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PROPOSTA DE IMPLANTAGCAO DE UM CHECKLIST NO PROCESSO
PRODUTIVO DA EMPRESA SELL SPORTS CONFECCOES LTDA



RESUMO

O controle do produto em processo, visa analisar se as etapas da producdo estao
acontecendo conforme planejado, identificando falhas, buscando correcdes e
evitando o retrabalho. Por esta razdo esta pesquisa objetiva a implantacdo de um
sistema de checklist para controle das pecas, no processo produtivo na linha de
costura da empresa Sell Sports Confec¢cdes LTDA. A metodologia utilizada foi a
pesquisa qualitativa, de campo e bibliografica, com a implantacdo desta folha de
verificagdo as pecgas terdo sua identificagdo e seu acompanhamento verificado da
entrada do pedido até sua expedicdo, separadas por pedidos/clientes, além de
garantir que perdas e danos tenham seu autor identificado e seu destino autenticado,
para que as decisdes cabiveis sejam tomadas.

Palavras-chave: Checklist. Linha de costura. Conferéncia.

ABSTRACT

The control of the product in process, aims to analyze if the production steps are
happening as planned, identifying flaws, seeking corrections and avoiding rework. For
this reason, this research aims to implement a checklist system to control parts, in the
production process in the sewing line of the company Sell Sports Confec¢des LTDA.
The methodology used was qualitative, field and bibliographic research, with the
implementation of this verification sheet, the parts will have their identification and their
accompaniment verified from the order entry until its dispatch, separated by orders /
customers, in addition to ensuring that losses and damages have their author identified
and their destination authenticated, so that the appropriate decisions are taken.

Keywords: Checklist. Sewing thread. Conference.



1 INTRODUCAO

O controle de produto em processo € de suma importancia para a organizacao,
pois por meio dele é possivel entender se o pedido que entrou na producéo, conforme
solicitacdo do cliente, passara por todas as etapas necessarias e saird com a
guantidade solicitada, bem como o direcionamento para uma nova produgéo em casos
de pecas falhadas. Este controle também auxilia na entrega das pecas no tempo
solicitado pelo cliente e na agilidade da producéo, reduzindo o retrabalho.

A empresa Sell Sports Confeccdes LTDA., de porte médio, que atua desde
1991 no mercado, possui 58 colaboradores e esta localizada na cidade de Pomerode,
Santa Catarina — Brasil, seu principal segmento é a confec¢do de vestuario moda
fitness e praia, a empresa atende, por meio de representantes, hoje 10 estados
brasileiros, sendo eles: Sergipe, Alagoas, Tocantins, Brasilia, Rio de Janeiro, Mato
Grosso, Mato Grosso do Sul, Piaui, Maranhdo, Amapé e atualmente conta com 3 lojas
fisicas em Santa Catarina.

ApOGs pesquisas realizadas na empresa foi identificada a necessidade de
implantar um sistema de checklist do produto em processo, com o objetivo de evitar a
perda de pecas desde a entrada até a chegada na expedi¢éo, o0 que ocorre com certa
frequéncia na empresa em questdo. Este checklist tem como principal funcdo a
checagem em todos os processos e a conferéncia da quantidade para cada etapa da
peca concluida.

Com o sistema de checklist, a empresa devera seguir rigorosamente cada
passo que ali consta, conscientizar os colaboradores da importancia para que se siga
com rigor o checklist implantado.

A aplicacéo deste checklist, voltado para o controle de quantidade de pecas no
estoque em processo, fara a empresa alcancar o controle exato das pecas que entram
no processo produtivo e, consequentemente, dara a certeza das que chegaréo até a
expedicao.

2 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

A funcdo da producédo € analisada por Slack, Chambers e Johnston (2002)
como sendo central para qualquer tipo de organizagao, ou seja, independentemente
do seu porte ou ramo de atividade, é através da producao que todas as organizacfes
fornecem seus produtos e servicos, pode-se dizer que € a alma da empresa. Mas,
isso ndo a torna necessariamente exclusiva. As demais funcées como marketing,
desenvolvimento de produto/servigo, contabil/financeira e recursos humanos, também
possuem responsabilidades e importancia. Essas funcfes executadas em conjunto
dao apoio para que a fungcéo da producéo seja executada com sucesso.

A administracdo da producao é uma ferramenta que gerencia as atividades das
organizacdes e contribui de forma efetiva para a tomada de decis6es, assim reforgcam
SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON (2002). Ela trata da maneira pela qual as
organizacdes produzem bens e servi¢cos. A administracdo da producédo €, acima de
tudo, um assunto pratico que trata de problemas reais. E o termo usado para as
atividades, decisdes e responsabilidades dos gerentes de producao.

“A responsabilidade da administracao das operacdes com as funcdes de apoio
€ basicamente garantir que elas entendam as necessidades das operacdes e ajudem
a satisfazer tais necessidades” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002, p.7). Por
sua vez, Martins e Laugeni (2000) complementam dizendo que as operacdes
desenvolvidas nas organizagfes visam atender as suas necessidades de producao
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em curto, médio e longo prazo, a fim de fazer com que se tenha a converséao de
insumos em matéria-prima para a produgéo do produto final.

Dentro das organizacOes, os gerentes de producdo sdo considerados por
Slack, Chambers e Johnston (2002), como os colaboradores responsaveis por
desempenhar o papel de administrar os recursos que estéo vinculados a producéao.
Os autores ainda definem cinco objetivos basicos de desempenho para funcéo
producdo. Sendo eles:

Qualidade: fazer com que as atividades sejam executadas de maneira correta.
A qualidade é peca principal para qualquer tipo de organiza¢do. Ela ajuda a contribuir
com a satisfacdo dos clientes, evita retrabalhos, correcbes e custos muitas vezes
desnecessarios.

