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RESUMO
O objetivo geral do estudo será a proposta de medição da eficiência do processo de corte através da geração de resíduo, como ferramenta de controle de eficiência do processo de uma empresa do ramo de confecção. Para alcançar este objetivo, foi necessário realizar pesquisas bibliográficas, análises documentais e acompanhamentos no processo produtivo. Os assuntos deste estudo estão relacionados com o conceito e objetivo de produção, eficiência, automação e geração de resíduos, sua importância e as vantagens da implantação desta ferramenta. A pesquisa irá proporcionar a observação do gestor diante da geração de resíduos através do processo de corte, permitindo que a eficiência do processo seja medida e controlada periodicamente para tomadas de decisões futuras. Cada organização deve ser estudada para fazer adaptações das melhores escolhas das ferramentas a serem utilizadas, com base neste artigo pode-se verificar a aplicação prática da ferramenta de medição da eficiência no processo de corte, afim de analisar o mesmo e possivelmente maximizar a eficiência no processo.
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ABSTRACT
The overall objective of the study will be the proposal for measuring the efficiency of the cutting process through the generation of waste, such as process efficiency control tool for a company's manufacturing business. To achieve this objective, it was necessary to carry out bibliographical research, documentary analysis and monitoring the production process. The subjects of this study are related to the concept and objective of production efficiency, automation and waste generation, its importance and benefits of implementing this tool. The search will provide the observation on the generation of waste manager through the process of cutting, allowing the process efficiency is measured and controlled to periodically taken future decisions. Each organization must be studied to make adaptations of the best choices of tools to be used, based on this article can be seen the practical application of efficiency measurement tool in the process in order to analyze it and possibly maximize efficiency in the process
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1. INTRODUÇÃO
A eficiência da empresa depende em grande parte de uma administração focada em planejamentos e controles de processos adequados, nos quais irão gerar informações para possíveis tomadas de decisões. A demanda está cada vez mais exigente e o mercado mais competitivo. Os problemas de desperdício, sobras ou refugo são encontrados em praticamente todas as empresas fabris, quaisquer que sejam as técnicas específicas de fabricação utilizadas. 
Observa-se atualmente um forte crescimento no setor industrial das cidades, o que leva a um aumento na geração de resíduos sólidos, ocasionando em grandes danos ao meio ambiente, além de prejudicar a qualidade de vida nos sistemas urbanos. Uma das principais causas deste problema é o padrão de produção e consumo adotado nas cidades do mundo que se apresenta como inadequado e despreocupado com a sustentabilidade. 
O estudo abordará o processo de corte de uma empresa, que tem como atividade principal a comercialização de produtos acabados da área de confecção. Este estudo trará subsídios para mostrar a necessidade de medição da eficiência do processo de corte através da geração de resíduos. Afim de que a organização possa ter conhecimento, de todas as ferramentas disponíveis com o intuito de auxiliar na tomada de decisão, podendo esta definir o resultado a ser alcançado com planejamentos prévios de maneira eficaz para que o processo seja direcionado como um todo. 
O objetivo geral do estudo é propor a implantação desta ferramenta indispensável para o controle da eficiência do processo de corte, onde se possa obter a caracterização do processo de corte, previsão de consumo de tecido por peça, conhecimento do software de encaixe automático, processo de risco, encaixe e corte; quantificando através de pesagem a quantidade de tecido antes e depois do corte para analisar se o previsto está se realizando no real.
A geração de resíduos é uma ferramenta utilizada como medição para controle da eficiência do processo de corte, com isso as organizações que utilizam desta ferramenta apresentam maior controle de eficiência perante o mesmo. Portando as necessidades de controle exigem ferramentas estratégicas, sendo assim, a medição através da geração de resíduos auxilia nesse controle no processo de corte.

2. REVISÃO DE LITERATURA
2.1 PRODUÇÃO
A função produção pode ser entendida como o conjunto de atividades que levam à transformação de um bem tangível em um outro com maior utilidade. Ela acompanha o homem desde os primórdios, quando o mesmo ainda fazia polimentos de pedras afim de transforma-las em utensílios domésticos.

Conforme o tempo passava, alguns homens começaram a destacar-se em determinadas tarefas, passando a produzir estes mesmos utensílios sob encomenda, logo surgiram os artesãos com suas primeiras formas de produção organizadas, onde já se estipulava prazo de entrega, preço, especificações etc.

O artesanato singulariza-se, também, pela tradução das representações simbólicas de cada artesão, embora Adam (1947) reconheça que os signos representados em todas as épocas sejam universais, como figuras humanas, míticas e religiosas; liturgias, rituais, cruzes, pinturas corporais, desenhos representativos da natureza; utilitários de origem animal, vegetal e mineral. É nesta perspectiva que se coloca a confecção de artefatos, a exemplo de utensílios, adereços, ferramentas, armas, objetos lúdicos e vestimentas, que estão presentes em distintos povos, em épocas simultâneas ou não (ADAM, 1947).
A produção artesanal só começou a entrar em decadência com a Revolução Industrial. Com a descoberta da máquina a vapor por James Watt, tem início o processo de substituição da força humana pela força da máquina. O artesão deixa de trabalhar em suas oficinas para serem agrupados nas primeiras fábricas.
Porém, esta mudança do processo artesanal só foi possível por meio de algumas alterações no sistema, sendo elas:

· Padronização dos produtos;

· Padronização dos processos de fabricação;

· Treinamento da mão-de-obra;

· Surgimento dos gerentes e supervisores;

· Desenvolvimento de técnicas de planejamento e controle da produção

No fim do século XIX surgiram nos Estados Unidos os trabalhos de Frederick Taylor, considerado o pai da Administração Científica. Para Martins (2005), foi a partir dos trabalhos de Taylor que surgiram os conceitos de Produtividade, ou seja, a busca incessante por melhores métodos de trabalho e processos de produção com o intuito de obter-se melhorias da produtividade seguido de menores custos.

