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RESUMO

Este estudo propos a estruturacdo de trés planos operacionais padrdo (POP) para a produgdo de
malhas pos-cirurgicas e estéticas em uma pequena industria téxtil de Campo Grande, MS, focando
em trés produtos estratégicos selecionados devido a alta demanda, dependéncia de conhecimento
especifico e maior incidéncia de gargalos produtivos. Identificaram-se como principais desafios
a auséncia de fichas técnicas detalhadas, a dependéncia do conhecimento de uma Unica costureira
para produtos da linha estética, a alta variedade de itens e a falta de familiaridade das costureiras
com novos produtos. Problemas que resultavam em inconsisténcias nos processos, aumento de
erros e comprometimento dos prazos de entrega. O estudo utilizou entrevistas semiestruturadas
com as costureiras para identificar gargalos e oportunidades de melhoria, analise de conteido
qualitativa para interpretar as respostas coletadas e observagdes in loco dos processos produtivos
para mapear detalhadamente cada etapa de fabricagdo. Como resultado, foram elaborados
manuais de procedimento padrdo, contendo fluxogramas e fotos de cada etapa do processo dos
trés itens, a fim de gerar maior uniformidade nos processos. Conclui-se que a aplicacdo destes
manuais no processo produtivo da empresa reduziu 0s custos operacionais, erros na fabricacao, e
aumentou a agilidade na execucdo das tarefas, alinhando-se o sistema produtivo da malharia aos

principios do lean manufacturing.

Palavra-chave: Gestdo de processos; Industria téxtil de confecgdes; Padronizacdo de

processos.



ABSTRACT

This study proposed the structuring of three standard operating plans (SOPs) for the
production of post-surgical and aesthetic knitwear in a small textile industry in Campo
Grande, MS, focusing on three strategic products selected due to their high demand,
dependence on specific knowledge and greater incidence of production bottlenecks. The
main challenges identified were the lack of detailed technical sheets, the dependence on
the knowledge of a single seamstress for products in the aesthetic line, the high variety of
items and the seamstresses' lack of familiarity with new products. These problems
resulted in inconsistencies in processes, an increase in errors and compromised delivery
times. The study used semi-structured interviews with the seamstresses to identify
bottlenecks and opportunities for improvement, qualitative content analysis to interpret
the answers collected and on-site observations of the production processes to map out
each manufacturing stage in detail. As a result, standard procedure manuals were drawn
up, containing flowcharts and photos of each stage of the process for the three items, in
order to generate greater uniformity in the processes. The conclusion is that applying
these manuals to the company's production process has reduced operating costs,
manufacturing errors and increased the agility with which tasks are carried out, bringing

the knitwear production system into line with lean manufacturing principles.

Palavras-chave: Process management; Apparel textile industry; Process standardization.
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1. INTRODUCAO

A industria de confecgdo brasileira € uma das mais tradicionais do pais,
desempenhando papel significativo na economia e no comércio nacional. Segundo a
Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccéo (ABIT, 2024), o Brasil destaca-
se como um dos principais produtores mundiais de vestuario, mas enfrenta desafios
crescentes devido a entrada de produtos asiaticos no mercado interno. Atualmente, ha 32
mil empresas no setor, predominantemente, de pequeno, e, médio porte (ABIT, 2024).

Nesse seguimento de producgédo os processos produtivos sdo caracterizados pela
baixa automatizacdo e pela dependéncia da habilidade humana, em seus requisitos
técnicos (Carvalhinha, 2007).

Esses desafios evidenciam a importancia da gestdo de processos e da aplicacéo de
métodos gque visam a maximizacao e a eficiéncia como, por exemplo, a filosofia do lean
manufacturing, pelo qual é utilizada para padronizar, otimizar, e, reduzir desperdicios em
um sistema produtivo. Para Womack e Jones (1998), o lean manufacturing € uma filosofia
que busca a valorizacdo de atividades que agregam valor, reducdo das que ndo agregam,
mas sdo necessarias, e, a eliminacao daquelas atividades que ndo contribuem no processo
produtivo.

Portanto, esta filosofia foca-se nas estratégias que levam a producdo eficaz. Essa
abordagem, permite que as empresas, inclusive as industrias de confec¢do, otimizem o
uso de recursos e aumentem a qualidade de seus produtos. Nesse contexto, Thieves (2001)
argumenta que a estruturagdo de uma organizagcdo com foco em seus processos permite
uma visao holistica da organizacdo, ou seja, promove uma compreensao mais ampla dos
processos e de suas interdependéncias.

Assim, para conhecé-los de forma integrada pode-se utilizar a técnica de
mapeamento de processos, que é uma ferramenta essencial para descrever e entender o
fluxo de atividades dentro de uma organizacdo, sendo especialmente relevante para
industrias complexas como a de confeccdo, que enfrenta desafios relacionados a
diversidade de produtos (Lima e Martins, 2017). Na industria de confecgdo, isso pode
significar priorizar processos ligados a producgdo, otimizando o fluxo de trabalho e
garantindo a agilidade necesséria para atender a variabilidade de demanda do setor.

Diante disso, o presente trabalho tem por objetivo propor um modelo de
padronizacdo do processo produtivo de uma industria téxtil de confeccdes, na linha de

malhas pdés-cirargicas. O estudo se justifica pela demanda da organizacdo por um



processo produtivo mais eficiente. Assim, como meio de otimizar o estudo, prop6s a
execucdo de um teste piloto por meio da andlise de trés produtos da empresa. Esta
representacdo seguiu as seguintes caracteristicas: (i) demanda de mercado; (ii)

dependéncia de conhecimento das costureiras; e (iii) novo produto.



2. REFERENCIAL TEORICO

Nesse topico serdo apresentados de forma breve, a fim de dar suporte a
compreensdo do estudo 0s conceitos basico da literatura para o caso. Dessa forma, seréo
apresentados 0s seguintes topicos: gestdo de processos; padronizacdo de processos; e

industria téxtil de confeccgoes.

2.1 Gestao de Processos

A gestdo de processos desempenha um papel fundamental na estruturacéo
organizacional moderna, priorizando a eficiéncia e a qualidade nos produtos e servicos
oferecidos (Almeida, 2013). A definicdo de gestdo por processos pode ser entendida como
uma sequéncia de funcdes, que inclui planejamento, direcdo e avaliacdo, cujo objetivo é
harmonizar as interacfes interpessoais e atender as demandas de clientes internos e
externos (Oliveira, 2011).

Os processos na gestdo de processos se estabelecem como uma estrutura basica
para a realizacdo das atividades, possibilitando uma organizacdo eficiente dos recursos
humanos e materiais (Dreyfuss, 1996). Essa abordagem possibilita que as empresas se
adaptem e integrem seus esforgos com maior eficacia (Gongalves, 1997). Assim, a gestao
de processos se apresenta como uma abordagem essencial para a adaptacdo
organizacional frente a complexidade do ambiente organizacional, uma vez que promove
uma estrutura flexivel, voltada para a eficiéncia, que permite as empresas uma resposta
agil e eficaz as demandas do mercado.

Sob essa abordagem, tem-se 0 uso do Business Process Management, conhecido
como BPM, ou ainda como gestdo de processos organizacionais. Esse modelo de gestdo
permite o0 gerenciamento ponta a ponta, a fim de ampliar a performance organizacional,
transformando a gestao de processos em um elemento estratégico para o desenvolvimento
organizacional. O BPM atua por ciclo que inclui etapas como planejamento, analise,
desenho, implementacéo, monitoramento e refinamento (ABPMP, 2013).

De acordo com Hammer (1998), a transformacéo para uma gestdo orientada por
processos € desafiadora, pois envolve uma mudanca de mentalidade, em que o0s
individuos precisam aprender a compreender melhor o negocio, assumir mais
responsabilidades e trabalhar em equipe. Essa estruturacdo, segundo Baldam, Valle e

Rozenfeld (2014), traz diversos beneficios, como melhoria na integracdo do trabalho,



resposta mais rapida as mudancas, foco no cliente, prevencao de erros, e uma visao clara

da cadeia de valor da organizagéo.

2.2 Mapeamento de Processos

De acordo com Davenport (1994), um processo é a sequéncia especifica de
atividades de trabalho organizada no tempo e no espaco, com entradas (inputs) e saidas
(outputs) bem definidas. Estabelecendo uma estrutura que facilita a anélise e o ajuste dos
fluxos de trabalho (Corréa e Corréa, 2012; Baldam, Valle e Rozenfeld, 2014). Assim,
para maximizar os processos, pode-se utilizar a ferramenta de mapeamento de processo,
pelo qual visa a identificacdo de oportunidades de melhoria e eliminar desperdicios
(Slack, Chambers e Johnston, 2009).

O mapeamento de processos fornece uma viséo detalhada das atividades e suas
transformacdes. Para a a industria de confeccdo, pode ajudar na avaliacdo do desempenho
e identificacdo de desperdicios ao longo do fluxo produtivo (Lage Janior, 2016). O uso
da ferramenta é util para implementar melhorias, reduzir os custos e minimizar falhas,
pois eleva o conhecimento dos processos e a integracao das informacoes, o que contribui
para uma resposta mais agil as mudancas do mercado (Villela, 2000).

Corroborando Hunt (1996), afirma que o uso do mapeamento de processo, por
seus fluxogramas e outros diagramas, permite visualizar e comunicar cada etapa do
processo produtivo, facilitando a identificacdo de oportunidades e a implementacgéo de
melhorias. Pinho et al. (2006) alerta que a escolha do método de mapeamento deve
considerar as caracteristicas do processo e 0s objetivos da organizagédo

A metodologia de mapeamento de processos envolve etapas essenciais como: (i)
definir clientes, fronteiras e fluxos do processo; (ii) coletar dados por meio de entrevistas,
questionarios ou observacoes; e (iii) modelar o processo atual e o estado futuro desejado
(Shook e Rother, 1999; Biazzo, 2000). Por fim, deve-se realizar a validacdo com todas as
areas envolvidas, para garantir que as informacgdes estejam corretas e que o plano de acéo
seja eficaz (Vernadat, 1996).



2.3 Padronizacéo de Processos

A padronizacdo de processos é fundamental para garantir eficiéncia, qualidade e
uniformidade nas operacGes industriais, especialmente na industria de confeccdo, que
enfrenta desafios relacionados a variabilidade no trabalho de diferentes operadores e a
necessidade de manter padrbes elevados. Segundo Rozenfeld et al (2006), muitas
empresas ndo possuem uma visdo unificada dos processos, levando a inconsisténcias no
desenvolvimento de produtos. Na confecgéo, essa falta de uniformidade pode resultar em
falhas na producéo e dificuldades em atingir padrdes de qualidade desejados.

Conforme Perin (2005), a padronizacao permite alcancar altos niveis de qualidade
e produtividade, possibilitando a reproducdo de melhores praticas. Na industria de
confeccdo, que depende da méo de obra humana, a padronizagdo assegura que cada
operador saiba o que fazer, como fazer e quando fazer (Chaves Filho, 2007), minimizando
erros e contribuindo para a eficiéncia da producao.

Nesse contexto, tem-se 0 uso da ferramenta de Procedimento Operacional Padrao
(POP), pela qual é amplamente utilizada para padronizar processos e atividades (Jales e
Marques, 2019). Na confeccdo, a implementacdo do POP pode garantir que tarefas como
costura, corte e acabamento sejam realizadas da mesma forma, independentemente do
operador. Para Gourevitch e Morris (2008), o objetivo do POP é minimizar desvios na
execucdo, contribuindo para que os produtos estejam em conformidade com as
especificacdes, reduzindo retrabalhos e desperdicios.

A padronizacdo pode ser realizada por meio de padrbes de sistema e padrbes
técnicos (Mello et al., 2007). Na confeccdo, os padrdes de sistema incluem procedimentos
de treinamento e organizacdo das equipes, enquanto os padrdes técnicos envolvem
especificacfes de produtos, como tipos de costura e instrucbes operacionais. Nesse
sentido, para garantir a efetividade da padronizagdo, Mello et al. (2007) propGe iniciar
com a descricdo das interfaces e a construcdo de instrugdes operacionais.

Estes autores, relatam ainda que a falta de padronizagdo pode gerar variabilidade
no processo produtivo, especialmente em turnos diferentes, o que pode impactar a
qualidade e a satisfacdo do cliente. Portanto, o uso do POP nas operacdes de confeccdes
facilita a visualizacdo de cada etapa do processo produtivo, desde a preparacédo do tecido
até o produto acabado. Além disso, como evidenciado, 0 a regulacdo de padrdes
produtivos € essencial para gestdo do negocio e sua aceitagcdo do publico, ou seja, da
qualidade exigida pelo mercado.

10



2.4 Industria Téxtil de Confeccdes

A industria de confeccdo no Brasil tem suas origens no processo de
industrializacdo nacional, evoluindo a partir do setor téxtil. Segundo Barcelos e Ataide
(2014), esse setor foi um dos primeiros a se desenvolver no pais devido a baixa exigéncia
tecnoldgica e ao pequeno investimento de capital, tornando-se um marco inicial do
processo de industrializagdo. Atualmente, abrange 21 segmentos de vestuario e
acessorios, conforme a classificacdo da Associagdo Brasileira do Vestuario
(ABRAVEST), sendo impulsionado pela modernizacdo de maquinarios e pela
diversificacdo da méo de obra.

O processo produtivo no setor de confeccdo € composto por etapas como criagéo,
modelagem, risco, corte, costura, acabamento e passadoria. Entre essas, 0 setor de costura
é 0 mais relevante em termos de forca de trabalho, empregando até 50% dos trabalhadores
da empresa, majoritariamente mulheres (BARRETO, 1997; GARCIA, 2006). Essa etapa
reflete o conceito de Divisdo do Trabalho descrito por Slack (1997), no qual as tarefas
sdo fragmentadas em operacdes especificas, realizadas por operadores especializados.

Apesar dos avancos tecnoldgicos, o setor de costura permanece 0 menos
automatizado, dependendo fortemente da habilidade manual dos operadores
(HENRIQUES; GONCALVES, 2008). Esse cenario destaca a importancia do fator
humano na cadeia produtiva e evidencia os desafios para otimizar os processos e reduzir

gargalos.
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3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Nesse tdpico sdo apresentadas as caracteristicas desta pesquisa, sua classificacéo
e a abordagem. Por conseguinte, é evidenciado o local de estudo e as técnicas de pesquisa

que foram utilizadas para execucdo deste estudo.
3.1 Caracterizagdo da pesquisa

A pesquisa caracteriza-se como exploratoria e descritiva, pois busca identificar,
compreender e detalhar os desafios e as oportunidades na aplicagdo da padronizacéo de
processos em uma industria de confeccdo. Segundo Gil (2002), a pesquisa exploratoria é
amplamente utilizada quando o objetivo é proporcionar maior familiaridade com um
problema, tornando-o mais explicito ou construindo hipéteses.

Prodanov e Freitas (2013) destacam que a pesquisa exploratoria frequentemente
utiliza de instrumentos como entrevistas, observacdes e analise documental para gerar
dados qualitativos e quantitativos. Essa flexibilidade metodoldgica foi essencial neste
estudo, pois permitiu a coleta de informagOes detalhadas diretamente da equipe de
producdo e dos sistemas da empresa.

3.2 Local de estudo

O presente estudo foi conduzido em uma pequena industria de confeccéo de cintas
modeladoras e modeladores pds-cirdrgicos, localizada em Campo Grande, MS. Esta
organizacdo, apesar de seu porte reduzido, apresenta um portfolio diversificado de
produtos que atendem a diferentes demandas do mercado, especialmente no segmento de
vestuarios voltados a modelagem corporal e recuperacdo cirurgica.

Fundada em 2014, a empresa destaca-se pela combinacgéo de tecnologia e design
em seus produtos. O seu carro chefe sdo as cintas pds-cirdrgicas (modeladoras), que
oferecerem suporte estético e auxiliam no processo de recuperacdo pds-cirrgica.
Atualmente, o setor produtivo da empresa € composto por quatro costureiras e uma lider
de qualidade, cuja responsabilidade é assegurar que os produtos estejam em conformidade
com os padrdes exigidos.

