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Resumo

Estudar as operacdes efectuadas no local de trabalho com a finalidade de as melhorar
ndo ¢ um conceito inovador, no entanto, muitas empresas nao possuem ou se possuem

departamento de métodos e tempos, este esta pouco desenvolvido.

As técnicas do estudo do trabalho contribuem para uma melhoria dos processos e na
gestdo de planeamento da producdo. O estudo do trabalho faz com que se possa
optimizar dentro de uma operacdo, o melhor tempo possivel e associar a isto os

movimentos justos e ciclicos de execugao.

O estudo dos métodos e da medida de trabalho sdo duas técnicas ligadas a produtividade
que tém como objectivo aumentar a produ¢do utilizando a mesma quantidade de

recursos € sem, ou praticamente sem, novas despesas de investimento.

Este trabalho reporta-se a analise de metodologias para a obtencdo de dados relativos
aos tempos padrao de algumas operagdes. A pesquisa foi desenvolvida em ambiente

industrial, na empresa AmiShoes, sendo que os dados serdo relativos a mesma.

O principal objectivo serd perceber se os tempos padrio utilizados pela empresa estao

estimados corretamente.
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Abstract

Work studies at the workplace driven to improve working conditions are not new
concepts, however many companies do not have a specific department to undertake

them, or have poorly developed ones.

Work study techniques contribute to the improvement of individual processes as well as
the overall production planning and management. Within each production operation the
work study techniques allow the optimization of the production times in association
with the cyclic movements’ execution. Work study methods and work study
measurements are two techniques linked with the productivity aiming at increasing the
production outputs for a similar level of resources and without significant new

investment expenses.

This dissertation is centered on the analysis of methodologies to obtain some
operations’ standard times. The research was conducted in an industrial environment -

AmiShoes company.

The main objective addressed was to understand if the standard times used by the

company have been correctly estimated.
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1. Introducio

1.1. Enquadramento do sector

“As evolugoes verificadas na gestdo das empresas apos a Revolugdo Industrial, as
alteragoes economicas e culturais justificaram a transi¢do progressiva de uma gestdo
fechada (eras da produgdo e das vendas) para uma gestdo orientada para o
consumidor. Ao longo desse tempo, o rdpido desenvolvimento economico originou o
desenvolvimento de teorias e escolas de pensamento. Na sequéncia da teoria de Taylor,
cujas preocupagoes se centram na organiza¢do das tarefas individuais, andlises de
métodos e tempos e divisdo do trabalho, a teoria classica deu especial aten¢do a

estrutura organizativa” (Cardoso, 1995).

“Ao mesmo tempo, tende-se cada vez mais a recorrer a subcontratagdo, evitando as
ineficiéncias que resultam de querer fazer tudo internamente, quando afinal é possivel
centrar a ateng¢do e o0s recursos nas atividades chave do negocio e obter outros

produtos e servi¢os no exterior, provavelmente com melhor qualidade, prazo e pre¢o”

(Cardoso, 1995).

“A produgdo fisica de cal¢ado é dominada pelos paises asiaticos (69% em 95%)
embora seja a Europa que detém mais de cinquenta por cento do VAB mundial desta
atividades. Destacando-se a Italia (maior produtor e exportador europeu), a Alemanha,
a Espanha, a Franca, Portugal e o Reino Unido. A Itdalia destaca-se pela inovagdo do
produto, sobretudo ao nivel da qualidade e design, e na flexibilidade produtiva
(equipamentos), o que lhe proporciona uma forte imagem de marca (associada a
moda/territorio). A Espanha e a Franga possuem uma grande diversidade de gamas,
abrangendo varios segmentos de mercado (destaca-se o preg¢o baixo); a Espanha
apresenta um forte dominio dos canais de distribui¢do. Por outro lado, a Alemanha e o
Reino Unido possuem também uma grande diversidade de gamas (pregos elevados).
Quanto a Portugal tem apostado fundamentalmente numa especializa¢do de cal¢ado
em couro, de qualidade, como forma de diferenciacdo do produto / grande debilidade

de controlo de canais de distribui¢do.” (PROINOV, 2002)
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“A industria portuguesa de calcado tem tido, nos ultimos 20 anos, um desempenho
assinalavel: crescimento da produgdo e, sobretudo, do valor das vendas e das
exportagoes, ganho de quota nos mercados internacionais e, especialmente, em relagcdo
aos nossos concorrentes mais diretos, Italia e Espanha; aumento do numero de

2

empresas e do emprego; forte investimento, aumento de produtividade; etc.

(PROINOV, 2002).

“Segundo o PROINOV — Programa Integrado de Apoio a Inovagdo, consideram-se
factores de competitividade: consolidar competéncias ao nivel do design, da gestdo e
do marketing,; produtos cada vez mais adaptados aos gostos especificos dos diferentes
segmentos de mercado,; processos de fabrico cada vez mais flexiveis e estruturados;
incorporagdo de solugoes inovadoras nas varias fases da cadeia de valor, consolidar a
imagem de marca genérica portuguesa, posicionando-a como um simbolo de qualidade
e prestigio nos mercados internacionais e, proporcionar uma resposta mais eficaz aos

distribuidores e aos clientes finais, intensificando a inovagao ao nivel da logistica e da

comercializa¢do” (PROINOV, 2002).

“De acordo com a APICCAPS, (Associagdo Portuguesa das Industrias de Calcado,
Componentes e Artigos de Pele e seus Sucedineos), a Asia e a Europa sdo os principais
produtores mundiais de cal¢ado e tem cerca de 85% do cal¢ado mundial origem nestes

dois continentes” (Sector do calcado em Portugal).

“Segundo dados do INE, o cal¢ado portugués chega atualmente a mais de 130 paises e

regista um crescimento de 22% nos dois primeiros meses do ano, relativamente ao

periodo homologo do ano anterior” (Jornal APICCAPS, 2011).

Responder de forma rapida e com qualidade, as necessidades dos clientes, torna-se cada
vez mais um factor decisivo para as empresas de forma a garantirem a sua permanéncia

num mercado cada vez mais competitivo.
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1.2. Motivacao e objectivos

“A exigéncia de competitividade compromete entre outros, a optimizagdo de custos, um

nivel de qualidade inquestionavel e prazos de entrega curtos e respeitados” (Courtois,

Martin-Bonnefois, & Pillet, 1997).

Com o crescente aumento das exportagdes portuguesas de calgado, torna-se cada vez
mais importante cumprir de modo assertivo com as exigéncias dos clientes. E
importante assegurar as vantagens competitivas que conquistam o reconhecimento deste
sector no estrangeiro como a boa conexao qualidade/preco, a proximidade geografica e
cultural (a maioria dos clientes encontram-se na Europa), a capacidade de adaptagdo as

exigéncias feitas pelos clientes e a rapidez de resposta.

As empresas devem moldar e modernizar os seus sistemas produtivos para
sobreviverem a competitividade. Responder de forma rapida e com qualidade as
necessidades dos clientes, torna-se cada vez mais um factor decisivo na permanéncia

num mercado, onde a intensidade concorrencial cada vez mais se intensifica.

Num sector como o calgado acrescenta a constante preocupagdo da conexdo humana. E
do ser humano que depende toda a produ¢do da organizacdo. Assim, torna-se importante
considerar a medi¢do de tempos de forma justa, imparcial e consciente. O estudo dos
métodos e tempos € um método que estabelece a quantidade de tempo necessaria para

executar uma determinada tarefa.

Por forma a garantir se os tempos padrdo estimados para a empresa estdo corretamente
calculados, torna-se relevante utilizar as duas técnicas de estudo do trabalho: estudo dos

métodos e medida do trabalho, para a situagdo especifica da empresa.

1.3. Metodologia

A execucgdo deste trabalho retine diferentes fases. Inicialmente, uma fase tedrica onde ¢

feita a pesquisa e a revisdo bibliografica das principais tematicas deste projeto.
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A segunda fase ¢ a fase da analise da aplicacdo da metodologia que possibilite obter os
melhores resultados esperados, ou seja, os tempos que reflitam o ritmo normal do

executante.

Posteriormente, numa terceira fase encontra-se a comparacdo dos tempos padrio
estimados pela empresa, fornecidos a empresa pelo Centro Tecnologico do Calgado de

Portugal e os obtidos pela técnica de cronometragem.

Na quarta fase analisa-se se ha implicagdes nos tempos padrao estimados em fun¢do do

aumento do nimero de tamanho.

1.4. Organizacao do relatorio

Esta dissertacdo esta organizada em seis capitulos distintos.

No primeiro capitulo destina-se a apresentacdo deste trabalho, onde se destaca o

enquadramento do sector, motivagdo, objectivos e metodologia.

O segundo capitulo refere-se a toda a revisdo bibliografica necessaria ao estudo para
este projeto, evidenciando-se os conceitos sobre o Estudo do Trabalho e as suas

técnicas: Estudo dos Métodos € Medida do Trabalho.

No terceiro capitulo ¢ feito o enquadramento da empresa onde se desenvolveu o projeto,
através da identificagdo; historia; organizagdo; clientes e fornecedores e o produto da

marca propria, da mesma.

O quarto capitulo aborda todo o procedimento que originou a realiza¢do deste trabalho,

todas as técnicas e métodos para calculo dos valores pretendidos.
No quinto capitulo analisam-se e discutem-se os resultados obtidos.

O sexto capitulo destina-se a conclusdes sobre os resultados e enumeram-se algumas

perspectivas como trabalho futuro.

Finalmente, o sétimo capitulo apresenta a bibliografia utilizada ao longo deste trabalho.
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2. Revisao da Literatura

Este capitulo apresenta a revisdo da bibliografia estudada para a realizagcdo deste
trabalho. S3o enunciados os conceitos relevantes para o trabalho, incidindo-se no

Estudo do Trabalho.

2.1. Organizacio e Estudo do Trabalho

“O sistema de trabalho é o termo usado para indicar a interagdo entre operadores
humanos e as maquinas. A eficdacia e a eficiéncia do sistema de produc¢do na realiza¢do
de alguma operacgdo é afectada pela combinag¢do dos operadores e das maquinas”

(Bolton, 1994).

A abordagem classica, para a organiza¢ao do trabalho, tem como principio o da divisdo
do trabalho, que diz que a maior eficiéncia ¢ atingida quando as tarefas sdo facilitadas e
especializadas. Se os métodos de trabalho estiverem normalizados para todos os

trabalhadores, o trabalho realiza-se mais rapida e eficientemente.

“Segundo Frederick Windslow Taylor (1856-1915) na sua primeira obra Shop
Management (1903), toda a operagdo fabril pode e deve ser um processo padronizado e
planeado de modo a eliminar todo e qualquer desperdicio de esforco humano e de

tempo. Taylor apontava trés compromissos da gestdo, descritos como (Carvalho, 2003):

1. O estabelecimento de uma norma cientifica para cada opera¢do elementar

levada a cabo por cada operario, para substituir os velhos métodos empiricos.

2. O uso do método cientifico na selegdo, treino e desenvolvimento dos operarios,
em vez da velha pratica de permitir que cada trabalhador escolha as suas

proprias tarefas e se forme da melhor forma que pode ou sabe.

3. O estabelecimento de um espirito de cooperagdo cordial entre o trabalhador e
os gestores, para assegurar que o trabalho seja levada a cabo de acordo com os

procedimento cientificamente planeados.
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A divisdo da responsabilidade do trabalho entre os operdrios e os gestores em partes
aproximadamente iguais, cada grupo responsabilizando-se pelo trabalho para o qual
esteja mais qualificado, em vez da condig¢do anterior, em que a maioria do trabalho e

de responsabilidade caia sobre os ombros dos operarios.”

Uma das consequéncias do Taylorismo ¢, “tempos standard”. “Aqueles tempos por
operagdo que existem sempre e que servem para planificar a produgdo, calcular os
custos de cada produto e assegurar que cada trabalhador trabalha ao ritmo necessario
— por comparagdo entre o tempo efetivamente despendido e o tempo standard

correspondente ao trabalho realizado” (Béranger, 1989).

“Estudo do trabalho é o termo genericamente utilizado para descrever um conjunto de
ferramentas e técnicas de andlise empregues quando estudamos o trabalho efectuado

pelo homem, qualquer que seja o seu contexto” (Costa & Arezes, 2003).

“Estudo do trabalho é a aquisi¢do de conhecimentos sobre o trabalho a fim de o

simplificar e melhorar” (Francisco, 2010).

Com o intuito de melhorar a sua eficacia, o estudo do trabalho faz a andlise regrada das

operagdes, dos processos e dos métodos de trabalho existentes (Costa & Arezes, 2003).

Ao mesmo tempo essa analise devera ser exaustiva, de forma a se conhecer
detalhadamente toda a atividade em questdo, sendo avaliada assim, com tempo e

empenho para a reunido de todas as informagdes uteis.

Se o estudo do trabalho for sistematico, manobrado com habilidade e precaugdo,
facilmente se consegue perceber as deficiéncias de todas as atividades relacionadas com
a operacdo em causa. No entanto para o sucesso da aplicagdo deste método ¢ necessario
que haja consciéncia de que as agdes de correcdo podem afectar pessoas, tempos,
esfor¢os, entre outros, podendo ndo ser bem aceite por parte dos envolvidos, sob o
pretexto de que sempre se fez assim. E entio importante formular as criticas

cuidadosamente de forma a ndo ferir susceptibilidades. (Costa & Arezes, 2003).

O estudo do trabalho abrange, geralmente, duas técnicas: Estudos dos Métodos e

Medida do Trabalho como apresentado na Figura 1:
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ESTUDO DOS
METODOS

’ tem como objectivo
simplificar e aperfeigoar

o trabalho e conceber
métodos de trabalho mais
econémicos

ESTUDO DO
TRABALHO

MEDIDA DO
TRABALHO

Tem como objectivo
determinar o tempo

necessario para a
realizacao de um trabalho

-

MAIOR
PRODUTIVIDADE

Figura 1- Representacio esquemaitica do estudo do trabalho (Costa & Arezes, 2003).

“O estudo dos métodos é o termo usado para descrever o desenvolvimento de métodos
de trabalho eficientes e é um aspecto do que é denominado como Estudo do Trabalho,

como a Medida de trabalho é outro” (Bolton, 1994).

“O estudo dos métodos , consiste em registar e examinar, de forma critica e
sistemdtica, os métodos atuais e os previstos para a execu¢do de determinadaf(s)

atividade(s)” (Costa & Arezes, 2003).

“A medida do trabalho, consiste na aplicagdo de um conjunto de técnicas tendo por fim
determinar o tempo necessario a um trabalhador qualificado para executar
determinada tarefa, com um nivel de rendimento bem definido” (Costa & Arezes,

2003).

O estudo dos métodos consiste em registar e examinar de maneira critica e sistematica
os métodos existentes e previstos de execu¢do de um determinado trabalho, a fim de os
aperfeicoar e de fazer aplicar métodos de execucdo mais comodos e mais eficazes e de

reduzir os custos (Rodrigues, 2002; Pinto, 2001).

A medida do trabalho ¢ a aplicacdo de certas técnicas que tém por finalidade determinar
o tempo necessario a um trabalhador qualificado para executar uma dada tarefa com um

nivel de rendimento bem definido (Rodrigues, 2002; Pinto, 2001).
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De forma sucinta, o estudo dos métodos aplica-se na reducdo dos métodos de trabalho
de um posto ou operagdo, enquanto a medida do trabalho pretende analisar e reduzir os

tempos improdutivos assim como, fixar os tempos padrdo da operagdo em estudo.

As duas técnicas sdo fundamentais no estudo do trabalho. “Para se completar

devidamente um estudo de trabalho é necessario (Gomes, 2003):

1. Escolher o trabalho ou o processo a estudar;

2. Registar por observacdo direta tudo o que se passa, a fim de que os dados se
apresentem sob a forma mais conveniente para andlise.

3. Examinar e criticar os factos registados, verificando sistemdtica e
sucessivamente o objetivo do trabalho, o lugar onde é executado, a ordem que
tem na execu¢do, a pessoa que o executa e a maneira como é executado.

4. Estabelecer o método mais economico, tendo em conta todas as circunstancias.

5. Medir a quantidade de trabalho exigida pelo método escolhido e calcular um
tempo padrdo, ou tempo de referéncia, para a sua execugdo.

