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Resumo: No cenario atual de producdo e manufatura a congfietidos segmentos industriais de confeccdo tem
aumentado nos mercados nacionais e internacioZsta realidade causa uma determinada “pressdo coithze,
gue direciona as empresas a desenvolver produtesroaior grau de diversidade, menor custo e altadptividade.
Este se perpetua através de uma maior busca dérefia nas suas operagdes e nos processos de g€stdiesafio
deste cenario de producéo e manufatura se congituiproduzir com maior flexibilidade, qualidadepwacao em
menor espaco de tempo. Neste contexto torna-ses@&ae encontrar meios que minimize o custo degssemento,
transporte e armazenamento de materiais ao longo sistemas produtivos. Pois a efetivacdo deste mwna é
consequéncia direta de menores custos de fabricaCépresente artigo apresenta modelos de otimizaudia
arranjos fisicos em industrias de confeccdes dedacoom a classificacdo do grau de dificuldade dedpcéo dos
produtos do vestuario.
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1. INTRODUCAO

O processo de globalizagéo da economia que seunits anos 90 alterou o mercado competitivo del |oara
internacional. Este fato teve como consequéncianuhistrias brasileiras a necessidade de um plealthiemento de
expectativas e necessidades dos clientes parasasareo ambiente de intensa competitividade.

No contexto empresarial 0 maior desafio consistbusaa por maior participacdo no mercado, o quadegue
este intuito as empresas que estruturarem a medh@atégia. Mas qual estratégia a ser utilizadadpa realidade é de
Pequena e Micro Empresas (MPEs), com recursos ses;atecnologia insuficiente, caréncia de mao-da-ob
especializada ou da pesquisa de novos produtos.

A realidade das industrias téxteis brasileiras esponde a 90% de MPEs (ABIT, 2008). Estas tém um
rendimento de US$ 20 bilhdes do Produto Internsiliao (PIB). E reconhecida como uma das atividagtmnomicas
com maior faturamento no Brasil, que gera e gicansos dificeis de serem ultrapassados, principabrgrodutos de
vestuario com roupas femininas e masculinas (COSX0®0). Entretanto, este segmento encontra-se emdegr
dificuldade de atingir a plenitude, por causa dibaglizacdo, na qual o mercado téxtil brasileiraesaf concorréncia
dos produtos de paises asiaticos.

Esta realidade sujeita a indUstria do vestuaricileiea a procurar ferramentas competitivas, quebesece
graus elevados de qualidade, flexibilidade de pradu diversificacdo de produtos e menores custosa destas
ferramentas é a utilizacdo de Arranjo Fisico (ABjrespondente para a classificacdo da peca doaviestgue a
industria produz.

Quando a racionalizacdo do AF é feita adequadamentetimizacdo do processo produtivo tem como
consequéncia evitar desperdicios por espera, nspinate, no processamento, na movimentacdo, noordpaprodutos
defeituosos e por estoques. Este artigo tem oiedjde ilustrar meios alternativos de racionaliaartipos de AFs de
acordo com a classificagdo dos produtos do vestudssileiro, e seus graus de diversificacdo ewdade para a
producdo. Tem o intuito de arquitetar empresasedéudario mais flexiveis e adaptadas as transforesagé mercado
da moda.

2. METODOLOGIA

Foi desenvolvida uma pesquisa exploratoria aplicadeolvendo a revisdo de literatura pertinentéeats; e a
segunda, a andlise e discussdo da aplicacédo desaimentos levantados na revisdo de literaturadivessos modelos
de AF para industrias de confeccéo de acordo colasaificacdo de seu produto. Quanto a metodolfwjige carater
exploratdrio e descritivo, realizada através dejpisa bibliografica e documental.

Para Gil (2002) a pesquisa bibliografica, pode edlaborada a partir de material publicado anteriotme
principalmente livros, artigos de periddicos e mate disponibilizados ninternet Lakatos e Marconi (2006), afirmam
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gue a pesquisa é um apanhado geral sobre os pimdiabalhos ja realizados e disponibilizados dendge
importancia. O método consistiu em relacionar unpAFa a especificidade de producéo de produtossteario.

3. ARRANJOS FiSICOS

Existem sete tipos de desperdicios nas atividadgmabucéo, segundo Shingo (1996), que ndo agregkmao
produto e que devem ser identificados e eliminaditstes sdo classificados em: desperdicios por [uukicao,
desperdicios por espera, desperdicios por tramspEsperdicios por processamento, desperdiciom@amentagao,
desperdicios de produtos defeituosos e desperdieiestoques. Uma das ferramentas para erradteardesperdicios
sdo o planejamento e a formulac@o de um eficaz AF.

