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Resumo: Este trabalho tem por objetivo investigar alternativas para conciliar custos, qualidade, e eficiéncia a
fim de melhorar a produtividade do processo de corte de tecido de uma empresa localizada no Rio Grande do
Sul. Para tanto, foi realizado um estudo de caso cujo foco foi identificar melhorias (e oportunidades) do
processo de corte da empresa, e sustentar uma futura tomada de decisdo. A partir da revisdo da literatura foi
possivel estruturar uma metodologia compreendendo técnicas como observacdo, entrevistas, pesquisa
documental e simulagdo abrangendo, em um primeiro momento, o mapeamento do processo para melhor
entendé-lo, seguido de um estudo de melhoria para o layout utilizado. A seguir, realizou-se uma analise técnica
e financeira para aquisicdo de um equipamento de corte automatizado e, por fim, realizou-se a escolha da
melhor alternativa entre as elencadas, bem como sugestdes para sua implementagdo. Como resultado, foi
possivel tracar um caminho para um aumento significativo no indice de produtividade, através da otimizagdo
do layout de corte e da automacgdo, acompanhado de significantes reducGes de desperdicios de matéria prima
e tempo, e identificagcdo de novas oportunidades.

Palavras-chave: inovac¢do. qualidade. custos. eficiéncia. produtividade.

Abstract: This paper aims to investigate alternatives to reconcile costs, quality, and efficiency to improve the
productivity of the tissue cutting process of a company located in Rio Grande do Sul. For this, a case study was
focused on identifying improvements and opportunities of the company's cutting process and sustain future
decision making. From the literature review it was possible to structure a methodology comprising techniques
such as observation, interviews, documentary research and simulation, covering at first the process mapping to
better understand it, followed by an improvement study for the layout used. Subsequently, a technical and
financial analysis was performed to acquire an automated cutting equipment and, finally, the choice of the best
alternative among the listed ones was made, as well as suggestions for its implementation. As a result, it was
possible to show the way for a significant increase in productivity through optimized cutting layout and
automation, accompanied by significant reduction of raw material waste and process time, and identification of
new opportunities.

Keywords: innovation. quality. costs. efficiency. productivity.

Resumen: Este trabajo tiene como objetivo investigar alternativas para conciliar costos, calidad, y eficiencia con
el fin de mejorar la productividad del proceso de corte de tela de una empresa ubicada en Rio Grande do Sul.
Con este fin, se realizé un estudio de caso cuyo enfoque fue identificar mejoras (y oportunidades) del proceso
de corte de la empresa y sostener la toma de decisiones futuras. A partir de la revisiéon bibliografica se pudo
estructurar una metodologia que comprende técnicas como la observacion, las entrevistas, la investigacion
documental y la simulacién, abarcando, en un primer momento, el mapeo del proceso para comprenderlo
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mejor, seguido de un estudio de mejora para el disefio utilizado. A continuacidn, se realizdé un analisis técnico y
financiero para adquirir un equipo de corte automatizado y, finalmente, se realizé la eleccién de la mejor
alternativa entre las que se encontraban, asi como sugerencias para su implementacion. Como resultado, fue
posible trazar un camino hacia un aumento significativo en el indice de productividad, a través de la
optimizacidon del disefio de corte y la automatizacién, acompafiado de reducciones significativas en el
desperdicio de materia prima y el tiempo, y la identificacién de nuevas oportunidades.

Palabras clave: innovacidn. calidad, costes, eficiencia.

1 INTRODUCAO

A pressdo sobre a produtividade e o intenso grau de competicao, além de outros
fatores, sdo a atual realidade das empresas (Oliveira, 2010). Nesse sentido as empresas
buscam alternativas para melhorar sua produtividade. Entre elas, estd a automacdo. De
acordo com estudos de outubro de 2018 da Associagao Brasileira de Automacdo (GS1 Brasil),
o indice de automagdo no mercado brasileiro subiu cerca de 8% entre 2017 e 2018 (GS1
BRASIL, 2018).

A industria cujo processo de corte é alvo deste estudo, possui maquina de corte
mecanizado do tipo faca, onde o resultado do corte é muito dependente da mao de obra. O
processo possui um elevado nivel de desperdicio de matéria-prima resultante da inexisténcia
de layouts padronizados de corte.