Rapidez: executar as solicitacdes dos clientes com velocidade, em menor
espaco de tempo, garantindo, desta forma, uma boa imagem.

Confiabilidade: fazer com que todos o0s compromissos que foram
estabelecidos sejam cumpridos, conforme acordado com os clientes, fortalecendo a
credibilidade.

Flexibilidade: adaptar-se as mudancas ou imprevistos solicitados pelos
clientes. Por exemplo: efetuar uma alteracdo na programacao das atividades para
conseguir atender a necessidade do cliente.

Custo: evitar desperdicios e baixar o custo sempre que possivel, pois quanto
menos custos a organizacao tiver, mais ira acrescentar no seu lucro.

2.1 CONTROLE DE ESTOQUE

Para Chiavenato (2005), estoque é a juncdo de materiais em elaboracéo,
semiacabados e acabados, estocados para atender futuras demandas, o que constitui
a pluralidade de materiais utilizada na finalizacéo do processo.

Para Moreira (2013, p. 447), “entende-se por estoque quaisquer quantidades e
bens fisicos que sejam conservados, de forma improdutiva, por algum intervalo de
tempo; constituem estoques tanto os produtos acabados que aguardam venda ou
despacho, como matérias-primas e componentes, que aguardam utilizacdo na
producao”.

De acordo com Silva (1997), quando ndo ha controle de estoques, 0s custos e
o capital de giro da organizacéo tendem a ser irregulares. A perda de materiais gerada
por falta de controle traz danos para a economia da organizagdo. Por isso,
independentemente do seu tamanho, a empresa precisa realizar o controle de
estoque.

Com isso, Martins e Alt (2006) afirmam que a maioria das empresas
necessitam de um setor para controlar os materiais em estoques, sendo eles matéria-
prima, produtos em processos e acabados. Estes autores ainda consideram que os
investimentos e as quantidades em estoque dependem da demanda da empresa. Ou
seja, quando administram as demandas dos estoques, 0s gestores automaticamente
cuidam de uma parcela dos ativos da empresa.

Quando se trata de investir em estoque, Moreira (2013, p. 447) afirma que “os
investimentos em estoque englobam itens dos mais diversos. Entretanto, € possivel
classificar esses itens em alguns grandes grupos, podendo o estoque total de uma
determinada empresa ser constituido de qualquer combinacao desses tipos basicos”.

Os estoques sdo um dos ativos circulantes mais importantes do capital da
empresa. Quando gerenciados corretamente, trazem resultados melhores no final de
cada apuracao contabil (PAOLESCHI, 2013).



De acordo com Moreira (2013, p.113),

0s estoques sdo um dos vildes mais conhecidos da boa administracdo, mas
frequentemente sua existéncia é inevitavel. Do seu controle, nasce a nogéo
de Lote Econdmico, importantissima do ponto de vista conceitual,
principalmente para explicar o conjunto de procedimentos hoje conhecido
como Just in Time, aplicavel tanto & manufatura como aos servigos. Os custos
e o0s problemas no controle de estoques sdo 0s mesmos para a industria e os
servicos, sem diferencas conceituais importantes.

Segundo Chiavenato (2005), estoques que sao acumulados adequadamente
sdo um bem necessario para que a empresa tenha um sistema produtivo normal. Mas,
tendo em vista que para esses estoques houveram grande investimento financeiro,
eles constituem um ativo circulante suficiente para que a empresa possa produzir e
vender sem ter risco de paralizacao.

De acordo com Martins e Alt (2006), os estoques devem funcionar como
controladores de negdécios. Com isso, € possivel saber que normalmente a velocidade
das entradas das mercadorias para o0 estoque sao maiores do que as saidas. Porém,
€ necessario que uma organizacao tenha um ndmero minimo de estoque para sua
garantia em casos de emergéncia.

Caso o numero de entrada do estoque seja maior que o nimero de saida, o
estoque tende a aumentar. Se for ao contrario, 0 estogue consequentemente
diminuird. E ainda, se o numero de entrada do estoque for o0 mesmo numero de
despache, o estoque mantém-se constante. Assim, havera uma boa sincronizacéo
entre a entrada e saida do estoque (MARTINS; ALT, 2006).

Complementa ainda Bertaglia (2009) que empresas que possuem alta
rotatividade em sua producdo, consequentemente necessitardo de um alto nimero de
estoque armazenado, caso haja supostamente um imprevisto. Assim, podendo usar
deste estoque para fazer a entrega dos pedidos sem comprometer as vendas.

2.1.1 Tipos de controle de estoque

O controle de estoque é o processo de verificacdo que analisa se a atividade
esta acontecendo conforme planejado, notando faltas, erros e visando a correcao,
evitando assim a recorréncia (SILVA, 1997). Ao complementar, Moreira (2004) afirma
que controle é o método que garante que as atividades sejam cumpridas conforme
cronograma estabelecido.

e Sistemas de duas e trés gavetas

Segundo Slack et al (2015), apoiar o controle de estoque, é fundamental no
contexto de revisdo continua para substituicdo de pecas. O sistema de duas e trés
gavetas € considerado simples, pois, basicamente procura armazenar uma
guantidade de estoque, de seguranca, na segunda gaveta. No momento em que a
primeira gaveta esvazia, € indicio para solicitar reposi¢cdo, muitas vezes o estoque é
acumulado em uma terceira gaveta, com intuito de evidenciar a demanda.

e O Sistema ABC

Slack et al (1999) afirma que qualquer organizacdo que possui varios itens em
seu estoque, prioriza uns mais do que outros, tendo em vista diferenciacdo da
porcentagem de uso, ou seja, 0 mais requisitado e menos requisitado pelo consumidor
no mercado.