6. Definir o novo método e o tempo correspondente, de maneira a permitir sempre
identifica-los.

7. Aplicar o novo método com os tempos atribuidos.

S0

Vigiar a aplica¢do da nova norma por meio de um controlo apropriado.”

2.1.1. Estudo dos Métodos

A metodologia ao Estudo dos Métodos, desde a sua fase rudimentar que sempre
estabeleceu uma base indispensavel e imprescindivel de toda e qualquer tentativa de

optimizacao das tarefas e consequentemente, do seu progresso.

“Desde que uma pessoa se debruce sobre uma tarefa bem definida com espirito critico
e tendo como objectivos o melhoramento das condi¢oes de trabalho e a eliminagdo de

desperdicios de qualquer espécie, podera considerar-se que esta a executar o Estudo

dos Métodos” (Santos, 1981).
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“Estudo dos Métodos é o procedimento analitico e sistemdtico que com base na
andlise, de qualquer natureza, se propoe conceber e realizar outros métodos mais

faceis, mais comodos e mais eficazes para a realizagdo desse trabalho” (Santos, 1981).

“O estudo de métodos e tempos é um processo capaz de determinar a quantidade de

tempo necessaria para executar determinadas tarefas” (Saraiva, 2000).

“O estudo dos métodos de uma operagdo ou atividade, que deve preceder o estudo dos
tempos, tem como objectivo, tornda-la o mais o mais possivel eficaz, comoda e
motivadora, pelo que se devera recorrer ao aperfeicoamento dos métodos, processos e

a ajuda da mecanizag¢do” (Roldao & Ribeiro, 2004).

“Este estudo tem por objectivo diminuir o conteudo de trabalho, isto ¢, visa
principalmente a elimina¢do dos movimentos inuteis dos homens e dos materiais e

substituir métodos mediocres por melhores sistemas” (Rodrigues, 2002).

“O estudo dos métodos consiste em registar e examinar, de maneira critica e
sistemdtica, os métodos existentes e previstos de execugdo de um trabalho, a fim de os

aperfeicoar e de fazer aplicar métodos de execu¢do mais comodos e mais eficazes e de

reduzir custos”’ (Almeida, 2003).

“Os objectivos principais desta técnica consistem, essencialmente, em (Costa &

Arezes, 2003):
- melhorar os processos e métodos de execug¢do,

- melhorar a implantagdo e disposi¢do dos postos de trabalho, bem como a concepg¢do

das instalacoes e do material;

- economizar o esfor¢o humano e diminuir toda a fadiga inutil;

- melhorar a utiliza¢do do material, das maquinas e da mao-de-obra;
- criar condigoes materiais de trabalho favoraveis”

“A metodologia adoptada para um estudo dos métodos compreende, de um modo geral,

as seguintes etapas (Gomes, 2003):

1- Escolher e definir o problema: de entre um grande numero de problemas que

nos é apresentado, definir qual deles é o mais importante;
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2- Observar e registar: registar os factos recolhendo dados relativos ao problema
escolhido;

3- Examinar e criticar: examinar e questionar todos os dados recolhido até entdo;

4- Propor uma solucdo: propor um novo método. Conservar tudo o que de bom
existe no método anterior e modificar aquilo que se considera improdutivo.

5- Aplicar e controlar a solucdo: por em pratica o novo método e controld-lo para
verificar até que ponto as alteragoes efectuadas estdo a dar resultado e se

mantem.”

Consoante os objectivos do estudo e o tipo de trabalho, existem vdrias técnicas de
registo de dados essenciais para o Estudo dos Métodos. Pode-se entdo considerar trés

grandes grupos, conforme na Figura 2:

Grafico de analise do processo

A. GRAFICOS Grafico sequéncia-executante
Grafico sequéncia-matéria
Indicando a Grafico sequéncia-material
sequéncia de um Grafico dos movimentos simultaneos
8 processo das duas méos
[=]
o
[t
E
B. GRAFICOS Grafico homem-maquina
(2] Gréfico de actividades multiplas
o] Utilizando uma Simograma
(=] escala de tempos
o
(=]
2
|—
[72) ~
w Diagrama de circulacéo
C.DIAGRAMAS Diagrama de corddes
Ciclografo
Indicando o Cronociclografo
movimento Grafico de circulagédo

Figura 2- Técnicas utilizadas no estudo dos métodos (Costa & Arezes, 2003).

2.1.2. Medida do Trabalho

“Medida do trabalho pode ser definida como o conjunto de procedimentos utilizados
para a determina¢do do tempo necessario, sob certas condi¢oes de medig¢do
padronizadas, para a realizagdo de tarefas envolvendo alguma atividade humana. O

resultado dessa determinag¢do é designado por Tempo Padrdo” (Costa & Arezes,

2003).
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“A medida do trabalho é o termo usado para descrever a aplica¢do de técnicas
destinadas a determinar o tempo de um trabalhador qualificado, para realizar uma

tarefa especifica, a um determinado nivel de desempenho” (Bolton, 1994).

Se o estudo dos métodos tem por objectivo diminuir o contetido de trabalho, isto €, visa
essencialmente a eliminagdao dos movimentos intteis dos homens ¢ materiais e substituir
métodos menos adequados por métodos mais eficientes, a Medida do Trabalho tem por
finalidade medir o contetido de trabalho das operagdes, através da medicdo do tempo de
realizacdo, permitindo identificar, reduzir e finalmente eliminar, tanto quanto possivel,
os tempos improdutivos que ¢ um dos principais objectivos da medida do trabalho

(Costa & Arezes, 2003).

Principais utilizacées do Tempo-Padrao:

E do trabalhador que depende a produgdo da empresa, o que torna fundamental a
medi¢do de tempos de uma forma justa, imparcial e ciente, no desempenho da atividade

produtiva.

E importante considerar que todo o trabalho exige do executante um gasto de esforgo
que faz com que haja necessidade de se antever algum tempo para que possa repousar e

contrabalancar a fadiga.

Deste modo, o conceito de trabalho engloba ndo s6 o trabalho fisico mas também o
tempo de repouso necessdrio para o trabalhador restabelecer o esforco e outras

necessidades pessoais.

O tempo de execucdo de uma operacao, por outro lado, ndo ¢ constante ou igual a todos
os trabalhadores na mesma operacdo, pelo que se deve considerar a determinagdo de

tempos padrao.

Na Tabela 1- Tempo Padrdo .encontram-se descritos os objectivos do estudo deste

parametro.

Também ¢ importante considerar-se os casuais periodos de espera relativos a avarias,

falta de material, troca de ferramentas, etc.
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“Assim, o tempo normal de uma tarefa, operacdo ou atividade é constituido por

(Rolddo & Ribeiro, 2004):

s Tempo observado: média dos tempos recolhidos por observagado

= Factor de atividade: factor de ajustamento tendo em conta o grau de atividade

do trabalhador observado;

=  Complemento de

repouso:

restabelecimento do esfor¢co despendido,

relacionado com os executantes, natureza do trabalho, meio ambiente;

»  Complementos auxiliares: atrasos, esperas inevitaveis, trabalhos imprevistos.”

Determinar necessidades de mao-
de-obra

Determinar necessidades de
equipamento

Optimizar a utilizagao dos
equipamentos e da mao-de-obra

Estabelecer objectivos de
producao

Estabelecer programas de
produgao

Determinar rendimento da mao-
de-obra

Estabelecer prémios de produgdo

Comparar métodos de trabalho

Determinar custos

*De acordo com as necessidades de produgao.

*De acordo com as necessidades de produgao e permitem ainda
comparar produgdes de equipamentos alternativos

*Ao optimzarem a distribui¢do e a organizagdo de trabalho

eTendo em conta os recursos humanos e dos equipamentos existentes e
comparar as produgoes conseguidas

eTendo em consideragdo a capacidade produtiva, de modo a optimizar a
utilizagdo dos recursos humanos, dos equipamentos e instalagdes.

* Objectivamente o rendimento dos trabalhadores individual ou em
grupo

eSabendo o rendimento permite estabecer prémios de produgdo
equitativos e consistentes.

eComparacdo objectiva de diferentes métodos de trabalho

eCalculo directo dos custos de mao-de-obra e custos calculados em
fungdo dos tempos padrdo estabelecidos.

Tabela 1- Tempo Padrio (Francisco, 2010).

Técnicas da Medida do Trabalho:
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O tipo de trabalho a medir delimita a técnica a utilizar na medida do trabalho. O método
escolhido varia de acordo com factores como o tipo de atividade, ou o tempo disponivel
para efetuar o estudo, ou os recursos em pessoal, com a precisdo pretendida, etc. (Costa

& Arezes, 2003).

Segundo (Roldao & Ribeiro, 2004) estas técnicas podem-se definir do seguinte modo:

Amostragem do trabalho ou sondagem:
“Também designado por método das observagoes instantineas, ¢ um método que
consiste em encontrar a frequéncia em percentagem de uma determinada operagdo por

meio de uma amostragem estatistica e de observagoes feitas ao acaso.

Estudo dos tempos por cronometragem:
Este estudo ¢ efectuado através de um cronometro ou maquina de filmar, utilizados
enquanto o trabalhador executa a tarefa. Para a obten¢do de um resultado com algum

rigor e relativamente estavel ha necessidade de se seguirem cinco fases:
1. Preparar a cronometragem,

2. Executar a cronometragem;

3. Determinar o tempo base;

4. Corrigir o tempo base;

5. Determinar o tempo local.”

“Processualmente, o trabalho ou tarefa a estudar, é separado em fracgoes ou
elementos mensurdveis e cada elemento é cronometrado individualmente. Apos varias
repetigoes, é calculada a média dos tempos recolhidos” (Chase & Aquilano, 1995),
apresentando-se na Tabela 2 - Tipos de medi¢do do trabalho aplicado a tarefas

diferentes Tabela 2:
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Tipo de trabalho

Métodos principais para determinacio do tempo de

tarefas

Intervalo muito curto, altamente repetitivo

Analise de filme

Intervalo curto, repetitivo

Estudo dos tempos com crondmetro; normas de tempos

indeterminados

Tarefas simultdneas em conjunto com maquina ou outro | Dados de referéncia

equipamento com tempo fixo de processamento.

Trabalho ndo frequente ou trabalho com um tempo | Medida do trabalho por sondagem

longo de ciclo.

Tabela 2 - Tipos de medi¢do do trabalho aplicado a tarefas diferentes (Chase & Aquilano, 1995)

A medida do trabalho por sondagem oferece vantagens comparada com o estudo dos
tempos por cronometragem, por exemplo, um trabalho com um tempo de ciclo longo

pode ser estudado com menos horas de observador.

Quando o tempo de ciclo ¢ curto, é mais apropriado o estudo dos tempos por

cronometragem em vez da amostragem de trabalho (Chase & Aquilano, 1995).

2.1.2.1.Estudo dos tempos por cronometragem:

Fases da Cronometragem:

A primeira fase da cronometragem baseia-se em escolher o trabalho a estudar. As razdes
que levam ao estudo dos tempos podem ser varias, como por exemplo, um trabalho
novo que nunca foi estudado antes; uma mudanga de método de trabalho; modificagdo

na politica salarial, existéncia de queixas frequentes, entre outras (Costa & Arezes,
2003).

Numa segunda etapa, registam-se todos os dados relativos as condigdes, aos métodos e
aos elementos da atividade, o que se traduz em efetuar uma descri¢do pormenorizada do

método padronizado de producgdo (Costa & Arezes, 2003).

Depois da decomposi¢do dos elementos, executa-se entdo a cronometragem. Esta, vai
depender do tipo de cronémetro que podera ser de leitura continua, de retorno a zero, de
leitura fixa ou de cronometragem multipla. Depois de concluida a cronometragem, ¢é
necessario determinar a dimensdo da amostra, pois mesmo que o trabalhador tente

manter o seu ritmo de trabalho, vdo haver varias leituras para o mesmo elemento.

14




Uma proposta de optimizacao no sistema produtivo do calgado | 2010/2011

Assim, para que ndo surjam duvidas, determina-se o nimero minimo de observagdes a
realizar de modo a que se tenha uma amostra representativa ( ver Anexo A —

Determinagdo do nimero minimo de observagdes a efectuar).

Ao mesmo tempo € necessario ter em atencdo os periodos oportunos para se

cronometrar, bem como a selecdo do executante que vai ser alvo de estudo.
- Periodos oportunos para cronometrar:

Numa fase inicial devera atender-se ao facto de o posto de trabalho estar estabilizado,

ou seja, quando (Gomes, 2003):

o “A carga de trabalho é capaz de garantir uma produg¢do continua;
o O trabalho é executado rigorosamente sempre do mesmo modo;

o O ritmo de trabalho ndo apresenta variagoes apreciaveis”

Ao mesmo tempo a escolha das horas do dia para cronometrar também ¢é importante
pois os operarios tém rendimentos diferentes ao longo do dia de trabalho, sendo que o
maior rendimento encontra-se no periodo entre as 9 e as 16 horas. No periodo das 8 as
Ohoras assim como no das 16 as 17 horas sdo menos rentaveis, pela adaptagdo ao

trabalho (no primeiro periodo) e pelo cansaco (no final do dia de trabalho).

- Selecao dos executantes:

Deve selecionar-se um executante médio, representativo dos outros e disposto a ser
avaliado, apesar de tanto um operario lento como um rapido apresentarem também
caracteristicas que poderiam ser interessantes para avaliar. No caso do lento, encontrar
dificuldades na execugdo da tarefa e no operdrio mais rapido, fornecer indicacdes de

como atingir velocidades de trabalho superiores.

Julgamento da Atividade:

“A fase seguinte do estudo dos tempos consistira em avaliar a velocidade efetiva de
trabalho do executante a partir da comparagdo com algum conceito mais ou menos

objectivo de ritmo de trabalho que possa servir de referéncia. Hi que comparar a
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cadéncia observada com a ideia que o observador tem do ritmo correspondente a essa
cadéncia. Esse conceito subjetivo que serve de base de comparagdo é designado por

atividade de referéncia.

Esta comparagdo subjetiva, feita mentalmente pelo observador, é habitualmente

designada por julgamento da atividade.

A atividade de referéncia pode ser definida como o ritmo de trabalho de um executante
médio, bem treinado e qualificado, trabalhando sob o controlo de quadros qualificados,
mas sem o estimulo de uma remuneracdo ao rendimento. Este ritmo de atividade deve
ser tal que possa ser mantido dia apos dia sem fadiga, quer fisica, quer mental, e a

caracterizag¢do por exigir do individuo ndo mais que um esfor¢o razoavel e regular.

O julgamento da atividade tem por objectivo converter o tempo que o executante
demorou a efetuar uma dada tarefa no momento em que foi observado, no tempo que
demoraria a executar essa mesma tarefa se o fizesse com um ritmo ou cadéncia normal.
Ao realizar a avaliag¢do, o que interessa ao agente de estudo do trabalho é o ritmo dos
movimentos com que o executante efetua a tarefa, ritmo esse que o agente deve

comparar com a cadéncia que é considerada “normal”. * (Costa & Arezes, 2003).

Tempo Normalizado:

“O tempo normalizado representa o tempo que seria preciso para efetuar o elemento de

trabalho se o executante trabalhasse a cadéncia normal” (Costa & Arezes, 2003):
TN = TO x(FA/AR)
Onde:

TN — tempo normalizado;

TO — tempo observado (tempo obtido através da cronometragem)
FA — factor de atividade

AR — atividade de referéncia

Correcoes:
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No estudo dos métodos, mesmo quando foi escolhido o método de execucdo mais
pratico, econdmico e eficaz, exige sempre do executante o dispéndio de um certo
esfor¢o. Assim sendo, deve-se prever um complemento de tempo para lhe possibilitar
repousar e compensar a fadiga; necessidades pessoais, entre outras. Para prever esse
tempo, aplicam-se corre¢des ao tempo base de modo a se obter um tempo influenciado

por factores de dificil medi¢ao (Costa & Arezes, 2003).
As categorias que definem essas corre¢des sao:

* corregdes de repouso;

e correcdes por ocorréncias irregulares;
* corregdes por demoras inevitaveis;

* correcdes especiais;

* corregdes suplementares.

