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Resumo: Este artigo apresenta os resultados da avalia¢do do
processo de producdo de calcados da cidade de Birigui. O
principal ponto € a utiliza¢ao de sistemas flexiveis de manufatura
que contribuem para a methor compétitividade dessas industri-
as. Além disso é considerada uma andlise valorosa na identifica-
¢do de um vicuo nas estratégias de producdo e processos de
fabricacdo. Importante salientar que o estudo foi desenvolvido
em uma empresa de destaque local.
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1 O Polo Calcadista

A cidade de Birigiii, segundo informacdes do Sindi-
cato Local das Industrias do Calcado e Vestudrio, conta hoje
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com aproximadamente 200 indistrias cal¢adistas, empregando
diretamente 18 mil trabalhadores e produzindo em torno de 300
mil pares diarios de cal¢ados, em grande escala para o consumo
infantil. Dai o cognome de Capital Latino-Americana do Calgado
Infantil. Dos mais de 6 milhdes de pares produzidos por més,
90% ¢é destinado ao mercado interno. Das exportacdes efetuadas,
num total de 135.169 pares no ano de 2002, geraram a arrecadagio
de RS 367.536,61.

Tratando em nimeros, a figura 01 demonstra a relagdo
do tipo de empresa (micro, pequena, média e grande) e a
quantidade de pares produzidos por dia, em termos percentuais:

@ Micro
M Pequenas
OMédias

O Grandes

Pares/dia - em percentagem

Fonte: Sindicato das Indistrias do Cal¢ado e Vestuario
Figua 1 — Demonstragcdo do percentual produzido, diariamente pela

inddstria cal¢adista de Birigui e sua relagao com o tipo de empresa

A caracterizagdo dos diversos tipos de empresas €
determinada pelo seu potencial produtivo e nimero de emprega-
dos como segue:

=  Micro-empresa: representa 11% do total e sdo
empresas que empregam até 10 funciondrios e produzefn até 100
pares/dia;
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=  Pequena-empresa: representa 52,7% do total de
industrias calcadistas e empregam de 11 a 100 empregados, sua
producdo didria € de até 500 pares;

=  Média-empresa: representa 27,3% das industrias
e empregam até 500 empregados e produzem até 1000 pares de
calcados por dia;

=  Grande-empresa: 9% das industrias de calcados
se encaixam nesse rétulo ja que empregam acima de 501 funcio-
narios e produzem acima de 1001 pares diérios.

2 Tecnologia de Processos como Estratégia Competitiva

Neste estudo pretende demonstrar a importancia do
setor produtivo com o uso de sistemas flexiveis de manufatura
como objetivo estratégico dessas indistrias que € aplicado no
mercado em crescente concorréncia interna e externa.

Segundo Corréa e Gianesi (1996, p.17), no Brasil, até
pouco tempo atrds, as empresas industriais ndo tinham muito
com que se preocupar em termos de competicao internacional
pelo mercado interno, devido as restrigdes protecionistas as
importacdes. S6 as empresas exportadoras preocupavam-se com
aspectos como o benchmarking em relacdo as melhores praticas
mundiais. Hoje, com acordos internacionais para a suspensao
gradual das barreiras alfandegarias, este panorama mudou. De
cerveja a automéveis, os produtos importados ja competem com
os produtos nacionais pelo mercado interno, estabelecendo novas
bases para competicao.

A importancia estratégica dada no processo produtivo
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das industrias, além de ser caracterizada pela competitividade,
passa também pela aplicagdo e desenvolvimento de novas
tecnologias de processo como comentam Corréa e Gianesi (1996,
p. 16): As razdes por tras deste renovado interesse podem ser
classificadas em trés categorias principais. A primeira é a
crescente pressdao por competitividade que o mercado mundial
tem demandado das empresas, com a queda de importantes
barreiras alfandegarias protecionistas € o surgimento de novos
concorrentes bastante capacitados. A segunda razio € o potencial
competitivo que representa o recente desenvolvimento de novas
tecnologias de processo e de gestio de manufatura, como os
sistemas de manufatura integrada por computador € os sistemas
flexiveis de manufatura (FMS). A terceirarazio esti relacionada
ao recente desenvolvimento de um melhor entendimento do papel
estratégico que a producgdo pode ter no atingimento dos objetivos
globais da organizagao.