Este trabalho visa investigar alternativas para conciliar custos, qualidade e eficiéncia a
fim de melhorar a produtividade do processo de corte de tecido de uma industria. Para
alcancar tal objetivo buscou-se entender o funcionamento do processo para posteriormente
realizar a sugestdo de melhorias para os layouts de corte, através de ferramenta CAD. Foi
realizado ainda, um estudo de viabilidade técnica e econOmica para a aquisicdao de opcdo
tecnoldgica de inovagao. De posse dos resultados das simulag¢des, foi possivel decidir sobre a
decisdo adequada a ser tomada, bem como sugestdes para implementacao.

O estudo torna-se relevante devido ao potencial de melhoria vinculado a automacao
do processo de corte. Mudancas drasticas sdo ocasionadas pelo desenvolvimento da
tecnologia de processos (Slack et al, 2009).

2 REVISAO DE LITERATURA

A busca pelo conhecimento acerca do problema em estudo remontou ao seguinte
referencial tedrico.

2.1 Inovagao Tecnoldgica

Freeman (1982, apud REIS, 2008) defende que para o real entendimento do que é
inovacdo, precisa-se, de antemado, saber distinguir invencdo de inova¢do. A principal
diferenca é que para ser considerada inovacao, o produto deve ser comercializado e ter um
mercado potencial. O manual de Oslo, em sua 32 Edigdo, traduzido pela FINEP (2005) define
inovagao como:

“Uma inovagdo é a implementa¢do de um produto (bem ou servi¢co) novo ou
significativamente melhorado, ou um processo, ou um novo método de
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marketing, ou um novo método organizacional nas praticas de negdcios, na
organizacao do local de trabalho ou nas relagGes externas” (Manual de Oslo
traduzido pela FINEP, 2005, p.55).

2.2 Competitividade

Assim como a inovacgao, a competitividade é fruto do processo de concorréncia capitalista,
afirma Kupfer (1996). Martins e Laugeni (2005, p.65) definem que “ser competitivo é ter
condicbes de concorrer com um ou mais fabricantes e fornecedores de um produto, ou
servico em um determinado mercado”. Para obter vantagens competitivas, é necessario que
a empresa tenha uma teoria, definida como estratégia, segundo Barney e Hesterly (2011).

2.3 Produtividade

Atualmente, a avaliacdo da eficiéncia através da medida da produtividade, é utilizada
por profissionais de diversas dreas e se torna importante, entre outros fatores, devido ao
ambiente competitivo e guerras de preco entre as empresas que possuem produtos com
caracteristicas muito parecidas, conforme Corréa, H. e Corréa, C. (2010). Refletindo sobre a
conceituacdo da palavra, temos como definicdo a expressdo de Gaither e Frazier (2002,
p.458): “a produtividade significa a quantidade de produtos ou servicos produzidos com os
recursos utilizados”.

De modo geral, conclui-se que a produtividade se resume a seguinte férmula
apresentada na Equagdo 1.

Produtividade = Quantidade de produtos ou servigcos produzidos (1)
Quantidade de recursos utilizados

2.4 Custos — conceitos fundamentais

Perez Junior, Oliveira e Costa (2012) afirmam que no ambito dos custos, as
terminologias sdao, muitas vezes, empregadas de maneira errénea e para furtar-se a possiveis
erros de interpretacdo faz-se necessaria a recapitulacdo destes termos. De acordo com Perez
Junior, Oliveira e Costa (2012, p.12), os custos fixos “sdo os custos que permancecem
constantes dentro de determinada capacidade instalada, independem do volume de
producdo, ou seja, uma alteracdo no volume de produ¢dao para mais ou para menos nao
altera o valor total do custo”. J& os custos varidveis sdo “os que estdo diretamente
relacionados com o volume de produc¢ao ou venda. Quanto maior for o volume de producao,
maiores serdo os custos varidveis totais” (WERNKE, 2004, p.14).