A analise deste estudo centrou-se em trés produtos, cada um selecionado com base
em critérios especificos: o primeiro foi escolhido devido a sua alta demanda no mercado,

0 segundo por ser o modelo mais recente lancado pela empresa, e o terceiro pela
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dependéncia de conhecimentos especificos de uma costureira. As pecas aqui Serdo

identificadas como A, B e C, respectivamente.
3.3 Técnicas de Pesquisa

A pesquisa seguiu etapas estruturadas, conforme a Figura 1, combinando
diferentes fontes de dados, como entrevistas semiestruturadas, observacfes em campo e
andlise de relatorios gerenciais, para garantir uma visao ampla e detalhada dos processos
de producdo. Além disso, o estudo usou da ferramenta de mapeamento de processos para
identificar os gargalos e gerar a proposicdo de solucbes praticas, com o objetivo de

otimizar a producdo e reduzir os desperdicios.

Figura 1 — Etapas da pesquisa
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Fonte: Autora (2024)

O estudo iniciou-se com entrevistas semiestruturadas realizadas com as quatro
costureiras da empresa, buscando identificar dificuldades e oportunidades de melhoria no
processo produtivo. As perguntas norteadoras, dispostas na Quadro 1, foram elaboradas
para direcionar a discussdo e coletar informacdes detalhadas sobre as percepcdes e

sugestdes das colaboradoras.
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Quadro 1 - Perguntas Norteadoras

N° Questionamentos
1 Para vocé, o que dificulta a realiza¢do do seu servigo?
2 Para vocé, o que pode gerar erros na execugao do seu servico?

Para vocé, uma analise visual das etapas produtivas poderia ajudar a conter
possiveis erros do processo?

Para vocé, o estudo do processo produtivo da peca poderia acelerar a sua
etapa de produgéo?

Fonte: Autora (2024)

Durante as visitas, foram realizadas conversas informais com as costureiras para
esclarecer davidas e validar as observacfes. Esse método de triangulagdo de dados,
conforme descrito por Yin (2001), enriquece a pesquisa ao combinar diferentes fontes de
informacdes.

A partir das informag0es coletadas, foi elaborado um mapeamento detalhado dos
processos de producdo de trés produtos, incluindo fluxogramas e registros fotograficos
de cada etapa. Com base nesse mapeamento, foi criado um manual de producao para esses
trés produtos, contendo os fluxogramas e imagens de cada etapa, com o objetivo de
padronizar os procedimentos e facilitar o trabalho das costureiras. Esse material foi

estruturado para promover maior eficiéncia e reduzir erros no fluxo produtivo.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Nesse tdpico, serdo apresentados os principais resultados da proposta de
padronizacéo dos processos de fabricacdo das pecas A, B e C. Além disso, sera discutido

as principais contribuicdes e limitacdes da aplicacdo desta pesquisa.
4.1 Analise de contetdo do setor

Inicialmente foram examinadas as respostas das entrevistas realizadas com as
costureiras, denominadas de E1 a E4 para garantir o anonimato. As entrevistas foram
analisadas por meio da técnica de analise de conteldo qualitativa proposta por Bardin
(1977). Este método de analise compreende trés etapas principais: (i) pré-andlise, (ii)
exploracdo do material e tratamento dos dados, e (iii) interpretacdo dos resultados.

Durante a pré-analise, foram estabelecidos os objetivos da pesquisa e definidas as
categorias de andlise, visando estruturar a exploracdo do contetdo coletado de forma
sistematica. Em seguida, na etapa de exploracdo do material, as entrevistas transcritas
foram cuidadosamente lidas e classificadas, identificando-se padrbes e temas recorrentes
que emergiram das respostas das costureiras. A categorizagdo permitiu agrupar
percepcoes e opinides semelhantes, destacando os principais desafios e aspectos positivos
relatados pelas participantes.

A (ltima etapa consistiu na interpretacdo dos resultados, em que foram
identificados os pontos criticos do processo produtivo, bem como as percepcdes das
costureiras sobre as dificuldades enfrentadas, a auséncia de padronizacdo e a falta de
recursos adequados para garantir maior eficiéncia. A analise dos resultados possibilitou
identificar gargalos e propor acdes corretivas que contribuam para a melhoria continua
dos processos produtivos na industria. O Quadro 2 apresenta de forma detalhada essa

analise.
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Quadro 2 - Verbalizagdes das entrevistas.

(Continua)
Categoria Subcategoria Tipologia Verbalizacdo Frequéncia %
Pecas novas (.. mu}’ta‘s‘ pegas novas eu ndo consigo lembrar de todos OS” E1-E3:E4. 750
modelos”; “[ ] ndo tenho agilidade para fazer as pegas novas
Maquina (...) “quando a maquina esta desregulada arrebenta muito o fio” E1;E4. 50%
desregulada
p . (...) “muita variedade de pega tenho que ficar perguntando qual
ara Voce, 0 que Variedade de | colchete vai”; [ ] “tenho que pegar a peca piloto para ver o que
dificulta a realizagédo . L que pegar a peca p paraveroq E1:E2;E3. 75%
d 0 pecas vai na pega”; [ ] “tem muita variedade de cinta e ndo sei de
0 Seu Servigo? .
cabeca qual barbatana usar’
(...) “ndo tenho familiaridade com as cintas que a E2 faz, sempre
Falta de preciso perguntar como faz”; [ | “néo sei como fazer a cinta com E1-E3°E4 75%
Identificacdo dos familiaridade | bojo, ¢ muito diferente do que estou acostumada a produzir”; [ ] T
gargalos de “ndo tenho habilidade para fazer as cintas”
producéo (...) “tem muitos modelos parecidos e nio vem com a ficha
. . técnica para saber o que muda de uma pega para outra”; [ ] “ndo
Egga \é(r);fé?rg:ﬁa Fal:[[aécdneig‘;cha tem ficha técnica ai demora mais para fazer as pegas por que E1,E2;E3;E4. | 100%
pode gere precisa ficar perguntando”; [ ] “ndo saber como ¢é a pega por que
execucdo do seu ~ AR
; ndo tem a ficha técnica
servigo? Prazo de
(13 ~ 4 b 2 0
entrega curto (...) “pressdo para entregar as pegas rapido E2. 25%
Para vocé, uma
andlise visual das (...) “com certeza, pois tem muitas pegas novas”; [ ] “sim por
etapas_pro_dutlvas sim gug as pegas novas a gente nao sabe_ como ¢”; [ ] seria bom”; [ ] E1.E2:E3:E4. | 100%
poderia ajudar a sim por que precisa pegar a pega piloto para ver entdo fotos
conter possiveis seria 6timo
erros do processo?




Quadro 2 - Verbalizagdes da categoria caracteristica do processo.

(Conclusdo)

Para vocé, o estudo
do processo
produtivo da peca
poderia acelerar a
sua etapa de
producdo?

Sim

(...) “sim, pois tem que perguntar sempre para alguém”; [ |
(954 2
sim

E1;E2;ES3.

75%

(-..) “olhar as fotos ja € o suficiente”

E4.

25%

Fonte: Autora (2024).
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Esses depoimentos evidenciam trés principais problemas na producéo: a auséncia
de fichas técnicas, a dificuldade em produzir novos produtos e a dependéncia de
conhecimento especifico da costureira E2 para a confeccéo de pecas complexas da linha
estética, especificamente, as cintas. Diante disso, na Figura 2 tem-se a representacdo das

palavras mais verbalizadas nas entrevistas, por meio de uma nuvem de palavras.

Figura 2 — Nuvem de palavras

PERGUNTAR
PARECIDOS AGILIDADE

st FAMILIARIDADE

VARIEDADENovos

PRESSAO

MUITOS

Fonte: Autora (2024)

Conforme a anéalise do Quadro 2, e da nuvem de palavras € possivel identificar os
principais desafios enfrentados no processo de producéo da industria estudada. Dentre 0s
problemas apontados, destaca-se a auséncia de fichas técnicas detalhadas para os
produtos, o que compromete a uniformidade e a eficiéncia na fabricacao.

Outro ponto critico identificado foi a dificuldade de producéo das pecas da linha
estética, cuja execucdo depende exclusivamente do conhecimento de uma Unica
funcionaria, evidenciando um risco de dependéncia que pode impactar a continuidade da
producdo. Ainda no ambito dos gargalos produtivos, a peca da linha cirlrgica,
identificada como C, foi frequentemente mencionada pelas costureiras como um item que
demanda maior atencéo e esfor¢o devido as suas especificidades.

Adicionalmente, a ampla variedade de produtos oferecidos pela empresa
representa um desafio para a producdo de novos itens, uma vez que as costureiras nao
estdo plenamente familiarizadas com todas as caracteristicas dos produtos. Essa situagdo

é ilustrada pelo ultimo produto langado, 0 modelo B, um corset para remodelamento
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costal, que apresenta particularidades que demandam adaptacéo no processo produtivo e
treinamento das funcionarias para sua confecgao.

Além disso, foi realizada uma anélise dos produtos mais vendidos de janeiro a
julho, com foco nos itens que demandam maior atencdo para otimizacdo do processo
produtivo. Com base na tabela 1, do Apéndice 1, extraida do software de ERP da empresa,
no periodo de janeiro a julho, destaca-se o produto A, que foi identificado como a peca
mais vendida. Dado seu alto volume de vendas, a producdo desse item precisa ser gil e
eficiente, evitando gargalos que comprometam a capacidade de atender a demanda
crescente.

Apos a identificacdo dos gargalos produtivos, foi realizada uma andlise in loco
para observar detalhadamente de cada etapa do processo de producgdo. Essa imersao
permitiu compreender o fluxo produtivo em sua totalidade, desde o inicio até a finalizacdo
das pecas, com 0 objetivo de mapear cada atividade executada. Com essa andlise foi

possivel descrever detalhadamente cada etapa do processo produtivo dessas pecas.

4.2 Mapeamento do processo produtivo do produto A

O processo de fabricacdo inicia-se com o recebimento das partes cortadas das
pecas de vestuario, assegurando que todos os componentes estejam disponiveis para a
montagem inicial (1). Para garantir acabamento adequado, aplica-se o viés de 25 mm na
parte inferior das costas da peca, utilizando a maquina galoneira (2).

A montagem do corpo principal da peca é realizada embutindo as laterais da
frente com as costas na maquina overlock, criando uma costura com trés camadas de
tecido devido a dupla camada na parte frontal (3). As laterais inferiores sdo reforcadas
com a maquina travete, fixando-as de forma precisa e durdvel para suportar 0 uso
continuo (4).

No processo subsequente, realiza-se o desviramento da peca, preparando-a para
as etapas finais de montagem e acabamento (5). A estrutura da frente é consolidada
fechando a camada dupla das duas partes frontais na maquina overlock (6). O viés de 16
mm é aplicado em toda a parte superior da peca utilizando a maquina de overlock para
viés, proporcionando acabamento uniforme e evitando desfiamento (7).

Para modelagem e conforto, a area dos seios € moldada com a maquina
moldadeira, conferindo a forma necessaria para o ajuste ideal do modelo (8). Em seguida,
o0 colchete ¢ fixado na parte frontal do sutid com a maquina de reta (9). As alcas séo
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colocadas na maéaquina travete, com reforco na fixacdo para garantir seguranca e
resisténcia ao uso (10).

Para a identificacdo e conformidade com os padrdes do setor, a etiqueta de
composicao é aplicada com a prensa térmica, seguindo o padrdo de identificacdo dos
materiais (11). Finalmente, a peca é encaminhada ao setor de controle de qualidade, onde
é submetida a uma inspec¢do minuciosa para assegurar que todos os aspectos estejam em
conformidade com os requisitos de producédo e qualidade (12). A seguir, na Figura 3, é

apresentado o fluxograma que detalha o processo produtivo analisado.
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Figura 3 — Fluxograma do processo produtivo do produto A.

PRODUCAO

01, Recebimento

02, Passar vies de

das partes 25mm na parte

cartadas da inferior das costas
peca [GALOMEIRA)

03, Embutir a

frente com as parte inferior 05. Desvirar a
costas das laterais peca
(OVERLOCK) [TRAVETE)

4, Travar a

12, Enviar para 11. Silkar a

o setor de etiqueta de 10. Colocar as 09, Colocar ® h:l;odsarns
controle de Composicio alcas (TRAVETE) colchete (RETA) . ,
qualidade {PRENSA TERMICA) (MOLDADEIRA)

06, Fechar a
parte dupla da
frente
[OVERLOICK])

(7. Passar vigs de
16mm na parie
superior (OVERLOCK
DE VIES)

Fonte: Autora (2024)

21



4.3 Mapeamento do processo produtivo do produto B

O processo de fabricacéo inicia-se com o recebimento das partes cortadas das
pecas de vestuario (1). A montagem tem inicio com a unido das laterais da parte dupla da
frente utilizando a maquina overlock, garantindo a integridade estrutural do componente
posterior (2). De maneira analoga, as laterais da parte dupla das costas sdo unidas na
maquina overlock, consolidando a estrutura frontal da pega (3). As extremidades do
protetor sdo também unidas na maquina overlock, formando um componente coeso (4).

Posteriormente, o protetor é acoplado a parte das costas por meio da maquina de
reta, assegurando uma fixacao precisa e alinhada (5). Para reforcar essa uniao, realiza-se
uma nova costura sobre a anterior na maquina overlock, aumentando a resisténcia e
durabilidade da juncéo (6).

As laterais das costas sdo entdo unidas as laterais da frente na maquina overlock,
culminando na formacdo do corpo principal da peca (7). Utilizando a maquina
pespontadeira, aplica-se o viés destinado a insercdo das barbatanas, elementos estruturais
que conferem suporte adicional a vestimenta (8). As barbatanas sdo inseridas
manualmente nos canais formados pelo viés, garantindo posicionamento correto e
funcionalidade (9).

A costura das partes superior e inferior de toda a peca € realizada na maquina
overlock, promovendo um acabamento uniforme e prevenindo o desfiamento das
extremidades do tecido (10). Na sequéncia, os ilh6s sdo aplicados utilizando a maquina
de reta, componentes que permitirdo o fechamento ou ajuste da peca conforme o design
previsto (11). A costura dos ilhds é reforcada na maquina de reta para assegurar sua
fixacdo e resisténcia ao uso (12).

As extremidades inferiores e superiores das barbatanas sdo travadas na maquina
travete, impedindo deslocamentos indesejados durante o uso e aumentando a vida util do
produto (13). O viés de 25 mm é aplicado nas partes superior e inferior da peca por meio
da méaquina galoneira, conferindo acabamento estético e funcionalidade ao permitir
ajustes e conforto ao usuario (14). O acabamento final do viés é realizado na maquina
travete, fixando-o de forma segura (15).

O colchete, elemento de fechamento da pega, € fixado na maquina de reta,
garantindo alinhamento e funcionalidade (16). Suas partes superior e inferior séo travadas
na maquina travete, refor¢ando a fixagdo e prevenindo falhas no mecanismo de abertura

e fechamento (17). Para a identificacdo e conformidade com os padrdes do setor, a
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etiqueta de composicdo é aplicada com a prensa térmica, seguindo o padrdo de
identificacdo dos materiais (18).

