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RESUMO 

 

As organizações necessitam gerenciar suas atividades para se manterem 

competitivas no mercado. Acerca desse trabalho, objetivou-se analisar o 

desenvolvimento de modelo de registro de dados da produção aplicável ao setor de 

tecelagem de uma indústria têxtil da região do Agreste de Pernambuco. A abordagem 

da metodologia foi conduzida através de um estudo de caso, onde foram mapeados 

os processos realizados dentro do setor e analisado a forma atual do registro de dados 

de produção. Diante do acompanhamento, foi evidenciado que se fazia necessário a 

criação de um modelo que visa a reestruturação da base de dados do setor, pois o 

modelo atual não era capaz de fornecer informações efetivas a gestão de processos 

da empresa. O resultado do modelo desenvolvido e o estudo dos processos 

permitiram a identificação de indicadores de desempenhos relevantes para o setor 

que auxiliarão a gestão na tomada de decisões. A partir dos resultados obtidos e 

discutidos, infere-se que o modelo se mostrou simples e pode ser aplicado para todos 

os processos de produção dentro do setor estudado.  

Palavras-chave: indicadores de desempenho; indústria têxtil; modelo de registro de 

dados; mapeamento dos processos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ABSTRACT 

 

Organizations decided to manage their activities to remain competitive in the market. 

Around this work, the objective was to analyze the development of a production data 

recording model applicable to the weaving sector of a textile industry in the Agreste 

region of Pernambuco. The methodology approach was carried out through a case 

study, where the processes carried out within the sector were mapped and the current 

form of recording production data was analyzed. Following the monitoring, it became 

clear that it was necessary to create a model that aimed to restructure the sector's 

database, as the current model was not capable of providing effective information for 

managing the company's processes. The result of the developed model and the study 

of the processes allowed the identification of relevant performance indicators for the 

sector that will assist management in decision-making. From the results obtained and 

discussed, it is inferred that the model shown is simple and can be applied to all 

production processes within the sector studied. 

Keywords: performance indicators; textile industry; data recording model; process 

mapping.  
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1 INTRODUÇÃO 

  

O contexto econômico atual exige que as empresas tomem decisões difíceis 

para conseguir competir no mercado. O gestor tem um papel fundamental de 

proporcionar um crescimento contínuo para a organização, forçando a buscar 

melhorias no processo de tomada de decisão. Seu maior desafio é manter um sistema 

de informações com dados atualizados e confiáveis para tomadas de decisões 

eficientes. 

Para isso, tem-se os indicadores de desempenho, uma ferramenta gerencial 

estratégica que facilita o acesso as informações da empresa por meio de medições 

de desempenho em um setor ou em toda a organização. A necessidade de se adotar 

indicadores de desempenho na empresa deriva da necessidade de controle para 

saber se a organização está atingindo suas metas e objetivos. 

Sendo assim, o presente trabalho tem a finalidade de analisar a importância 

dos dados obtidos pela produção, de modo a possibilitar a geração de indicadores de 

desempenho como meio de medir processos, estabelecer objetivos e agrupar 

informações relevantes para o planejamento estratégico da empresa. A proposta 

desta pesquisa é avaliar a confiabilidade de dados registrados e analisar quais são os 

indicadores de desempenho mais apropriados a serem utilizados em determinada 

indústria têxtil.  

A escolha por essa empresa torna-se importante devido à grande participação 

desse modelo de empresa no desenvolvimento da região, como também, porque uma 

eficiente tomada de decisão baseada em informações confiáveis e em indicadores de 

desempenho podem trazer/acarretar diversos benefícios à gestão. 

 

1.2 Objetivos 

 

1.2.1 Objetivo Geral 

 

Este trabalho tem como objetivo criar um modelo para registro de dados que 

permita mensurar por meio de indicadores de desempenho os processos realizados 

dentro do setor estudado na organização. 
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1.2.2 Objetivos Específicos 

 

● Mapear os processos executados por um setor operacional da organização; 

 

● Avaliar a confiabilidade dos dados registrados pela produção; 

 

● Propor sugestões de melhoria a partir dos dados coletados para aumentar a 

confiabilidade das informações; 

 

● Identificar indicadores que podem ser utilizados no setor. 

 

1.3 Justificativa 

 

Como J. Juran disse: “Quem não mede não gerencia. Quem não gerencia não 

melhora”. O cenário atual exige que as empresas tenham um processo produtivo 

competente que permita superar seus concorrentes e conquistar espaço no mercado. 

Para que o processo produtivo seja competente, a gestão de processos é obrigada a 

tomar decisões acertadas visando a otimização dos seus processos.  

Portanto, para tomadas de decisões acertadas é necessário que gestão conte 

com uma base de dados e informações coerentes que lhes permitam analisar quais 

pontos do seu processo carece de melhorias e monitoramento. 

Diante disso, a justificativa desse estudo é baseada na necessidade da 

empresa de analisar, monitorar e controlar o andamento do setor examinado, com 

base em dados e informações concisas e confiáveis que permitam por meio da gestão 

de processos e indicadores de desempenho uma minuciosa avaliação dos processos 

realizados e sua oportunidade de melhorias. 
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2 REVISÃO DE LITERATURA 

2.1 Processos 

A Association of Business Process Management Professionals (ABPMP) (2013, 

p. 35) descreve processo como: “uma agregação de atividade e comportamento 

executado por humanos ou máquinas para alcançar um ou mais resultados”. Em 

outras palavras, são atividades, ou conjunto de atividades, que tomam um input – 

podendo ser material ou informação e conhecimento – e agregam a ele valor, 

transformando-o em output para um cliente específico (Gonçalves, 2000, p. 7). 

Para essa definição, entende-se processo como fluxo de trabalho, onde define-

se claramente insumo e produto e há uma sequência lógica e clara das atividades 

(Casado et al., 2019, p. 7). Diante disso, para obter vantagem competitiva dentro do 

mercado, é relevante entender a organização como a soma dos processos. (KIPPER, 

2011). 

Os processos estão presentes por toda a organização desde o nível 

operacional até o estratégico. Os processos operacionais tendem a relacionar-se com 

as questões que surgem diariamente enquanto os estratégicos envolvem-se mais com 

aquelas de longo prazo (Sousa Neto; Medeiros Junior, 2008). De acordo com 

Gonçalves (2000, p. 12), duas características importantes dos processos são citadas: 

a interfuncionalidade, pois, em sua maior parte, os processos atravessam os limites 

de áreas funcionais ou de departamentos; e a presença de clientes, sejam internos ou 

externos à organização. 

Dessa forma, o conceito de processo também tem a sua utilidade por 

possibilitar uma visão sobre o comportamento gerencial mais integrada e abrangente, 

e analisar adequadamente os processos administrativos e gerenciais (Gonçalves, 

2000, p.13). 

 

2.2 Definição e identificação de falhas de processos 

 

Para Rausand e Oien (1996), a falha é o fim da habilidade de um item de 

executar sua função exigida. A ocorrência de falhas gera uma grande quantidade de 

riscos operacionais, que podem ocasionar perdas econômicas, danos à infraestrutura 
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e sanções legais para uma empresa, além da possibilidade de incidentes ou acidentes 

catastróficos, riscos para trabalhadores, clientes e para o meio-ambiente (Frank, 

2009). 

Dentre as principais falhas de processo catalogadas por Rodrigues (2004), 

estão as falhas prematuras ou de partida, que ocorrem no período inicial de operação 

do processo e tem relação direta com a adaptação dos equipamentos, capacitação 

dos operadores, falta de maturidade na gestão do processo ou falta de informação 

sobre a atividade. Nesta etapa, a taxa de falhas deve ser decrescente. 

