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RESUMO

Para manter a competitividade, diante de um cenéario desafiador p6s pandemia da Covid 19 ,
as empresas depositam atencdo a métodos de reducdo de desperdicios, guiado pela premissa
da “casa” do sistema Toyota de producdo, que é representada por subsistemas que buscam dar
estabilidade aos processos, como o nivelamento de producédo, a melhoria continua e o trabalho
padronizado, como os que séo apresentados na Filosofia lean manufacturing, foram aplicadas
ferramentas de analise e solucdo de problemas e propostas de melhorias como, medicdo do
tempo potencial dos operadores, balanceamento de cargas minutos por operadores,
necessidade de capacidade operacional, polivaléncia, acompanhamento de indicadores de
producdo, através da gestdo visual, planejamento antecipado para os setup’s de producdo. O
objetivo a ser alcancado é crescer no minimo sete pontos percentuais em produtividade. Por
meio desta filosofia, as organizacdes tém alcancado éxitos financeiros e culturais positivos, 0s
quais contribuem para o ganho de vantagem competitiva, no cenario atual. Dessa forma, este
artigo tem como objetivo propor alternativas de melhorias no controle de gestdo visual do
processo produtivo de uma empresa do setor de confeccdo de lingerie situada no interior do
estado do Ceara, a fim de reduzir desperdicios. Além disso, notou-se o imediato interesse dos
gestores em compreender melhor tais técnicas, principalmente com a mudanca de
comportamentos para dar suporte a implementacao do projeto, indicando o envolvimento dos

mesmos com a melhoria continua.

Palavras-chave: Lean manufacturing. Subsistemas. Gestdo Visual. Indicadores de

desempenho. Produtividade.



ABSTRAST
To maintain the previous trend of a challenging post-pandemic scenario at Covid 19, as
companies pay attention to waste reduction methods, guided by the premise of the “home” of
the Toyota production system, which is represented by subsystems that seek to provide
stability processes, such as production leveling, continuous improvement and standardized
work, such as those required in the lean manufacturing philosophy, were applied analysis and
problem solving tools and proposals for improvements such as regular operator potential time,
balancing minute loads per operator, need for operational capacity, versatility, monitoring of
production indicators, through visual management, advance planning for production setup's.
The objective to be achieved is to grow at least seven percentage points in productivity.
Through this philosophy, associations have achieved positive financial and cultural successes,
which contribute to gaining competitive advantage in the current scenario. Thus, this article
aims to propose alternatives for improving the visual management control of the production
process of a company in the lingerie industry located in the interior of the state of Ceara, in
order to reduce waste. In addition, the immediate interest of managers in better understanding
these techniques was noted, especially with the change in behavior to support the project

implementation, indicating them with continuous improvement.

Keywords: Lean Manufacturing. Subsystems. Visual management. Performance indicators.
Productivity.
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1. INTRODUCAO

O Brasil é, atualmente, o quinto maior produtor téxtil do mundo. Composto por
diversos polos de industria téxtil, sendo um deles o Ceard. O pais vem se aquecendo
ap6s um declinio resultante da crise econdmica nos dltimos anos. A industria téxtil
brasileira, que tem quase 200 anos de histdria, é especialista em moda téxtil. E,
também, area de potencial crescimento da moda intima, dentre outros segmentos.
Conforme relatado, € preciso que as empresas invistam na producdo sob demanda, de
forma a acompanhar a sociedade na era da instantaneidade de informagoes.

Conforme, 0 momento em que vivemos com a pandemia de Covid-19, muitos
empresarios tiveram que repensar seus modelos de negdcios, mudando seus habitos e
criando velocidade em suas estruturas, principalmente a era digital e a inovacdo do
mercado. Mesmo a industria téxtil reagindo rapidamente a crise e sendo relevante para
a retomada da economia. Outra medida € buscar oportunidades no e-commerce, pois 0
mesmo ganhou forca. As compras online sera uma realidade pos-covid, devido os
beneficios ao consumidor, sendo um deles a agilidade. Ou seja, marketing digital em
alta.

O setor se prepara para o futuro préximo, projetando acdes para ter o menor
impacto possivel, além de uma viséo futurista para os acontecimentos p6s pandemia.
Segundo (ABIT), as expectativas para 0 setor sdo bem animadoras e positivas. As
perspectivas para 2021 na economia brasileira de industria téxtil, segundo o balango e
expectativas de 2020 apresentado pela ABIT, apontam que o setor deve crescer 8,3%
na producdo. As vendas internas serdo de 6,8% e as importacbes 5,2%. Ja as
exportagdes, 6,25% em comparag¢do com 2020. O final do ultimo ano foi positivo para
a indastria.

E com isso é perceptivel uma mudanca de valores pds pandemia, visando a
sustentabilidade, com preco justo, implementacdo das energias renovaveis nas linhas
produtivas, reduzindo desperdicios e reaproveitando recursos. Tendo como objetivo
aproveitar a retomada das atividades com maior produtividade, competitividade,
menos custos, menos desperdicios, viabilizando, processos mais sustentaveis e
eficazes, portanto o processo de adaptacdo aos novos momentos econdmicos e sociais.

Eliminar o que ndo agrega valor, reduzir custos e gerar maior lucro. E grande
os desafios das empresas, focando na satisfacdo do cliente, visando a exceléncia, sem
duvidas, o olhar para a vantagem competitiva, garantem a sua estabilidade no
mercado, pelo que as mesmas terdo que desvendar a melhor forma de como gerenciar
e otimizar 0s seus processos produtivos e comportamentais, a quebra de paradigmas
em toda a cadeia administrativa, faz com que a implantacdo dos métodos de trabalhos,
ensinados pela filosofia seja de facil execucgéo e estabilidade nos setores em geral.

Com foco nos desafios citados, podemos citar a filosofia Lean que auxilia na
identificacdo e na eliminagdo das perdas geradas. Lean Production, como filosofia de
trabalho, segundo Krafcik(1988) e Womacket.al(1990), tornou-se uma abordagem
amplamente, reconhecida e difundida nas empresas devido a sua notoriedade na
obtencdo de uma maior eficiéncia nos processos produtivos (Alves et.al.,2014). Por
tanto, o objetivo geral desta pesquisa € manter a implantacdo, 0s principios e
ferramentas do Lean manufacturing na produtividade de uma industria de confeccéo.
Com o intuito de demonstrar os detalhes da aplicabilidade da metodologia em uma
indUstria de confeccdo, o objetivo geral serd detalhado em objetivos especificos, sendo
eles: Aprimorar o acompanhamento do indicador de produtividade na confeccdo, com
foco na diminui¢do dos custos, atuar fortemente no desenvolvimento das pessoas,
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otimizando os processos e atividades, dirigir os processos fabris de forma
padronizada, garantindo produtos de qualidade e preco justo, garantir a Implantacéo da
metodologia da producgéo enxuta de forma continua.