Finalmente, a peca é encaminhada ao setor de controle de qualidade, onde é
submetida a uma inspecdo minuciosa para assegurar que todos 0s aspectos estejam em
conformidade com os requisitos de producao e qualidade (19). A seguir, na Figura 4, €

apresentado o fluxograma que detalha o processo produtivo analisado.
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Figura 4 — Fluxograma do processo produtivo do produto B

PRODUCAD

01. Recebimento 02. Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05. Costurar o 06, Reforcar a
das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do -
cortadas da

frente costas protetor EEEE G cos r:n?gr%?cesso
peca [OVERLOCK] (OVERLOCK) {OVERLOCK) ECSLeRET] [OVERLOCK)

13. Travar as 12. Reforgar a
extremidades costura do

. 10 Cc_s:_Jr._ar ! 09, Inserir 08. Costurar 07, Costurar a
1. Costurar parte inferior e

viés para frente com as
T : manualmente as ViEs P
ilhds {RETA) SUperior

barbatana costas
(OVERLOCK) ST (PESPONTADEIR [OVERLOCK)

das barbatanas processo
{TRAVETE) anterior (RETA)

A
14, Costurar viés de 18. Silkar a .
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar e T etigueta de SEETEEEE
S - = : colchete = setor de
inferior e superior vies (TRAVETE) wolchete (RETA) (TRAVETE) Composicao CETTERE
(GALOMEIRA) N . (PREMSA TERMICA) a

Fonte: Autora (2024).
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4.4 Mapeamento do processo produtivo do produto C

O processo de fabricacdo inicia-se com o recebimento das partes cortadas das
pecas de vestuario (1). Primeiramente, na méaquina overlock, a parte dupla da frente é
unida no local onde seré colocado o colchete (2). Em seguida, na maquina pespontadeira,
aplica-se o viés para a barbatana: seis barbatanas sdo colocadas nas costas e trés em cada
parte da frente (3). Na maquina reta, coloca-se a espuma de protecdo na parte inferior das
costas, posicionando-a sobre os vieses (4).

A seqguir, as barbatanas s&o inseridas manualmente. Para pegas do tamanho EPP
ao M, colocam-se seis barbatanas de 27 cm na parte das costas e seis barbatanas de 25 cm
na parte da frente. Para tamanhos G e acima, todas as barbatanas devem ser de 27 cm (5).
Na maquina travete, as barbatanas sdo travadas apenas na parte superior (6). Apos isso, a
costura do viés que sobrou é desfeita (7) e a sobra do viés é cortada (8), assim como a
sobra da espuma (9).

Com a maquina overlock, a parte dupla das costas é fechada com as laterais da
frente, resultando em quatro camadas de tecido sendo costuradas (10). Em seguida, na
mesma maquina overlock, costura-se toda a parte inferior da peca e 0 meio da parte
superior das costas (11). Na maquina travete, trava-se a parte inferior das barbatanas rente
a costura da overlock (12).

Com a méaquina galoneira, passa-se o viés de 25 mm em toda a parte inferior da
peca (13). Na maquina reta, costura-se o local onde sera colocado o bojo e trava-se 0 viés
(14). Em seguida, na mesma maquina reta, coloca-se o colchete de 11x11 (15). O bojo €
entdo forrado com renda: se a peca for do tamanho EPP ao P, o bojo sera 42, parao P é
44, parao M é 46, para o G € 48 e para GG em diante, o0 bojo sera 50 (16).

Na maquina reta, o bojo é fixado na peca (17), e 0 excesso de bojo é cortado (18).
Depois, na maquina pespontadeira, 0 viés para 0 aro é costurado junto ao viés para
revestimento na parte inferior do bojo (19). O aro é colocado conforme o tamanho da
peca: aro amarelo para EPP ao P, aro rosa para M, aro verde para G e aro azul para GG
em diante (20). Em seguida, na maquina overlock, costura-se onde ainda ndo héa costura
na parte superior (21).

Na maquina galoneira, passa-se o0 viés de 25 mm em toda a parte superior da pec¢a
(22). Na maquina travete, trava-se o viés do aro (23) e, ainda na travete, coloca-se a alca

(24). Em seguida, o fecho tipo clip é colocado no meio dos seios (25).
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Por fim, na prensa térmica, a etiqueta de composicéo (Cetinete - 88% poliamida,
12% elastano) é aplicada (26). Com a peca finalizada, ela é encaminhada ao setor de
qualidade para uma inspecdo minuciosa (27). A seguir, na Figura 5, é apresentado o

fluxograma que detalha o processo produtivo analisado.
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Figura 5 — Fluxograma do processo produtivo do produto C

PRODUCAO

01, Recebimento
das partes

cortadas da
peca

— — —
14, Costuraro 13._Cc:|.|er vies de 2.Travar &
. 25 mm na parte parte de baixg
local do bojo .
IRETA] inferior da peca das barbatanas
' ! [GALCMEIRA) (TRAVETE}
—
y
i '

02. Costurar a
parte dupla da
frente
(OWERLOCK)

03. Costurar viés
para barbatana
(PESPONTADEIRA)

15, Costurar o
colchete (RETA)

L "

16, Forrar o
bojo com a
renda [RETA)

17. Fixar o bajo
na peca (RETA)

04, Costurar
espurna de
protecao (RETA)

11. Costurar toda a parte
inferior da peca e o meio
superior das costas
(OVERLOCK)

05.

Insesir

manualmente as
barbatanas

10. Costura da parte

dupla das costas com

as |aterais da frente
(OVERLOCK)

L

18. Cortar o

9. Costurar o viés
para aro na parte
inferior do bojo

. 20. Inserir o aro
excesso do bojo
(PESPONTADEIRA}

06. Travar a
parte de cima
das barbatanas
(TRAVETE)

09, Cortar a
sobra da
8spuma

07. Desfazer a

08, Cortar essa
sobra

costura da sobra
do vies
”
r
-

21, Costurar a
parte de cima
da peca
{OVERLOCK)

22, Costurar viés de
25 mm em toda a
parte superior da
peca (GALOMEIRA)

27. Enviar para
0 setor de
qualidade

26, Silkar etigueta
de compaosicio
(PRENSA TERMICA)

H

25, Costurar o
fecho clip entre
a5 seios
(TRAVETE)

24, Colocar alca
[TRAVETE)

r

23, Travar o
viés do aro

[TRAVETE)

Fonte: Autora (2024)
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4.5 - Manual de Producéo

Com os processos devidamente definidos e mapeados, foi possivel desenvolver
um manual de produgdo para cada produto identificado como estratégico no estudo. Esses
manuais foram elaborados com base nas etapas detalhadas durante o mapeamento e
incluem fotos ilustrativas de cada etapa do processo, tornando as instrucdes mais claras e
acessiveis. Além disso, cada manual contém a ficha técnica do produto, especificando
todos os materiais necessarios, medidas, tipos de acabamentos e outros detalhes técnicos
relevantes.

O objetivo principal é garantir que todas as costureiras tenham acesso a um guia
padronizado e visual, facilitando a compreensdo e execucdo das atividades. Isso ira
reduzir a dependéncia de consultas a lideranca, minimiza as varia¢cdes na confec¢do e
promover maior autonomia e eficiéncia no trabalho.

No apéndice B sdo apresentados os manuais de producdo dos trés produtos
analisados, os quais contém o fluxo do processo de producéo por fotografia de cada item.
Assim como, contém a respectiva ficha técnica com todas as especificacfes relevantes, e
o detalhamento das etapas necessarias para sua fabricacéo.
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5. CONCLUSAO

O presente estudo teve como objetivo desenvolver um plano operacional padréo
(POP) para a producao de malhas pos-cirurgicas, focando em trés produtos estratégicos
do portfélio da empresa. Durante a andlise, foram identificados desafios como a auséncia
de fichas técnicas detalhadas, a alta variedade de itens fabricados, a dificuldade em
garantir uniformidade na producdo de novos produtos e uma dependéncia excessiva do
conhecimento de uma funcionéria especifica para pegas complexas.

Dessa forma, o principal problema encontrado na organizacao era a auséncia de
padronizacdo nos processos de producao, o que impactava diretamente na qualidade final
das pecas, comprometia 0 cumprimento dos prazos de entrega, e gerava custos. Fatores,
estes que comprometiam a eficiéncia operacional da empresa. Por conseguinte, por meio
do mapeamento detalhado dos processos produtivos foi possivel identificas gargalos e
oportunidades de melhoria visando o aumento da eficiéncia e a otimizacdo dos recursos
disponiveis na confecgao.

Diante disso, como meio de reduzir os erros operacionais, aumentar a agilidade
na execucao das tarefas e promover confiabilidade nos processos produtivos da industria
téxtil de confecgbes analisada. Este estudo trouxe como resultado a proposta de manuais
de operacdo de producéo padréo para trés produtos da organizacédo, pelos quais contém
as etapas produtivas sequenciadas, que podem ser visualizadas por meio dos fluxogramas
e fotos de cada etapa de montagem do produto.

Conclui-se que o resultado fim deste estudo, quando aplicado efetivamente na
empresa, poderd impactar na eficiéncia produtiva, pois o uso de procedimentos
operacionais padrdo minimizam desperdicios, retrabalhos e, portanto, maximizam os
lucros. Assim, este estudo seguiu 0s principios basicos do lean manufacturing, que é o
reconhecimento dos processos, mapeamento deste e implementacdo de padrdes e
melhorias continuas. Por fim, estimasse que este estudo possa ser utilizado como base
para padronizar os demais produtos desta industria e sirva de base também para outras de

caracteristicas similares a desta.
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APENDICE A — Relatério de vendas

Tabela 1 - Relatdrio de venda de janeiro a julho

(Continua)
REF EPP |PP | P M G GG EGG |EXGG [UN |QTD
| 2843DFS-6 2 7 169 | 178 | 136 |67 2 2 0 563
| 2847DS 1 38 124 | 187 | 136 |43 5 0 0 534
| 2820DS 1 16 95 |[125 |65 29 0 0 0 331
| 28054-12 3 39 94 |96 43 0 0 0 0 275
| 2843DFS 0 3 85 |85 55 14 12 10 0 264
| 2843 0 11 45 |99 56 19 0 0 0 230
| 2800LER 0 0 0 0 0 0 0 0 210 | 210
| 2820S 0 0 64 |82 57 2 0 0 0 205
| 28054-16 17 33 61 |55 26 4 2 4 0 202
| 2822S 1 0 23 |88 75 15 0 0 0 202
| 2843E 0 17 72 |57 42 11 0 0 0 199
| 2820 0 11 50 |68 40 14 0 0 0 183
| 2842 0 0 36 |57 55 24 2 7 0 181
| 2844 0 7 24 |61 41 13 6 11 0 163
| 2843S 0 14 41 |82 10 7 0 0 0 154
| 28034L-16R | O 15 42 |43 31 15 2 4 0 152
| 2851 0 10 25 |58 42 3 2 2 0 142
| 2800AR 0 0 0 0 0 0 0 0 139 | 139
| 2800B 0 0 0 0 0 0 0 0 139 | 139
| 2824E 6 16 36 |57 11 3 0 1 0 130
| 2800SR 0 0 0 0 0 0 0 0 128 | 128
| 28064 1 2 22 |34 32 21 5 4 0 121
| 2826E 0 23 23 |43 13 10 6 0 0 118
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Tabela 1 - Relatorio de venda de janeiro a julho

Continuacao)

28062 0 3 29 | 35 29 10 0 114
2860N 0 0 0 0 0 0 113 113
2800LE 0 0 0 0 0 0 112 112
28300 0 0 0 44 68 0 0 112
2803BL-12 0 5 24 30 29 13 0 109
28054 8 25 36 20 8 3 0 102
28301 0 0 0 51 50 0 0 101
2800C 0 0 0 0 0 0 100 100
2826PJE 0 0 6 40 24 27 0 97
2872 0 1 14 25 28 21 0 89
2800S 0 0 0 0 0 0 88 88
28400 0 0 22 65 0 0 0 87
28655 0 0 8 76 2 0 0 86
2822S-4 0 0 1 41 41 0 0 85
2822 2 2 3 20 33 17 0 83
2808F 0 0 36 38 5 3 0 82
2800L 0 0 0 0 0 0 79 79
2822PJE 19 12 28 17 2 0 0 78
2876 0 0 24 34 17 0 0 77
2803BM-12 0 2 13 24 19 15 0 75
2813 0 0 19 16 19 12 0 75
2826DS 0 0 0 73 0 1 0 74
2850SR 0 0 18 30 24 2 0 74
2800DPR 0 0 0 0 0 0 73 73
28052 0 6 26 29 8 1 0 70
2842E 0 7 22 33 6 0 0 68
2822E 0 0 8 27 23 9 0 67
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Tabela 1 - Relatorio de venda de janeiro a julho

Continuacao)

2860 0 0 13 52 2 0 67
2842SR-6 8 14 18 13 11 0 64
2841 0 0 15 21 25 0 61
2851E 0 20 22 17 0 0 61
2828 3 6 18 22 6 0 57
2800CV 0 5 0 5 0 46 56
2820E 4 9 17 16 10 0 56
2800A 0 0 0 0 0 55 55
2834 0 3 26 15 9 0 53
2838RDFS 0 0 20 18 13 0 53
2804 2 16 16 11 5 0 52
2844E 4 4 36 0 8 0 52
2800EVA 0 0 0 0 0 51 51
2836E 0 10 20 10 10 0 50
2824 1 14 16 17 0 0 49
W1FEQ2 2 14 15 14 4 0 49
W1FS03 6 13 15 12 3 0 49
2853 20 16 10 1 0 0 48
2854DFS-6 0 19 17 10 0 0 46
2862 0 5 27 14 0 0 46
2832 2 3 11 18 8 0 45
2870S-4 0 5 13 14 13 0 45
2828S-4 6 18 10 8 0 0 42
2866 0 2 24 15 0 0 41
2850 0 10 24 3 1 0 38
2861 0 4 20 14 0 0 38
2826 0 9 16 12 0 0 37
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Tabela 1 - Relatorio de venda de janeiro a julho

Continuacao)

2832SADS 3 14 19 0 0 36
2865 2 25 9 0 0 36
2838 5 8 9 6 0 35
2840 4 15 9 5 0 33

2840RDFS 0 10 10 10 0 32

2842S 0 12 20 0 0 32
2822DE 17 5 8 0 0 31
2845 1 15 15 0 0 31
2876S 11 10 10 0 0 31
2878E 8 12 6 4 0 30
2826S-4 2 19 3 5 0 29
2849DFS 4 20 5 0 0 29
WI1FEO1 1 16 6 2 0 29
2801 7 9 4 0 0 27
2820PJE 10 0 12 5 0 27
2850E 8 6 11 2 0 27
2870 8 5 7 3 0 27
2849SR 5 6 10 5 0 26
2800CLP 0 0 0 0 25 25
2847 8 11 3 0 0 25
2838E 2 14 8 0 0 24
2867 0 15 9 0 0 24
2880 4 14 4 2 0 24
2800CL 0 0 0 0 23 23
2808FE 10 7 3 2 0 23
2828E 0 18 0 0 0 23
28320 7 6 7 2 0 23
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Tabela 1 - Relatorio de venda de janeiro a julho

(Concluséo)

2847DE 0 0 10 0 10 2 0 0 0 22
2820DE 0 0 11 10 0 0 0 0 0 21
2834DS 0 1 6 5 4 2 2 1 0 21
2820DE-4 0 1 9 7 3 0 0 0 0 20
2827S 0 2 6 4 6 2 0 0 0 20
2830DS 0 0 0 10 10 0 0 0 0 20

Fonte: Autora (2024)
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APENDICE B - Procedimento Operacional Padr&o (Produto A, B e C)

Quadro 3 — Procedimento operacional padrdao do produto A

(Continua)
IIE_I‘(T)%OI’SSZ Procedimento Operacional Padrao A: Sutia com fecho frontal duplo frente 6 fechos
Dados principais Desenho da peca
Tecido Sustentare
Colchete duplo 6x6
Vies 25 mm 0,45m
Vies 18 mm 1,3m
Alga 18 mm 0,7m
Regulador pom 2un
Fecho removivel 2.un
Etiqueta_ d~e lun
composicao

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02, Passar viés de 03, Embutir a 04, Travar a 06, Fechar a
das partes 25mm na parte frente com as parte inferior 05. Desvirar a parte dupla da
cortadas da inferior das costas costas das |aterais peca frente
peca (GALOMEIRA) {OWERLOCK) (TRAVETE) (OVERLOCK)
o
g
wr
=
]
o
o
o
12. Enviar para 11. Silkar a 07. Passar vies de
o setor de etiquets de 10, Colocar as 08. Colocar L Ms:.;’:r o= 16mm nia parte
controle de composicio algas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA] superior (OVERLOCK
gualidade (PREMNSA TERMICA) . DE VIES)
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
01 — Inicio do processo
O processo comega com trés partes separadas: duas pecas idénticas
que formam a frente dupla do sutia e uma terceira peca,
correspondente as costas.
Fluxo de montagem
{01, Recebimento 02, Passar viés de 03. Embutir a 04, Travar a 06, Fechar a
das partes 25mm na parte frente com as parte inferior 05, Desvirar a parte dupla da
cortadas da inferior das costas costas das laterais pega frente
peca [GALOMEIRA) [OVERLOCK) [TRAVETE) [OVERLOCK)
Q
L
wr
=
o
=]
=
[~
12. Enviar para 11. Silkar a O7. Passar viés de
o setor de etiqueta de 10, Colocar as 09. Cologar L h:;g:rns emm na parte
controle de compasigio algas (TRAVETE) colchete (RETA) {MOLDADEIRA) superior (OWVERLOCK
gualidade (PREMSA TERMICA) - DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 3 — Procedimento operacional padrdo do produto A

