METODOSOTIMOSDE COSTURA
um programa para formacao na area de confeccéo.
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1 Preparacao
1.1  Organizacdo do meio detrabalho/ Posto detrabalho

A redizacdo com éxito do programa de formaco requer exigéncias minimas em reacéo a
reorganizacéo do posto de trabalho. A mesa do posto de trabalho tem um significado muito
importante para esta reorganizacao. Deve-se adicionar itens especiais na mesa do posto de trabalho
detal maneraater entre abarra de agulha e a frente damesa, 30 cm.

A posicéo do cabegote da maguina de overlock, interlock e de ponto de seguranga sfo
colocados em diversas posi¢oes:

- Cabegote da maguina ndo esta rebaixado, isto sgnifica que a placa de agulha fixa esté a 80-120
mm sobre o tampo da mesa de traba ho.

- Cabegote da méaguina esta em parte rebaixado, isto significa que a placa de agulha fixa esta 40-
80 mm do tampo da mesa de trabal ho.

- A placa de agulha e o tampo da mesa de trabalho estéo na mesma dtura, isto sgnifica, que o
cabecote estd completamente rebai xado.

Cada posicdo tem vantagens para as operacoes definidas. A observacdo e a experiéncia
mostram que a aplicagi de METODOS OTIMOS DE COSTURA com o cabegote
completamente rebaixado obtém a méxima conveniéncia e utilidade. posicdo. Em especid esta
posicao supera as demais posigdes, quando a operacéo consste em unir folhas. Desvantagens
minimas podem exigtir ao fechar punhos e pregar mangas. Essas operacles tém em relacéo as
demais, pouco significado. O cabecote submergido permite ampliar melhor a mesa de trabalho.

1.2  Sdlecdo de operacles e deter minacdo de métodos de trabalho

Para se organizar um método de ensino, se deve determinar, que méodo de trabaho se
deve ensnar e quais S20 as pegas de treinamento que se utiliza paraa formacdo de um aprendiz.
A seguiéncia de ensno deve ser dividida em véarios graus de dificuldade.

1.3  Disposicao das pecas cortadas

Para a redizacd0 do programa de ensino € conveniente utilizar pecas cortadas do materia
normamente utilizado no processo de produco.

A exatiddo do corte das pegas deve ser uma das regras gerais da empresa , pois desta
exatidéo depende a costura exata e otimizada das pegas.
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1.4  Determinacao dastolerancias per mitidas/ processo.

A redizar um programa de ensino, deve-se aprender o método de trabaho, sua aplicacéo
em suas diferentes operagdes. Deve-se especia mente levar em consideracéo o resultado quditativo.

Se uma norma de qudidade foi cumprida ou ndo, se mede pelos erros que aconteceram
durante o treinamento. Chamamos de ERRO, aquele que passa do limite de tolerancia.

O nimero de erros, assim como da tolerdncia que serdo aceitavels, depende do tipo de
operacdo, do material a elaborar, da filosofia de qualidade da empresa e finamente do posto do
trabalho.

Tipos de erros freglientes e exemplos de tolerancia permitidos seréo preenchidos na folha -
Determinacdo da Qualidade. Para outros tipos de erros estdo previstos mais duas colunas.

Ao finaizar um lote, se examinam TODOS o0s erros que podem acontecer na costura e estes
serdo preenchidos no protocolo de avanco de aprendizagem.

Neste programa de aprendizagem pode-se preencher na folha, os seguintes erros (erros
especificos da empresa, se deve utilizar as colunas suplementares).

1.4.1 IniciodaCostura

Determinacéo de quaidade: As pecas a costurar devem ser exatamente colocadas no inicio
da costura

Tolerdncias parmitidas.2mm
Processo de avaliagéo
O inicio da costura se examina visudmente, se ndo se puder determinar exatamente se as

toleréncias est@o cumpridas, devemos entéo achar a diferenca através de medidas.

1.4.2 Find dacosura

Ao término da costura as pecas deverdo estar posicionadas uma sobre a outra.
Processo de avaliacéo

O finad da costura s examina visudmente, se nd puder determinar exatamente e as
tolerancias estédo cumpridas, devemos entéo achar a diferenca através de medidas.

1.4.3 Larguradacostura

A uni&o das folhas de costura devem ser pardelas a borda do tecido. Ao trabalhar com
méguina de ponto de seguranca deve-se garantir um corte uniforme.

Processo de avaliagcéo

A largura da costura sera examinada visuamente a sua medida e uniformidade com vaores
criticos, se ndo for possivel, faz-se uma medicéo.
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1.4.4 Didribuicéo do Franzido

Por regra, as folhas a costurar devem ser uniformes, isto significa, no franzido e na tenséo.
Se edta exigénciafor cumprida, as folhas a costurar se apresentaréo uniformes. Em casos especiais é
preciso um certo franzido, neste caso se apresenta, este franzido, em uma parte da costura, de
acordo com as exigéncias.

Processo de avaliacéo
Depois de costurar as pegas, colocando-as sobre a mesa, examinando visudmente a
costura. Sefor exigido na costuraum franzido, deve-se avaiar se esta feito segundo as normas.

1.45 Fahadecostura

Este erro apresenta freqlientemente na maquinas com ponto de seguranca. Exige-se que
sobre todo o trgjeto da costura sgja coberta (sem falhas) e a costura ndo deve apresentar trgjetos
com fahas.

Processo de avaliagéo
Deve-se observar visuadmente se a costura esta coberta em todo o trgjeto. Mantendo uma
costuraregular.