Enquanto as falhas aleatórias ou casuais, ocorrem no período de plena 

operação do processo e estão relacionadas a diversas causas aleatórias, que podem 

ser de natureza técnica, operacional e humana. Nesta fase, para que o processo seja 

eficaz, a taxa de falhas deve apresentar um valor mínimo constante. (Rodrigues, 2004) 

E por fim, as falhas por desgaste, que ocorrem pelo desgaste do processo 

devido ao tempo de utilização e de sua vida útil. Seu desgaste pode ser antecipado 

devido à manutenção não adequada ou a falta dela, o que causará envelhecimento, 

fadiga ou desgaste nos equipamentos, ou até mesmo problemas de gestão. O controle 

de falhas imprime diretamente indicadores da empresa e controles de desempenho, 

alinhando com as diretrizes estratégicas da organização (Rodrigues, 2004). 

De acordo com Slack, dado a inevitabilidade de falhas ocorrerem, elas devem ser 

detectadas rapidamente para serem tomadas ações no sentido de prevenir a falha e 

posteriormente analisar sua causa mais provável. São diversos os mecanismos para 

se identificar uma falha: 

● Verificações no processo: durante o processo produtivo, os operadores podem 

realizar verificações a fim de se encontrar falhas que não causam variações 

no processo; 

● Diagnósticos de máquinas: podem ser realizados testes de desempenho nas 

máquinas fazendo-as passar por uma sequência de atividades comuns a sua 

função a fim de se identificar algum tipo de desvio em seu funcionamento; 

● Inspeções: no final de um processo ou ciclo predeterminado, a operação ou 

manutenção pode fazer uma inspeção para verificar se a função está 

satisfatória ou descobrir problemas; 
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● Grupos de foco: São grupos de pessoas que, em conjunto, focalizem alguns 

aspectos do produto ou serviço; 

● Fichas de reclamações ou questionários: são usados para relatar 

anormalidades do produto ou serviço (Slack et al, 2002). 

 

O controle de falhas imprime diretamente indicadores da empresa e controles de 

desempenho, alinhando com as diretrizes estratégicas da organização. 

 

2.3 Coleta e preservação de dados 

 

Existem vários e diferentes tipos de fontes de informação. Os quatro tipos básicos 

de acordo com Vanden Heuvel et al (2005): 

 

● Pessoas – informações de pessoas são obtidas através de entrevistas 

realizadas com as pessoas que estão envolvidas com o problema. 

(testemunhas, participantes, operadores, mantenedores, supervisores etc.); 

● Física – informações físicas consistem em partes do equipamento, resíduos e 

amostras químicas; 

● Posição – informações de posição são as relações entre as pessoas, os 

dispositivos de controle e segurança e as relações temporais, a fim de definir 

a sequência dos eventos e ajudar a identificar as relações de causa-efeito 

(localização das pessoas e evidências físicas); 

● Papel – informações em papel são documentos em papel ou eletrônicos 

(procedimentos, memorandos, correspondência, manuais etc.). 

 

Sendo assim, as informações coletadas de dados devem ocorrer no menor 

intervalo de tempo possível após a ocorrência da falha. As informações vindas de 

pessoas são consideradas as mais delicadas e por isso devem ser tratadas como 

prioridade no processo de coleta. Essas informações devem expressar a condição 

real do equipamento ou processo para não levar a conclusões falsas sobre o problema 

e ocasionar uma tomada de decisão equivocada. 
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2.4 Indicadores de desempenho 

 

Avaliar significa atribuir valores em sentido de qualidade ou quantidade. As 

organizações possuem a necessidade de conferir se o seu desempenho está 

compatível com os objetivos propostos. É cada vez mais raro encontrar uma empresa 

que consiga sobreviver sem estabelecer de forma organizada um conjunto mínimo de 

estratégias e monitorar a implementação de forma a avaliar e corrigir supostos erros 

e suas consequências (Schmidt et al., 2014). 

Há alguns anos o balanço patrimonial indicava o caminho que a empresa 

estava seguindo, mas na velocidade do mundo atual esperar relatórios financeiros não 

leva ao controle efetivo dos objetivos traçados pelas organizações. Para evitar essa 

espera, as empresas utilizam meios de medição que indicam resultados no momento 

que estão acontecendo. Esse acompanhamento é denominado indicadores de 

desempenho (Custodio, 2015). 

Para Takashina e Flores (2005), indicadores “são formas de representação 

quantificáveis das características de produtos e processos”. Os indicadores de 

desempenho são fatores críticos de sucesso, sendo estes utilizados para avaliar a 

forma como funciona um processo específico (Godoy et al., 2016). 

Oliveira, Perez Junior e Silva (2015, p. 135) possuem um posicionamento sobre 

a ferramenta de medição e o quanto esta é importante no crescimento da empresa. 

Os autores afirmam: “Uma empresa transforma-se naquilo que ela consegue medir. 

Se algo não pode ser medido, não será possível o controle, o qual é essencial.” 

Um dos objetivos dos indicadores de desempenho é mostrar a ocorrência ou 

ausência de fatos relevantes, chamar a atenção sobre problemas que estão ocorrendo 

no sistema produtivo, e ser portador da informação de que o problema foi resolvido. 

Os indicadores devem ser capazes de nos mostrar a situação de um processo 

produtivo, de bens ou serviços, e de monitorar seus aspectos críticos. Um indicador 

de desempenho deve fornecer informações para avaliar uma determinada situação 

(Francischini; Francischini, 2017). 

Oliveira, Perez Junior e Silva (2015) antes da implantação de indicadores, citam 

quatro características na identificação de indicadores: 
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a) consistência: indicador que não conflita com nenhum outro indicador utilizado pela 

empresa; 

b) confiabilidade: indicador que transmita confiabilidade e que todas as vezes que ele 

for medido, o resultado seja sempre o mesmo; 

c) validade: mesmo a medição sendo feita de maneira confiável, ela poderá não ser 

válida se for feita de forma incorreta; 

d) relevância: o indicador deve ser útil para a empresa, e que não exista em outros 

indicadores e que não seja substituível. 

Miranda e Silva (2002) citam que, um dos maiores desafios na implantação de 

um sistema de avaliação de desempenho é a definição de quais indicadores melhores 

atendem às necessidades de informação dos gestores. Para eles, não existe 

nenhuma receita para escolher os melhores indicadores de desempenho, importando 

sim demonstrar a realidade que se pretende conhecer com mais transparência. 

2.4.1 Formulação de indicadores de desempenho 

A formulação de indicadores de desempenhos deve atender as necessidades 

da empresa. Gil (1993) propõe uma estruturação dos indicadores de qualidade (IQs) 

que pode ser adaptada para a estruturação de indicadores de desempenho (IDs). 

Esse autor ressalta que a importância da formulação dos IDs é dada por: 

- Permitir a comparação, via séries históricas, mostrando a evolução das métricas dos 

IDs; 

- Registrar a intensidade da efetividade da ação do desempenho pela comparação 

das métricas dos IDs tomados, antes e depois da institucionalização da ação sobre o 

desempenho;  

- Facilitar o planejamento e o controle do desempenho, pelo estabelecimento das 

métricas-padrão (nível a ser alcançado) e pela apuração dos desvios ocorridos com 

os ID’s. 

- Viabilizar a análise comparativa do desempenho ocorrido em ambientes/linhas de 

negócios diversificados.  (Gil, 1993) 
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De acordo com Paim et al. (2009), o sistema de medição de desempenho auxilia na 

comunicação de estratégia, identificação de problemas e oportunidades, além de 

possibilitar o entendimento dos processos, melhorias de controle e planejamento, 

planos de ações necessários, entre outros. 
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3 METODOLOGIA 

 

A abordagem metodológica dessa pesquisa foi conduzida por um estudo de 

caso. Foi realizado um estudo de caso em uma indústria de Etiquetas, mais 

precisamente no setor de Tecelagem. Nesta etapa, as etiquetas e cadarços são 

bordadas e encaminhadas ao setor de acabamento. O método foi aplicado com a 

finalidade de obter informações e ao mesmo tempo observar e coletar dados sobre 

todo o processo desenvolvido no setor citado.  