O uso de FMS, mesmo num ambiente onde a produ-
¢do semi-artesanal se destaca, é de grande importincia para que
essas industrias enfrentem os obstaculos da concorréncia, tais
como a qualidade e eficiéncia de producdo. Conforme Corréa e
Gianesi, “Hoje, a concorréncia pelos mercados se d4, com base
em critérios, como, por exemplo, produtos livres de defeitos,
produtos confidveis, entregas confidveis e entregas rdpidas,
largamente influenciadas pela fun¢do de manufatura”. A busca
pela aplicacdo da tecnologia em seus processos de trabalho e
producio, nas industrias de Birigiii, muitas vezes se faz de forma
errdnea, sem projeto ou planejamento. Em recente pesquisa
realizada nessas industrias, constatou-se que o uso de FMS se
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da apenas por modismo ou por impulso, dessa forma demons-
tra-se que o uso dessa tecnologia ndo esta sendo racional e de
alguma forma nio contribui, como poderia, para o crescimento
competitivo que hoje € exigido pelo mercado. Segundo relatos,
alguns aspectos devem ser considerados no momento da escolha
do uso dessas tecnologias como experiéncia anterior na utilizacdo
de sistemas CNC, fatores econdomicos externos, efeitos nas
relagdes trabalhistas, na qualidade do produto e na participacdo
no mercado, volume do capital necessario, tempo necessario
para implantacdo, necessidades de treinamento de operadores e,
principalmente, o envolvimento e o interesse da alta administracdo
(MARTINS; LAUGENI, 1998, p. 297). Grande parte da micro e
pequenas industrias ndo utilizam o todo potencial flexivel de suas
maquinas e equipamentos de controle. Ainda, Corréa e Gianesi
(1996, p. 25), tratam sobre esse assunto de forma a entender que
deve existir uma co-relagdo entre tecnologia de manufatura e ad-
ministracao de manufatura como segue: O desenvolvimento de
novas tecnologias de processo tem sido de tal proporcao que
ele tem superado a habilidade das organizagdes de usar todas
suas vantagens ou mesmo de entender todo seu potencial. O
potencial das novas tecnologias inclui a redugao dos tempos de-
projeto-a-producio, redugdo dos tempos de-pedido-a-entrega,
melhoria da qualidade dos produtos, entre outros. Isso muda a
forma através da qual as organizacdes competem no mercado.
Asnovas tecnologias de manufatura comecam, entdo, a influenciar
mais a gestdo de manufatura, uma vez que perguntas como “como
as novas tecnologias podem tornar-nos mais competitivos?” ou
“como as novas tecnologias mudam a forma com que nds
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competimos?”’ se torna mais importante. O novo paradigma
tecnolégico demanda uma nova abordagem gerencial.

Tecnologiada
Manufatura

il
Administragio
da Manufatura

FONTE: CORREA e GIANESI, 1996, p. 25

Figura 2 — Influéncia reciproca: tecnologia e a administragio da
manufatura '

Essas vantagens no uso de tecnologias produtivas
foram comentadas por Martins e Laugeni (1998, p. 296) onde
foi colocado que dentro de uma visdo mais atual, onde a
automagao € vista como uma abordagem estratégica de produ-
¢do que visa integrar ampla gama de novas tecnologias no pro-
cesso produtivo, e que nao héa davidas sobre seus beneficios,
tanto econdmicos quanto sociais. O dominio dessa nova
tecnologia trard vantagens competitivas para quem adota-la, pois
¢ cada vez maior o nivel de exigéncia dos consumidores quan-
to a qualidade, precos e flexibilidade dos produtos.