Para Barnes (2004) o dimensionamento de um AFoénaafde analisar a melhor maneira de se utilizanems,
maquinas e materiais para a fabricacdo de um pro@amo ferramentas para melhor executar este dior@amento,
primeiramente, tém-se a ergonomia, que conceit@stodo da adaptacdo das tarefas ao ambiente dehtralas
caracteristicas sensoriais, perspectivas, mentdisioas das pessoas. A cronoandlise é a segundanénta que
significa analise de tempos e métodos de processwo esta, essencial na industria de confeccdo qanelhor
dimensionamento de sistemas produtivos.

O AF de uma operagao é a forma segundo a qualkaézlam fisicamente os recursos que ocupam O eSERaGO
instalacdo de uma operacao. Esses recursos podammseentro de trabalho, um escritério, uma pesswa maquina,
um departamento ou outros (CORREA e CORREA, 2005).

Para Gaither e Fraizer (2001) planejar um AF sigmiplanejar a localizagdo de todas as maquindsiades,
estagOes de trabalho, areas de entendimento ameclé&eas de armazenamento de materiais, corsgdmrheiros,
refeitérios, bebedouros, divisorias internas, &&tois e salas de computador, e ainda padrdesixie dle materiais e de
pessoas que circulam nos prédios. Ha varios obgpara AFs de instalacdes, mas o foco centraluenmgioria é na
manufatura, com o intuito de minimizar o custo decpsso, transporte e armazenamento de materid@ngo do
sistema de producéo.

Corréa e Corréa (2005, p.276) afirmam que dentslidoites estabelecidos pelas estratégias cometie de
producédo, um eficaz projeto de AF procura tantadécar atividades que ndo agregam valor, comoieafatividades
gue agreguem:

a) Minimizar os custos de manuseio e movimentagéoriatde materiais;

b) Utilizar o espaco fisico disponivel de forma efiteg

c) Apoiar o uso eficiente da mao-de-obra, evitandoapta se movimente desnecessariamente;
d) Facilitar a comunicacdo entre as pessoas envolualaperacdo, quando adequado;

e) Reduzir tempos de ciclo dentro da operacdo, gadmfluxos de pessoas e de materiais;

f) Facilitar a entrada, saida e movimentacéo dos $ladeopessoas e de materiais;

g) Facilitar manutencao dos recursos, garantindo é@eitso;

h) Facilitar acesso visual as operac¢des, quando adegua

i) Encorajar determinados fluxos.

Entretanto, Gaither e Fraizer (2001) focam seustvios de AF especificamente nas operacfes de atanafem
relacdo a: promover capacidade de producédo suficieeduzir custo de manuseio de materiais; adespiagstricbes
do lugar do prédio; garantir espago para maquirgzaducao; permitir elevada utilizagdo e proddtdie da mao-de-
obra, das maquinas e do espaco; adquirir flexdulled de volume de produto; permitir facilidade deesuséo;
consentir maior agilidade de manutencgéo; atingietolos com o menor investimento de capital.

O AF é uma ferramenta importante para procuragxbfilidade, qualidade, custo, rapidez do procgssdutivo.
Fator este que pode tornar uma empresa competiivaercado. Existem diversas formas para executetaacédo de
AFs de acordo com a caracteristica do processaifivocdde cada produto. Para a indUstria de conteesée deve ser
transformada a cada mudanca de estacdo e comaétetara mudanca de colecéo.

3.1. Tipos de Arranjos Fisicos

A percepcdo para uma formulacdo adequada de AFeestéscolher o tipo de arranjo para o produto e seu
processo de producdo. Existem classificagdes pardefacordo com a natureza do produto a ser paaludé quatro
tipos béasicos de AF: posicional, por processoppoduto e celular. Este Gltimo mencionado é a fodm#AF que mais
impacta na redugao dos desperdicios sob a visRoodiugdo Enxuta. Um sistema de manufatura tem iclguicde ser
decomposto em diversos subsistemas manejaveisiais usualmente sdo nomeados de células de maauf@glula
de manufatura € uma importante aplicacdo da tegi@otte grupo, sendo uma aproximacgéo que podeibzada para
conceber a flexibilidade e eficiéncia nos dias iattem ambientes com pequenos e médios lotes deugiiod
(XIAODAN et al, 2007).