Com relação aos procedimentos técnicos, foi utilizada a revisão de literatura, 

tais como livros, artigos e periódicos, alicerçado ao estudo de caso. Um estudo de 

caso pode ser caracterizado como um estudo de uma entidade bem definida como um 

programa, uma instituição, um sistema educativo, uma pessoa, ou uma unidade 

social. Essa abordagem visa conhecer em profundidade o como e o porquê de uma 

determinada situação que se supõe ser única em muitos aspectos, procurando 

descobrir o que há nela de mais essencial e característico. O estudo de caso pode 

decorrer de acordo com uma perspectiva interpretativa, que procura compreender 

como é o mundo do ponto de vista dos participantes, ou uma perspectiva pragmática, 

que visa simplesmente apresentar uma perspectiva global, tanto quanto possível 

completa e coerente, do objeto de estudo do ponto de vista do investigador (Fonseca, 

2002; Silveira;Córdova, 2009). 

Para uma melhor exemplificação da caracterização da pesquisa adotada nesse 

trabalho, O fluxograma geral da abordagem metodológica proposta encontra-se 

apresentado na figura abaixo, como também, uma breve descrição das etapas: 
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Figura 1- Fluxograma geral da metodologia adotada no presente trabalho 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

● Mapeamento dos processos: esta etapa destinou-se a realizar o 

acompanhamento de cada atividade dos processos da tecelagem I e II junto 

aos atores envolvidos (líderes, tecelões e operadores da rebobinagem); 

 

● Acompanhamento do registro de dados do processo: ocorreu o 

acompanhamento dos líderes e tecelões, focando especificamente em quais 

são os dados de produção e como eles são registrados; 

 

● Criação de proposta de reorganização dos registros de dados: com base nas 

informações apuradas no acompanhamento dos colaboradores, foi possível 

desenvolver uma proposta que busca a redução de erros cometidos no 

processo de registro e a expansão da base de dados do setor; 

 

● Identificação dos indicadores adequados aos processos mapeados: após o 

desenvolvimento de uma novo modelo de registro de informações, foi possível 
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identificar indicadores de desempenho que podem contribuir para uma visão 

ampla do estado atual da produção. 
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4 APLICAÇÃO 

 

4.1 Descrição da empresa 

 

A empresa em estudo é considerada uma empresa de médio porte, que atende 

ao mercado nacional têxtil e está localizada no distrito industrial na cidade de Caruaru. 

A marca é nativa da própria região do Estado e inicialmente foi desenvolvida para 

atender as necessidades da região. Entretanto, ao longo dos anos, a empresa foi se 

desenvolvendo e percebendo as oportunidades de crescimento, bem como 

aumentando o seu portfólio de produtos, ampliando as suas instalações e processos. 

A empresa produz uma série de produtos, dentre eles destacam-se as 

etiquetas, em razão de ser o produto responsável por cerca de 60% da receita da 

organização e que apresenta grandes potenciais de melhoria, dado que é um produto 

com bons resultados financeiros e que certamente é problemático em seu processo 

de produção. Tais problemas são decorrentes da alta variabilidade que o produto 

apresenta e, consequentemente, necessita de um tempo considerável para setup 

durante o processo produtivo. 

 

4.2 Setor de tecelagem 

 

A tecelagem nessa empresa é dividida em dois setores com base no tipo de 

produto resultante. A tecelagem I é o setor responsável pela fabricação de etiquetas, 

enquanto a tecelagem II produz exclusivamente cadarços. A tecelagem possui 

máquinas de marcas e modelos diferentes, que operam muitas vezes com 

velocidades diferentes dependendo do produto em processo e da idade da máquina. 

Os operadores dos teares são denominados tecelões. 

A escolha do setor de tecelagem deu-se através da observação da dificuldade 

em organizar as informações de maneira confiável, visto que os indicadores 

trabalhados no setor não demonstravam a real situação da produção das tecelagens 

I e II. O setor da tecelagem pode se dizer que é o coração da fábrica, pois todos os 

pedidos do seu produto carro-chefe que são etiquetas, passam por este setor. 
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4.2.1 Tecelagem I 

 

Etiquetas são o produto resultante do processo de tecelagem ocorrido na 

Tecelagem I, sendo resultante do entrelaçamento de fios no sentido longitudinal 

(urdume), e de fios no sentido transversal (trama), por meio de um maquinário 

chamado tear. Este setor possui um total de 32 máquinas de tear, sendo duas delas 

exclusivas para produtos que utilizam o cetim como material. 

A tecelagem I opera 24 horas por dia, dividida em três turnos: A, B e C. Cada 

turno tem duração de 8 horas no período de segunda a sábado, com exceção do turno 

C, que trabalha em um regime de 40 horas trabalhadas por 48 horas de folga. A 

quantidade de colaboradores e suas funções são detalhadas abaixo: 

Tabela 1 – Colaboradores e suas funções na Tecelagem I 

Colaboradores 

Turno Quantidade Função 

A 

 

1 Líder 

14 Tecelão 

5 Rebobinagem 

B 1 Líder 

13 Tecelão 

5 Rebobinagem 

C 4 Tecelão 

4 Rebobinagem 

Fonte: A autora (2024) 

 

Os líderes são responsáveis pela organização, supervisão e acompanhamento 

direto de todos os colaboradores e máquinas que compõe o setor durante o seu turno, 

enquanto os tecelões e rebobinadores são os operadores diretos das máquinas. 

Durante o turno os tecelões são responsáveis por cerca de 2 ou 3 teares e se revezam 

durante o tempo de intervalo. Cada operador de rebobinagem tem sua própria 

máquina. 
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4.2.2 Tecelagem II 

A tecelagem II é o setor responsável pela produção de cadarços. O cadarço é 

uma corda normalmente utilizada para fechar e apertar as peças de calçado, 

ajustando-as ao pé do usuário. Este setor possui um total de 31 máquinas de tear e 

trabalha com duas matérias-primas principais para os fios de urdume: Poliamida e 

Poliéster e podem ser produzidos em formato achatado ou tubular. 

A produção de cadarços, assim como na Tecelagem I, opera 24 horas por dia, 

dividida em três turnos de 8 horas de duração, de segunda a sábado, com exceção 

do turno C que trabalha em um regime de 40 horas trabalhadas por 48 horas de folga. 

A quantidade de colaboradores e suas funções são detalhadas abaixo: 

 

Tabela 2 – Colaboradores e suas funções na Tecelagem II 

Colaboradores 

Turno Quantidade Função 

A 

 

1 Líder 

14 Tecelão 

B 1 Líder 

13 Tecelão 

C 4 Tecelão 

Fonte: A autora (2024) 

 

Assim como na tecelagem I, os líderes são responsáveis pela supervisão direta 

da produção, enquanto os tecelões operam diretamente as máquinas, também se 

revezando no tempo de intervalo. 

É importante destacar que o turno C da tecelagem II foi implantado 

recentemente, servindo como uma equipe de apoio para agilizar o tempo de setup de 

pedidos mais urgentes. O turno não possui liderança, portanto as informações do 

turno não são registradas no diário de bordo dos líderes, apenas são passadas 

oralmente pelos colaboradores para o líder do turno seguinte. 

 

4.3 Mapeamento dos processos  
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4.3.1 Processo da Tecelagem I 

O processo inicia-se com a chegada das ordens de pedido que são 

encaminhadas pelo setor de controle e programação da produção. As ordens contêm 

todas as informações necessárias para a execução do pedido, tais como: dimensões, 

tipo de fios, cores dos fios de frente e verso, cor do urdume e uma figura com a 

representação exata do produto a ser produzido. 

Cada ordem possui o número do arquivo referente ao pedido no sistema 

utilizado na empresa. Ao receber a ordem, o tecelão direciona-se a um computador 

presente no setor para acessar o arquivo, este é transferido para um pen drive que é 

então inserido no tear, onde a máquina é programada de acordo com as 

especificações do pedido. 

Para a tecelagem, são necessárias etapas de preparação do tear, uma vez que 

os fios de urdume e de trama demandam de diferentes tensões. As bordas destes 

tecidos, no comprimento, são chamadas de ourelas e distinguem-se facilmente do 

resto do tecido (Silva et al., 2022). A figura abaixo ilustra a forma como os fios de 

urdume e de trama se entrelaçam para formar o produto. 