A Figura 3 apresenta os tipos de corre¢cdes mais comuns:

Correcgoes
de base
para a fadiga

Correcgoes
Fixas

Correcgoes de
Repouso

Correcgdes p/
necessidades
pessoais

Correcgoes por
ocorréncias

Tens&o nervosa
o irregulares

€ ES

fisico intenso

Correcgoes
Variaveis Correcgdes por
demoras inevitaveis

Factores
ambientais

Correcgdes
Especiais

Correcgdes
Suplementares

A A A 2 4

Figura 3- Tipos de correc¢des mais comuns

CORRECOES DE REPOUSO:

“Tratam-se de corregoes que se acrescentam ao tempo normalizado a fim de dar ao

trabalhador a possibilidade de se recompor dos efeitos fisiologicos e psicologicos da
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realizagcdo de uma determinada tarefa em dadas condicoes e a fim de ter em conta as
suas necessidades pessoais. A amplitude das corre¢oes depende da natureza do

trabalho (no Anexo B sdo apresentadas as tabelas usadas para o calculo das correcdes).

CORRECOES PARA OCORRENCIAS IRREGULARES:

Embora seja desejavel estudar e identificar todas as ocorréncias irregulares e distribui-
las proporcionalmente por cada ciclo de trabalho, algumas ocorréncias sdo de

natureza a tornarem essa distribui¢do particularmente dificil.

CORRECOES POR DEMORAS INEVITAVEIS:

Trata-se do tempo concedido para compensar instantes de ociosidade forcada que tém
origem na natureza do processo ou da operagdo e que, a ndo serem compensados,

originariam um prejuizo no prémio do executante.

Este tipo de corregoes é indispensavel quando a empresa aplica um sistema de prémios
a trabalhadores remunerados a pega. Se as interrupgoes representam uma frac¢do
muito grande de duragdo total do ciclo de trabalho, sera necessdrio que lhes seja
confiada uma outra maquina analoga ou que lhes seja entregue qualquer tarefa manual
compativel. A correg¢do por demoras inevitaveis é, pois, concedida, a maior parte das
vezes, quando o executante so interrompe a atividade durante uma parte do ciclo de
trabalho demasiadamente curta para poder ser efectuada outra tarefa, mas

suficientemente longa para afectar a sua remuneragdo.

CORRECOES ESPECIAIS:

Trata-se de corregoes para atividades que, normalmente, ndo fazem parte do ciclo da
operagdo, mas sdo indispensaveis a boa execugdo do trabalho. Podem ser permanentes
ou temporarias e convéem precisa-lo. Tanto quanto possivel, deverdo ser estabelecidas

apos um estudo de tempos ou estudo de produgdo.

CORRECOES SUPLEMENTARES:

Trata-se de um tipo de corregoes que a gestdo da empresa pode prever, se considerar

vantajoso, para além das requeridas pelas caracteristicas do trabalho estudado”

(Costa & Arezes, 2003).

TEMPO PADRAO:
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“O tempo padrao (TP) obtém-se quando ao tempo normalizado ¢ somado o total das

correcdes” (Almeida, 2003).
TP = Wx[l + (3C/100)]

Onde:

TP — tempo padréo;
TN — média do tempo normalizado;
>'C — soma das corregdes
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3. Enquadramento da Empresa

Este capitulo pretende descrever, de forma resumida, a organizacio onde foi
desenvolvido o presente projeto. Inicia-se por uma breve caracterizagdo da AmiShoes,

seguidamente a estrutura organizacional, os principais clientes e fornecedores e por fim,

o produto AMIGLUYV.

3.1. Identificacao

A empresa onde se desenvolveu este projeto ¢ a AmiShoes - Calcados Lda., empresa

que se dedica a fabricagdo de calgado. A sua identificagdo ¢ apresentada na Tabela 3:

Identificacio da Empresa

Razio Social AmiShoes - Cal¢ados Lda
Denominacio comercial AmiShoes
Morada Rua da Ponte, Pav. 1
Localidade Guimaries
Codigo Postal 4800-518 Ponte
Concelho Guimaries
CAE 15201 - Fabricagao de Calgado
Contactos Telf. (+351) 253 479 042; Tlm. (+351) 91 308 15 80

email: geral@amishoes.pt

Website: www.amishoes.pt

Tabela 3- Identificacio da Empresa

3.2. Historia

A AmiShoes foi fundada em 2002 e hoje possui cerca de cem colaboradores ligados a
administracdo e a producgdo. A sua producgdo no ano de 2010 foi de cerca de 123.000
pares. E uma empresa que se destina a produgio da sua propria marca Amigluv e em

grande maioria a produ¢do de um vasto portf6lio de marcas nacionais e internacionais.

Traduz-se como sendo uma empresa lancada para um processo de internacionalizagao
de éxito e sustenta-se na exportagdo direta, na participacdo de feiras internacionais e no

estabelecimento de contactos com entidades estatais para a promoc¢do do comércio
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externo. Assim sendo, exporta cerca de setenta e cinco por cento dos seus produtos para
paises como Espanha, Inglaterra, Alemanha, Franca, Dinamarca e Suécia e o restante da

sua produg¢do destina-se a clientes nacionais.

E ainda uma empresa que, quando sabe que ndo consegue produzir todas as encomendas
que recebe, adopta uma estratégia que passa pela subcontratagdo de outras empresas
que, tanto podem produzir todo o processo, como podem apenas auxilia-los numa parte

do processo.

Especificamente na area de produgdo, a AmiShoes, engloba as trés grandes secgdes de

corte; costura e montagem e acabamento.

3.3. Organizagao

Organizar ou estruturar uma orvganizagdo consiste em definir que fun¢ées competem a
cada colaborador, com quem e como se deve relacionar em termos horizontais e

verticais (Carvalho, Historia da Engenharia e Gestao Industrial, 2003).

Estrutura funcional ¢ uma estrutura na qual todo o trabalho é agrupado em
departamentos funcionais, ou seja, todo o trabalho relacionado com um determinado

tipo é afecto a um departamento sob orientagdo de um responsavel (Cardoso, 1995).

A AmiShoes apresenta a estrutura organizacional na Figura 4:

Geréncia

Anténio Salgado
Miguel Teixeira

D. Administrativo/

Fi - D. Comercial D. Técnico D. Qualidade D.Produgéo D.Compras
inanceiro
Dr? Mafalda Miguel Teixeira Francisco RosaMaria RosaMaria Anténio Salgado
R.Hi ! { l Cont l lad l
- Humanos o A ontrolador Z 2
Exportacio Contabilidade Comerciais da Qualidade | [Métodos e Tempos| ArmazémM.P.
Neva Novais Manuela/Laura/Paulo Anténio Augusto Teresa Salgado Bruno Salgado
Encarregado
Geral
Anténio Augusto
[ [ [ [ 1
Armazém de
Corte Costura Montagem Acabamento P A bl
Alberto Josefa Anténio M? Emilia Eduardo

Figura 4- Estrutura Organizacional da AmiShoes
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No Departamento Administrativo/Financeiro e Contabilistico ¢ onde ¢ feita toda a

gestdo com clientes, fornecedores; gestao bancaria e recursos humanos.

No Departamento da Qualidade, através de relatorios diarios de defeitos e consequentes
diagramas de Pareto mensais, sdo controlados os defeitos. E ainda responsavel pela
coordenacao de todos os documentos e registos dos diversos sectores, de forma a que
todos os componentes e ferramentas para a producdo estejam de acordo com o que €

exigido pelo cliente.

O Departamento Comercial ¢ o responsavel pelo contacto com os clientes. Este
departamento recebe os pedidos dos clientes (com todas as especificacdes) e € entdo
criado um prototipo, com auxilio do Departamento Técnico, para o cliente avaliar.
Mediante comentarios fazem-se segundos prototipos e, se necessario, amostras de

venda.

No Departamento Técnico define-se o design do produto, os materiais e as operagdes
necessarias com os tempos estimados. E ainda criada neste departamento, a Ficha
Técnica composta pelas matérias-primas necessarias por sec¢do € os consumos das

mesmas, no Anexo C — Ficha Técnica, ¢ apresentada a Ficha Técnica.

O responsavel pelo Controlo e Planeamento da Producdo (PCP) ¢ o Departamento da
Produgdo. E este departamento que apds interagdo com o Comercial, cria uma nota de
encomenda (Nota de Encomenda no Anexo D — Nota de Encomenda ¢ faz a
programacao semanal ou mensal. Depois elabora o Plano de Fabrico , Anexo E — Plano
de Fabrico, com as quantidades a produzir de cada tamanho e prazos de entrega e as

respectivas matérias-primas e exigéncias dos clientes.

Na relag¢do entre o Comercial e o Técnico, estd também o Departamento de Compras
onde sdo consumadas todas as encomendas de matérias-primas e resultantes contactos

com fornecedores.

3.4. Clientes e Fornecedores

A Amishoes destina mais de metade da sua producdo para paises da Europa e a restante

para clientes nacionais. Em termos de producdo anual esta apresenta caracteristicas
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sazonais. Para que se possa perceber melhor, seguidamente sdo apresentados os graficos
nas Figura 5;Figura 6; Figura 7 relativos a producao em 2009; 2010 e 2011 de cada uma

das respectivas grandes sec¢des da area da produgao.
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Figura 5- Graifico evolugdo da producio da sec¢do do Corte em 2009;2010;2011

% Seccdo da Costura

14000
12000 I
10000
8000
6000
4000
2000
0 1
¥ & W~ R 5\79&("0&\\("’\&
& & c>€§> <§o

Figura 6- Grafico evolu¢do da producio da sec¢do da Costura em 2009;2010;2011

% Sec¢do da Montagem e Acabamento:
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Figura 7- Graifico evolugdo da producio da sec¢io da Montagem em 2009;2010;2011

O volume de vendas divide-se, em média, em vinte por cento de calgcado de crianga; dez

por cento de calgado para homem e setenta por cento de cal¢ado para senhora.

Como exemplo de principais clientes podem citar-se: Petasil, Samsoe, Gudrun e Pedro

Almeida.

Para a compra de matérias-primas como solas, peles, palmilhas, corddes, ilhds, entre
outros, a empresa escolhe os fornecedores de acordo com os precos das mesmas. A
titulo de exemplo, pode-se referir, Aglomex (fornecedor de palmilhas); Sotebor

(fornecedor de solas) e Cipade (fornecedor de colas).

3.5. Amigluv — Produto AmiShoes

Amigluv ¢ a marca de calcado feminino, recentemente criada pela AmiShoes e
totalmente inovadora no conceito em que se apresenta a publico. A vantagem
competitiva ¢ a excelente combinagdo entre o conforto, design e responsabilidade

ambiental.

Assim sendo, ao design de exceléncia alia-se o conforto e a sustentabilidade ambiental.
Os materiais utilizados na producdo dos artigos Amigluv sao ecoldgicos, as peles sdo
preparadas sem cromio (elemento que pode ser prejudicial & saude — pode provocar
alergias) e nenhuma aplicacdo nos sapatos contem niquel ou se contém o nivel de valor

desse composto quimico ¢ muito baixo.

Sao utilizadas formas de ajuste ergondmico e palmilhas especiais, o que torna o calgado

mais confortdvel mesmo em sapatos de salto alto.
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Deste modo, o conforto sentido ao calgar qualquer artigo da Amigluv, diferencia a
marca da AmiShoes de outras, vendidas ao mesmo nivel de prego, levando o cliente a

valorizar o produto e a dar-lhe preferéncia.

A Amigluv faz-se representar por cinco principios: requinte e simplicidade; conforto e

seducdo; ambiente e qualidade superior; design e bom gosto e resisténcia e
flexibilidade.

A Figura 8 apresenta alguns modelos da marca propria da Amishoes, Amigluv.

Figura 8- Modelos AMIGLUV
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4. Procedimento experimental

Nesta seccdo faz-se uma descricdo de todo o procedimento experimental realizado ao
longo deste projeto. Numa primeira fase apresenta-se o estudo do processo em causa,
seguindo-se a descricdo da metodologia na escolha dos modelos assim como a andlise
dos métodos para a obtencdo dos dados pretendidos. Posteriormente, selecionam-se as
operagdes, comparam-se os tempos padrdo cronometrados, estimados pela empresa e
fornecidos pela base de dados do Centro Tecnologico. Por fim, comparam-se os tempos

das mesmas operacdes mas para numeros de tamanhos diferentes.

4.1. Descricao do processo estudado

O processo produtivo do calgado ¢ bastante complexo e tem como caracteristica
marcante um fluxo de producdo descontinuo com etapas bastante distintas. A AmiShoes

divide o processo produtivo: corte, costura e montagem e acabamento.

Para facilitar a compreensao de alguns termos técnicos que possam ser supracitados ao

longo do relatério, apresentam-se na Figura 9 as partes constituintes de um sapato.

Legenda:

01- Contraforte

02- Palmilha de Acabamento
03- Forro

04- Lingua

05- Cordao

06- Ilhés

07- Gaspea

08- Biqueira

09- Sola

10- Vira

Figura 9- Constituintes de um sapato (Mina, et al., 2009)
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No Anexo K - Operagdes e conceitos do sistema produtivo do calcado sdo apresentados

defini¢des de certos conceitos e de algumas operagdes.

Precedentemente a estas etapas, existem outras duas, que apesar de ndo pertencerem ao

processo produtivo, sdo fases relevantes, sendo por isso necessario descrevé-las.

Normalmente o cliente determina os materiais, formas, cores, adornos, construgoes ¢

texturas que fazem parte do modelo.

Daqui, s3o desenvolvidos os desenhos, no departamento técnico. Ou seja, os desenhos
do cliente vao ser empregues a um sistema de CAD de modelagdo bidimensional, onde
se adapta a concepcdo do estilista as condi¢des e caracteristicas do processo de

produgdo.

S6 excepcionalmente € que o departamento técnico da Amigluv juntamente com o0s
comerciais e a dire¢ao definem desde o inicio do produto todas as especificagdes para a

concretizagao do mesmo.

Na Figura 10 apresentam-se os principais fluxos produtivos com as respectivas entradas

e saidas no sistema.

Peles cortadas;
aplica¢des; linhas; Gaspeas

sintéticos; forros

Gaspeas; solas; Montagem Sapatos
colas; palmilhas

Sapato; caixa; saco; Acabamento Sapatos embalados
papel; etiquetas

Figura 10- Entradas, processos e saidas (Mina, et al., 2009)
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A fase seguinte ¢ o Corte, onde s3o cortadas todas as peles, palmilhas, contrafortes,
forros e testeiras necessarias para a elaboracdo do sapato. A AmiShoes utiliza pele de
vaca, porco, cabra, tecidos, entre outros materiais e estes, sdo sempre definidos por parte

do cliente.

Neste processo entram todas as matérias-primas anteriormente referidas que,
seguidamente, seguem para a costura para, juntamente com outras matérias-primas,
elaborar a gaspea. A AmiShoes utiliza varios métodos de corte, o manual que se recorre
poucas vezes a ele, o mecanico tradicional (balancé e balancé de ponte) e dois mais
avancados, maquinas por laser. Estes procedimentos sdo escolhidos tendo em conta

varios factores que serdo descritos no subcapitulo 4.2..

Seguidamente, descreve-se a costura onde existem duas fases distintas, a pré-costura e a
costura propriamente dita. A pré-costura ¢ a fase de preparagdo para a costura. Nesta, as
peles cortadas sdo preparadas passando por diferentes procedimentos para depois
seguirem para a costura. Para esta fase podem ser usadas as maquinas de entretelar e de

testeiras.

Depois segue-se a Costura, a fase mais meticulosa, para cada modelo encara-se varios
tipos de operacdes e varias formas de realizar a unido de pegas de acordo com o produto
final que se quer obter e correspondentes aplicagdes, enfeites e fivelas. Entendem-se as
complicacdes que existe em automatizar esta fase do processo, predominando a

dependéncia pelo trabalho manual. As méquinas usadas nesta sec¢do sio:

Magquina de 1 agulha;
Maquina de 2 agulhas;
Maquina Zig-Zag;
Maquina de Vulcanizar;
Maquina de Orlar;
Maquina de I1hos;

N N N N N S

Maquina de Fita.