Martins (2005) propõe que a produtividade possa ser medida através da análise da relação entre as Saídas - Output (ou seja, a medida quantitativa do que foi produzido, como o valor das receitas provenientes da venda dos serviços ou produtos finais) e as Entradas - Input (ou seja, a medida quantitativa dos insumos, como a quantidade ou o valor das matérias-primas, mão-de-obra, energia elétrica etc.), demonstrado pela fórmula abaixo:
	Produtividade = Medida das saídas
              Medida das entradas



Em meados de 1910, Henry Ford cria a linha de montagem seriada. Surge o conceito de produção em massa, caracterizada por grandes volumes de produtos padronizados, isto é, baixíssima variação dos tipos de produtos finais.

Com a produção em massa, houve também o aumento da produtividade e a qualidade dos produtos, além de obtermos produtos mais uniformes, em razão da padronização e da aplicação de técnicas de controle de qualidade. 
Em meados da década de 60, surgiram novas técnicas produtivas, que vieram a caracterizar a denominada produção enxuta. Alguns conceitos introduzidos pela produção enxuta são bastante conhecidos, tais como o just-in-time, a engenharia simultânea, as células de produção, o benchmarking, dentre outros. 

Ao longo desse processo de modernização da produção, houve o crescimento da figura do consumidor, onde a procura da satisfação do consumidor é que tem levado as empresas a se atualizarem com novas técnicas de produção. Com isto, surgiu a produção customizada, que, sob certos aspectos, é um "retorno ao artesanato", porém sem a figura do artesão.
Segundo Slack (2009), administração da produção é a atividade de gerenciar recursos destinados à produção e disponibilização de bens e serviços. Por meio disso, a função de produção, está presente em qualquer organização, e corresponde àqueles responsáveis pela realização de tal atividade, sendo conceituada como: funcionários da organização que exercem responsabilidade particular de administrar algum ou todos os recursos envolvidos pela função produção, também chamados de gerentes de produção. 

Porém, em algumas organizações, o gerente de produção pode receber outra denominação, como "gerente de tráfego", “gerente administrativo" ou "gerente de loja".

São funções centrais dentro de uma organização:

Função Marketing: responsável por comunicar os produtos ou serviços de uma empresa ao mercado;

Função Desenvolvimento de produto/serviço: responsável por criar novos produtos ou serviços ou modificá-los;

Função Produção: responsável por satisfazer às solicitações do consumidor por meio da produção e entrega de bens e serviços;

Dentro da Função de Produção temos duas funções que a complementam:

Função Contábil - Financeira: apoia nos processos decisórios econômicos e administra os recursos financeiros da organização.

Função Recursos Humanos: recruta e desenvolve os funcionários da organização.

Todas as operações dentro de uma empresa produzem produtos e serviços através de um conjunto de recursos de input, que são os recursos de entrada, como materiais, informação e consumidores, por exemplo; e os de output, recursos de saída de bens e serviços, diferindo entre si apenas na natureza dos inputs e outputs.

Existem dois conjuntos de inputs:

Os recursos transformados: são neles que atuam as transformações, eles que são convertidos de uma forma inicial a uma outra final. Podem ser os materiais, as informações ou os consumidores.

E os recursos de transformação: são eles que atuam sobre os que vão ser transformados; são os agentes nas operações. Dentro desse conjunto há mais dois tipos de recursos de transformação:

Instalações: prédios, equipamentos, terreno e tecnologia do processo de produção;

Funcionários: todos aqueles que estejam envolvidos na produção.

Todos os processos existem para produzir produtos e serviços. Apesar deles possuírem diferenças entre si, tais diferenças geralmente são bastante sutis, sendo talvez a mais óbvia delas a tangibilidade que é apresentada pelos produtos, mas não pelos serviços. Além disso, os serviços são normalmente mais baratos, não tem a possibilidade de ser estocados e tem a vida útil mais curta do que a de um produto. Mesmo assim o output da maioria dos tipos de operações é um composto (mix) de produtos e serviços.

A administração da produção é relevante para todas as partes da organização já que as funções de marketing e de desenvolvimento de produto/serviço também terão processos para administrar. Entendamos processos por “arranjo de recursos que produzem alguma mistura de produtos e serviços”. Por isso se faz necessário distinguir entre dois significados de produção:

Produção como função: produzir bens e serviços para consumidores externos da organização.

Produção como atividade: qualquer transformação de recursos de input para produzir bens e serviços para clientes internos ou externos.

Existem quatro aspectos importantes que diferem as operações de transformação de inputs em outputs:

Volume: ligado ao grau de repetição das tarefas realizadas e à sistematização do trabalho, pela qual os procedimentos padrões são estabelecidos em um manual instruindo como cada parte deve ser feita.

Variedade: ligada à maior ou menor flexibilidade e à padronização.

Variação: ligada à flexibilidade no nível de produção.

Visibilidade: está ligada à variação do nível de presença do consumidor no processo produtivo.