Neste sistema a ideia é classificar os itens em A (alto valor), B (médio valor) e
C (baixo valor), ou seja, itens que tem o valor maior, exigem mais controle pois se
tornam estoques mais caros e ja produtos de valores acessiveis ndo precisam ser
controlados t&o rigorosamente.

De modo geral, através deste controle percebe-se que uma pequena
quantidade de itens totais em estoque ira representar uma grande parcela do valor
total em estoque, exemplo itens da classe A. Através deste sistema o gestor identifica
os itens de maior relevancia dentro do estoque, realizando o controle adequado.

e Checklist

O checklist € uma ferramenta de controle também chamada de folha de
verificacdo, encontrada em diversos segmentos organizacionais, responsavel por
organizar as etapas de um processo. Menezes (2018) considera esta ferramenta
como uma grande aliada quando for preciso organizar as demandas da empresa,
estabelecendo, através de uma sequéncia de tarefas, as demandas do dia a dia.
Gouvéa (2011, s.p.) reforca que esta folha de verificacdo € usada para padronizar 0s
processos e ajudar na conferéncia dos resultados de um determinado trabalho. Sendo
assim, o checklist pode ser elaborado para atividades ja realizadas, com o intuito de
corrigir determinado processo, e para atividades que serdo realizadas, iniciando um
processo de forma correta.

E um mecanismo de controle composto por condutas, nomes, itens ou tarefas
a serem seguidas (RAMOS, 2016). Filho (2010, p. 54) complementa essa afirmacao
dizendo que é “uma ferramenta largamente utilizada nas industrias e € a base da
construcdo do Grafico de Pareto”. Dessa forma, percebe-se que é um instrumento
simples e de facil utilizacdo, inserido em ampla propor¢cédo nas industrias de varios
segmentos e tamanhos. Filho (2010) reforca que através desta listagem é facil
detectar um problema e onde ele ocorre, podendo ser corrigido e eliminado, tornando
0 processo cada vez mais assertivo. Para Neto (2002), nenhum passo é deixado para
tras ao utilizar esta ferramenta, e o controle € maior em cada atividade. Aguiar (2006)
complementa que para um bom funcionamento da ferramenta, todos os
procedimentos que a empresa adotou devem ser cumpridos através de uma lista com
pontos a serem verificados/controlados, e cada funcionario devera respeitar as etapas
gue constam na listagem, certificando-se de que o processo ocorra de forma certa,
eliminando qualquer tipo de dano.

Para Santos (2019), a vantagem de utilizar o checklist € que a ferramenta
permite que as atividades e os controles sejam sistematizados, podendo ser utilizado
para registro de tarefas que sédo realizadas todos os dias. Alon¢o (2017) complementa
que o checklist ndo busca gerar apenas registros, € necessario que seja sempre
alimentado com novas informac¢des, extraindo o melhor resultado, ficando clara a
dimensdo de uma lista de controle que envolve pessoas e processos, buscando o
melhor ganho para a empresa. A checagem é a chave da prevencao para Veiga
(2010), e o objetivo € de que um pequeno engano nao resulte em um problema que
possa adiar uma entrega ou se tornar um dano para a organizagdo. O objetivo do
checklist € o de reparar e retirar falhas que ocorrem no processo, evitando problemas
e custos para o empregador e o funcionério. Utilizando essa ferramenta, é possivel
constatar o elevado nivel de assertividade e controle dos processos na area em que
esta sendo aplicado.

3 METODOLOGIA


https://www.sinonimos.com.br/percebesse/

A intervencao realizada na empresa Sell Sports foi
uma pesquisa qualitativa. Ela explora informagdes mais subjetivas e em profundidade,
levando em consideracdo as particularidades dos entrevistados em uma analise
ampla e ndo mensuravel ou quantificavel (D'ANGELO, 2019).

A pesquisa qualitativa busca identificar oportunidades ou solucionar problemas
por meio de conversas e analises entre os participantes. Conforme afirma Baradi
(2019), é utilizada quando necessario identificar problemas com exatiddo, obtendo
informagdes importantes para desenvolver um plano de acéo.

A pesquisa foi realizada, na area de Marketing, Financeiro, Recursos Humanos,
Producdo e Logistica, através de um questionério semiestruturado destinado aos
gestores e alguns colaboradores da organizacéo, a fim de buscar entender o processo
como um todo e as areas que o0 envolvem. Apds as entrevistas, analisou-se que a
maior deficiéncia esta ligada ao processo produtivo, no qual existem gargalos que
impedem a entrega do pedido no prazo programado para os clientes.

A pesquisa bibliografica se constréi através de documentos impressos como
livros, artigos, entre outros. E embasada por informacdes, isto €, teorias adquiridas
por outros pesquisadores e propriamente assinadas. Os textos resultam em
elementos dos objetos a serem pesquisados. O pesquisador atua a partir de doagdes
dos escritores, ou seja, através da busca regular pelo saber (SEVERINO, 2016).

Severino (2016) diferencia a pesquisa documental como sendo um conceito
de documentos no contexto completo, ou seja, envolvendo diversos padrées, como:
jornais, fotos, filmes etc.

Nestas situacdes, 0s temas contextuais ainda ndo passaram pelo processo
critico, sendo apenas matéria-prima que o explorador investe para apresentar seu
ponto de vista.

Ja na pesquisa de campo, conforme realizada na empresa Sell Sports, sédo
discutidos temas do seu proprio ambito. O recolhimento de informacdes ocorre em
circunstancias naturais, ou seja, acompanham o acontecimento dos fatos, sao
continuamente apreciados sem a intromisséo e manipulagao do pesquisador. Envolve,
assim, tanto as pesquisas (que é a parte descritiva) quanto os estudos, o que exige
capacidade mais analitica (SEVERINO, 2016).