2.5 Engenharia Econdmica
2.5.1 Taxa Minima de Atratividade (TMA)

Ao estudar a possibilidade de aportar um determinado capital em um investimento
gualquer deve-se levar em conta que pode-se estar perdendo a oportunidade de aplicar este
mesmo capital em outros projetos. Portanto, para ser atraente, o novo projeto deve
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oferecer, no minimo, uma taxa de juros similar a de investimentos seguros, com baixo risco
associado, como a caderneta de poupanga ou aplicacdes em fundos de renda fixa, por
exemplo (CASAROTTO FILHO; KOPITTKE, 2010).

No mesmo sentido, Pildo e Hummel (2003, p.89) definem a Taxa Minima de
Atratividade como sendo o “minimo que um investidor se propGe a ganhar quando faz um
investimento”.

2.5.2 Taxa Interna de Retorno (TIR)

“A taxa interna de retorno é um indice relativo que mede a rentabilidade do
investimento por unidade de tempo” de acordo com Motta e Caléba (2009, p.116). Em
outra palavras, é o método que permite identificar a taxa de juros que iguala o investimento
inicial ao fluxo de caixa concebido, ou seja, torna o fluxo de caixa no momento atual igual a
zero (ASSEF, 2003).

Motta e Caloba (2009) definem a metodologia de cédlculo da TIR através da equacdo
2, a seguir.

tij.{l/(m)]f:o (2)

Onde:

i é ataxa de retorno.

FC é o fluxo de caixa referente ao periodo j.

Unidades: % ao ano ou % ao més, de acordo com o periodo analisado.

Para fins de tomada de decisdes relativas a andlise de investimentos pode-se
comparar a TIR com a TMA. Se a TIR for maior ou igual a TMA, temos bons motivos para
aceitar o investimento e crer que ele é economicamente vidvel, por outro lado, se a TIR for
menor que a TMA, o investimento deve ser recusado pois € economicamente inviavel
(PILAO; HUMMEL, 2003).

2.5.3 Valor Presente Liquido (VPL)

Segundo Motta e Caléba (2009, p.106) a definicdo de VPL é: “a soma algébrica de
todos os fluxos de caixa descontados para o instante presente (t=0), a uma dada taxa de
jurosi”. E calculado através da equacdo 9.

VPL(i|=) FC,/(1+i) (3]

=0
Onde:
i € a taxa de juros.
j é o periodo a percorrer o fluxo de caixa.
FCj é o fluxo de caixa para o periodo j.
Ainda de acordo com os autores Motta e Caloba (2009) o VPL aplica-se a tomada de

decisdo analisando-o da seguinte forma:
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a) Se VPL > 0, a alternativa é viavel, economicamente.
b) Se VPL < 0, a alternativa é inviavel, economicamente.
c) Se VPL =0, é indiferente investir, mas ainda viavel economicamente.

2.5.4 Payback Descontado

Payback é o tempo que leva para recuperar o investimento. No caso do payback
descontado, os fluxos de caixa levados em conta para realizar a andlise sdo ajustados ao
valor presente através de uma taxa de juros. Pode ser calculado através da equacao 4,
apresentada a seguir.

t
FCC(t)=-T1+),0
i=1

Onde:

FCC(t) é o valor atual do capital cumulativo até o instante t;

| é o investimento inicial;

Rj é a receita do ano j;

Cj é o custo do ano j;

| é a taxa de juros; e

j € o indice que representa os periodos.

Portanto, se FCC(t) = 0, t é o payback descontado, com t inteiro. Se FCC(t) <0 em j -1
e FCC(t) >0 em j, interpola-se para estabelecer um fracionario (MOTTA; CALOBA, 2009).

2.6 Tecnologias de corte

A finalidade do corte é destacar e gerar réplicas dos moldes riscados sobre o tecido. A
justeza e corre¢do obtida obedece ao método de corte utilizado e em alguns casos também
do projeto de encaixe dos moldes (planeamento) e do risco (GOMES et al, 2005).