Os gerentes de produção possuem alguma responsabilidade por atividades da organização, como exemplo tem-se: projeto dos produtos, serviços e processos de produção; entendimento dos objetivos estratégicos da produção; desenvolvimento de uma estratégia de produção para a organização; planejamento e controle da produção; melhoria do desempenho da produção; relacionamento e interação entre a função produção e as outras funções. Além de outras responsabilidades consideradas amplas como a responsabilidade social, a proteção ambiental, a consciência tecnológica e a gestão do conhecimento.

Portanto, Slack (2009) defende a importância do trabalho em harmonia e sintonia com outras partes da organização, sendo essa uma das responsabilidades mais importantes da administração de produção, pois o limite entre as funções internas não deve nunca atrapalhar a eficiência dos processos internos.

2.2 AUTOMAÇÃO DE PROCESSOS
No século XVIII o homem passou a produzir mercadorias em maior escala, devido uma evolução no modo de produção. A famosa Revolução Industrial a qual se iniciou na Inglaterra. Essa mecanização fez com que houvesse uma maior agilidade no processo, porém muitos empregados perderam seus postos. Mas, o homem e sua grande sede de conhecimento não parou, fez com que sistemas a vapor entre outros criados por eles continuassem a evoluir, criando a eletricidade, o telegrafo, telefone, computador, etc.
A tecnologia é uma poderosa aliada para a implantação da gestão de processos de negócio. Através da tecnologia de automação dos processos, é possível tornar sua execução mais ágil e produtiva, otimizando os investimentos em tecnologia da organização e trazendo para os usuários maior disponibilidade de tempo para gerenciar suas atividades sem se preocupar com atividades repetitivas de rotina e controle. 
Capaz de abranger todas as frentes de uma organização, a automação de processos é um importante diferencial competitivo para uma empresa, pois possibilita o planejamento, a execução e o monitoramento de todos os processos de negócio, mantendo-os alinhados e permitindo sua constante melhoria.

A tecnologia é fundamental para a automação de processos, que é composta pela racionalização, otimização e automatização dos processos-chave de uma organização.
Para Black (1998), o conceito de automação é definido como a técnica de tornar um processo ou sistema automático e refere-se tanto a serviços executados como a produtos fabricados automaticamente e às tarefas de intercâmbio de informações. Já para Santos (1979), os conceitos de automatização e automação são diferenciados onde automatização está indissoluvelmente ligado à sugestão de movimento automático, repetitivo, mecânico e é, portanto, sinônimo de mecanização, isto é, um mecanismo de ação cega, sem correção. Já a automação, por sua vez, é qualquer coisa de muito diferente; é um conjunto de técnicas através das quais se constroem sistemas ativos capazes de atuar com uma eficiência ótima pelo uso de informações recebidas do meio sobre o qual atuam. Com esse avanço as máquinas assumiram níveis mais elevados de trabalho, diminuindo a ação humana e introduzindo vários níveis de classificação de automação. Black (1998), separa os níveis de automação conforme o grau de atributos realizados pela máquina. Quanto mais atributos humanos são realizados pela máquina, maior é o seu “grau de automatismo”. Sendo assim, o termo automação é expandido a novos campos de aplicação, tais como tarefas de escritório para a gestão da contabilidade, dos estoques, do pessoal e das contas permitindo no que se refere às fábricas, um salto, principalmente nas indústrias de processo contínuo. 

Em 1960, cria-se a palavra automação que designa o ato de um equipamento mecânico ou eletrônico de controlar seu próprio funcionamento, mas, o que realmente fez a automação passar por grande progresso foram os CLP’s (Controlador Lógico Programável).
O controlador lógico programável (CLP) é um dispositivo digital que utiliza uma memória programável para armazenar instruções e executar funções especificas: energização/desenergização, temporização, contagem, sequenciamento, operações matemáticas e manipulação de dados.

Um controlador lógico programável automatiza uma grande quantidade de ações com precisão, confiabilidade, rapidez e pouco investimento. Informações de entrada são analisadas, decisões são tomadas, comandos são transmitidos, tudo concomitantemente com o desenrolar do processo (MORAES E CASTRUCCI, 2007).
A automação se divide em três ramos principais: 
Automação Industrial: a automação de uma máquina ou de um processo consiste em escolher dentre as várias tecnologias as que melhor se adaptam ao processo gerando o melhor custo/benefício, sendo dividida em três níveis: 
1. Nível de campo: elementos a controlar e de detecção (ex.: motores e sensores); 

2. Nível de Controle: elementos que vão controlar o processo (ex.: autómatos); 

3. Nível de Supervisão: programas de interface homem-máquina e aquisição de dados. E pode ser dividida em três classes sob o ponto de vista produtivo: rígida, flexível e programável, que são aplicadas respectivamente a grandes, médios e pequenos lotes de fabricação. 

Automação Comercial: Nela ocorre a otimização de processos comerciais, dentre eles, sistemas de controle de estoques, recibo e pagamento de contas, folhas de pagamentos, identificação de mercadorias por meio de código de barras ou por rádio frequência.
Automação Residencial: Aplica-se técnicas para a melhoria de conforto e segurança de residências, por exemplo: controle de acesso por biometria e portões eletrônicos, controle de luminosidade de ambientes, controle de umidade, temperatura e ar condicionado.

Um dos benefícios mais citados promovidos pela automação de processos é a redução de custos. A automação de processos ainda acarreta na otimização do ciclo de produção, identificando gargalos, pontos de ineficiência e desperdícios de recursos, e permitindo monitoramento e controle de resultados, tanto de forma segmentada quanto global.