Como fase seguinte, apresenta-se a Montagem onde se faz a unido da gaspea a
respectiva sola, sendo que ainda existem algumas operagdes realizadas numa fase
precedente a esta seccdo, sendo esta a fase da pré-montagem. As maquinas nesta sec¢ao

sao:
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Maquina de Moldar;
Maquina de Centrar:
Maquina de Rebater;
Maquina de Cardar;
Reativador / Prensa
Maquina de Desenformar;

Calcanheira;

AN NN N U N NN

Pistola de cola (pré-montagem)

Na ultima fase, a fase de Acabamento, o calgado passa pelos aperfeigoamentos finais
como, por exemplo, colocar a palmilha de acabamento, limpeza e verificacdo de
defeitos, quando necessario, pintura ou vaporizagdo com Oleos ou quimicos e em
seguida, enchimento do calgado com tapulho e com as talas. No calgado de cano, passa
ainda numa maquina de enformar os canos. No acabamento, a maioria das operacdes

sd0 manuais, no entanto, ¢ utilizada a Maquina de Escovar e a Maquina de Enformar.

4.2. Escolha dos Modelos

A principal preocupacdo para se selecionar os modelos a analisar residiu no facto de a
quantidade encomendada destes dois modelos ser significativa, o que consequentemente

faria estar tempo suficiente em produgao.
Assim, os modelos selecionados foram (Figura 11):

* uma bota de crianca de Inverno, totalmente impermeavel e de cano alto
(referéncia P02-4934)

* e uma bota de senhora, de salto alto e cano curto (referéncia P04-24219)

Figura 11- Modelo P02-4934 e Modelo P04-24219.

29



Uma proposta de optimizacao no sistema produtivo do calgado | 2010/2011

As principais caracteristicas do modelo P02-4934, encontram-se no Anexo C — Ficha

Técnica.

Depois de selecionados os modelos, recolheu-se todas as informagdes respeitantes aos

mesmos como as operagdes € os tempos existentes na AmiShoes para estes modelos.

Para o modelo P02-4934, decidiu-se cortar as dezoito pecas de pele na maquina de corte
a laser, sendo que apenas as gaspeas, taloeiras e biqueiras foram cortadas no balancé

para dar o efeito de vazar.

Para o modelo P04-24219 algumas operagdes ndo foram realizadas na AmiShoes, por se

tratar de uma encomenda solicitada por subcontratacao.

Assim, as maquinas usadas nesta seccdo, para o corte de peles e forros e que serdo

importantes para este projeto:

v' Maquina de corte a laser;
v" Balancé;

v" Balancé de Ponte;

Na pratica a AmiShoes define que, quando sdo encomendas até quatrocentos pares, este
serdo cortados na maquina de laser. Por outro lado, se a encomenda for de um numero

maior, entdo recorre-se ao corte no balancé.

Pela pratica da empresa ainda se consideram algumas operagdes dentro da sec¢do do
Corte que, outros autores consideram como pertencentes a pré-costura (como (Saraiva,
2000)), no entanto, para o projeto serdo sempre consideradas operacdes pertencentes ao

Corte.

Os varios procedimentos pelos quais as peles passam estdo descritos detalhadamente
nos Anexo F — Tabela dos tempos de produciao cronometrados para o modelo P02-

4934 e no

Anexo G — Tabela dos tempos de produciao cronometrados para o modelo P04-
24219.

As maquinas usadas sao:

v' Maquina de Facear;

v' Maquina de Vergar;
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v' Maégquina de Igualizar;
v' Maquina de Timbrar.

4.3. Analise do método a utilizar para a recolha de dados

Depois dos modelos escolhidos, ¢ como o objectivo de se determinar qual seria o
melhor método para a andlise de dados recorreu-se a: cronometragem de tempo
presencial, através da leitura de um crondémetro electronico digital com retorno a zero e

posteriormente recorreu-se ao uso de uma camara de filmar digital.

A cronometragem foi realizada sem que o operario percebesse que estava a ser

efectuada esta operagdo enquanto no caso da filmagem ndo foi possivel.

Escolheu-se uma opera¢ao (do modelo P02-4934) de cada sector para confirmar a

utilizagdo do melhor método em qualquer que fosse, o sector a estudar.

4.4. Selecio das operacoes

Devido ao facto de ser um procedimento demorado e o despendido neste trabalho ndo
ser o suficiente para o estudo de todas as operagdes, decidiu-se apenas estudar trés
operagdes. A escolha recaiu em trés operagdes comuns aos dois modelos de sapato,
sendo elas:

(1) — Fazer costuras nos canos;
(2) — Abrir costuras e meter fita;

(3) — Revistar

Foram apenas calculados os tempos padrdo para as trés operagdes (fazer costuras nos
canos; abrir costuras e meter fita; revistar) apesar de terem sido registados os valores
dos tempos de producao, através de uma amostra pouco significativa, pelo valor lido na

cronometragem e pelo lido na filmagem, para as restantes operacdes.

Pelo facto de a amostra ser pouco significativa e pelo facto de ser um processo
demoroso, foi apenas possivel realizar os calculos dos tempos padrdo para estas

operacoes.
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4.5. Comparacao dos varios Tempos Padrao

Para estas trés operagdes selecionadas, pretendia-se comparar os varios tempos padrao.

Numa primeira fase, obtiveram-se os tempos padrdo estimados pela empresa ( Anexo H
— Tempos Estimados pela Empresa); seguidamente recorreu-se a obtencao dos tempos
padrdo fornecidos pelo Centro Tecnoldgico a Empresa ( Anexo I — Tempos Centro
Tecnologico) e por fim, obtiveram-se os tempos padrdo por observagdo direta, isto &,

por cronometr: agem.

Para a obtengdo dos tempos padrdo por cronometragem, o trabalho dividiu-se em
diferentes fases. Na fase inicial registou-se na folha de cronometragem, todos os dados
relacionados com o posto de trabalho e com a operagdo em estudo: referencia do

modelo, descri¢do da operacao; numero da operagdo e maquina.

Para a escolha das executantes das operacdes, recorreu-se a uma base de dados da
empresa, de avaliacdes de desempenho das mesmas. Assim, selecionou-se a operaria de

um nivel de execu¢do médio para ser avaliada para cada operagdo respectivamente.

O numero de observacdes a realizar foi de dez e apds a cronometragem determinou-se a
precisdo da amostra e percebeu-se que ndo havia necessidade de um maior numero de

observagoes.

O cronémetro usado foi um crondémetro electronico digital e, depois de registados os
tempos, determinou-se o tempo padrdo. Os tempos obtidos, bem como todos os calculos

encontram-se no Anexo J — Folhas de cronometragem.

4.6. Comparacao dos tempos para numeros de tamanhos diferentes

Para uma maior concordincia nos resultados, analisou-se, no caso do modelo P04-
24219, se haviam implicagdes no célculo dos tempos padrido, em fun¢do do aumento do

namero de tamanho.
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As operacdes em que o niumero do tamanho poderia ter influencia sobre o tempo de

execucao da operacdo para este modelo sdo:

* Meter Fechos;
* Meter gaspea nos canos;

e Meter tira de tras.

Para a operagdo de Meter Fechos: os numeros 36 ¢ 37 (tamanhos Europeus), os numeros
38 € 39 e os numeros 40;41 e 42, tém trés tamanhos diferentes de fecho. Deste modo, o

tempo para a operagdo em causa, tera valores diferentes.

Meter a gaspea nos canos e Meter a tira de trds, também estas operagdes tém tempos
diferentes consoante o nimero de tamanho, tendo sido comparadas igualmente para os

nameros 36 e 40.
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5. Analise e Discussiao dos Resultados

Como se referiu anteriormente, recorreu-se a duas metodologias para analise do melhor

método para a obtenc¢ao dos tempos padrao.

Para melhor comparagdo do mesmo, os tempos obtidos encontram-se na Tabela 4 -

Tempo cronometrado vrs Tempo filmado:

P02-4934
Designagdo das Tempo Tempo
Sec¢do operagoes Tipo maquina Cronometrado Filmado
CORTE BAZAR GASPEA BALANCE 0,453 0,350
MAQ.
COSTURA VULCANIZAR VULCANIZAR 0,920 0,850
DAR COLA NAS
MONTAGEM SOLAS MANUAL 0,550 0,530
ACABAMENTO FAZER CAIXAS MANUAL 0,901 0,800

Tabela 4 - Tempo cronometrado vrs Tempo filmado

Verifica-se que os tempos cronometrados de producao obtidos sdo mais elevados que os
tempos filmados. Este facto pode ser devido ao desconhecimento por parte dos
executantes que se estava a proceder a operagdo de cronometragem, revelando desta
forma o seu verdadeiro ritmo de trabalho, enquanto que na filmagem, o facto de terem
conhecimento desta avaliagdo, os valores obtidos acabam por ser influenciados pela

presenga do agente de estudo.

Da andlise efectuada, verificou-se que para as comparagdes futuras seria mais viavel
(estar perto da realidade) a utilizagdo da técnica da cronometragem presencial. No
entanto, a técnica de filmagem permite-nos identificar de uma forma mais correta o

método de trabalho utilizado para a execucao das operagdes.

Na segunda fase do trabalho para compararmos os diferentes tempos de operacio
obtidos pela cronometragem; estimados pela empresa e fornecidos pelo Centro

Tecnoldgico, utilizou-se a cronometragem de tempo presencial.

Assim sendo, para o calculo dos tempos padrdo para as operagdes que foram estudadas:
Fazer costura nos canos; Abrir costuras e Meter fita e Revistar, recorreu-se a técnica de

cronometragem — Tempo Cronometrado (TC).
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Posteriormente, obteve-se o Tempo Estimado (TE) pela empresa para as trés operagdes

escolhidas.

Depois obteve-se os tempos padrdo que tinham sido fornecidos numa base de dados,

pelo Centro Tecnoldgico a empresa — Tempo Centro Tecnolégico (T CT).

Estes tempos padrio foram calculados para as trés operagdes com amostragem
significativa de observacdes, no entanto, no anexo Anexo F — Tabela dos tempos de
producdo cronometrados para o modelo P02-4934 ¢ no Anexo G — Tabela dos tempos
de producdo cronometrados para o modelo P04-24219, encontram-se todas os registos
de tempos de producdo de todas as operagdes do processo produtivo para os dois

modelos em estudo.

Recolhidos os tempos de produgdo das operagdes em estudo, recorreu-se ao método de
analise referido no Anexo A — Determinacdo do niimero minimo de observacdes a

efectuar, e confirmou-se o tamanho da amostra suficiente.

O registo destas observacdes e o calculo dos tempos padrdo, para cada operagdo
respectivamente foram realizados como apresentado no anexo Anexo J — Folhas de

cronometragem.

Para facilitar na compreensdo da comparagdo dos trés tempos obtidos, estes sdo

apresentados na Tabela 5 e no Figura 12:

TEMPOS COMPARATIVOS P04-24219
Numero Descrigdo da Operacdo TC TE TCT
1 Fazer costura nos canos 0,276 0,300 0,892
2 Abrir costura e Meter fita 0,154 0,124 0,308
3 Revistar 0,621 | 0,985 | 0,781

Tabela 5- Comparacio dos trés tempos
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1,2

Tempos (min)

TCT

1 2 3
Operagdes

Figura 12- Grafico de comparacio dos trés tempos

De acordo com os resultados obtidos, verifica-se nestas trés operagdes, que os valores
do Centro Tecnologico sdo significativamente superiores aos valores obtidos por

cronometragem e aos valores estimados pela empresa.

No entanto, ao comprarmos os valores obtidos pelo Centro Tecnoldgico com os tempos
obtidos por cronometragem e filmagem, verifica-se que os primeiros sdo inferiores na
seccdo do corte; pré-costura e pré-montagem. Na costura, montagem e acabamento os
valores fornecidos pelo centro tecnoldgico sdo superiores, acontecendo o mesmo que

aos valores das operagdes estudadas.

Os valores obtidos por cronometragem nas restantes operagdes e apresentados no Anexo
G — Tabela dos tempos de produgdo cronometrados para o modelo P04-24219 sdo

valores aos quais nao foram acrescidos as correcdes.

Na terceira fase do trabalho e de modo a perceber-se se os tempos variam pelo nlimero
de tamanho, escolheram-se as trés operagdes para o modelo P04-24219 em que poderia

haver diferenga.

Assim, meter fechos, meter gaspeas nos canos e cravar tira de tras sdo operacdes que,
por muito baixo que seja o valor da diferenca se comprova que o tempo para as realizar,

para um tamanho 36 ndo € o mesmo que para um tamanho 40.

Os resultados obtidos, encontram-se na Tabela 6- Tabela de comparagdo de tempos por

namero de tamanho :
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Designacio da operacgio Tamanho Maquina tempo (1 par) | tempo(10 pares)
36 1,825 18,250
METER FECHO 40 Mag. 1 agulha 1,923 19,230
36 0,765 7,650
METER GASPEA NOS CANOS 40 Mag.lagulha 0,850 8,500
36 1,200 12,000
CRAVAR TIRA DE TRAS 40 Mag. 1 agulha 1,319 13,190

Tabela 6- Tabela de comparacio de tempos por nimero de tamanho

Tal como era de prever, verificaram-se diferencas nos tempos de producdo em

proporc¢ao do nimero de tamanho a produzir.
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6. Conclusoes e Perspectivas Futuras

Com o crescente aumento das exportacdes portuguesas de calcado € importante
assegurar as vantagens competitivas que conquistam o reconhecimento deste sector no
estrangeiro como a boa conexdo qualidade/preco, a proximidade geografica e cultural (a
maioria dos clientes encontram-se na Europa), a capacidade de adaptacdo as exigéncias

feitas pelos clientes e a rapidez de resposta.

Num sector como o calgado acrescenta a constante preocupagdo da conexdo humana. E
do ser humano que depende toda a produ¢do da organizacdo. Assim, torna-se importante
considerar a medi¢do de tempos de forma justa, imparcial e consciente. O estudo dos
métodos e tempos € um método que estabelece a quantidade de tempo necessaria para

executar uma determinada tarefa.

Por forma a garantir se os tempos padrdo estimados para a empresa estdo corretamente
calculados, torna-se relevante utilizar as duas técnicas de estudo do trabalho: estudo dos

métodos e medida do trabalho, para a situagdo especifica da empresa.

Pela andlise dos resultados obtidos para a técnica a ser utilizada, verifica-se que a
técnica de cronometragem ¢ vantajosa para retirar os tempos mais corretos por se
revelar neles o ritmo normal de trabalho do executante. No entanto, a filmagem ¢ uma
técnica aconselhdvel para se analisar o método de trabalho pois através do filme

conseguem-se perceber €11ros na GXGCHQENIO do mesmo.

Quanto a andlise dos resultados para os tempos padrao para as duas primeiras operacdes
estudadas, os valores da base fornecida pelo Centro Tecnoldgico sdo superiores, no
entanto, na operagdo de “revistar” o valor por parte deste ndo € superior, pois o seu
calculo ¢ feito com um valor médio, sendo que para cada modelo, o tempo que demora

para ser revistado, varia.

No entanto, nas operagdes das secgdes de corte, pré-costura e pré-montagem, os valores
fornecidos pelo centro tecnoldégico sdo inferiores aos valores obtidos por

cronometragem mesmo estes ultimos sem corregdes.

Assim, considera-se que este estudo devera ser aprofundado de forma a clarificar os

resultados obtidos nas restantes operagdes das diversas seccoes.
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Relativamente aos tempos na relacdo do numero do tamanho, pode-se concluir que,
existe diferenga. No entanto, o custo deles no mercado ¢ independente disso. Assim,
talvez se torne interessante, no futuro, perceber um valor para o custo médio (através de
um tempo meédio) onde se encontre o ponto de viragem na produ¢do, quando por

exemplo, se esta a produzir o mesmo modelo para crianga e para adulto.

As empresas devem moldar e modernizar os seus sistemas produtivos para
sobreviverem. Responder de forma rapida e com qualidade as necessidades dos clientes,
torna-se cada vez mais um factor decisivo na permanéncia num mercado, onde a

intensidade concorrencial cada vez mais se intensifica.