Segundo Slack (1997) o AF é empregado quando cariaiattransformados sdo muito grandes, muito adis,
ou objetariam ser movidos. Caracteriza-se por maggtacionario o material processado pela operagdéado a
impossibilidade, inviabilidade ou inconveniénciafdeé-lo mover-se entre as etapas do processo.cdotuito de que
a operacao fique estacionaria.

O AF por processo € a instalacdo que todos ossex@nalogos de operacdo sao mantidos juntostistde AF
€ normalmente empregado quando a variedade detpsodurelativamente grande (SLAGK d.,1997). O desafio
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deste é procurar a posicao relativa as areas @eseadr, de forma a aproximar setores que apresehigo intenso
entre si, para impedir deslocamentos desnecessdaanodo a encaixar adequadamente o posicionareesgoareas
resultantes na area total disponivel, respeitamda série de restrices que possa haver, de pradmidu distancia
entre setores, devido a motivos tecnoldgicos otefCORREA e CORREA, 2005).

Arranjo Fisico por produto para Slaek al. (1997) sao os recursos de transformacdo configarad sequiéncia
especifica para melhor conveniéncia do produtocotiph de produto. Este tipo de AF é também comttecomo AF
em linha. Esse é uma série de trabalhos comandoperador, que devem ser executados em sequénia sdo
divididos em postos de trabalho, nos quais tralbalben ou mais operadores com ou sem auxilio de maguD que
procura nesse tipo de AF é utilizar no maximo operdos operadores e das maquinas, realizando segdenomina
balanceamento da linha (MARTINS, 2005).

O AF celular e um formato em que os recursos nédesspara uma classe particular de produtos s@épados de
alguma forma. Nesse AF as maquinas sdo dedicagtasgaupo exclusivo de pegas (SLACK et al., 1997AFcelular
tenta aumentar as eficiéncias do geralmente ieefieiArranjo Fisico Funcional, tentando, entretando perder muito
de sua desejavel flexibilidade. Com base em umaitinéds vezes chamado de tecnologia de grupo,s@&Eurdo
similares sdo agrupados de forma que, com sufigifacnsigam processar um grupo de itens que negmeimilares
etapas de processamento (CORREA e CORREA, 2005).

As vantagens de trabalhar com AF celular para @@r€orréa (2005), séo:

a) Nao ha perda de flexibilidade, porque o mesmo ctojariginal de itens continua a ser processado;

b) Adquiri-se velocidade e eficiéncia de fluxo, posrecursos da particular célula estdo proximosrda u
pequena operacao;

c) As distancias percorridas pelos fluxos dentro daagho,

d) Simplificam-se os fluxos no restante da operac@eagtdo situadas nas familias de itens que consegue
ser processadas pelas células estabelecidas;

e) Melhora-se a qualidade, jA que o grupo de funciosé cargo de gerenciar e operar 0s recursos das
células tende a desenvolver mais a sensacao daeulage e responsabilidade por uma familia intdéra
itens e ndo apenas por uma etapa produtiva.

Os tipos basicos de AF como funcional, em linhelelar sdo configuracfes de AFs convencionais ¢aswezes
nao sao suficientes para atender as necessidaéespdesas que trabalham com varios tipos de predotm demanda
variavel e curto ciclo de vida (BENJAAFA® al, 2002). Dentro dessa visdo surgem tipos ndo cmimmeais de AFs,
conhecidos como AFs dinamicos. Entre eles est@d-afistribuido ou hologréfico, fractal, celular hdo e modular.

4. CLASSIFICAGCOES DE PRODUTO NA INDUSTRIA DO VESTUARIO

Os produtos da indUstria do vestuario tém orseude producéo, renovado a cada trés meses de acomias
estacdes do ano. Estes contingentes de modificalgbesodelos exigem, processos produtivos altanf@axiveis e
otimizados. A industria de vestuario tem uma caieggao determinar de acordo com o grau de padigiie dos
produtos. Araujo (1996) afirma que a producdo de#uégio pode ser classificada em: produtos homagede grande
série, semi-homogéneos ou produgdo de série mpdidutos diversificados ou produgdo de moda e posdu
altamente diversificados ou grande moda conformeotistrado no Quadro 1.

Quadro 1. Classificacao de produto do vestuario.

