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RESUMO

O presente trabalho realizou um estudo sobre a viabilidade técnica e econémica de
implantacdo de um novo maquinario a laser em uma empresa de beneficiamento e
customizacédo de jeans. Justifica-se este trabalho diante da crescente escassez de
mao de obra qualificada. Também ha a necessidade de resposta cada vez mais
rapida ao cliente. Torna-se obrigatoria, por parte dos fornecedores e prestadores de
servicos, a implantacdo de melhorias que tornem mais célere o processo produtivo
como um todo. A metodologia utilizada tratou-se de uma pesquisa de campo,
aplicada, exploratéria, bibliografica, qualitativa e também quantitativa. Evidenciou-se,
através da pesquisa empreendida que, ao realizar a substituicdo do trabalho manual
pelo realizado por maquinario a laser, h4d uma garantia de maior rapidez na
conclusdo total dos trabalhos de customizacdo e, sobretudo, uma melhor
padronizacao dos servicos.

Palavras-chave: Fluxo produtivo. Maquinario. Laser. Customizagéo.



ABSTRACT

This paper conducted a study on the technical and economic feasibility of
implementing a new laser machinery in a processing company and customization of
jeans. Justified this work on the growing shortage of skilled labor and the need for
increasingly rapid customer response, making it obligatory on the part of suppliers
and service providers, the implementation of improvements to provide accelerated
the production process as a whole. The methodology refers to field research, applied,
exploratory, literature, qualitative and quantitative also. It was evidenced by our
survey that, when performing the replacement of manual labor by machinery carried
out by the laser, there is a faster guarantee the full completion of the customization
work and, above all, a better standardization of services.

Keywords: productive flow. Machinery. Laser. Customization.
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1 INTRODUCAO

Na atualidade os consumidores estdo cada vez mais exigentes, buscando
produtos e/ou servicos personalizados, que sejam realizados de acordo com suas
expectativas, individualidades e exigéncias. Isso faz com que as empresas
busquem, constantemente, satisfazer as necessidades dos clientes, sendo este fator
de grande importancia para a sobrevivéncia no mercado.

A realidade demonstra que ha uma crescente escassez de mao de obra
qualificada e que se exige a necessidade de resposta cada vez mais rapida ao
cliente. Isso torna obrigatéria, principalmente, por parte dos fornecedores e
prestadores de servicos, a implantacdo de melhorias que tornem mais rapido o
processo produtivo como um todo, otimizando o tempo de producéo e a qualidade
dos servicos.

Sendo assim, torna-se importante para o setor téxtil o investimento em
maquinarios que podem garantir a padronizacdo nas empresas modernas,
permitindo um aumento na produtividade e, ainda, gerando uma melhoria na
qualidade do produto final. Em se tratando da industria téxtil, alguns processos ainda
séo realizados de maneira manual.

Este trabalho encontra-se dividido em trés partes. No inicio da pesquisa
tratou-se sobre o referencial teérico, onde foram abordados os principais conceitos
de induastria téxtil, breve histérico, cadeia produtiva, design, procedimentos de
transformacdes, técnicas artesanais e industriais, moda e customizacdo, e
padronizacdo dos processos operacionais. A segunda parte trouxe os materiais e
métodos, tratando sobre o local de realizacdo do trabalho, escolha da amostra,
método de coleta de dados e analise de dados. Por fim, foi realizado um estudo de
caso em uma empresa de beneficiamento e customizagéo de jeans.

Nesse sentido, 0 objetivo deste trabalho é demonstrar que a padronizacdo dos
processos operacionais pode garantir melhorias ndo s6 na produtividade, mas,
sobretudo, na qualidade do produto final. Nesse sentido, o presente estudo busca
verificar a viabilidade técnica e econdmica de implantacdo de um novo maquinario a
laser na empresa pesquisada. Diante desse cenario, buscou-se averiguar se a
substituicdo do trabalho manual pelo realizado por maquinério a laser garantia maior
rapidez na concluséo total dos trabalhos de customizagéao e, sobretudo, uma melhor

padronizacao dos servicos.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo geral

Analisar a viabilidade econémica de implantacdo de um maquinario a laser,

em uma empresa de beneficiamento e customizagéo de jeans.

2.2 Objetivos Especificos

o Avaliar se a substituicdo de parte do trabalho feito artesanalmente pelo
realizado pelo maquinario a laser é capaz de garantir a padronizacdo efetiva dos
Sservicos;

o Verificar se, apds a instalacdo do maquinario a laser, havera uma diminuicao

dos atrasos na entrega dos produtos.
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3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 IndUstria téxtil

Neste topico seré feita uma abordagem sobre a industria téxtil, passando pelo
histérico, cadeia produtiva, design, procedimentos e transformacdes.

3.1.1 Breve histoérico

De acordo com Pezzolo (2007), ha uma longa histéria desde as tramas
primitivas feitas pelos habitantes das cavernas até os denominados fios inteligentes,
capazes de incorporar inovacdes tecnoldgicas.

Para Lanzarin (2009) a industria téxtil brasileira foi um dos primeiros setores
industriais a se instalar no pais, reportando-se ao tempo do Império ou,

anteriormente ainda, ao trabalho artesanal dos indigenas que habitavam no pais.

Porém, por volta de 1844 a Industria Téxtil, até entdo principiante, iniciou
sua fase de implantacdo efetiva, periodo esse que se estendeu até o inicio
da primeira guerra mundial, quando, entéo, teve sua fase de consolidagéo.
A segunda metade dos anos 50, marca, todavia, o inicio da fase industrial
brasileira em processo acelerado, com énfase aos setores mais dindmicos e
nao tradicionais. Mas foi somente a partir de 1970 que o setor realmente se
consolidou como um dos mais importantes da economia nacional, tanto pela
grande oferta de empregos quanto pelo volume de receitas e impostos por
ele gerados. (LANZARIN, 2009, p. 23)

Assim sendo, os relatos histéricos demonstram que a inddstria téxtil iniciou
sua fase de implantacéo efetiva por volta do ano de 1844, no Brasil. No entanto, foi a
partir de 1970 que o setor realmente se solidificou.

Na década de 90, com sua exposicdo a concorréncia internacional a indastria
téxtil sofreu um consideravel impacto, ja que varias empresas menos preparadas
para competir com os fornecedores externos foram obrigadas a abandonar suas
atividades. No entanto, algumas resistiram e permaneceram no mercado, bem como
investiram na modernizacdo para a diminuicdo de custos, objetivando melhorar a
competitividade com o intuito de enfrentar a concorréncia dos importados. O
encerramento das atividades de parcela dessas empresas néo significou diminuicéo

da producado nacional, tendo em vista que as empresas que permaneceram ativas
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compensaram, com O0S Seus indmeros investimentos, a capacidade produtiva
perdida. (LANZARIN, 2009)

3.1.2 Cadeia produtiva

Rech (2006) ensina que o termo cadeia produtiva téxtil € de origem francesa e
pode ser entendida como uma sequéncia de atividades empresariais, que conduzem
a uma sucessiva transformacao de bens do estado bruto ao acabado ou designado
ao consumo. Através da FIG. 1 é possivel verificar as etapas de producgéo a partir da
divisdo das fibras téxteis.