Outra importante característica da automação de processos é a facilidade de geração de relatórios em tempo real de acordo com os mais diversos indicadores, o que proporciona uma visão mais integral da organização e, consequentemente, melhora a tomada de decisões.

Segundo Marques (2007), a automatização de processos é uma designação abrangente que visa sintetizar a capacidade de definir e otimizar os processos de negócio e em seguida executá-los. 

Percebe-se vastas vantagens em executar-se a automatização de processos, vendo que as mesmas são relativamente óbvias e começam a ter uma aceitação significativa na gestão das empresas. Primeiramente, implica em uma análise e representação precisa das tarefas executadas internamente, visando assim melhorar e otimizar as mesmas.

 Além disso, é evidente que a possibilidade de fazer executar várias partes do processo por sistemas informáticos amplia a sua eficácia e estrutura dos sistemas de informação. Finalmente uma automatização de processos permite quase como um subproduto obter um manancial enorme de indicadores extremamente úteis para a gestão.

2.3 MOVIMENTAÇÃO DE MATERIAIS
A movimentação de materiais deve ser feita de forma detalhada e bem organizada, analisando todos os fatores que podem influenciar no desenvolvimento da empresa. O objetivo é movimentar de modo eficiente grandes quantidades de mercadorias para dentro do depósito além de expedir produtos pedidos pelos clientes.

Segundo Costa (2002), a movimentação consiste em: entradas, saídas e transferências basicamente, onde em cada etapa é essencial muita atenção, pois não pode haver avarias de produtos ou mesmo furtos. Segundo o autor, algumas definições devem ser consideradas:
Entrada: Baseia-se na chegada de produtos ao estoque da empresa, onde são conferidos e alocados em um depósito.

Saída: Quando há retirada do produto em estoque por venda ou movimentação interna.

Transferência: Quando há movimentação em Centros de Distribuição da mesma empresa, porém é uma movimentação que gera débito e crédito na empresa, entretanto sem afetar a situação financeira final da empresa.

Realizando as movimentações de forma correta, gera-se a possibilidade de redução de custos para a organização, já que o mesmo poderá ser agregado como um auxílio na movimentação interna e externa a implantação de equipamentos mecânicos, que ajudam a desenvolver melhor as atividades. 
Apesar de a palavra movimentação nos levar a pensar em equipamentos, o tema abrange uma área ainda maior. A movimentação trata do conjunto de processos para que se torne eficiente todo o fluxo do armazém, evitando ao máximo, movimentos desnecessários. Em outras palavras, é a organização lógica dos produtos e processos a fim de agilizar e aumentar a produtividade.

Logo, a movimentação é um dos fatores chave, para um bom desempenho na produtividade de qualquer organização.

De acordo com Viana (2002), o objetivo primordial do armazenamento é utilizar o espaço nas três dimensões, da maneira mais eficiente possível. As instalações do armazém devem proporcionar a movimentação rápida e fácil de suprimentos desde o recebimento até a expedição. Assim, ainda segundo Viana (2002), alguns cuidados essenciais devem ser observados: Determinação local, em recinto aberto ou não; Definição adequada do layout; Definição de uma política de preservação, com embalagens plenamente convenientes aos materiais; Ordens, arrumação e limpeza, de forma constante; Segurança patrimonial, contra furtos, incêndio etc. 
O planejamento de armazenagem deve visar ao aproveitamento das oportunidades de redução de custos e eliminação de esforços, proporcionando soluções mais adequadas ao fluxo de materiais e ao armazém, sendo a estocagem de curta ou longa duração. São dez as funções citadas por Moura (2005): 
1. Recebimento: todas as atividades inclusas na aceitação de materiais para serem estocados. 

2. Identificação e endereçamento para estoque: identifica o que é recebido e decide onde deve ser estocado. 

3. Envio para o estoque: movimentação de itens para estoque ou inspeção. 

4. Localização no estoque: onde os itens estão fisicamente localizados e estocados conforme características do material. Planejando um layout apropriado, os materiais 6 podem estar estocados no chão, empilhados ou colocados em estruturas porta paletes. 

5. Separação de pedidos: função mais importante que também exige um planejamento quanto à separação de itens de pequeno e médio porte. 

6. Acumulação dos itens dos pedidos: todos os itens de um pedido devem ser mantidos juntos para a conferência final. 

7. Embalagem e expedição: embalar os pedidos para proteção dos materiais. 

8. Carregamento: consiste em colocar o pedido em uma área de espera para o carregamento. 

9. Expedição: embarque e entrega dos produtos no ponto onde será utilizado. 

10. Registro das operações: com a finalidade de alimentar o sistema de informações que deve ser feito no início e no final das funções de armazenagem.

2.4 GERAÇÃO DE RESÍDUOS
Em busca de reconhecimento e crescimento mercadológico, algumas organizações têm-se adequando às questões ambientais, tornando-se mais evidente para os investidores e seus clientes. Acompanhando a atualidade, podemos percebemos que o Brasil está em processo de industrialização acumulado nos últimos anos.  Assim como em grandes industrias, a confecção também possui em seus processos geração de resíduos, sendo seu principal resíduo sólido o retalho de tecido, originado em diversos processos na cadeia produtiva.