(Continuacéo)
Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

02 — Passar viés de 25mm

Na maquina galoneira, aplique o viés de 25 mm ao longo da parte
inferior das costas.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01. Recebimento

02, Passar viés de
253mm na parte
inferior das costas
[GALOMEIRA)

03. Embutir a
frente com as

das partes
cortadas da
pegs

04, Travar a (%, Fechar a
parte inferiar 05, Desvirar a parte dupla da
costas das laterais peca frente
[OWERLOCE) (TRAVETE) [CVERLOCK])

12, Enwiar para 11. Silkar a

T 07, Passar viés de
o setar de etiqueta de 10, Colocar as 09. Cologar ' SED.D:F o= 16mm na parte
controle de COmposicao alcas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA) superior LO'\."LEBLOCK
qualidade [PREMSA TERMICA] - DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posic¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)

03 — Embutir a frente com as costas

Na méaquina overlock, costure as laterais da frente com as laterais

das costas. Nessa etapa, havera trés camadas de tecido, dispostas

na seguinte ordem: uma parte da frente, as costas e, por ultimo, a
outra parte da frente.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01, Recebimento

02, Passar viés de
25mm na parte
inferior das costas
[GALOMEIRA)

03. Embutir a 04, Travar a

06, Fechar a
frente com as parte inferior 05, Desvirar a parte dupla da
costas das laterais pega frente
(OVERLOCK) (TRAVETE} [OWERLOCK])

das partes
cortadas da
pecE

12, Enviar para 11. Silkar a 07. Paszar viés de
o setor de etigueta de 10, Colocar as 09. Cologar = h:;;i:ros 18mm na parie

controle de composicio alcas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA) superior (OWERLOCK

qualidade (PREMSA TERMICA) d DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 3 — Procedimento operacional padréo do produto A

(Continuacéo)
Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

04 — Travar a costura

Na maquina de travete, costure as laterais inferiores da peca.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01, Recebimento

(02, Passar vigs de
25mm na parte
inferior das costas
(GALONEIRA)

03. Embutir a
frente com as
costas
{OVERLOCK)

das partes
cortadas da
pecE

04, Travar a

parte inferior

das laterais
[TRAVETE)

08, Fechar a
parte dupla da
frente
{OWERLOCE])

05, Desvirar a
pecE

12, Enviar para
a setor de
controle de
qualidade

11. Sillar a
etiqueta de
ComMposico

[PREMNSA TERMICA)

08, Moldar os O7. Passar viés de

10. Colocar as 09. Colocar ’ - 16r'_1m na parie

algas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA) superlg;-{:rll\{ERLOCK
N E5)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posic¢éo atual no processo.

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

05 — Desvirar a peca

Nas etapas anteriores, a pe¢a estava no lado avesso, com as costas
posicionadas entre as duas partes da frente. Agora, desvire a peca
para o lado correto, deixando a frente dupla e as costas na posicéo

final adequada.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01. Recebimento

02, Passar viés de
253mm na parte
inferior das costas
(GALONEIRA)

03. Embutir a
frente com as
costas
{(OVERLOCK)

das partes
cortadas da
peca

04, Travar a 06€. Fechar a

parte inferior parte dupla da
das laterais frenta
[TRAVETE) [OWERLOCK])

12, Enviar para
o setor de
caontrale de
qualidade

11. Silkar a 07. Passar vies de
etiqueta de 10, Colocar as 09, Colocar e n:;od:rns 16r‘_“|m na parte

composicio alcas (TRAVETE) colchete (RETA) {MOLDADEIRA] superior (OVERLOCK

(PRENSA TERMICA) b DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 3 — Procedimento operacional padréo do produto A

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)
06 — Fechar a parte dupla da frente

Na méquina overlock, costure toda a borda da parte dupla da
frente, garantindo que as camadas fiquem unidas de forma precisa
e uniforme.

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02, Pazsar viés de

03. Embutir a 04, Travar a
das partes 25mm na parte

frente com as parte inferior 05. Desvirar a

06, Fechar a

parte dupla da
cortadas da inferior das costas costas das laterais peca frente
peca [GALOMEIRA) [OVERLOCK) [TRAVETE) [OVERLOCK)

PRODUCAO

12, Enwiar para 11. Silkar a 07. Passar vigs de
o setor de etiguets de 10, Colocar as 09. Cologar %8 n.:;;i:r os 16mm nz parie
controle de compasicdo alcas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA] superier (OVERLOCK

qualidade (PREMSA TERMICA) L DE WIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

07 — Passar viés de 16mm

Na maquina overlock, aplique o viés de 16 mm ao longo de toda a
borda superior da pega.

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02, Passar vigs de 03. Embutir a 04, Travar a

das partes 25mm na parte frente com as parte inferior 05, Desvirar a
cortadas da inferior das costas costas das laterais

peca [GALONEIRA) [OVERLOCK)

06, Fechar a
parte dupla da

peca frente
(TRAVETE}

(CWERLOCE]
Q
L
o
=
[a]
2
o r
12, Enviar para 11. Silkar a 07. Passar viés de
o setor de etiqueta de

10, Colocar as 09, Colocar L r":g'.g:r os 16mm na parte
controle de compoasigio algas (TRAVETE) colchete (RETA) {MOLDADEIRA] superior (OVERLOCK
qualidade (PREMSA TERMICA)] N DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posicéo atual no processo.
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Quadro 3 — Procedimento operacional padréo do produto A

(Continuacéo)
Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

08 — Moldar os seios

Na méaquina moldadeira térmica, posicione a peca corretamente no
local indicado. Em seguida, inicie o processo de moldagem,
aplicando calor por 30 segundos para conformar a pega.

Fluxo de montagem

01. Recebimento

02, Passar viés de
25mm na parte
inferior das costas
(GALOMEIRA)

03. Embutir a
frente com as
costas
[OVERLOCK)

das partes
cortadas da
peca

04, Travar a
parte inferior
das laterais
(TRAVETE)

06, Fechar a
parte dupla da
frente
[OVERLOCK])

05, Desvirar a
peca

PRODUCAD

12. Enviar para
o sefor de efigueta de
controle de composicio

qualidade (PREMSA TERMICA)

11. Silkar a

07. Passar viés de
10. Colocar as 09. Colocar = h:;gi:r a5 16r‘jm na parie
alcas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA] superior (OVERLOCK
DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posic¢éo atual no processo.

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

09 — Colocar colchete

Na maquina reta, costurar o colchete duplo 6x6 na abertura da
frente.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01. Recebimento

02, Passar viés de
25mm na parte
inferior das costas
(GALOMEIRA)

03. Embutir a
frente com as
costas
(OWERLOCK])

das partes
cortadas da
peca

04, Travar a
parte infericr
das laterais
[TRAVETE)

06€. Fechar a
parte dupla da
frente
[OWERLOCK]

05, Desvirar a
peca

12, Enviar para 11. Silkar a 07. Passar viés de
o setor de etiqueta de 10, Colocar as 09. Colocar i r:l;;:ros 18mm na parie
controle de composicio algas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA) superior (OVERLOCK

qualidade (PREMSA TERMICA) - DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢cao atual no processo.
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Quadro 3 — Procedimento operacional padréo do produto A

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

10 — Colocar as alcas

Na maquina travete, fixar as algas com fecho removivel nos dois
lados da peca.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01, Recebimento (02, Passar viés de 03. Embutir a 04, Travar a

06, Fechar a
das partes 25mm na parte frente com as parte inferior 05, Desvirar a parte dupla da
cortadas da inferior das costas costas das laterais pega frente
peca [GALOMEIRA) [OWERLOICK)

[TRAVETE) (OVERLOCK)

12, Enviar para 11. Silkar a

T O7. Passar viés de
o setor de etiqueta de 02, Cologcar " 16mm na parte
controle de Composicio

seios .
colchete (RETA) . superior (OVERLOCK
quaidace [PREMSA TERMICA) (MOLCADEIRA)

DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

11 - Silkar etiqueta

Na maquina prensa térmica, aplicar a etiqueta de composi¢do no
tecido Sustentare na parte interior das costas (75% poliamida e
25% elastano).

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01, Recebimento

02, Pazsar viés de 03. Embutir a
das partes

04, Travar a

06, Fechar a
25mm na parte frente com as parte infericr 05. Desvirar a parte dupla da
cortadas da inferior das costas costas das laterais peca frente
peca [GALOMEIRA) (OVERLOCK)

(TRAVETE: (OVERLOCK)

12, Enviar para 11. Silkar a

L 07. Passar vigs de

o setor de etiquets de 10, Colocar as 09, Colocar " weios 186mm na parte
controle de COmposigio alcas (TRAVETE) colchete (RETA) . superior (OVERLOCK
qualidace (PRENSA TERMICA) (MOLDADEIRA) DE VIES)

Aetapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual N0 Processo.
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Quadro 3 — Procedimento operacional padréo do produto A

(Concluséo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

12 — Fim do processo

Fim do processo. Enviar para o setor de qualidade.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01. Recebimento 02, Passar viés de 03. Embutir a 04, Travar a
das partes 25mm na parte frente com as parte inferiar

cortadas da inferior das costas costas das |aterais
peca (GALOMNEIRA) (OVERLOCK)

06, Fechar a
05, Desvirar a parte dupla da
pega frente

(TRAVETE} (OVERLOCK)

12, Enviar para 11, Silkar a

08 Mold 07. Paszar viés de

o setor de etiqueta de 10, Colocar as 09, Colocar ' ;D:r o 1&mm nz parte
controle de composicio alcas (TRAVETE) colchete (RETA) (MOLDADEIRA) superior (OVERLOCK
qualidade {PREMSA TERMICA) - DE VIES)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posic¢ao atual no processo.

Fonte: Autora (2024)
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continua)
Logo da Empresa Procedimento Operacional Padréo B: Corset para remodelamento costal
Dados principais Desenho da peca
Tecido Sustentare e Trilobal
Colchete duplo PP/M — 7x7
GG —9x9

Viés 25 mm 1,44 m
Fita de ilhos PP/M -0,6 m

GG-0,64m
Viés para barbatana 3,5m
Barbatana PP/M —12 un 25 cm

GG —-12un 27 cm
Etiqueta de composicéo lun
FRENTE COSTAS

Fluxo de montagem

~ 01. Recebimento 02. Costurar a 03. Costurara 04, Costurar as 05. Gosturar o 06, Reforcar a
' das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do o costura do processo
'\ J cortadas da frente costas protetaor prcon_:ttaosr .'?;A?S anterior

N peca {OVERLOCK) {OVERLOCK) (OVERLOCE) . ! (OVERLOCK)

Q

T:r 13, Travar as 12, Reforcar a 10. Costurar a 09, Inserir 08. Costurar 07, Costurar a
2 extremidades costura do 11. Costurar parte inferior e . viés para frente com as
=] e \ - manualmente as

o das barbatanas processo ilhos {RETA) superior e S barbatana costas

E (TRAVETE) anterior (RETA) (OVERLOCK) {(PESPOMTADEIR {OWERLOCK)

r
14, Costurar viés de
25mm na parte
inferior e superior
(GALOMEIRAY

18, Silkar a

17. Travar etigueta de

colchete

19. Enviar para o
setor de

15. Finalizar 16. Costurar
viés (TRAVETE) wolchete {RETA)

- - composicao ]
(e (PRENSA TERMICA) EITEEE

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

01 — Inicio do processo

I l l ' I O processo tem inicio com 10 pecas separadas, pois o modelo €
composto por duas camadas. As duas partes retangulares
. . representam o protetor do cosert, enquanto as demais formam o
corpo.

Fluxo de montagem

01, Recebimento 02, Costurara

06, Reforcar a

.'/ ™ das partes parte dupla da «costura do processo
/ cortadas da frente anterior
pega {OVERLOCK])

(OVERLOCK)

anterior (RETA)

PRODUCAO

! 13, Travar as 12, Reforcar a 10. Costurar 2 09, Inserir 08, Costurar 07, Costurar a
extremidades costura do 11. Costurar parte inferior e mar‘JIaIn"ente - viés para frente com as

das barbatanas processo ilhos (RETA) superior barbatanas barbatana costas
(TRAVETE) (OVERLOCK) {PESPONTADEIR (OVERLOCK])

Y

14, Costurar viés de 18, Silkar a -
25mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar Al etigueta de DEVETE D
e N -2 . . colchete = setor de
inferior e superior wiés (TRAVETE) colchete (RETA) TRAVETE) COMposicao qualidade
(GALOMEIRA) N - (PRENSA TERMICA)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Conti

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

nuacéo)

02 — Costurar a parte dupla da frente

apenas na regido destinada ao colchete.

Na maquina overlock, unir as partes duplas da frente, costurando-as

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02. Costurar a

03, Costurar a
das partes parte dupla da

04, Costurar as

e 06, Reforcar a
parte dupla das extremidades do p';;'_;';it?;?; gs costura do processo
cortadas da frente )

costas protetor . \ anterior
peca (OVERLOCK) [OVERLOCK) {OVERLOCK) eSS (2R [OVERLOCK)

Q
isr 13, Travar as 12. Reforcar a 10. Costurar a 09, Inseri 08, Costurar 07, Costurar a
=2 tremidad tura do 11. Costurar arte inferior e | meer vies para frente com as
extremidades cos pi p
(=] - : - manuaimente as
o das barbatanas processo ilhos (RETA) superior e barbatana costas
E [TRAVETE) anterior (RETA) {OWERLOCK]) {PESPONTADEIR [OWERLOCK)
14, Costurar viés de 18. Silkar a - .
25mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar 1;; I;Ttir etiqueta de - EZ;oarrdp: eo
inferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA) TRAVETE) ocrr'p-:s’ic,éo BT
{GALOMEIRA) ' - [PRENSA TERMICA) 4
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
03 — Costurar a parte dupla das costas
Na maquina overlock, unir as partes duplas das costas, costurando-
as apenas na regido destinada ao ilhds.
Fluxo de montagem
01. Recebimento 02, Costurara 03, Costurara 04, Costurar as 05. Costurar o 06. Reforgar a
das partes parte dupla da parie dupla das extremidades do - cosiura do processo
protetor com as N
cortadas da frente costas protetor costas (RETA) anterior
peca [OVERLOCK] [(OVERLOCK) {OVERLOCK) St [OWERLOCK)
&
wr 13. Travar as 12, Reforcar a 10. Costurar a - 08. Costurar 07. Costurar a
. : - R 08. Inserir o
= extremidades costura do 1. Costurar parte inferior e viés para frente com as
=] e \ ; manualmente as
o das barbatanas processo ilhas {RETA) superior
E (TRAVETE) anterior (RETA)

barbatana costas
(OVERLOCK) TEREETIE {PESPONTADEIR [OVERLOCK)

r
14, Costurar viés de

15, Silkar a -
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar 17 Travar etiqueta de 8. Enviar para o
S ; = . : colchete = setor de
nferior e superior vies (TRAVETE) colchete (RETA) TRAVETE COMmposican (Fleens
(GALOMEIRA) - - (PRENSA TERMICA) q

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

(Continuacéo)

04 — Costurar as extremidades do protetor

apenas nas extremidades superior e inferior.

