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RESUMO: O impacto ocasionado pela globalização do mercado tem proporcionado 
uma busca constante por melhoria que lhes garanta um aumento da produtividade, 
bem como a redução dos custos de fabricação Dessa forma, o presente artigo tem 
como objetivo apresentar a aplicação das estratégias da metodologia Time Based 
Competition (TBC) em uma empresa do segmento têxtil localizada na cidade de Patos 
de Minas, que para fins de confidencialidade da mesma será referida no presente 
artigo como Empresa Zeta. Por isso, a fim de tornar a concretização visível aos 
colaboradores da empresa, nessa análise foi utilizado formulários de maneira 
descritiva e qualitativa, pois essas formas pesquisa permitem maior interação com o 
cotidiano da linha de produção organizacional. Através desta pesquisa foi possível 
analisar que a metodologia TBC pode ser visualizada como um tipo de estratégia que 
garante maior confiabilidade ao empreendimento, visto que ela analisa o ambiente 
atual da organização, com a análise de fatores como tempos e movimentos, 
possibilita a elaboração de um planejamento de tomada de decisão que faz com que 
haja a redução do tempo de lead time no processo produtivo organizacional. 
PALAVRAS-CHAVE: Lead time, produção enxuta, Time Based Competition (TBC), 
confecção. 
 
 
1. INTRODUÇÃO 
 

A indústria têxtil brasileira tem uma participação histórica e decisiva no 
processo de desenvolvimento industrial do país. Os dados gerais do setor segundo a 
Associação Brasileira da Indústria Têxtil e de Confecção (ABIT) indicam que há 30 mil 
empresas em atividade no Brasil, que geraram um faturamento de US$ 60,5 bilhões 
para a cadeia têxtil e de confecção. Os dados levantados apontam o país como o 
quarto maior parque produtivo de confecção e o quinto maior produtor têxtil do 
mundo. Esses números são alcançados com o trabalho dos 1,7 milhões de 
empregados, representando 16,4% dos empregos formais do país. 

A Agência Brasileira para o Desenvolvimento Industrial (ABDI), com o apoio da 
ABIT, encomendou ao Centro de Gestão e Estudos Estratégicos (CGEE) um estudo 
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prospectivo para elaboração de um plano para a priorização de ações de 
desenvolvimento do setor até 2023. Especialistas de diversas áreas foram 
consultados e estabeleceram as tendências que atuarão como vetores de 
transformação ao longo do tempo que apresentaremos em sete dimensões, sendo 
elas: a) novos materiais, b) integração com tecnologias de informação e de 
comunicação, c) novas tecnologias de produção, d) gestão de ciclo de vida, e) gestão 
de cadeias de suprimento, f) liderança do design e g) integração de cadeias 
produtivas. 

Por outro lado, analisando o cenário histórico, os preços no mercado mundial 
de têxteis e de vestuário vêm caindo continuamente desde a década de 1990, 
intensificando a pressão sobre os custos. A queda contínua de preços deve-se, em 
grande parte, ao aumento de mobilidade do capital, à disseminação das tecnologias 
de comunicação e informação, e ao excesso de oferta internacional de força de 
trabalho. (BRUNO; BRUNO, 2009) 

Nessa busca pelo atendimento às novas premissas do mercado e com o 
propósito de garantira sobrevivência das organizações, o fator tempo tem se tornado 
um fator essencial (GODINHO, 2004). Soutes (2010) evidencia que a estratégia de 
gerenciamento que está concentrada na redução do tempo de produção de peças 
ou de produtos, ou ainda, para concluir suas atividades de negócio é conhecida como 
Time Based Competition (TBC). A TBC pode ser interpretada como um segmento de 
produção que tem como base permitir uma resposta imediata ao cliente, 
possibilitando ao mesmo a aquisição de um produto mais ágil com maior qualidade 
e com custo competitivo (HUM e SIM, 1996). 

A premissa desse método é que o trabalho pode executado melhor e mais 
economicamente por meio da análise, isto é, da divisão e subdivisão de todos os 
movimentos necessários à execução de cada operação de uma tarefa. Isso exige 
decompor cada tarefa em uma série ordenada de movimentos simples, eliminados 
movimentos inúteis, e simplificando os que são úteis. (CHIAVENATO, 2003). 

Dessa forma, o presente artigo tem como objetivo apresentar a aplicação das 
estratégias da metodologia Time Based Competition (TBC) – ou traduzida para o 
português como a Competição Baseada no Tempo (CBT) – em uma empresa do 
segmento têxtil localizada na cidade de Patos de Minas, que para fins de 
confidencialidade da mesma será referida no presente artigo como Empresa Zeta. A 
pesquisa em evidencia é considerada como uma pesquisa de caráter descritivo, pois 
para Cervo e Bervian (1996) a pesquisa descritiva tem a finalidade de é descrever 
as características de uma população, um fenômeno ou experiência para o estudo 
realizado. 