4 RESULTADOS E DISCUSAO

Apés levantar e analisar os dados da empresa Sell Sports, por meio do
diagnéstico empresarial efetuado no primeiro semestre de 2019, identificaram-se
alguns processos a serem aprimorados como forma de reverter em beneficios a
organizacao.

No setor de producéo, a confeccdo do vestuario é produzida com qualidade e
durabilidade para a satisfacdo do cliente, os equipamentos para confeccdo dos
produtos estdo adequados para o tipo de produto que oferecem. Nesta Ultima area,
averiguou-se que a empresa utiliza o sistema VEXTA MILANO — ERP (sistema
especializado para cadastros de software da moda), para controlar uma parte da
producéo (setores de digitacdo de pedido e expedi¢cdo), porém, as outras areas da
producdo nao estao integradas. Existe um controle manual, feito apenas no setor de
montagem de células para costura, mas também ndo integra todos os setores,
ocasionando falhas ao final do processo. Exemplo: um pedido de 100 pecas que
entrou na producao, finaliza na expedi¢cdo com 90 pecas e a empresa ndo consegue
identificar o motivo devido a falta de controle. Esta situag&o evidencia que o principal
problema é na producao, sendo necessaria a aplicacdo de um checklist para controlar
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a entrada e saida dos pedidos e evitar retrabalhos, pois existem falhas no processo
produtivo que afetam o prazo de entrega do produto ao cliente.

4.1 PROCESSO PRODUTIVO GERAL/ATUAL DA SELL SPORTS

Os pedidos dos clientes sao solicitados por meio dos representantes pelo site,
gue os remetem por meio do acesso ao sistema chamado VEXTA que a empresa
possui para fazer toda a programacao de pedidos. Automaticamente, o sistema gera
um relatério geral, importando essas informagcdes para um unico relatério, ou seja,
todos os pedidos dos clientes sdo unidos para um Unico arquivo chamado de carga
do pedido. Nessa carga do pedido constam todas as referéncias, cores e tamanhos
das pecas. Esse relatorio de todos os pedidos é fechado quinzenalmente, podendo
variar de acordo com as vendas, e sempre analisando o prazo de entrega, 30 dias
apos a solicitacao.

O primeiro setor que recebe o relatério de carga do pedido € a expedicao, que
tem a informacao de todo o estoque de pecas acabadas da empresa e é responsavel
por deduzir as pecas prontas do estoque, deixando apenas o que devera ser
produzido. Ou seja, essas retiradas de pecas do estoque séo feitas para que néo haja
o acumulo de estogque e também para que os pedidos hdo demorem muito para sairem
da linha de producgéo, pois, muitas vezes, para um pedido de 2.500 pecas sao
retiradas aproximadamente de 500 a 600 pecas do estoque.

O fluxograma abaixo apresenta todas as etapas que envolvem o processo de
producdo das pecas.

Figura 1. Fluxo do processo produtivo.

4 N\ 4 N\ 4 3\

1° ENCAIXE 62 COSTURA 72 REVISAO

52 SEPARACAO CELULAS DE 82 TAG/ ACABAMENTOS/

2° CORTE/TALHAGAO
4 ¢ COSTURA EMBALAGEM

42 BORDADO/

- o -
ESTAMPARIA/PREPARACAO 92 EXPEDICAO

3° SEPARACAO

\ J | J | J

Fonte: Dados da empresa, 2019.

O setor de encaixe das pecas € a primeira etapa para a entrada do pedido na
producdo, ou seja, essa area também recebe a carga do pedido total para que a
pessoa responsavel possa plotar em um papel as modelagens de cada referéncia,
para que o corte tenha bom aproveitamento. Assim, podera fazer uma boa producéo
diaria evitando atrasos e acumulos, pois caso acontecerem, consequentemente 0s
setores proximos também atrasardo na sua producdo, ocasionando no nao
cumprimento do prazo de entrega do pedido.

Apoés sairem do setor de encaixe, as pecas seguem para 0 processo de
corte/talhagcao, onde serdo cortadas/talhadas de acordo com cada tecido e referéncia
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separadamente, o que chamam de infestos. Cada referéncia possui infestos por
tecidos, o que resulta em mais produtividade no processo das pecgas.

Na separacéo é feita a contagem das pecas por referéncias e separadas por
cores e tamanhos. Sequentemente enviadas, caso necessario, para os setores de
bordado, estamparia e preparacao. Logo apds serem feitas as pecas nesses trés
setores, elas voltam para a separagdo, para que a pessoa responsavel faca a
montagem das células de costura.

A carga passa também para o setor de digitacdo, onde € atualizada e impressa
somente com os pedidos que precisam ser produzidos, ou seja, as pecas que nao
foram deduzidas do estoque pelo setor de Expedi¢cédo. Posteriormente, esse relatorio
sera encaminhado para area de balanceamento e, nessa etapa, os pedidos serao
analisados por quantidade e grau de dificuldade, sendo distribuidos nas células de
costuras.

Célula de costura € o grupo de operadores que faréo parte da producéo
de determinada referéncia, para isso € realizada a preparacdo dos balanceamentos
feitos por sequéncia, onde constam as ordens de costura de cada referéncia. Assim,
a pessoa que ira separa-las também podera conferi-las com a folha de carga do
pedido e verificar se as quantidades estdo certas. Elas sao feitas e separadas
conforme o balanceamento, para que esteja tudo organizado, dessa forma o lider da
costura nao perdera tempo procurando as referéncias no dia que serdo produzidas.

As células séo divididas por moda fitness e moda praia, compostas por até nove
colaboradores, sendo uma revisora e costureiras. O balanceamento é necessario para
gue a lider da costura saiba a ordem de costura para cada referéncia, ou seja, informa
qual referéncia precisara ser costurada primeiro e qual sera a préxima, para que haja
a producédo do dia. Constam também informacdes como o tempo da peca a ser
costurada, quantidade total de cada referéncia, a meta que devera ser atingida em
determinado dia com a quantidade de costureiras.