Na méaquina overlock, costurar os dois tecidos do protetor unindo-os

Fluxo de montagem

PRODUCAO

) 01. Recebimento 02. Costurar a 03. Costurar a 04. Costurar as 05, Gosturar o 06. Reforcar a
I/_ ™ das partes parie dupla da parte dupla das extremidades do -
\_/ cortadas da frente

Costas
peca (OVERLOCK] {OWERLOCK)

13, Travar as 12. Reforcar a
extremidades costura de

10. Costurar a
11. Costurar
das barbatanas processo ilhds (RETA)

[TRAWETE) anterior (RETA)

barbatana costas
(OVERLOCK) barbatanas

14, Costurar viés de

18, Silkar a " -
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar 1;; I'ri"t:.r etiqueta de SELETEEE
inferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA)
(GALOMEIRA)

ET composicao setor de
m Fy i g
TRAvEs [PRENSA TERMICA) qualidade

T protetor com as Cmt“r:n?:r.po?cesso
[OVERLOCK) EESES AR (OVERLOCK]

- 08. Costurar 07, Costurar a
. 09, Inserir - !
parte inferior e Ay e vi€s para frente com as
superior

(PESPONTADEIR [OVERLOCK)

A etapa destacada em vermelho Indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)

05 — Costurar o protetor com as costas

Na méquina de reta, unir o protetor as costas.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

0. Recebimento

; 02. Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as ‘ 06. Reforcar a
Y das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do LB EEEHIEE
\_/ cortadas da frente

Cosias

il protetor com as costura do processo
peca (OVERLOCK) [OVERLOCK)

anterior
{OVERLOCK) EeEz ([FER) [OVERLOCK)

13, Travar as 12. Reforgar a 10. Costurar a : 08. Costurar 07. Costurar a
) ’ - A 083, Inserir o
extremidades costura deo 1. Costurar parte inferior e Vies para frente com as
- . . manualmente as
das barbatanas processo ilhos {RETA} superior barbatanas barbatana costas
(TRAVETE) anterior (RETA) (OVERLOCK]) {PESPONTADEIR (OVERLOCK)

14, Costurar viés de

18, Silkar 2 -
25mm na parte 15, Finalizar 16, Costurar 15; I['aextaer etigueta de & Es:t';,rdpj faa
inferior e superior vigs (TRAVETE) olchete {RETA)
(GALOMEIRA)

TRAVETE) Composicao

(PRENSA TERMICA) ETIHE

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

06 — Reforcar a costura

Na maquina overlock, reforcar a costura realizada no passo anterior,
garantindo maior resisténcia e melhor acabamento.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

N 01. Recebimento 02, Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05. Costurar o 06. Reforcar a
I/_ ™\ das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do -
. cortadas da frente

protetor com a5 costura do processo
costas protetor cnz;stas (RETA) anterior
(OVERLOCK) {OVERLOCK) : ! [OVERLOCK)

peca [OVERLOCK)

13. Travar as
extrernidades
das barbatanas

12, Reforcar a

costura do 11. Costurar
processo ilhos (RETA)

Y
10 Ccls:_.Jr.lar a 03, Inserir 08, Costurar 07. Costurar a
parte inferior &

Vigs para frente com as
superior mag;j:]l;::;ies barbatana costas
[TRAVETE) anterior (RETA) [OVERLOCK) {(PESPONTALDEIR (OVERLOCK)

14, Costurar viés de

15 Silka .
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar 1;; I'r-ae'\.;(aer E't'qu:eta rcee £ Er;{oa:.rdp: faa
inferi i i&s (TRAVETE] hete (RETA) = = ;
" GALONERA) = I e (TRAVETE) (PRENSA TERMICA) S
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
07 — Costurar a frente com as costas

Na méaquina overlock, unir as laterais da frente as laterais das
costas.

Fluxo de montagem

PRODUCAD

01. Recebimento 02. Costurar a

das partes parte dupla da
cortadas da frente

peca (OVERLOCK)

03. Costurar a 04, Costurar as

s 06, Reforcar a
parte dupla das extremidades do .;:._th-sturar ° costura do processo
i tetor PrORELar com a3 anterior
 costas e costas (RETA) (OWE
(OVERLOCK) (OWERLOCK) (OWERLOCK)

13, Travar as
extremidades
das barbatanas

12, Reforcar a

10. Costurar a 09, Inserir 04, Costurar Q7. Costurar a
costura do 11. Costurar parte inferior & '
processo ilhds (RETA)

Vigs para frente com as
superior mag;rﬂ;:p;i = barbatana costas
(TRAVETE) anterior (RETA) {COVERLOCK) (PESPONTADEIR {OWERLOCK)

14, Costurar viés de

18. Silkar a 4 -
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar 1;; I'r_ael'tir etiqueta de SENETEEEE
inferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA)
(GALOMEIRA)

[TRAVETE) compasicio :S;Dlrcsge
{ = (PRENSA TERMICA)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

08 — Costurar viés para barbatana

Na maquina pespontadeira, aplicar o viés para barbatana na parte
externa da peca. Costurar 6 vieses na regido das costas e 6 vieses na
parte da frente.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

_ 0. Recebimento 02. Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05. Gosturar o 06, Reforcar a
.’/ hY das partes parte dupla da parte duplz das extremidades do -rlol'etor FTTTAE costura do processo
_/ cortadas da frente costas protetor p-:-:u-stas RETA) anterior
- pega (OWERLOCK) (OVERLOCK) (CWERLOCK) : ! (OVERLOCK])

=]
!Er 13. Travar as 12, Reforgar a 10. Costurar a 09, Inserir 08. Costurar 07. Costurar a
=2 extremidades costura do 11. Costurar parte inferior e marJlaln"ente iz Wigs para frente com as
g das barbatanas processo ilhds (RETA) superior e S— barbatana costas
E (TRAVETE} anterior (RETA) [OVERLOCK) {PESPONTADEIR [OVERLOCK)

14, Cost viés d 18 Silka - =

25r:er:rpaf—fe : 15. Finalizar 16. Costurar 1;; I;?,'(ir ei'quleta I:::ae 2 Es:{oarrdp: Eo

inferi i iés (TRAVETE) hete (RETA) = — '

e S SR TRaverS P

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢cao atual no processo.
Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)
09 — Inserir barbatanas
Inserir manualmente as barbatanas nos vieses aplicados. Para o0s
tamanhos PP e M utilizar 12 barbatanas de 25 centimetros, e para o
tamanho GG utilizar 12 barbatanas de 27 centimetros.
Fluxo de montagem
N 01. Recebimento 02, Costurara 03, Costurara 04, Costurar as 15 FesnEr T 06, Refarcar a
I/ ™\ das partes parie dupla da parie dupla das extremidades do .
\_/ cortadas da frente

costas protetor IR EE cos F:nfti:r_lF;I;DCESSU
peca [DVERLOCK) (OVERLOCK) {OVERLOCK) GO BT [OVERLOCK)

13, Travar as 12, Reforgar a 10. Costurar a 5L [aa T 08, Costurar 07, Costurar a

extremidades costura de 11. Costurar parie inferior & mar‘ulalrrente ez Vigs para frente com as
das barbatanas processo ilnds (RETA) superior eiTETee barbatana costas

[TRAVETE) anterior (RETA) [OWERLOCK]) (PESPONTADEIR (OVERLOCK)

14. Costurar viés de 18. Silkar a
25mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar Te Ty

etiqueta de
inferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA) colchete
[GALOMEIRA)

19. Enviar para o

composicio setor de
Tl =1 3= ;
T [PRENSA TERMICA) qualidade

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)
10 — Costurar a parte inferior e superior

Na maquina overlock, costurar toda a parte superior e inferior da
peca.

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02, Costurar a

. 03, Costurar a 04, Costurar as 5. Costurar o 06, Reforcar a
Ir’ ™\ das partes parte dupla da parte duplz das extremidades do l;cul'etor SR costura do processo
\_/ cortadas da frente costas protetor n co-stas RETA&) anterior

peca {(OVERLOCK) (OWERLOCK) (OVERLOCK) . !

[OVERLOCK)

PRODUCAO

13. Travar as 12, Reforcar a

09, Inserir 08. Costurar 07, Costurar a
extremidades costura de 11. Costurar parte inferior e ' Vigs para frente com as
—_ . i manualmente as
das barbatanas processo ilkos (RETA) superior e barbatana costas
[TRAVETE) anterior (RETA) [OWERLOCK) {PESPONTADEIR (OWERLOCK)

10. Costurar a

14, Costurar viés de

18. Silkar a -
25mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar 16 Tz etiqueta de SENEEEE
. . ; 5 X . colchete s setor de
nferior e superior vies (TRAVETE) colchete {RETA) TRAVETE) COMmposicao itz
[GALONEIRA) . B [PRENSA TERMICA) q

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)

11 — Costurar o ilhds

Na maquina reta, realizar a costura do ilh6s na parte externa das
costas, posicionando-o na lateral do protetor.

Fluxo de montagem

_ 0. Recebimento 02. Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05, Costurar o 06, Reforcar &
Ir’ hY das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do -
_/ cortadas da frente

v costura do processo
costas protetor n tc;stas (RETAY anterior
{OVERLOCK) (OWERLOCEK) : ! (OVERLOCE)

peca (CVERLOCK)

Q

3" 13, Travar as 12. Refongar a 10. Costurar a 09, Inserir 08. Costurar 07. Costurar a
= extremidades costura do 11. Costurar parte inferior & ' viés para frente com as
= S - manualmente as

o das barbatanas processo ilhos (RETA} superior T barbatana costas

E [TRAVETE) anterior (RETA) (OVERLOCK] (PESPONTADEIR (OWERLOCK)

r
14, Costurar vies de
25mm na parte
inferior e superior
{GALONEIRA)

18, Silkar a - 5
15. Finalizar 16. Costurar 1;; Iﬁg etiqueta de 9. Enviar para 0
viés (TRAVETE) colchete (RETA)

COmMPpOosicdo setor de
11 F iC ’
e [PRENSA TERMICA] qualidade

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continuacéo)
Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

12 — Reforcar a costura

Na maquina reta, reforcar a costura do ilhos realizada no passo
anterior.

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02. Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05, Gosturar o 06. Refarcar a

das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do p:nl'etor TR costura do processo

cortadas da frente costas protetor ) . s anterior
pece [OVERLOCK) {OVERLOCK) {OVERLOCK) Lo [RETA [DVERLOCK)

Q
‘3 13. Travar as 12. Reforgar a 10. Costurar a : 08, Costurar 7. Costurar a
. - S 08, Inserir -
= extremidades costura do 1. Costurar parte inferior e Viés para frente com as
=] e . - manualmente as
o das barbatanas processo ilkds {RETA} superior o — barbatana costas
E [TRAVETE) anterior (RETA) (OWERLOCK]) {PESPONTADEIR (OVERLOCK)
4
14, Costurar viés de 18, Silkar a -
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar e ez s etigueta de SELETEEEE
S . 5 ) : colchete = setor de
nferior e superior vies (TRAVETE) colchete {RETA) TRAVETE! composigéo BT
(GALONEIRA} : < {PREMSA TERMICA) 1
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)
13 — Travar as barbatanas
Na maquina travete, fixar todas as extremidades das barbatanas,
posmonando a maquina travete rente a costura overlock.
Fluxo de montagem
) 01. Recebimento 02, Costurar a 03, Costurara 04, Costurar as 05. Gosturar o Q6. Refarcar a
' das partes parie dupla da parte dupla das extremidades do - costura do processo
{ rotetor com as
./ cortadas da frente costas protetar prov . N anterior
- = - e - - costas (RETA) P
peca {OVERLOCK) [OWERLOCK) (OVERLOCK) (OVERLOCK)
2
U 13. Travar as 12. Reforgar a 10. Costurar a 09, Inserir 08, Costurar 07. Costurar a
=2 extremidades costura do 11. Costurar parte inferior ' Viés para frente com as
=) e \ - manualmente as
o das barbatanas processo ilhds {RETA) superior
E (TRAVETE) anterior (RETA)

barbatana costas
(OVERLOCK] TIEETEE (PESPONTADEIR [OVERLOCK)

r
14, Costurar viés de

18, Silkar a -
25mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar e T etiqueta de SEWETERT
B . iy . . colchete = setor de
nferior e superior vigs (TRAVETE) colchete (RETA) TRAVETE! Composicao qualidade
[GALOMEIRA) N - (PRENSA TERMICA)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

14 — Costurar viés de 25 mm

Na maquina galoneira, aplicar o viés de 25 mm em toda a extenséo
da parte superior e inferior da pega.

Fluxo de montagem

01. Recebimento 02, Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05, Gosturar o

das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do prnl'etor TTTTEE costura do processo
cortadas da frente costas protetor - o- ctas (RETA) anterior

pega {OVERLOLCK) (OVERLOCEK) (OVERLOCK) : ! (OVERLOCE]

06. Reforcar a

Q
isr 13, Travar as 12. Reforcar a 10. Costurar a 0.1 . 08. Costurar 07. Costurar a
= . 2 . - , Inserir
extremidades costura de 1. Costurar parie inferior & Vies para frente com as
=] e . : manualmente as
o das barbatanas processo ilhas (RETA) superior e barbatana costas
E (TRAVETE) anterior (RETA) (OWERLOCK]) {PESPONTADEIR {OVERLOCK)
r
14, Costurar viés de 18, Silkar a -
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar e Ty ctiguets de ShEVEERC
. . ; o ] : colchete = setor de
inferior e superior vies (TRAVETE) colchete (RETA) TRAVETE) CoMmposican ualidade
(GALOMEIRA) N - (PRENSA TERMICA) a
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
15 — Finalizar viés
Na maquina travete, realizar o acabamento final de todos os vieses.
Fluxo de montagem
01. Recebimenta 02. Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 7% Tedilara 06. Reforcar a
das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do -r.ol'etor FTTTIEE costura do processo
cortadas da frente costas protetor n l:D-StES IRETA) anterior
pega (OVERLOCE) (OVERLOCK) {OWERLOCK) : ! [OVERLOCK])
2
[ g 13. Travar as 12. Reforcar a 10. Costurar a . 08. Costurar 07, Costurar a
. ’ - - 08, Inserir -
=2 extremidades costura do 1. Costurar parte inferior & viés para frente com as
o s \ - manualmente as
o das barbatanas processo ilhos (RETA} superior e barbatana costas
E (TRAVETE) anterior (RETA) {OWERLOCK]) {PESPONTADEIR {OVERLOCK)

14, Costurar viés de 18, Silkar a
25mm na parte 15. Finalizar 16, Costurar 17. Travar

. 19. Enviar para o

etigueta de

inferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA) colchete setor de
[GALOMEIRA)

T B composicio ’
AL (PRENSA TERMICA) TLETIEEE

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

(Continuacéo)
Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

16 — Costurar colchete

Na maquina reta, fixar o colchete duplo na parte da frente da peca.
Para os tamanhos PP e M utilizar o colchete 7x7, para o tamanho

GG utilizar o 9x9.

Fluxo de montagem

01, Racebimento 02. Costurar a
das partes parte dupla da
cortadas da frente costas

protetor - . anterior
pecs (OVERLOCK) {OVERLOCK) {OVERLOCK) RS (HERY

(OVERLOCK)

03, Costurar a 04, Costurar as

= 06, Reforcar a
n 06,

; 05, Costurar o z
parte dupla das extremidades do p:o-etor —— costura do processo

o]
isr 13, Travar as 12, Reforcar a 10. Costurar a 09, Inserir 08, Costurar 07. Costurar a
= extremidades costura do 11. Costurar parie inferior e ' Vigs para frente com as
[} —e . - manualmente as
o das barbatanas processo ilhos {RETA) superior e barbatana costas
E (TRAVETE) anterior (RETA) {OWERLOCK]) (PESPONTADEIR (OVERLOCK])
A
14. Costurar viés de 18. Silkar a . -
23mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar e T etigueta de SEWITERC
S 3 = ' colchete e setor de
nferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA) TRAVETE) COMpasicao Elens
(GALOMEIRA) ' - (PRENSA TERMICA) 9
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagéo (Passo a Passo)
17 — Travar o colchete
Na maquina travete, fixar o colchete alinhando-o exatamente onde a
peca termina, garantindo que o excesso fique bem ajustado.
Fluxo de montagem
01. Recebimento 02, Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as 05 Costurero 06. Reforgar a
das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do ll:nl'etc:r TR costura do processo
cortadas da frente costas protetor P co-stas (RETA) anterior
peca (OVERLOCK) (OWERLOCK) (OWERLOCK) ' ! [OWERLOCK)
2
o 13, Travar as 12. Reforgar a 10. Costurar a 09, Insenr 08. Costurar 07. Costurar a
=2 extremidades costura do 11. Costurar parte inferior e . viés para frente com as
=) gy § - manualmente as
o das barbatanas processo ilhas (RETA) superior T barbatana costas
E (TRAVETE) anterior (RETA) [OVERLOCK]) (PESPONTADEIR (OWERLOCK)

y
14, Costurar viés de

18. Silkar a - 5
25mm na parte 15. Finalizar 16. Costurar EIE\?@F etiqueta de SEVETEEDE
inferior e superior viés (TRAVETE) colchete (RETA)
(GALOMEIRA)

(TRAWETE) Composicdo setor de

(PRENSA TERMICA) TLEMERE

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 4 — Procedimento operacional padrao do produto B

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

18 — Silkar a etiqueta

Na prensa térmica, aplicar a etiqueta de composi¢do do tecido
Cetinete na parte interior das costas (80% Poliamida, 20%
Elastano).