A geração de resíduos é um fenômeno inevitável que ocorre nas indústrias diariamente em volumes e composições que variam conforme seu segmento de atuação e nível produtivo. Denomina-se resíduo os restos ou as sobras provenientes de um processo produtivo, e que são considerados como inúteis, indesejáveis ou descartáveis.
De acordo com o Manual de Gerenciamento de Resíduos Sólidos, os resíduos sólidos urbanos podem ser caracterizados quanto à origem ou natureza em: 
I. Domiciliares: provenientes de residências – apartamentos e casas;

II. Comerciais: provenientes de lojas, restaurantes, mercados, escritórios; 

III. Institucionais: originados em escolas e outras instituições;


IV. Serviços municipais: resultantes de podas, manutenção de jardins, praças públicas, varrição de ruas 

V. Industriais: São os resíduos gerados pelas atividades industriais. São resíduos muito variados que apresentam características diversificadas, pois estas dependem do tipo de produto manufaturado. Perante a NBR 10.004 da ABNT para se classificar os resíduos industriais: Classe I (Perigosos), Classe II (Não-Inertes) e Classe III (Inertes). 

VI. Lixo público: São os resíduos presentes nos logradouros públicos, em geral resultantes da natureza, tais como folhas, galhadas, poeira, terra e areia, e também aqueles descartados irregular e indevidamente pela população, como entulho, bens considerados inservíveis, papéis, restos de embalagens e alimentos. 

VII. Baterias, pilhas 

VIII. Lixo agrícola: Formado basicamente pelos restos de embalagens impregnados com pesticidas e fertilizantes químicos, utilizados na agricultura, que são perigosos. 

Quanto aos riscos potenciais de contaminação do meio ambiente, os resíduos sólidos podem ser classificados em (NBR 10.004 da ABNT): 
a) Classe I ou perigosos: São aqueles que, em função de suas características intrínsecas de inflamabilidade, corrosividade, reatividade, toxicidade ou patogenicidade, apresentam riscos à saúde pública através do aumento da mortalidade ou da morbidade, ou ainda provocam efeitos adversos ao meio ambiente quando manuseados ou dispostos de forma inadequada. 
b) Classe III ou não-inertes: São os resíduos que podem apresentar características de combustibilidade, biodegradabilidade ou solubilidade, com possibilidade de acarretar riscos à saúde ou ao meio ambiente, não se enquadrando nas classificações de resíduos Classe I Perigosos ou 4.

c) Classe III ou inertes: São aqueles que, por suas características intrínsecas, não oferecem riscos à saúde e ao meio ambiente, e que, quando amostrados de forma representativa, segundo a norma NBR 10.007, e submetidos a um contato estático ou dinâmico com água destilada ou deionizada, a temperatura ambiente, conforme teste de solubilização segundo a norma NBR 10.006, não tiverem nenhum de seus constituintes solubilizados a concentrações superiores aos padrões de potabilidade da água, conforme listagem nº 8 (Anexo H da NBR 10.004), excetuando-se os padrões de aspecto, cor, turbidez e sabor.

Pela NBR10.004/2004 (ABNT, 2009), os resíduos têxteis são classificados como resíduos sólidos, de classe II A – não inertes, que podem apresentar propriedades tais como: combustibilidade, biodegradabilidade ou solubilidade em água. Os resíduos têxteis podem ser reutilizados ou reciclados quase que em sua totalidade, desde que não sofram contaminações durante o processo fabril. Se contaminados, com óleo de máquina, por exemplo, passam a ser classificados como resíduos sólidos de classe I – perigoso, que são aqueles que apresentam riscos à saúde pública, provocando ou acentuando um aumento da mortalidade ou da incidência de doenças ou riscos ao meio ambiente, ainda mais quando o resíduo é manuseado ou destinado de forma inadequada. Estes resíduos podem apresentar uma das seguintes características: inflamabilidade, corrosividade, reatividade, toxicidade ou patogenicidade. Um retalho de tecido contaminado e descartado em um recipiente com resíduos limpos, contamina-os em sua totalidade, o que impede a reutilização e a reciclagem.

A percepção de que os recursos naturais disponíveis no meio ambiente possam se esgotar se não forem utilizados de maneira consciente está gerando novas formas de produção e de consumo, que fazem parte do desenvolvimento sustentável (LEITE, 2009).

Com isto, encontra-se a necessidade em buscar meios que reduzam essa percas. A partir disso, surge o crescimento do conceito referente a sustentabilidade, isto é, a busca da utilização das funções vitais do meio ambiente de maneira a permanecerem disponíveis indefinidamente.

Segundo Donaire (1999), tornou-se certo modismo se falar em qualidade aplicada, principalmente a produtos ou serviços. Com esse novo conceito, as preocupações em obedecer apenas às exigências legais da qualidade do efluente ou resíduo industrial produzido foram superadas por /novas metas de qualidade, em que a preservação ambiental como um todo passou a ser o objetivo a ser alcançado. Aspectos como a minimização de rejeitos, o reaproveitamento de subprodutos, a fabricação de um produto “limpo”, foram se firmando, ampliando a preocupação inicial do tratamento de efluentes industriais para um campo mais amplo de gestão ambiental na indústria. Recentemente os conceitos de gestão da qualidade vieram completar esse quadro, interligando em nível de conceito, objetivos e metodologias de trabalho, aos de gestão ambiental na indústria, afim de atingirem um enfoque estratégico na administração empresarial.

2.5 EFICIÊNCIA
Segundo Martins (2005), eficiência: é a relação entre que se obteve (Output) e o que se consumiu em sua produção (input), medidas na mesma unidade.

A eficiência melhora-se otimizando continuamente as operações. Através da padronização e especialização, as empresas procuram obter o máximo rendimento com o mínimo de recursos (humanos, financeiros, materiais, tempo). Para aumentarem a eficiência, as empresas analisam detalhadamente os processos medindo recursos e resultados procurando obter ganhos incrementais.
Peter Drucker (1993), o pai da Administração moderna, define os termos da seguinte forma:

A eficiência consiste em fazer certas as coisas: geralmente está ligada ao nível operacional, como realizar as operações com menos recursos – menos tempo, menor orçamento, menos pessoas, menos matéria-prima, etc.