Figura 2 – Representação do tecido 

 

Fonte: Gil Brandão (1981) 
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Por padrão a empresa utiliza apenas três cores de urdume: preto, branco ou 

vermelho. Como demonstrado na imagem abaixo, os fios de urdume são inseridos em 

grandes cilindros que tem seus fios passados horizontalmente através da máquina. 

Os fios de trama são colocados em rolos de tamanhos e cores variadas ao lado da 

máquina e seus fios são passados através de pontos específicos do tear de acordo 

com o formato especificado no pedido e estes são colocados em uma quantidade 

muito menor que a quantidade de fios de urdume. 

Figura 3: Tear Tecelagem I 

 

Fonte: Luciano Textil (2024) 

Em geral a troca de urdume é realizada apenas quando os fios presentes no 

cilindro não são mais suficientes para produzir novos pedidos. Esta troca é realizada 

com a ajuda de uma máquina, que acoplada ao tear, realiza o passamento dos fios 

de forma automática. Esta etapa do processo pode durar em média 4 horas para ser 

executada. 

Para os fios de trama, a troca acontece obrigatoriamente sempre que um novo 

pedido é iniciado, pois as cores variam. Esta etapa de preparação é feita pelo tecelão 

de forma manual, onde o colaborador precisar passar cada fio individualmente pelo 

tear. O tempo médio de duração do passamento dos fios pode variar de pedido para 

pedido a depender da quantidade de rolos, cores e tipo de matéria prima exigida. É 

interessante pontuar que toda a matéria prima utilizada pela tecelagem I é comprada 
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totalmente pronta, o setor da urdideira apenas transfere os fios de urdume comprado 

para os cilindros apropriados para os teares, mas nenhuma alteração é feita na 

composição dos fios. 

Após a preparação dos teares, a máquina então começa a produzir o pedido. 

Durante a produção é comum a ocorrência de falhas que podem exigir a parada da 

máquina. De acordo com a percepção dos tecelões, essas paradas não programadas 

ocorrem com mais frequência pelos seguintes motivos: 

● Quebra: ao serem percebidos problemas mecânicos ou elétricos, os tecelões 

são instruídos a parar a máquina e comunicar ao líder, para que este possa 

acionar a equipe de manutenção caso necessário. Vale ressaltar que a 

tecelagem não apresenta plano de manutenção preventiva, ou seja, toda 

manutenção ocorrida no setor tem função corretiva. O tempo da parada varia 

de acordo com a gravidade do problema detectado; 

● Divergência entre o resultado do produto e o que está descrito na ordem: após 

a produção inicial do produto, é responsabilidade do tecelão analisar se o 

produto está de acordo com as especificações contidas na ordem de produção. 

Caso o tecelão perceba diferenças, o mesmo para a máquina e comunica ao 

líder, este, dirige-se ao setor de artes da empresa, que é o setor responsável 

por ajustes diretos no arquivo presente no sistema. Após as devidas correções, 

o colaborador repete o processo de acessar o arquivo no computador, enviá-lo 

para um pen drive e inseri-lo na máquina. O pedido é iniciado novamente, e os 

produtos gerados previamente são considerados desperdícios. O tempo da 

parada varia de acordo com a gravidade do problema detectado; 

● Desregulagem de Fios: durante a operação pode ocorrer a desregulagem dos 

fios de trama ou de urdume. O operário realiza a parada a máquina para que 

os fios possam ser reajustados, sem a necessidade de retirar os produtos 

afetados pela falha de trama ou de urdume, estes passam a ser considerados 

desperdícios. O tempo da parada varia de acordo com o tipo de matéria-prima 

utilizada e a quantidade de fios desregulados. 
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É valido ressaltar que os tecelões são responsáveis por registrarem o tempo de 

máquina parada, horário de início e fim, sua justificativa e repassar estas informações 

ao líder do seu turno. Ele registra as informações no diário de bordo do setor. 

Após o produto ser finalizado nos teares, ele é retirado em fitas, então é avaliado 

se o produto necessita de algum tipo material complementar ou corte especial. Caso 

seja necessário, este é encaminhado diretamente para o setor cliente da tecelagem I 

que é o setor de acabamento. Caso não, o produto passa pela operação de 

rebobinagem, onde é colocado em tubetes apropriados para serem acoplados nas 

máquinas de corte do setor de acabamento, como demonstra a imagem abaixo: 

O fluxograma abaixo demonstra o processo completo da tecelagem I: 

Figura 4 – Fluxograma do processo da Tecelagem I 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

4.3.2 Processo da Tecelagem II 

Assim como na tecelagem I, o processo inicia-se com a chegada das ordens 

de pedido que são encaminhadas pelo setor de controle e programação da produção. 
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As ordens contêm todas as informações necessárias para a execução do pedido, tais 

como: dimensões, tipo de fio do urdume, cor do urdume, formato do cadarço e uma 

figura com a representação exata do produto a ser produzido. Ao contrário das 

etiquetas que são fabricadas em unidades, os cadarços são fabricados em metros. 

Entretanto, assim como na tecelagem I, cada ordem possui o número do 

arquivo referente ao pedido no sistema utilizado na empresa. Ao receber a ordem o 

tecelão direciona-se a um computador presente no setor para acessar o arquivo, este 

é transferido para um pen drive que é então inserido no tear, onde a máquina é 

programada de acordo com as especificações do pedido. 

 

A preparação do tear na produção de cadarço inicia-se com a atividade 

denominada de troca de passamento, que consiste na troca de urdume. O urdume 

utilizado pela produção de cadarço pode ser do material de poliéster ou poliamida. Os 

fios são comprados neutros e tingidos pela própria empresa no setor de tinturaria. 

Dessa forma, os fios de urdume não estão limitados às cores branca, preta ou 

vermelha. Após o tingimento dos fios, eles são encaminhados ao setor da urdideira 

para serem colocados em cilindros apropriados para os teares. Os cilindros utilizados 

na tecelagem II são consideravelmente menores que aqueles utilizados na tecelagem 

I, porém não é utilizado apenas um cilindro e sim vários. 

Essa atividade de troca de passamento, ou seja, a inserção do urdume no tear 

é realizado de forma manual pelos operadores. De acordo com o diário de bordo 

mantido pelos líderes, costuma levar uma média de 24 horas contínuas para ser 

executada. Usualmente, esta atividade é realizada em dupla para otimizar o tempo, 

pois é considerada a atividade mais longa e cansativa realizada durante a produção, 

pois trata-se da inserção manual de milhares de fios no tear. 

Após a troca de passamento, é realizado a atagem dos rolos com os fios de 

trama, também de forma manual, que são do mesmo material utilizado pela tecelagem 

I e são fornecidos diretamente por terceiros. Esta atividade tem uma média de duração 

de 1,4 horas para cada rolo. O número de rolos de fios de trama varia de acordo com 

o pedido. A tecelagem II é o único setor que registra o número de rolos utilizados 

durante cada turno. 
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A figura abaixo representa o modelo de tear Jacquard mecânico utilizado pela 

tecelagem II para produção de cadarços. 

 

Figura 5 – Tear Jacquard Mecânico 

 

Fonte: BRASIA Comercial Importação e Exportação (2024) 

 

 Após a preparação dos teares, a máquina então começa a produzir o pedido. 

Assim como na tecelagem I, a ocorrência de paradas não programadas é comum, 

sendo mais frequentemente registradas paradas por quebras e por desregulagem de 

fios. Como citado anteriormente, o setor não possui nenhum plano de manutenção 

preventiva. Um ponto a ser considerado é que a tecelagem II possui muitas paradas 

não programadas que não são registradas pelos líderes, portanto não se pode afirmar 

quais os motivos para tais paradas e tampouco o seu tempo de duração. 

Após a conclusão do pedido no tear, ele é encaminhado diretamente para o 

setor da ponteira para ser finalizado. No caso de ter havido perdas durante o processo 

de tecelagem, os materiais desperdiçados são colocados em caixas e pesados 
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periodicamente. O peso da perda é registrado e o material é direcionado para a 

queima. 