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01. Recebimento 02, Costurar a 03, Costurar a 04, Costurar as T Frshisr s 06, Reforcar a

das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do pru:ul'etor e costura do processo

cortadas da frente costas protetar co-stas {RETA) anteriar
peca (OVERLOCE) {OVERLOCK) {OWERLOCK) ' !

[OWERLOCK)

13, Travar as 12. Reforcar a 10. Costurar a 03, Inserir 08. Costurar 07. Costurar a

extremidades costura do 11. Costurar parte inferior e mar'.Jlalrrente o viés para frente com as
das barbatanas processo ilhts (RETA) superior HaTeTee barbatana costas

(TRAVETE) anterior (RETA) (OVERLOCK]) (PESPONTADEIR {OWERLOCK)

r
14, Costurar viés de
25mm na parts
inferior e superior
(GALOMEIRA)

18. Silkar a . -
15, Finalizar 16. Costurar E;Ilmr etigueta de S EWEITERT
viés (TRAVETE) colchete (RETA)

TRA) composicio setor de
Ve {PRENSA TERMICA) gualidads

A etapa destacada em vermelho Indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)

19 — Fim do processo

Fim do processo. Enviar para o setor de qualidade.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

01. Recebimento 02. Costurar a 03. Costurar a 04, Costurar as 5. GostuEr o 06. Reforcar a
das partes parte dupla da parte dupla das extremidades do -

cortadas da frente cosias protetor [EEEEEETIE cost r:n?eo-r%?cesso
peca (CVERLOCK) [OVERLOCK) [OVERLOCK) TEERE(HERY (OVERLOCK]

13, Travar as 12. Reforcar a 10. Costurar a - 08. Costurar 07. Costurar a
; d . A 08, Inserir as
extremidades costura do 1. Costurar parte inferior e vies para frente com as
s . manualmente as
das barbatanas processo ilhas {RETA) superior e S— barbatana costas
(TRAVETE) anterior (RETA) (OVERLOCE])

[PESPONTADEIR [OVERLOCK)

r
14, Costurar viés de

18, Silkar a 5
25mm na parte 15, Finalizar 16. Costurar Ellmr etigueta de S ENATERT
inferior e superior vigs (TRAVETE) colchete (RETA)
(GALOMEIRA)

composicao setor de
e {PRENSA TERMICA) qualidade

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Fonte: Autora (2024)
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continua)

Logo da Empresa

Procedimento Operacional Padréao

C: Corpet seductive soft 2 regulagens e 12 barbatanas

Dados principais Desenho da peca

Tecido Cetinete
Colchete duplo 11x11
Viés 25 mm 1,38 m
Bojo 1 par
Alga 18 mm 0,7m
Fecho clip lun
Aro 1 par
Barbatana 12 un
Viés para barbatana 3,48 m
Viés para aro 40 cm
Etiqueta de composi¢do | 1un

Fluxo de montagem

- R
ik dRECEbI'_TEFtB D'zl'_tCDdStuTEr da 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir Dﬁ' T:wa( a 07, Desfazer a
mﬁaﬁ;‘:s ﬁa pa ?re:tpea a para barbatana espuma de manualmente as dp;as bE; € C"::g M costura da sobra
pecs [OVERLOCK) {PESPONTADEIRA) protecao (RETA) barbatanas (TRAVETE) dovies
—
—Y
R ) S §
13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costura da parte
14, Costurar o - . N i 09, Cortara
local do bajo ?: mm na parte parte de baixo inferior Qa peca € 0 meio dupla da; costas com e 08. Cortar essa
IRETAI inferiar da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente e ™~ sobra
[ : ’ (GALOMEIRA) (TRAVETE} [OWERLOCK) (OVERLOCK) P
T — N~ J
wr
|
[a]
Q y
=3 r ™ i .. .
o 16, Farar o 19, Costurar o vies 21. Costurar a 22, Costurar vies de
15. Costurar o bol'o g 17. Fixar o bojo 18, Cortar o para aro na parte 20, Inserir @ aro parte de cima 25 mm em toda a
colchete (RETA) ‘:d =T, na pega (RETA) excesso do bojo inferier do bojo da peca parte superior da
\ ) TETE (EEY § (PESPOMTADEIRA) [OVERLOCK) peca (GALONEIRA)
r
27, Enviar para 26, Silkar etigueta fs'rc"“’lt.”r"‘rf i c | 23, Travar o0
o setor de de compasicio =t c; ;’fﬂir e IFI'F?.G‘.::;:I:EI'FEEJ e viés do aro
gualidade (PREMSA TERMICA) (TRAVETE) : (TRAVETE)
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
01 — Inicio do processo
. O processo comecga com seis partes da peca: duas para as costas e
quatro para a frente.
Fluxo de montagem
X 3
Itk dReceh:tn:ntn -DE&C?jstuFrda 03. Costurar viés 04, Costurar 05. Inserir DE[' Tg“af @ 07, Desfazer a
co?zli::;aas ok pa ?re:tl::aa a para barbatana espuma de manualmente as dF;as hea = c"::s M costura da sobra
pecz (OVERLOCK) {PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas (TRAVETE) do vies
—
4
13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costura da parte
14. Costurar o - b Lo ] 04, Cortar a
local do bajo 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca € 0 meio dupla das costas com e 08. Cortar essa
/RETA} inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente el [ sobra
O : ! (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) (OVERLOCK) P
-3 —_— — —
ur
=
=)
Q 4
o A 16, Forrar o 19. Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bai 17, Fixar o bojo 18. Cortar o para aro na parte 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em toda a
colchete (RETA) u-'dD cg;:lra na peca (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
) TS (AR (PESPONTADEIRA)

[OVERLOCK)

peca (GALONEIRA)

y
27. Erwiar para 26, Silkar etiqueta erif;ﬁti”r:;tfe [ 23, Travar o
0 setor de de composicio o se'ijos .FI'RMI:‘I'EJ & viés do ara
qualidada {PRENSA TERMICA) ey ( (TRAVETE]

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢do atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

02 — Costurar a parte dupla da frente

Na maquina overlock, unir as partes duplas da frente, costurando-as
apenas na regido destinada ao colchete.

Fluxo de montagem

- R
'JI'dP;iCEb::rm ﬂ:ﬂgﬁ“lgd: 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir DE{ETE:aCIi.nia 07, Desfazer a
o rtaZZs da P P para barbatana espuma de manualments as dF:s ba nas M costura da sobra
(PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas do wies
peca (TRAVETE)
—
—Y
=
13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costura da parte
14. Costurar o - b e ] 08, Cortar a
- 25 mm na parte parte de baixo inferior da pega € o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
local do bojo P : . sobra da
/RETA} inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente ecpuma sobra
Q : ! {GALOMEIRA) (TRAVETE) {OWERLOCK) (OVERLOCK)
-3 — | —
ur
>
[=]
Q A
[ F' N { . ..
o 16, Earrar o 19. Costurar o vies 21. Costurar a 22, Costurar vies de
15. Costurar o bol_ic: e 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ) para aro na pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t_oda a
colchete (RETA) 2 (RET, na peca (RETA) excesso do bojo inferior do bajo da peca parte superior da
L ) [ETEE (HEE [PESPONTADEIRA) |OVERLOCK) peca (GALONEIRA)
A
27, Enviar para 26, Silkar etiqueta rzs'rc“"‘f”rart" e | 23, Travar o
o setor de de composigio = c'; ;Iijoir e 'ngﬂzg; & viés do aro
qualidade (PRENSA TERMICA) [TRAVETE] - (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posicao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
03 — Costurar viés para barbatana
Na maquina pespontadeira, costure o viés para barbatana, aplicando
seis nas costas e trés em cada lado da frente.
Fluxo de montagem
. ' ' N
O Receoimento O Costurar 2 3. Costurar vids 04. Costurar 05. Inserir O e 07. Desfazer 2
coar:azaas?a pa ?rerJ'tF;a a para barbatana espuma de manualmente as dF;as bea = Cmr:aas M costura da sobra
pecs [OVERLOCK] {PESPONTADEIRA) protecao (RETA) barbatanas (TRAVETE] do vies
—_—
Y
A )
oL EEEn e 13._Cc|sturr.|r vies de 12 vaar; 11. Cpsturar toda a partle 10. Costura da parte [ 09, Cortar a i )
. 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
local do bojo . . . . sobra da o’
IRETA} inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente espuma sobra
Q : ! [GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) (OVERLOCK)
T — — —
ur
=
g
r
&=
o 4 ™

L.

15, Costurar o
colchete (RETA)

18. Forrar o 17. Fixar o bajo 18. Cartar o
baja com 2

[ 19. Costurar o viés
Pars aro na parte 20. Inserir o aro
excesso do bojo inferior do bojo
) L [PESPOMTADEIRA)

r
renda (RETA] na pega (RETA)

21. Costurar a
parte de cima

da peca
{OVERLOCK)

22, Costurar viés de
25 mm em toda a
parte superior da
peca (GALOMEIRA)

v
27, Enviar para 26, Silkar etiqueta = CEa @ 23 Travar o
o setor de de composicao [T ETETER B EETE R vigs do aro
qualicads {PRENSA TERMICA) iy IMEVETE (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padréo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

04 — Costurar espuma de protecao

Na maquina de reta, costure a espuma de protecdo sobre os vieses
das costas na parte inferior, alinhando a costura exatamente sobre a

costura original do viés.

Fluxo de montagem

01, Recebimento 02, Costurar a 03, Costurar viss 05. Inserir 06. Travar a 07, Desfazer 3
das partes parte duplz da para barbatana manualmente as parte dé cima M costura da sobra
TEITGE e (PESPONTADEIRA) barpatanas dasjberbalayas do vies
peca (OVERLOCK) ! [TRAVETE)
—Y
R ” R
VL BTENTEr T 13. Costurar vies de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costura da parte 09, Cortar a
Iolcal e ¢ 25 mim na parte parte de baixo inferior da pega & 0 meio dupla das costas com s;:bra da 08. Cortar essa
/RETAI . inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente e N sobra
o L=t [GALONEIRA) [TRAVETE) [CWERLOCK) [OWERLOCK) P
=T — — —
r
=
[a]
] y
o r A 16.E [ 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o bol'o?:ror:: ;' 17. Fixar o bajo 18, Cortar o para aro na parte 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em toda a
colchete (RETA) Jd mET, na peca (RETA) excesso do bojo inferior do bajo da peca parte superior da
L ) LRI {PESPOMTADEIRA) [OVERLOCK) peca (GALONEIRA)
y
27. Erwiar pars 26, Silkar etiqueta Fzs'rc{’ﬁt.”rart{’ e | 23, Travar o
o setor de de composicio =0 ch ;'ijoir e II'I'F?.;:KEI:EI[EE] G wigs do aro
qualidade [PRENSA TERMICA) (TRAVETE) ' [TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagéo (Passo a Passo)
05 — Inserir as barbatanas
f |
Inserir manualmente as barbatanas. Para pecas do tamanho EPP ao
M, colocam-se seis barbatanas de 27 cm na parte das costas e seis
barbatanas de 25 cm na parte da frente. Para tamanhos G e acima,
todas as barbatanas devem ser de 27 cm.
Fluxo de montagem
3 3
ik dRECEbI'_;nEHD -32&C0‘:Istu13rda 03. Costurar viés 04, Costurar 05. Inserir DrEt. T’;"af 8 07, Desfazer a
ES (= e para barbatana espuma de manualmente as [FEUSQEEmME M costura da sobra
Eoia o i {PESPONTADEIRA] protecio (RETA) barbatanas Eesbbalagss do vies
peca (CVERLOCK) - ! [TRAVETE}
——
e R
VoL Frn e 13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costura da parte 09, Cortara
Iolcal doboio 25 mm na parte parte de baixo inferior da pega € o meio dupla das costas com s;::tlra da 08. Cortar essa
/RETA! 4 inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente T d sobra
o Lt (GALONEIRA) (TRAVETE) [OVERLOCK) (OVERLOCK) P
=4  —— — —
wr
>
=]
8 r
o

|

.
15, Costurar o :qu;"czf‘: a° 17. Fixar o bajo 18. Cortar o
! - )
colchete (RETA) renda (RETA) na peca (RETA) excesso do bajo
»

19, Costurar o viés
para aro na parte
inferior de bojo
(PESPOMNTADEIRA)

’ " 20. Inserir o aro

21. Costurar a 22, Costurar viés de

parte de cima 25 mm em foda a
da peca parte superior da
(OVERLOCK) peca (GALOMEIRA)

27. Enviar para
o setor de
qualidade

a

y
5 =T R ésc.r'guﬁur:;tc:e 24, Colocar alca ST
de composicio o seFos IITRAVI:‘TEJ ¥ viés do ara
{PRENSA TERMICA) (TRAVETE [ [TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢do atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

06 — Travar as barbatanas

Na maquina travete, realize o travamento de todas as barbatanas na
parte superior. Embora a ilustracdo mostre apenas as costas, este
procedimento deve ser aplicado a todas as barbatanas, tanto na
frente quanto nas costas.

Fluxo de montagem

- R
o1 Receomento 0% Costurar 2 03, Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir e e 07. Destazera
coarfa%aas?a pa ':I_e:f: & para barbatana espuma de manualmente as dl;:s ba Ie cl ":11:5 M costura da sobra
. (PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) harbatanas do vies
peca {OVERLOCK) (TRAVETE)
——
r ' -
e 13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda 2 parte 10. Costura da parte 09, Cortar a
Iolcal i T ‘ 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca € 0 meio dupla das costas com s;::bra da 08. Cortar essa
(RETA) d inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente e [ scbra
[e] L ! ) [GALOMEIRA) {TRAVETE) (OWERLOCK) (OVERLOCK) n
T —
w
=]
(]
8 r
o i A 16, Farrar o i 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o baio com 3 7. Fixar o baojo 18, Cortar o para aro na parte 20, Inserir o aro parte de dima 25 mm em toda a
colchete (RETA) ren‘lda [RETA) na peca (RETA) excesso de baojo inferior do bojo da peca parte superior da
[PESPONTADEIRA) (OVERLOCK) peca (GALOMEIRA)
L o
27. Enviar para 26, Silkar ehqueta ésc}gﬁur:;t?e 24 Colocar alca 23, Travar o
O setor de de compomca-: o5 seligos IrrRAVI:‘rEJ s viés do aro
qualidade {PREMSA TERMICA) (TRAVETE) (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
07 — Desfazer a costurar do viés
Com o auxilio de uma tesoura, desfaca cuidadosamente o excesso
de costura que sobrou do viés apds o travamento.
Fluxo de montagem
Ty
0L (2 P 1E EEEiETE 03. Costurar viés 04, Costurar 05. Inserir e e 07, Desfazer a
cia:tsaz(:;t?a pa rt‘:r:;tp:a ig para barbatana espuma de manualmente as dpaé;r’[beade cw::s » costura da scbra
; - rbata -
peca [OVERLOCK] {PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas [TRAVETE) do vies
(4'*—'\
R > Ty
14. Costurar o 13. Costurar viés de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Cestura da parte 09, Cortar a
Iolcal i T ¢ 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca € 0 meio dupla das costas com s;:bra . 08. Cortar essa
(RETA} ) inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente e [ sobra
(o) ! (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) {OVERLOCK) p
3 — — —
[ g
=
[=]
2 y
o

16, Forrar o

TR ETE 18. Cortar o

F' N
15. Costurar o
colchete (RETA)
L. "

renda (RETA)

17. Fixar o bojo .
na pega (RETA) excesso do bajo
\

19, Costurar o viés
|para aro na parte
inferior do bajo
(PESPOMTADEIRA)

21. Costurar a
parte de cima
da peca
(OVERLOCK)

22, Costurar viés de
25 mm em toda a
parte superior da

20. Inserir o aro
peca (GALOMEIRA)

27. Enviar para
o setor de
gualidade

y
25. Costurar o
23:'['{':?];22&:?6' fecho clip entre 24, Colocar alca i?éTrda;irrE
o5 seios {TRAVETE)
{PRENSA TERMICA) (TRAVETE] (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

08 — Cortar a sobra do viés

Com o auxilio de uma tesoura, corte 0 excesso do Vviés, conforme
necessario. A foto ao lado ilustra o resultado final esperado apos a
concluséo desse processo.