A metodologia adotada foi à pesquisa de campo, onde foi o registro de tempos 
e movimentos do trabalho que a empresa adota, por meio do mapeamento do 
processo, assim como estudo do layout da empresa, utilizando um mapofluxograma. 
Em seguida, foram realizadas análises de modo a propor métodos melhorados, 
principalmente, em relação à produtividade, qualidade e ergonomia no trabalho, por 
meio de diagramas homem máquina e duas mãos. Para evidenciar a viabilidade das 
mudanças, foi feita análise comparativa, com o objetivo de mensurar a economia de 
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tempo alcançada com o estudo aqui apresentado. 
 
 
2. ADMINISTRAÇÃO DA PRODUÇÃO 
 

Administração da Produção ou Gestão da Produção pode ser interpretada 
como um exercício de gerenciamento que permite a transformação de recursos e 
insumos (matérias-primas) em bens quem visam atender aos objetivos predefinidos 
pela organização. Para Moreira (2000, p. 03) o conceito de Gestão da Produção pode 
ser analisado como “o campo de estudo dos conceitos e técnicas aplicáveis à tomada 
de decisões na função de produção ou operações”. 

Davis, Aquilano e Chase (2001, p. 24-25) evidenciam também que a 
“administração da produção é o termo utilizado para o gerenciamento dos recursos 
necessários para o processo de transformação de matérias- primas através de 
componentes (máquinas, mão de obra, informações, ferramentas) para obtenção de 
bens ou serviços”. O processo de transformação de inputs em outputs tem como 
premissa a agregação de valor de forma que o sistema produtivo seja eficiente e para 
que seja possível atingir as metas estipuladas pelo empreendimento. 

A figura demonstrada abaixo correlaciona o processo de transformação das 
matérias-primas em produtos ou serviços de uma cadeia produtiva: 
 

Figura 1 – Processo de Transformação. 

 
Fonte: Adaptação de Slack, Chambers, Johnston (2002, p. 36). 

 
Segundo o autor Erdmann (1998, p. 11) “o ato de produzir implica em 

transformar” e pode ser evidenciado como o resultado, material ou imaterial, gerado 
de forma intencional, por meio de um conjunto de fatores organizados. A Gestão da 
Produção tem a finalidade de garantir o sucesso econômico do sistema de produtivo, 
pois ela é responsável pela maneira com que os Recursos Humanos (capital 
intelectual) e os materiais, tecnológicos e de capital são organizados para 
proporcionar a coordenação das responsabilidades, bem como os parâmetros 
efetivos de processo. 

O gerenciamento da produção está correlacionado com todas as áreas de 
atuação do cenário organizacional, pois envolve gestores diretores, supervisores e 
colaboradores, que juntos contribuem para que compreender quais são os anseios 
e as necessidades dos consumidores e, com isso traduzi-los, de forma que os 
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processos organizacionais atendam as implicações referentes aos fatores de 
desempenho específicos, sendo eles: qualidade, custo, flexibilidade, tempo de 
entrega, atendimento, produtividade e inovação (MOREIRA 2000; SLACK; 
CHAMBERS e JOHNSTON, 2002). 

Constata-se que a função produção existe em todo tipo de empreendimento, 
seja ele de manufatura (produtos) ou operações (serviços) e por isso, torna-se 
essencial que se haja um bom gerenciamento dos recursos envolvidos. Além disso, 
um bom planejamento fornece ao empreendimento o acesso a níveis que garantam 
os padrões de qualidade, bem como, a redução de custos e aumento da 
produtividade. “A Gestão da Produção veio com o objetivo de gerenciar e organizar 
os recursos humanos, tecnológicos, materiais e de capital, proporcionando 
responsabilidades, coordenação e controles efetivos dentro da organização” (JUNIOR 
apud MOREIRA, 2016). 
 
 
2.1 Lean Manufacturing 
 

O pensamento enxuto proposto pela estratégia Lean Manufacturing propõem 
uma redução do desperdício, ou seja, pode mitigar qualquer atividade que tenha 
intervenção do colaborador e que absorve recursos, mas não gera valor. Dentro da 
Produção Enxuta é possível constatar a existência de cinco princípios que devem ser 
seguidos para obtenção de sucesso em sua aplicação, segundo o Lean Institute 
Brasil ou LIB (2003) são eles: Valor, Fluxo de valor, Fluxo contínuo, Processo de Puxar 
e Perfeição. 