A imagem abaixo apresenta o fluxograma de todo o processo realizado na 

tecelagem II, desde a entrega da ordem até o envio do produto ao setor cliente. 

Figura 6 – Fluxograma do processo da Tecelagem II 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

4.4 Mapeamento do registro de informações e cálculos dos indicadores atuais 

 

Atualmente a tecelagem trabalha com dois indicadores de desempenho que 

servem de base para a tomada de decisão dos gestores, são considerados a eficiência 

e não eficiência do setor. 
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4.4.1 Eficiência 

 

A “eficiência” calculada em ambos os setores da tecelagem utilizando 

exclusivamente os dados fornecidos pelos teares. Os teares registram sua utilização 

através de batidas. Estas batidas são calculadas com base na velocidade (RPM) da 

máquina e separadas por turnos. Vale ressaltar que a velocidade deveria ser variável 

apenas no setor de tecelagem I, visto que por políticas internas, a tecelagem II foi 

proibida de alterar a velocidade das máquinas. Portanto, é utilizado uma média das 

velocidades registradas para os cálculos.  

Durante cada turno, os líderes são responsáveis por fazer o registro do número 

de batidas realizadas por cada tear no turno imediatamente anterior ao seu, ou seja, 

o líder do turno B é responsável por aferir o número de batidas executadas durante o 

turno A e assim sucessivamente. Os tecelões então alteram a configuração da 

máquina para que ela passe a registrar as batidas do turno atual. As batidas são 

contadas de forma acumulativa e zeradas ao final de cada mês. 

Figura 7 – Painel de Configurações do Tear 

 

Fonte: Alibaba.com (2024) 
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Os líderes registram as batidas em fichas como a apresentada na figura 8: 

 

Figura 8- Ficha das batidas registradas pelos líderes 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Como citado anteriormente, a capacidade máxima de batidas realizadas pela 

máquina varia de acordo com a velocidade dela, quanto mais veloz o tear, mais 

batidas podem ser realizadas. Os traços apresentados na figura acima representam 

os teares que não foram utilizados durante o turno. 

As anotações são transferidas para o sistema, onde é possível gerar a 

porcentagem para cada tear diariamente. Ao final do mês, é calculado a capacidade 

máxima e capacidade total utilizada no período trabalhado, conforme mostra a figura 

9. 
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Figura 9- Tabela atual de eficiência da tecelagem II 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Apesar de estar presente no sistema, não há informações de onde provém os 

valores utilizados como metas. Esse procedimento é realizado igualmente na 

tecelagem I e II e pode ser resumido no seguinte fluxograma, apresentado na figura 

10: 

Figura 10 – Fluxograma do registro de dados das tecelagens I e II 
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Fonte: A autora (2024) 

4.4.2 Não Eficiência 

 

A empresa considera como não eficiência todo o tempo em que o tear se 

encontra parado para ambos os setores. Em ambas as tecelagens, o registro dessas 

informações segue o seguinte fluxo: 

Figura 11 – Fluxo do registro de parada de máquinas 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Os tecelões são orientados a registrarem todas as paradas de máquinas com 

a hora de início e término, assim como a justificativa da parada. Durante o turno, o 

líder passa periodicamente nas máquinas para tomar nota destes registros e anotá-

los no diário de bordo do seu setor.  

Após passar as informações para o diário de bordo, ele reescreve todas as 

informações em um bloco que contém as seguintes justificativas de paradas para a 

tecelagem I: 

● Falta de pedido; 

● Manutenção; 

● Troca de Urdume; 

● Teste e Amostras; 

● Outros; 
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Para a tecelagem II são considerados as seguintes justificativas: 

 

● Falta de pedido; 

● Manutenção; 

● Atagem de rolos; 

● Troca de passamento; 

● Falta de urdume; 

● Testes e Amostras; 

● Outros. 

 

Para a categoria outros não é anexada nenhum tipo de justificativa que esclareça 

os motivos da parada de máquina na tecelagem I, e na tecelagem II os motivos são 

registrados ocasionalmente. 

Em seguida, os blocos de anotações são recolhidos pelo assistente de processo 

que é responsável por lançar os dados na planilha, ajustá-los, caso necessário, e gerar 

os relatórios mensais de cada setor para a gestão. 

No sistema, tem-se que a porcentagem de não eficiência é dada pela soma do 

tempo total de máquina parada divido pelo tempo total disponível para a produção, 

conforme demonstrado a seguir: 

Figura 12- Tabela atual da não eficiência da tecelagem II 

 

Fonte: A autora (2024) 
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A gestão espera que os cálculos de eficiência e não eficiência sejam 

complementares, ou seja, a soma dos dois tem que ser igual a cem por cento. 

 

4.5 Levantamento dos motivos de paradas de máquinas 

 

Durante o processo de acompanhamento do registro de paradas máquinas foi 

realizado um levantamento dos motivos das paradas que são categorizadas como 

“Outros”, utilizando o diário de bordo dos líderes e o resultado encontrado foi listado 

abaixo na tabela 3: 

 

Tabela 3- Justificativas da categoria “Outros” 

Tecelagem I Tecelagem II 

Atagem dos rolos (Passar Fios de Trama) Falha no Jacquard 

Falha de Trama Lamela 

Barra Artes 

Regular Fios Autorização 

Artes Falta de Energia Elétrica 

Falha de Urdume  

Falta de Matéria Prima  

Falta de Energia Elétrica  

Fonte: A autora (2024) 

 

 

             Para as justificativas de parada categorizadas como “outros” tem-se que: 

 

• Atagem de rolos: parada de máquina para a serem colocados os fios de trama 

no tear. 

• Falha de trama: a parada ocorre quando os fios de trama se desregulam e 

precisam ser ajustados. 

• Barra: A barra é uma peça da máquina presente na parte inferior do tear. A 

parada ocorre quando esta peça apresenta falhas. 

• Regular fios: semelhante a parada de falha de trama, entretanto pode se referir 

a fios de trama ou de urdumes. 
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• Artes: é a parada de máquinas realizada quando o tecelão identifica que o 

produto não está condizente com a ordem de produção. Ele dirige-se ao 

desenhista para reavaliar o arquivo gravado na máquina. 

• Falha de urdume: a parada ocorre quando os fios de urdume se desregulam e 

precisam ser ajustados. 

• Falta de matéria prima: neste caso, a máquina está parada por falta dos fios 

necessários para produzir o produto. 

• Falha no Jacquard: Essa parada ocorre quando a peça chamada de Jacquard, 

que se encontra na parte superior dos teares, falha. 

• Lamela: A lamela é o sensor do tear que identifica se os fios estão regulados 

ou não. Quando este sensor apresenta falhas, a máquina precisa ser parada 

para o ajuste da lamela. 

• Autorização: Para alguns pedidos considerados críticos pela supervisão, os 

tecelões devem esperar a autorização da mesma para iniciar o pedido. 

• Falta de energia elétrica: Quando ocorre algum problema elétrico generalizado 

na empresa, os geradores não possuem capacidade para suportar todas as 

máquinas da fábrica. 

  

É possível observar que existem paradas que dependem de outros setores 

como o setor de Artes, que realiza ajustes no arquivo utilizado nas configurações dos 

pedidos e do Setor de Supervisão quando necessário aprovação direta para iniciar o 

pedido. A falta de matéria-prima ainda pode ser relacionada ao setor de compras, que 

não providenciou o material necessário para a produção. 

Há os tipos de paradas ligadas aos componentes das máquinas como a Barra 

e a Lamela, onde a barra é um componente do tear que abriga a urdidura e a Lamela 

é um sensor presente na máquina que sinaliza o rompimento de fios. Essas paradas 

poderiam ser categorizadas como manutenção apesar de ser ajustados pelo próprio 

tecelão, pois faz-se necessário o reparo das peças. 