Fluxo de montagem

- R
O, Fecenmento O Costurar 2 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir 06 Travare O7. Destazer 2
E(rEn= . para barbatana espuma de manualmente as [EluSEEEE M costura da sobra
LIRS R ETiE (PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas pebatlans do vies
peca {OVERLOCK) N (TRAVETE)
r;r—\
 —
VL EEEnErE 13. Costurar viés de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costura da parte
Io.cal i ETD 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
(RETA) 4 inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente sobra
o ! (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) {OWERLOCK)
.- — —_
w
>
2
r
-3
o [ ) 16 [ 19. Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bc:iocérorf'; : 17. Fixar © bajo 18. Corfaro ) para arana pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t_nda 3
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
L y L (PESPOMTADEIRA) {OWERLOCK) pega (GALOMEIRA)
Y
27. Enviar para 26, Silkar etiqueta o oo 24 Cototar ol 23, Travar o
o setor de de composigio =0 c:Ds ;?oir Te IFI'F?.&’CI:EFEEJ & viés do aro
qualidade (PRENSA TERMICA) (TRAVETE) (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagéo (Passo a Passo)
09 — Cortar espuma
Com o auxilio de uma tesoura, corte 0 excesso da espuma.
Fluxo de montagem
- )
o1, Recenmento o2 ot 03. Costurar vids 04, Costurar 05, Inserir oe avara 07, Desfazer a
o H;;s da P fren tpe para barbatana espuma de manualmente as dp:: b nas M costura da sobra
; 5 roatal ;
peca (OVERLOCK) {PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas [TRAVETE) do vies
h 4
Ty - ) Y
e 13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costura da parte 09, Cortar a
Iulcal i T 23 mm na parte parte de baixo inferior da pega e 0 meio dupla das costas com sobm da 08. Cortar essa
(RETA} 4 inferior da peca das barbatanas superior das costas a5 |aterais da frente e — Ml sobra
o ! {GALOMEIRA) {TRAVETE) [OWERLOCK) {OVERLOCK) P
=3 -~/ -— -~
ur
=>
2
r
&=
o i A 16, Forrar o ( 19, Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o boljo — 17, Fixar o bajo 18. Cortar o para aro na parte 20, Inserir o aro parte de cima 235 mim em toda
colchete (RETA) da (RETA] na peca (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
L ) ren {PESPOMTADEIRA) [OVERLOCK) peca (GALONEIRA)
r
27, Enwiar par 26 Sikar etiqueta 25 Costurar o S oot 23, Travar o
o setor de de compesicio =0 aos ;'ijoir e 'Ugﬁg; A viés do aro
gualidade (PRENSA TERMICA) (TRAVETE) (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

10 — Costurar as costas com a frente

Na maquina overlock, una a parte dupla das costas as laterais da
frente, costurando as quatro camadas de tecido.

Fluxo de montagem

01. Recebimento

02, Costurar a

o e arte dupia da 03. Costurar viés 4. Costurar 05. Inserir DE{ETLE:ZEH‘:E 07, Desfazer a
pa P P para barbatana espuma de manualments as pa P costura da sobra
EEIESGE il [PESPONTADEIRA) protecio [RETA) barbatanas = iR do vies
peca (OVERLOCK) : (TRAVETE)
S
fér_\
-y = 3
13. Costurar vies de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte
14. Costurar o b S ; 08. Cortar a
. 25 mm na parte parte de baixo inferior da pega e o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
local do bojo R - ; sobra da
(RETA} inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente espuma sobra
o ! (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) (OVERLOCK)
.- — —_— —
ur
>
[=]
Q r
e r ~ ~ =
o 16, Farrar o 19. Costurar o vies 21. Costurar a 22, Costurar vies de
15, Costurar o bol_io com = 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ) para aro na pa!'te 20, Ingerir o aro parte de cima 25 mm em t_oda 3
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bojo inferior do bojo da pega parte superior da
L ) L [PESPONTADEIRA) (OVERLOCK]) peca (GALOMEIRA)
r
27. Erwiar pars 26, Silkar etiqueta rzs'rcmf” o e oo 23, Travar o
o setor de de compasicio =C c; ;e"igoir e 'mc{";:‘f;f; & vigs do aro
qualidade (PRENSA TERMICA) [TRAVETE) (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
11 — Costurar a parte inferior e 0 meio das costas
Na méaquina overlock, costure toda a parte inferior da peca e o
centro da parte superior das costas.
Fluxo de montagem
. f ™ 4 '
O Recep mente o2 Cosrars 03, Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir o e 07, Desfazer &
a5 partes parte dupia da para barbatana espuma de manualmente as parte de cima M costura da sobra
EIEIERIE T (PESPONTADEIRA) protecio (RETA] barbatanas Exinabalagae o vies
peca {OVERLOCK) N (TRAVETE)
—
A
— r ) 'S ~
14, Costurar o 13. Costurar viés de iz vaarg ‘_II. Cgstulartoda a part_e 10. Costurar da parte 09, Cortar 3
. 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
local do bojo L 5 ; sobra da o«
[RETA) inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente espuma sobra
o) ! (GALOMEIRA) (TRAVETE) {OVERLOCK) (OVERLOCK)
| S— —
u
S‘
=2
[=]
8 r
o 16, Forrar o 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o bol_io com 2 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ) para aro na pa!'te 20, Ingerir o aro parte de cima 25 mm em t_oda a
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
[PESPOMNTADEIRA) (OVERLOCK]) peca (GALOMEIRA)

y
27, Ewiar para 26, Silkar etiquets S @ 23, Travar o
o setor de de compaosicio [EDEPEES BHETET viés do aro
qualidade {PRENSA TERMICA) F?GR-iﬁ'I;I'SE) IETE] {TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

12 — Travar as barbatanas

el e e

Na maquina travete, realize o travamento da parte inferior de todas
as barbatanas, alinhando-as rente a costura feita na overlock.

Fluxo de montagem

3
ik dllecebll_;nento leilcfjm:ar; 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir DsréeTEvara 07, Desfazer a
aﬁrhza ? pa ? ruwtl:;:a para barbatana espuma de manualmente as dpa ba & cima P costura da sobra
o E‘: 8 [OVEERLOCK] (PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas “mmbata”as do vies
Pes — —
——
S— = SR
e 13. Costurar vies de 12, Travar a 1. Costurar toda a parte 10, Costurar da parte 09, Cortara
Iar;:al i T 25 mm na parte parte de baixo inferior da pega e o meio dupla das costas com sobra a5 08. Cortar essa
(RETA} inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente espuma ™ sobra
(GALOMEI {TRAVETE) OVERLOCK, COWERLOC
ig — ‘ RAJ { ] ( K ) )
wr
>
:
r
o i A 16, F [ 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o boljoqc‘r:r::: 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ) para ara na pal_'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t_oda a
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
L y {PESPONTADEIRA) (OVERLOCK) pega (GALOMEIRA)
r
. . . 25. Costurar o
27. Enviar para 26, Silkar etigueta . 23, Travar o
o setor de de composicio 'Ed:; ;!%Em 24[-?;,!1::;;;—5?'93 viés do aro
qualidade (PRENSA TERMICA) [TRAVETE) (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)
13 — Passar viés de 25 mm
Na maquina galoneira, aplique o viés de 25 mm em toda a parte
inferior da pega.
Fluxo de montagem
- v Y
o1 Receamento 0 Costurar 2 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir 08 Tvre 07, Destazer 2
ari;aza ? pare dupia para barbatana espuma de manualmente as dpa e & cima M costura da scbra
canieece (PESPOMTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas a‘mm_ab"‘ta”“ do vies
pee —_— —_—
——
L EEEN D 13. Costurar viés de 11, Costurar toda a parte 10, Costurar da parte
Iu-;:,al AT eTT 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca € 0 meio dupla das costas com 08. Cortar essa
(RETA) 4 inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente sobra
8 (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) (OVERLOCK)
—
u
wr
>
:
r
o 16, Forrar o 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o boljo com z 17. Fixar © bojo 18. Cortar o ) parz aro na pa_rte 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em tloda a
colchete (RETA) na peca (RETA) excesso do bojo inferier do bojo da peca parte superior da
=ycial(REL [PESPONTADEIRA) [OVERLOCK) peca (GALONEIRA)
A
. . } 25, Costurar o
27. Enviar para 26, Silkar etigueta . 23, Travar o
0 setor de de compasicio fecr;; ;I:;;:nt‘e Zda[_fgl‘c‘;c;{;}lga viés do ara
gualidade (PRENSA TERMICA) (TRAVETE) (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

14 — Costurar o local do bojo

Na méaquina reta, costure o local destinado ao bojo.

Fluxo de montagem

-
O Recepmente o2 Costurars 03, Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir o6 Tavara 07, Desfazer a
o rtaz:ls da P fren ti para barbatana espuma de manualmente as d‘;as barbatanas M costura da sobra
F 5 o
peca [OVERLOCK) {PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas [TRAVETE] do vies
f;f—'\
Ty = Ty
14, Costurar o 13. Costurar vies de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar a
Io;:al Hlbo 25 mm na parte parte de baixo inferior da pega € o meio dupla das costas com s;:bra da 08. Cortar essa
(RETA} inferior da pega das barbatanas superior das costas as laterais da frente ZaaoE ™ sobra
o (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) (OWVERLOCK) ?
- - — —
wr
>
2
r
&=
o [ A 16 F 19, Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o boljoocrorz: : 17. Fixar o bajo 18. Cortar o ) para arona pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t_nda 3
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
(PESPOMNTADEIRA) (OVERLOCK]) peca (GALOMEIRA)
L. o \ P
r
37, Erwiar pars 26, Silkar etiqueta fii}‘coﬁ”:;‘:e [P 23, Travar @
o setor de de composicio o se'ijos I[‘I’RAVI:‘I’E) = viés do aro
qualidade (PRENSA TERMICA) [TRAVETE) (TRANMETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagéo (Passo a Passo)
15 — Costurar o colchete
Na méaquina overlock, costurar o colchete 11x11.
Fluxo de montagem
-  —
81, Seceomento o Costurar 2 03, Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir o e 07, Desfazer a
coartsa?!:s?a pa ?re:t[::a 2 para barbatana espuma de manualmente as d;:: bea = cm;:s M costura da sobra
; 5 rbatal ;
pece [OVERLOCK) {PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas (TRAVETE) do vies
r;f—'\
= P —
14, Costurar o 13. Costurar vies de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar 3
Iolcal do baio 25 mm na parte parte de baing inferior da pega € o meio dupla das costas com s;::bra da 08. Cortar essa
[RETA) ! inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente e ™ sobra
o b (GALOMEIRA} (TRAVETE] [OWERLOCK) (OVERLOCK) 7
| S -
b
Ny
=2
2
r
=3
o 16.F 19. Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o bol,ioocror:: g 17. Fixar o bajo 18. Cortar o ) Para aro na pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t.oda 3
colchete (RETA) da (RETA] na peca (RETA) excesso do bajo inferior do bajo da peca parte superior da
r=n [PESPONTADEIRA) (OVERLOCK)

peca (GALOMEIRA)

y
27, Enviar pare 26 Silkar etiqueta = B ® 23, Travar 0
o setor de de composicao [FETDEPETR s clea vigs do aro
gualidade (PRENSA TERMICA) rdI?GRAS"\e;’I;I'SE) (ESVELE (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢éo atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricacao (Passo a Passo)

16 — Costurar a renda no bojo

Costure a renda no bojo usando a maquina reta, ajustando de acordo
com o tamanho da peca:

e EPP ao P: bojo tamanho 42.

e P: bojo tamanho 44.

e M: bojo tamanho 46.

e G: bojo tamanho 48.

e GG e acima: bojo tamanho 50.

Fluxo de montagem

3 R
ik dRe':Ebll_Tertc -QE&C?jstu:ar da 03. Costurar viés 04, Costurar 05. Inserir DrEt. T;f"af @ 07, Desfazer a
as partes parie dupia da para barbatana espuma de manualmente as parte de cima » costura da sobra
CEIESEE itz [PESPONTADEIRA] protecio [RETA) barbatanas i do vies
peca {OVERLOCK) N : (TRAVETE)
S —
’Jf_\
R =
14, Casturar o 13. Costurar vies de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10, Costurar da parte 28, Cortar 2
Iolcal do boio 25 mm na parte parie de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com sé:hra da 08. Cortar essa
RETAY d inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente =T ™ sobra
[s] S (GALONEIRA) (TRAVETE) [OVWERLOCK]) {OWERLOCK} ?
T — —
wr
>
g
e s r ~ P ~ =
o 16, Farrar o 19. Costurar o vies 21. Costurar a 22, Costurar vies de
15. Costurar o boljo — 17, Fixar o baojo 18 Cortaro Para aro na parts 20, Inserir o aro parte de cma 23 mm em tocla &
colchete (RETA) da (RETA) na peca (RETA) excesso do bojo inferior do bojo da peca parte superior da
L ) ren {PESPONTADEIRA) |OVERLOCK) peca (GALONEIRA]
r
27. Erwiar pars 26, Silkar etiqueta rzs'rc{’slt.”rart“ e | 23, Travar o
o setor de de composicio = ODG ;?;r e 'ngﬁg;] Lo vigs do aro
qualidade (PREMSA TERMICA) (TRAVETE) : (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
17 — Costurar o bojo na peca
Na maquina reta, costure 0 bojo na peca.
Fluxo de montagem
- %
ik dRE':EbI'_TEHO -M&C?jstuqar da 03. Costurar viés 04, Costurar 05. Inserir DrE,[' T:javan_- a 07, Desfazera
as partes parie dupia da para barbatana espuma de manualmente as parte de cima M costura da sobra
TEIESIE ETiE [PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas esiteabalayse do vies
peca {OVERLOCK] 4 ! (TRAVETE)
—
—Y
SR = )
14, Costurar o 13. Costurar viés de 12, Travar a 1. Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 08, Cortar 2
Iclcal do boio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com s;:bra da 08. Cortar essa
[RETA) g inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente =mnE [ sobra
O ! o (GALOMEIRA) (TRAVETE} (OVERLOCK) {OWERLOCK) ?
- — — —
o
=
S
A
o
o [ A 16 F 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o bol,ioocror:: ;' 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ) para aro na pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t_oda E
colchete (RETA) da (RETA) na peca (RETA) excesso do baojo inferior do bojo da peca parte superior da
L ) renda L [PESPONTADEIRA) |CVERLOCK) peca (GALONEIRA]

y
27, Erviar para 26, Silkar etiqueta 2 BT 23 Travar o
o setor de de composicio FETDEDETE ELET TR wigs do aro
qualidade (PRENSA TERMICA) il LT (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

18 — Cortar o excesso do bojo

Com o auxilio de uma tesoura, corte o excesso do bojo que fica na

parte interna da peca.