Figura 1 — Cadeia téxtil simplificada

Fibras Naturais e/ou Manufaturadas

Fiacao

Benbﬁciamento

Malharia

Enobrecimento

..l‘..l.0.0..0‘....0.!.....li.l'!l.llﬁ.

A ConfeccoOes

| Mercado: Fios / Tecidos / Pecas

Fonte: LANZARIN (2009).

Nota-se que as etapas sdo: fiacdo, tecelagem, beneficiamento/acabamento,
confeccdo e mercado.
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1- Fiagdo: reporta-se a producdo de fios a partir das fibras téxteis que
podera ser enviada para o beneficiamento ou diretamente para tecelagens e
malharias.

2- Beneficiamento/Acabamento: compreende uma série de operacdes que
concede propriedades especificas ao produto. Envolve tingimento,
engomagem, retor¢do, e tratamento especiais.

3- Tecelagem e/ou Malharia: etapas de elaboracédo de tecidos planos, de
malharia (circular e retilinea) e a tecnologia de néo-tecidos;

4- Enobrecimento: etapa de preparacdo tingimento, estamparia e
acabamento de tecidos, malhas e artigos confeccionados.

5- Confecgdo: esta é a fase capital da elaboracéo de pecas confeccionadas.
Essa etapa tem aplicacdo de diversificadas tecnologias para os produtos
téxteis, acrescida de acessarios incorporados nas pegas.

6- Mercado: sdo os canais de distribuicAo e comercializacdo (atacado e
varejo). (LANZARIN, 2009, p. 25)

E muito importante entender as etapas de producdo, tendo em vista que a
empresa pesquisada trabalha com o beneficiamento/acabamento téxtil, que
compreende uma sequéncia de atividades que concedem determinadas

propriedades aos produtos, tais como tingimento, engomagem, etc.

3.1.3 Design

Para Bomfim (1978) design pode significar varias coisas, mas, interessa,
principalmente, entender que termo “industrial design” esta relacionado ao campo
dos produtos industrializados e em série.

De acordo com Gongalves (1981) o design industrial pode ser entendido
como uma atividade meramente de cunho projetual, a qual é capaz de determinar a
producdo seriada dos objetos por meio de processos de planejamentos, de
ordenacdes e também de racionalizacdo industrial. Portanto, para este autor, o
produto ou artefato desenvolvido pelos designers industriais € resultado de uma
transformacao da matéria-prima, por meio de processos produtivos e tecnoldgicos, a
partir de conhecimentos técnicos e cientificos, planejado, ordenado e racionalizado.

Costa (2003) informa que o design téxtil tem se colocado como sendo uma
estratégia pro-ativa, voltado para a racionalizacdo e diferenciagdo do produto. Deste
modo, objetiva tornar cada produto Unico, dentro das especificacdes requeridas pelo
cliente. Portanto, o design € uma estratégia que pode auxiliar na producdo de

produtos mais bem elaborados, considerando alternativas viaveis e conscientes.
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3.1.4 Procedimentos de transformacdes

Para Costa (2007) os procedimentos para a transformacédo dos téxteis sao:
estrutural, construtivo, coloristico e combinado. Tratam-se de recursos que
viabilizam o processo criativo, sistematizado, de constru¢cdo de novos produtos
téxteis a partir de um determinado tecido base.

Ainda de acordo com a autora, o procedimento estrutural caracteriza-se pela
mudanca de estrutura téxtil, classifica os tecidos quanto a estrutura, formacédo em
tecidos comuns, tecidos de malha, tecidos de lagcada, tecido naotecido, e tecidos
especiais. Para o emprego desse procedimento pode-se utilizar técnicas como trico,
tecelagem, malimo artesanal, macramé, fuxico, vazados entre outros.

Costa (2007) salienta que no procedimento construtivo € utilizada a
sobreposicdo do mesmo tecido (ou do tecido base) sobre outros substratos téxteis.
Pode também modificar a superficie dos tecidos visando enfatizar o relevo, textura e
reforcar os substratos de baixa gramatura. As técnicas para esse procedimento sao
principalmente a sobreposicdo e apliques, dublagem, matelassé, bordado e
esculpimento.

O procedimento coloristico tem como caracteristica a transformagédo da
matéria-prima téxtil pela agregacéo de cor; estdo agrupadas as técnicas que buscam
colorir os tecidos, por meio de tingimento ou aplicacdo de desenhos, através de
estamparia. (COSTA, 2007)

Por fim, Costa (2007) entende que o procedimento combinado tem como
caracteristica a utilizacdo de mais de uma das técnicas descritas anteriormente. Se
os procedimentos anteriores ja possibilitam o desenvolvimento de uma grande
guantidade de bandeiras, com este as possibilidades criativas aumentam

consideravelmente.

3.2 Técnicas artesanais e industriais

Lanzarin (2009) salienta que, metodologicamente, existe um caminho possivel
para transformacées téxteis. E preciso tomar ciéncia dos procedimentos que s&o
desenvolvidos e testados artesanalmente. Torna-se imprescindivel descrever as
técnicas artesanais e industriais que podem ser utilizadas no processo de

transformacao téxtil.
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Cabe destacar que as técnicas descritas a seguir foram pesquisadas e
testadas em estudos ja realizados de transformagéo téxtil basicamente no
campo artesanal. No &mbito industrial pouco se sabe sobre o uso de
transformagc@o como processo de producdo, exceto a reciclagem. Sabe-se
gue o tema esta sendo explorado, mas ainda ndo se encontram registros
expressivos. Dessa forma, nessa pesquisa ndo foi separado as técnicas
artesanais das industriais, partindo do principio que somente apés
experimentacdes pode verificar a viabilidade para indastria e ndo sendo
objetivo desse trabalho a parte pratica, sdo abordadas as respectivas
técnicas. (LANZARIN, 2009, p. 53)

Sao consideradas as seguintes técnicas: reciclagem, customizacao,
patchwork, tear manual (tecelagem), tricd, croché, macramé, renda, bordados,
fuxico, sobreposicdo, matelassé, dublagem, esculpimento, aplicacdo em tecido,
vazados, estamparia, tingimento, batique e tie-dye. No entanto, como esta pesquisa
tratara diretamente com customizacdo, essa sera abordada de maneira especifica,

no tépico seguinte.