Existem as paradas ligadas diretamente ao processo como as falhas de trama, 

urdume e regulagem de fios, que significam que durante a operação da máquina os 

fios de tramas ou de urdume se romperam e geraram perdas no produto. Assim, a 

máquina é parada para que o tecelão realize os ajustes necessários nos fios. 
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Ainda há falhas externas como a falta de energia elétrica que é um evento raro, 

mas quando acontece acaba gerando uma grande perda na produtividade do setor, 

pois o gerador presente na empresa não comporta que todas as máquinas do setor 

operem. 

4.6 Falhas identificadas no processo de registro das paradas de máquinas 

Durante o acompanhamento dos registros dos dados utilizados para os 

cálculos dos indicadores existentes no setor estudado foi possível a identificação de 

alguns erros que levam os dados a se tornarem incoerentes. 

A seguir, estes erros serão explanados. 

4.6.1 Número de batidas inexatas 

Como citado anteriormente, cada líder é responsável por aferir o número de 

batidas realizadas no turno imediatamente anterior ao seu, dessa forma, o mesmo 

passa por cada máquina registrando o número de batidas realizadas e registrando-

as. Um erro bastante comum é o de escrita ou digitação, ou seja, colocar um dígito ou 

mais diferentes do que a máquina aponta. 

Ao registrar as batidas é comum os líderes não verificarem se a velocidade foi 

alterada durante o turno, o que ocasiona erros mostrados na figura abaixo: 
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                        Figura 13- Porcentagem da utilização da capacidade dos teares 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

É possível observar na imagem que algumas máquinas utilizaram mais de 

100% da sua capacidade, o que não é possível. Isso indica que a velocidade foi 

alterada durante a produção, mas não foi informada nenhuma alteração, ou que foi 

cometido algum erro de escrita ou digitação. Pode-se dizer então que não há certeza 

de qual era a capacidade máxima dos teares. 

Ao final do mês, quando é feito o relatório para a gestão, os valores que se 

encontram acima do possível, são adulterados para que o seu valor seja igual ou 

inferior a cem por cento. As alterações ocorrem em ambos os setores. 
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 4.6.2 Paradas de Máquinas não registradas 

 

Dadas as etapas necessárias para o registro das paradas de máquinas, 

percebe-se que há uma grande quantidade de retrabalho, o que cria uma grande 

possibilidade de ocorrência de erros e uma certa resistência entre os líderes, pois eles 

consideram esta, uma tarefa secundária que acaba demandando um tempo 

considerável que deveria ser aplicado à supervisão da produção. É comum que os 

líderes passem dias sem atualizarem essas informações, dificultado a identificação e 

correção de possíveis erros. 

Dessa forma, ocorrem muitas paradas que não são sequer registradas ou 

repassadas por não serem consideradas relevantes pelos tecelões ou líderes, ou não 

são informadas as justificativas. Isso significa que grande parte das paradas de 

máquinas são categorizadas como Outros, o que não gera informação concreta sobre 

o estado da produção para os gestores e não permite que sejam tomadas decisões 

que possibilitem a diminuição da frequência de tais paradas. 

A figura 14 demonstra um registro com grande predominância de paradas 

justificadas na categoria “outros”. 
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Figura 14- Bloco de paradas de máquinas da tecelagem I 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

4.6.3 Erros de anotações  

 

É importante pontuar que todos os dados são registrados por humanos e 

passam por várias etapas até serem colocados no sistema, então é comum que os 

dados estejam incompletos ou com erros de escrita, como por exemplo, um tear estar 

parado por dois motivos diferentes na mesma hora, como demonstrando a seguir na 

figura 15: 
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Figura 15- Bloco de parada de máquinas da tecelagem II com erro de anotação 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Observa-se que no tear 7 existe uma parada de máquina que indica que ele 

estava passando por uma troca de passamento, ou seja, uma troca de urdume, 

enquanto ao mesmo tempo o tear encontrava-se parado por um motivo que 

categorizado como Outros, mas com a justificativa Artes. Artes é o setor responsável 

por fazer todo os processos de desenho, dimensões e cores do pedido. 

Esse tipo de parada indica que a ordem do pedido foi encaminhada para o setor 

de artes para possíveis correções no arquivo durante o turno inteiro, dessa forma o 

tecelão não teria como realizar a troca de urdume daquele tear. 

4.6.4 Inconsistência nas informações de Teste e Amostras 

 

Em cada Tecelagem são reservadas duas máquinas para a produção de testes 

e amostras, caso haja necessidade. As batidas das máquinas utilizadas para testes e 
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amostras são registradas junto com as demais, ou seja, elas são contabilizadas no 

que o setor considera a sua eficiência. 

Entretanto, a mesma categoria encontra-se no cálculo de não eficiência, ou 

seja, as horas utilizadas para a produção de testes e amostras são as paradas de 

máquinas. Visto que a gestão espera que a porcentagem de eficiência e não eficiência 

do setor sejam complementares, esta inconsistência por si só, torna esse resultado 

impossível. 

 

4.6.5 Não registro de dados importantes 

Apesar do longo processo para o registro de dados, algumas informações 

relevantes não são obtidas. Informações como: número de pedidos realizados por 

turno/dia, número de retrabalhos, quantidade de matéria prima utilizada, e qualquer 

informação relacionada a atividade de rebobinagem não são mensurados.  

Tais dados são de extrema importância para avaliar o desempenho do setor e 

permitir que a gestão tenha acesso a informações completas que possam levar a uma 

tomada de decisão coerente com a necessidade dos setores. 

 

4.7 Criação do Modelo para Registro de Dados 

 

Para atingir o objetivo de obter uma base de dados mais confiável, otimizar o 

tempo de registro de dados e obter informações que permitam o cálculo de indicadores 

de desempenho relevantes, foi desenvolvida a seguinte proposta para reorganização 

e tratamento dos dados: 

 

4.7.1 Instalação de um computador para uso dos líderes 

 

A primeira medida para melhorar a utilização do tempo é verificar como ele vem 

sendo empregado. Pelas palavras de Junqueira (1988) torna-se necessário questionar 

o seu efetivo uso. 

A implantação de um computador específico para os líderes permitiria que eles 

lancem os dados diretamente no sistema em questão de minutos, eliminando assim 
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duas etapas, otimizando o tempo do processo de registro de dados, e reduzindo a 

possibilidade de erros. O processo então consistiria nas seguintes etapas: 

 

Figura 16- Novo fluxograma do registro de dados 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

4.7.2 Criação do Modelo para Registro de Dados 

 

O sistema atual da Tecelagem II consiste em duas planilhas no programa 

LibreOffice para cada setor, denominadas Eficiência e Não eficiência. A planilha de 

eficiência contabiliza principalmente as batidas das máquinas, gerando a “eficiência” 

dos teares, enquanto a de não eficiência aponta o tempo de máquina parada como foi 

detalhado anteriormente. 

É válido notar que as planilhas são independentes uma da outra, cabendo ao 

assistente de produção fazer o cruzamento das informações. É notável que a planilha 

não aponta nenhum tipo de erro na inserção dos dados, cabendo exclusivamente ao 

assistente de produção a análise e identificação de qualquer inconsistência. 

Entretanto, espera-se que os líderes coloquem diretamente as informações no 

sistema, então há uma necessidade de um modelo que possa auxiliar os 

colaboradores na identificação de erros assim que os dados sejam apontados. 

Dessa forma, foi desenvolvida uma única planilha para cada setor que possa 

abrigar todas as informações relevantes para os setores estudados. A planilha possui 

abas especificas para cada turno. A principal diferença da planilha da tecelagem I para 

a tecelagem II são as informações relacionadas a atividade de rebobinagem, que é 

exclusiva da tecelagem I. 
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As primeiras informações a serem implementadas devem ser sobre a 

velocidade das máquinas, chamada de RPM, e a quantidade de batidas executadas 

por cada tear, conforme apresentado na figura 17: 

Figura 17- Planilha de RPM dos teares 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

A velocidade das máquinas possui um fator de conversão de aproximadamente 

0,48 que gera a capacidade máxima de batidas para cada tear, denominada PPT, que 

significa pontos produzidos no tear. Os dados acerca da capacidade de batidas são 

apresentados na figura 18. 
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Figura 18- Planilha de Capacidade de Batidas dos teares 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Em seguida, são inseridas as batidas de cada tear registradas pelos líderes. 