3 Sistema Flexivel de Manufatura

Se for avaliada a nomenclatura sistemas flexiveis
de manufatura de uma forma dissolvida, tem-se que a palavra
“sistema”(S) identifica uma forma de organizagao de passos
para efetivacdo de algumas ou vdarias acdes sobre um
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determinado tema. A partir do uso ou da ado¢do de algum
“siStema”, tem-se uma regra basica a ser observada. Na seqii€ncia,
a palavra “flexivel”(F) indica algo maledvel, adaptavel que pode
ser interpretado quase como um avesso a palavra sistema. Quando
se aplica a flexibilidade a algum processo ou procedimento de
trabalho, esta resgatando processos de criatividade para se
adaptar a alguma situag@o do cotidiano. Em relagcdo ao nascimento
da era da producdo flexivel, Souza e Batocchio se referenciam a
Noori e Radford (1995) ap6s a Segunda Guerra Mundial, o Japao,
diferente dos EUA, desenvolveu uma abordagem alternativa ao
sistema de producdo em massa. Tal abordagem consistia em
utilizar equipes de trabalhadores com multi-habilidades, e
equipadas com ferramentas automatizadas e flexiveis, para
produzir uma variedade de produtos em pequenos volumes.
Foram introduzidas inumeras técnicas e filosofias de melhorias
na linha de producdo japonesa, visando a reducdo de custos e a
alta qualidade dos produtos. Com isso, ocorreu uma invasdo de
produtos japoneses no mercado americano, provocando o
fechamento de indmeras empresas domésticas. As empresas
americanas foram obrigadas a abandonar o sistema de produgdo
em massa e investir recursos financeiros de alta monta em
tecnologias, tornando o sistema produtivo mais flexivel do que
antes.

No terceiro caso, a palavra “manufatura”(M), indicaria
num primeiro momento, trabalho feito a mao, o que, ndo
necessariamente se implicaria neste contexto, ja que, segundo
Voss citado por Slack et al. (1999, p.185) a definicao de FMS é
“uma configuragcdo controlada por computador de estacdes de
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trabalho, semi-independentes, conectadas por manuseio de
materiais € carregamento de maquinas automatizadas” Dessa
forma vé-se que a palavra “manufatura”, no seu teor literario ndo
tem efeito nesse contexto, mas, nessa abordagem, deve ser
avaliada como desenvolvimento de um produto através de
técnicas industriais. Ainda comentando sobre a defini¢cdo de FMS,
sigla em inglés para identificar flexible manufacturing systems,
pode-se citar o complemento de Slack, et al. que diz que um
FMS € mais do que uma tecnologia. Ele tem tecnologias
integradas em um sistema, que tem o potencial para ser melhor
do que a soma de suas partes. Com efeito, um FMS é uma
“microoperagdo” autocontida, que € capaz de manufaturar um
componente completo do inicio ao fim.

Nos dois trechos de definicdo, aplicados acima, se
faz primordial a identificacdo no estudo do que os autores
chamam de “partes” de um FMS. Inicialmente, destacar as esta-
coes de trabalho, que configuram “centros de trabalho mais
sofisticados, automatizados, que desempenham operacdes me-
canicas” (SLACK et al., 1997, p. 258). Dando prosseguimento
destacam-se as instalagOes de carga/descarga que podem ser
identificadas como mdiquinas que transportam materiais de um
local para as estagdes de trabalho. Nas industrias de montagem
de automoveis, pode-se identificad-las como robds de transporte
de componentes de um veiculo que sofrem processos de
soldagem, apertos ou colagem. Como terceira parte identificivel
na defini¢do, destacam-se as instalagdes de transporte/manuseio
de materiais “que movem pecas entre estagdes de trabalho
(podem ser AGV’s ou esteiras ou trilhos transportadores ou, se
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as distancias sdo pequenas, robds) (SLACK et al., 1997, p. 258).
Em ultima andlise, pode-se citar o sistema central de controle
por computador que se configura como o cérebro das operacdes
produtivas dessa cadeia envolvendo nessa atividade até “o
planejamento e o seqii€nciamento de producdo € o roteamento
das pecas através do sistema. A figura 3 ilustra uma identificacdo
de um sistema produtivo que utiliza a tecnologia de sistemas
flexiveis de manufatura:

sistema flexivel de manufatura

FONTE: Sistemas flexiveis de manufatura
http://www.bibvirt.futuro.usp.br/textos/tem_outros/cursprofissionalizante/ tc2000/
automacao/autoal 8.pdf