Como perspectiva futura aponta-se o estudo do sistema automadtico a utilizar para a
seccdo da costura onde a distribui¢do de tarefas seja feita em fun¢do da avaliacdo do
desempenho das operdrias existentes na linha. Neste momento, o controlo ¢ feito de
uma forma semiautomatica, interagindo a encarregada com um sistema existente no

computador ndo sendo efectuada uma optimizagao total do sistema.
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ANEXOS
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Anexo A — Determinaciao do nimero minimo de observacoes a efectuar

N' = (Z/e)? X (s/m)?
Onde:

N’ - nimero de observagdes necessarias para satisfazer o nivel de confianga pretendido;

Z - depende do nivel de confianca, sendo o seu valor obtido a partir de uma tabela da
distribuicdo normal padronizada;

€ - erro padrao;

s - desvio padrdo dos tempos observados;

m - média dos tempos observados.

Célculo da Média:

m=Yym; /n
Onde:

m; - valor de cada observacao
n - numero total de observagdes

Célculo do Desvio Padrio:

/Z(mi—m)z
= &2
n—1

Onde:

m; - valor de cada observacao
m - média das observacoes
n - numero total de observagdes

Relativamente ao nivel de confianca a e a precisdo, na medida do trabalho sdo normalmente

aceites o nivel de confianca de 95% e a precisdo de £ 5%.
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Anexo B — Exemplos de tabelas utilizadas no calculo das Correccoes Variaveis

A - ESFORGO FiSICO RESULTANTE DA NATUREZA DO TRABALHO

Al - Forca Desenvolvida Meédia

¢ Toma-se em consideracdo a integridade do elemento de trabalho ou do intervalo de tempo para o qual é
necessario fixar um ¢ 1 de e determina-se a for¢a desenvolvida média.

¢ O numero de pontos atribuidos a for¢a desenvolvida média varia conforme o tipo de esforco produzido pela
operacdo. Esse esforco pode ser enquadrada numa das intes categorias:

Esforco Médio: Para actividades do tipo (1) transportar ou suportar fardos, (2) padejar, martelar e realizar
outros movimentos ritmicos. Esta categoria engloba a maior parte das operagdes.

Esforco Fraco: Para actividades que implicam essencialmente esforcos tais como: (1) transferir o peso do
corpo para exercer uma forga, tal como acontece quando se acciona um pedal, exerce todo o peso do corpo
sobre um objecto contra um tampdo, (2) suportar ou transportar cargas bem equilibradas fixadas ao corpo
por meio de uma correia ou suspensas das espaduas, permanecendo os bragos e méos livres.

Esforco Elevado: Para actividades que implicam essencialmente esforcos que consistem em: (1) levantar
fardos, (2) exercer uma forga utilizando continuamente musculos dos dedos ou bragos, (3) levantar ou
suportar cargas em posi¢des incémodas ou manipular pesos importantes em posicdes desconfortaveis, (4)
efectuar operacdes a temperaturas elevadas: trabalhar metais a quente, etc.

ESFORCO MEDIO - pontos atribuidos a forca desenvolvida média

Kg 0.0 0.5 1.0 15 2.0 25 3.0 35 4.0 4.5
0 0 0 0 0 3 6 8 10 12 14
5 15 16 17 18 19 20 21 2 23 24
10 25 26 27 28 29 30 31 32 32 33
15 34 35 36 37 38 39 39 40 41 41
20 42 43 44 45 46 46 47 48 49 50
25 50 51 51 52 53 54 34 55 56 56
30 57 58 59 59 60 61 61 62 63 64
35 64 65 65 66 67 68 69 70 70 m
40 (] 72 72 73 73 74 74 75 76 76
45 i 78 9 79 80 80 81 82 82 83
50 84 85 86 86 87 88 88 88 89 90
55 91 92 93 94 95 95 96 96 97 97
60 97 98 98 98 99 99 99 100 100 100
65 101 101 102 102 103 104 105 106 107 108
70 109 109 109 110 110 111 112 112 112 113
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ESFORCO FRACO - pontos atribuidos a forca desenvolvida média

Kg 0.0 0.5 1.0 15 2.0 25 3.0 3.5 4.0 4.5
0 0 0 0 0 3 6 7 8 9 10
3 11 12 13 14 14 15 16 16 17 18
10 19 19 20 21 22 22 23 23 24 25
15 26 26 27 27 28 28 29 30 31 31
20 32 32 33 34 34 35 35 36 36 37
25 38 38 39 39 40 41 41 4 42 43
30 43 43 44 44 45 46 46 47 47 48
35 48 49 50 50 50 51 51 52 52 53
40 54 54 54 55 55 56 56 57 58 58
45 58 59 59 60 60 60 61 62 62 63
50 63 63 64 65 65 66 66 66 67 67
35 68 68 68 69 69 70 71 71 71 72
60 72 73 73 73 74 74 75 75 76 76
65 77 77 77 78 78 78 79 80 80 81
70 81 82 82 82 83 83 84 84 84 85

ESFORCO ELEVADO - pontos atribuidos a forca desenvolvida média
Kg 0.0 0.5 1.0 15 2.0 25 3.0 3.5 4.0 4.5
0 0 0 0 3 8 11 13 15 17 18
5 20 21 22 24 25 29 28 29 30 32
10 33 34 35 37 38 39 40 41 43 44
15 45 46 47 48 49 50 51 52 54 55
20 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65
25 66 67 68 69 70 71 7 73 74 75
3 76 76 77 78 79 80 81 82 83 84
35 85 86 87 88 88 89 90 91 92 93

94 94 95 96 97 98 99 100 101 101

45 102 103 104 105 105 106 107 108 109 110
50 110 111 112 113 114 115 115 116 117 118
35 119 119 120 121 122 123 124 124 125 126
60 127 128 128 129 130 130 131 132 133 134
65 135 136 136 137 137 138 139 140 141 142
70 142 143 143 144 145 146 147 148 148 149

A2 — Posicao de Trabalho

Critérios de atribui¢do dos pontos: o trabalhador esta sentado. de pé. debrucado ou dobrado sobre si proprio? Ele
pode manipular a carga facilmente ou de maneira incomoda?

Comodamente sentado.

Sentado de forma incomoda ou meio sentado meio de pé.

De pé ou andando sem entraves.

Sobe ou desce uma escada sem transportar carga.

De pé ou andando com uma carga.

Sobe/desce escada, debruga-se/levanta-se/estica-se para alcancar/lancar objectos periodicamente.
Levanta de forma incomoda, padeja cascalho num cesto.

Debruga-se, levanta, estica-se ou langa constantemente.

Exfral carvdo com uma picareta, deitado num veio estreito.

o o
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A3 — Vibracades

¢ Cnténos de atribuicdo dos pontos: impacto das vibragdes ou de uma série de choques ou sacudidelas no corpo, nos
membros ou nas mios, esfor¢o mental suplementar provocado pelas vibragdes.

Padejar matérias leves.

Maquina de costura eléctrica. /

Prensa hidraulica ou tesoura, se o operador segura a matéria a cortar ou embutir.

Cortar em bocados. / Padejar cascalho. / Berbequim eléctrico portatil accionado por uma mio.

Cavar.

(===

Berbequim eléctrico (accionado por ambas as mios).

Desfazer um piso de betdo com martelo pneumatico.

—
“

A4 — Ciclo Curto

¢ Para trabalhos muito repetitivos, se uma sére de elementos muito curtos forma um ciclo que se repete continuamente
durante um periodo relativamente longo. Os pontos sio atribuidos de acordo com a seguinte tabela. para compensar a
falta de possibilidade de variar o leque de musculos utilizados.

. Tempo médio do ciclo (em centiminutos) ¢ Tempo médio do ciclo (em centiminutos)
16-17 1 8-9
15 7
13-14 6
12 5

10-11 Menos que 5 10

N ]
=R RS =)

AS — Vestuario de Trabalho Incomodo

¢ Cnténos de atribuicdo dos pontos: influéncia do peso do vestuario de protecgdo sobre o esforgo e 0 movimento,
reducdo eventual da ventilagdo e da capacidade respiratéria do trabalhador.

Luvas de Borracha finas - luvas cinirgicas. 1
Luvas de Borracha para trabalhos caseiros / Botas de Borracha 2
Oculos de Rectificador. 3
Luvas industriais de borracha ou de couro. 5
Mascara facial (por exemplo, para pintura a pistola). 8
Vestuario de proteccdo em amianto ou capa de tela encerada. 15

Combinacéo de proteccio que entrava os movimentos e o aparelho respiratorio 20
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TENSAO MENTAL

B1 — Concentracio/Ansiedade

e Cntérios de atribuicdo dos pontos: o que sucedera se o operador relaxar a atencéo, responsabilidade confiada ao
executante, necessidade de respeitar as exigéncias de tempo para cada movimento, precisio ou exactiddo requerida.

Trabalhos simples e usuais de montagem / Padejar cascalho

Trabalhos usuais de embalagem / Lavador de veiculos

Conduzir um pequeno carro ao longo de corredores desimpedidos.

Alimentar uma prensa conservando a mao afastada da prensa.

Re-nivelar uma bateria de acumuladores.

Pintar paredes.

Reunir objectos para formar lotes simples e de pequena importancia, sem reflectir muito.

Coser com uma maquina de orientacdo automatica.

Recolher mateniais pedidos ao armazém com um pequeno carro. / Controlo simples.

Carregar e descarregar uma prensa a mio. / Pintura de materiais a pistola.

Adicionar algarismos. / Controlar pequenas pegas soltas.

Gravar e polir.

Guiar 2 mdo uma pe¢a numa maquina de costura.

Embalar e escolher um sortido de chocolates segundo uma disposicdo que o executante deve memorizar e os
chocolates em funcdo dessa orentagdo. Trabalho de montagem demasiado complexo para permutir ao
executante a aquisicdo de automatismos.

Soldar pegas sustidas por uma montagem.

Conduzir um autocarro num nevoeiro espesso ou quando a circulagio € intensa.

Marcacdo minuciosa ou muito precisa.

0

- (=]

GO -1 O

10

15

B2 — Monotonia

e Critérios de atribuicdo dos pontos: grau de estimulo mental. existéncia eventual de lagos de camaradagem, de
espinito de competicdo, de um fundo musical, etc.

Dois trabalhadores trabalhando por empreitada.

Limpar sapatos durante meia hora.

Operador executando trabalho repetitivo. / Operador executando sozinho um trabalho nio repetitivo.
Controlo de rotina.

Adicionar colunas de alganismos parecidos.

Operador executando sozinho um trabalho altamente repetitivo.

0w N WO

—
—

B3 — Esforcos Visuais

e Cntérios de atribuicdo dos pontos: condicdes de iluminacdo. encandeamento. luzes intermitentes, nivel de
iluminagdo, cor e proximidade da peca a maquinar, duracio do esforgo exercido.

Trabalho industrial normal.

Controlo/detec¢éo de defeitos facilmente discerniveis. Trabalho industrial em mas condigdes de iluminagdo.
Classificar por cores objectos de cores diferentes.

Controlo a intervalos diversos: deteccdo de pequenos defeitos. / Escolha de macis.

Ler jomal num veiculo em movimento.

Soldar a arco com utilizagdo de mascara. Controlo visual continuo (tecido saindo de um tear).

Gravar utilizando uma lupa.

o

10
14
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B4 — Ruido

¢ Cntérios de atribuigio dos pontos: o ruido afecta a concentracdo? Se se trata de um ruido de fundo, produz-se
regularmente ou de forma imprevisivel? E imitante. ou, pelo contrario, calmante?

Trabalho num gabinete calmo, sem que disperse a atencdo. Fabrica montagem de elementos leves.
Trabalho num gabinete na cidade, tendo o ruido continuo da circulacio exterior como ruido de fundo.
Oficina de mecénica ligeira.

Gabinete ou oficina de montagem na qual o ruido constitui uma fonte de distracgéo.

Oficina de carpintana industrial.

Accionar um martelo pildo com uma forja.

Rebitar num estaleiro de construgéo naval.

Desfazer o solo com um martelo pneumatico.
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C — ESFORCO FiSICO OU TENSAO MENTAL RESULTANTE DA NATUREZA DAS CONDIGCOES
DE TRABALHO

C1 - Temperatura e Grau Higrométrico

e Crténios de atribuigdo dos pontos: condi¢des atmosfénicas gerais de temperatura e humidade, que se classificam
numa das categorias do seguinte quadro. Escolher de acordo com a temperatura média.

Temperatura
Grau Higromético (%) mpe;
até 14°C 141-25°C 25,1-32°C Acima de 32,1°C
Ate 75 % 0 1-5 6-9 10-16
de 76% até 85% 1-3 4.7 8-12 13-23
Acima de 86% 4.6 7-11 12-17 18-36

C2 — Ventilacio

¢ Critérios de atribui¢do dos pontos: qualidade e frescura do ar, circulagdo do ar por climatizagdo ou por ventilacdo

natural.
Escnitérios.
Fabricas com condi¢des de trabalho andlogas as dos escritorios. 0
Oficinac em que a ventilagdo é conv te, mas com alg correntes de ar. 1
Oficinas expostas a fortes cormrentes de ar. 3
Trabalhar em esgotos. 14
C3 — Fumos e Vapores
¢ Critérios de atribui¢do dos pontos: natureza e concentracio dos fumos e vapores: sdo toxicos e nocivos para a
sande? sdo imitantes para os olhos, o nariz, a garganta, a pele? Tém um cheiro desagradavel?
Trabalho no tomo com liquidos refrigerantes. 0
Pintura emulsionada / Cortar com magarico / Colagem com resinas. 1
Gas de escape de um motor de veiculo a funcionar numa pequena oficina de reparagdes. 5
Aplicacdo de tinta celuldsica. 6
Fundidor enchendo um molde de metal em fusdo. 10
C4 — Poeira
e  Crtérios de atribuigdo dos pontos: o volume e natureza da poeira.
Escritério / Operagdes de montagem de elementos leves / Oficina de prensas. 0
Operagdes de rebolo ou de polir com uma boa acpiracdo de poeirac. 1
Serrar madeira. 2
Despejar cinzas. 4
Alisar soldaduras com abrasivo. 6
Despejar carvio em vagdes ou cestos. 10
Descarregar cimento. 11
Demolir um imével. 12
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C5 — Sujidade

e Cnténos de atnbuicdo dos pontos: natureza do trabalho e desagregacdes provocadas pela sua natureza sujadora. Este
complemento cobre o “tempo de lavagem™ quando ele € pago (ou seja quando se lhe atribui aos executantes 3 ou 5
minutos para se lavar). Nao atribuir simmltaneamente tempo e pontos.

Trabalho de escritorio. / Operagdes normais de montagem. / Trabalho de duplicador.

Varrer.

- - O

Desmontar um motor de combusto intema.
Trabalho realizado numa viatura velha.

-

Descarregar sacos de cimento.
Trabalho de mineiro. / Limpar uma chaminé com vassoura. 10

C6 — Humidade

o Crtérios de atribuigdo dos pontos: efeito cumulativo da exposicdo a este factor durante longo periodo.

Operacdes industriais normais. / Trabalho no exterior, por exemplo de carteiro.

Trabalho permanente em meio humido.