Para os autores Womack e Jones (2004) o valor de um produto só pode ser 
definido pelo cliente final, isto é, só pode ser levado em consideração o que 
realmente ele deseja, quando e como deseja obter algo. Partindo deste pressuposto 
o conceito de valor deve ser criado pelos empreendimentos a partir de um segmento 
que leva em consideração que o produto desenvolvido por ela atende todas as 
necessidades e é considerado satisfatório para os seus consumidores. Esse valor em 
um produto específico é criado pelo seu fabricante, porém ele é percebido pelo 
cliente através do seu preço de venda e pela demanda imposta pelo mercado. (LIB, 
2003). 

O fluxo de valor é definido como todos os processos, tanto os que agregam 
valor quanto os que não agregam valor, “sendo que estes vão da elaboração do 
pedido pelo cliente até o ato de entrega, da matéria prima ao produto acabado, ou 
ainda da concepção ao lançamento, incluindo todas as atividades que são 
necessárias durante o fluxo” (LIB, 2003). De forma resumida o fluxo funciona melhor 
quando são as características do produto estão de acordo com os anseios do cliente, 
de modo que toda a organização, setores ou departamentos estejam em um fluxo 
contínuo de produção, que vai do ato de desenvolvimento do produto até o ato de 
comercialização (WOMACK; JONES, 2004). 

De acordo com LIB (2003) “o método de produção puxada flui de acordo com 
a necessidade dos processos posteriores, tendo a função principal de controlar os 
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estoques intermediários entre os processos e a eliminação de qualquer tipo de 
produção desnecessária”. O mesmo instituto define ainda a perfeição na produção 
só ocorre quando um processo fornece um bem ou serviço de uma forma bastante 
pura, ou seja, conforme definido pelo cliente, sem que no meio do processo haja 
qualquer tipo de desperdício. 

Segundo Womack e Jones (2004), os desperdícios podem ser resumidos em 
quaisquer atividades que se dispõem de recursos (materiais ou intelectuais), que não 
agregam valor ao seu cliente final. Existem sete tipos de desperdícios que podem ser 
encontrados ao longo do processo produtivo, são eles: Produção em Excesso, Espera, 
Transporte, Processamento, Estoque, Movimentação e Correção (LIB, 2003). 
 
 
2.2 Os 7 desperdícios 
 

Ohno (1997) afirma que o desperdício pode ser visualizado como um conjunto 
de elementos que ocorrem na linha de produção e que não agregam valor, mas que 
elevam as despesas da empresa desta forma, é essencial para o empreendimento a 
eliminação dos desperdícios existentes no processo produtivo para que seja possível 
garantir alicerce para a redução dos custos, bem como para a permanência da 
organização frente ao mercado. Nesse contexto, o mesmo autor informa também que 
“a verdadeira melhoria na eficiência surge quando produzimos zero desperdício e 
levamos a porcentagem de trabalho para 100%”. 

Os desperdícios são ocultados na produção podem vistos como agentes 
naturais do processo produtivo e por isso, não são identificados facilmente e que 
para o processo garanta um maior grau de eficiência, a produção de desperdício deve 
ser zero, para que assim a percentual de trabalho seja aproveitada ao máximo 
(OHNO, 1997). Para que seja possível identificar os desperdícios em um processo 
produtivo, são necessárias a realização de observação do ponto de vista do cliente, 
seja este interno ou externo. “O cliente não tem interesse em desembolsar por etapas 
do processo que não agregam valor como esperas, transporte desnecessário, entre 
outros” (WOMACK e JONES, 2004). Assim, é necessário que os clientes internos e os 
colaboradores identifiquem no processo as perdas que não agregam valor, 
relacionadas aos sete tipos de perdas descritos na figura 2. 
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Figura 2 – Tipos de Desperdícios

 
Fonte: adaptado de Shingo (1996) 

 
Desta maneira, as perdas que envolvem superprodução, transporte, 

processamento, estoque e retrabalhos estão correlacionados à função processo, ou 
seja, a forma com que se é possível controlar o fluxo do objeto dentro das 
organizações. Quanto às perdas decorrentes de espera ou de movimentação se 
relacionam com a Função Operação, pois estão focadas na análise do sujeito de 
trabalho e a forma com que ela exerce suas atividades de trabalho (pessoas e 
equipamentos) (ANTUNES, 2008). 
 
 
2.3 Lead-time 
 

Segundo Pollick (2010) o Lead time compreende o período (tempo) realizado 
entre a solicitação de uma ordem de compra de um consumidor e termina na entrega 
do produto final, entretanto o tempo de entrega de um produto depende de uma série 
de fatores que podem, de acordo com a necessidade do empreendimento, podendo 
ser modificado em temporadas, feriados ou através da demanda do produto. 

Christopher (2009) salienta que um ponto de partida para a minimização do 
tempo pode ser a identificação de todos os processos, bem como o tempo de 
duração de cada uma delas, pois ao diminuir as incertezas, torna-se possível a 
criação de parcerias estáveis de longo prazo, em um ambiente de confiança, em que 
todos os integrantes tenham algum benefício nesta relação. 