Figura 3 — Sistemas Flexiveis de Manufatura

4 O Processo de Fabricacao do Calcado e sua Correlacao
com a Tecnologia de Sistemas Flexiveis de Manufatura ~
Um Estudo Pratico

Para essa parte do estudo, foi escolhida uma das mais
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http://www.bibvirt.futuro.usp.br/textos/tem_outros/cursprofissionalizante

importantes fabricas de calcados infantis de Birigiii — KIDY
CALCADOS. Essa empresa estd entre as maiores industrias da
cidade. Desde 1990 esta instalada em Birigiii e agora estd
implantando uma nova unidade na cidade de Trés Lagoas —
MS. Produz atualmente 22.000 pares por dia e emprega
aproximadamente 1600 pessoas.

Na figura 4 estd ilustrado o seu processo produtivo, fruto do
levantamento in-loco:

Corte Separagdo Costura Montagem
do corte

!

A

Unir: cabedal + forma + palmilha
(matriz)

¢

Secagem

l

Unir: matriz + sola

'

r Prensa

Figura 4 — Modelo de Processo Produtivo da Industria Kidy Calcados de Birigui -SP.
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O objetivo do estudo dar-se-a a partir do processo de
corte e producio do solado e finaliza-se na montagem, por isso
os objetos selecionados em cores diferentes ndo fazem parte do
estudo, porém foram incluidos para mostrar a 16gica completa
de tal processo.

Como especificado acima, o inicio do processo
produtivo se d4 no “corte”, nesse momento as matrizes, em
couro sintético, sdo cortadas para serem unidas, posteriormente,
no processo de montagem — figura 5. Na fabricacdo do “solado”
€ o processo em que mais se utiliza a tecnologia de FMS. O
processo envolve o uso continuo de méquinas injetoras de
borracha, como ilustrado na figura 6, que formam o solado
empregando matrizes de aluminio dos tipos mostrados na figura
7. Com esse processo em funcionamento, o operador pode alterar
alguma numeracdo de sola, com a troca de partes do
equipamento, sem que o mesmo seja paralisado. Paralisagcdo essa
que ocorre nos casos de troca de cores do solado, conforme
mostrado no painel da figura 8, e que leva em torno de 40 minutos,
incluindo ai a limpeza do canhdo de transporte de borracha,
conforme ilustrado na figura 9.

Na seqiiéncia do processo, tem-se a “separacdo do corte”
que € o processo de agrupamento das partes do calcado e
separacdo, através de técnicas de Kanban, como mostra a figura
10 e mais especificamente, o estoque de material mostrado na
figura 11.
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Figura 9 - Injetoras - Canhao de Figura 10 - Separacio do Corte -
Transporte de Borracha Uso de Kanban

Figura 11 - Separacao do Corte -
Armazenagem

Licon. Pesqui., Aragatuba, v.6, n.6, p. 66 - 83, mar. 2004 77




O préximo passo € o de “costura”, nesse momento
se faz a unido das partes do cal¢cado liberado pelo corte € a
inclusdo de pequenos aderegos e detalhes, conforme ilustrado
na figura 12. Ap6s o processo de costura, as partes dos calgados
entram em “montagem”, juntando-se ao solado e ambos sdo
disponibilizados, manualmente, em esteiras rolantes, ilustrado na
figura 13, que transportam essas partes para que as mesmas
sofram a¢des especificas de “unido do cabedal com a forma e a
palmilha™, como mostrado na figura 14; ainda na esteira, a solae
a palmilha sofrem a aplicacdo da cola, manualmente e com
dosagem definida pelo aplicador. A partir desse momento elas
sdo inseridas, também manualmente, na maquina de “secagem”
mostrada na figura 15 que tem por objetivo reduzir o tempo de
espera de 12 para 6 minutos na “unido entre a matriz e a sola”,
mostrada na figura 16, reduzindo assim o tempo total de produgao.
Nessa seqiiéncia, o cal¢ado € inserido manualmente na “prensa”,
figura 17, que tonifica a matriz ao solado, cujo conjunto da
maquina € ilustrado na figura 18. A partir desse momento o
calcado estd pronto para embalagem e entrega (expedi¢@o).