= 0

Limpar com agua superficies murais.
Manipulagio continua de objectos molhados.

w

Lavandana / tinturana. trabalho a vapor, na humidade, num solo coberto com agua, com as mios molhadas. 10

TABELA DE CONVERSAO DOS PONTOS

Percentagem de correc¢io de repouso
correspondente ao total de pontos atribuidos

Pontos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11
10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 20
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 +4
80 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53
920 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63
100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120 88 Y 91 92 93 05 96 97 99 100

130 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130
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Anexo C — Ficha Técnica

MODELO P02-4934:

AMISHOES ,‘ AMISHOES - CALCADOS, LDA
TELEF: + 351253470 040

FAX:  +3512534790040/8

FICHA TECNICA

Modelo/var.: P02-4934/05 Ref Cliente.: 1952.5D Data: 18/10/2010

Cliente: PETASIL

Designagé'o: BOTIM CRIANGCA PRETO

Tamanho Base: 28 Escaldo: 18/42

Pele 1: MONTANA HIDROF Sola: RAMBO

Pele 2: Forma: FORMA 57272

Pele 3: Sistema: Montados

Forro: MERINO 400 C/AQ Linha: BISGAARD

Obs:

Pega Cod Artigo Designagio Cartaz/Cor Consumo Un
Operagido: CORTE
P1 PELE1 PLMONTH7200 MONTANA HIDROFUGADO PRETO 7200 4,850 PE
F1 FORRO1 FRSHERLANA SHERPA LANA NATURAL C/ACQUASTOP 0,301 M2
PL PLANTAR PP.O47T ME3MM  PL.R*2007/PES008 F.047 MERINO 3MM 1,000 PAR
TL TELA1 TL.J2005.300 TELA JERSEY 2005 300GR BRANCA 0,052 M2
TE TESTEIRA TE.QTS3N TESTEIRAQTS 21 0,021 M2
CF CONTRAFOR CFBITER320  BITERM 320 0,031 M2
PZ PALMLIMP  FRMER4003MM MERINO 400 NATURAL 3MM 0,050 M2
TIM TIMBRE TIMBISFTTR TIMBRE "BISGAARD'FOGO TIRA TRASEIRA 1,000 PAR
EL ELASTICO1 ELNIDO.PRET  ELASTICO NORMAL 100MM PRETO 0,104 MT
Operagido: COSTURA
FE FECHO FECHO YKKPRE FECHO YKK NYL. PRETO 1,000 PAR
AP APUCAGAO! MOLANI2PRA MOLA 12MM LATAO PRATA VELHA 2,000 UN
AP2 APUCAGAO2 ETITEXCsC1  ETIQ.TEX CARAMELO+LET.CAST.VERSAO 1 1,000 PAR
Vi VIVOS FITA VULCAN FITA DE VULCANIZAR BRANCA 1,582 MT
FT FITA1 FITANYLOGBR  FITA NYLON 6MM BRANCA 0,937 MT
FT2 FITAZ FITAREN.15P FITA RENDADA 15MM PRETA 1,041 MT
L1 LINHA 1 LINHA 40 LINHA N.40 A COR (NAC DEFENIDA) 0,000 MT
L2 LINKAZ LIN.40/8003 LINHA N° 40 BRANCO SUJO 6003 0,000 UN
Operagdo: MONTAGEM
SO SOoLA SO.RAMBO AM2 RAMBO AMB AZ/GRD NOCCI.GREZZO/GRAFF 1,000 PAR
PA PALMILHA PA.40120047 PATEXON 501-1.75 C/PEL.SYMP R* 047 1,000 PAR
Operagdo: ACABAMENTO
CX CAIXA EMBALAGEM IN EMBALAGEM INTERIOR 1,000 UN
VA VARICS 1 MATERIAS SUB MATERIAS SUBSIDIARIAS 1,000 UN
VAZ VARIOS 2 ETIQ ACQUAST ETIQUETA PENDURAR ACQUASTOP 1,000 UN
TA TARIFA ET 100%WOOL ETIQUETA PENDURAR 100% WOOL LINING 1,000 UN
PS PAPELSULF PAPEL SULF PAPEL SULFITO 4,000 UN
PP PAPEL PAPEL P15 PAPEL P15 2,000 UN
EA ETIQACAB ETIQ+ROT ETIQUETAS + ROTULO 1,000 UN
FTA FITAEMBAL PAPBISGAARD PAPEL SULFITO BISGAARD 1,000 UN
TAC TALACANO TALACANOAL TALA CANOALTO 1,000 PAR
Pré-Séries
Peca 1 21] 22 23] 24] 25 2¢] 27] 28] 29] 30] 31| 32 33 34 39| 37 3 3@ a0] a1
PLANTAR 18 200 21 2[ 23| 24| 25| 2¢( 27| 23 29| 30| 31 3 33 34| 3| 3¢ 37 33 3\ 40| 4 42
FECHO | 36cm | 36cm|36cm| 35cm| 35cm| 26cm|36em|36cm| 36cm| 35cm| 26cm| 36cm|36cm [36cm| 35cm| 35cm|36cm|36em
SOLA 18 200 21 Zl 23| 24| 25| 2¢( 27 23 29| 30| 31 32 33 34| 3| € 37 33 3\ 40| 4 42
Elaborado: Aprovado: Edigio N° 1 Revisio N° 1
Pagina 1 de 2
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Anexo D — Nota de Encomenda

MODELO P02-4934:

NOTA DE ENCOMENDA Pagina 13 de 16
al I I]SHOES Nr.Pedido 002944 [ Nome Cliente:
AR - CALCALOS, LUA Data Enco. 11/4/2011| 10131 PETASIL - Comércio de Calgado, Lda
Rnaa: :m Pav. N° :' : Enco CliNr. | 4/5/6 FASES RUA COMBATENTES DO ULTRAMAR, 279
cnte - Pav. Estag3o: 11 Z. IND. DAS TRAVESSAS
::;Z‘:f"ﬁ GMR Moeda: EUR APARTADO 257
=5 : 3701-811 S. JOAO DA MADEIRA
Telef: +35125347904 Fax + 351253473049 Data Entrega: 311502011
Cond.Pagamentos: Transitario: Meio Transporte: [Cond.Entrega: [Agente:
Letra Aceite 380 Dias Nosso Carro
@p02_4g34 05 Cér: PRETO Ref.Cli- 195250 Cli.Desp.: Prazo:
19 20 21 2 23 24 25 26 20 282 23 30 3 3 Peel: MONTANAHIDROF
1 2 4 4 g Peel
Pele 3:
2 M N ¥ ¥y BB L YU L Forro:  MERINO 400 C/AQ
& 10 10 10 8 W 9o 38 soa  RAMBO
Total: 93 Forma: FORMA 57272 Pregos:
Obsv.:
P02-4934 06 Cér: BROWN Ref.Cli- 1952.6D Cli.Desp.: Prazo:
19 20 21 22 23 24 25 26 271 28 29 30 3 32 Peel: MONTANAHIDFROF
2 2 10 20 B PeeX
33 34 35 36 37 38 39 40 4 &2 Pee 3
= 2 H % o = H D A X Foro:  MERINO 400 C/AQ
30 37 33 40 38 40 40 @ soa  RAMBO
Total: 352 Forma: FORMA 57272 Pregos:
Obsv.:
P02-4934 07 Cér ARMY Ref.Cli- 1852.7D Cli.Desp.: Prazo:
19 20 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 3 32 Peel MONTANAHIDROF
Pele 2:
33 34 35 36 37 38 39 40 4 &2 Pee 3
= 2 » % 4 = H D A X Foro:  MERINO 400 C/AQ
LI Sola  RAMBO
Total: 3 Forma: FORMA 57272 Precos:
Obsv.:
[ ] Po2-4934 02 Cér: COGNAC Ref Cli.: 1052.2D Cli.Desp.: Prazo:
19 20 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 3 32 Peel MONTANAHIDROF
1 Pele 2:
Pele 3:
T R Forro:  MERINO 400 C/AQ
3 4 4 5 5 5 5 4 cox RAMBO
Total: 36  Forma: FORMA 57272 Precos:
Obsv.:
[7 ]po2-4934 03 Cér: GREY RefCli: 1852.3D Cli.Desp.: Prazo:
19 20 24 2 23 24 25 26 21 282 29 30 M R Peel MONTANAHIDROF
2 Pele 2:
33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 Pee3:
= =2 % B 4 S H [ 4 L Foro:  MERINO 400 C/AQ
2 3 3 3 3 3 3 3 coa  RAMBO
Total: 26  Forma: FORMA 57272 Precos:
Obsv.:
p02_4934 05 Cér: PRETO Ref.Cli.: 1052.5D Cli.Desp.: Prazo:
19 20 2 2 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 Pelel MONTANAHIDROF
1 Pele 2:
33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 Pee3:
= =2 = B 4 S H [ 4 L Foro:  MERINO 400 C/AQ
202 0z 2 2 2 2 2 Soa  RAMBO
Total: 17  Forma: FORMA 57272 Precos:
Obsv.:
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Anexo E — Plano de Fabrico

MODELO P02-4934:

AMISHOES - CALCADOS, LDA

Nota Fabri Nr:

014432

2010/2011

Modeloivar.: P02-4934/ 05 cér: PRETO * *
Nr.Enco.Ln.: ! Sola: RAMBO
Cliente: 10131 PETASIL Forma: |FORMA 57272
Ref Cliente: Sistema: |Montados
Cliente.Desp.: Obsv Linha de Enco:
Enco.Cliente:
Prazo Entrega Semana .
121772011 201129 Plano: 0/
19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 Qt.Enco.
1 3 5 5 12
33 34 a5 6 37 s g 40 41 42 Gt.Lan.
14 18 23 23 22 23 22 20 191
—
Fel 2z 1z lrelfzlre]fz u [z 15
28 9 30 3 32 33 H H 3 36 36 38
1 3 5 5 12 14 10 8 10 10 13 10
16 17 18 19 20
38 39 39 40 40
13 10 12 10 10
Materias - Primas
Pega Artigo | D 3 | Cor | Cons/Par [UniM | Obs
(Operagio:  CORTE
PELE 1 PLMONTH7200 MONTANA HIDROFUGADO PRETO 7200 4,850[PE
FORRC 1 |[FR.SHER.LANA SHERPA LANA NATURAL C/ACQUASTOP 0,301[M2
PLANTAR [PP.847 ME3MM PL.R*2007/PE5005 F.847 MERINO 3MM 1,000[PAR
TELA 1 TL.J2005.300 TELA JERSEY 2005 300GR BRANCA 0.052|M2
[TESTEIRA |[TE.QTS3/1 TESTEIRA QTS 31 0,021[M2
ICONTRAFQ [CF.BITER 320 BITERM 330 0.031|M2
PALMLIMP [FRMER4003MM  |[MERINO 400 NATURAL 3MM 0,050M2
MBRE  [TIMBISFTTR TIMBRE "BISGAARD FOGO TIRA TRASEIRA 1,000[PAR
[ELASTICO 1[ELN100.PRET [ELESTICO NORMAL 100MM PRETO 0,104MT
Operac3o:  COSTURA
FECHO FECHO YKKPRE  [FECHO YKK NYL. PRETO 1,000[FPAR
APLICACAO[MOLAN12PRA  [MOLA 12MM LATAQ PRATA VELHA 2,000[UN
APLICAQAO ETITEX C+C1 ETIQ TEX CARAMELO+LET CAST VERSAO 1 1,000[PAR
VIVOS FITAVULCAN FITA DE VULCANIZAR BRANCA 1,562|MT
FITA 1 FITA NYLOBBR FITANYLON 6MM BRANCA 0,937[MT
FFaz FITAREN.15P |[FITARENDADA 15MM PRETA 1,041[MT
LINHA 1 LINHA 40 LINHA N.40 A COR (NAO DEFENIDA) 0,000MT
LINHA2  |UIN.40/8003 LINHA N° 40 BRANCO SUJO 8003 0,000[UN
(Operacdo.  MONTAGEM
LA [SO.RAMBO.AM3 — [RAMBO AMB A3/GRD NOCCI.GREZZOIGRAFF | [ 1.000fPAR |
PALMILHA [PA 40120047 |PATEXON £01-1.75 C/PEL SYMP R® 047 | | 1.000[PAR |
(Operagio:  ACABAMENTO
ICALXA [EMBALAGEM N EMBALAGEM INTERICR 1,000[UN
[VARIOS 1 [MATERIAS SUB MATERIAS SUBSIDIARIAS 1,000[UN
[VARIOS 2 |ETIQ ACQUAST ETIQUETA PENDURAR ACQUASTOP 1,000[UN
TARIFA ET 100%WOOL ETIQUETA PENDURAR 100% WOOL LINING 1,000[UN
PAPEL SUL |PAPEL SULF PAPEL SULFITO 4,000[UN
PAPEL PAPEL P15 PAPELP15 2,000[UN
ETIQ.ACAB |ETIQ+ROT ETIQUETAS + ROTULO 1,000|UN
FITA EMBAL|PAP BISGAARD PAPEL SULFITO BISGAARD 1,000|UN
[TALA CANO|TALA CANO AL TALA CANO ALTO 1,000[PAR
Pré-Séries
Peca 18] 20] 21| 22] 23] 24] 25] 26| 27] 26 23] 30| 31| 32| 33 3¢ 35 3| 37 3w a1 22
BLANTAR 9] 20| 21| 22 23] 24 25| 28] 27| 26 23] 30| 21| 32| 33 34| 38| 36| 37| 3g| 39| o] 41 42
FECHO | |35cm|26em|36cm [36cm|36cm| 35cm| 36cm| 36em|36cm| 36cm|35cm| 35cm| 36cm| 36em | 36cm] 36cm|35cm| 25em)
SOLA 8] 20| 21| 22 23| 24 25| 28] 27| 26 23] 30| 31| 32| 33 34| 38| 36| 37| 3¢ 39 49| 41| 42
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MODELO P04-24219:

O plano de fabrico para o modelo P04-24219 foi enviado por uma empresa que solicitou

subcontratagao.
TTONCRIG TTT TS X BTNSRNry LU ) NOta rapri Nr: U1B4a87
__Modelo/var. Nr.Enco.Ln. Cliente | Prazo |

P04-24219 06 004310 | 120824 TOPSHOP | 04112011

Enco.Cliente __Ref Cliente Cliléinge:Desp. * Semana STOCERER T »
[e32021075  |AMBUSHIE08 58BLK 201144 COR Tg
[0BSLN.: ) o - ‘ Plano: 6/

Cér: BLACK Sola:  PRE FAB.-ripel Forma: 32306 (LIGHT) Sistema: TOPSHOP

33 34 35 36 37 38 39 40 4 42 43 44 45 45 Qt.Enco.

3 91 137 13 61 AN N 3000

47 48 Qt.Lan,

500

I [E B Be 1 2 P2 o] 2 P [ @ u]

36 36 36| |7 37 3 3 7 317 31 37| 38

10 10 10 10 10 [0 10/ |10 10 10 | [10] [ 11| | 10|

w| fu (| [z [a fe] [a) [a7 [&@) f&] () [fa) [

38 | 28 38 38 38 38 38 38 38 a8 38 38 38
10 |10 |10 10 10 10 0| 10 10 10 |[1w0]|1w |7|
(2| [a&] (2] [ [ () &) [ (=] (@] (&) &) &
R R e e e e e e
10 10 l 10 | | 10 [ 10| |10 10 [10] |10 [10] 10 10 | [ 10 | |
a | e 42 g 4| s % | l 4 4 50
2| |®0| || 0| @l «@ | a||a| | a| e |

9 10 10 10 [ 10| [10 1| |10 10| 1| | 1
Materias - Primas Especificacdes de Fabrico
Pega Designagdo
| Operaca:  CORTE Observagdes:

PELE 1 NOBUCK PRETO AU
FORRO 2 SARJA 20112 PRETO C/TERMO (FOOT)
TELA TELA MALHA 120 C/COLA EM FILME PRET

FORRO 1 ANILINA PORCO PRETO
PALMLIMP  ANILINA PORCO PRETO
‘PLAN‘I’AR LATEX BRANCO 3 mm (AUTOCOLANTE) !
CONTRAFOR CONTRAFORTE RX 5135 AZUL (CATINELCO |
TIMCALCAN  TIMBRE TOPSHOP " fita dourada”
Operagéa: COSTURA
| FECHO FECHO MET NIQUEL FITA PRT (TRAPESIO
RIVETE RIVETE N44 NIQUELADO (Smm)
LINHA 1 LINHA N.40 ACOR
TESTEIRAC TESTEIRAS IMPERFIRM V15 PT R* 24219
| Operaggo:  Montagem Ty

SOLA SOLA LIGHT PRETO CAPA Cf RIPEL INOV
] PALMILHA  PALM TEXON REF.32306 (LIGHT) D.REFO

FORMA FORMA REF BS32306(LIGHT)BOTA ART N
| Operagdo: ACABAMENTO

| CAIXA CX TOPSHOP 31X26X10,7 EXT.BOTIMCX1
|VARIOS1 Mt
ROTULO ROTULO
TARIFA TARIFA
PAPEL SULF _PAPEL SULFITO
Pré-Séries
Pega 3 34 3B 3B I 38 B 4 4 42 43 44 a5 46 a7 48
FECHO 13 13 135 135 14 1M 14
TESTERAC 33 34 35 35 37 38 3 40 41 42 43 44 45 46 47 48
SOLA 33 3¢ 3B 36 3 38 3 40 41 42 43 44 a5 46 47 48
PALMILHA 33 3¢ 33 3 37 33 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
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Anexo F — Tabela dos tempos de produc¢ao cronometrados para o modelo P02-4934
Para este modelo, foram observadas todas as operacdes das diferentes sec¢des e os seus
respectivos tempos de producdo. Estes tempos sdo tempos médios das observagdes
feitas e ndo incluem as correcgdes. Portanto, serdo apenas médias dos tempos

observados.