O balanceamento gera trés vias feitas em Excel, distribuidas nas de éareas
encaixe/talhacéo (para que o responsavel saiba como mandar para o corte a ordem
gue ira precisar vir para a costura); separacao\costura (nesse setor, a separacao €
responsavel por conferir a quantidades de pecas que vieram do corte e,
conseguentemente, ha outra pessoa responsavel para fazer as células de costura,
seguindo as folhas do balanceamento e uma folha da carga de todo o pedido); e
almoxarifado (que fara a separacdo das etiquetas de tamanho e composicao,
elasticos, ziper e demais suprimentos utilizados na costura, sendo que o responsavel
também seguird a ordem que esta nas folhas do balanceamento).

A Figura 2 apresenta a ficha de balanceamento que é utilizada na linha de
producao.



Figura 2. Balanceamento de células

CELULA: 1
BALANCEAMENTO DE CELULAS
I PEDIDO: 9
Qtde o . Quantidade )
Min/Dia | Ref. [Tempo da Pega|lPegas/Dia| Cores Min.
Pessoas Pegas
9 4590 5603 34,8 132 A0 13592
9 4590 1601 11,29 A07 62 700
9 4590 6330 24,78 185 5 124
9 4590 6382 8,93 514 a4 36
9 4590 2674 9,74 471 68 662
9 4530 6380 8,54 537 20 171
9 4530 2777 22,81 201 12 274
9 4530 6096 4,5 1020 70 315
9 4590 2770 10,32 445 24 248
9 4590 6412 13,27 346 12 159
BALANCEADO COM 89% DE EFICIENCIA META: 38 PEQAS/HORA
TOTAL 317 4081

Fonte: Dados da empresa, 2019.

Atualmente, na ficha de balanceamento das pecas consta quantidade de
pessoas necessarias para que seja realizada a meta diaria. Minutos do dia, ou seja,
0s minutos utilizados para saber a quantidade de pecas que serdo produzidas em
cada dia (o total dos minutos da carga horaria de 8 horas e 30 minutos de cada turno),
pois quando calculada a meta de cada referéncia, esse total de minutos sera dividido
pelo tempo da peca, obtendo o resultado da quantidade das pecas de cada referéncia
gue possivelmente pode ser produzida no dia. Exemplo: como mostra na figura,
4590/34,8 = 131,8 pecas. Ao arredondarmos para 132 pecas obtemos o resultado da
guantidade que possivelmente serdo costuradas naquele dia, e assim sucessivamente
com as demais referencias.

Na grade da referéncia é informado o equilibrio entre referéncias complicadas
e faceis para serem produzidas naquele balanceamento, como forma de obter boa
produtividade. O tempo da peca indica quanto sera necessario dividir pelos minutos
do dia, ja explicado anteriormente. A quantidade pecas/dia mostra quantas pecas
possivelmente serdo produzidas no dia (obtendo esse resultado da divisdo dos min/dia
pelo tempo da peca).

A coluna Cores é apenas usada atualmente quando h&d uma referéncia com
guantidade muito elevada, ou seja, a referéncia mais vendida hoje na empresa é a
2674 (top basico), que vendeu na carga o total de 500 pecas, sendo: 300 pretas, 100
marinhos e 100 brancas. Quando isso ocorre, para que néo haja facilidade de costura
para um sO dia, sendo ela basica, € dividida para que seja costurada em 5
balanceamentos e, assim, essa referéncia poderd ajudar na produtividade,
intercalando entre referéncias mais complicadas e de dificil saida.

A gquantidade de pecas consta o total de pecas vendidas de cada referéncia
na carga, somando cores e tamanhos. Por fim, a coluna dos minutos totais utilizados
para costurar a quantidade de pecas vendidas do pedido. Nela, o célculo utilizado é o
valor da coluna min/dia dividido pelo valor da coluna pecas/dia, o resultado deste
calculo deve ser multiplicando pelo valor da coluna quantidade pecas, exemplo:
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4590/132 = 34,8; 34,8*40 = 1392, obtendo o resultado da coluna minutos totais, que
sao utilizados para produzir as 40 pecas daquela referéncia pelo total de 9 pessoas.

Este balanceamento ja utilizado na empresa sempre fica com o lider do turno
que no momento esta produzindo nessa célula, para que se obtenha apenas o total
de quantidade de pecas de cada referéncia, seguindo a ordem de costura e obtendo
a produtividade diéria.

Na costura, o lider separa as pecas por referéncias e as distribui para as
costureiras, conforme a ordem do balanceamento. Logo apés a costura, as pecas Sao
enviadas para a revisao e o colaborador responsavel faz o corte dos fios que sobram
da costura e informa, através de numero de controle (adesivo), as pecas sem defeitos.

Apés serem revisadas, todas as pecas passam pelo setor de tag para
identificacdo. Na sequéncia, irdo para 0 acabamento e recebem a plaquinha de
marca, bojo, cordao e transfer. Ao término desta etapa, seguem para a embalagem.

Apébs sairem da embalagem, as pecas sao encaminhadas para a expedicéo,
onde serdo bipadas para entrada no estoque, em seguida, sdo separadas por
referéncias e guardadas nos casulos (cada referéncia possui seu casulo).
Consequentemente, quando o pedido é finalizado no setor de costura e tags, a
expedicao recolhe todos os pedidos, cliente por cliente, e vai distribuindo as pecas em
caixas, conforme solicitado. Em seguida, é bipado em um programa de conferéncia
de pedido para obter informacéo das pecas faltantes ou se ja finalizou o pedido. Se
estiver correto, o pedido é finalizado e enviado para transportadora.