Homogéneo Produto com poucas varia¢oes, geralmenteamanho e tecido.
Semi-homogéneo Produtos que recebem pequenasdexidassificando-se em outros modelo$.
Diversificados Produtos de um grupo de produtoggmpacom variacdes de modelos.
Altamente diversificado Produtos de mais de um gg produtos, com muitas variacées de mode|o.

Fonte: Aradjo (1996, p.154).

Para Okoshet al.(2006) a producéo de grande série € caracterizad@papenas um tipo de peca de vestuario do
mesmo modelo em produgdo continua durante cerfodoerO modelo apresentara somente pequenas aksrade
construgdo e a sua produgdo permanecera no prqueshdivo por mais tempo. Por vez, terd mudaneason ou na
qualidade de tecido. Producdo em série média eaizaise por ter apenas um tipo de peca de vestuass em
muitos modelos diferentes, que se repetem comérezid@, cada um com pequenas variagdes de construcéao

Producdo em série média caracteriza-se por teraapem tipo de peca de vestuario, mas em muitos lo®de
diferentes, que se repetem com frequéncia, cadaamnmpequenas variacfes de construcdo. Ja a prodecidmda
caracteriza-se pela producédo de um tipo de pegeesteario, onde existem modelos muito variadosr@dpcdo de
grande moda é caracterizada por produzir mais @ouqu tipo de peca de vestuario. Geralmente é geitclo de
producéo muito curto, por conseqiiéncia de difesaiipi@s de vestuario (OKOSHdt al, 2006).
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5. ARRANJOS FiSICOS ENCONTRADOS EM CONFECCOES

De acordo Okoshet al. (2006) com o AF, os sistemas de producdo na indudé vestuario sdo classificados
como:

a) Celular: Processos no qual a distribuicdo daguméas é posicionada a fim de processar complet@neEn
produtos de uma familia. Esta é constituida petecfpio de diminuicdo do tempo de transporte. Geeake € utilizada
em produtos homogéneos e semi-homogéneos, pois egtesentam poucas variagdes no produto e como
consequéncia, no sistema de producéo.

b) Velocidade de atravessamento constante (VAG)MEsistema de producéo elaborado de forma quexo fleja
continuo e sem retrocessos subdividindo-se em esjupmr processo ou operacdo. Este se diferendéldias pelo
transportes de recursos transformadores em casricdo tempos determinados. Este sistema de produiggmulado
especificamente para industrias de confec¢Bespadilizado para a producgéo de itens diversificados

c¢) Processo ou Funcional: Segundo Sleckl. (2002) é onde a necessidade do processo deteamiraisdo do
AF. Cada produto segue diferentes roteiros de g@erdgornando o um AF muito complexo. E utilizadwapprodutos
altamente diversificados, onde se encontra umnséstée produgéo muito complexo pela dificuldade deufatura dos
detalhes das pegas.

O AF celular em confeccao é utilizado para prodtimsiogéneos e semi-homogéneos. O AF celular é agquel
gue os recursos transformados, entrando na operaé#io pré-selecionados para movimentar-se para parte
especifica da operacdo (ou célula) nas quais toslescursos transformadores necessarios a ataraenscessidades
imediatas de processamento se encontram (SLAGHK, 2002). Para formacéo das células, devem serfidadas as
familias de pecas que seréo processadas, e aasodvem ser montadas por familias. A familia dagpé constituida
por pegas com caracteristicas de processamentargimiPodem-se formar células para fabricar urdyteointeiro ou
partes de um produto (MARTINS, 2005).

Para exemplificar a afirmac¢éo da utilizagdo de &kilar em produtos classificados como homogénessna-
homogéneos, Okoslat al. (2006) demonstram uma empresa que implantou ensistde célula ha pouco tempo,
dividindo a fabrica em duas células, conforme apresglo na figura 1. A célula C1 é composta por immaguiferentes
que produzem uma determinada familia de produtaztldla C2 é composta por trés tipos de maquirasdividida
em quatro “sub-células”, sendo que as maquinasipio 1t estdo divididas em duas “sub-células” (S12¢ 3s
maquinas desta célula (C2) estao dispostas segumdoranjo fisico por processo, pois o produto @ssar por S1 ou
S2, prosseguird até S3 e apos para S4.

Fonte: Okoshi et al. (2006,p.5).
Figura 1: Modelo de Arranjo Fisico Celular

Legenda da Figura 1:1 - Mesa do cronometristaCl - Célula 1; C2 - Célula 2; S1 - Sub-célula@1 -
Quadro de meta de C1; S2 - Sub-célula 2; S3 - 8lbac3; S4 - Sub-célula 4; Q2 - Quadro de met&HeQ3 -
Quadro de meta de S2; Q4 - Quadro de meta deQS3;Quadro de meta de S4.