Ha operagdes que ndo aparecem na gama operatdria pois a empresa ndo as tinha

definido mas, no estudo pela técnica da cronometragem as operacdes foram registadas.

Corte
Tempo
Sequéncia de Operacio Tipo Miquina Tempo | (10pares)
Cortar Pele Maquina de corte a laser
Cortar Pele Balancé 1,306 13,060
‘ VAZAR Vazar Gaspea Balancé 0,350 3,500
Vazar Taloeira Balancé 0,360 3,603
Vazar Biqueira Balancé 0,348 3,477
‘ TOTAL BAZAR 1,058 10,580
Cortar Forros Balancé de ponte 0,045 0,450
Cortar Elastico Balancé de ponte 0,102 1,020
Cortar Testeira Balancé de ponte
Cortar Contrafortes Balancé de ponte 0,026 0,260
FACEAR
SOBREPOSTO Maéquina facear
*cano de dentro 0,139 1,390
*cano grande 0,147 1,470
*cano de fora 0,110 1,100
*tira tras 0,015 0,150
*gaspea 0,123 1,230
TOTAL FACEAR SOBREPOSTO 0,534 5,340
FACEAR FIO Maéquina facear
*tira tras 0,124 1,240
*biqueira 0,108 1,080
*gaspea 0,020 0,200
* taloeira + facear costura
taloeira 0,116 1,160
TOTAL FACEAR FIO 0,368 3,680
FACEAR CARNAS Magquina facear
*cano 0,044 0,440
*biqueira 0,055 0,550
*gaspea 0,148 1,480
*taloeira 0,038 0,380
TOTAL FACEAR CARNAS 0,285 2,850
FACEAR
ORLADOS Maéquina facear
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‘ ‘ *gola 0,150 1,500
TOTAL FACEAR ORLADOS 0,150 1,500
FACEAR
COSTURA Maéquina facear
*cano de fora 0,039 0,390
*cano grande 0,044 0,440
TOTAL FACEAR COSTURA 0,083 0,830
Facear Testeira Magquina facear testeiras 0,025 0,250
Maquina facear
Facear Contrafortes contrafortes 0,055 0,550
Facear forros Magquina facear 0,475 4,750
Vergar gispea Maquina vergar 0,538 5,380
Igualizar Maquina igualizar 0,209 2,090
Timbrar Magquina de timbrar 0,400 4,000
Riscar Manual 0,104 1,040
Total em minutos 5,763 57,630
Pré-Costura
Sequéncia de Operacio Tipo Miquina Tempo Tempo (10pares)
Meter fita nos orlados Manual 0,202 2,020
Entretelar Magquina de entretelar 0,302 3,020
Total em minutos 0,504 5,040
Costura
Tempo
Sequéncia de Operagio Tipo Miquina Tempo (10pares)
Carregar transportador + Virar ponta do fecho Manual 0,611 6,110
Bazar Magq. Ihos 0,202 2,020
Meter mola Magq. Ihos 0,442 4,42
Fazer forros em Zig Zag Mdq. Zig Zag 1,676 16,760
Vulcanizar Magq. Vulcanizar 0,850 8,500
Orlar forro zona montagem Ma4gq. Orlar 0,638 6,380
Fazer costuras de frente M4gq. 1 agulha 0,341 3,410
Fazer costuras taloeira M4gq. 1 agulha 0,206 2,06
Emendar fole M4gq. 1 agulha 0,509 5,09
Abrir costuras ¢ meter fita nos canos Ma4g. Fita 0,123 1,230
Reforgar costura da frente Mag. 1 agulha 0,308 3,080
Meter eldstico na gola lado dentro M4gq. 1 agulha 0,603 6,030
Meter golas nos canos Ma4gq. 2 agulhas 0,900 9,000
Fazer zig zag no cano parte tras Mdq. Zig Zag 0,357 3,570
Meter tira de tras Migq. 1 agulha 0,854 8,540
Dar cravado em falso na taloeira Migq. 1 agulha 0,243 2,430

56




Uma proposta de optimizacao no sistema produtivo do calgado | 2010/2011
Meter taloeira + Etiqueta Ma4gq. 2 agulhas 0,900 9,000
Dar cravado em falso na biqueira Migq. 1 agulha 0,249 2,490
Dar cravado em falso na géspea M4gq. 1 agulha 0,365 3,650
Meter gaspea Ma4gq. 2 agulhas 1,201 12,010
Meter biqueira Ma4gq. 2 agulhas 1,273 12,730
Orlar topo Magq. Orlar 0,351 3,510
Emendar cano zona fecho M4gq. 1 agulha 0,237 2,370
Meter fecho M4gq. 1 agulha 2,201 22,010
Meter fole Migq. 1 agulha 0,850 8,500
Dar cola Manual 0,537 5,370
Colar forro M4gq. 1 agulha 0,624 6,240
Cravar forro + Prender tira de tras Manual 1,856 18,560
Aparar forro Maéquina 0,541 5,410
Aparar forro Manual 0,916 9,16
Aparar fecho Manual 0,121 1,210
Revistar Manual 0,903 9,030
Meter testeiras Manual 0,322 3,220
Total em minutos 22,310 223,100
Pré-Montagem
Tipo Tempo Real
Sequéncia de Operacio Maiquina Tempo estimado (10 pares) (10pares)
Dar cola nos forros + Meter contraforte Manual 0,920 9,2
Colar forros Manual 0,544 5,44
Total em minutos 1,464 14,640

57




Uma proposta de optimizacao no sistema produtivo do calgado | 2010/2011
Montagem
Tempo
Sequéncia de Operacio Tipo Maquina Tempo | (10pares)
Carregar transportador + Moldar contrafortes Manual / Maq. Moldar 0,530 5,300
Lavar solas Manual 0,220 2,200
Por palmilhas nas formas Manual 0,100 1,000
Dar cola Manual 0,530 5,300
Centrar Manual 0,550 5,500
Dar cola Manual 0,265 2,650
Selar Manual 0,130 1,300
Fechar calcanheira Mag. Calcanheira 0,150 1,500
Rebater Mag. Rebater 0,505 5,050
Cardar Magq. Cardar 0,240 2,400
Dar primério Manual 0,160 1,600
Dar cola nas solas Manual 0,270 2,700
Dar segunda méo de cola Manual 0,400 4,000
Carregar reactivador + Colar solas M4gq. Reactivar prensa 1,175 11,750
Tirar formas Magq. Desenformar 0,120 1,200
Total em minutos | 5,345 53,450
Acabamento
Sequéncia de Operacio Tipo Miquina | Tempo Tempo (10pares)
Encaixar as palmilhas + Meter tapulo Manual 0,330 3,300
Enformar + Meter talas + Dar ferro Manual 1,055 10,550
Tirar cola + Tirar riscos Manual 0,490 4,900
Dar acabamento Cabine 0,150 1,500
Escovar + Casar polidos + Colocar etiquetas Maq. Escovar 0,560 5,600
Controlar e Retocar Manual 0,635 6,350
Fazer caixas Manual 0,080 0,800
Meter em caixas + Etiquetas Manual 0,120 1,200
Total em minutos | 3,420 34,200
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Anexo G — Tabela dos tempos de produciao cronometrados para o modelo P04-
24219

Para este modelo, foram observadas todas as operacdes das diferentes sec¢des e os seus
respectivos tempos de producdo. Estes tempos sdo tempos médios das observagdes

feitas e ndo incluem as correcgdes. Portanto, serdo apenas médias dos tempos

observados para o modelo acima referenciado e para o nimero de tamanho 36.

CORTE
Tempo
Seq.oper | Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRS
CORTAR PELE BALANCE 2,049 20,490
CORTAR FORROS BALANCE 1,857 18,570
CORTAR CONTRAFORTES BALANCE PONTE 0,260 2,600
CORTAR TELA BALANCE PONTE 0,090 0,900
CORTAR LATEX BALANCE PONTE 0,047 0,470
VERGAR GASPEA MAQ.VERGAR 0,624 6,240
APARAR CANOS BALANCE 0,239 2,390
FACEAR ORLADOS MQ.FACEAR
*GASPEA 0,146 1,460
*TIRA
TRAS 0,048 0,480
*CANOS 0,133 1,330 0,327
FACEAR COSTURAS
CANOS MQ.FACEAR 0,137 1,370
FACEAR SOBREPOSTOS MQ.FACEAR
*GASPEA 0,054 0,540
*CANOS 0,119 1,190 0,173
MQ.FACEAR
FACEAR CONTRAFORTES CONTRAFORTES 0,550 5,500
TIMBRAR MQ.TIMBRAR
*FORRO 0,157 1,570
*PALMILHA 0,141 1,410 0,298
Total de minutos 6,254 62,540
PRE-COSTURA
Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo | Tempo 10PRS
METER TESTEIRA MAQ.TESTEIRAS 0,250 2,500
METER FITA MANUAL 0,249 2,490
METER TELA MAQ.ENTRETELAR | 0,424 4,240
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Total de minutos ‘ 0,923 ‘ 9,230 ‘

COSTURA
Seq.oper Designacgdo das operagoes Tipo mdaquina | Tempo | Tempo 10PRS
MAQ.
FAZER FORROS 1AGULHA 1,143 11,430
MAQ.
METER GASPEA NOS CANOS 1AGULHA 0,765 7,650
MAQ.
FAZER COSTURA NOS CANOS 1AGULHA 0,231 2,310
ABRIR COSTURAS E METER FITA MAQ.FITA 0,129 1,290
MAQ.
CRAVAR TIRA DE TRAS 1AGULHA 1,200 12,000
ORLAR CANOS MAQ. ORLAR | 0,852 8,520
METER RIVETES NA TIRO DO )
FECHO MAQ. ILHOS 0,329 3,290
MAQ.
FAZER FECHOS 1AGULHA 1,128 11,280
MAQ.
METER FECHOS 1AGULHA 1,825 18,250
DAR COLA E COLAR FORRO MANUAL 1,440 14,400
MAQ.
CRAVAR FORRO AVOLTA 1AGULHA 1,102 11,020
APARAR MANUAL 0,722 7,215
MAQ.
CRAVAR CONTRAFORTE 1AGULHA 0,351 3,510
REVISTAR MANUAL 0,619 6,194
Total de minutos 11,836 118,359

PRE-MONTAGEM
Tempo
Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRS
COLAR PLANTAR NA PALMILHA DE
LIMPEZA MANUAL 0,235 2,350
COLAR PALM.LIMPEZA NA PALM.
MONTAGEM MANUAL 0,131 1,310
PISTOLA DE
DAR COLA NA BIQUEIRA+CONTRAFORTE PRESSAQ 0,445 4,450
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COLAR BIQUEIRA+CONTRAFORTE MANUAL 0,428 4,280
TOTAL EM MINUTOS 1,239 12,390
MONTAGEM
Designacdo das operagées Tipo maquina Tempo | Tempo 10PRS

MOLDAR CONTRAFORTES MAQ.MOLDAR 0,590 5,900

POR PALMILHAS MANUAL 0,230 2,300

CENTRAR MAQ. CENTRAR 0,510 5,100

MAQ.

FAZER CALCANHEIRA CALCANHEIRAS 0,300 3,000

REBATER MAQ. REBATER 0,350 3,500

CARDAR MAQ. CARDAR 0,200 2,000

DAR COLA NAS SOLAS MANUAL 0,220 2,200

DAR 1°MAO DE COLA MANUAL 0,290 2,900

CARREGAR REACTIVADOR + COLAR

SOLAS RECAT/PRENSA 0,480 4,800

LIMPAR COLA MANUAL 0,150 1,500

PREGAR SALTOS MANUAL 0,270 2,700

MAQ.
DESENFORMAR DESENFORMAR 0,200 2,000
TOTAL EM MINUTOS 3,790 37,900
ACABAMENTO
Designacdo das operagoes Tipo mdaquina Tempo | Tempo 10PRS

RETIRAR FITA + COLAR PALMILHAS MANUAL 0,240 2,400
METER TIRAS NOS FECHO + DAR COLA MANUAL 1,150 11,500
ENFORMAR MAQ. ENFORMAR | 0,360 3,600
ESCOVAR MAQ. ESCOVAR 0,300 3,000
CONTROLAR MANUAL 0,520 5,200
FAZER CAIXAS MANUAL 0,170 1,700
METER NAS CAIXAS + ETIQUETAR MANUAL 0,440 4,400
TOTAL EM MINUTOS 3,180 31,800
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Anexo H — Tempos Estimados pela Empresa
MODELO P02-4934
Tempo par 7,22 Corte 11 Efectivos
Prod. diaria 732 Prs 91 Pares /hora
Vel.
transport. 6,56
Tempc
Seq.oper Pecas Designacdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRE
18 CORTAR PELE balancé 3,060 30,60(
CORTAR FORROS balancé 0,542 5,420
CORTAR ELASTICO balancé de ponte 0,125 1,250
CORTAR TESTEIRA balancé ponte 0,089 0,890
CORTAR CONTRAFORTES balancé ponte 0,036 0,360
10 FACEAR SOBREPOSTO mq facear 0,435 4,350
FACEAR FIO mq facear 0,472 4,720
FACEAR CARNAS mq facear 0,131 1,310
FACEAR ORLADOS MQ. FACEAR 0,234 2,340
FACEAR COSTURA MQ. FACEAR 0,090 0,900
2 FACEAR TESTEIRA mgq facear TESTEIRAS 0,124 1,240
mq facear
2 FACEAR CONTRAFORTES CONTRAFORTES 0,073 0,725
FACEAR FORROS MQ,FACEAR 0,504 5,040
VERGAR GASPEA MQ,VERGAR 0,340 3,400
IGUALIZAR MQ,JGUALIZAR 0,143 1,430
2 TIMBRAR mgq.timbrar 0,220 2,200
RISCAR MANUAL 0,600 6,000
Total de minutos em 10 Prs | .................. 7,218 72,17¢%
Tempo par 24,22 Costura 32 efectivos
Prod. diaria 634 Prs 79 Pares /hora
Vel.
transport. 7,57
Tempc
Seq.oper Designacdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRE
1 CARREGAR TRANSPORTADOR + VIRAR PONTA DO FEICHO MANUAL 0,611 6,110
2 BAZAR + METER MOLA MQ. ILHOS 0,620 6,200
3 FAZER FORROS EM ZIG ZAG MQ.ZIG ZAG 1,335 13,35(
4 VULCANIZAR MQ.VULC. 0,822 8,220
5 ORLAR FORRO ZONA MONTAGEM MQ,ORLAR 0,555 5,550
6 FAZER COSTURAS DA FRENTE + TALOERA + EMENDAR FOLE | MQ. 1 AG 0,885 8,850
7 ABRIR COSTURAS E METER FITA NOS CANOS MQ. FITA 0,600 6,000
8 REFORCAR A COSTURA DA FRENTE MQ. 1 AG 0,315 3,150
9 METER ELASTICO NA GOLA LADO DENTRO MQ. 1 AG 0,635 6,350
10 METER GOLAS NOS CANOS M1.2 AG 0,900 9,000
11 FAZER ZIG ZAG NO CANO PARTE DE TRAS MQ. ZIG ZAG 0,500 5,000
13 METER TIRA DE TRAS MQ. 1 AG 0,957 9,570
14 DAR CRAVADO EM FALSO NA TALOEIRA MQ. 1AG 0,338 3,380
15 METER TALOEIRA + ETIQUETA MQ. 2AG 0,900 9,000
16 DAR CRAVADO EM FALSO NA BIQUEIRA + GASPEA MQ. 1 AG 1,325 13,25(
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17 METER GASPEA MQ. 2 AG 1,500 15,00
18 METER BIQUEIRA MQ. 2 AG 1,436 14,36(
19 ORLAR TOPO MQ. ORLAR 0,418 4,180
20 EMENDAR CANO ZONA DO FEICHO MQ,1AG 0,310 3,100
21 METER FECHO MQ. 1 AG 1,740 17,40(
22 METER FOLE MQ,1AG 1,717 17,17(
23 DAR COLA E COLAR O FORRO MANUAL 0,752 7,520
24 CRAVAR FORRO + PRENDER TIRA DE TRAS MQ. 1 AG 2,310 23,10(
25 APARAR FORRO MANUAL 1,216 12,16
26 REVISTAR + METER TESTEIRAS + APARAR FEICHO MANUAL 1,518 15,18(