1.1 Tema

O presente trabalho tem como objetivo a avaliagdo da melhoria do desempenho
operacional, propondo um conjunto de indicadores de resultado de producéo, desde 0s
indicadores operacionais, até a melhoria comportamental da equipe de Lideranca de
uma empresa de confeccdo de Lingerie, utilizando as informacdes geradas pelo setor
administrativo de Engenharia de producdo, em relacdo aos indicadores de entrega de
eficiéncia, qualidade, planejamento, auditoria de processo, dentre outros, e a
sistematica de numeros quantitativos de perdas (desperdicios) do sistema Lean,
visando como premissa basica os tempos considerados improdutivos e que ndo
agregam valor ao produto acabado.

Para o alcance da melhoria desses indicadores, foi realizado um estudo dos
sistemas de entrega de resultado de eficiéncia e produtividade. Com o auxilio das
ferramentas Lean, relacionadas a desperdicio de tempo, espera, transporte,
movimentacdo, intelectual, mais especificamente. Na busca de um melhor
entendimento dessas atividades de melhoria, podemos observar o0s subsistemas
utilizados para mensurar esses nimeros, desenvolvendo um trabalho, baseado, Gnico e
exclusivamente na capacidade, potencial individual de cada colaborador.

1.2 Problematizacéo e justificativa

As empresas do ramo de confeccdo vém buscando competitividade para

manter-se no mercado, trata-se de um ramo muito dinamico, que realiza lancamentos
de novos produtos conforme as necessidades de demanda do cliente, assim como a
sazonalidade da sua especialidade de produtos.
Por se tratar de um setor importante para economia brasileira, € preciso buscar por
sistematicas de controles e gerenciamento de processos objetivando criar indicadores
para a avaliacdo de desempenho nessas pequenas e médias empresas, utilizando a
gestdo e controle de seus custos.

Segundo Mendes, Sacomano e Fusco (2006), no cendrio das pequenas € médias
empresas de confeccdo, onde existe uma ampla variedade de produtos que se
diferenciam um dos outros, geralmente caracteriza-se por producdo de pequenos lotes,
e ciclos de vida bastante curtos, tornando cada produto Unico no sistema produtivo,
dificultando a padronizacao de processos e a criagdo de dados historicos.

Diante disso, a utilizacdo de métodos de custeio na anélise dos processos vem
como uma ferramenta para auxiliar as empresas na busca de melhoria continua,
mensurar suas perdas torna-se fundamental nesse processo de avaliacdo de seu
desempenho operacional. As empresas sdo levadas a analisar seus custos
constantemente e ainda buscar meios para reduzir suas perdas, geralmente com foco
nos processos de manufatura (GUIMARAES; MEDEIROS; PEREIRA, 2014).

Esse trabalho auxiliard a empresa estudada assim como outras pequenas e
médias empresas do ramo de confeccdo a diagnosticar por meio de indicadores de
desempenho onde e como ocorrem as perdas de seus processos operacionais, podendo
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dessa forma analisar, mensurar e criar processos de melhorias para diminuicao e até a
eliminacdo de desperdicios na busca da reducgdo de seus custos.

Possuindo assim, suma importancia para divulgar e manter viva a filosofia
Lean e os beneficios que estd pode proporcionar a sistemas produtivos. Os métodos
aqui citados podem ser de grande auxilio para empresas que buscam aumentar sua
produtividade sem ter que necessariamente realizar altos investimentos e podem ser
implantados nos mais diversos tipos de negocios. Tais estudos também servem de
parametro de aprendizagem para alunos, resultados praticos da aplicagdo em um caso
real de ferramentas estudadas de forma tedrica em todas as literaturas e na praticidade
das empresas que se dispbem a implantar o sistema, ratificando a importancia da
formacdo académica para a plena atuacdo profissional especialista na metodologia
Lean.

1.3 Hipotese

Parte-se da hipdtese que a implantagdo do Lean Manufacturing € uma decisdo
assertiva no que diz respeito ao melhor acompanhamento de mao de obra,
desenvolvimento operacional e comportamental dos colaboradores, assim como a
melhoria dos indicadores de desempenho, principalmente o custo operacional, pois
torna internamente um ciclo virtuoso, trazendo para o futuro do negd6cio um
crescimento consideravel, diante dos seus nimeros de entrega e mudanca de cultura e
modelo mental, no ambito profissional e nas entregas necessarias para que a empresa
se torne cada vez mais competitiva.

1.4 Objetivo geral e especificos

Experimentar a aplicacdo do sistema Lean Manufacturing em uma industria de
confecgéo de Lingerie, com énfase no controle de indicadores e ganho de eficiéncia e
produtividade, descrevendo as vantagens da aplicacdo, analisando as facilidades e
dificuldades enfrentadas pela industria, na conscientizacdo dos colaboradores na
implantacdo da metodologia no setor de producao.

e Aprimorar o acompanhamento do indicador de produtividade na confeccéo,
com foco na diminuigédo dos custos.

e Atuar fortemente no desenvolvimento das pessoas, otimizando os
processos e atividades.

e Dirigir os processos fabris de forma padronizada, garantindo produtos de
qualidade e preco justo.

e Garantir a Implantacdo da metodologia da producdo enxuta de forma
continua.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 PRODUTIVIDADE E COMPETITIVIDADE

Para Marino (2006), em uma empresa, a competitividade estd diretamente
ligada a sua produtividade. Para ser competitiva, é necessario adequar as atividades
para que os produtos cheguem até os clientes com qualidade e eficiéncia e ao adequar
essas atividades é necessario buscar produzir mais com menos recursos. O grande foco
esta em satisfazer os clientes e ser melhor que os concorrentes. Segmentado de acordo
com as particularidades de cada consumidor, o setor de confeccdes apresenta uma
vasta possibilidade de producdo de pecas para vestuario, tendo como exemplo: calcas,
camisas, vestidos, roupa intima, artigos de cama e mesa, entre outros, podendo se
tornar mais heterogéneo se for considerado o sexo, idade e renda dos consumidores
(OLIVEIRA E RIBEIRO, 1996).