146 Pqgue

Para se assegurar 0 caimento das pegas, deve ser previsto piques para que aconteca um
perfeito encaixe. A toleréncia permitida deve ser definida para cada uma das diferentes operacoes.

Processo de avaliagéo

Através da avaiagdo visud, se verifica se 0s piques coincidem e se estdo dentro das
toleréncias. N& se pode tomar uma decisdo somente uma avadiacdo visud e Im dravés da
medicao.

1.5 Determinacdo do tamanho do lote

A gprendizagem do manuseio da peca a eaborar, exige uma quantidade de préticas com
repeticbes. Serd demonstrado como (til, quando se determina 0 avanco no processo de
gprendizagem depois de um lote pré- determinado.

Tamanho de lote que se deve eaborar durante a formagdo sem interrupcdo pode ser
determinado individuamente. Na 1% fase de formacdo recomenda-se um lote com 10 pegas.

Se aformagéo se rediza com pegas da producdo, utiliza-se o tamanho do |ote da mesma.

O tamanho do lote se preenche nafolhade - Controle de Qualidade.
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1.6  Verificar o nUmero maximo de erros/ peca

Se as toleréncias ndo forem cumpridas, gpresentam-se erros. A quantidade méxima de erros
por peca se acanca se todas as tolerancias forem ultrapassadas.
A quantidade maxima de erros sera preenchido numafolhade - Controle de Qualidade.

1.7 Veificar onimero maximo deerros/ lote

A quantidade méxima de erros que podem ser acangados dentro do lote, se consegue pea
multiplicacdo do tamanho do |ote pela quantidade de erros maximos por peca.
Bx
Quantidade méaxima de erros/peca 6 erros

Tamanho do lote 10

Quantidade maxima de errog/lote = erro maximo / peca x tamanho do lote
Quantidade maxima de errod lote = 6 x 10

Quantidade maxima de errod lote = 60

A quantidade méxima de errog/ lote deve-se preencher nafolha - Controle de Qualidade.

1.8 Avaliar otempo PREVISTO por lote

O tempo PREVISTO por lote determina 0 tempo necessario para se dcancar um grau de
tempo de 100 %, ito sgnifica, terminar no tempo previsto. O rendimento da quaidade apresenta
um grau de tempo de 100%.

Para determinar o avango da aprendizagem e poder fazer comparacéo, deve ser redizado
uma medicdo do tempo sob condigdes definidas e de reproducéo das pegas.

Como proceder:
1- Deve-se colocar as pegas a costurar na area de acance das méos para serem imediatamente
apanhadas e costuradas.
Dependendo do sistema de producéo, pega-se as pecas cortadas das caixas de transporte ou as
pecas amarradas de um lote.
2- Veificar se 0 dstema estd em funcionamento, se a linha esta trocada, se todos os aparelhos
auxiliares estdo montados e funcionando .
3- A medicao de tempo comega ao pegar a 1° peca a ser costurada.
4- Todas as tarefas dentro do lote serdo sucessvamente realizadas sem interrupgéo.
5- Interferéncias e interrupcdes no processo de trabalho, seréo separados e cronometrados,
tals como:
BEx  Rupturadelinha
Quebra de agulha
Eliminar erros
Redizar necessdades pessoais

6- O estudo de tempo estara concluido quando a Ultima peca de um lote a ser feito for descartada
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7- O tempo totd sera diminuindo do tempo de interferéncias e tempo distributivo.(tolerancias)

Os seguintes trabahos ndo seréo incluidos no tempo total do lote:
- Arrumacao das pegas acabadas

- Fechar o pacote

- Alimentar Sstema de transporte

O tempo ATUAL assim determinado, corresponde ao tempo ATUAL segundo a norma
REFA. Antes do tempo ATUAL sera caculado o tempo basico (costura) multiplicado pelo
rendimento.

Como proceder para determinar o tempo PREVISTO na prética empresarid:

1- Através da cronometragem segundo as condi¢Bes anteriormente mencionadas.
2- Recalcular os tempos por operacao usado pela empresa para processos comparativos.
Neste caso se procede da seguinte maneira:
Tempo por operacéo daempresa
. tempo de recuperacdo
J. tempo distributivo por meio de trabaho
J. tempo digtributivo pessoas

= tempo PREVISTO

1.9 Transfer éncia do tamanho do lote

O tamanho do lote pode variar por diferentes motivos. Para fazer transparente 0 processo
de avanco de gprendizagem, deve-se dividir e juntar lotes de tal forma que se acance o tamanho do
lote definido nafolhade® Controle de Quaidade”.

Egstevalor deve-se preencher nafolhade - Controle de Avanco de Aprendizagem.

1.10 Transferir asdescrigdes do méodo

A realizacdo do procedimento de trabalho pode ser realizado de varios métodos. A sdecdo
do método étimo terqainfluénciade :

- Forma da peca cortada

- Quantidade de folhas a serem costuradas

- Especificacéo de qualidade

- Caracteristicas do materia

- FreqUiéncia das pecas

Estando determinado o método, levando em consderacéo todas as variaves, seréo
transferidas essas descrigdes paraa folha- Protocolo de Avango de Aprendizagem.
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2 Realizacdo
2.1 Instrucdo do manuseio da peca a elaborar

A aprendizagem de METODOS OTIMOS DE COSTURA deve ser redlizado no primeiro
momento, com pegas cortadas, especiamente elaboradas para estes exercicios. Na demonstracéo
aravés de uma figura, se explica amplamente com um exemplo.A experiéncia até agora indica que
as demongtragbes com figuras juntamente com o texto explicativo gpoia positivamente a redizacéo
dainstrucéo.