Pollick (2010) acrescenta ainda que o Lead time pode ser interpretado 
também como a diferença entre a realização de uma venda e a visualização de um 
concorrente assinar um contrato e entregar o produto antecipadamente para um 
cliente com alto poder aquisitivo, pois se o empreendimento conseguir realizar a 
entrega algumas semanas antes de seus concorrentes, esta tem a melhor chance 
de receber encomendas futuras. 

Considerando que o lead time é uma medida de tempo, é possível torná-lo 
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mais flexível ao sistema produtivo de forma a atender as solicitações do cliente, isto, 
quanto menor o tempo de transformação das matérias-primas em produtos 
acabados, menores serão os custos do sistema produtivo com o atendimento as 
necessidades dos consumidores finais (TUBINO, 1999). 
 
 
3. TIME BASED COMPETITION (TBC) 
 

A metodologia Time Based Competition (TBC) é um termo relativamente novo 
que tem a função de controlar o gerenciamento do tempo, mas que vem sendo 
aplicado inúmeras vezes ao longo do século XIV, quando os construtores navais 
holandeses propuseram a criar um sistema de produção que permitisse maior 
agilidade para a construção dos navios que seriam lançados ao mar em busca de 
novas especiarias (SAPKAUSKIENE e LEITONIENE, 2010). 

A TBC surgiu como um alicerce que eleva a competitividade, pois de acordo 
com Soutes (2010), a TBC é uma abordagem gerencial que tem o foco na redução 
do tempo requerido pelo empreendimento e com isso completar suas atividades-
chaves (processos produtivos, produtos ou serviços). Para Stalk (1988) o tempo é 
uma arma equivalente ao dinheiro, à produtividade, a qualidade ou a inovação. Logo, 
gerenciar o tempo tem possibilitado aos grandes empreendimentos, não apenas a 
redução de custos, como também, a realização de um portfólio de produtos, além de 
cobrir maior número de segmentos de mercado e elevar a sofisticação tecnológica 
de seus produtos. 

Soutes (2010) afirma que o foco da TBC atua diretamente na minimização do 
tempo de resposta do sistema, utilizado fatores como proporcionam compressão do 
tempo ao longo de cada processo até a chegada do produto no consumidor final. 

Hum e Sim (1996, p. 75) salientam que “a essência da Competição Baseada 
no Tempo envolve a redução do tempo em cada fase da criação do produto e do ciclo 
de entrega, traduzindo-se numa fonte significativa de vantagem competitiva”. 
 
 
4. METODOLOGIA 
 

Com base nos tempos colhidos nas visitas realizadas na Empresa Zeta, foi 
calculado o tempo médio para cada operação. Consideramos que a velocidade dos 
operadores é regular, portanto esse tempo médio foi multiplicado pela velocidade 
média de 0,95 resultando nos tempos normais. O cálculo dos tempos padrões foi 
realizado a partir da multiplicação dos tempos normais pelo fator de tolerância. 
Posteriormente, foi realizado os cálculos do número de ciclos a serem 
cronometrados, que é a multiplicação do coeficiente de distribuição normal para uma 
probabilidade determinada vezes amplitude da amostra dividida por erro relativo da 
medida vezes coeficiente em função do número de cronometragens realizadas 
preliminarmente vezes a média da amostra. 
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5. ANÁLISE DOS RESULTADOS 
 

De acordo com a tabela de Stevenson (2001) apud Peinado e Gramel, (2004) 
foram analisadas as condições de trabalho dos operados. Com base nesse 
levantamento os critérios adotados foram identificados a fim de determinar o fator 
de tolerância a ser utilizado. Sendo assim o fator de tolerância adotado foi de 15% 
(quinze por cento), conforme Tabela 1. 
 

Tabela 4 - Fator de Tolerância 
Descrição do critério % de tolerância 

Há tolerância para necessidades pessoais 5 

A postura é desajeitada 2 

Não há levantamento de peso 0 

A iluminação é pouco abaixo do recomendado 0 

O trabalho é detalhado e de precisão 5 

Os ruídos são relativamente baixos 0 

Não são atividades complexas, 0 

A monotonia é média 1 

As operações são tediosas 2 

 
O resultado desse procedimento do tempo padrão total de processo de 

8.943,11 segundos, e, considerando os tempos de espera, 224.943,11 segundos. 
Na Figura 3, está descrito o processo pelo diagrama de trajetória, ou 
mapofluxograma, está a seguir. 
 