Seguindo a mentalidade enxuta uma empresa pode melhorar diversos fatores
internos, como: reduzir o lead time de producdo, reduzir a variacdo de seus produtos,
aumentar a qualidade dos mesmos, além de agregar um menor custo ao final do
processo (WOMACK;JONES, 1998). Para Liker e Meier (2007) a ME deve ser tratada
como um processo continuo e ciclico no sentido de evitar que apenas algumas areas
passem pelo processo de melhoria.

Aplicando A filosofia Lean Production e 0s seus subsistemas a empresa
comeca a criar uma cultura de procedimentos, rotinas e disciplinas, aumentando a
qualidade nos processos, no que diz respeito a prdpria qualidade do produto, assim
como, a execucdo de atividades que agregam valor ao produto final, elevando o seu
nivel de competitividade.

Podemos afirmar que o Lean €, segundo Dionisio (2013, citando Guedes,

2008):

1) Uma filosofia que rejeita qualquer acdo que ndo aumente valor para o
cliente, procurando sempre a perfeicdo e que elimine todo o desperdicio
que possa ocorrer nos processos de producao;

2) Um novo estilo de gestdo que visa envolver e motivar a equipe;

3) Uma abordagem que incentiva o redesenho de processos e promove a

mudanga, orientando a gestao operacional para a melhoria continua;
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2.2 CONCEITUACAO DE LEAN

O lean manufacturing consiste em uma filosofia de gerenciamento de toda a
organizacdo, tendo como base a eliminacdo do desperdicio. Isso ocorre mediante a
andlise da cadeia de valor, com a identificacdo de opera¢des que ndo agregam valor,
para que se possa otimizar o fluxo produtivo (GADELHA et al, 2015).

A filosofia Lean, tem como base cinco principios que Womack, Jones & Roo0s,
(1990), identificaram, sendo as seguintes:

1) Ovalor;

2) A cadeia de valor;
3) O fluxo;

4) O sistema Pull;

5) E a perfeicao.

Juntamente com as ferramentas do Lean, a mudanca de mentalidade sera de
grande valia, para a execucdo de todas as oportunidades de melhorias no processo
produtivo, pois continuam se mostrando serem vantagens competitivas, buscando o
aumento da margem de lucro através da reducdo de custos com o combate aos
desperdicios. Womack e Jones (1998) afirmam que desperdicios sdo atividades que
consomem recursos, porém nao criam valor para o cliente e defendem que o valor é
sempre definido pelo cliente final e deve ser fornecido através de um bem e/ou servico
que atenda suas necessidades a um prego especifico em um momento especifico.

Para manter o mercado da confecgdo competitivo, as empresas encontram na filosofia
Lean Manufacturing (manufatura enxuta) varias oportunidades de melhorias
organizacionais, como nos seguintes desperdicios:

1. Superproducdo: E a producio de saidas de servicos ou produtos além daquilo
que é necessario para uso imediato.

* Produzindo muito e muito cedo;
* Asuperproducéo € o “sinal mais claro” da “produ¢ao empurrada”.

2. Espera: é qualquer atraso entre o fim de uma atividade de um processo e o
inicio da atividade seguinte.

» Periodos longos de inatividade de pessoas, maquinas, produtos,
recursos de transporte ou informagdes, resultando em fluxos pobres
e longos lead times.

3. Transporte: refere-se & movimentacdo desnecessaria de materiais, produtos ou
informacdes.

» Movimento de bens ou de informacdes, resultando em aumento no
tempo, esforco e custo.
* Movimento de pecas: entre fabricas, entre setores, dentro do setor.
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Super processamento: ocorre quando se adiciona mais valor do que os clientes
estejam dispostos a pagar, ou quando se permite que o trabalho néo adicionado
de valor se infiltre em um processo. Qualquer atividade que adiciona custo, e
ndo valor, é candidata a investigacao e eliminagdo.

* Executar o processo com ferramentas, procedimentos ou
sistemas ndo apropriados, em detrimento de abordagens mais
simples e eficientes.

«  Passos Nd0 Necessarios No processo.

Estoque: refere-se a qualquer trabalho em processo, alem daquilo que é
necessario para produzir para o cliente.

* Armazenamento excessivo e esperas por informacdes ou
produtos necessarios, resultando em custo excessivo, muita
movimentacao e baixo nivel de controle.

Movimentacéo: refere-se a movimentacao desnecessaria de pessoas.

* Qualquer movimento das pessoas que nao contribua para gerar
valor acrescentado ao produto ou servico € desperdicio.

Defeitos: instrucdes erradas, solicitagdes incompletas, descumprimentos de
prazos, etc.

» Erros frequentes no processamento de informacdes, problemas
na qualidade do produto ou baixo desempenho na entrega.

» Defeitos geram “RETRABALHO” e outros desperdicios
“secundarios”

Intelecto: desperdicios: cada vez maior nas empresas hoje;

* N&o utilizagdo ou subutilizagdo do talento, habilidade e
conhecimento das pessoas.

* Mitigando os desperdicios citados, a empresa ja usufrui de
beneficios como o de produzir em células de producdo com
tempos potenciais, como referencial de entrega de resultado por
células, balanceamentos de producdo, conforme tempo potencial
do colaborador e identificacdo de polivaléncia por operadores
por linhas de producéo e modelos.

(ARRUDA, I. M.; LUNA, V. M. S., v. 26, p. 1-9, 2006)
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2.3 MELHORIAS ORGANIZACIONAIS A BASE DA FERRAMENTA LEAN

Todas as organizagOes que estudamos e que eram administradas segundo o
Sistema Toyota de Producdo partilham a crenca abrangente de que as pessoas sdo 0
patrimOnio corporativo mais significativo e que 0s investimentos em seus
conhecimentos e suas habilidades sdo necessarios para construir a competitividade. E
por isso que, nessas organizacOes, espera-se que todos 0s gerentes sejam capazes de
executar o trabalho de todos os seus colaboradores e também de ensina-los como
resolver os problemas segundo o método cientifico.

O modelo de aprendizagem se aplica tanto aos supervisores “lideres de equipe”
de primeiro nivel quanto aos mais altos executivos da empresa. Desse modo, todo
mundo na Toyota participa do desenvolvimento de seus recursos humanos. De fato, o
caminho do ensino desce em cascata e comeca com o gerente da fabrica treinando
todos os funcionarios. Para reforcar o processo de aprendizado e melhoria, todas as
fabricas e principais unidades de negdcio do Toyota Group utilizam uma série de
consultores do Sistema Toyota de Producdo, cuja responsabilidade priméria é ajudar
0s gerentes seniores a fazerem suas organizagdes progredir na direcéo do ideal.