2.2  Explicacdo do indicativo da qualidade/toler ancia

Para as tarefas a redizarem se determing, antes do inicio da ingtru¢do, as tolerancias
permitidas. (comparacdo de descricdo de qualidade).

A base de exemplos de producéo red se mostra e explica quais sfo as exigéncias da
qudidade e quais as tolerancias. 1ss0 sgnifica quais as tolerancias respeitados pelo controlador de
quaidade.

O mesmo deve ser explicado e demonstrado, como se detectar a tolerancia ultrapassada.

E dificil detectar erros que ndo podem ser determinados por medigdo. Por exemplo: inicio
de costuras descasadas em milimetros. Os erros que podem somente ser detectados visuamente
s80, por exemplo: distribuicéo do franzido desigud. Explicaco repetida dos conceitos de qualidade,
garantem depois de um breve tempo, seguranca na avaliacdo do resultado qualitativo. Uma gjuda é
a comparagdo entre pegas tolerdveis e ndo toleravels.

5.1 Ildentificacdo do avanco de qualidade por determinacdo do tempo ATUAL.

Depois da determinacd do tempo PREVISTO precisa ser verificado através do
crondmetro, o tempo ATUAL e repreenchido no - Protocolo do Avanco de Aprendizagem.

A determinacéo de tempo pode ser redizada pelo proprio instrutor ou pela pessoa a ser
ingtruida, porque somente deve ser averiguado o tempo total do lote.

5.2  ldentificagdo do avanco de aprendizagem qualitativo ao contar oserros.

A identificacdo do processo de aprendizagem qualitativa efetua-se contando os erros.
Depois de findizar atarefa, conta-se a quantidade de erros do lote, isso sgnifica a identificacéo dos
desvios de toleréncias descritos anteriormente.

Enquanto as pessoas a serem ingruidas acancam uma certa seguranca no reconhecimento
de erros, sera suficiente redizar o controle somente para o auto-conhecimento.

Os eros detectados serdo repreenchidos na folha de - Protocolo de Avango de
Aprendizagem.

Em um smples estudo de tempos redizado por um ingtrutor serd determinado o tempo
PREVISTO e repreenchido no protocolo do Avanco da Aprendizagem. Um controle das
caracterigticas de quaidade de todas as pecas costuradas durante a aprendizagem sera feito na
classificacéo dos erros e preenchido no - Protocolo de Aprendizagem.
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3 Avaliagdo

A avdiacéo de todos os dados, forma uma base para o procedimento de instrucéo e seréo
discutidos com a pessoa a ser ingtruida imediatamente depois de sua avaliacéo.

3.1  Comparacdo do tempo ATUAL /lote com o tempo PREVIST O/lote

O avanco do processo de gprendizagem quantitativo serd identificado pela comparagédo do
tempo ATUAL com o tempo PREVISTO e findmente multiplicado por 100 para recadcular um
vaor em porcentagem.

tempo PREVISTO
Eficénca= x 100 (%)
tempo ATUAL

Segundo experiéncias feitas até agora, os vaores oscilam consideravelmente. Por outro lado
Se consegue a principio, a custo de quaidade valores muito ato. Sera reavaliado posteriormente a
qualidade com eficécia baixa.

Ao seexaminar deve-selevar em consideracdo especia mente que:

1- O método serd amplamente mantido

2- A qualidade respeita os pré requisitos da empresa

3- A dicacia relativa ao tempo PREVISTO, deve ser aumentada s quando método e qualidade
estiverem satisfatoriamente gprendidos.

3.2  Comparacao dos erros deter minadog/lote com 0 nimero maximo de errog/lote.

N&o somente € de grande importancia a relacdo entre os erros detectados com o de erros
méximos. Como também a relacdo de fregiiéncia de diferentes tipos de erros e sgnificados. Na
freqiiéncia de erros devemos verificar e identificar 0 motivo e examinalo, corrigindo 0 método
aplicado pela pessoa a ser instruida.

3.3 Demonstracao gréfica do avanco qualitativo e quantitativo da aprendizagem

Os dados do Protocolo de Avango de Aprendizagem seréo preenchidos no diagrama do
processo de agprendizagem, de forma a demonstrar um gréfico. Apresentacéo dos resultados no
diagrama da uma especificacdo melhor do que uma tabela. Um diagrama demonstra claramente o
fluxo.

O diagrama de avango do processo de gprendizagem é feito de td forma que com uma
amples visio permite estabelecer 0 resultado quantitativo.

Com a eficécia e os erros de lote definido, pode-se reconhecer a relacdo entre tempo
ATUAL eafreqliénciade erros.
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Em casos ndo muito freqlientes pode-se notar que ao mostrar um rendimento alto, em
quantidade, a freqliéncia de erros sera dta também. Em outros casos observados, diminui a
freqUéncia de erros e aumenta o rendimento.
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4 Codificacéo de M étodos de Costura

Com a codificac@o e definicéo de métodos de costura apresenta-se pela primeira vez uma
sstemética que oferece consderdvels melhoras e facilidades a descrever a técnica de montagens.

O conceito proposto de codificacdo podera ser padronizado sem dificudades em uma
grande quantidade de empresas e especidmente na &ea de formacdo. 1sso € uma grande guda na
descricéo de processos complexos de trabalho.

Os métodos de costura deste sistema seréo codificados, as letras e os nimeros indicam uma
vaiave essencd:

1. Método de costura

2. NUmero de folhas a costurar

3. Pontos de controle, que fazemos com os dedos e com as méos, sobre a matéria a costurar.
Para os métodos combinados seraindicado a esta posi¢éo, o tipo de combinaco.