Os métodos de corte apontados por Lidério (2008) sdo apresentados logo abaixo, no
Quadro 1.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Prodanov e Freitas (2013), afirmam que as pesquisas classificam-se do ponto de vista
de sua natureza, dos seus objetivos, de seus procedimentos técnicos e sob a 6tica da
abordagem do problema. Tomando por base a estrutura citada, do ponto de vista de sua
natureza, esta pesquisa caracteriza-se como sendo aplicada, considerando que sua
finalidade é produzir conhecimento para aplicagdo em solugao de problema particular
(PRODANOQV; FREITAS, 2013). Quanto ao seu objetivo, esta pesquisa classifica-se como
exploratdria pois podera possibilitar melhor proximidade com o problema de modo a fazé-lo
mais compreensivel. Com isso, seu planejamento é flexivel de maneira que viabilize a
apreciacdo dos multiplos dados inerentes ao caso estudado (GIL, 2002).

Sob a dtica de seus procedimentos técnicos esta pesquisa enquadra-se como sendo
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um estudo de caso pois “permite uma investigacdo para se preservar as caracteristicas
holisticas e significativas de eventos da vida real” (YIN, 2001, p. 21) e “consiste no estudo
profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu amplo e
detalhado conhecimento” (GIL, 2002, p. 54).

E por fim, em relagdo a abordagem do problema, a pesquisa classifica-se como quali-
guantitativa condiderando que utilizarara técnicas quantitativas e qualitativas para
interpretacdo e resolugdao do problema, certo de que as duas abordagens estdo interligadas
e complementam-se (PRODANOV; FREITAS, 2013).

Quadro 1 — Métodos de corte de tecido
Método Descri¢dao Ferramenta

Realizado com tesoura, Usa-se para

Corte manual .
cortes de pecas-piloto.

Utilizado para enfestos de poucas
De disco folhas, ndo permite executar o corte
em curvas bem acentuadas.

Corte
mecanizado

Utilizado em enfestos com bastante
De faca folhas e permite bom corte em curvas
acentuadas.

E tipo uma chapa com férma, que
deve ser utilizado para enfestos com
poucas folhas e permite corte com
grande precisdo.

Balancim

Utilizado em corte de precisdo com

) enfesto de poucas folhas. O operador
Corte Serra-fita 0 de pouc P
mecanizado deve girar o tecido em torno da
lamina

Utilizada na marcacgdo de pences que
Madquina para | sdo tipos de pregas feitas no tecido
fazer furos com o intuito de estreitar certas
partes

Lamina gira em eixo proprio, dirigida

Por lamina ; .
por um sistema 6ptico.

Corte
Eletrénico Consiste em um feixe de luz

conduzido a um ponto micrométrico
Por laser onde a energia é suficiente para
queimar, vaporizar ou decompor o
tecido.

Fonte: adaptado de Lidério (2008)
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3.1 Objeto de Estudo

O objeto de estudo concentra-se na melhoria da operagdo de corte de tecido de uma
industria localizada no Rio Grande do Sul. Sdo produzidos diversos produtos neste setor, no
entanto, o foco deste estudo serdao as almofadas de assento. Para isso, foram elencados
objetivos para facilitar a busca pelos resultados.

O objetivo geral consistiu em Investigar formas de conjugar custos, qualidade e
eficiéncia de maneira rentdvel no processo de corte.

Os objetivos especificos foram: conhecer o funcionamento do processo de fabricacao
no setor estudado, apresentar sugestdo para padronizacdo do método de corte de tecido
através de ferramenta CAD, analisar a viabilidade técnica e financeira de op¢ao tecnoldgica
de inovagao, e desenhar a estratégia de implementacgao da inovag¢ao mais viavel.

3.2 Procedimentos de Coleta de Dados

A coleta de dados é a etapa do estudo onde utilizam-se instrumentos e técnicas para
a obtencdo de dados. Prodanov e Freitas (2013) sugerem que o estudo de caso ndo se
restringe a um modo especifico de coleta de dados e nem exclusivamente a um padrdo de
planejamento de pesquisa; é sim uma técnica de pesquisa ampla. Gil (2002) confirma que
um dos principios bdsicos de um estudo de caso é a utilizacdo de mais de uma técnica de
coleta de dados e isso é o que garante a qualidade dos resultados obtidos.

Portanto, foram utilizados neste estudo de caso a técnica de observacdo e a técnica
de pesquisa documental em fontes de primeira e segunda mdo. Também foram realizadas
entrevistas ndo estruturadas com o funciondrio que realiza o corte e com o encarregado do
setor, ambas no més de agosto de 2019. Tais entrevistas foram importantes, pois a
experiéncia dos trabalhadores da empresa agregou valor a pesquisa. Com base nos dados
obtidos, foi utilizada a técnica de simulacdo para projetar dados futuros.