Além das batidas, informações são solicitadas sobre qual é o tipo de processo 

executado pelo tear. Esse processo pode ser categorizado como produção, retrabalho 

e teste/amostra. Estas informações permitem aos gestores uma visão de como está 

sendo utilizada a capacidade do setor. 

A categoria de produção refere-se à produção de novos pedidos, enquanto a 

de retrabalho trata-se dos pedidos que foram reprovados pelo controle da qualidade 

após a revisão do produto finalizado e necessitam serem produzidos novamente, seja 

parcialmente ou totalmente. A categoria teste/amostra refere-se à produção de testes 
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e amostras que são enviadas para aprovação do cliente. Dessa forma, tem-se que 

Teste/Amostra não serão consideradas paradas de máquinas. 

 

Figura 19- Planilha de registro de dados  

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Como pode-se notar na figura 19, após a inserção dos números de batidas, a 

planilha possui uma função de calcular o quanto da capacidade do tear foi utilizada e 

se a informação inserida é verdadeira. Caso o valor inserido seja maior do que a 

capacidade da máquina, não será gerado a porcentagem de utilização da capacidade 

e sim um aviso que pedirá ao colaborador que verifique se o valor foi inserido 

corretamente ou se houve alteração na velocidade da máquina.  



52 
 

Dado que os valores das batidas são acumulativos durante todo o mês, caso 

seja inserido um valor menor do que o do dia anterior, a planilha vai gerar um resultado 

nulo para a utilização da capacidade do tear. A planilha ainda calcula o tempo em que 

cada tear passou produzindo. Em seguida ela calcula o tempo total dedicada a cada 

tipo de processo. 

Tendo em vista que um dos objetivos da adoção do novo modelo é aumentar a 

base de dados, é requisitado que os líderes forneçam algumas informações básicas 

da produção que não são medidas atualmente pelo setor, como: a quantidade de 

novos pedidos produzidos, de retrabalhos e testes/amostras. 

Figura 20- Tabela para inserção de quantidade dos processos realizados 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

É necessário ressaltar que apenas os pedidos finalizados durante o turno 

devem ser contabilizados, para que eles não tenham sua contagem repetida no 

próximo turno. 

Ainda com relação aos teares, são acrescentados os dados referentes as 

paradas de máquinas. É inserido o horário de início e fim das mesma e selecionado a 

sua respectiva justificativa. 
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Figura 21- Planilha de registro de paradas de máquinas 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Como visto previamente, ao inserir as batidas, é possível calcular o tempo de 

máquina ativa, o que significa que também é possível identificar o tempo de máquina 

parada. A planilha exige que o tempo inserido de máquina parada seja igual ao tempo 

em que a capacidade da máquina não foi utilizada. 

Caso o valor inserido seja diferente, a planilha gera um aviso pedindo que seja 

verificado o tempo de máquinas paradas. Caso os dados estejam completos, a 

planilha sinalizará com um “ok”. Para a situação do valor de horário inicial ser após o 

horário de término da parada, o valor é dado negativo e ocorre uma sinalização da 

célula em vermelho, como se pode notar na figura 21. 
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A coluna de justificativas inclui uma lista de alternativas para justificar as 

paradas do tear com base no levantamento realizado dos principais motivos de 

paradas de máquinas. A coluna conta com uma validação de dados que não permite 

que o colaborador digite o motivo para agilizar o processo e evitar erros de digitação 

que possam comprometer a soma dos dados obtidos. 

Dadas as sinalizações das planilhas na inserção dos dados, pode-se 

compreender que haja uma otimização na confiabilidade dos dados que já são 

atualmente registrados. Espera-se ainda que a base de dados seja mais completa, 

com dados de atividades antes ignoradas como a rebobinagem na tecelagem I. 

Inicialmente, almeja-se que os líderes da tecelagem I possam acompanhar as 

informações básicas das atividades, como a quantidade de produtos enviados para a 

rebobinagem durante o turno, quantos foram rebobinados e qual a quantidade que se 

encontra nas prateleiras em espera. 

Figura 22- Planilha para registro de dados da atividade de rebobinagem 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

 

Demanda-se ainda as informações relacionadas aos setups das máquinas, 

para que a gestão e os colaboradores possam ter uma visão mais ampla dos recursos 
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utilizados durante a produção e seja possível identificar pontos de melhoria. A tabela 

proposta para coleta dos dados relativos aos setups é apresentada na figura 23. 

 

Figura 23- Tabelas para registro dos dados de setup 

 

Fonte: A autora (2024) 

 

Considerando que as principais atividades de setup estão relacionadas ao 

passamento de fios de trama e urdume, espera-se que seja possível a criação de um 

histórico de tempo médio de tais atividades para que possa ser desenvolvido um plano 

de ação visando a otimização deste tempo. 

 

4.8 Identificação de Indicadores de Desempenho 

 

Medidas de desempenho são sinais vitais da organização. Essas medidas 

informam às pessoas o que estão fazendo, como elas estão se saindo e se elas estão 

agindo de forma coerente. Indicador é o parâmetro que medirá a diferença entre a 

situação desejada e a situação atual. 

Com uma base de dados completa e confiável, é possível verificar os objetivos 

que o setor busca atingir com a implementação do novo sistema. Considerando três 

pilares específicos: tempo, produtividade e qualidade, os seguintes objetivos foram 

definidos: 

• Redução do tempo médio de atividades; 

• Redução do tempo médio de reparação de falhas; 
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• Aumento de horas produtivas no processo; 

• Redução do índice de retrabalho. 

Com os objetivos estabelecidos, foram levantados indicadores que pudessem 

medir, por meio de uma relação quantitativa, a informação necessária para o alcance 

do objetivo. 

Tabela 4: Relação dos objetivos e indicadores de desempenho 

Objetivos Indicadores de Desempenho 

Redução do tempo médio de atividades Tempo médio de atividades 

Redução do tempo médio de reparação 

de falhas 
Tempo médio de reparos 

Aumento de horas produtivas no 

processo 
Índice de produção por processo 

Redução do índice de retrabalho Índice de retrabalho 

Fonte: A autora (2024) 

 

O tempo médio das atividades avalia quanto tempo cada pedido leva até ser 

finalizado, dividindo o tempo da atividade executada pelo número de atividades que o 

processo possui. A seguir, está como é calculado o tempo médio de atividade: 

 

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚é𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒 =
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚é𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜

𝑁° 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠
    (1) 

 

O Tempo médio de reparo representa o tempo que uma falha leva até ser 

solucionada. A fórmula é caracterizada pela soma dos tempos médios de reparos, ou 

seja, a soma do tempo das atividades corretivas, dividido pela quantidade de 

atividades de correção. Neste caso, são consideradas falhas do processo como falhas 

de tramas e de urdume. A equação (1) para o tempo médio de reparo é apresentada 

a seguir: 
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𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚é𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑜 =  
𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑚é𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑜𝑠

𝑁° 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑜𝑠
     (2) 

O Índice de produção por processo representa o percentual de tempo não 

ocioso do processo. Portanto, quanto maior ele for melhor, pois o processo está sendo 

executado de forma efetiva. É considerado o tempo das atividades realizadas dividido 

pelo tempo total disponível: 

 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢çã𝑜 =
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑙ℎ𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑛𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑜

𝑇𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛í𝑣𝑒𝑙
      (3) 

 

O Índice de retrabalho indica a porcentagem de atividades do processo que 

são corretivas. Este índice está diretamente ligado com a qualidade do produto e a 

capacidade da produção de executar o pedido corretamente na primeira vez. São 

atividades de repetição ocasionadas devido a algum erro dividido pelo número total 

de atividade, como demonstrado abaixo: 

 

𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑙ℎ𝑜 =
𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑙ℎ𝑜𝑠

𝑁° 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠
       (4) 

 

 

4.9 Capacitação dos líderes 

 

Treinar é o ato intencional de fornecer meios para proporcionar a 

aprendizagem; é educar, ensinar, mudar, o comportamento; é fazer com que 

as pessoas adquirem novos conhecimentos, novas habilidades, ensiná-las a 

mudar de atitudes. Treinar no sentido mais profundo é ensinar a pensar, a 

criar e aprender a aprender. 