4. Comprimento do trgeto de costura (cm)

4.1  Codificacdo

N° da posicdo 1

descricao X XXX

XN
x

M étodo de Costura

NUmer o de folhas a costurar

NuUmero de pontos de controle
— elou
Tipo de métodos combinados

Comprimento de Costura

Numa operacd0 de costura, com aplicacdo de varios métodos , assm se define a
codificacdo seguindo a seqiiéncia do processo.
BEx: Fechar a pence, naqua se fecha primeiramente a parte curvada com o méodo de
franzido e logo, sem interrupcdo se segue costurando a segunda parte com 0 método
bésico.
Codigodospontos: F2D 40
B2U30

O mesmo método se gplica para costurar uma ou mais pegas seguidas, marcando pela
freqiéncia.
Ex.  Costurar a cava do forro de uma jaqueta, se redliza em 4 trgetos de 12cm seguindo o
método basico
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Caodigo: 4B2U 12

A partir das varidveis da técnica de montagem, a maneira do manuseio da pega a costurar e

aredizacdo de tarefas, existen outras variavel's que tem influéncia na execucéo e no método.

Ex: Materia, tolerancia de qualidade, meio de trabaho / dados do meio de trabalho, posicdo da

costura nas pegas e sobretudo a qualificagdo do pessoal.

Por exemplo numa operacéo de costura: fazer uma costura laterd de uma saia (70cm) ser
representada da seguinte maneira: para cada norma de qualidade possivel (+ tolerancia) e o tipo de

material se determina o método mais conveniente.

Tarefa: Costura lateral de uma saia (70cm)
tolerancia 1mm 3mm 6mm
Material Méodo
Tecido grosso. Ex: jeans B2D 70 D2D70 D2D70
Tecido suave. Ex: flanda B2D70 D2D70 D2D 70
Materid estéve, mais déstico.
Ex: Wevenit B2D 70 B2D70 B2D70
Materid eéstico, mais que enrola.
Ex: Mdha 4B2U18 3B2U24 B2D70
4.2  Esquemade Codificacdo
Caodigo - Posicéo Significado da posi¢éo
1 2 3 4 Significado de métodos Significado de métodos
amples combinados
B Método Bésico
F Método Franzido
D Método Dedizante
C Método Combinado
1 1- Folha a costurar
2 2- folhas a costurar
3 3- Folhas a costurar
4 4- folhas a costurar
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Combinacdo 1(Um)
método basico
método franzido
Combinacéo 2 (Dois)
Método basico
Método dedizante
Combinacéo 3 (Trés)
Método Franzido
Método Dedizante

1




X X X | Trajeto de costuraem cm
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5 Apresentacdo dos métodos de costura

51 M étodo Basico

Definicéo:

O Método Basico é um método de costura, pelo qua se controla o trgjeto da costura reta
através do material a ser costurado. Posicionando as folhas a serem costuradas com um minimo de
movimentos, para possibilitar a costura , e conduzindo o materia a ser costurado, longitudina e
perpendicularmente.

A0 == unir duas ou mais folhas de tecido, as devem ser mantidas juntas e dinhadas nas
extremidades e sob controle, durante a fase de posicionamento até o ponto de introducéo da agulha
no tecido.

A segunda pate do método va  depender da quantidede de pontos de controle,
diferenciados, entre trés variagbes do método basico.

5.1.2 Método Basico com 1 ponto de controle
Definicéo:

O método Basico com 1 ponto de controle € um método de costura, pelo qual o materid a
costurar seré levado sob controle pela méo esquerda ( em casos especiais com a méao direita) como
mé&o condutora que ficara no fina do trgjeto da costuraa? cm laterdmente.

Manuseio dapegaacosturar : B1U XX /B 2U XX

Pegar afolha de tecido que sera costurada por cima ( ada esquerda) com améo esquerda a
2cm lateralmente ao inicio da costura

Pegar afolha de tecido que sera costurada embaixo( a da direita) com améo direitaa 2 cm,
pela bordainterna antes do inicio da costura.

Casar as duas extremidades e bordas, levando imediatamente para baixo do cacador,
prendendo-as firmemente.

A partir do calcador as bordas sfo entéo alinhadas até a outra extremidade a ser costurada,
sendo estas extremidades seguradas pela méo esguerda, entre o dedo indicador e o polegar.

A méo condutora ( méo esguerda ) guia o materid aé o fina da costura, enquanto a outra
mé&o ( méo direita) pode fazer movimentos de gpoio e ainhamentos, ou gpanhar a folha seguinte a
ser costurada

A méo esquerda guia 0 material até o fim da costura passando laterdmente pelo calcador.
N&o se deve mudar a posicdo dos dedos, nem repegar novamente durante o trgjeto da costura.

Descartar a pegalogo em seguida com a méo esquerda, sem soltéla, ao terminar a costura.

Regrasdeaplicagdo B1UX X/B2U X X

A aplicacdo do método bésico de um ponto de controle € conveniente para costuras de
contornos retos com comprimento de costura até 45 cm. Caso ultrapasse 45 cm pode-se usar
também o mesmo método.

Ao utilizar magquinas com transporte inferior deve-se manter 0 materia a ser costurado,
durante o0 processo de costura sob tensdo adequada. Um transporte superior sera recomendado.

Ao trabahar bordas de costura ( curva / reta ) desiguais, se divide plangadamente em
trgetos parciais. Seréo de contornos amplamente iguais.
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5.1.2 Método Basico com 2 pontos de controle.