3.3 Procedimentos de Andlise de Dados

Os dados envolvidos no estudo caracterizam-se como varidveis do tipo: quantidade
de matéria-prima (tecido x m?) utilizada e desperdicada durante o processo; indices de
produtividade do processo de corte; diferentes formas de encaixe dos moldes sobre o tecido
durante o processo de marcag¢ao; custos envolvidos no processo.

Para estuda-las e analisa-las serdo utilizadas ferramentas como:

Software AutoCad® — para realizar o estudo de otimizacdo dos encaixes dos moldes
sobre o tecido de forma a definir uma padronizacao para este processo;

indice de produtividade;

Planilhas de custos — objetiva organizar o estudo dos custos de producao
relacionados ao processo;

Simulacdo — permite realizar estudo através de dados técnicos de equipamentos para
projetar seu desempenho e ajudar na tomada de decisao e;

Observacdao — objetiva perceber, ver e interpretar informacdes referentes ao
processo em estudo.
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4 RESULTADOS

Neste capitulo serdo apresentados os resultados originarios das observacées,
simulagdes e calculos provenientes do estudo dos objetivos especificos do trabalho.

4.1 Apresentacao e descricao do processo produtivo

Para melhor entendimento, o processo é dividido em operagbes e apresentado no
fluxograma da Figura 1.

Inicio do processo

Marcacéo da
Corte de tecido posi¢do dos velcros no
tecido

!

—» Corte de velcros Costura

v

—»| Corte de espuma Acabamento

Almofada pronta

Figura 1 - Fluxograma do processo produtivo de almofadas de assento
Fonte: autor.

O processo inicia-se com o corte de tecido que compreende a marcacdo dele
utilizando giz de alfaiate e moldes(gabaritos), realizacdo do enfesto (sobreposicdo de folhas)
e corte propriamente dito. Logo apds, as pecas ja cortadas sdo marcadas onde serdo
posicionados e costurados os velcros. Para realizar a costura, que é o préximo passo, precisa-
se cortar os velcros primeiramente. Estes, sdo cortados em maquina automatizada.

Em seguida, os velcros e as pegas cortadas sdao levadas para a operagao de costura,
onde sdo unidas as extremidades do tecido para formar a capa da almofada e costurados os
velcros. Encerrando o processo, é realizado o acabamento onde é colocada uma espuma
dentro da capa da almofada e realizado o acabamento dos cantos para fins estéticos. As
pecas de espuma s3ao cortadas de modo semelhante ao tecido. O produto acabado é
apresentado na Figura 2.
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Figura 2 - Exemplo de almofada de assento finalizada
Fonte: autor

4.2 Analise do método de corte atual

Ao observar o trabalho do operador, verificou-se que o funcionario tem por habito
comecar a operacao pelas almofadas que possuem maior demanda. Ele ndo possui ordem
padronizada de corte. A condi¢ao de posicionamento adotada pelo operador obedece alguns
habitos como: colocar os moldes das almofadas no mesmo sentido, um ao lado do outro e
com a quantidade mdxima de 4 moldes. Procura, ainda, deixar uma margem média de 7cm
nas extremidades, como medida de seguranca, a fim de se precaver caso as camadas de
tecido deslizem umas sobre as outras e ocasionem perdas ao realizar o corte. O operador
costuma alcangar um enfesto de no mdaximo 20 folhas, alegando que em maior nimero,
sente dificuldades para realizar o corte. A Figura 3 ilustra o layout atual utilizado em todos os
modelos de almofadas.

150 cm

IIII 14ocm

Figura 3 — llustra¢ao do layout de corte atual
Fonte: Autor

Ao estudar o método de corte atual, facilmente verifica-se que uma quantidade bem
representativa de tecido é desperdicada, identificada pela parte de cor cinza na Figura 3.

Portanto, abre espaco para o estudo de novos métodos de encaixe para o processo
de corte. Além do encaixe inadequado dos moldes, identificou-se que o operador ndo
aproveita toda extensdo de 3 metros da mesa de corte, com isso ele realiza um numero
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maior de repeticdes da operacdo. Em cada etapa o operador deixa margens de seguranca de
7 centimetros em média, também citadas anteriormente, que contribuem para o aumento
de desperdicios.