3.3 Moda e customizacao

O conceito de moda vem da vontade de diferenciacdo pelo gosto do novo,
mas nao se trata somente das roupas; refere-se a tudo que vigora por um
determinado periodo. E o ar de um tempo em diversos contextos, tais comoa
masica, a arquitetura, o automével, a decoracéo, os objetos e as roupas. Sao todos
os elementos que o compde como cor, forma, volume e textura. Ocorre que, quando
se faz referéncia a moda, imediatamente, sdo lembrados dos objetos e das formas
“vestiveis”. (BRAGA, 2005)

Daniel (2009) entende que a moda, de acordo com o filosofo francés e
estudioso do assunto Gilles Lipovetsky, teve como fase inaugural o século 14. De
acordo com Silvio Anaz em seu artigo sobre a industria da moda, anteriormente, o
vestuario se baseava numa visdo conservadora de reproducdo e respeito ao

passado.

Para o soci6logo francés Jean-Gabriel de Tarde, no mundo primitivo e
Antigo, predominava o prestigio da tradicdo, com a imitagdo dos ancestrais,
enquanto que com o surgimento da moda h& um culto as novidades e a
imitacdo dos modelos presentes. Durante séculos os trajes no Egito, na
Grécia, Roma e no Oriente permaneceram imutaveis. Somente com o0
aparecimento do individualismo nasce o qué hoje chama-se de moda. A
palavra moda significa costume e provém do latim modus. A variagcao da
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caracteristica das vestimentas surgiu para diferenciar o que antes era igual,
usava-se 0 mesmo estilo de roupa desde a infancia até a morte. E a partir
do final do século 19 e durante o século 20 que a moda estabeleceu-se
como conhecemos hoje. O desejo pelo novo ganhou maior dimenséo e
freqiiéncia. Desde entdo as Ultimas décadas vem mostrando o surgimento
de novas alternativas criativas do modo de se fazer moda através da quebra
da homogeneidade de padrées e a predominancia da toleréncia em termos
de vestuario. A roupa que se veste segue uma tendéncia do que se pensa,
|é-se, faz-se e se escuta. (DANIEL, 2009, p. 17)

Percebe-se que a palavra moda significa, principalmente, costume. A variacédo
das vestimentas surgiu para diferenciar o que anteriormente era igual. “Moda e
comunicacdo sdo midia que se expressa visualmente. E também a carteira de
identidade do cidaddo, seu passaporte num mundo de culturas liquidificadas em
novos amalgamas”. (CASTILHO; GARCIA, 2001, p. 15)

Treptow (2003, p. 23) garante que “essa capacidade de filtrar as tendéncias e
transformé-las, produzindo novas propostas que manifestam caracteristicas
pessoais, buscam referéncias que legitima-se em novo, como a identidade tracando
um novo cenario para a moda’. Isso significa que essas propostas sdo a
manifestacdo de caracteristicas pessoais, capazes de gerar um novo cenario para a
moda.

Lipovetsky (1989) ressalta que a principal caracteristica da moda € o seu

carater efémero.

[...] o individualismo na moda é a possibilidade reconhecida a unidade
individual...de ter poder de iniciativa e de transformacgéo, de mudar a ordem
existente, de apropriar-se em pessoa do mérito das novidades ou, mais
modestamente, de introduzir elementos de detalhe do seu gosto préprio.
(LIPOVETSKY, 1989, p.47).

Caldas (2004, p.59) salienta que “o proprio individuo transformou-se em vetor,

a medida que passou a ter maior liberdade para apropriar-se da moda e personaliza-

”

la”. A moda esta relacionada & liberdade de os individuos personalizarem os

elementos ou detalhes, de acordo com o0s seus gostos individuais.

As variantes de posicdo encarregam-se da situacdo de um elemento do
vestuario num determinado campo; por exemplo, uma flor pode ser
colocada a direita ou a esquerda de uma blusa, uma prega, na parte mais
alta ou na parte mais baixa de uma saia, um lago na parte da frente ou parte
de tras de um vestido, uma linha de botbes pode ser vertical ou obliqua.
(BARTHES, 1999, p. 167).
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Daniel (2009) entende que € por intermédio deste individualismo atrelado a
moda, a palavra customizacdo, que até pouco tempo ndo existia na lingua
portuguesa, foi criada para traduzir uma expressao em inglés “custom made”, que
significa “sob medida”.

Para Pine (1994), a principal mudanca gerada pela customizagdo em massa
tem relacdo direta com a constatacdo de que ela pode conceber notaveis vantagens
competitivas. Assim, ao invés de grandes e homogéneos mercados, desenvolvem-
se nichos de mercados heterogéneos, tudo isso sem diminuir a importancia de
operar com custos mais baixos; a personalizagdo se contrapde a padronizagao.

Assim, customizar os produtos consiste em adapta-los as necessidades do
cliente, com base nas informac¢des que o mesmo fornece. O objetivo é entregar a ele
o produto ideal para aquilo que necessita. Para isso, almeja-se a minimizacdo dos
custos, criacdo de novas funcionalidades ou alteracdo das existentes; alguns
salientam que a customizacédo € uma tendéncia, um estilo. (DANIEL, 2009)

A customizacdo no jeans pode ser realizada por intermédio de técnicas
variadas de lavanderia industrial. Dentre elas estdo o tingimento na peca, que € uma
lavagem que deixe a pega mais clara ou mais escura. Existem efeitos diferenciados,
que proporcionam a pec¢a uma caracteristica de usada e/ou lixada. Os efeitos 3D, o
estiio amassado ou ainda o tay dye (efeito manchado) também sdo técnicas
bastante utilizadas. (DANIEL, 2009)

Caldas (2004) entende que o que é consideravelmente significativo para se
customizar é a capacidade de se agrupar qualidade, beleza, pragmatismo, novidade,
genialidade, mas com pouca despesa. Assim, é possivel se obter variacbes
sucessivas, tornando a customiza¢do mais valorizada, através da criacdo de estilos
e marcas impressa com RG, que significa registro garantido de diferencial ou
referencial genético. (CALDAS, 2004, p. 1).

O produto customizado podera atender a um conjunto de necessidades
humanas ou a apenas parte delas. Busca-se agregar aspectos conceituais e de
servicos que reunam valor ao produto, elaborados de maneira sofisticada, sempre
visando ao atendimento das necessidades estabelecidas pelos clientes. (DANIEL,
2009)
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3.4 Padronizagéo dos processos operacionais

E notavel a enorme competitividade do mercado. Empresas de todos os
portes travam verdadeiras disputas por um espaco, visando, principalmente, um
acréscimo no numero de parceiros. Assim sendo, ha uma busca constante na
otimizacao dos processos de producao.