(Chiavenato,1994, p.126). 

 

Para que os gestores possam ter uma base de dados confiáveis, é necessário 

que aqueles que são responsáveis por fornecer as informações tenham compreensão 

da importância delas. Dessa forma, faz-se necessário que os líderes sejam 

capacitados para a utilização do sistema e de como ele gera informações que podem 

auxiliá-los a enxergas os pontos fortes e fracos da produção. 

 

A capacitação deve focar em: 
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● Importância de coletar dados válidos: para que haja sucesso na 

implementação do novo registro de dados, é fundamental que os líderes 

entendam que as informações geradas só serão relevantes se a base de 

dados for confiável e o mais completa possível, e que estas informações são 

fundamentais não só para a gestão da empresa, mas para eles próprios como 

responsáveis diretos da produção. 

 

● O que são indicadores de desempenho: é necessário considera que apesar de 

serem líderes de produção, tais colaboradores trabalham diretamente com as 

máquinas e tecelões, podendo desconhecer termos e definições de formas de 

avaliação da produção, especialmente a forma como são calculados. É de 

extrema importância que as pessoas que coletam os dados tenham uma 

dimensão da forma como eles tornam as informações relevantes. Assim, 

demonstrar o que são indicadores de desempenho, como são calculados e 

como eles demonstram quais os pontos fortes da sua produção e quais 

precisam de melhorias. 

 

● Uso da planilha: é primordial que os líderes saibam exatamente como alocar 

os dados, quais dados alocar, onde alocar, o que significam as mensagens de 

erro em caso de inconsistência, e o como o mesmo deve proceder para retificar 

os erros identificados, para que a confiabilidade dos dados seja a maior 

possível. 

  

Para cada falha encontrada e analisada, foi realizada uma recomendação de 

melhoria de modo a eliminar ou minimizar a ocorrência delas. A revisão dos dados de 

produção e novo treinamento da equipe de liderança apareceram como 

recomendação para a redução de mais de uma falha, devendo ter acompanhamento 

especial da equipe de supervisão. 
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5 RESULTADOS 

 

Durante o desenvolvimento da pesquisa, foi possível identificar que a empresa  

terá muitos benefícios com a utilização do novo modelo de registro de dado e com o 

uso de indicadores de desempenho, pois tais indicadores podem fazer toda a 

diferença para tomada de decisões. 

O presente estudo procura propor um novo modelo de registro dos dados com 

a intenção de aumentar a confiabilidade dos dados, expandir a base de dados e 

identificar os indicadores de desempenho que podem ser utilizados pelo setor de 

tecelagem. Foi necessário o mapeamento dos processos ocorridos no setor e o 

acompanhamento do registro dos dados junto aos colaboradores. Através da pesquisa 

desenvolvida, foi possível identificar os indicadores relevantes para a gestão. 

Durante o estudo, pode-se inferir que o setor não possuía uma cultura que 

valorizava a confiabilidade dos dados e apenas registrava os mesmos por rotina, e 

que os indicadores de desempenho utilizados atualmente apenas traziam informações 

relevantes sobre a produtividade das máquinas e não do processo como um todo. 

Lembrando que indicadores de desempenho são medidas adotadas pelas 

organizações que possuem como objetivo monitorar as ações gerenciais de um 

processo. Os indicadores de desempenho são definidos para quantificar os resultados 

das ações estabelecendo e valorizando o cumprimento dos objetivos e metas através 

da natureza e especificidade do processo. 

Desta forma, sugere-se à organização implementar mais indicadores que 

possam envolver todos os seus setores, para possuírem um sistema de informações 

com dados relevantes para a tomada de decisão. O uso desses indicadores carece 

do envolvimento de todos os colaboradores, como princípio do cooperativismo que 

busca o objetivo de diversas pessoas, contribuindo para o propósito da empresa e o 

crescimento no mercado. 

A adoção das medidas propostas permitirá que toda a hierarquia do setor e da 

empresa possa avaliar com maior precisão qual o estado atual da produção. 

Entretanto é importante pontuar que o sucesso da aplicação do novo modelo de 

registro de dados depende do comprometimento dos colaboradores em acompanhar 

e inserir os dados corretamente.  
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Dessa forma, compreende-se que o investimento em capacitação e 

treinamento dos colaboradores é vital para que se possa obter dados confiáveis. Cada 

tecelão, líder e supervisores devem entender a importância da informação adquirida 

através dos dados obtidos e como a veracidade deles influencia diretamente na forma 

em como eles trabalham. 

 

5.1 Recomendações para estudos futuros 

Para desenvolvimento de estudos futuros, sugere-se que sejam realizados 

planos de ações buscando atingir os objetivos definidos para o cálculo de indicadores 

de desempenho, que são:  

 

• Redução do tempo médio de atividades; 

• Redução do tempo médio de reparação de falhas; 

• Aumento de horas produtivas no processo; 

• Redução do índice de retrabalho. 

 

Os planos de ações voltados a esses objetivos seriam vitais para entender a 

causa raiz das falhas apresentadas neste estudo, além de contribuir para que a 

performance da produção seja otimizada.  

Pode-se dizer ainda que esta reestruturação dos registros de dados abre portas 

para diversos estudos, como a análise de falhas, planos de manutenção preventiva e 

a expansão dos indicadores de desempenho. 
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6 CONCLUSÃO 

A utilização de uma base de dados que fornece informações de desempenho 

essenciais para o desenvolvimento da organização exige que os gestores e 

colaboradores estejam determinados no processo de medir atividades para a 

evolução da organização e uma gestão mais competente. 

As vantagens da utilização dos indicadores de desempenho são percebidas à 

proporção que os gestores tomam decisões mais eficientes em base de dados 

concretos, retirados a partir das medições de informações das áreas da empresa. 

O estudo de caso foi realizado no setor de tecelagem de uma empresa têxtil do 

Agreste Pernambucano, visto que é uma organização relevante regionalmente e que 

contribui para a economia local. As decisões baseadas nos indicadores podem trazer 

mais eficiência e eficácia na gestão, buscando sempre a excelência. 

O presente trabalho teve como problema verificar a confiabilidade dos dados 

registrados no setor de tecelagem da empresa e identificar indicadores de 

desempenho que fossem relevantes para ele. Durante o estudo, foi possível identificar 

vários pontos falhos que tornavam os dados registrados ineficientes e incoerentes, 

que não permitiam uma avaliação completa do estado da produção. 

Este trabalho tem como objetivo geral criar um modelo para registro de dados 

que permita mensurar por meio de indicadores de desempenho os processos 

realizados dentro do setor estudado. Conclui-se então que foi possível desenvolver 

um modelo viável para a empresa que otimiza sua base de dados e permite o uso de 

indicadores de desempenho que podem ser utilizados como suporte de informações 

para a tomada de decisão, o que torna uma gestão mais eficiente e consequentemente 

apresenta resultados positivos. 

A utilização de indicadores de desempenho, a partir do modelo de registro de 

dados proposto nesta estudo são imprescindíveis para a sustentabilidade e 

continuidade de qualquer empresa. Dessa forma, o gestor conta com indicadores para 

avaliar as atividades da organização tendo como base um sistema de informações 

seguro para expor aos associados e colaboradores a fundamentação das decisões 

tomadas para a continuidade do setor. 
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APÊNDICE A – Planilha para cálculo de número máximo de batidas por tear 
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APÊNDICE B – Número de batidas realizada por tear  
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APÊNDICE C – Soma do tempo de parada de máquina por justificativa 
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APÊNDICE D – Tabelas para cálculos de produtividade das máquinas 

 

 

 

 

 

 