Para os pedidos em que faltam pecas, € feito outro pedido exclusivo chamado
de pedido urgente. Nele consta um relatorio das pecas faltantes, que deverdo ser
talhadas novamente e assim fechar os pedidos dos clientes. Na maioria dos casos de
pecas faltantes que passaram a ser do pedido urgente, muitas foram perdidas e outras
foram para a segunda qualidade. E importante destacar que ndo ha controle nenhum
das pecas com falha de tecido ou que sdo destinadas para segunda qualidade devido
ao erro de costura, ou seja, as pecas sado apenas enviadas para a segunda qualidade
sem que seja feito um relatério escrito de qual cor, tamanho, referéncia e motivo pela
qual ela foi retirada do processo produtivo.

Consequentemente, esse pedido urgente acaba gerando um grande gargalho
na producdo, pois quando acaba um pedido, automaticamente outro jA comeca na
costura, e com isso € preciso parar toda a producdo, desde a talhacdo até os
acabamentos, para priorizar esse pedido urgente, ocasionando atrasos de entrega
para os préoximos pedidos. Atualmente, o pedido urgente € composto por 50/100 pecas
ou mais.

Sendo assim, é a partir da costura que se perde o controle das pecas, e,
consequentemente, os erros nas quantidades produzidas/entregues ao final da
producdo ocorrem. Faz-se necessario, entdo, a implantacdo de um controle que
acompanhe a peca até o final de sua confeccéo.

4.2 SEQUENCIA OPERACIONAL DAS PECAS

O processo produtivo de cada referéncia varia de acordo com as operacdes
que precisam ser feitas. Algumas referéncias, apos selecionadas pela separacao,
necessitam de estampa, bordado ou preparagédo, sendo que tudo consta na ficha
técnica de cada referéncia. Logo ap0s passarem por essas etapas, voltam para o setor
de separacao e sédo distribuidas para as células que irdo costura-las.

A empresa possui um local na linha de costura, perto de todas as células, onde
ficam todas as pecas de amostra que compde os pedidos a serem costurados. Todas
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as referéncias da amostra possuem anexo uma ficha técnica do produto e outra ficha
chama de sequéncia operacional. A ficha técnica apresenta todos 0s itens necessarios
para producao da peca, conforme Figura 3.

Figura 3. Ficha técn

ica do produto

W FICHA TECNICADO
H“ S [ l [ PRODUTO
| i
REFERENCIA: DESCRICAO DO PRODUTO: COLECAO:
2674 TOP FIT COM ELASTICO E ABERTURA VERAO 2019
APROVEITAMENTO = DESCRICAO DO TECIDO: RENDIMENTO:
T1:71,05% 88%POLIAMIDA/12%ELASTANO T1: 0,08Kg/PECA
T2:64,71% FORRO:100%POLIAMIDA T2:0,02 Kg/PECA
RELACAO DE MATERIAIS
ITEM DESCRICAO CONSUMO
01 FITNESS 88 %POLIAMIDA 12%ELASTANO| 1422 CMPECA
02 FORRO 100%POLIAMIDA 11,55 CMPECA
03 LINHA DE COSTURA N° 120 35,59 M
04 FIO POLIESTER N° 130 40,74 M
05 ETIQUETA LOGOMARCA/TAMANHO 1 UND
06 ETIQUETA COMPOSICAO 2UND
07 TAGDU-SELL 6.0X 12.0CM 1UND
08 ADESIVO 435X335CM 1 UND
09 LACRE 1 UND
10 SACO PLASTICO PERSONALIZADO 1TUND
11 ADESIVO CONTROLE DE QUALIDADE 1 UND
12 COLCHETE 1 UND
13 BOJO 1PAR
ELASTICO PERSONALIZADO
P M G GG XG
72 74 76 78 80

Fonte: Dados da empresa, 2019.

Na ficha de sequéncia operacional (Figura 4) consta a descri¢cédo das operacdes
da referéncia que entrou na producado, sendo que o lider do grupo € o responsavel
pela distribuicdo da peca. Atualmente, esta ficha contém os seguintes campos:
referéncia (cada referéncia existente na empresa possui sua propria ficha de
sequéncia operacional); logo abaixo da referéncia aparecera o total de operacdes
gue precisam ser feitas na pecas; descricdo operacional, ou seja, cada operacéo
que sera necessaria realizar para costurar aquela referéncia; maquina, aparecera o
nome das maquinas para os operadores saberem qual usar em cada operacao; e
aparelho, que identifica a largura do friso que algumas pecas precisarédo para fazer o

acabamento.

Figura 4. Modelo da sequéncia operacional atual

SEQUENCIA OPERACIONAL
Ref. 2674 DESCRICAO DAS OPERACOES MAQUINA APARELHO
001 FAZER LIMPEZA NO FORRO ow
002 EMENDAR RECORTES FRENITEE oW
COSTA
003 PESPONTAR RECORTES FRENTE COBERTURA
004 PREGAR FORRO NA FRENTE oW
005 FECHAR RECORTE COSTA E FECHAR oW
OMBRO
006 DEBRUAR DECOTE, CAVAE COBERTURA 33cm
ABERTURA COSTA
007 EMBUTIR OMBRO oW
008 DEBRUAR CAVAS COBERTURA 35cm
009 EMBUTIR LADOS COM ETIQUETA oW
TAMANHO/COMPOSICAO
010 COLOCAR ELASTICO BARRA COBERTURA 4 cm|
011 PRENDER FECHO NO ELASTICO RETA
012 FAZER LIMPEZA E REVISAR MAN
013 COLOCARTAG MAN
014 COLOCAR BOJO MAN
015 DOBRAR E EMBALAR MAN
Fonte: Dados da empresa, 2019.
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4.3 IMPLANTACAO DO CHECKLIST

O checklist sera implantado com base na ficha de sequéncia operacional
(Figura 4) e balanceamento de células (Figura 2) que a empresa ja utiliza.