Figura 3 - Diagrama de trajetória ou mapofluxograma 

 
 

Na figura 3 é possível visualizar fluxo de processos detalhado, de forma clara 
e simbólica. Foram escolhidas algumas operações do processo para serem 
estudadas mais a fundo, por meio de diagramas, sendo o setor de desenho e a 
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formulação do mapa de corte. 
No processo do diagrama de Homem-Maquina (Tabela 2) inicia-se com o 

operador analisando a ordem de serviço em relação à quantidade de peças por 
numeração e a melhor forma de fazer o encaixe das mesmas, enquanto isso a 
máquina deve aguardar, logo o operador faz o mapa de corte no software e máquina 
permanece parada, em seguida o operador dá comando para iniciar a impressão do 
papel e o operador espera, em seguida, após o término, o operador aperta os 
comandos e a máquina rebobina o papel e o operador acompanha e finalmente o 
operador retira o papel, encaminha para setor de corte e a máquina fica parada. 
 

Tabela 5 – Diagrama Homem-Maquina 
DIAGRAMA HOMEM – MÁQUINA 
Homem Máquina 

Atividade Executada 
Tempo 

(s) 
Operador 

Tempo 
(s) 

Mapa de Corte 
Tempo 

(s) 

Analisar a Ordem de 
Serviço 

30 
Analisar a Quantidade 
de Peças na Ordem de 

Serviço 
30 Parada 30 

Fazer o Mapa de 
Corte 

750 
Fazer Mapa de Corte no 

Software da Máquina 
750 Parada 750 

Imprimir o Mapa de 
Corte 

2643 Parado 2643 
Imprime o 

Mapa de Corte 
2643 

Rebobinar o Papel 136 
Acompanhar a máquina 
e apertar os comandos e 

retirar o papel 
136 

Rebobinar o 
Papel 

136 

Enviar para Setor de 
Corte 

17,24 
Encaminha para Setor 

de Corte 
17,24 Parada 17,24 

 100,00%  26,10%  77,71% 

 
No processo do diagrama de duas mãos (Tabela 4), explicaremos a 

formulação do mapa de corte. Na descrição o processo mão esquerda segura a 
bobina e a direita corta o papel, logo a mão esquerda pega a ponta do papel e a 
direita coloca o papel no tubo com fita adesiva, em seguida a mão esquerda aciona 
o botão para rebobinar o papel e mão direita aguarda. Logo, mão esquerda segura a 
barra metal e a direita desloca a outra extremidade do papel para barra de metam, 
em seguida a mão esquerda segura o papel e direita cola a ponta do papel no próprio 
papel formando um cilindro, então a mão esquerda segura a barra de PVC e direita 
puxa o papel do tudo PVC, em seguida a mão esquerda aguarda, e direita pega a 
ficha técnica e acrescenta ao tudo de papel e envia pra setor de corte. Conforme a 
imagem a seguir. 
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Tabela 6 - Diagrama das Duas Mãos 

PRODUTO: Mapa de Corte COMPONENTES: Rebobinamento do Papel 

MÃO ESQUERDA MÃO DIREITA 

Etapa Descrição da Atividade Descrição da Atividade Etapa 

1 Segurar a Bobina de Papel Cortar o Papel 1 

2 Segura a ponta do Papel Coloca o Papel no Tubo com Fita Adesiva 2 

3 
Aciona o Botão para Rebobinar o 
papel 

Aguarda 3 

4 Segura a barra de metal 
Descola a outra Extremidade do papel da 
Barra de Metal 

4 

5 Segura o Papel 
Cola a ponta do papel no Próprio Papel 
formando um Cilindro 

5 

6 Segura a Barra de PVC Puxar o papel do Tubo de PVC 6 

7 Aguarda 
Pega a Ficha Técnica e Acrescenta a Tubo 
de Papel 

7 

8 Envia para Setor de Corte Envia para Setor de Corte 8 

 
Nas visitas realizadas na empresa, foram detectados pontos de vistas a 

serem melhorados. Em uma observação preliminar, pode-se constatar que ao 
decorrer dos anos devido a oscilações do mercado, a produção sofreu um acentuado 
declínio, pois não houve alteração no layout produtivo, onde os espaços entre os 
processos estão longos e de difícil acesso, por existir máquina que não estão 
operando em meio ao processo produtivo, dificultando o transporte de uma operação 
à outra. Consequentemente aumentando o custo e tempo de execução do processo. 

Como também foi constatado, que o operador na execução de seu processo, 
além de fazer a operação somava-se o tempo de separar as peça, deixando 
organizadas para próxima operação. Visto que, o tempo médio de operação é o dobro 
do necessário, para realização do processo. Portanto, ocupando maior número de 
operadores para execução, consequentemente resulta em um custo maior de 
produção. Outra constatação encontrada é a necessidade de um operador executar 
mais de uma função, de forma a evitando os gargalos do processo, tornando o 
processo mais flexível e ágil. 