Esses “aprendizes-lideres professores” respondem a essa responsabilidade
identificando problemas com niveis cada vez mais altos de sutileza e dificuldade e
ensinando as pessoas como resolvé-los cientificamente.

As quatro regras que governam o Sistema Toyota de Producédo, essas regras

orientam o projeto, a execugdo e a melhoria de todas as atividades, conexdes e

fluxos relacionados a todos os produtos e servicos:

= Regra n° 1: Como as pessoas trabalham — Todos os trabalhos
devem ser minuciosamente especificados em termos de
contetdo, sequéncia, tempo e resultado.

= Regra n® 2: Como as pessoas se conectam — Todas as conexdes
cliente — fornecedor deve ser diretas, e deve existir um caminho
inequivoco de “sim” ou “nao” para enviar solicitacGes e receber
respostas.

= Regra n® 3: Como ¢é construida a linha de producéo - Todos 0s
fluxos dos produtos e servicos devem ser simples e diretos.

= Regra n° 4: Todas as melhorias precisam ser feitas em
conformidade com o método cientifico, sob a orientacdo de um
professor e no nivel hierdrquico mais baixo possivel da
organizacao.

Essas regras exigem que as atividades, as conexdes e os fluxos contenham
testes para sinalizar os problemas automaticamente. E a reago continua aos problemas
que torna esse sistema aparentemente rigido, tdo flexivel e adaptavel a circunstancias
mutaveis. Obviamente, muitas empresas tém uma estrutura com caracteristicas
semelhantes as das empresas que adotam o Sistema Toyota de Producdo, mas, na
pesquisa, conforme descreve o artigo, ndo foram encontradas nenhuma que tivesse
todas elas e ndo adotasse o sistema. Alguém poderia concluir que é possivel montar a
estrutura simplesmente investindo o mesmo tempo que a Toyota investiu. Entretanto
acreditamos que se uma empresa se dedicar a dominar as regras, tera uma chance
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maior de reproduzir o DNA da Toyota — e, em decorréncia, o seu desempenho. (Spear
e Bowen, Set.-Out. 1999, p. 96)

3.0 METODOLOGIA

As etapas da pesquisa, que serdo descritas neste trabalho, fazem parte da
implantacdo da Metodologia Lean na empresa citada, onde na execucao, a presente
autora, tem participacdo direta no desenvolvimento das ferramentas no processo
produtivo, juntamente com o consultor responsavel pela consultoria, assim como a
participacao de todos os colaboradores, de forma direta e indireta.

O consultor foi contratado pela presente empresa de pecas intima, para otimizar
0S processos da organizacdo, bem como na execucdo das ferramentas da filosofia que
sd80 necessariamente Uteis para 0 processo produtivo, atualmente. Tendo como
premissa inicial o aumento da produtividade e consequentemente da eficiéncia das
células.

O estudo que esta sendo atualmente implantado, iniciou-se no més de marc¢o de
2021, e ainda estd no oitavo més de implantacdo. Inicialmente estd negociado o
acompanhamento da consultoria por seis meses, diante dos numeros ja alcancados,
poderd permanecer, pois mais algum tempo, tempo esse que sera definido pela
diretoria e socios da empresa. Todo foco das implantacGes das ferramentas, sdo
totalmente voltados para filosofia da producéo enxuta. Com isso temos:

» Tipo de pesquisa: experimental

» Classificacdo da pesquisa: Qualitativa

» Estudo de caso sendo atualmente implantado, e continua no
processo de implantacao.

* Objeto de estudo: Empresa de confeccédo de Lingerie.

« Amostragem de analise: Teste embutido em dois grupos de
producdo.

3.1 DESCRICAO DA EMPRESA

Com o objetivo de manter o sigilo acerca do nome da empresa, no presente
estudo, a mesma serd nomeada apenas como Empresa de Lingerie. Sua Unidade
Matriz esta localizada em Frecheirinha — CE, a Empresa de Lingerie, foi fundada pela
matriarca da familia e por dois de seus trés filhos, que visionando oportunidades na
moda de Lingerie, decidiram criar uma confeccao especializada na producdo de moda
intima para homens, mulheres e criancas.

Com o inicio de suas atividades em 2005, a confeccdo era realizada, em um
espaco fisico simples, proximo a casa dos socios, com producdo de conjuntos basicos
sem bojos e calcas basicas. No ano de 2009 foi inaugurada a fabrica Matriz, no prédio
autdbnomo. Atualmente com 16 anos de atividade, a Empresa de Lingerie, possui ainda
carater familiar e conta com aproximadamente 2.000 funcionarios, distribuidos nos
setores de producédo, comercial, desenvolvimento do produto, administrativo e lojas.

Tem um total de 41 lojas ativas e um tele digital, instaladas principalmente na
regido nordeste e 1 em Brasilia. Possui seis parques industriais tecnoldgicos em quatro
cidades do Ceara: Frecheirinha, Tiangua, Sobral e Fortaleza. Seu publico alvo
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principal é o revendedor direto, proporcionando uma excelente margem de lucro para
suas revendedoras seus produtos se destacam na lingerie feminina, cuecas, pijamas,
moda praia e fitness, e tem como marketing, embaixadores da marca, onde 0s mesmos
séo artistas do nosso estado.

3.2 ETAPAS DA PESQUISA
Este estudo conforme referencial, sera norteado por quatro principais regras:

A primeira regra consiste na implantacdo da atividade que agrega valor, segunda,
conexdo entre pessoas e atividades, terceira, fluxo de pessoas e atividades e a quarta regra séo
as atividades individuais, conexdo entre atividades e fluxos, todas elas com teste embutidos,
onde se comprova a eficacia dos passos a passo para o0 sucesso da implantacdo das
ferramentas e subsistemas para o experimento dos métodos a serem implantados.

Dentre os subsistemas podemos citar: tempos potenciais do operador, balanceamento
de carga hora/trabalhador, check de list de setup, contendo o planejamento da troca de
referéncia como referéncia que ser confeccionada, peca teste, full kit da o.p, peca piloto,
regulagem de maquina e recursos necessarios para o processo de confeccdo (aparelhos, guias
e calcadores). Verificando o melhor fluxo produtivo (arranjo fisico) para cada modelo que
entrara em producéo.