O colaborador responsavel, através do estudo deoesimétodos nos postos de trabalho, determieanot
padréo do produto e a meta de producéo de cada,ddtando-as nos quadros de metas, de formaeansenmpridas
pelos operadores. Como problemas, foram obsernmui®sem uma Unica célula eram produzidos ao mesmpa
duas familias de produtos, ou seja, produtos tetalendiferentes. E ainda,quando precisavam reatipatruarios, os
superiores retiravam funcionarios das célulasatwin-as mais lentas e menos eficientes, uma veadueonseguiam
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atingir a meta planejada. Segundo Martins (2005istema celular baseia-se no trabalho cooperativem time
equipe de pessoas que formam um grupo coeso cagéoeh producdo a realizar. Ha muitas vantagerfigrmeacao
das células: a qualidade, a produtividade e a egdiy aumentam.

A proposta do VAC é diminuir o tempo de producd@ntrega lead timg, garantir previsibilidade, equilibrar a
capacidade, diminuir os passivos operacionais éedorilexibilidade a producéo (Sistema VAC, 2008jilizando
tempo padrao e alguns principios da filosdfist-in-Time(JIT). A implantacdo do VAC é dividida em mini-fétas,
ou células, cada uma com: supervisor, lider da-falmica, operadores de maquinas e o montador detuas,
responsavel pela preparagéo dos lotes de cospala eontrole de qualidade.

Segundo Ndébrega e Villar (2003), para a producécade modelo é definido um novo AF da “mini-fabtica
A disponibilidade de maquinas e operadores é fitdorma que o fluxo seja continuo, sem retrocedsosro das
equipes e entre elas. Esta medida possibilitadugém de uma grande variedade de modelos comfigi&neia, pois a
“mini-fabrica” se especializa em cada produto gereedfabricar.

O AF apresentado na Figura 2 pelos autores Nola&ghar (2003), mostra a producdo de um Biquinjue
utiliza o sistema VAC. Os autores explicam que,acaquipe possui dois carrinhos, um sendo processadro de
reserva para absorver pequenas variagées no fhixe as equipes. Assim, se ndo ocorrerem impreyis&s como
guebras de maquinas e falhas de modelagem ou cédeha formacdo de gargalos, nem operadores sciAsdos
operadores em equipes reduz o volume em process® hpvera um lote de costura sendo processadocpa@
conjunto de operadores (equipe) e ndo mais unpkote cada operador ou operacéo.

: —p = 1
: |
Equipe 4
A ov3 ‘
I LI n C MANUAL
® Equipe 3|
o
I o ¢
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Q V1E RT1
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Trajetdria para carrinhos de abastecimentos.

Fonte: Vilar e Nobrega (2003, p.6).
Figura 2 Arranjo Fisico de sistema VAC.

Entre as equipes existem quadros suspensos nasajlider da mini-fabrica anota as informacdes s&t@as
a produgdo para cada carrinho: nome dos operadopesacGes, maquinas, tempo das operacOes, avalhga
operadores, 0 que o operador fara com seu tempordigl e movimentacao dos operadores. Assim, tsdbsm
gquando e o que devem fazer. A cada tempo determipatb colaborador responsavel pelo estudo de tgnmo
material em processo é reunido novamente no carrjmhencaminhado para a equipe seguinte. Entdo, asn d
operadores anota no quadro da sua equipe a infaomde conclusdo dos itens do carrinho. Caso oagam
problema, que interrompa o fluxo, os operadoresodé®s equipes devem ajudar a normaliza-lo, pidsénpermitido
“pular” carrinhos. A causa do problema também dmraegistrada na figura 2.

Martins (2005) considera AF de processo ou fundjaguele no qual 0s processos e equipamentos simane
tipo sdo desenvolvidos na mesma area e tambémgd@psrau montagens semelhantes séo agrupadas n roesin
O material se desloca buscando os diferentes mose® Arranjo Funcional é, em geral, usado quasdituxos que
passam pelos setores sdo muito variados e ocontenmitentemente. A capacidade desse tipo de Akdde com
diferentes roteiros séo enormes, o que o tornamamente flexivel, entretanto, o0 aumento do ndrderfluxos pode
ocasionar em perda de eficiéncia e aumento no tetepatravessamento (CORREA e CORREA, 2005), pastralr
esta realidade segue a figura 3.
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Figura 3 Arranjo Fisico por Processo em uma empresae confecgéo.

