram necessa-
rios dois dias.

A técnica utilizada para realizar esta analise foi a simulagdo. Segundo
Banks (1998 apud SANTOS NETO; SALES, 2015), simulagdo é uma técnica
de solu¢ao de um problema pela analise ou um modelo que descreve o com-
portamento de um sistema usando um computador digital.

De acordo com Santos Neto e Sales (2015), a simulagcao de um modelo
permite entender a dindmica de um sistema, assim como analisar e prever o
efeito de mudancas que se introduzam neste. Ou seja, quanto mais caracte-
risticas significativas do sistema forem introduzidas, mais real sera sua re-

presentacao.
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4. ESTUDO DE CASO

A pesquisa foi realizada em uma confec¢ao de vestidos infantis de pe-
queno porte no interior de Sdo Paulo. A confec¢dao conta com poucos fun-
cionarios — no local trabalham seis costureiras — e funciona de segunda a
sexta-feira, das 8h as 17h.

A confeccdo produz vestidos para criancas de 1 a 12 anos, trabalhando
com encomendas e vendas para lojas de roupas.

Em geral, a producdo de cada vestido infantil envolve de oito a nove
processos. Em relagdo a encomenda, tem-se o processo de prova e ajuste,
quando é necessario.

Cada costureira é responsavel por todos os processos que envolvem a
confec¢do do vestido, ou seja, a costureira 1 confecciona o vestido do inicio

ao fim, podendo permanecer na mesma maquina durante todo o processo.

4.1 Vestidos e seus respectivos processos

A producao de cada vestido é constituida de varias etapas, variando muito
de acordo com o modelo e o tecido escolhido para confeccionar a pega. Veremos
a seguir quais sao as etapas dos respectivos modelos analisados na confecgao.

Quadro 1

Etapas para a confecgao dos vestidos (comércio)

Modelo 1 Modelo 2 Modelo 3
1. Preparagdo frente e costas. 1. Preparagdo frente e costas. 1. Preparacdo frente e costas.
2. Confecgdo damangae 2. Confecgdo de forro, palae 2.Jungdo 1: frente e costura da
marcagao dos detalhes. juncdo frente e costas. pala, aplique de renda na argola e
3. Confecgdo e costura da saia. 3. Juntar as costuras e reforgar. nas clavas, costura viés.
4. Costura damanga e 4. Confecgao e costura da saia. 3.Juncao 2: fechamento e
dos detalhes. 5. Confec¢do da faixa para a acabamento das clavas.
5.Juncdo de pala e saia. cintura e da parcela. 4. Confecgao da saia.
6. Aplicacdo de cintinho e 6.Juncao das duas partes, 5.Jungdo das duas partes e
finalizagdo. pala e saia. costura de seguranca.
7. Processo de costura reta e 6. Aplicacao de babados e acerto
zigue-zague para finalizar. de costuras.
8. Aplicacdo dos detalhes e 7. Acabamento e aplicagdo de
acabamento. laco.

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).
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O Quadro 2 representa os processos dos vestidos encomendados na

confecgao.

Quadro 2

Etapas para a confecgao dos vestidos (encomenda)

Modelo 4
1. Preparagdo frente e costas.
2. Confecgdo damangae
marcagao dos detalhes.
3. Confecgdo da saia.
4. Costura da manga e
dos detalhes.
5. Pré-juncdo de pala e saia.
6. Ajuste do modelo (quando
necessario).
7. Costura definitiva e de reforgo.
8. Aplicagdo de cintinho e
finalizagdo.

Modelo 5
1. Preparagdo frente e costas.
2. Confec¢do de forro, pala,
frente e costas.
3. Juntar as costuras e reforgar.
4. Confecgao da saia.
5. Confec¢do da faixa para a
cintura e da parcela.
6. Pré-juncdo das duas partes
(pala e saia).
7. Processo de ajuste (quando
necessario).
8. Processo de costura reta e
zigue-zague para finalizar.
9. Aplicacao dos detalhes e
acabamento.

Modelo 6
1. Preparacdo frente e costas.
2. Confec¢do da pala.
3. Confecg¢do das manguinhas
princesas.
4.Jungao: frente e costas e
acabamento da manguinha.
5. Confecgdo da saia.
6. Pré-juncdo das duas partes:
pala e saia.
7. Processo de ajuste (quando
necessario).
8. Aplicacdo de babados e acerto
das costuras.
9. Acabamento e aplicagdo
de lago.

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Geralmente, antes da costura definitiva e do refor¢o, nos modelos que

sdo encomendados, os vestidos passam por uma prova. Esse processo serve

para verificar se o vestido confeccionado se adequa ao corpo da crianca. Es-

tando tudo de acordo, o vestido é finalizado.