O foco principal de cada regra sempre sera implantar as mudancas no setor de
producdo para reduzir ou eliminar os desperdicios mapeados com antecedéncia, para que
qualquer impacto seja eliminado mesmo antes do inicio da referéncia, analisando e
acompanhando o indicador de eficiéncia para que o de produtividade seja a premissa basica
do indicador da confeccéo.

Resumindo, temos uma pesquisa aplicada em duas células de producao.

3.2.1 DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO E LAY OUT DOS GRUPOS

O processo produtivo no qual foi realizado os testes embutidos foi inicialmente
implantado em uma linha de producédo de produto basicos, como calgas basicas (kit de 07) e
em paralelo um grupo de conjunto trabalhado. Durante esse processo inicial, toda a
implantacdo foi baseada somente na confeccdo do produto a partir da entrada do mesmo na
célula de produgdo, até a embalagem do produto, dentro do mesmo arranjo fisico do modelo
confeccionado.

A célula de producéo de cal¢a bésica é composta por um total de:

43 costureiras (01 delas sendo utilizada como costureira coringa);
03 revisoras;

01 auxiliar indireta;

03 auxiliares diretas (processos manuais, tag e embalagem);

01 supervisor de producéo.
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E a célula de conjunto trabalhado é composta por um total de:

17 costureiras;

02 revisoras;

01 auxiliar indireta;

02 auxiliares diretos (processos manuais, tag e embalagem);
01 supervisor de producéo.

Os grupos trabalham com a necessidade de maquinas, conforme cada modelo
necessita. Como os modelos de kit de calca variam entre a quantidade 07/05 e 03 calgas, cada
célula, costura uma cor diferente da peca. A carga horéria de trabalho é no horario comercial
(de 7:00 horas as 17:30).

322 ELABORACAO E IMPLEMENTACAO DA GESTAO VISUAL DOS
INDICADORES POR CELULA/LINHA DE PRODUGAO

Os indicadores de resultados por célula/linha de producdo é premissa bésica para a
conducéo do trabalho, pois a partir de cada resultado mensurado, 0 supervisor consegue ter
uma visdo melhor, de que célula trabalhara o resultado, pois ao final da linha de producéo o
que realmente importa é o indicador de eficiéncia geral do grupo, incluindo o tempo total da
costura e do processo de finalizacdo, até a embalagem.

Pra cada célula/linha foi definido alguns modelos de quadro de gestdo visual que acompanha
desde os resultados da célula de eficiéncia de producdo, até os apontamentos de planejamento
das referéncias:

Temos o0s seguintes quadros de gestdo visual:

=  Acompanhamento do check list de setup;

= Acompanhamento de polivaléncia do grupo;

= Acompanhamento de eficiéncia de células e linha de producao;

= Acompanhamento gerencial diario de producdo, conforme, descrito no anexo.

3.2.2.1 — Acompanhamento do check list de setup.

A gestdo visual citada, consiste basicamente em planejar com antecedéncia o préximo
produto a entrar em producdo, tendo como premissa basica 0s recursos necessarios para uma
boa troca de referéncia, garantindo desde a disponibilidade do produto para entrar em
producdo, até as diretrizes de divisdo de tarefas por operador (balanceamento), garantindo o
menor tempo habil para garantir o resultado da célula/linha de producéo na troca de modelo.

No quadro de gestdo é necessario que 0 supervisor, em parceria com a engenharia de
producdo e setor de qualidade, confeccione e garanta a qualidade da peca teste, feita da
respectiva referéncia que entrard na célula, no quadro deverad ser sinalizado sim ou ndo,
garantindo o passo a passo de checagem do setup e passando um visto e assinando o quadro
como garantia do que foi realizado.

Em paralelo a esse controle, foi descrito um procedimento operacional padrédo que
destaca todos 0s passos, para garantia do planejamento antecipado do setup, desde o que sera
realizado, até quem ira realizar cada tarefa, garantindo que a troca de produto tenha no
maximo uma perca de 25 minutos, pre estabelecida, vislumbrando e aperfeicoando o
procedimento e as ag0es, para um objetivo de 15 minutos de setup.
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3.2.2.2 — Acompanhamento de polivaléncia do grupo.

No quadro de gestdo visual de acompanhamento de polivaléncia, inicialmente é feita
uma analise das linhas de producéo pelo supervisor de linha, com o apoio da engenharia de
producgéo, no que diz respeito a polivaléncia individual de cada operador, fazendo as tomadas
dos tempos potenciais, para que se desenvolva um plano de desenvolvimento de treinamento
no local de trabalho (TLT), para que o operador tenha habilidade e ritmo de trabalho em no
minimo 3 maquinas, dependendo de suas destrezas manuais.

Apos feita essa andlise os operadores sdo sinalizados no quadro de polivaléncia,
conforme seus resultados individuais, onde suas eficiéncias individuais por cores sdo
identificadas, conforme tabulagédo predefinida na base inferior do quadro, essa acdo, traz nas
pessoas uma desenvoltura, para melhorar suas habilidades manuais e um melhor resultado
individual, tornando a linha de producdo em que esta lotado, mais eficiente e eficaz.

3.2.2.3 — Acompanhamento de eficiéncia de células e linha de producdao.

Na gestdo visual de acompanhamento de eficiéncia hora a hora, temos uma diretriz de
alta performance, que nos permite analisar o que foi entregue em pecas, no acumulado das
horas, eficiéncia hora e acumulada, diferenca em pecas do que foi entregue, trazendo uma
analise do fato, causa e acdo, diante do resultado entregue, caso ele seja negativo. Buscando a
cada hora alternativas e oportunidades de melhoria mediante o que tiver sido encontrado
como melhoria, sugerindo e executando melhores resultados.

Junto a toda essa dindmica de melhorias a parte informativa, busca envolver os
operadores da meta da semana, o que ja foi entregue e o que ainda precisa ser melhorado,
buscando a exceléncia na equipe, tornando-as em equipes de alta performance, a cada anélise
de melhoria a equipe se sente mais engajada e totalmente ciente, do que é necessario fazer a
cada hora, para a melhoria do resultado.

3.2.2.4 — Acompanhamento gerencial diario de producao.

E por fim, temos a gestdo visual, que é acompanhada pela geréncia de produgéo,
sinalizando todos os grupos de trabalho, as metas individuais por grupo conforme
programacédo da semana, baseada no tempo médio de cada modelo. A cada hora é realizado o
apontamento pegue nos quadros de producdo das linhas de producdo, pela auxiliar
administrativa e alimentado no quadro de gesté&o.