Na atualidade, com o auge do capitalismo, percebe-se a existéncia de um
ambiente acirrado e competitivo, em se tratando do mundo dos negdcios. Buscando
a sobrevivéncia nesse mercado tdo competitivo, faz-se 6bvia a utilizacdo de
ferramentas que visem a melhoria dos processos e controles internos e que também
garantam a continuidade e o sucesso das empresas, diferenciando-as dos demais
concorrentes. Assim sendo, o balanceamento e a padronizacdo dos processos
produtivos assumem uma imprescindibilidade na atualidade, jA que mencionadas
técnicas deixam a empresa em um nivel de competicdo mais elevado. (MELO;
GUEDES, 2015)

O objetivo deste trabalho é justamente demonstrar que a padronizacdo dos
processos operacionais pode garantir melhorias ndo sé na produtividade, mas,
sobretudo, na qualidade do produto final, com a implantacdo de um maquinario a
laser na empresa de beneficiamento e customizacdo de jeans — Lav — Jeans
Beneficiamento Téxtil.

Cury (2000) ensina que um processo trata-se de uma série de tarefas ou
etapas que recebem insumos como, materiais, pessoas, informagcdes, métodos e
maquinas que geram um produto fisico ou um servico.

Para Campos (2004) a padronizacdo nas empresas modernas € considerada
a mais fundamental das ferramentas gerenciais, ja que € capaz de garantir um
aumento na produtividade e, ainda, gera uma consideravel melhoria na qualidade do
produto final.

O balanceamento e a padronizacdao possuem influéncia direta na qualidade e
no aumento da produtividade de um produto final. Com estas ferramentas é possivel
reduzir custos e desperdicios, diminuir as variacbes e as ndo conformidades ao
longo do processo; com isso, as operacdes se tornam mais enxutas. A padronizacao
objetiva criar um processo repetitivo, onde os problemas podem ser facilmente
identificados e as acdes podem ser enderecadas corretamente. Para isso, é

essencial criar um sistema de producgéo confiavel. (MELO; GUEDES, 2015)
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Souto, Aradjo e Lucena (2006) consideram o padrdo como um Compromisso
documentado e utilizado pelos envolvidos no processo; € um compromisso, pois nédo
deve ser determinado pelos niveis hierarquicos mais elevados, mas em conjunto
com todos os envolvidos com o padrao.

A FIG. 2 mostra demonstra as diferengas existentes entre uma acéo sem
padrdo algum e uma padronizada. De acordo com Melo e Guedes (2015) é
perceptivel que na primeira imagem ndo ha nenhum tipo de padronizacdo. Noutra
margem, na segunda imagem é possivel verificar que ha um padrdo a ser seguido;

isso facilita a identificagdo de um remador que nao esta seguindo o padrao.

Figura 2 — Acdo sem padrao e acao padronizada

Sem Com
o Padronizagao Padronizagéo

s , Podemos diferenciar uma
Situacao Insustentavel situagdo "noarmal de uma
anormal”

Fonte: DELPHI (2015) apud MELO; GUEDES (2015).

Nota-se que quando ha a padronizacdo é possivel diferenciar uma situacao
normal de uma anormal. Souto, Aradjo e Lucena (2006) dizem que um sistema de
padronizacdo cria, utiliza e também controla padrées, possuindo algumas
caracteristicas essenciais para que se tenha eficacia na realizacdo da padronizacéo;
devera ser direcionado ao usuario, ser o mais simples possivel, deve ser possivel de
ser cumprido, deve ser baseado na pratica e, ainda, atender todas as necessidades
do trabalho.

Souto, Araujo e Lucena (2006) ainda mencionam que existe uma sistematica

para a padronizacao:



23

Em primeiro lugar, deve-se identificar a melhoria, ou seja, verificar
guais sao os pontos passiveis de serem aperfeicoados.

Em segundo lugar, deve-se elaborar um novo padrdo, pois o
responsavel pelo setor, juntamente com o Grupo que identificou a
melhoria precisam realizar uma analise de possivel mudanca, levando
em conta as metas previamente estabelecidas pela empresa no
processo.

Em terceiro lugar, € preciso que o novo padrdo seja aprovado pelos
responsaveis do processo, para que se possa passar, efetivamente, o
novo padréao.

Por fim, os envolvidos devem ser treinados, jA que € o treinamento &

essencial para a incorporacao do novo padréo a prética diaria.
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4 MATERIAL E METODOS

4.1 Local darealizacéo do trabalho

A pesquisa foi realizada na empresa de beneficiamento e customizacao de
jeans — Lav — Jeans Beneficiamento Téxtil, situada no municipio de Pains, regiao
Centro Oeste de Minas Gerais. A empresa foi fundada em 1997, objetivando atender
duas empresas locais, as quais elaboravam modelos de jeans mais basicos. A
empresa comecou o0s seus trabalhos com 10 funcionarios em seu quadro pessoal.
Atualmente conta com 28 funcionarios. O fundador e atual proprietario da
organizacao, apesar de ndo atuar diretamente na empresa, ja que transferiu as suas
funcdes aos filhos, ainda faz parte do conselho da mesma. A organizacéo € voltada,
principalmente, para o mercado da moda (Belo Horizonte e Sdo Paulo), com marcas

de referéncia no cenéario nacional.

4.2 Escolha da amostra

A empresa conta, atualmente, com 28 funcionarios, sendo que a equipe de
administracdo é composta por trés pessoas (gerente geral, gerente de setor de
lavagem e gerente de producéo). Deste modo, foram abordados os trés principais
responsaveis pelo setor de administracdo, juntamente com dois operadores do
maquinario a laser, dois auxiliares de producdo e dois pilostistas (responsaveis pela
pesquisa e desenvolvimento do produto), compondo a amostra. Estes nove
funcionéarios foram escolhidos por fazerem parte da equipe que lida, diretamente,
com o objeto de estudo proposto nesta pesquisa, qual seja, o setor de producéo e

vendas.

4.3 Método de coleta de dados

A coleta dos dados foi realizada por intermédio da aplicacdo de um
guestionario, preparado e aplicado pelo proprio pesquisador, entre os dias 19 e 20
de agosto de 2015 e 29 e 30 de setembro de 2015. Os questionarios foram

analisados, procurando se fazer uma correlagédo com o referencial teérico. Assim, foi
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possivel confrontar a base tedrica descrita ha andlise bibliografica com a realidade
presente na empresa pesquisada.

Foram compostos por 26 itens, relacionados especialmente aos dados
pessoais e profissionais e fluxo produtivo, enfatizando o processo artesanal ou
manual (que era realizado antes da aquisicdo e utilizacdo do maquinério a laser) e o
atual (j& com a implantacdo do maquinario). Desses 26 itens, 05 questdes tinham a
finalidade de tracar um perfil geral dos respondentes, 10 questdes referentes ao
fluxo produtivo (artesanal) e 11 questdes relativas ao fluxo produtivo (com a
utilizacdo do maquinério). Para maior esclarecimento do funcionamento da empresa
foi realizada uma entrevista com o fundador da mesma, o qual, atualmente, faz parte
do Conselho de Administracdo, objetivando adaptar os questionarios existentes a
realidade da pesquisa.