Neste novo balanceamento proposto constara uma grade a mais, com a
guantidade de pecas por referéncia, cor, tamanho e quantidade, ou seja, ao lado de
cada referéncia no balanceamento tera, resumidamente, as cores vendidas na carga,
e cada uma delas tera a quantidade exata por tamanho. A planilha também possuira
uma coluna com o nome de pecas falhadas, onde sera necessaria a inclusdo das
quantidades de pecas que precisam ser produzidas novamente para fechamento da
guantidade da referéncia.

Este balanceamento ir4 continuar apenas para o lider do turno, que tera a
informacéo clara a respeito das quantidades que devem ser produzidas por referéncia,
cor e tamanho. O lider obrigatoriamente precisara conferir referéncia por referéncia,
as cores, tamanhos e quantidades exatas pedidas na carga para que, depois dessa
conferéncia, as pegas possam ser entregues para o primeiro operador, com a certeza
de que tudo esteja certo.

Figura 5. Balanceamento das células atualizado

16
&&}T’ BALANCEAMENTO DE CELULAS PEDIDO: 8
il

Qtde Pessoas | Min/Dia | Tempo da Peca |Pecas/Dia Ref/cor P | M | G |GG |Qtde.Pegas| Min.
5603 (PRETO) 5 5 5 2

9 4590 348 132 5603 (NOITE) 2 3 4 1 40 1392
5603 (MESCLA) 3 4 4 2
1601 (BIKINI) 6 4 5 6

9 4550 11,29 407 1601 (PRETO) 4 5 4 5 62 700
1601 (MELON) 7 5 6 5
6330 (PRETO) 1/ofo]1
n 6330 (MESCLA) 0 1 0 0

9 4550 2478 185 6330 (BRANCO) 0 0 0 1 5 124
6330 (PINK) 0 1 0 0
6382 (ROSANEON) 0 [ 1 [ o [ o

9 4590 893 514 p382 (VERDENEON] © 0 2 [ 4 36
6382 (PRETO) 0 B 0 0
2674 (PRETO) 5 5 7 4

9 4590 9,74 471 2674 (BRANCO) 9 4 7 5 68 662
2674 (MESCLA) 5 6 3 8
6380 (PRETO) 2 2 1 2

9 4590 8,54 537 6380 (BRANCO) 1 2 2 1 20 171
6380 (NOITE) 1 1 3 2
2777 (AZUL CLARO)| 1 0 0 2

9 4550 22,81 201 2777 (PRETO) 0 1 1 1 12 274
2777 (BRANCO) 2 2 1 1
6096 (PRETO) 8 7 4 5

9 4590 45 1020 6096 (MESCLA) 5 6 6 3 70 315
6096 (MARINHO) | 7 4 8 7
2770 (PRETO) 1 [3[1]2

9 4590 10,32 445 2770 (MESCLA) 1 2 2 2l 24 248
2770 (MARINHO) | 3 1 3 4
6412(PRETO) | 2 | 1 [ 1] 1

9 4550 13,27 346 6412 (ROSA NEON)[ 1 2 1 0 12 159
6412 (BORDO) 1 0 0 2

BALANCEADO COM 81% DE EFICIENCIA META: 33 PECAS/HORA
TOTAL 317 3700

Fonte: Dados da empresa, 2019.

Entdo, o lider utilizara a ficha de balanceamento, e as costureiras utilizardo a
ficha de sequéncia operacional (Figura 6) que ja vem sendo utilizada, porém, agora,
essa ficha entrara com a referéncia na linha de costura, com o intuito de conferir as
guantidades produzidas. Cada referéncia continuard a ter sua propria ficha, como ja
vem sendo feito, mas passara por algumas alteracdes para facilitar a compreensao
do operador. Na primeira coluna ir4 constar a quantidade de pecas especificadas por
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cor, tamanho e quantidade, fazendo assim com que o operador tenha facilidade em
conferir essas informagdes ao receber as pecas.

Logo abaixo da primeira coluna, a ficha continuard com a coluna descricao
das operagOes (Figura 4) e serdo acrescentadas mais duas grades, sendo que em
uma o colaborador assinara seu visto apos a conferéncia da quantidade de cada cor
e tamanho. Isso sera regra do primeiro operador até o ato de entrega para a revisora,
ou seja, todos os passos deverdo ser cumpridos com muita atencdo por todos os
operadores, para que assim que chegar na revisdo esteja tudo conferido e,
principalmente, que a quantidade que se pede no inicio da ficha seja a mesma da
saida no processo.

Caso o operador que receber as pecas notar em sua conferéncia a falta de
alguma, ele obrigatoriamente devera devolver o checklist, juntamente com as pecgas,
para uma nova conferéncia do operador anterior e, se necessario, solicitar a presenca
do lider. Compete a cada operador fiscalizar as pec¢as dentro do seu processo, ou
seja, no recebimento e na passagem para a proxima operacdo, preenchendo
devidamente o checkilist.

A segunda grade que sera acrescentada, peca falhada (Quant. Tam. Cor)
/Destino, servird para que o operador, em casos de falhas nas pecas, possa informa-
las no checklist, com o objetivo de ndo dar sequéncia ao processo. O encaminhamento
para a area responsavel sera realizado pelo lider, que controlara a producédo desta
peca novamente. Esse procedimento possibilitara que a empresa tenha certeza de
que ndo havera mais erros de quantidades e pecas extraviadas sem a identificacédo
dos motivos, do inicio ao fim do processo, identificando o motivo da falta de pecas.