Pelas anotacdes € possivel visualizar os grupos que estdo impactando na entrega do
resultado geral da fabrica e tomar acdes que envolvam as equipes de apoio, para ajudar na
solugdo dos problemas, viabilizando uma parceria entre setores para a resolucdo dos
impactantes dos resultados.
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3.2.3 ANALISE DO INDICADOR DA META X PRODUTIVIDADE

O indicador de produtividade, desde o més de implantacdo da metodologia de
producdo enxuta, vem em constante evolucdo pois a cada més que se passa 0s subsistemas
citados no presente trabalho tem sido cada vez mais internalizado, pelas equipes de lideranca
e operacional, transformando todas as a¢Ges em resultados.

Linha do Tempo (Projeto):

* Inicio em marco 60,4% de Produtividade;

* Fechamos outubro com 74,1%;
» Pico do projeto 74,1% em outubro.

Figura 01 — Gréfico do indicador de produtividade x meta
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Fonte: Elaborado pelo setor de Engenharia da fabrica (2021)
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Buscando um melhor entendimento da execugdo do projeto, atraves dos indicadores
implantados e mensurados, segue abaixo o cronograma de execuc¢do das analises dos dados,
implementacao e atualizacdo dos indicadores, trazendo maior clareza do éxito da implantacéo

em todas as etapas propostas.

Tabela 1 — Cronograma inicial de implantagéo do Projeto

Acdes Semana 01
22/03

26/03

Iniciacdo da teoria com a equipe de
Lideranca

Treinamento do Tempo potencial
Treinamento do Balanceamento com
tempo potencial

Desenvolvimento dos gabaritos dos
quadros de Gestdo visual

Semana 02
a | 29//03
02/04

a

Semana 03
05/04
09/04

a

Semana 04
11/04
16/04

a

Teste embutido grupo de conjunto
trabalhado

Teste embutido grupo de Calca
bésica

Mapeamento da Polivaléncia

Legenda
Acéo realizada

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Analisando o Quadro 1, vemos que 0s passos iniciais do projeto, foi baseado no

entendimento tedrico da Metodologia, pois a equipe ndo tinha conhecimento do método de

trabalho, apds as premissas bésicas para a iniciacao, foi realizado os testes embutidos, para

parametrizar os ajustes necessarios para o alcance das metas estabelecidas, descritas na figura

01 do item 3.2.3.
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4.1 - MELHORIA DO ARRANJO FiSICO DAS CELULAS DO TESTE EMBUTIDO
DA PRODUCAO

Analisando as possiveis alteracdes do layout das linhas de producdo, visando uma

reducdo da movimentacdo das pecas e pessoas, superproducdo, fluxo continuo das pecas e o
aumento do resultado, foi essencial, visualizar as percas desnecessarias no modelo antigo do
arranjo fisico, que ndo agregam valor & producdo, caracterizando os desperdicios, diante disso
foram executadas as seguintes acoes:

Balanceando a capacidade produtiva, alocando as polivaléncias;
Garantindo o fluxo operacional do produto;
Distribuindo as cargas operacionais, otimizando o maior nimero de maquinas
possivel, considerando tipos de maquinas, aparelhos, suportes, regulagens, dentre
outros detalhes;
Desenhando a sequéncia de maquinas conforme o produto costurado;
Dependendo do tipo de produto as maquinas serdo disponibilizadas em sequéncia para
que ndo exista contra fluxo de pecas e nem movimentacao das pessoas;
O desenho do layout, devera estd contido no balanceamento, para efeito de registro e
para que a proxima vez que a referéncia entrar em processo ndo seja necessario refazer
novamente.

Segue abaixo duas figuras de dois modelos de arranjo fisico padrdo, utilizados
pela producao:

Figura 02 — Lay out do grupo de Calca Bésica kit de 07 pecas (linh&o/ I)
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Fonte: Elaborado pelo setor de Engenharia da fabrica (2021)



Figura 03— Lay out do grupo de Conjunto trabalhado (celular/U/1)
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Fonte: Elaborado pelo setor de Engenharia da fabrica (2021)
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4.2 — ANALISE DO INDICADOR DE ITENS GERAL FABRICA

O indicador demonstrado abaixo, detalha a analise de crescimento em entrega de itens
com a implantacao do projeto, mantemos um tempo médio operacional com pequenas
variacdes durante todo o ano, equivalendo a 18,36 minutos/itens.

Quando analisamos a média pessoas/dias, antes do projeto e nos ultimos trés meses,
vemos um numero de 297, para 185, ou seja, um ganho de 112 operadores a menos,
produzindo 1,93 itens a mais.

E importante ressaltar que quando citamos “itens”, a empresa trabalha hoje com uma
variacdo de modelos que constituem desde pecas Unicas como: modeladores, bory, camisolas,
sutiens, bolsa, espartilhos, cinta e com pecas que sdo contadas como itens: conjuntos (calcinha
(1 ou 2), sutien, cinta liga, meia, Kit de calcas basicas e trabalhadas, cuecas (2, 3, 4, 5, 7),
biquinis, dentre outros.

Figura 04 — Gréfico do indicador de produtividade x meta
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4.3 — ESCOPO GERAL DE ANOTACAO DO QUADRO DE PRODUCAO POR
CELULAS (QUADRO PRINCIPAL)

O escopo geral tem como objetivo, manter a equipe de lideranca e de apoio, alinhada
com as anotacdes necessarias para acompanhamento e mensuragdo dos resultados hora a hora,
tendo em mente a solucdo dos problemas, conforme a producao diaria das células de producéo
e o resultado entregue pelas equipes. Buscando na lideranca uma postura de acompanhamento
e solucionadores das oportunidades de melhorias do processo produtivo, durante o dia de

trabalho.

Figura 05 — Descricdo da anotacdo do quadro de producéo

Escopo de anotacdo do quadro de producdo
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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4.4 - MAPEAMENTO MACRO DA POLIVALENCIA

Percebendo a necessidade das melhores (eficiéncias individuais) dentro dos grupos, na
distribuicdo de cargas dos balanceamentos e a visdo de otimizagdo dos recursos, se fez
necessario, uma analise do mapeamento de operacdes de costura por operador, € de um
resultado individual que se aproxime das distribui¢Ges de carga/trabalho nos balanceamentos,
diante desse contexto foi realizado as tomadas de tempo individuais dos costureiros nas
operacdes que 0s mesmos sdo treinados, realizado assim a identificagdo das operacdes por
operadores e eficiéncia individual por operacao.