E importante salientar que as questdes apresentadas aos entrevistados
tiveram um carater bem simples e foram objetivas, a fim de proporcionar um maior
entendimento e, consequentemente, respostas mais efetivas.

Os questionarios foram aplicados de maneira a estimular o interesse do
entrevistado para fornecer respostas completas e precisas. Até porque, com a
aplicacdo de cada questionario, foi estabelecida uma compreensdo mais acertada,
tanto das perguntas como das respostas; além disso, foi minimizado o cansaco e o
aborrecimento dos entrevistados, bem como foi reduzido o nimero de respostas
incompletas. Os entrevistados realmente ficaram bastante motivados, sendo que

alguns deles se deixaram envolver completamente pelo assunto.

4.4 Andlise de dados

O exame dos dados foi realizado através de uma andlise estatistica descritiva
simples dos resultados obtidos. Assim, foi realizada uma média aritmética simples,
para resumo dos dados. Para a avaliacdo geral levou-se em consideracao,
principalmente, os percentuais das respostas, colhidas através de um questionario
(Apéndice A).

O questionario foi dividido da seguinte forma:

e Dados pessoais (perfil);

e Dados profissionais;
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e Fluxo produtivo (artesanal);
e Fluxo produtivo (com o0 maquinario a laser).
Com base nas respostas obtidas, foram construidos gréaficos e quadros,

buscando sintetizar os principais dados.



27

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 Perfil

Neste tdépico serdo apresentadas informacbes que caracterizam o0s
entrevistados. Conforme j& mencionado, a amostra foi composta por 9
colaboradores da empresa, sendo todos eles (100%) do sexo masculino, conforme
se verifica no GRAF. 1. Nota-se, nesse sentido, que a quantidade predominante do
género masculino influenciou na escolha do perfil dos gerentes. Mas, ressalte-se
que ndo é o género que é fundamental para definir um gerente eficaz, mas sim as
habilidades que estes possuem para desempenhar bem os papéis que lhes foram
atribuidos. (QUINN, 2003)

Gréfico 1: Sexo

O Masculino

\100!%,/ . o

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

No que tange a faixa etaria, os dados da pesquisa demonstram que 33% dos
entrevistados possuem entre 31 e 35 anos e 66,66% estdo na faixa etaria
compreendida entre 18 e 30 anos. Nota-se que o quadro de geréncia da empresa €
composto, principalmente, por jovens. Maximiniano (2002) ensina que o importante é
a competéncia e a habilidade que o gerente desenvolve para se manter com
sucesso no cargo ocupado por ele, e ndo necessariamente ter uma idade ideal
(GRAF. 2).
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Gréfico 2: Faixa etéaria
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Em se tratando do grau de escolaridade dos entrevistados, constatou-se que
66,66% dos entrevistados possuem curso superior incompleto e 33,33% possuem
ensino meédio completo. Nenhum dos entrevistados possui curso superior e,
consequentemente, ndo ha nenhum especialista no quadro de administracdo da
empresa (GRAF. 3).

Gréafico 3: Grau de escolaridade
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Fundamental Incompleto graduagdo

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Boog (1999) salienta que o grau de escolaridade, bem como o treinamento e
desenvolvimento s&o poderosas ferramentas de transformacéo nas organizagodes.

Isso porque a Unica constante é a mudanca, que ocorre cada vez mais rapidamente.
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Assim, conhecer os desafios desses novos paradigmas e, sobretudo, vivencia-los

com intensidade, é vital para a sobrevivéncia e o desenvolvimento.

5.2 Caracteristicas do trabalho

Como o foco desta pesquisa esté direcionado a utilizacdo do maquinario para
customizacdo das pecas, foram entrevistados todos o0s integrantes da
geréncia/administracdo da empresa, pois, sdo estes 0s colaboradores que lidam
diretamente com o objeto deste estudo.

Quinn (2003) entende que é necessario ouvir 0s gerentes, pois, estes devem
saber (ou deveriam) de tudo o que se passa na organizacdao, bem como ter dominio
sobre todos os fatos e detalhes, além de serem bons analistas. Suas competéncias
vao além do monitoramento individual; estes devem gerenciar o desempenho de
todos 0s processos, sempre com pensamento critico.

O GRAF. 4 ilustra que 1 dos entrevistados é gerente geral (11,11%), 1 é
gerente de setor (11,11%%), 1 € gerente de producao (11,11%), 2 sdo operadores
do maquinario a laser (22,22%), 2 sédo auxiliares de producéo (22,22%) e 2 séo
pilotistas (22,22%).

Grafico 4: Funcbes

O Gerente geral

B Gerente de setor

O Gerente de Produgdo
O Pilotista

B Auxiliar de produgio

O Operador do maquinario

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Verificou-se que 3 (66,66%) entrevistados trabalham na empresa entre 11 e

15 anos, denotando-se, assim, que estdo familiarizados com as demandas do
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negécio. Ja 6 (33,33%) deles estdo na empresa pelo periodo de 6 a 10 anos. O

GRAF. 5 ilustra esse percentual.

Grafico 5: Tempo de servigco na empresa

O Tempo de servico

S B N W ~ U O

Entrele5 Entre6e Entrelle Entrel6e Acimade
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Os 3 gerentes trabalham na empresa entre 11 e 15 anos, ou seja, 100% da
equipe de administracdo possui consideravel tempo de servico na empresa.
Maximiniano (2002) ensina que o sucesso depende da habilidade e da competéncia
desempenhada durante a carreira profissional e ndo necessariamente do tempo de

atuacao profissional.

5.3 Fluxo produtivo (artesanal)

As questbes componentes deste tépico foram elaboradas de modo a
identificar as principais necessidades relacionadas a customizacdo, objetivando
avaliar, principalmente, se a padronizacdo dos servicos sofria algum tipo de
interferéncia, quando o0s servicos de customizacdo ainda eram realizados
manualmente.

No que se refere a customizacdo, o GRAF. 6 ilustra que o fluxo produtivo era
satisfatorio, de acordo com 9 (100%) dos entrevistados. Verifica-se, portanto, que
apesar de o fluxo estar em um nivel bem elevado, se comparado ao das empresas
referéncias no mercado, este ainda ndo atingia os patamares mais altos, aqui

considerados como “muito satisfatérios”. Assim, um dos motivos de implantacdo das
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mudancas, através da aquisicdo do maquinario, foi equiparar a empresa pesquisada

ao nivel das mais renomadas no ramo.

Grafico 6: Fluxo produtivo (manual)
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Em se tratando da padronizacdo do produto final, a parte do processo
realizada manualmente podia ser considerada satisfatéria. O GRAF. 7 ilustra que 9
(100%) dos entrevistados afirmaram que as pecas tinham uma padronizacao
elevada, porém, nenhum deles considerou que este processo era muito satisfatorio,
tendo vista que algumas pecas ndo mantinham a uniformidade desejada. Kavakama

(2014) ensina que a padronizacdo, no mundo atual, € sinbnimo de qualidade,

racionalidade e eficiéncia.