Total de minutos em 10 pares | ......cocveeeneenee 24,215 242,15
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MODELO P04-24219
Tempo par 7,90 Corte 11 efectivos
Pares
Prod. Diaria 668 Prs 84 /hora
Vel. transport. 7,18
Tempo
Seq.oper Pecas Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRS
10 CORTAR PELE BALANCE 2,000 20,000
8 CORTAR FORROS BALANCE PONTE 1,900 19,000
2 CORTAR CONTRAFORTES BALANCE PONTE 0,125 1,250
2 CORTAR TESTEIRA BALANCE PONTE 0,125 1,250
2 CORTAR TELA BALANCE PONTE 0,125 1,250
2 CORTAR LATEX BALANCE PONTE 0,125 1,250
VERGAR CANOS MANUAL 0,614 6,140
APARAR CANOS MANUAL 0,300 3,000
FACEAR ORLAR MQ.FACEAR 0,329 3,290
FACEAR COSTURAS MQ.FACEAR 0,122 1,220
FACEAR SOBREPOSTOS MQ.FACEAR 0,270 2,700
MQ.FACEAR
FACEAR CONTRAFORTES CONTRAFORTES 0,165 1,650
FACEAR TESTEIRAS MQ. FACEAR 0,165 1,650
RISCAR MANUAL 1,285 12,850
TIMBRAR MQ.TIMBRAR 0,252 2,520
Total de minutos em 10 Prs | .................. 7,902 79,020
Tempo par 17,06 Costura 26 efectivos
Pares
Prod. Diaria 732 Prs 91 /hora
Vel. transport. 6,56
Tempo
Seq.oper Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRS
1 CARREGAR TRANSPORTADOR | MANUAL 0,560 5,600
2 FAZER FORROS MQ.1AG 1,014 10,140
1 METER GASPEA NOS CANOS MQ,1AG 0,850 8,500
1 FAZER COSTURA NOS CANOS MQ. 1 AG 0,300 3,000
ABRIR COSTURAS E METER
1 FITA MQ,FITA 0,124 1,240
1,5 METER TIRA ATRAS MQ,1AG 1,118 11,180
1 ORLAR CANOS MQ.ORLAR 1,100 11,000
METER RIVETES NA TIRA DO ]
1 FEICHO MQ,ILHOS 0,700 7,000
1 FAZER FECHOS MQ.1AG 1,249 12,490
4,5 METER FECHOS MQ,1AG 2,900 29,000
1 DAR COLA E COLAR FORRO MANUAL 1,328 13,280
3 CRAVAR FORRO A VOLTA MQ.1AG 2,330 23,300
2 APARAR MQ.APARAR 2,000 20,000
1 METER CONTRAFORTE MQ.1AG 0,500 5,000
1 REVISTAR MANUAL 0,985 9,850
Total de minutos em 10 pares | ....ccceveeneennens 17,058 170,580
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Anexo I — Tempos Centro Tecnoldgico
Estes tempos foram retirados da base de dados fornecida pelo Centro Tecnoldgico a

Empresa, para todas as operacdes do modelo P04-24219.

CORTE
Tempo
Designacgdo das operagoes Tipo mdaquina Tempo 10PRS
CORTAR PELE BALANCE 2,450 24,500
CORTAR FORROS BALANCE 0,945 9,450
CORTAR CONTRAFORTES BALANCE PONTE 0,032 0,320
CORTAR TELA BALANCE PONTE 0,125 1,250
CORTAR PLANTAR BALANCE PONTE 0,043 0,430
VERGAR GASPEA MAQ.VERGAR 0,654 6,540
APARAR CANOS BALANCE 0,298 2,980
FACEAR ORLADOS MQ.FACEAR
*GASPEA
) *TIRA
TRAS
*CANOS
0,269 2,69
FACEAR COSTURAS CANOS MQ.FACEAR 0,284 2,84
FACEAR SOBREPOSTOS MQ.FACEAR
*GASPEA
*CANOS 0,298 2,980
MQ.FACEAR
FACEAR CONTRAFORTES CONTRAFORTES 0,141
TIMBRAR MQ.TIMBRAR
*FORRO 0,131 1,310
*PALMILHA 0,141 1,410
TOTAL EM MINUTOS 5,811 58,110
PRE-COSTURA
Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo | Tempo 10PRS
METER TESTEIRA MAQ.TESTEIRAS 0,270 2,700
METER FITA MANUAL 0,198 1,980
METER TELA MAQ.ENTRETELAR | 0,310 3,100
TOTAL EM MINUTOS 0,778 7,780
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COSTURA
Designacgdo das operagoes Tipo maquina | Tempo | Tempo 10PRS
MAQ.
FAZER FORROS 1AGULHA 1,536 15,360
, MAQ.
METER GASPEA NOS CANOS 1AGULHA 1,939 19,390
MAQ.
FAZER COSTURA NOS CANOS 1AGULHA 0,892 8,920
ABRIR COSTURAS E METER FITA MAQ.FITA 0,308 3,080
, MAQ.
CRAVAR TIRA DE TRAS 1AGULHA 0,229 2,290
ORLAR CANOS MAQ. ORLAR | 0,691 6,910
METER RIVETES NA TIRO DO )
FECHO MAQ. ILHOS | 0,580 5,800
MAQ.
FAZER FECHOS 1AGULHA 0,978 9,780
MAQ.
METER FECHOS 1AGULHA 1,558 15,580
DAR COLA E COLAR FORRO MANUAL 1,217 12,170
MAQ.
CRAVAR FORRO AVOLTA 1AGULHA 1,265 12,650
APARAR MANUAL 1,975 19,750
MAQ.
CRAVAR CONTRAFORTE 1AGULHA 0,668 6,680
REVISTAR MANUAL 0,781 7,810
TOTAL EM MINUTOS 14,617 146,170

PRE-MONTAGEM
Tempo
Designacgdo das operagoes Tipo mdaquina Tempo 10PRS
COLAR PLANTAR NA PALMILHA DE
LIMPEZA MANUAL 0,271 2,710
COLAR PALM.LIMPEZA NA PALM.
MONTAGEM MANUAL 0,082 0,820
PISTOLA DE
DAR COLA NA BIQUEIRA+CONTRAFORTE PRESSAQ 0,383 3,830
COLAR BIQUEIRA+CONTRAFORTE MANUAL 0,374 3,740
TOTAL EM MINUTOS 1,110 11,100
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MONTAGEM
Tempo
Designacgdo das operagoes Tipo maquina Tempo 10PRS
MOLDAR CONTRAFORTES MAQ.MOLDAR 0,514 5,140
POR PALMILHAS MANUAL 0,509 5,090
CENTRAR MAQ. CENTRAR 0,881 8,810
MAQ.
FECHAR CALCANHEIRA CALCANHEIRAS 0,620 6,200
REBATER MAQ. REBATER 0,680 6,800
CARDAR MAQ. CARDAR 0,534 5,340
DAR COLA NAS SOLAS MANUAL 0,430 4,300
DAR 1°MAO DE COLA MANUAL 0,379 3,790
CARREGAR REACTIVADOR + COLAR
SOLAS RECAT/PRENSA 0,108 1,080
LIMPAR COLA MANUAL 0,246 2,460
PREGAR SALTOS MANUAL 0,797 7,970
MAQ.
DESENFORMAR DESENFORMAR 0,424 4,240
TOTAL EM MINUTOS 6,122 61,220
ACABAMENTO

Designacdo das operagoes Tipo maquina Tempo | Tempo 10PRS

RETIRAR FITA + COLAR PALMILHAS MANUAL 0,387 3,870

METER TIRAS NOS FECHO + DAR
COLA MANUAL 0,627 6,270
MAQ.

ENFORMAR ENFORMAR 0,690 6,900

ESCOVAR MAQ. ESCOVAR | 0,327 3,270

CONTROLAR MANUAL 0,503 5,030

FAZER CAIXAS MANUAL 1,266 12,660

METER NAS CAIXAS + ETIQUETAR MANUAL 0,237 2,370

TOTAL EM MINUTOS 4,037 40,370
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Anexo J — Folhas de cronometragem
Onde as correc¢des fixas atribuidas para a fadiga foi de 4% e para as necessidades

especiais, 5% (o que ¢ atribuido pela empresa).

FOLHA DE CRONOMETRAGEM N2

Referéncia do Modelo:

Descri¢cdo da Operacao:

Numero da Operacao:

Maquina:
Operagao
Observacdes TO FA TN

1
2 4
3 TN =TO X(FA/AR)
4
5
6
7
8
9
10

TOTAL

N2 de Observagdes: Média TN: —p TN = Total/10
Corregdes: | TP;

A N

TP = TN X[1 + (£€/100)]

Observacées:

Valores obtidos pelas tabelas do
Anexo B — Exemplos de tabelas utilizadas no célculo das
Correcgdes Variaveis
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FOLHA DE CRONOMETRAGEM N°

Referéncia do Modelo: P04-24219

. ~ . Fazer costuras nos canos
Descrigao da Operagao:

Numero da Operagéo:

Maquina de 1 agulha

Maquina:

Fazer costura nos canos
Observagdes TO FA TN
1 0.110 98 0,108
2 0.100 98 0,098
3 0.120 98 0.118
4 0.100 98 0.098
5 0.120 98 0.118
6 0.130 98 0.127
7 0.120 98 0.118
8 0.130 98 0.127
9 0.130 98 0.127
10 0.120 98 0.118
TOTAL 1,156
N° de Observagoes: 10 Média TN: 0.116
Corregdes: 28% TP: | 0,138

E necessario multiplicar
o TP por 2, porque cada
par de sapatos, leva
duas pegas.

Observagdes:
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FOLHA DE CRONOMETRAGEM N°

Referéncia do Modelo: P04-24219

Descrigio da Operagio: Abrir Costura e Meter Fita

Numero da Operagéo:

Maquina de Fita

Maquina:

Abrir costura ¢ Meter fita

Observagdes TO FA TN
1 0,070 98 0,069
2 0,060 98 0,059
3 0,070 98 0,069
4 0,060 98 0,059
5 0,070 98 0,069
6 0,060 98 0,059
7 0,070 98 0,069
8 0,060 98 0,059
9 0,070 98 0,069
10 0,070 98 0,069
TOTAL 0,647

N° de Observagoes: 10 Média TN: | 0,065

Corregoes: | 28% TP: | 0,077

E necessario multiplicar
o TP por 2, porque cada
par de sapatos, leva
duas pegas.

Observagdes:
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FOLHA DE CRONOMETRAGEM N°

Referéncia do Modelo: P04-24219
Descrigdo da Operagéo: Revistar
, ~ 3
Numero da Operagéo:
Maquina: Manual
Revistar
Observagdes TO FA TN
1 0,280 98 0,274
2 0,310 98 0,304
3 0,310 98 0,304
4 0,310 98 0,304
5 0,350 98 0,343
6 0,380 98 0,372
7 0,280 98 0,274
8 0,250 98 0,245
9 0,330 98 0,323
10 0,360 98 0,353
TOTAL 3,097
N° de Observagoes: 10 Média TN: | 0,310
Corregdes: | 26% TP: | 0,310

E necessario multiplicar
o TP por 2, porque cada
par de sapatos, leva
duas pegas.

Observagdes:
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Anexo K - Operacgoes e conceitos do sistema produtivo do calcado
Para que se entendam algumas operagdes da seccdo do Corte e da Costura, as mesmas

sdo explicadas, segundo (Saraiva, 2000):
Operagao de Igualizar:

“Com esta operagdo pretende-se uniformizar a espessura das pecas da pele, reduzindo-

a até um dado valor pretendido.

Operagao de Facear:

Pretende-se reduzir a espessura de certas extremidades das pegas de modo a:
- Melhorar a aparéncia do sapato;

- Evitar desconforto durante o uso;

- Reduzir sobreposigoes,

- Preparar as pegas para certas operagaoes.

A largura, espessura e o dngulo do faceado, sdo determinados de acordo com o tipo de
material, trabalho que pretende realizar e ainda com o efeito que pretende obter.
Existem, portanto diversos tipos de faceado como o faceado para orlar; de

sobreposicdo de pegas; de unido de pecas e da margem de montagem.
Operagao de Orlar:

Pode ser efectuada quer manual quer mecanicamente. As orlas sdo utilizadas nas pegas
para ndo deixar o bordo da peca a mostra. Pode-se também incorporar uma fita de

refor¢o, de modo a aumentar a resisténcia do orlado.
Operagao de Vazar

Pretende-se essencialmente obter desenhos decorativos no sapato. Sdo usualmente

efectuadas em mdaquinas proprias.

Operagao de Vergar
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Com esta operagdo pretende-se obter uma dada curvatura nas pegas, de modo a obter
uma boa montagem. A obten¢do de uma curvatura de vergado satisfatoria varia
consideravelmente de material para material, sendo aconselhavel a realizagdo de

ensaios preliminares, de modo a determinar a temperatura e o tempo mais adequados.
Operagao de Entretelar

Pretende-se refor¢ar algumas pegas, contrariar a dimensdo excessiva de algumas peles
ou entdo incorporar peles demasiado finas, evitando que estas rebentem aquando da

sua montagem sobre a forma.

Ha varios tipos de entretelas, sendo no entanto a mais usada a tela téxtil termo colante.

E aplicada normalmente em equipamento proprio através de calor e pressdo.
Marcagdes para a Costura - Riscar

E normalmente necessario riscar ou marcar as pecas como orientagdo para as
operadoras de costura quanto ao posicionamento correto das pegas a costurar. Podem

ser utilizados para posicionar: costuras; sobreposicoes, ilhos, travessoes, etc..”

Existem varios métodos para riscar as pegas, no entanto salientam-se apenas os dois que
interessardo a este projeto. Ou manualmente através de moldes ou na através de uma

maquina de corte a laser.

Estas operacdes segundo o autor pertencem a pré-costura mas foram referidas como

pertencentes a sec¢ao do Corte, ja que sdo assim consideradas pela empresa.
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Costura

Costura de unido ou jungao:

As pegas sdo colocadas direito com direito e é efectuada a costura unindo pegas.
Costura de sobreposicao:

As pegas sdo colocadas uma sobre a outra e é efectuada a costura unindo pegas.
Costura de zig-zag:

As pegas sdo encostadas bordo com bordo e é efectuada a costura de unido em zig-zag.
Este tipo de costura é mais utilizado em unido de forros, ou mesmo de pegas, no
entanto, estas ficardo posteriormente escondidas. Em casos mais raros sdo usadas

como costuras de ornamento.
Costura de ornamento:

E a costura feita sobre o corte que tem o desenho riscado e que serve apenas para

ornamentar. Normalmente as linhas sdo mais grossas para salientar o ornamento”.

Alguns conceitos e outras operagdes relativas ao sistema produtivo do calgado:

» Gaspea: parte dianteira que cobre e protege o peito do pé que vai ser cozida a
parte posterior.

» Testeira: parte ponteira do sapato. Também designado por biqueira.

» Contraforte: parte traseira do sapato que vai dar a forma do calcanhar.

» Palmilha de Acabamento: palmilha do sapato. Também designada por palmilha
de limpeza

» Tela: tela usada para colar na gaspea e dar resisténcia ao sapato.

» Plantar: material em latex para cortar as palmilhas.

» Sobrepostos: pecas que vao ser cozidas por forma sobreposta a outras.
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