Tirando o foco da produção e estendendo para além da empresa, nós 
observamos um mercado em crise para a comercialização do tipo de produto 
descrito. As vendas do comércio varejista brasileiro despencaram em 2016 e 
fecharam o ano em queda de 4,3%. Esse fato levou a empresa a parar algumas 
maquinas e diminuir o número de colaboradores. Em contrapartida a empresa 
observou que o número de peças vendidas para o setor industrial (linha profissional), 
como por exemplo, calça de uniforme se manteve constante e até mesmo houve 
aumento. Com isso foi sugerido a realização de uma análise no processo produtivo 
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das calças de uniforme para identificar a viabilidade de alteração (temporária ou 
não) do nicho de mercado a ser atendido. Ressalta-se que a viabilidade estuda 
refere-se apenas aos tempos gastos para fabricação, o que impacta diretamente nos 
custos do processo. 
 
 
5.1 Novo Processo de Fabricação - Uniforme 
 

O processo de fabricação do uniforme se inicia com a ordem de serviço, que 
é encaminhada ao setor de corte onde é verificado o estoque de tecidos, se positivo, 
o mesmo é destinado a descanso, e a ordem de serviço é encaminhado ao setor dos 
plotters, onde é realizado o encaixe da ordem de serviço, efetuando o desenho do 
mapa de corte, posteriormente a impressão do mesmo. Em seguida ele é rebobinado 
e retirado do rolo, e encaminhando para setor de corte juntamente com ordem de 
serviço. 

No setor, de corte, o papel é desenrolado e rasgado para fixar no tecido com 
fita adesiva, e aguarda o infestamento do tecido. Através da medida do mapa é feito 
o infesto com a quantidade de dobra equivalente com a ordem de serviço, este 
mesmo processamento é feito para o foro do bolso. Posteriormente, é feita a colagem 
do risco no infesto, tanto do jeans quanto do foro. Logo, inicia-se o corte 
propriamente dito, através de uma cortadeira de disco, após o termino do corte dá 
início a etapa de marcação, o bolso é encaminhando para silk que é um processo 
terceirizado e o restante para setor de costura. 

No setor de Costura, é feita a separação dos serviços na mesa de separação, 
onde é feita a uma previa descrição do processo, e anotado na peça e separado por 
operações e maquinas. No perdigal, é anotado o modelo e a descrição do tamanho 
do zíper e transportado para máquina de overlock, onde é feito e separado o perdigal, 
transportado para máquina reta, e aguarda a frente do uniforme. 

Na mesa de separação, é feito o separamento do bolso traseiro e dianteiro, e 
transportado para prespontadeira de ponto fixo, onde é feita a boca dos mesmos, 
em seguida transportado para mesa de passar, onde o bolso da frente é 
encaminhado com a frente do uniforme, enquanto o bolso traseira aguarda, na 
prespontadeira de ponto fixo, o bolso pregado na frente do uniforme e separa, 
posteriormente transportado para maquina reta, onde é feito a união do perdigal, e 
transportado para prespontadeira, onde é feito presponto do perdigal e a união do 
lado esquerdo com o direito. Em seguida é transportado para travete e aguarda a 
parte traseira do uniforme. 

Na mesa de separação, parte traseira (lado direito e esquerdo) do uniforme é 
transportada para prespontadeira de ponto corrente, onde é feito a união dos 
mesmos, logo é transportado para mesa de marcação, onde é feito o processo de 
marcação dos bolsos, e aguarda o bolso. Na mesa de passar junta-se o bolso de sink 
com parte do uniforme, e transporta para prespontadeira de ponto fixo, onde o bolso 
é pregado e em seguida é transportado para máquina de travete, onde feito o 
processo, posteriormente a parte da frente vai para máquina de cós, onde é pregado, 
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separado e retirados os excessos e transportado para maquina reta, onde é feita as 
pontas, e transportado para mesa marcação, e aguarda o traseiro.  A parte traseira 
é transportada para maquina reta onde é preso o elástico com o cós, e transportado 
para máquina de cós, onde prespontado o elástico e separado, e transportado para 
mesa de marcação onde é feito par das numerações do uniforme, em seguida 
transportado para interlock, onde o fechamento da lateral do uniforme e separa por 
numeração, e transporta para prespontadeira de ponto fixo, onde é feito o processo, 
e transporta para interlock, e faz o fechamento do meio da calça e separado, 
transportado para máquina de barra, é feito o processo, e transportado para 
máquina de travete, que aguarda o passante. 