Porém, se algo nao estiver de acordo, o vestido é ajustado e, posterior-

mente, finalizado e entregue.

A seqguir, o processo de confec¢ao dos vestidos retratado no software

Arena, nos dois casos.
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Figura 1

Modelo 1. Processo de confecgao dos vestidos
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Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

LOGS - Logistica e Operagdes Globais Sustentaveis 138 Sao Paulo, v. 1, n. 1, p. 130-149, jan./jun. 2019
ISSN 2674-7928 = doi:10.5935/2674-7928/LOGS v In1p130-149



Andlise de melhorias em processos de uma confecgdo de vestidos infantis

A Figura 2 representa os modelos de vestidos encomendados.
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4.2 Discussao dos resultados
Para o primeiro cenario, o modelo foi replicado cinco vezes, por 8 horas
de trabalho e durante 30 dias. Esses dados foram escolhidos de acordo com
o funcionamento do estabelecimento a fim de realizar uma analise precisa.
De acordo com o primeiro relatorio, referente aos modelos confecciona-

dos para o comércio, os resultados foram os seguintes:

Tabela 1

Utilizacao dos recursos (Modelo 1)

Utilizagao dos recursos (Instantaneus Utilization)

Average (Média) Half Width (Intervalo de confianga)
Costureira 0,5561 0,01
Costureira 2 0,7167 0,01
Costureira 3 0,7545 0,01

Fonte: Elaborada pelos autores (2018).

De acordo com os resultados do relatdrio, o maior recurso em utilizagao
é a costureira numero 3 — ela permanece 0,7545 (75,45%) do tempo ocupa-
da. As costureiras 1 e 2 passam, respectivamente, 0,5561 (55,61%) e 0,7167
(71,67%) do tempo trabalhando.

O relatorio também fornece dados em relagdo a entidade (entity), ou
seja, informagoes sobre os modelos (vestidos), quantidade que entrou (num-
ber in), quantidade que saiu (number out) e quantidade que permaneceu em
trabalho/processo (work in process).
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Tabela 2

Dados referentes a entidade (Modelo 1)

Numero de entidades que entrou no sistema (Number in)

Average (Média) Half Width (Intervalo de
confianga)
Modelo 1 15.0000 0,00
Modelo 2 15.0000 0,00
Modelo 3 15.0000 0,00

NUmero de entidades que sairam do sistema (Number Out)

Average (Média) HalfWidht (Intervalo de
confianga)
Modelo 2 15.0000 0,00
Modelo 3 15.0000 0,00
Modelo 1 15.0000 0,00

Permaneceram em processo (Work in Process)

Average (Média) Half Width(Intervalo de
confianca)
Modelo 1 5.1695 0,14
Modelo 2 6.6557 0,15
Modelo 3 7.2603 0,15

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Em média, sairam do sistema 45 vestidos confeccionados.
Os proximos relatorios referem-se aos modelos encomendados. De
acordo com o relatdrio do Arena, no primeiro cenario, os resultados ob-

tidos foram:
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Tabela 3

Utilizagao dos recursos 1.2 (vestidos encomendados)

Utilizagdo dos recursos (Instantaneus Utilization)

Average (Média) Half Width (Intervalo de
confianga)
Costureira 4 1,0000 0,00
Costureira g 1,0000 0,00
Costureira 6 1,0000 0,00

]

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

De acordo com o relatério do Arena, neste segundo caso, todas as cos-
tureiras trabalham sem folga, pois permanecem 100% do tempo ocupadas.

Segundo o relatdrio referente aos modelos dos vestidos encomenda-
dos, temos os seguintes dados para o nUmero de entradas (number in), nu-
mero de saidas (number out) e 0s que permaneceram em processo (work
in process):

Tabela 4

Dados referentes a entidade (vestidos encomendados,
Modelo 1.2)

Entraram no sistema (Number In)

Average (Média) Half Width (Intervalo de
confianca)
Modelo 4 31.0000 0,00
Modelo 5 31.0000 0,00
Modelo 6 31.0000 0,00
(continua)
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Tabela 4
Dados referentes a entidade (vestidos encomendados,

Modelo 1.2) (continuacao)

Sairam do sistema (Number Out)

Average (Média) Half Width (Intervalo de
confianga)
Modelo 4 17.0000 1,24
Modelo 5 14.4000 0,68
Modelo 6 14.0000 0,88

Permaneceram em processo (Work in Process)

Average (Média) Half Width (Intervalo de
confianga)
Modelo 4 7.4407 0,69
Modelo 5 8.2918 0,58
Modelo 6 8.8992 0,38

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Como proposta de melhoria para o processo, foi adotada a divisdo de
tarefas para a confeccao dos vestidos, ou seja, cada costureira ficaria res-
ponsavel por uma etapa na confeccao dos vestidos. No estagio atual, uma
Unica costureira é responsavel por todo o processo que envolve o vestido, o
que a leva a permanecer trabalhando sem folga. Dessa forma, a capacidade
de entrada de entidades no sistema se restringe a 15.