Em resumo, para a produgdo deste grupo produtivo, foram utilizados 453,83m?, que
representam 6,48 rolos de tecido. Foram desperdicados 177,81 m? de tecido,
aproximadamente 2,54 rolos. A quantidade de tecido que agregou valor ao produto e foi
realmente utilizada é 276,02 m?, aproximadamente 3,94 rolos.

Em relacdo ao tempo necessdrio para o corte do grupo produtivo estima-se que
sejam necessdrias 7 horas e 17 minutos aproximadamente, uma vez que foram observados
os tempos de corte de 269 pegas de almofadas em uma manha de trabalho do operador,
somando 3 horas e 45 minutos. Logo, o tempo de corte médio por peca gira em torno 46,17
segundos. Cabe lembrar que neste tempo inclui-se tempo em que o funcionario ficou
pensando como iria marcar o tecido, a marcacdo propriamente dita, o enfesto, o corte e a
troca de rolos.

O custo do metro quadrado da matéria-prima é de RS 14,30, segundo dados obtidos
junto a empresa estudada. Multiplicando os 453,83m? de tecido utilizados pelo seu preco
unitario, temos um montante de R$6.489,76 de custo de matéria-prima para a operagio.

4.3 Sugestdo de padronizacao do método de corte

Apds analise da producado das almofadas, foram verificadas algumas possibilidades de
melhoria no método de encaixe dos moldes. Foi realizado um estudo neste sentido e, com o
intuito de aproveitar melhor a area de trabalho da mesa de corte, foi utilizada uma
ferramenta de desenho assistido por computador para criar 10 etapas de corte, como serd
apresentado no Quadro 2.

Quadro 2 — Sugestdo de layout para o processo de corte
Fonte: Autor
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Apds a melhoria nos layouts de corte pode-se notar que foram utilizados 407,9m?, que
representam 5,82 rolos de tecido. Foram desperdicados 131,88 m? de tecido,
aproximadamente 1,88 rolos. Houve reduc¢do de 10,12% no consumo de tecido no processo
e isso resultou em RS 656,79 de economia de matéria-prima. Além disso, a produtividade
melhorou 6,85%.

4.4 Estudo de viabilidade técnica e econ6mica para aquisi¢cao de equipamento

O equipamento escolhido para o estudo foi sugerido pela prépria industria, sendo o
modelo FLS1610LE produzido pela empresa Futurize, localizada na cidade de Criciima, no
estado de Santa Catarina. Entre as principais caracteristicas do equipamento estao o corte a
laser, software para edicdo de imagens, velocidade de corte de 300mm/s e capacidade de
corte continuo. A maquina custa R$90.000.

No que tange ao estudo técnico realizou-se uma simulacdo de corte através da
edicdo de novos layouts. Um extrato do layout pode ser visualizado na Figura 4.
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& ] ] £ g i
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— | I 1 o | I I I
g

7 g g 7
3 B B 8

Figura 4 — Extrato de layout para corte automatizado
Fonte: Autor

O resultado da simulacdo foi de 373,5m? de tecido consumido. Redugdo de 17,7 %
em relagdo ao método atual. A produtividade da operagao subiu para 73,9%. Estima-se que
o tempo de corte caird para 1h e 57 min levando em conta o somatério de todos os
perimetros dos modelos e a velocidade de corte do equipamento. Neste tempo, inclui-se o
periodo necessario para trocas de rolos de tecidos. Em termos de custos, o resultado foi uma
economia de R$1.148,71 em relacdo ao processo original.

Do ponto de vista econdmico foi realizada uma simulagdo de fluxo de caixa para o
periodo de vida util do equipamento e aplicadas ferramentas de andlise de investimentos.
Foram consideradas como entradas de caixa o valor mensal de R$1.148,71. J4 para as saidas
de caixa foram considerados os valores do pagamento das parcelas do financiamento para
aquisicao do equipamento. A Tabela 1 ilustra o financiamento, realizado através do site do
Banco do Brasil utilizando o Programa de Geracdo de Renda do Governo Federal.