Definicdo

O método basico com 2 pontos de controle € um método de costura no qua, o materia a
ser feito sera conduzido sob controle com a méo esquerda ( em casos especiais com amao direita)
2 cm lateramente do find da costura, tencionando paratrés ( primeiro ponto de controle ) enquanto
a méo direita ( em casos especiais com a mé esquerda ) controla e conduz 0 materid a ser
costurado, aproximadamente na metade do trgjeto total ( segundo ponto de controle), tencionando
0 materiad em direcdo do corpo e conseguir que as bordas coincidam. A m&o esquerda dobra o
materid a ser costurado, ligeiramente tencionado, para o lado esquerdo, permitindo uma melhor
visdo. O trgeto de costura dobrado retorna a posicéo perpendicular em direcéo da costura, quando
a méo direita estiver a mais ou menos 5 a 10 cm do cacador. O processo de costura se rediza
sobre todo o trgeto sem paradas.

Manuseio do material aser costurado: B1D X X/B2D X X

Apanhar a primera folha a ser costurada ( superior) com a mdo esquerda, 2 cm
laterdmente do inicio da costura. Apanhar a segunda folha a ser costurada, 2 cm diante do inicio da
costura . Pogcionar as folhas a serem costuradas embaixo do cacador. Imediatamente depois,
abaixar o cacador, gustar o material a ser costurado até o fina do trgjeto, com a médo esquerda a
2 cm laterdmente, segurando esta parte com o dedo indicador e o polegar e levando assm até o fim
da costura ( primeiro ponto de controle ). Ajustar todo o trgeto da costura com a méo direita,
controlando até o meio do trgeto a ser costurado. Assm esta preparada a primeira fase da costura.
A mao esquerda que mantém o segundo trgjeto da costura sob controle, dobra o materia a ser
costurado para o lado esquerdo, mantendo o campo de visZo livre. O processo de costuraserediza
sem interrupcdo, no qual a condugdo do material a ser costurado no primeiro trgjeto, sera feito com
a mao direita. No segundo trgeto, a mao esquerda guia a costura. A conducéo do materid a
codturar, agora é feito pela méo esquerda, enquanto a méo direita leva o material até 5-10 cm do
ponto de introducéo da agulha. Imediatamente antes da méo direita soltar o controle do materid a
ser costurado, a méo esquerda desdobra o material em direcéo perpendicular a costura e conduz o
materid a ser costurada ao ponto de introducéo da agulha. No primeiro trgeto da costurarediza-se
com a médo esguerda movimentos suplementares de correcdo. Somente no segundo trgjeto a méo
direita pode redlizar movimentos suplementares de correcdo. A méo condutora conduz o materid a
costurar 2 cm lateralmente no fim da costurareta, ultrapassando o cal cador.

Regrasdeaplicagdo:B1D X X/B2D X X

A aplicacdo de métodos bésicos com 2 pontos de controle € conveniente para costuras de
contornos amplamente iguais em comprimento tota entre 45 e 75 cm. Em casos de pegas maiores,
especidmente se a costura estiver com uma suave curva, mas de contornos iguais se pode elaborar
trgetos mais longos. Se os cantos de costuras estiverem com piques, a méo direita controla as
folhas costuradas, imediatamente anterior a0 pique. Assegurando-se assm, conseguir a precisio
exigida, sem interrupgdes durante o processo de costura. Para evitar um dedlizamento do materia
durante a codtura, deve-se manter o materia tencionado. Méguinas com transporte superior,
facilitam aredizacéo das tarefas
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5.1.3 Método Basico com 3 ou 4 pontos de controle

Definicéo

O méodo basico com 3 ou 4 pontos de controle € um méodo de costura pelo qual em
casos normais as duas folhas a serem costuradas serdo levadas sob controle, pela méo esquerda até
o find da costura plangada ( em casos excepcionais com a méo direita). Como também sera
mantido o controle do trgjeto da costura, formando dobras que sdo separados entre dedos. Durante
0 processo de costura se libera plangadamente os pontos de controle enquanto améo direitarediza
movimentos suplementares e de compensacao para a conducdo da pega a ser costurada

Manuseio da peca a elaborar: B1TXX/B2TX X
B1QXx/B2QX X

A primera folha a ser costurada ( superior ) € gpanhada com a méo esguerda, 2 cm
laterdmente do inicio da costura plangiada. A segunda folha é gpanhada a 2 cm antes do inicio da
costura plangiada. Casar as extremidades e posicionar imediatamente as folhas a serem costuradas
sob o calcador prendendo-as firmemente.

A seguir dedizarse a méo direita até o finad da costura plangiada, procurando dinhar as
bordas a serem costuradas e segurando no final com o dedo indicador e polegar da méo direita ( 1°
ponto de controle) a méo esquerda auxilia neste dinhamento.