Figura 12 - Costura ¢ uso dos Kanbans
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Figura 15 - Unido do Cabedal com a Figura 16 - Detalhes da Prensa
Forma e a Palmilha

Figura 17 - Uniao entre Matriz e Sola Figura 18 - Prensa - Vista do Conjunto
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5 Proposta de Melhoria

Como se pode perceber, o processo produtivo da
industria calgadista se limita ao uso de alguns equipamentos de
automagao como esteira, secagem, corte, injetoras para execu¢iao
de partes do desenvolvimento do produto, caracterizando um
uso muito restrito de tecnologias de FMS - isso devido a
caracteristica semi-artesanal do processo de produgdo. Mas se
observar a figura 19 abaixo, constata-se que existem algumas
lacunas nesse processo que poderiam ser substituidas por
processos automatizados, como segue a drea pontilhada:

MILLLL A NLLEL] LLLEY
Corte = > . p|sCostura |y |sMontagem
:'"‘"" “sasaed® docorte Yeueandt > 3
: s Unir: cabedal + forma + palmilha
fndean |
'lllllI(Hm.s'@-I.I.IIIIIIIIIIIIII.
Poderia : H - :
: Mt-----. :
: Secagem H
: Anense :
lad H il et .
Solado : Unir: matrxz+sol:£ L
: ysmesam, [ ....0.:
: :
= Prensa :
] .
SEssssRssEEEEEsEREEEmsseRaEmessd

Figura 19 — Processo de Produc¢do com Marcas para Areas Com Possibilidades

de Aplicacdo de Sistemas Flexiveis de Manufatura

As 4reas marcadas em pontilhado, circundando as
setas, basicamente 4reas de transporte de material, matéria-prima
ou ndo, sdo 4reas que possibilitam a adequagao do processo de
sistemas flexiveis de manufatura. Na figura 19, selecionou-se a
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area que procede a “unido entre matriz e sola” que poderia sofrer
um processo de automacgao mais profundo, onde toda a esséncia
das acOes poderiam abrigar sistemas flexiveis. Importante salientar
que a drea marcada em quadriculado, a partir do inicio da
montagem, apds a matriz, até chegar a expedicio, passando pela
colagem, secagem, unido matriz € sola, prensa e transporte a
expedi¢do, poderia, com estudo mais aprofundado, ser
contemplada com processos de automacao.

6 Conclusao

Dessa forma conclui-se que a aplicabilidade de FMS
se faz presente em pequenas fases do processo produtivo do
calgado de Birigiii, mas, com estudo mais aprofundado, pode
ser desenvolvida uma estratégia de aplicabilidade dessa tecnologia
em maior escala, melhorando assim a qualidade do produto,
diminuindo tempo de producio, reduzindo estoques de chegada
de matéria prima ou produto semi-acabado e conseqiientemente
alimentando a industria cal¢adista de Birigiit com mais capacidade
de concorréncia frente a0 mercado nacional e internacional.
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Abstract: This paper presents the results of a survey on the
production process of the footwear industries in the City of
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Birigiii. It points out the use of technologies originated from flex-
ible manufacturing systems that could be suitable to contribute
to the competitiveness. Moreover, it considers that such analysis
can be a valuable tool to identify the gaps to develop strategies
to improve the manufacturing processes.

Keywords: Shoe factory; Flexible manufacturing systems;
improvement process.
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