Em um trabalho seguinte foi realizado a necessidade operacional por linha de produto,
fazendo um comparativo entre o quadro de polivaléncia atual e a necessidade operacional,
tendo em maos a quantidade de treinamentos que cada linha de produto, precisa realizar com
seus operadores, para que a polivaléncia, ndo seja um impactante no resultado final. Na figura
abaixo, temos como exemplo um grupo de kit de calca béasica, onde é percebivel a
necessidade de méo de obra em determinadas operacbes e falta em outras, ou seja, um
desbalanceamento de capacidade operacional treinada.

Figura 06 — Mapeamento por grupo de producéo real x ideal

L
I
NOME N
H
A
& TREINAR

MOEAL

L
FRANCILOA celula-1
LEONARDO celula-1
FRANCISCA MARQUES celula-1
LEOMAR celula-1
YALNEIDE celula-1| 5 100 (100 | 110 | 130] 84 | 930 [1] 90
JUNIOR celula-1| 74 g0 75 [ 67 80
E¥A MACHADO celula-2 | 71 i85 |77 T4 Fil) 0
ANTONIO MOURA celula-2 [100] 70 | 60 85 18 60 53 90
GLAUCIANE celula-2 | 82 85 |86 | 80| FO | 80 85
ADILSON celula-2 [ 60 [ 110 | 110 a0 o
REJANE celula-2 | 70 85 | 20 [ 100|100 18 20
ELIESID celula- 90 [ 100
JSMAEL celula- 100100 T4 30
YERA celula-3 [100 90 | 90 [ 100|100 ] 85 a0
TAISNARA celula-3 [ 95 [100] 90 100 100] 90 | 85 99 50
ALDENORA celula-3 | 88 60 | 70 | 80 [ 55 75 60 | 70 | 60 30
EUDA celula-3 | 80 0|75 | 80|75 75
[RICARDOD celula-3 90 | 35 [ 100 85
ANTONIO FRANCISCO celula-3 [ 100 a0 a0
ALICE celula-4 | 90 7z Fi1]
MILTON celula-4 100|100 83 100
MAURICIO celula-4 [ 90 [ 82 [ 75 [ 97 [100]| 84 [ 85| 75 | 80 Th | 70 FAEGAEL 85

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

O trabalho de mapeamento foi realizado em todas as linhas de produto confeccionadas
na fabrica, pelo o setor de Engenharia de produgdo com o apoio da instrutora de confeccao,
podendo dessa forma termos uma visdo geral, de todo o desenvolvimento operacional que
precisa ser realizado na unidade fabril, com énfase na melhoria do resultado, esses
treinamentos deveréo acontecer de forma gradativa, conforme a disponibilidade da referéncia
em producéo para que o TLT, seja realizado.
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Figura 07 — Mapeamento por grupo de producéo real x ideal de toda a fabrica
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TOTAL 162

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Apds todos esses levantamentos, em uma segunda etapa por grupo de producao, foi
realizado o levantamento das pessoas que devem ser treinadas nas opera¢des necessarias de
seus respectivos grupos, buscando atingir a eficiéncia minima de 80%, na operacao que sera
desenvolvida em seu treinamento.

Cada operador sera descontado dos minutos produtivos do dia, e sera contado como
desenvolvimento de polivaléncia, buscando no menor tempo habil, conforme a desenvoltura
particular de cada operador, uma resposta rapida de resultado individual. Conforme o
operador vai sendo treinado, na sua evolugdo, 0 mesmo vai sendo sinalizado mudando a
identificacdo do x para um circulo, conforme sua eficiéncia individual.



30

Figura 08 — Mapeamento por grupo de producéo, e por
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

45 — IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA LEAN NA EMPRESA DE
LINGERIE

Foi percebido no decorrer da implantacdo da metodologia, que devido a falta de
conhecimento por parte da equipe de lideranca da filosofia de trabalho, citada, houve a
necessidade de uma maior disseminacdo, e com isso foi montado um projeto em paralelo, de
implementacdo, para dar suporte ao trabalho do consultor, no intuito de criar velocidade e
entendimento por parte da gestdo do processo produtivo e areas de apoio.

O projeto tem como objetivo geral, implantar uma cultura de disciplina, com foco em
produtividade, desenvolvendo e treinando as equipes de producdo, tornado as auto
gerenciaveis, garantindo a padronizacao e otimizacgdo dos processos produtivos.

4.5.1 — Justificativa

Atualmente existe dentro da empresa inimeros desafios e muitas oportunidades de
melhorias para implantagéo e implementacdo da metodologia da producdo enxuta (Lean
Manufacturing), por isso, essa premissa esta relacionada ao alinhamento das ferramentas
iniciais para implementagdo, assim como o0 treinamento e desenvolvimento dos
subsistemas necessarios para uma execucdo eficaz do método de trabalho, potencializando
as capacidades intelectuais da equipe de lideranca, para que se tornem mais eficientes,
produtivos, executores e eficazes.

4.5.2 — Finalidade

Implementar a metodologia em todas as unidades fabris e em todas as linhas de
produto, na producao;
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4.5.3 — Descricéo do trabalho

O trabalho sera realizado em todas as unidades fabris, fazendo o alinhamento com toda

a equipe de apoio e producdo, com o apoio da Engenharia de producdo, qualidade,
manutencdo, através de alinhamentos tedricos da metodologia como treinamentos,
workshopping e atuacdes no gemba (chdo de fabrica). Envolvendo toda as pessoas do
processo produtivo e &reas afins, tendo como objetivo o alcance da produtividade que
tornard a empresa sustentavel e futurista.

Apos a conclusdo dessa primeira etapa, serdo discutidos 0s proximos passos para a

continuidade das ferramentas da metodologia que trazem resultados, cada vez mais
eficazes, tornando o processo produtivo, mais alinhado e preparado para as adversidades
da realidade produtiva, sempre com olhar de melhoria continua.

4.5.4 - Stakeholders do Projeto

Saocio Presidente
Diretoria de Supply Chain
Gerente Industrial
Geréncia de producéo
Engenharia de producéo
Comité do Projeto
Multiplicadores

4.5.5 - Requisitos

O projeto necessita do seguinte apoio:

Disponibilidade de profissionais internamente com entendimento na metodologia para
execucdo nas entregas do projeto;

Parceria entre as areas de apoio para execucao das agdes;

Capacitacdo de multiplicadores, para que o projeto crie velocidade de entrega e
monitoramento interno por fabrica, para execucdo de cada etapa;

Conscientizagdo de todo o corpo de lideranca para execugdo do propdsito;
Treinar e desenvolver as pessoas que melhor assimilarem a metodologia.