Na mesa de separação, o passante é levado a máquina de zig-zag, onde é 
feita a união dos mesmos. No processo do passante, é transportado da máquina de 
zig-zag para a máquina de passante, onde é efeito o processo e cortado de acordo 
com o tamanho do cós, e a especificação e quantidade, anotada anteriormente na 
mesa de separação. Logo é transportado para máquina de travete, é feito o processo 
de colocar o passante no cós da calça, e transportado para mesa de separação, onde 
é feita uma verificação, de acordo com a ficha técnica do produto, posteriormente é 
transportado para setor de acabamento. 

No setor de acabamento, é feito o corte do excesso das linhas e o controle de 
qualidade do produto, caso haja necessidade o produto é devolvido ao setor de 
costura. E é transportado para máquina de caseadeira de olho, onde é feita a casa 
no cós, posteriormente e transportado para mesa de passar, e é feito o processo de 
passagem, e transportado para máquina de botões, onde é feito o processo de 
pregar o botão. É feito o controle da ficha técnica do produto e encaminhado para 
embalagem, onde o produto é embalado e transportado para entrega ao cliente. 

Assim houve uma redução no tempo, com tempo padrão total de processo de 
7.955,82 segundos, e, considerando os tempos de espera, 94.355,82 segundos. Foi 
construído também o diagrama homem-máquina para o setor de desenho (Tabela 
4). 
 

Tabela 7 - Diagrama Homem-Maquina 
DIAGRAMA HOMEM – MÁQUINA 

Homem Máquina 

Atividade Executada Tempo (s) Operador 
Tempo 

(s) 
Mapa de Corte 

Tempo 
(s) 

Analisar a Ordem de 
Serviço 

30 
Analisar a Quantidade 
de Peças na Ordem de 

Serviço 
30 Parada 30 

Fazer o Mapa de 
Corte 

640 
Fazer Mapa de Corte no 

Software da Máquina 
640 Parada 640 

Imprimir o Mapa de 
Corte 

2410 Parado 2410 
Imprime o 

Mapa de Corte 
2410 

Rebobinar o Papel 136 
Acompanhar a máquina 
e apertar os comandos 

e retirar o papel 
136 

Rebobinar o 
Papel 

136 
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Enviar para Setor de 
Corte 

17,24 
Encaminha para Setor 

de Corte 
17,24 Parada 17,24 

 100,00%  25,46%  78,74% 

 
 
5.2 Comparativo 
 

Após o mapeamento dos dois processos conclui-se que houve uma 
diminuição no tempo de produção, já que para a produção dos uniformes não há os 
processos do complemento 1 do setor de costura, como também não há um tempo 
de descanso do tecido e o processo de lavagem. Visto que, proporciona uma 
economia de tempos e processos, na formulação de um novo produto que 
proporcione mais aceitabilidade de público, na atual situação do mercado. 

O gráfico 1 apresenta um comparativo, sem considerar os tempos de espera 
que há no processo. 
 

Gráfico 3 - Comparativo de tempos de processo 

 
 

Como já mencionado, como no processo de produção do uniforme alguns 
processos que necessitam de um longo tempo de espera não são necessários, nota-
se uma diminuição ainda maior nos tempos, quando esses são considerados, 
conforme gráfico 2. 
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Gráfico 4 - Comparativo de tempos de processo considerando tempos de espera 

 
 

A redução de tempos alcançada por meio da produção do uniforme foi 
considerável, sendo aproximadamente de 60% do tempo total. 
 
 
6. CONSIDERAÇÕES FINAIS 
 

Através desta pesquisa foi possível analisar que a metodologia Time Based 
Competition (TBC) pode ser visualizada como um tipo de estratégia que garante 
maior confiabilidade ao empreendimento, visto que ela analisa o ambiente atual da 
organização, com a análise de fatores como tempos e movimentos, possibilita a 
elaboração de um planejamento de tomada de decisão que faz com que haja a 
redução do tempo de lead time no processo produtivo organizacional. 

Na Empresa Zeta, a estratégia de TBC possibilitou que a esquematização das 
peças de uniforme fabricadas, além de reduzir, de forma satisfatória, o tempo gasto 
com os processos produtivos utilizados para a fabricação das peças, proporcionando 
uma resposta ágil às mudanças de projeção de demanda, além de possibilitar um 
melhor direcionamento quanto a utilização da matéria prima e reduzindo o risco de 
desperdícios que certamente irão reduzir a lucratividade da organização. 
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ABSTRACT: The impact caused by the globalization of the market has provided a 
constant search for improvement that guarantees them an increase of productivity, 
as well as the reduction of manufacturing costs. Thus, the present article aims to 
present the application of the strategies of the methodology Time Based Competition 
(TBC) in a textile company located in the city of Patos de Minas, which for 
confidentiality purposes will be referred to in this article as Empresa Zeta. Therefore, 
in order to make the realization visible to employees of the company, in this analysis 
forms were used in a descriptive and qualitative way, because these research forms 
allow greater interaction with the daily production organizational line. Through this 
research it was possible to analyze that the methodology TBC can be visualized as a 
type of strategy that guarantees greater reliability to the enterprise, since it analyzes 
the current environment of the organization, with the analysis of factors like times 
and movements, it allows the elaboration of a decision-making planning that reduces 
lead time in the organizational production process. 
KEYWORDS: Lead time, Lean Manufacturing, Time Based Competition (TBC), 
confection.  
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Produção pela Universidade Federal da Paraíba (2009) e doutorando em Recursos 
Naturais pela Universidade Federal de Campina Grande (2017) atuando 
principalmente nos seguintes temas: sustentabilidade, indicadores de 
sustentabilidade, gestão da produção, logística reversa, qualidade de vida no 
trabalho e empreendedorismo. 