Gréfico 7: Padronizacao das pecas
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)
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Quando questionados se algum cliente ja havia realizado determinado tipo de
reclamacao sobre a padronizacdo das pecas, os respondentes foram unanimes ao
afirmar que sim. O GRAF. 8 ilustra que 9, ou seja, 100% dos entrevistados ja
receberam ou presenciaram algum tipo de reclamacéao referente a padronizacédo das
pecas. Inclusive, durante uma conversa informal com o0s entrevistados, estes
disseram que alguns clientes ja haviam realizado queixas pelo fato de as pecas nédo

apresentarem um modelo uniforme.

Gréfico 8: Reclamacgdes dos clientes quanto a padronizacao

100% Osim
E Nio

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Em se tratando da qualidade do produto final, 100% dos entrevistados
responderam que, nesse quesito, 0 processo produtivo pode ser considerado
satisfatério. O GRAF. 9 ilustra esses dados.

Rezende (2012) afirma que a qualidade é um conceito multidimensional e a
compreensao clara dessas diversas dimensfes possibilita seu uso como uma arma
competitiva de extrema importancia, pois, todo empreendedor sensato sabe que a
oferta de produtos e servigos de qualidade é fator indispensavel a sobrevivéncia de

qualquer organizacgdao.

Gréfico 9: Qualidade do produto final
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)
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Analisando somente questdes relativas ao trabalho manual, também foi
perguntado se esta caracteristica foi causa para o atraso na entrega do produto final.
Assim, 100% dos entrevistados responderam que sim (GRAF. 10).

Coelho (2011) ressalta que, com o0 atraso na entrega do produto final, o
contratante ndo estd obrigado a aceitar a entrega atrasada, além do que, este fato
configura descumprimento de contrato por parte da empresa. Lembra o autor que o
comprador tem o direito até mesmo de desfazer a compra, se isso for do seu

interesse, e exigir a devolucéo do valor pago.

Gréfico 10: Atrasos na entrega do produto final

O Sim
B Nao

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Questionados sobre o tempo de producéo (por peca), comparando o trabalho
manual com o realizado através do maquinario, verificou-se que houve uma reducao
muito grande no processo, que foi acelerado (de cerca de 2 minutos para 30
segundos). Isso é de extrema importancia no cenario atual, pois, as empresas
passam pelo desafio de lidar com a elevada competitividade e com as exigéncias
cada vez mais apuradas dos consumidores. Assim, a otimizacdo dos processos,
com a implantacdo de metodologias para reducdo do tempo, é imprescindivel para a
sobrevivéncia das organizagdes (GRAF. 11).
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Grafico 11. Reducdo do tempo de producdo por peca apos a utilizacdo do

maquinario
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Em se tratando do tempo médio de producao (manual) por peca, 6 (66,66 %
dos entrevistados) disseram que este variava entre 1 minuto e 1 minuto e 30
segundos. Por outro lado, 3 deles, ou seja, 33% dos entrevistados disseram que o
prazo varia entre 1 minuto e 30 segundos a 2 minutos, o que foi devidamente

cronometrado e confirmado (GRAF. 12).

Gréfico 12: Tempo de producao por peca
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Os entrevistados foram questionados sobre a quantidade de funcionarios
responsaveis pela parte da customizacdo e todos eles (100%) responderam que

eram necessarios de 9 a 12 funcionarios, quando essa etapa do trabalho era
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realizada de forma manual. No que tange as perdas, foi constatado que estas eram
poucas (cerca de 2 pecas em lotes de 100).
Em se tratando dos principais problemas/dificuldades do processo produtivo

feito de forma manual, os entrevistados listaram os seguintes (QUADRO 1):

Quadro 1: Dificuldades do processo produtivo realizado de forma manual

1 Falta de mao de obra qualificada disponivel;
2 Atraso no processo de produgao e entrega;
3 Total dependéncia da mao de obra (ja que eram necessarias 10 pessoas para a realizacéo

do processo — com a maquina, passou-se a depender menos dos recursos humanos);

Padronizacdo comprometida;

4
5 Impossibilidade de elaborac¢éo de um trabalho diferenciado;
6

Realizagdo somente de trabalhos comuns/limitados;

7 Tempo de producéo onerado (2 minutos, em média, por produ¢do da peca).

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

O processo produtivo manual (ou artesanal), de acordo com Freitas (2006),
ensina que o conceito de qualidade do produto artesanal € uma questdo complexa.
Explica que, grosso modo, poderia se considerar que € constituida pelo individuo,
pela técnica produtiva e pelo produto; em todo o contexto que procede a estes trés
aspectos, destacam-se, especialmente, as peculiaridades morfologicas e estéticas.
Finaliza afirmando que as dificuldades e problemas do trabalho manual séo
extensas, amplas e complexas, e podem ser abordadas de diversas maneiras. Além
do projeto de produto, destaca as areas ligadas as condi¢cbes e organizacdo do
trabalho, aspectos do desenvolvimento organizacional (em funcdo das necessidades
do operario), e a gestdo, tanto no que se refere ao sistema produtivo como a

mercadologia.
5.4 Fluxo produtivo (com o maquinéario a laser)
As questdes integrantes deste topico foram elaboradas de modo a identificar

as principais necessidades relacionadas a customizacdo, objetivando avaliar as

mudancas ocorridas ap0s o0 processo de instalacdo do maquinario a laser.
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O GRAF. 13 ilustra que, apdés a aquisicdo do maquinario a laser, o fluxo
produtivo, que era considerado satisfatorio (manual) passou a ser classificado como

sendo muito satisfatorio. De maneira resumida, uma alteracdo bastante positiva.

Gréfico 13: Fluxo produtivo (maquinario)
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Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Apés a aquisicdo do maquinario a laser os servicos de customizacao, que
antes eram terceirizados, passaram a ser realizados pela propria empresa. Sobre
essa mudanca, os entrevistados foram questionados se esta seria positiva; 100%

deles responderam que sim (GRAF. 14).

Gréfico 14: Nao terceirizacdo da méao de obra

O Positiva
100% B Negativa

Fonte: Dados da pesquisa (2015)
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Ainda sobre a terceirizagdo, 0s entrevistados foram questionados quais
seriam 0s motivos pelos quais a mesma trouxe mudancas positivas. O QUADRO 2

lista as principais causas de essas alteracdes terem sido consideradas benéficas.

Quadro 2: Beneficios da Nao Terceirizacao

Diminuicéo da circulacao dos lotes;

Maior controle e monitoramento;

O magquinario esta sempre “disponivel”;

Gestéo da produc¢éo mais eficaz;

Garantia de melhor qualidade;

Maior controle do processo e dos lotes;

N O g A W N

Diminuicdo das responsabilidades (por exemplo, se a empresa que terceiriza a mao de

obra ndo cumprir com sua parte na relacdo com o funcionario, a tomadora do servico

poderia ser obrigada a pagar esse passivo na Justi¢a, etc).