Tabela 1 — Simulagdo de financiamento

Dados de simulagao de financiamento

Investimento RS 90.000,00
Valor a financiar RS 72.000,00 Custo total projetado
Entrada RS 18.000,00 Mensal 0,53%

Tarifas RS 2.160,00 Anual 6,60%
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12 Parcela RS 343,49

Ano 1 Ano 2 Ano 3 Ano 4

1 R$1.881,75 13 RS 1.771,96 25 RS 1.710,02 37 RS 1.609,80
2 RS 1.911,29 14 RS 1.820,24 26 RS 1.710,44 38 RS 1.596,26
3 RS 1.847,51 15 RS 1.743,30 27 RS 1.657,43 39 RS 1.571,56
4  RS$1.893,79 16 RS 1.762,45 28 RS 1.675,39 40 RS 1.578,76
5 RS 1.814,86 17 RS 1.767,26 29 RS 1.659,06 41 RS 1.560,44
6 RS 1.893,44 18 RS 1.771,27 30 RS 1.666,27 42 RS 1.558,46
7 RS 1.834,03 19 RS 1.738,59 31 RS 1.643,16 43 RS 1.550,11
8 RS 1.858,78 20 RS 1.765,34 32 RS 1.655,55 44 RS 1.545,75
9 RS$1.865,99 21 RS 1.745,02 33 RS 1.633,63 45 RS 1.533,41
10 R$1.794,63 22 RS 1.714,74 34 RS 1.625,28 46 RS 1.525,06
11 R$1.817,37 23 RS 1.717,15 35 RS 1.616,93 47 RS 1.515,91
12 R$1.823,78 24 RS 1.698,83 36 RS 1.598,21 48 RS 1.507,95

Fonte: Site Banco do Brasil

A TMA considerada para o investimento se iguala a taxa de juros do custo de capital
da empresa, sendo de 6,6% a.a. O fluxo de caixa anual com desconto da taxa minima de
atratividade de 6,6% a.a. é demonstrado na Figura 5.

R$ 9.393,95
R$ 8.812,34

R$ 8.266,73
R$ 7.817,23 R$ 7.754,91

R$ 7.274,78

Hoje Ano1 Ano2 Ano3 Ano4 T
Ano5 Ano6 Ano7 Ano8 Ano9 Ano 10

-R$ 3.918,69
-R$ 5.265,81 [, -R$ 5.174,11
-R$ 6.562,03

W
-R% 18.000,00

Figura 5 — Simulacdo de fluxo de caixa anual
Fonte: autor

O VPL do investimento se caracteriza pela soma de todos os fluxos de caixa
descontados. Logo, para a analise em tela, o resultado do VPL, que foi calculado através da
equacdo 3, é de RS 8.802,97. A TIR foi calculada com o auxilio da equagdo 2, obtendo-se o
valor de 10,07% ao ano. Por fim, o payback descontado para o investimento foi de,
aproximadamente, 8 anos e 10 meses.

4.5 Estratégia de implementac¢do da op¢ao mais viavel

Ao comparar o processo de corte atual, o mesmo processo com padronizagdo de
layouts e a possibilidade de investir na compra de uma maquina automatizada de corte, é
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seguro afirmar que se pode escolher a terceira op¢do. Em suma, caracterizam-se bons
motivos para concretizar o investimento na mdquina de corte a laser considerando diversos
pontos de vista. Primeiramente, sob aspecto financeiro, os motivos para esta afirmacao
amparam-se, sobretudo, no valor positivo do VPL, a uma TIR maior que a TMA e, por fim, ao
payback caracterizado por valor menor que o prazo de vida util do equipamento. Ainda cabe
salientar que o estudo foi realizado apenas considerando o corte de almofadas. Na pratica, a
aquisicdo do equipamento ird gerar mais economia de tecido para a empresa pois o
equipamento serd utilizado para o corte de outros itens como bases e encostos.

Considerando outros fatores como a produtividade, por exemplo, verificou-se
aumento de 13.1%, fundamentado, principalmente na economia de tecido oferecida pela
nova tecnologia de corte. E valido comentar que a qualidade do corte é substancialmente
melhorada devido a capacidade do laser derreter as fibras do tecido e formar um
acabamento homogéneo e que ndo desfia, em contrapartida com a ferramenta utilizada
atualmente. Além disso, a maquina oferece precisao de corte superior ao corte tradicional.