ROSELAINE RUVIARO ZANINI: Docente do Departamento de Estatística na 
Universidade Federal de Santa Maria; Graduação em Matemática pela Faculdade 
Imaculada Conceição; Doutorado em Epidemiologia pela Universidade Federal do Rio 
Grande do Sul; E-mail: rrzanini@smail.ufsm.br 

RUBENS FERREIRA DOS SANTOS: Graduação em Processamento de Dados pela 
Universidade Católica de Brasília; Mestrado em Computação Aplicada pela 
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Universidade Federal de Brasília – UnB  (rubens.fs@gmail.com) 

SAMUEL SCHEIN: possui Graduação em Engenharia de Produção pelas Faculdades 
Integradas de Taquara (FACCAT) e MBA em Gestão Empresarial pela Devry Brasil. 
Possui pesquisas realizadas no período acadêmico publicadas em periódicos 
nacionais e internacionais e anais de congressos.     Profissional com 10 anos de 
experiência na área industrial e logística, com forte atuação na coordenação dessas 
áreas e atualmente responsável pela gerência de uma filial no nordeste no ramo 
metalúrgico.  Link lattes http://lattes.cnpq.br/6306416470859759 

SOLANGE DA SILVA: Professora da Pontifícia Universidade Católica de Goiás; Membro 
do corpo docente do Programa de Pós-Graduação em Engenharia de Produção e 
Sistemas; Graduação em Ciências com Habilitação em Matemática pela Pontifícia 
Universidade Católica de Goiás; Pós-Graduação em Ciência da Computação pela 
Pontifícia Universidade Católica de Goiás; Mestrado em Engenharia Elétrica e de 
Computação pela Universidade Federal de Goiás; Doutorado em Engenharia Elétrica 
pela Universidade Federal de Uberlândia; E-mail para contato: 
solansilva.ucg@gmail.com. 

THAINARA CRISTINA NASCIMENTO LIMA: Pós-graduando em Engenharia de Produção 
em Lean Seis Sigma. Conclusão em 2018; Graduada em Tecnologo em Logística. 
Conclusão em 2015. 2017-2018 gR comercio de semi joias ltda – ROMMANEL; 2015-
2016 – Secretaria Municipal de Infraestrutura – SEMINF; 2015-2015 – It beach 
Aeroporto; Tecnicas de negociação –CDL MANAUS 2018, Periodo de 20horas; Curso 
de Formação em Despachante Aduaneiro – ABRACOMEX; Curso de Transporte de 
Multimodais; Curso de vistoria de contêineres; Curso de auxiliar de logística. 
Presencial – CETAM; Curso de Inspetor da Qualidade. Presencial; Autora de Artigo 
publicado no IV Simpósio de Engenharia de Produção - SIMEP (2016). 

THARCÍSIO MARCOS FERREIRA DE QUEIROZ MENDONÇA: Graduação em Sistemas 
de Informação pela Faculdade de Ciências Sociais e Tecnológicas – FACITEC; 
Mestrando em Computação Aplicada pela Universidade de Brasília – UnB 
(tharcisio.mendonca@fiocruz.br) 

THIAGO BRUNO LOPES DA SILVA: Mestrando em Ciências, Tecnologia e Inovação pela 
Universidade Federal do Rio Grande do Norte – UFRN. Graduação em Engenharia de 
Produção pela Universidade Federal do Rio Grande do Norte. E-mail para contato: 
thisilva.prod@gmail.com 

VALMIRA MACEDO PEIXOTO: Possui graduação em Logística pela Faculdade 
Metropolitana de Manaus (2015). Tem experiência na área de Administração, com 
ênfase em Administração 

VINÍCIUS RADETZKE DA SILVA: Professor de Administração no Instituto Federal de 
Educação Ciência e Tecnologia Farroupilha- IFFAR Alegrete-RS; Graduação em 
Administração pelo Centro Universitário Franciscano; Mestrado em Engenharia de 
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Produção pela Universidade Federal de Santa Maria. E-mail: 
radetzke.vinicius@gmail.com 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