A mé&o esquerda retorna do final da costura pela borda até a uma distancia de 30 a 40 cm,
pega as folhas com o dedo indicador e o polegar e transfere para a méo direita que pega esta
primeira dobra entre o dedo indicador e o médio ( 2° ponto de controle) . Este trgieto de costura
forma uma dobra

Outros trgetos de 30-40 cm seréo preparados novamente com a mao esquerda e
transferidos para a méo direita. Estes trgjetos serdo controlados( segurados) pelo dedo anular e o
dedo médio ( terceiro ponto de controle ). Para costuras muito longas prepara-se outro trgjeto de
30-40 cm com améo esguerda, transferindo-a para a méo direita, sendo esta dobra controlada pelo
dedo anular e o dedo minimo ( quarto ponto de controle). Durante 0 processo de costura o
material € conduzido pela méo direita, fazendo uma leve tensdo entre o calcador e o quarto ponto de
controle. A mé&o esquerda deve estar em cima das pegas e no campo de visdo da operadora ( a
frente do calcador ). No momento em que a mé&o esquerda for colocada sobre o tecido, solte o 4°
ponto de controle. Depois desta liberacdo a méo direita deve ser levada para trés mantendo a leve
tensdo no tecido. Desta forma obtém-se novamente o inicio entre 0 3° ponto de controle e 0
cacador. Esta agéo de transferéncia de controle para a méo esquerda e soltar novamente o ponto
de controle pelo dedo seguinte da méo direita deve ser repetido até que a Ultima dobra sga
liberada

Quando a costura estiver a mais ou menos 15 cm do final, a méo esquerda pega 0 materia
que estd na méo direita, segurando as extremidades entre 0 dedo polegar e o indicador lateralmente
a2 cmdo fina da costura, passando ao lado do calcador.

A peca é descartada com ambas as m&os sem que a mao esquerda solte a peca

Regrasdeaplicagdo: B2T X X/B2Q X x
A aplicacdo do método basico com 3 ou 4 pontos de controle € indicado para as bordas de
costuras acima de 75 cm, enquanto as bordas do material a serem costuradas forem pardelas. Sea

costuralevar piques, 0s pontos de contornos seréo postos imediatamente atras do mesmo. O tempo
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de preparacdo para este método aparenta ser ato. Ao apresentar-se uma experiéncia qualitativa e
quantitetiva ata o ganho resultante também sera dto.

5.2 Mé&odo de Franzimento

Definicéo
O método de franzido € um método de costurano qua afolha superior a ser costurada sera

gpanhada pedla méo esquerda com movimentos curtos formando um ou mais franzidos em seu
interior. A folha inferior a ser costurada € gpanhada smultaneamente com a folha superior e
manuseada como no método dedizante. As folhas a serem costuradas s&o direcionadas ao ponto de
introducéo da agulha.

Os franzidos estéo na méo sob controle, depois de posicionar a folha superior sobre a inferior
baixa-se 0 cdcador, costurando de forma continua soltando os franzidos perpendicularmente e
transversamente.

Manuseio da pega a ser elaborada : FIUXX/F2UXX

A méao esquerda apanha a pega a ser costurada lateralmente no fim da costura e franze a
peca na diregdo paraela da linha plangada da costura onde o inicio da costura fica controlada pelo
dedo polegar e o indicador. A segunda folha a ser costurada seré apanhada com a méo direita a
frente da costura plangjada e levada préxima ao calcador. Com a méo esquerda e direita posicione
as bordas e extremidades , em seguida leve-as sob 0 calcador. Imediatamente depois de encaixar 0
cacador, dedize para trés a méo direita 10-20 cm, o polegar estara embaixo do material a ser
costurado e o restante dos dedos sob 0 material. Ao mesmo tempo levando a mé&o esquerda 10-20
cm para trés solte o primeiro franzido. Ao comecar com 0 processo de costura conduza a folha a
ser costurada com o polegar e os restantes dos dedos. A conducgédo da folha a ser costurada se
redliza principamente na direcdo perpendicular. Durante o tempo do processo serdo liberados de
forma continua os franzidos pela mé&o esquerda. a méo esquerda conduz o materid a ser costurado
principalmente na direcdo perpendicular ( deve-se casar 0s piques) . Pode ocorrer que a mao
esquerda ndo acompanhe a costura na diregdo da agulha . A méo esquerda apanha as duas folhas a
serem costuradas antes que sgja finalizada a costura. Para redizar a conducdo fina passando a
calcador |ateralmente.

Regras de aplicagéo: D1IUX X/D2DXX

O método de franzir € indicado para costurar cantos curvas com predominancia de angulos
acentuados. Como também para costurar cantos com curvas contrarias.

Dependendo da maneira de tencionar, podemos introduzir um ligeiro franzido no materia
tanto na folha superior como naiinferior. Ao redizar-se 0 método franzido com uma s folha a ser
costurada, tem-se um sb ponto de controle. Ao costurar duas folhas, tem-se dois pontos de
controle.

Gerdmente conseguimos o franzido na folha superior com a méo esguerda, enquanto a folha
inferior dediza sob a méo direita Ao utilizar méquina de brago, ha possibilidade de se obter
franzidos com as duas méos. Ao costurar, direcionamos 0 materid em diregdo ao cacador. Este
meétodo de costura € importante que o materia a ser costurado fique mais proximo possivel do
ponto de introducdo da agulha ( minimo 15 cm ) e que o ponto de observaco visud da costura
fique antes do calcador.
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5.3 Método Dedlizante

Definicéo:

O método dedizante é um méodo de costura, no qua se consegue controle em 1 ou 2
pontos nas folhas a serem costuradas com minimo de movimentos. As folhas a serem costuradas
sd0 poscionadas e levadas aé o cacador independentemente do comprimento. Assm se
desenvolve uma costura sem paradas de maneira que a conducdo sga perpendicularmente e as
duas folhas a serem costuradas se direcionem separadamente ao ponto de introdugdo da agulha
Isto significa, que o ponto de contato com as duas folhas a serem costuradas € imediatamente antes
do calcador.