Em uma empresa, o profissional precisa ser o tempo todo eficiente para gerar resultado no seu trabalho e no objetivo primordial de toda a companhia. Por outro lado, para ser eficiente, o profissional deseja estar sempre agregado à eficácia de suas ações.

Para os autores: 
Eficiência é a capacidade de ‘fazer as coisas direito’, é um conceito matemático: é a relação entre insumo e produto (input e output). Um administrador eficiente é o que consegue produtos mais elevados (resultados, produtividade, desempenho) em relação aos insumos (mão-de-obra, material, dinheiro, máquinas e tempo) necessários à sua consecução. Em outras palavras, um administrador é considerado eficiente quando minimiza o custo dos recursos usados para atingir determinado fim. Da mesma forma, se o administrador consegue maximizar os resultados com determinada quantidade de insumos, será considerado eficiente (Megginson et al, 1998, p. 11).
O desenvolvimento de um processo gerencial que melhore requer, necessariamente, o empreendimento de um esforço sistemático para projetar, reprojetar e implantar sistemas de medição e avaliação de desempenho. Isso significa que a medição e a avaliação da eficiência é parte integrante dos sistemas de suporte ao processo de gestão, que busca a competitividade. 

Catelli (2001), afirma que a eficiência é o processo pelo qual a organização maximiza seus fins com uso mínimo de recursos. Eficiência diz respeito ao método, ao modo certo de fazer as coisas. Logo, uma organização eficiente é aquela que consegue o seu volume de produção com o menor dispêndio possível de recursos. A medida de eficiência pode ser representada por meio de indicador. O nível de eficiência apresentado por uma organização está relacionado com os recursos consumidos/utilizados e com os serviços prestados, considerando que tais recursos e serviços possuem valor econômico, expressos na forma de custos e receitas. Assim, os níveis de eficiência impactam os resultados econômicos de uma organização. 

A utilização de indicadores de desempenho está diretamente associada ao entendimento do processo por se tratar de uma fotografia da sua situação em um determinado momento. Aliás, como diz Hronec (1994), são os sinais vitais da organização. Sua principal função é manter o processo sob controle, o que, segundo Campos (1999), é possibilitar aos gestores saberem localizar o problema, analisar o processo, padronizar e estabelecer itens de controle de tal forma que o problema nunca mais ocorra. Eles quantificam as características de serviços e processos, sendo utilizados para controlar e melhorar a qualidade e o desempenho dos mesmos. É imprescindível observar alguns critérios para a criação dos indicadores, destacando a relevância, simplicidade e clareza, abrangência, rastreabilidade e acessibilidade, comparabilidade, estabilidade e rapidez de disponibilidade e baixo custo de obtenção dos dados (MILAN, 2012).

3. METODOLOGIA 
O presente artigo foi desenvolvido em uma empresa no ramo de indústria têxtil, no qual foi escolhida por possuir um alto nível de geração de resíduos de tecido no corte da produção, logo vê-se a necessidade de medir a eficiência no processo produtivo. Para tal situação foi elaborado uma ferramenta de medição da eficiência no processo, afim de analisar o mesmo e possivelmente maximizar a eficiência. A pesquisa foi realizada por levantamento bibliográficos, sendo base para resolver problemas ou adquirir conhecimentos, a partir de consultas em livros, artigos e jornais, com o objetivo de recolher, selecionar, analisar e interpretar as condições teóricas já existentes sobre determinado assunto (MARTINS, 1990).

Para Yin (2005), o estudo de caso tem como base as características do fenômeno em estudo e com base no processo de recolha de dados e analise dos mesmos. Os dados foram coletados por meio de relatórios fornecidos pela organização via sistema de informação existente, acompanhamento e levantamento na linha de produção, análise de fichas técnicas e informações levantadas através do fornecedor de matéria prima.

4. ESTUDO DE CASO – A EMPRESA 

A empresa em estudo foi fundada em 2008. Está situada na PR-317, no Parque Industrial, localizada em Maringá-Paraná. Sua produção é exclusivamente de Jeans.

 O interesse por esse segmento de confecção de jeans, surgiu quando L.F ainda era jovem. Com apenas 14 anos ele já trabalhava na loja de confecção do pai, e alguns anos mais tarde, juntamente com seu irmão, M.F, investiu no início do que viria a se tornar uma grande fonte de lucros e bons frutos.

L.F conta que passou por dificuldades no começo da vida empresarial, mas toda a experiência adquirida com anos de trabalho e dedicação e a busca pela melhor matéria-prima do mercado fazem dos seus produtos, hoje, garantia de qualidade e reconhecimento nacional.
A empresa é nova, mas vem ganhando mercado e tem conquistado seus clientes, tanto pela qualidade de concepção e produção, quanto por estar veiculada a um sólido grupo empresarial que, em mais de duas décadas, acumulou conhecimento e tecnologia para investir em moda. 
A proposta da empresa é oferecer aos seus clientes um padrão resultante desse processo, em cada uma das suas criações. Conhecimento tecnológico, pesquisas e seleção de materiais compõem peças com características que realçam o estilo de quem gosta de se vestir bem. Procurar a harmonia e a praticidade para uni-las ao conforto, à beleza e à elegância, faz parte de um grande desafio ao qual se propõem: criar com inteligência.
Missão
Oferecer aos seus clientes o padrão resultante desse processo, em cada uma de suas criações. O encontro da harmonia e a praticidade junto ao conforto, à beleza e à elegância, fazem parte de um grande desafio ao qual nos propusemos: criar com inteligência.