A figura 3 demonstra o AF de montagem por proceis@ecas do vestuario passam por cada maquina para
executar seu determinado processo, primeirametgeido € cortado e montado para se costurar a pegende do
modelo a ser produzido vai de acordo com o cam@itoes as maquinas e seu processo que este varrper©
problema de AF por processo € que a roupa em $608930S passa por diversas maquinas varias ¥emds, como
consequéncia um caminho de transporte muito longmuea flexibilidade dos colaboradores porque esidsabalham
em uma determinada maquina. Para mostras das eastaglesvantagens de AF por processo segue @ @uadr

QUADRO 2 — AF por Processo.

Vantagens Desvantagens
Flexibilidade para mudancas de produto. Dificuldpdea encontrar sistema otimizado.
M&o-de-obra especializada em uma funcéo. Dificiddzata a gerencia estabelecer padrdes dp
desempenho.
Menores investimentos em equipamentos. Dificuldademanter os prazos por causa de quebr4 de
equipamentos. T

Fonte: Adaptado Corréa e Corréa (2005, p.438)

6. RACIONALIZACAO DE ARRANJOS FIiSICOS DE ACORDO COM A CLASSIFICAGAO DO
PRODUTO

O segredo para ter um AF eficaz, estd em utilizadequadamente para classificacdo do produto e sua
producéo. No setor do vestuario de acordo conegatiira pesquisada, a producdo de produtos honmgéne série é
utilizada AF em linha ou o sistema VAC, no quaraducéo é em grande quantidade ndo necessitaxifalittade. Os
produtos semi-homogéneos de producdo de série mé@diacomo caracteristicas a flexibilidade e altaugde
produtividade de mesmos modelos, estes se enquatkauntilizacdo de AF celulares, com grau de fléxihdes
menores que o sistema VAC.

Os produtos altamente diversificados de grande mumda constitutivos de pequeno ciclo de vida delpcdo
e produtos exclusivos, estes necessitam de um Aprpoesso. Pois a cada modelo hd uma nova apagedizpara a
producéo deste produto.

Entretanto, o desafio estd em encontrar um AF pardutos com classificacdo diversificada de modelom
um nivel de producédo alto e muito flexivel. Nao d@mo produzir em células ou em linha pelo alto gdau
diversificacdo. Mas é necessaria uma otimizacgwraeesso elevada que o AF de processo nao ofékesien torna-se
necessario procurar um novo tipo de AF para eatsificacio de produto.

De acordo com Benjaafat al (2002) dentro dessa visdo surgem tipos ndo ceieais de AFs, conhecidos
como AFs dinamicos que tem o intuito de produzadpios com caracteristicas de alta flexibilidadbversificacéo,
com um alto nivel de produtividade.
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7. CONSIDERAGOES FINAIS

O AF eficaz para cada tipo de produto na indusigi@onfecgdo é algo essencial, para a arquiteusndprocesso
produtivo. Porém, esta necessita de um estudo deusFproporcione a flexibilidade, velocidade nocesso de
producéo e respeite a caracteristica do produto preduzido.

Enfim o objetivo deste artigo ndo é determinar eifipamente qual o tipo de AF a se utilizarem nddstria de
confeccdo, porém mapear e racionalizar, a melhondode manufaturar um produto de acordo com seu dea
dificuldade de producdo. No artigo pode-se obseavarande variacdo dos processos produtivos nastial(de
confeccdo e a dificuldade de produzi-los. Principaite a classificacdo de produtos de alta modauass cp
complexidade do seu processo de producdo é graadema modelo de AF que € por processo, ndo dfciem
tempo, mas em qualidade.

Mas o intuito estd em conseguir otimizar o procasspeitando-se as dificuldades do produto, assimatse
necessario estudos dos diversos tipos de AFs metaste suas delimitacdes. para organizar procgssdsitivos de
confeccdes voltados para a eliminagdo de despesdiei tempo, produto e como consequéncia o custo.

Dessa maneira a proposta de modelo se define aghceh quanto mais simples ser o processo, conautpro
homogéneo aconselha-se a utilizacdo de AF celulaistema VAC. Entretanto em produtos de alta modagtodo
eficaz seria por processo, pela dificuldade deygad dos mesmos.
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