Manuseio de pecas a elaborar: D1IUXX/D2DX X

Apanhar a primeira folha a ser costurada ( superior ) com a médo esquerda a 2 cm diante do
comego plangado da costura. Ao trabahar com duas folhas, se gpanha a folha inferior a ser
costurada a 2 cm antes do comego plangado da costura. As folhas a serem costuradas s&o
posicionadas embaixo do calcador, imediatamente gpos abaixar o calcador, dediza-se as duas
ma&os condutoras para trés para conseguir uma distancia raciona do calcador ( gproximadamente 15
cm ). Na conducéo da borda, a costura se redliza principa mente na direcéo transversal. Enquanto a
folha inferior dediza entre o polegar e os dedos em cima dela, folha superior sera conduzida pela
mao esquerda da mesma forma. Imediatamente apos chegar ao fina da costura, apanha-se com a
méo esquerda as duas folhas a serem costuradas, para redizar a condugéo final passando
lateramente o calcador. O importante para redlizacé do método dedizante esté na forma de como
manter aleve tensdo , nas folhas, obtendo uma costura lisa. Para se conseguir um franzido na folha
inferior, deve-se tencionar a folha superior. No caso de se conseguir um franzido na folha superior,
tenciona-se afolhainferior. Ante de chegar ao término da costura améo esquerda conduz o materia
aéofind.

Regras de Aplicacdo

O método dedlizante consiste em costurar uma ou duas folhas que tenham as bordas retas ou
ligeiramente curvados com 0 méximo de eficdcia em comparacdo com os demais méodos. O
motivo para isso, esta baseado no fato de que o processo de costura comega imediatamente depois
de posicionar as duas folhas sob o cacador. Como as duas folhas a serem costuradas seréo
conduzidas independentemente, pela méo esquerda e a méo direita, deverd ser toleradas as
variagdes na exatidao das extremidades do fina da costura.

O importante neste método € ter seguranca no manuseio da conducdo por tensdo entre as
folhas a serem costuradas para se conseguir uma costura lisa.

Para conseguirmos um franzido na parte superior tencionamos a folha inferior ao conseguir
um franzido na parte inferior tencionamos a folha superior.

No méodo dedizante € recomendado maquinas com transporte superior. O método
dedizante é aplicado para costuras de trgjetos longos com bordas iguais.
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5.4 Métodos Combinados

Definicéo:

Métodos combinados sGo métodos pelo qual se consegue posicionar as folhas com
movimentos minimos aravés de operacbes de costura com combinages de dois métodos
anteriormente descritos.

O dgnificado para mé&odo combinado € que diferentes méodos se redizam a0 mesmo
tempo, um apos o outro, sem interromper arealizagdo da costura.

Ao redizar uma tarefa que sga necessario fazer uma interrupcao No Processo, 1SS0 Mostra
que ndo s trata de um méodo combinado, neste caso se andlisam os V&ios métodos a serem
seguidos ou os varios métodos repetidos.

Manuseio da peca a ser elaborada: ClUX X/C2DX X

Apanhar o material a ser costurado segundo o primeiro método a ser aplicado.

Ao final da costura gpanha-se com a méo esguerda as duas folhas a serem costuradas a 2
cm lateramente do fim da costura planejada passando pelo calcador.
Importante: Quando for obrigatdrio redizar interrupgdes no processo, Ndo e trata de métodos
combinados e Sm a aplicacdo de diferentes méodos que se realiza um gpds 0 outro ou se trata de
repeticOes de métodos iguais.

Através de pesquisas podemos averiguar que os seguintes métodos combinados s80
empregados com muita freqiiéncia.

1- Combinacéo U: Do méodo basico ao método franzido

A primeira parte do trgjeto da costura se realiza com 0 método béasico; sem interrupgdes no
tempo, passando a ser método franzido

2- Combinacgéo D: Do méodo basico ao dedizante

A primeira parte do trgeto da costura se redliza com 0 método basico e sem interrupcoes
no tempo de processo passando a ser método dedizante.
3- Combinacdo T: Do méodo franzido ao dedizante

A primeira parte do trgjeto da costura se redliza com o método franzido e sem interrupgdes
no tempo de processo passando a ser método dedizante.

Exemplos:
1- Combinacéo (U)

Costurar um forro com a vista : com a méo esquerda se apanha o forro, seguindo os
principios do método do franzido e a parte principa a ser costurada sera com o método bésico.
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Primeiramente se costura o forro ( método basico ) com aproximadamente 30 cm, em seguida sem
interrupgdo No processo, se costura com 0 método franzido.
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2- Combinacéo (D)

Costurar laterais de blusas ou camisas. A primeira parte a ser costurada segue o método
bésico. A costura da manga serve como ponto de controle. Este ponto de controle € costurado com
0 método basico, sem interrupcBes no processo, se costura com o método dedizante.

3- Combinacéo (T)

Costurar uma pence ( com comprimento de 100 cm ) se divide em uma parte de 40 cm e
outra de 60 cm. Costuras em curvas gpanhe-as com a méao esquerda, seguindo os principios do
método franzido; posicionando imediatamente sobre o calcador; abaixando-o. Costurar soltando as
dobras e sem interrupcdo a costura sera terminada com o método dedlizante.

Codificacdo dos métodos combinados

A codificacdo dos méodos combinados determina a posicéo do ponto de controle e o tipo
de combinac&o.