Fluxo de montagem

01. Recebimento

e,
e o Costrar 03, Costurar vids 4, Costurar 05, Inserit e 07, Desfazer a
b [arni= B para barbatana espuma de manualmente as [ElusREDE M costura da sobra
TEIES1E T [PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas = IFIITETRS do vies
peca {OVERLOCK) ! [TRAVETE)
f;'—'\
 E— — —
14, Costurar o 13. Costurar vies de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar a
local do baio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca € o meio dupla das costas com <obra da 08. Cortar essa
[RETA) ! inferior da pega das barbatanas superior das costas as laterais da frents =r.mE sobra
o ! [GALONEIRA) (TRAVETE} [OVERLOCK) {OVERLOCK) 7
h-d — | —
o
=]
9
r
&
o [ A 16, Farrar o 19, Costurar o viés 21. Costurara 22, Costurar viés de
15, Costurar o boljo com 2 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ; para aro na pa!'te 20, Ingerir o aro parte de cima 25 mm em t_oda 3
colchete (RETA) rends (RET na peca (RETA) excesso do bojo inferior do bojo da peca parte superior da
L y (EES] (PESPOMTADEIRA} (OVERLOCK]) peca (GALOMEIRA)
r
. . . 25. Costurar o
27. Enviar para 26, Silkar etigueta : 23, Travar o
o setor de de composigan feu:r;; l;g[i:o\:r'tre 24'#&'&5{5@ vigs do aro
qualidade {PREMSA TERMICA) (TRAVETE) (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
19 — Costurar viés para aro
Na madquina pespontadelra, costure 0 vies para 0 aro juntamente
com o Viés de revestimento, alinhando-os na parte inferior do bojo.
Fluxo de montagem
- e
O Recepmente o2 Costurar s 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir o6 e 07. Desfazera
as partes parte dupia oa para barbatana espuma de manualmente as parte de cima | costura da sobra
TEIESIE T [PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas desfrahalayes do vies
pega {OVERLOCK) ' (TRAVETE)
—
— = —
14, Costurar o 13. Costurar viés de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar
Iolcal do boio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com s;::bra da 08. Cortar essa
(RETA) ! inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente e sobra
o ! (GALOMEIRA) (TRAVETE) {OWERLOCK) {OWERLOCK) 7
- ~— S -~/
ur
=
3
A
o
o i A 16, Forrar o 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15, Costurar o hai 17, Fixar o bojo 18. Cortar o para aro na parte 20, Inserir ¢ aro parte de cima 25 mm em toda 3
colchets (RETA) 10 cam & na peca (RETA) excesso do bojo inferior do bojo da peca parte superior da
\ ) METEA(EE (PESPONTADEIRA) (OVERLOCK) peca (GALONEIRA)

r
P . . 25. Costurar o
21')21;2;;: = 25.:(.5;2%2@ fecho clip entre 24, Colocar alga i?éTrda;rzrrg
uzlidade {PRENSA TERMICA) F?GRASE’I;I'SE) IRREETE) (TRAVETE]

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagéo (Passo a Passo)

20 — Inserir o aro

Insira 0 aro manualmente, seguindo as especificagdes de tamanho:

e Aro amarelo: para tamanhos EPP ao P.
e Aro rosa: para tamanho M.

e Aro verde: para tamanho G.

e Aro azul: para tamanhos GG e acima.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

-
ok dii‘;:‘_’t‘:rto ;’:é?ﬂ:::’ 2 03, Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir pgfgﬁ:ﬂn‘:a 07, Desfazer a
para barbatana espuma de manualmente as » costura da sobra
TEIEEIE e [PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas deslbethalay s do vies
peca {OVERLOCK) N ' (TRAVETE)
'S N r;r—\
14, Costurar o 13._Costumr viés de 12 vaar.a 11, Costurar toda a parte 10, Costurar da parte 09, Cortar
local dobajo  —— 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca & o meia duplz das costas com <obra da 08. Cortar essa
RETA) inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente espuma [ sobra
L e y [GALONEIRA) {TRAVETE) [OVERLOCK) (OVERLOCK)
Y
r A 16 19, Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bol_ioocrorf'l: ;' 17, Fixar o bojo 18. Cortar o } PEra ara na pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em tloda E
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca pa rtelsuperlor da
L ) : (PESPONTADEIRA) (OVERLOCK) pega (GALOMEIRA)

y
27. Enviar para 26. Silkar etiqueta Fzs'rc“"f” rar t{’ e | 23, Travar o
o setor de de composicio =t o?s ;Iijo:r e IHF?.&I:EI[EEJ 5a viés do aro
qualidade {PREMSA TERMICA) (TRAVETE : (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)

21 — Costurar a parte de cima da peca

Na maquina overlock, costure toda a parte superior da peca.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

- .
ik dpéi‘;‘:r’t’:”o ;’:;;f;j:::’ i 03. Costurar vids 04, Costurar 05. Inserir pgf{eﬁ{f:‘ma 07. Desfazera
para barbatana espuma de manualmente as M costura da sobra
“mdaas iz ro\fgf&n [PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas daff;:;‘#é‘“ do vies
PEg i [ -
h 4
3 =  — S
14, Costurar o 13._Costumr vigs de 12, TIEVEF§ 11. Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar
local do bajo _23 mm na parte parte de baixo inferior da peca € o meio dupla das costas com B 08. Cortar essa
IRETA) inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente espuma N sobra
: 4 (GALOMEIRA) (TRAVETE) (OVERLOCK) (OVERLOCK)

r
i A 16 19, Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bc:iocérorf'; : 17. Fixar o bojo 18. Cortar o ) para arona pa!'te 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em t_{:da a
colchete (RETA) renda (RETA) na peca (RETA) excesso do bojo inferior do bojo da parte superior da
L ) : L (PESPOMNTADEIRA) (OVERLOCK) peca (GALOMEIRA)

y
37, Ewiar pars 26, Silkar etiqueta E BT 23, Travar o
o setor de de composicao DI PEIES colc oot viés do aro
gualidada (PRENSA TERMICA) i EVEL [TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Continuacéo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

22 — Costurar viés de 25 mm

\

Na méaquina galoneira, aplique o viés de 25 mm em toda a parte
superior da peca.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

- F—
31, Receamento 0 Costurar 2 03, Costurar vigs 04, Costurar 05, Inserir e e O7. Desfazera
as partes parie dup'a da para barbatana espuma de manualmente as parte de cima M costura da sobra
TEIESGE frenic (PESPONTADEIRA) protecio [RETA) barbatanas lbaralanes do vies
peca [OVERLOCK) ! =4 (TRAVETE) )
—Y
14, Costurar o 13. Costurar viés de 12, Travar a 11, Costurar toda & parte 10. Costurar da parte 09, Cortar a
Iolc,al do boio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com s;::bra da 08. Cortar essa
(RETA) 2 inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente ecouma [~ scbra
! (GALOMEIRA]) {TRAVETE) (OWERLOCK) {OVERLOCK) n
—_— — —
r
[ A 16 F 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bol'oocror:: ao 17. Fixar o bajo 18. Cortar o para aro na parte 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em toda a
colchete (RETA) ren‘lda (RETA] na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
\ ) § {PESPONTADEIRA} [OVERLOCK) peca (GALONEIRA)
r
27, Erwiar pars 26, Silkar etiqueta fs'rc“ﬁ?”rar 2 e Corocaral 23, Travar o
o setor de de compasicia =C oos ;‘i:'o':r = 'ngﬁg;] A viés do aro
qualidade (PREMNSA TERMICA) (TRAVETE) (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)

23 — Travar o viés para aro

Na méaquina travete, realize o travamento do Vviés para o aro.

Fluxo de montagem

PRODUCAO

3 3

ik dii‘;gg’:"“’ ;":;tg?ﬂ;'l':’ 2 03. Costurar vids 04, Costurar 05, Inserir pgf{gge“'i'i'nia 07, Desfazer a

cortadas da frente para barbatana espu[ﬂa de manualmente as das barbatanas M costura dg sobra
peca (OVERLOCK) {PESPONTADEIRA) protecdo (RETA) barbatanas [TRAVETE) do vies
!
A
14, Costurar a 13. Costurar viés de 12 vaar.a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar a
local do bojo 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca & o meio duplz das costas com wobra da 08. Cortar essa
(RETA) inferior da peca das barbatanas superior das costas as laterais da frente espuma [ sobra
! (GALOMEIRA) {TRAVETE) {OVERLOCK) (OWERLOCK)

r
16.F 19. Costurar o viés 21. Costurar a 22. Costurar viés de
15. Costurar o bol' ormara 17. Fixar o bojo 18. Cartar o para aro na parte 20. Inserir o aro parte de cima 25 mm em teda a
colchete (RETA) ren‘ltl:ljac[?:‘.nl:ll'ij na pega (RETA) excesso do bojo inferior do bajo da peca parte superior da

[PESPONTADEIRA}

(OWERLOCK)

peca (GALOMEIRA)

y
27. Erviar pars 26, Silkar etiqueta E sl 23, Travar o
o setor de de composicio [EDEDETER 24';§E§5|@ viés do aro
- ey 05 sglos
qualidade [PRENSA TERMICA) = (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C
(Continuacéo)
Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)
24 — Costurar a alca
Na maquina travete, fixe as alca.
Fluxo de montagem
R
on oSt e 03, Costurar vids 04, Costurar 05, Inserir oo e 07 Destazer a
pa ': r”\g': para barbatana espuma de manualmente as dpa bart:t:.lama M costura da sobra
[OVERLOCN (PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas aﬁmﬁas do vies
S
14, Costurar o 13. Costurar vigs de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Gosturar da parte
Io-;:al do baio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
RETA) d inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente scbra
& (GALONEIRA) {TRAVETE) {OVERLOCK) [OVERLOCK)
L
=)
o
r
E [ A 16.F 19. Costurar o viés 21. Costurar a 22. Costurar viés de
15. Costurar o boljoc:c;_:'ﬁl'lrg 17. Fixar o bojo 18. Cortaro para aro na parte 20, Inserir o aro parte de cima 25 mm em toda a
colchete (RETA) renda (RETA) na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da
L ) L (PESPOMTADEIRA} (OVERLOCK) peca (GALOMEIRA)
r
. . . 25. Costurar o
27. Enviar para 26, Silkar etiqueta . 23, Travar o
0 setor de de compesicio 'Ed:; ;I;E;m Zimgslgﬁ vigs do aro
gualidade {PREMSA TERMICA) (TRAVETE} {TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricacdo (Passo a Passo)
25 — Costurar o fecho
LR
Na méaquina travete, fixe o fecho clip na regido central entre 0s
seios.
Fluxo de montagem
3  E—
vk dRE‘:eb;“e”t" mﬁc‘:jm:“r;a 03. Costurar vids 04, Costurar 05, Inserir DEEETE""T 2 07. Desfazer a
ma ? pa ? I_”\f: para barbatana espuma de manualmente as dpa barbea‘t:.lama M costura da sobra
£ pega: g [O\ERLOCN (PESPONTADEIRA) protecio (RETA) barbatanas a“mm_é’a‘ do vies
— —_—
—
L BRI 13. Costurar viés de 12, Travar a 11, Costurar toda a parte 10. Costurar da parte
Iu-;:al do baio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com 08. Cortar essa
(RETA) : METT a8 E2E das barbatanas superior das costas a5 Iaterais da frente sobra
GALCMEI OWVERLOCK OVERLOCH
!g I RA) (TRAVETE) L ) [t Ky
L
=)
o
F
E ) 16.F 19, Costurar o viés 21, Costurar a 22, Costurar viés de
13, Costurar o bo orara 17. Fixar o bojo 18. Cortar o para aro na parte 20, Inserir ¢ aro parte de cima 25 mm em toda a
colchete (RETA) rer#gac[?i‘.ngl':] na pega (RETA) excesso do bajo inferior do bajo da peca parte superior da

o

(PESPONTADEIRA)

(OVERLOCK)

peca (GALONEIRA)

A
. - ; 25. Costurar o
27. Enviar para 28, Silkar etiqueta - 23, Travar o
0 setor de de compasicio fech[: ;I‘;%Em 2"‘;&%;{5 Ica viés do aro
gualidade (PRENSA TERMICA) [TRAVETE) (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢do atual no processo.
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Quadro 5 — Procedimento operacional padrédo do produto C

(Concluséo)

Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)

26 — Silkar etiqueta de composicao

Na prensa térmica, slike a etiqueta de composicéo do tecido cetinete
- 88% poliamida, 12% elastano.

Fluxo de montagem

- g R
o1, Receoimente o2 Fosturar s 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir o Tevara 07, Desfazer a
as partes parie dupia da para barbatana espuma de manualmente as parte de cima M costura da sobra
TEIEEGE ETE (PESPONTADEIRA) protecio (RETA] barbatanas gihatalages do vies
peca {OVERLOCK) ! [TRAVETE)
——
R = Ty
14, Casturar o 13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar 3
Iu.cal do baio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com s;:bra 5 08. Cortar essa
(RETA) : inferior da peca das barbatanas superior das costas as |aterais da frente o o sobra

[a] ! [GALONEIRA) (TRAVETE] (OWERLOCK) (OWERLOCK) P

- -~ -~ ~

ur

=2

9

r

&

o [ A 16.F [ 19. Costurar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bol_ioocror:: s 17. Fixar o bajo 18. Cortar o ) para are na pa!'te 20, Inserir ¢ aro parte de cima 25 mm em t.oda E
colchete (RETA) renda (RETA) na peca (RETA) excesso do bajo inferior do bojo da peca parte superior da

L ) L [PESPOMTADEIRA) (COWERLOCE) peca (GALOMEIRA)
F
27, Enwviar para 26, Silkar etiqueta rzs}_c{’slt.”rart“ e coroara: 23, Travar o
0 setor de de compasicio EE DC'G ;Iijo‘:r = IUF?.;;:I:EIEE? ca viés do aro
qualidade {PRENSA TERMICA) St (TRAVETE)
A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.
Etapas de fabricagdo (Passo a Passo)
27 — Fim do processo
Fim do processo. Enviar para o setor de qualidade.
Fluxo de montagem
-  E—
ik dRec'Eb'r’t"e”{’ 'ﬁ&cfuja’ da 03. Costurar viés 04, Costurar 05, Inserir Df{ Tg"af @ 07. Desfazera
&5 partes parie dup'a da para barbatana espuma de manualmente as parte de cima M costura da sobra
HEIEEEE ETE (PESPONTADEIRA) protecio (RETA] barbatanas Eeibatalages do vies
peca (CVERLOCK]) ! [TRAVETE)
—
= e
14, Costurro 13. Costurar vies de 12, Travar a 11. Costurar toda a parte 10. Costurar da parte 09, Cortar a
Iolcal do baio 25 mm na parte parte de baixo inferior da peca e o meio dupla das costas com s;:bra da 08. Cortar essa
(RETA) £ inferior da peca das barbatanas superior das costas as |sterais da frente cnuma [~ sobra
a y [GALONEIRA) [TRAVETE) (OVERLOCK) [OVERLOCK] P
- -~/ | -~
wr
=2
9
r
o
o i A 16. Farrar o 19, Casturar o viés 21. Costurar a 22, Costurar viés de
15. Costurar o bo:io —— 17, Fixar o baojo 18. Cortar o para ara na parte 20, Inserir @ aro parte de cima 23 mm em todla 3
colchete (RETA) renda (RETA] na pega (RETA) excesso do baojo inferior de bojo da peca parte superior da
L ) {PESPOMTADEIRA) [OVERLOCK) peca (GALONEIRA)

y
: . . 25. Costurar o

222':: 5: = zgé?{l,ﬁ;i?ﬁg?a facho clip entre 24, Colocar alga iiBQET:ja;:g

qualidade {PRENSA TERMICA) F?GR&S‘\!}IEO?E [MERETE (TRAVETE)

A etapa destacada em vermelho indica a sua posi¢ao atual no processo.

Fonte: Autora (2024)
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