Visão
Ser reconhecida no mercado da indústria têxtil referência em sofisticação, originalidade, equilíbrio e praticidade, superando de forma transparente as expectativas dos nossos clientes, fornecedores e colaboradores.
Valores
Além de todos os valores agregados, o diferencial de nossa marca são as vantagens aos nossos clientes. Quem comercializa tem a segurança de contar com um produto de qualidade, muito valorizado, e satisfação com a grande saída. Quem usa sente no corpo o prazer de estar vestindo uma peça de alta qualidade adquirida por um preço diferenciado.

5. A PESQUISA DE CAMPO – RESULTADOS

Esta pesquisa foi realizada na empresa ABC Confecções e tem como objetivo a apresentação de uma ferramenta, que possa medir a eficiência do processo de corte através dos resíduos gerados.
Para a pesquisa do presente estudo de caso foram analisados dados da empresa através de relatórios extraídos do sistema virtual age e acompanhamento no processo produtivo. 

O setor têxtil e de vestuário é responsável por significativos impactos ambientais decorrentes de seus processos produtivos, sendo os resíduos sólidos uma significativa parte desses impactos. 
5.1 DEPARTAMENTO DO PROCESSO PRODUTIVO

A empresa ABC está dividida em alguns departamentos, sendo eles: setores de Criação, Modelagem, Risco, Corte, Estoque de Produto Acabado e Expedição. Neste estudo será apresentado o funcionamento dos setores de Criação, Modelagem, Risco, Corte. Sendo o último utilizado como parâmetro para medição da geração de resíduo.

5.1.1 Criação
O processo de produção tem início com a criação. Cabe ao estilista, a responsabilidade de concretizar num produto, ideias e materiais que satisfaçam o cliente. Isto é realizado por meio de pesquisas históricas e práticas sobre os tipos de tecidos e os acabamentos e análise de mercado.

5.1.2 Modelagem

Com o modelo definido, o estilista repassa a criação à modelista que fará a modelagem do produto. No caso estudado, verificaremos a modelagem denominada pela organização como Jovem, ou seja, peças como a numeração de 34 a 44. Nessa modelagem são incluídas todas as formas estruturais da peça, ou seja, recortes proporcionais para produzir uma roupa com efeitos tridimensionais, que servirão de auxílio para a confecção da peça-piloto. Concluída a pilotagem é elaborada a ficha técnica da calça em apreço, com a descrição dos componentes que vão ser utilizados na confecção do produto, além de estipular o consumo (empenho) dos tecidos utilizados na peça, paralelamente à ficha técnica operacional que também contém o desenho técnico da roupa, incluindo a ordem de operações, equipamentos utilizados e a parte correspondente da peça na roupa.
5.1.3 Risco

O molde gerado é graduado no sistema computadorizado Gerber com as medidas semelhantes às utilizadas para a peça-piloto. Essa graduação consiste na reprodução do molde-piloto nos tamanhos estipulados pela ficha técnica. Normalmente se utiliza o tamanho 40 para peças femininas, e tamanho 42 para peças masculinas. E a partir dele se gradua para tamanhos maiores ou menores. 
Em todos os tamanhos são incluídas as mesmas informações que foram observadas na peça piloto, observadas a proporcionalidade para gradação, onde a modelista de calça jeans deve partir da linha do gancho que permanecerá a mesma, constituindo-se na linha de equilíbrio e alterando-se as linhas da cintura e laterais.

Após isso é realizado o encaixe, que é a distribuição dos moldes no tecido, no caso da organização estuda, mesmo é realizado na folha de risco, cujos dados da largura e do comprimento do tecido e da largura da mesa de corte são transferidos para o computador que já oferece a melhor opção de aproveitamento de tecido, tanto na largura quanto no comprimento. A colocação dos moldes principais (pernas da calça) obedece a linha paralela à ourela; as demais peças, dependendo do modelo, podem estar na direção da trama ou assumirem a mesma posição principal. 
Há três tipos de encaixe: par, impar e misto. Neste caso, a organização utiliza somente o encaixe par, ou seja, quando todas as partes que compõe um modelo são distribuídas sobre o tecido. Neste tipo de encaixe, as folhas a serem enfestadas são dispostas direito com direito e avesso com avesso. Este sistema é o mais rápido, pois aproveita a ida e a volta. Neste método de enfestar resultam duas partes de cada peça, uma direita e uma esquerda.
5.1.4 Corte

A quarta etapa corresponde ao corte, os encaixes impressos são posicionados sobre os colchões de enfesto. Após a fixação do risco, inicia-se o processo de corte do tecido. Terminado o corte são separadas as peças do modelo por tamanho, formando pequenos lotes, que serão enviados para a etapa de costura e/ou bordado.
Atualmente a organização utiliza soluções que aperfeiçoam a produção, o software que gerencia o planejamento de corte e encaixe da área têxtil, indicando quantos encaixes é necessário para produzir a quantidade total de peças estipuladas na Ordem de Produção (OP).
O software apresenta algumas vantagens, como: soluções para atender uma mesma ordem de corte da confecção permitindo a comparação entre as soluções para escolha da mais adequada, analisando o consumo e o custo dos encaixes; aponta a melhor forma de executar os enfestos, minimizando a troca de rolos de tecido, eliminando margens desnecessárias e otimizando o uso da extensão útil da mesa de corte.
5.2 ACOMPANHAMENTO PROCESSO PRODUTIVO

Após a verificação do funcionamento dos setores produtivos, percebe-se a necessidade de analisar como é realizado o processo de corte, já que ao finaliza-lo, nota-se um alto nível de geração de resíduos, ou seja, após a conclusão do corte da ordem de produção, grande parte do tecido inserido no processo é descartado.