4.5.6 - Resultados finais

» Capacidade intelectual fabril, treinada e alinhada com a metodologia e com 0s
propdsitos da empresa;

« Resultados de eficiéncia, eficacia, produtividade, custos e qualidade, atendendo
aos indicadores propostos pela organizacao;

« Maior competitividade.



4.5.7 — Cronograma de entregas iniciais do projeto para 2022

Figura 08 — Cronograma do projeto
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Cronograma do projeto

IMPLANTACAO DO LEAN

Atividades

Quando

Implementagdo da metodologia — teoria explicativa do
método de trabalho

06/10/2021 a 07/01/2022

Criacdo do comité de Implantacdo TP

10/11,/2021

Alinhamento com a equipe de Multiplicadores

16/11/2021

Treinamento do estilo de Lideranca Lean

27/10/2021 a 28/01/2022

Treinamento dos subsistemas

2021/2022

Tempo potencial e Balanceamento

27/10/2021 a 28/01/2022

Gestdo a vista

27/10,/2021 a 28/01/2022

Alinhamento de treinamento de Polivaléncia

02/08/2021 a 25/03/2022

Descricdo de atividades e procedimentos (entrada de pecas e
setup)

27/10/2021 a 26/11/2021

TaM [(Com foco na garantia do auto controle nas células de
producdo e Ronda X}

03,/01,/2022 a 25/03/2022

Acompanhamento e auditoria da aplicacdo da metodologia
no processo produtivo

06/10/2021 a 29/07/2022

Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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5.0 - CONCLUSAO

Conclui-se apos os primeiros resultados positivos obtidos, que a aplicacdo dos
principios da Metodologia Lean, juntamente com a aplicacdo dos subsistemas relativos a
execucdo do planejamento e acompanhamento da producdo possibilitou o aumento da
produtividade no setor de produgédo, assim como a administragdo dos mesmos subsistemas,
como suporte para o alcance dos resultados estabelecidos, com foco na entrega na meta
desejada, tornando a produgdo mais enxuta e agil.

Ao analisar a evolucdo da implantacdo e percebendo que se faz necessario um
processo continuo de implementagdo das ferramentas iniciais com foco na abrangéncia das
demais ferramentas do Lean, foi discutido e avaliado a necessidade de um projeto com
embasamento tedrico e pratico da metodologia, para toda a equipe de producdo da fabrica
desde a gestdo gerencial das demais fabricas de producdo do grupo da Empresa de Lingerie
até a equipe de operadores de maquinas.

Para que dessa forma se abranja a disseminagdo, na mudanca de comportamentos, no
modelo mental de conduzir a producdo, e consequentemente na execuc¢do das tarefas e
atividades, afim de que ndo deixem de ser aplicados as ferramentas da metodologia
Neste sentido, o projeto de implantagdo proporcionou ganhos significativos para a Empresa de
Lingerie, como:

» Aprendizado sobre os principios da metodologia;

* Reducéo dos 08 desperdicios no setor de producéo;

» Conscientizacao das equipes, para com a metodologia;

» Aprofundamento no conhecimento da metodologia;

* Auto desenvolvimento da equipe de gestores;

» Aprendizado técnico dos subsistemas (tempo potencial, balanceamento, polivaléncia,
controle de gestdo visual)

Como proposta para trabalhos futuros, sugere-se a criacdo de um comité de gestdo da
metodologia, treinamento de uma equipe de multiplicadores e a montagem de um novo
projeto que dara continuidade as demais ferramentas da filosofia de trabalho, através do
direcionamento de diretrizes de treinamento, desenvolvimento e atividades no chdo de fabrica
que consolide o processo de aprendizagem da metodologia Lean.
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ANEXOS

ANEXO | - QUADRO DE PLANEJAMENTO DE SETUP
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EMPRESA DE LINGERIE

Check list de Setup

Grupo:

Data:

O.P Atual

0.P

Quant.

SIM NAO

Referéncias / Pega teste

Peca piloto

Maquinas e Aparelhos

Balanceamento

Lay out

Tecidos

Aviamentos

Responsavel

Proxima O.P

O.P

Quant.

SIM NAO

Referéncias / Pega teste

Peca piloto

Maquinas e Aparelhos

Balanceamento

Lay out

Tecidos

Aviamentos

Responsavel
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ANEXO Il - QUADRO DE POLIVALENCIA

QUADRO DE POLIVALENCIA

GRUPO: SUPERVISOR:
OPERACAO
|
. A treinar 50%a 69% '. Treinado B0%a 89%
LEGENDA :
Treinamento T0% a 79% . Principal 90%a 100%

ANEXO Il - QUADRO DE ACOMPANHAMENTO DE EFICIENCIA
CELULA/LINHA

Quadro de Acompanhamento de Produgio

Empresa de Lingerie Grupo:

Ref's..

Meta hora: ‘ Data:

META

Dif. FATO CAUSA ACAO
Efic.(%) | Real | Efic.(%) : ¢

Hs Meta acum. |Real hora
hora acum. acum.

Eficiéncia Semanal - Acumulada

Meta da Semana:

Saldo devedor:

Efic. Acum®:
Meta diaria

Dia Saida de Pecgas Efic.(%) Observagies

Segunda

Terga

Quarta

Quinta

Sexta

Total Semana
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ANEXO IV — QUADRO DE ACOMPANHAMENTO GERENCIAL DIARIO DE
SAIDA DE PECAS

Emipresa de Lingerle

Quadro de Acompanhamente de Produgido

Geréncia:

Mis

Horas

Grupos

Total

08:00

Real

Dife

03:00

Meta

Real

10:00

Meta

Real

11:00

Real

Dife

1330

Meta

14:30

Meta

Real

15:30

Méta

Dife

16:30

Mata

Rital

Dite

17:30

Real

Dife

M
Faltas
T

]

Entriga Semanal

- Acuiiilada

Segunda

% Efic,
léns @
min.

Terga

% Efic,
léns &
min.

Quaita

% Efic,
léns @
min.

Quinta

% Efic,
Iténs @
min.

Sexla

% Efic,
Iens @
min.

Total

% Efic,
iéns @
min,

Meta
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