Figura 6. Sequéncia operacional atualizada

W SEQUENCIA OPERACIONAL
-P!EH_;-F

Branco | 3 |
Mescla 5 3

ETAPA | DESCRICAO DAS | MAQUINA |APAFIELHO|

REF 2674

Pedido: 8

¥ISTO PECA FALHADA (QUANT. TAM. COR)
OPERADOR IDESTINO

OPERACOES

1 Fazer limpezano foro ow

Emendar recortes frente
2 ow
ecosta
Pespontar recortes
frente

COBERTURA

4 Pregar forro na frente ow

ow

Fecharrecorte costae
5
fechar ombro

Debruar decote, cavae

COBERTURA 3.5cm
abertura costa

7 Embutir ombro oW

8 Debruar cavas COBERTURA 3.5cm

Embutir lados com
9 etiqueta oW
tamanholcomposigio

10 Colocar eldsticobarra |COBERTURA dem

1 Prende{r @cho no RETA
elstico

12 Fazerlimpeza e revisar MAN

3 Colocartag Man

1“* Colocar bajo rAN

15 Dobrar e embalar MAN

Fonte: Dados da empresa, 2019.

Anteriormente a implantacdo do checklist, serdo necesséarios organizar
alinhamentos com toda a equipe que participara desse controle. Esses alinhamentos
serdo realizados pelos lideres de cada turno, auxiliando os colaboradores no
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entendimento e preenchimento do checklist, sanando todas as duvidas que surgirem.
A conscientizagdo sera um dos pontos mais enfatizados, pois o colaborador precisara
entender que possui um importante papel em cada etapa e uma grande
responsabilidade ao colocar o seu visto na conferéncia.

Na finalizacdo dos alinhamentos, os préximos pedidos entrardo na producao
acompanhados da folha de conferéncia. Assim, o0s colaboradores terdo a
responsabilidade de conferir no recebimento e na finalizagdo do processo, criando-se
um padrao que deverd ser seguido rigorosamente por todos os envolvidos.

Apos realizados todos os processos, o checklist devera ser entregue para o
lider do turno que fara a ultima conferéncia e verificara as pecas com falhas,
encaminhando-as para producao novamente.

Este controle de pecas falhadas acontecera primeiramente através da
conferéncia feita na folha de sequéncia operacional, que possui a quantidade de
pecas falhadas em cada operacdo e por referéncia. Fisicamente, essas pecas
falhadas ficardo localizadas em uma caixa ao lado da revisora responsavel por cada
célula e, ao final do turno, serdo encaminhadas para o estoque de segunda qualidade
da empresa.

Apés esta andlise, todas as pecas com falhas serdo repassadas para a folha
de balanceamento de células, na coluna pecas falhadas (Figura 5), introduzindo
essa referéncia no inicio do processo de produc¢do, sendo que o lider sempre confere,
ao final do processo, as quantidades produzidas e as pecas com falhas, visando o
fechamento da quantidade necessaria do pedido.

Apos a introducéo das pecas falhadas neste formulario de balanceamento de
células, o lider solicitard ao setor de encaixe o corte destas novas pecas para o dia
seguinte e confeccionara uma nova ficha de sequéncia operacional, apenas com a
guantidade de pecas falhadas que deverdo ser produzidas novamente, contendo a
mesma referéncia e o niumero do pedido que nao teve todas as pecas produzidas para
gue nao haja diferencas ao final do processo, ou seja, ha separacao dos pedidos na
expedicao.

CONSIDERACOES FINAIS

O sistema de checklist proposto na empresa Sell Sports Confecgcbes LTDA.,
voltado para o processo de costura, foi criado de acordo com o processo de produc¢ao
e as necessidades de conferéncia de quantidades, do corte a expedicao.

O checklist se divide em duas fichas: a de balanceamento, que ficard com o
lider; e a de sequéncia operacional, que entrard na linha de producdo para 0s
operadores.

Todos o0s operadores deverdo se conscientizar da importancia e
responsabilidade do preenchimento adequado da ficha. Esse controle entrard na
producdo juntamente com as pecas vindas do setor da separacdo e ficara com o
operador responsavel pela primeira etapa da costura, que iniciara o preenchimento na
ficha que, sucessivamente, sera repassada junto com as pecas até o final do
processo, sendo o revisor que a receber (que é o ultimo operador), o responsavel pela
ultima conferéncia e entrega ao lider.

O lider fard uma dultima conferéncia e, caso perceba pecas falhadas,
providenciara nova producao. As demais pecas serdo encaminhadas para a area de
expedicdo, para separagao do pedido.

E indicado que a empresa aplique esse sistema de checklist ndo s6 na linha de
costura, mais também como ferramenta de controle em outras areas, como:
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Tag/Acabamento, Almoxarifado e Expedicdo, visando a melhoria dos processos,
identificando possiveis problemas que ocorrem atualmente na organizagdo e que
poderdo ser mapeados e resolvidos, obtendo um histérico que auxiliara em futuros
dilemas.

E importante ressaltar que, para que o processo funcione corretamente, é
necessario que os operadores estejam conscientes de que a conferéncia da
guantidade deve ser feita de forma eficiente e efetiva. Através de alinhamentos com
entre o lider e os operadores devera ser enfatizando que o controle das quantidades
e o resultado positivo do checklist dependerédo totalmente do fator humano.

Outra sugestdo seria que, no inicio do processo, ap0s a confeccdo do
balanceamento, o responsavel pela area realizasse o lancamento desse novo pedido
no sistema ERP, conforme o que foi para producédo. Assim, quando tudo estiver
produzido e chegar na etapa final (que é a expedicao), o responsavel pela area fara a
baixa das pecas (bipagem no sistema ERP), conforme o que foi produzido, agilizando
na separacdo do pedido de cada cliente, tendo controle dos tamanhos, cores e
quantidades por referéncia, conforme informado na folha da carga inicial.

A proposta do checklist na linha de costura nédo foi implantada pela empresa,
porém, foi apresentada e a organizacdo esta estudando a viabilidade do projeto.
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