Considerando a eficiéncia, temos uma diminuigdao de 7 horas e 17 minutos de
trabalho para 1 hora e 57 minutos. Com isso, abre-se a oportunidade da empresa utilizar o
equipamento para prestar servicos de demandas externas nos periodos de ociosidade da
maquina ou até mesmo aproveitar o tempo do funciondrio para a realizacdo de outras
tarefas do préprio setor como o acabamento, por exemplo.

Outro ponto importantissimo a ser comentado, é a possibilidade da maquina ser
utilizada para executar a marcacdo da posicdo dos velcros do tecido concomitantemente ao
processo de corte. Ou seja, a pega saird do equipamento cortada e marcada, pronta para a
operacdo de costura, eliminando uma operacao do processo.

Sob aspecto de segurang¢a no trabalho a nova maquina oferece menos exposi¢cdo ao
risco de acidentes em contrapartida com o equipamento antigo com lamina aparente.
Atualmente, o operador utiliza uma luva de elos metalicos na mao auxiliar (mao que segura
o tecido) na forma de equipamento de protecdo individual. Cabe acrescentar que, durante
as entrevistas, foi levantado a informacgdo que ja houve um acidente onde o operador cortou
a mao.

Finalmente, sob o aspecto operacional, a empresa deve envidar esforcos no sentido
de realizar treinamentos com o funcionario responsavel por operar a maquina. Realizar um
novo mapeamento do processo de corte de tecido pois o mesmo podera ser simplificado
através da marcacgdo de velcros simultaneamente ao corte e instruir os funciondrios do setor
sobre tal mudanga.

Mediante o exposto, recomenda-se, seguramente, a aquisicdo do equipamento
estudado pois é econdmica e tecnicamente vidvel. Todavia, podem existir outras opc¢des de
equipamentos com as mesmas caracteristicas técnicas e que sejam mais vidveis que a op¢ao
estudada do ponto de vista financeiro. Portanto, recomenda-se também um estudo
comparativo nesse sentido.

4.6 Discussoes

Do ponto de vista académico, o presente estudo de caso permitiu ratificar,
primeiramente, a relevancia de conhecer o funcionamento de processos, pois permite uma
melhor compreensao dos fatores criticos envolvidos. Segundo, com o processo sob dominio
torna-se possivel identificar op¢bes de melhorias que facilmente podem ser atingidas.
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Terceiro, a aplicacdo de ferramentas econOmicas para estudo de viabilidade de
investimentos traz seguranca para sustentar tomada de decisées e, por fim, a
implementacdo de equipamentos acarreta mudancas cujos efeitos podem ser minimizados
através de planejamento e orientacao.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

De forma aplicada, julga-se que o estudo de caso conseguiu alcangar o objetivo de
proporcionar meios para conjugar ou balancear fatores como eficiéncia, qualidade e custos.
Durante o estudo do processo de corte, foi possivel identificar perdas e focar na mais
acentuada - o desperdicio de tecido. Ao quantizar as perdas, ou seja, converter os
desperdicios de matéria-prima para a forma de custos, foram identificados valores
consideraveis e que embasaram o esforco para melhoria do layout de corte através de
ferramentas de desenho assistido por computador.

Verificou-se através de simulacdes que a economia de tecido gerada é capaz de pagar
o investimento em uma maquina a laser que possui muito mais qualidade e eficiéncia a
oferecer ao processo, tornando-o mais produtivo.

Portanto, acredita-se que o estudo de caso, se utilizado pela empresa, servira como
forte auxilio a tomada de decisdo e, caso a empresa opte pela aquisicdo do equipamento,
tera um salto significativo em sua tecnologia de processos acarretando melhorias em fatores
intangiveis como qualidade, eficiéncia e produtividade que, sobretudo, influenciardo
positivamente na sua competitividade frente a concorréncia.

Para trabalhos futuros, sugere-se explorar a influéncia dos desperdicios de tecido
com impactos ambientais causados e a utilizacdo de diversos equipamentos ao realizar a
anadlise de investimentos.
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