Dividindo-se as etapas, é possivel que as costureiras trabalhem com
mais folga e, com isso, pode-se aumentar a capacidade de entradas de enti-
dades no sistema.

Com a divisdo, as etapas dos processos dos vestidos confeccionados

para o comércio ficam da seguinte forma:
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Quadro 3

Divisdao dos processos da confecgao (vestidos para comercio)

Vestido 1

Vestido 2

Vestido 3

Preparagao frente e costas,
confecgdo: pala e manga
(Costureira1).

Preparagao frente e costas,
confecgdo: pala, forro e parcela
(Costureira 1).

Preparagdo frente e costas,
confecgdo: pala, gola e clava
(Costureira1).

Acabamento pala e manga
(Costureira1).

Pré-acabamento pala, forro e
parcela (Costureira 1).

Acabamento pala e fechamento
das clavas (Costureira 1).

Confecgdo da saia modelo 1
(Costureira 2).

Confecgédo da saia modelo 2
(Costureira 2).

Confecgao da saia modelo 3
(Costureira 2).

Jungdo: saiae pala1
(Costureira 2).

Jungao: pala, parcela e saia 2
(Costureira 2).

Jungao: palaesaias
(Costureira 2).

Reforgo e acabamento das
costuras (Costureira 3).

Reforgo e acabamento das
costuras (Costureira 3).

Reforgo e acabamento das
costuras (Costureira 3).

Aplicagdo: bainha e cintinho,
modelo 1 (Costureira 3).

Aplicagdo: bainha e faixa, modelo
2 (Costureira 3).

Aplicacdo babado e lago, modelo
3 (Costureira 3).

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

A divisao dos processos também foi aplicada na confec¢do dos vestidos

encomendados.

Quadro 4

Divisao dos processos da confeccao (vestidos encomendados)

Vestido 4

Vestido 5

Vestido 6

Preparagdo frente e costas,
confecgdo: manga, palae
detalhes. Modelo 4 (Costureira 4).

Preparagdo frente e costas,
confecgdo: pala, forro e parcela.
Modelo 5 (Costureira 4).

Preparagdo frente e costas,
confecgdo: manga princesa e pala.
Modelo 6 (Costureira 4).

Pré- acabamento: pala e manga.
Modelo 4 (Costureira 4).

Pré-acabamento pala, forro e
parcela. Modelo 5 (Costureira 4).

Pré-acabamento pala e manga.
Modelo 6 (Costureira 4).

Confecgéo da saia, aplicagao das
preguinhas. Modelo 4
(Costureira 5).

Confeccao da saia, aplicagdo de

babados. Modelo 5 (Costureira 5).

Confecgédo da saia e aplicagdo de
renda. Modelo 6 (Costureira 5).

Pré-juncao das duas partes.
Modelo 4 (Costureira 5).

Pré-juncao das duas partes.
Modelo 5 (Costureira 5).

Pré-juncao das duas partes.
Modelo 6 (Costureira 5).

Processo de ajuste. Modelo 4
(Costureira 6).

Processo de ajuste. Modelo 5

Processo de ajuste. Modelo 6
(Costureira 6).

(continua)
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Quadro 4

Divisdo dos processos da confeccao (vestidos encomendados)

(continuagdo)
Vestido 4 Vestido 5 Vestido 6
Costura definitiva, acabamento, Costura definitiva, acabamento, Costura definitiva, acabamento,
detalhes e finalizagdo. Modelo detalhes e finalizagdo. Modelo 5 detalhes e finalizagdo. Modelo 6
(Costureira 6). (Costureira 6). (Costureira 6).

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

Com as mudancas adotadas para analise, os resultados obtidos de acor-
do com o Arena foram os seguintes:

Tabela 5

Utilizagao dos recursos apos a melhoria (Modelo 1)

Vestidos para o comércio (processo com melhoria)

Resource/Usage

Instantaneus Utilization

Average (antes) Average (depois) Half Width (antes)  Half Width (depois)

Costureira1 0,5561 0,1000 0,01 0,00

Costureira 2 0,7167 0,7250 0,01 0,05

Costureira 3 0,7545 0,7205 0,01 0,04
Saidas vestidos 45 58

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

De acordo com o relatdrio do Arena, apds a melhoria, o gargalo encon-
tra-se agora na costureira 1, pois ela é responsavel pelo inicio da operacao.
Ja as costureiras 2 e 3 trabalham com quase a mesma média. Neste segundo
cenario, sairam, em média, 58 vestidos do sistema, ou seja, houve um au-
mento na capacidade de produgao.
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Em relacao ao modelo 1.2, que retrata os processos dos vestidos enco-
mendados, apds a aplicagao da melhoria para analise foi possivel identificar
também algumas diferengas.