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Ferreira (2012) salienta que a terceirizagdo pode até reduzir custos, mas entre
as desvantagens da mesma estdo: o risco de perda do controle gerencial, possiveis
problemas de comunicacdo com o prestador do servico e ameaca a seguranca de
informacdes internas.

O GRAF. 15 ilustra que houve um aumento na produtividade, apdés a
aquisicdo da maquina a laser. Em se tratando desse assunto, Contador (2004)
entende que, com o passar dos anos, o advento das maquinas, novos equipamentos
de producdo, métodos, técnicas de fabricacdo, tecnologia computadorizada,
desenvolvimento de novos materiais, dentre outros, promoveram uma melhoria e um
salto do modelo produtivo artesanal, representado por baixa quantidade de producéo

para um processo elevado.

Grafico 15: Aumento da produtividade

(D =
K / BN

Fonte: Dados da pesquisa (2015)
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No que se refere ao prazo de entrega do produto final, 100% dos

entrevistados afirmaram que este foi reduzido (GRAF. 16).

Grafico 16: Diminuicdo do prazo de entrega do produto final

HSim
ON3ao

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Os dados obtidos revelam que, apesar de as perdas serem poucas, estas
ainda foram reduzidas (passou-se de perda de 2 pecas, aproximadamente, para
nenhuma). Também se constatou que a substituicdo de parte do trabalho feito
artesanalmente pelo realizado passou a garantir para a empresa uma efetiva
padronizacao dos servicos.

Em se tratando do tempo de producédo por peca, 6 funcionarios, ou seja,
66,66% dos entrevistados responderam que este variava entre 30 segundos e 1
minuto. J& 3 colaboradores (33,33%) disseram que este prazo é inferior a 30
segundos. Comparando com os dados ilustrados no GRAF. 12, é possivel concluir
gue houve uma reducdo de aproximadamente 75% do tempo de producdo por peca
(GRAF. 17).

Grafico 17: Tempo de producao por peca

O Até 30 segundos

B De 30 segundos a 1 minuto

Fonte: Dados da pesquisa (2015)



39

No que se refere a implantacdo do maquinario a laser, foram perguntadas
quais as vantagens. O QUADRO 3 ilustra os principais beneficios obtidos com a
aguisicdo e utilizacdo do maquinario a laser para a customizacdo das pecas na

empresa.

Quadro 3: Beneficios obtidos com a utilizagdo do maquinario a laser

1 Aumento da gama e variedade dos servicos;

Possibilitou o trabalho de estamparia, que antes era irrealizavel;

Realizacdo de servicos mais complexos e/ou elaborados;

Maior interesse e procura dos servicos pelos clientes;

Melhor posicionamento no mercado no que tange a competitividade e concorréncia;

Aumento da qualidade dos servigos e, consequentemente, dos produtos;

Agilidade na entrega;

Aumento dos contratos/clientes;

O O N| O O | W N

Aumento da producdo em larga escala;

=
o

Aumento dos lucros;

11 Facilidade na criacdo de novos produtos.

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Deste modo, nota-se que a aquisicdo do maquinario a laser trouxe inUmeras
vantagens a empresa pesquisada. Além disso, foi capaz de solucionar as principais
dificuldades ou problemas do processo produtivo, que eram diretamente
relacionados a forma de elaboracéo do trabalho (manual).

Uma das vantagens obtidas esta relacionada a reducdo do numero de
funcionarios. O QUADRO 4 demonstra que houve uma consideravel diminuicdo na
guantidade de colaboradores, em se tratando dos servicos de customizacao
(bigodes). Realizando a confeccdo de 1.500 pecas por dia, nota-se que, com a
utilizacdo do maquinario, € necessario apenas 1 funcionario para realizar 0 mesmo
trabalho que antes necessitava de 10 colaboradores. Na verdade, a empresa
mantém dois funcionarios que possuem aptiddo para o0 manejo do maquinario a
laser; estes também foram entrevistados. No entanto, para a utilizacdo do
equipamento, é necessario apenas um colaborador, que realiza funcdes bem

definidas.
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Quadro 4: Comparativo da quantidade de funcionarios (manual x maquinario)

N° de funcionarios Quantidade de pecas

produzidas/dia

Manual 10 1.500

Maquinario 1 1.500

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

E importante lembrar que a maquina jamais ir4 substituir o operéario. Na
pratica, ela somente é capaz de substituir algumas fun¢cdes dos trabalhadores dentro
da empresa. Souza (2013), quando questionado a respeito desse assunto, afirma
que essas funcdes que sdo substituidas estdo normalmente voltadas para a parte
técnica de producdo ou de informacdo. Adverte o autor que, dentro de uma
organizacdo, o ser humano € insubstituivel enquanto pessoa, enquanto peca
fundamental no sucesso organizacional.

O magquinario a laser comecou a ser utilizado em abril de 2015. Assim sendo,
fazendo um comparativo com o0 mesmo periodo do ano anterior, quando o exato
trabalho era realizado de maneira manual, € possivel constatar que houve um
aumento (28%) dos contratos, em razdo de a empresa ter elevado o seu patamar de

qualidade no mercado, o que gerou maior demanda (GRAF. 18).

Grafico 18: Contratos realizados

02014
M 2015

Abril Junho Agosto

Fonte: Dados da pesquisa (2015)

Assim sendo, é possivel concluir que a aquisicdo do maquinario a laser trouxe

inumeros beneficios a empresa pesquisada. Diante de um cenario tdo competitivo,
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as inovacgodes tecnoldgicas sdo imprescindiveis para que a empresas se mantenham
sélidas no mercado. O maquinario adquirido € capaz de produzir com maior
velocidade, qualidade e eficiéncia o que cerca de 10 operarios possuiam capacidade
de produzir.

Constatou-se que, além de uma maior rapidez na conclusdo dos “bigodes”,
houve uma uniformizacdo dos detalhes. Além disso, o trabalho manual deixava a
desejar esteticamente e ndo possibilitava versatilidade. O laser permite
interessantes competéncias de captura e um processamento eficaz de imagens.
Também possibilita a localizagéo inteligente da peca e a execucdo das referéncias
desejadas. E possivel, além doa execucdo dos “bigodes”, que seja realizado jogo de

luz e sombra, puidos detonados, estampas e texturas.
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6 CONCLUSOES

Evidenciou-se, através do estudo realizado, que a alteracdo de parte do
processo, que era realizado artesanalmente, para um processo mecanizado,
possibilitou diversas melhorias no processo produtivo da empresa. Dentre o0s
beneficios alcangados, estdo: reducdo do tempo de producdo por peca, diminuicdo
da quantidade de funcionarios para a execucdo da tarefa (bigodes), aumento da
clientela (contratos), diminuicdo das perdas, aumento da gama e variedade dos
Servigos.