Logo, identifica-se o objetivo deste estudo: a necessidade de medir a eficiência do processo de corte usando como parâmetro a geração de resíduos, afim de identificar a eficiência do processo, ou seja, se o que é mensurado através da ficha técnica como consumo de tecido e geração de resíduo, realmente é o que está sendo utilizado, apurando-se possíveis melhorias no processo, afim de garantir o aumento de eficiência no mesmo.

Como fundamento da análise, foi realizado o acompanhamento da liberação de uma ordem de produção no setor do corte, desde a separação dos tecidos a serem utilizados, até sua conclusão.

Ao realizar a separação do tecido, fez-se a pesagem dos insumos, ou seja, tecido, papel de risco, papel toalha afim de mensurar a quantidade de matéria prima a ser inserida no processo de corte. Ao finalizar o processo, foi efetuada a pesagem dos resíduos gerados no processo de corte, com o intuito de quantificar os resíduos produzidos no processo.

Abaixo, segue o demonstrativo dos dados adquiridos através da ficha técnica da referência utilizada na análise:

Ordem de Produção: 21

Referência: 96103A

Quantidade: 335 peças

Tecido: Tracy

Fornecedor: Santista

Consumo por peça: 1.18 metros

Artigo: 1021784

Para a ordem de produção analisada, foram utilizados quatro rolos de tecidos. Abaixo descrição das etiquetas fornecidas pelo fabricante do tecido:

Rolo 1

Tamanho: 96.0 metros

Largura: 1.500 metros

Peso Rolo: 45.4 Kg

Rendimento (tamanho/peso): 2.114537445
Rolo 2

Tamanho: 118.1 metros

Largura: 1.520 metros

Peso Rolo: 55.8 Kg

Rendimento (tamanho/peso): 2.116487455

Rolo 3

Tamanho: 86.0 metros

Largura: 1.510 metros

Peso Rolo: 40.6 Kg

Rendimento (tamanho/peso): 2.118226601
Rolo 4

Tamanho: 93.0 metros

Largura: 1.510 metros

Peso Rolo: 43.9 Kg

Rendimento (tamanho/peso): 2.118451025

Rendimento Médio do Tecido na Ordem de Produção: 2,116925655 metros

Após a mensuração dos rolos, foi efetuada a pesagem dos insumos que seriam alocados na máquina de enfesto, que é caracterizado pelo conjunto de Risco, Tecido e Papel Toalha.

Tecido Tracy: 185.7 Kg

Papel de Risco: 1.455 Kg

Papel Toalha: 0.448 Kg

Total de Insumos: 187.603 Kg

 Ao término do corte da ordem de produção 21, foi realizado a pesagem, apenas dos resíduos gerados no processo, ou seja, as bordas do tecido que foram rejeitadas e descartadas no processo. O mesmo foi mensurado em 24,97 KG de tecido Tracy, sendo descartadas da contagem o papel do risco e papel toalha. 
6. ANÁLISE DOS RESULTADOS
Os dados obtidos através do acompanhamento da produção permitem uma análise concreta de como pode ser medida a eficiência de um processo produtivo através da geração de resíduos.

A análise da ordem de produção 21, que foi utilizada no processo de corte apresenta a entrada de insumos foi de 187,603 KG, o que equivale a 395,84 metros de tecidos, porém ao concluir o processo de corte foram descartados 52,68 metros. Logo foi realmente utilizado nesta ordem 343,16 metros de tecidos, equivalente a um consumo de 1,02 metros de tecido por peça. Entende-se que a diferença de 0,16 metros de acordo com a ficha, é resultado da geração de resíduos provenientes do processo de corte. Portanto, a cada peça cortada, temos de uso real do tecido 1,02 metros de tecido, e de geração de resíduo por peça 0,16 metros de tecido, que não aproveitados no encaixe são descartados. 

Com relação ao desempenho da eficiência do processo de corte, realizou-se acompanhamentos no setor produtivo. A proposta destes acampamentos, foi obter uma visão da eficiência do processo de cortes a ser medido pela geração de resíduos proveniente do processo.
Por fim, a análise efetuada demonstra que a eficiência do processo de corte prevista em ficha técnica, está de acordo com o realizado, sendo o mesmo constatado com o índice de 86,69%.

7. CONSIDERAÇÕES FINAIS
A simulação realizada, demonstrou-se claramente vantajosa a utilização da ferramenta apresentada, onde a eficiência do processo de corte é medida através da geração de resíduos proveniente do mesmo. Entretanto sugere-se a organização, que seja realizado periodicamente a utilização do método de medição da eficiência através da geração de resíduos, e que o mesmo seja controlado afim de que o processo possa manter seu nível de eficiência, garantindo lucratividade da organização. 
Nota-se que o processo analisado está sendo executado conforme as projeções, e que a eficiência projetada está sendo executada conforme previsto. Portanto, a implantação desta ferramenta mostrou que o objetivo proposto neste estudo foi realizado, ou seja, através da medição da geração de resíduos demonstra-se a eficiência do processo de corte.
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