Tabela 6

Utilizagao dos recursos apos a melhoria (Modelo 1.2)

Vestidos encomendados (processo com melhoria)

Resource/Usage

Instantaneus Utilization

Average (antes) Average (depois)  Half Width (antes) Half Width (depois)

Costureira 4 1,0000 1,0000 0,00 0,00

Costureira g 1,0000 0,7057 0,00 0,02

Costureira 6 1,0000 0,5134 0,00 0,03
Saidas vestidos 45 56

Fonte: Elaborado pelos autores (2018).

De acordo com o relatdrio do Arena, nesse seqgundo cenario do mode-
lo 1.2, 0 gargalo também se encontra na primeira costureira, nesse caso, a
costureira nUmero 4. Ela permanece ocupada 100% do tempo, pois é res-
ponsavel pelo inicio da confec¢do. As costureiras 5 e 6 trabalham com
mais folga. Apds a aplicacao da melhoria no modelo 1.2, sairam do siste-
ma, em média, 56 vestidos. Como no caso anterior (modelo 1 com melho-
ria), também houve um aumento na capacidade de producdo dos vestidos

encomendados.

4.3 Implementacado das mudancgas

As mudancas propostas, conforme os modelos de simulagdo apresenta-
dos no topico anterior, foram implementadas na empresa. Houve melhoria
nos resultados, e a média de unidades confeccionadas passou para 60 vesti-
dos destinados ao comércio e 5o vestidos por encomenda.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Concluimos com este trabalho que a simulagdo é uma importante ferra-
menta de decisdo, que permite analisar os processos e identificar seus pro-
blemas, facilitando a inser¢ao de melhorias, ja que permite criar e testar ce-
narios antes da real implementacao da mudanca, evitando possiveis erros e
gastos desnecessarios.

No caso da confecgdo, essa ferramenta mostrou-se muito Util e precisa,
tornando possivel identificar os problemas decorrentes dos processos na
confecgdo dos vestidos e auxiliando na criacdo de ideias para possiveis me-
lhorias por meio dos cenarios modelados. O uso da simulagdo permitiu rela-
tar os impactos da possivel melhoria, sendo esta a divisdo dos processos por
costureira, o que diminuiu a utilizagdo dos recursos nos dois modelos, po-
rém, aumentando-se o tempo de permanéncia em trabalho das primeiras
costureiras de cada processo —no modelo 1, a costureira 1 e no modelo 1.2,
a costureira 4, responsaveis pelo inicio dos processos. Apos a aplicacdo das
melhorias, em ambos os casos, sairam mais vestidos do sistema, gerando
um aumento de producdo. Porém, ainda ha gargalos no sistema, tornando
continua a busca pela melhoria dos processos.

Por fim, a simulagdo torna-se importante ndo somente na identificagao
de gargalos e na avaliagdo dos impactos das possiveis melhorias, mas tam-
bém no detalhamento de postos de trabalho, na padronizacao das opera-
cOes, nas analises e melhorias em layouts, nos estudos de tempos, entre ou-
tros fatores. Torna-se também uma forte aliada para as empresas, sejam
elas de grande, médio ou pequeno porte, que buscam melhorar seus proces-
sos. Ambos os objetivos deste trabalho foram atingidos.

USING ARENA SOFTWARE IN SIMULATION FOR ANALYSIS OF IMPROVE-
MENTS IN PROCESSES OF A CLOTHING OF CHILDREN’S DRESSES

Abstract

simulation is a powerful tool that allows you to create and create diverse scenarios and si-
tuations for studies and analysis. Thus, this work aimed to analyze the processes of making
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children’s dresses, whose problem was related to productivity. The objective of this resear-
ch was to evaluate the increase in productivity through a change in the allocation of labor.
The methodology used in this work is characterized as quantitative and descriptive. For the
data collection, it was necessary to observe the steps involved in the processes of making
the dresses and thus collecting the times. The small factory is located in the interior of Sdo
Paulo and works in the preparation of commissioned dresses and for the commerce. Each
dressmaker was responsible for making a dress from start to finish. After the data collec-
tion, and their insertion in the ARENA software, the bottlenecks were the seamstresses,
some of them remaining 100% of the time occupied. Through the ARENA software, it was
possible to propose improvements to the dressmaking processes, an improvement that
greatly helped the manufacturing productivity, that is, after the implementation of the im-
provement, the dressmakers went from 45 dresses on average to 56 dresses. The imple-

mentation has improved the organization and the flexibility of the confection.
Keywords: Scenarios; Seamstresses; Data; Productivity; Report.
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