A aquisicdo do maquinario a laser também possibilitou a realizacdo do
trabalho de estamparia (que antes era irrealizavel), a execucdo de servicos mais
complexos e/ou elaborados, um maior interesse e procura dos servicos pelos
clientes, melhor posicionamento no mercado no que tange a competitividade e
concorréncia, aumento da qualidade dos servicos, agilidade na entrega, aumento da
producdo em larga escala, aumento dos lucros e facilidade na criacdo de novos
produtos.

A hipétese inicial foi confirmada. No entanto, a pesquisa realizada desperta
algumas possibilidades de extensio de investigacédo. E possivel delinear e tragar um
panorama dos principais polos de lavanderia industrial no pais e ampliar o ambito de
atuacdo da empresa, afinal, a organizacdo possui maquinas e equipamentos que
permitem um aumento da producdo. Também € importante que a empresa
empreenda estudos que evitem as ndo conformidades ambientais.

O investimento no processo produtivo dedicado ou mecanizado trouxe a
modernizacdo da metodologia de customizacdo das pecas. Porém, é imprescindivel
ressaltar que somente adquirir equipamentos e maquinas que possibilitem o
aumento da capacidade produtiva, dentre outros, ndo é garantia da obtencdo de
fatores competitivos. Estar sempre em constante aprendizado, de modo a adequar o
processo produtivo, € essencial para alcancar os requisitos.

Enfim, ja que nenhum trabalho é capaz de exaurir um estudo sobre
determinando assunto, é sempre importante fazer sempre um diagnéstico da real
situacdo organizacional. Até porque, o processo de renovacao e capacitagdo deve

ser constante no sistema produtivo.
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APENDICES

APENDICE A - Roteiro de Estudo de Caso (Equipe de Administracdo/Geréncia)

1. DADOS PESSOAIS (Perfil)
1.1 Sexo: ( ) Masculino ( ) Feminino

1.2 Qual sua idade?
() Entre 18 e 30 anos () Entre 31 e 35 anos () Entre 36 anos e 40 anos
() Entre 41 anos 45 anos () Acima de 46 anos

1.3 Grau de escolaridade:

() Ensino Fundamental Incompleto () Ensino Fundamental

() Médio Incompleto () Ensino Médio

() Nivel Superior Incompleto () Nivel Superior () P6s-graduacao

2. DADOS PROFISSIONAIS E CARACTERISTICAS DO TRABALHO

2.1 A sua funcéo é:

() Gerente Geral

() Gerente de Producéo
() Chefe de Setor

() Outra. Qual?

2.2 H4 quanto tempo vocé trabalha na empresa?
() Entre 1 ano e 5 anos () Entre 6 anos e 10 anos () Entre 11 anos e 15 anos
() Entre 16 anos e 20 anos () Acima de 21 anos

3. FLUXO PRODUTIVO (ARTESANAL)

3.1 Como era o fluxo produtivo, em se tratando da customizacao, antes de ser
adquirido o maquinario a laser?

() Muito satisfatorio

() Satisfatério

() Pouco satisfatério

() Insatisfatério

() Muito insatisfatorio

3.2 O processo de customizacdo, realizado manualmente, no que tange a
padronizacéo, era considerado:

() Muito satisfatorio

() Satisfatério

() Pouco satisfatério

() Insatisfatério

() Muito insatisfatorio

3.3 Algum cliente ja reclamou sobre questdes referentes a padronizacao?
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() Sim ( ) Nao

3.4 O processo de customizacdo, realizado manualmente, no que tange a
qualidade do produto final, pode ser considerado:

() Muito satisfatorio

() Satisfatério

() Pouco satisfatério

() Insatisfatério

() Muito insatisfatorio

3.5 A parte do processo produtivo que era feita de forma artesanal, ja
contribuiu para algum atraso na entrega do produto final?
() Sim () Nao

3.6 No que diz respeito ao tempo de producéo por pec¢a, houve alguma
reducao?

() Nao

() Muito pouco

() Bastante

() Muito

3.7 Qual era o tempo de producgéo por peca?
( ) Até 30 segundos

() De 30 segundos a 1 minuto

( ) De 1 minuto a 1 minuto e 30 segundos

( ) De 1 minuto e 30 segundos a 2 minutos

( ) Mais de 2 minutos

3.8 Quantos funcionarios eram responsaveis pela parte da customizacéo?
()1la3

()3ab6

()6a9

()9a12

() Outro:

3.9 Em se tratando das perdas, estas eram:
( ) Muito poucas

( ) Poucas

( ) Bastantes

( ) Muitas

3.10 Quais eram os principais problemas/dificuldades do processo produtivo
realizado de maneira artesanal?

4 FLUXO PRODUTIVO (COM O MAQUINARIO A LASER)
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4.1 Como esta sendo o fluxo produtivo, em se tratando da customizacao, apos
a aquisicdo do maquinario a laser?

() Muito satisfatorio

() Satisfatério

() Pouco satisfatério

() Insatisfatério

() Muito insatisfatorio

4.2 Ap6s a aquisicdo do maquinério a laser, os servi¢cos de customizacao, que
antes eram terceirizados, passaram a ser realizados na propria empresa. Tal
mudanca trouxe aspectos positivos?

() Sim () Nao

Por qué?

4.3 Houve um aumento da produtividade?
() Sim () Nao

4.4 Houve diminuicéo do prazo de entrega do produto final?
() Sim () Nao

4.5 Houve reducédo nas perdas?
() Sim () Nao

4.6 Em se tratando das perdas, estas eram:
( ) Muito poucas

( ) Poucas

( ) Bastantes

( ) Muitas

4.7 A substituicdo de parte do trabalho feito artesanalmente pelo realizado pelo
maquinario a laser foi capaz de garantir a padronizacao efetiva dos servigos?
() Sim () Nao

4.8 Qual é o atual tempo de producédo por peca?
( ) Até 30 segundos

( ) De 30 segundos a 1 minuto

( ) De 1 minuto a 1 minuto e 30 segundos

( ) De 1 minuto e 30 segundos a 2 minutos

( ) Mais de 2 minutos

4.9 Quantos funcionarios sdo responsaveis pela parte da customizagao?
()1a3

()3ab6

()6a9

()9al2
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() Outro:

4.10 A implantacdo do maquinario a laser trouxe quais vantagens para a
empresa?

4.11 A implantacdo do maquinario a laser foi capaz de solucionar os principais
problemas ou dificuldades do processo produtivo realizado de maneira
artesanal?

() Sim

( ) Nao

Obrigado pela colaboracgao!



50

ANEXOS

ANEXO A - Instalacdes da empresa LAV
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ANEXO B

Processo de estamparia
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