U= Combinacgdo Um
M éodo basico/ M éodo franzido

Codificacao:

C 2 U 050

‘ l M étodo Combinado
2 folhasa serem costuradas
—— combinagdo Um
— 050 cm de comprimento

D= Combinagdo Dois

Codificagéo

C 2 D 065

M étodo Combinado

2 folhas a serem costuradas

L | Combinagdo Dois
— 065 cm de comprimento
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T=  Combinagéo T

Codificacéo
C 2 T 090
M étodo Combinado
2 folhasa serem costuradas
— 1 Combinagdo Trés

— 090 cm de comprimento

6 Principios Gerais
6.1 Realizagdo do processo de movimentos

A partir dos principios ergondmicos de arrumacdo do posto de trabaho, deve-se levar em
conta principios antropométricos, fisoldgicos e pscoldgicos, para a redizacdo de tarefas a
costurar. Estes principios sfo independentes do método de costura, da tarefa aredizar e do posto
de trabalho e em qualquer caso deve ser levado em consideracéo para a melhoria no processo de
trabalho 0s seguintes itens:

- As folhas a serem costuradas devemn sr arrumadas de tal manera a facilitar os movimentos de
gpanhar com as duas méos de forma smulténea.

- Os movimentos de apanhar devem ser realizados com as pegas col ocadas ao acance da méo.

- Os componentes a costurar devem ser gpanhados com a mesmamao que redizard 0 manuseio ea
conducdo da pega a ser costurada.

- O ato de gpanhar a(s) folha(s) deve ser redizado de td maneira que ao posicionar o inicio da
costura sob 0 cacador, isto sga redizado com um minimo de movimentos de correcdo e
tranferéncia. A méo direita deve gpanhar a folha inferior gproximadamente 2-5 cm antes do inicio
da costura. Enquanto a méo esquerda deve apanhar a folha superior gproximadamente 2-3 cm
lateralmente ao inicio da costura

- O inicio da costura deve ter um arremate, devendo assm posicionar o material a ser costurado
aproximadamente 0,5-1 cm sob o calcador. O processo comega com uma costura para tras pela
acd0 do pedd ou arremate automéico ou smplesmente retirando o materid a ser costurado,
Seguindo sem parar 0 processo.

- A conducéo das pegas a serem costuradas deve ser realizado o mais longe possivel do calcador.
Deve-se observar 0 material a ser costurado antes da interrupgao da agulha. O raio de visdo, que
tem uma distancia de 40 cm e um diémetro de 10 cm, deve estar de 3-8 cm diante do ponto de
introducdo da agulha. Se acontecer nesta area um desvio ou dedlizamento das bordas, pode-se fazer
movimentos de correcéo ( circulo relaivo: dedizamento das bordas a serem costuradas -
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reconhecer dedlizamento corrigir por movimentos manuais - reconhecer a congruéncia dos pontos a
serem costurados - €tc.)

- Ao término da costura deve-se agpanhar a peca com a mao esquerda, devendo passar com o
materid a ser costurado pelo cacador sem repegar ou transferir os dedos dentro do materid a ser
costurado ( possibilitando assm que a mé conduza 0 materia a ser costurado com velocidade
plena evitando acidentes principa mente costurar o dedo)

- Depois de um pefeto entrosamento e guda na conducdo ( guid), pode-se conseguir que o
material a ser costurado sga levado sem controle visua. Durante essas fases a méo direita se
posiciona para apanhar a peca seguinte. ( trabaho smultaneo )

. E preciso arrematar no final da costura, que é feito através de uma costura para trés. O
acionamento de cada linha se realiza depois de costurado 0,5-1 cm.

- Codturas com mais de um retrocesso, devem ser evitadas.

- A vantagem dos métodos descritos esté baseada na economia de movimentos necessirios e no
melhor funcionamento de corta fios. Ndo desenfiando a linha da agulha.

- A colocagdo do materiad a ser costurado deve ser redlizado de maneira Smples e com as pegas
colocadas ao al cance das maos. Favorece neste caso, transporte agreo das pegas.

- Dobrar asfolhas e amarr&las, fazendo pacotes, deve ser limitado a um minimo.

6.2  Arrumacao do posto detrabalho.

A forma usud das maquinas na linha de montagem , epecidmente o tamanho da mesa,
dtura da superficie, a colocacéo da base da maquina e dos eementos de manuseio, ndo houve
modificacdo em relacdo as maguinas comuns.

Com base em pesquisas foram definidas exigéncias minimas para posto de traba ho.

EXigéncias minimas que devem ser cumpridas:

- A mesado posto de trabaho deve ser modificada de tal maneiraater entre o ponto de introducdo
da agulha e a borda dianteira da mesa uma distancia de 30 cm. Uma ampliacéo gerd da mesa sera
muito Util. Esta forma de mesa permite costuras mais longas e serve também para a mehor
arrumacdo das pegas a serem elaboradas

- Em gravacOes de video pode-se ver que a operaria divide os trgjetos a serem costurados em
trgjetos parciais que se gustam a base do cabegote da maquina e o ponto de introducdo da agulha
ou a borda da mesa e o ponto de introducdo da agulha.

- A base do cabegote da maguina deve ser embutido de ta forma que as superficies fiquem
alinhadas. Em muitos tipos de méguinas, a base do cabegote sobressai da mesa entre 2-8 cm. Este
fato produz diferencas na costura do franzido no momento em que as folhas a serem costuradas sfo
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postas a0 redor dos cantos sdientes, formando assm comprimentos desiguas. Isto tem influéncia
por exemplo na pence.

- O motivo apontado por parte dos fornecedores de méguinas para placa de agulha ser mével para
tracar alinhainferior, ndo tem logica, pois ndo abrimos a placamével pararedizar atrocadalinha

- O pogto de trabalho deve possibilitar gustes: na dturadamesa, no pedd e joehara

- Sera samples 0 guste da dtura da mesa para a operaria, se 0 comando for feito por impulsos
elétricos, caso sgafeito por barra o guste se tornamais dificil.

- A cadeira deve ser gjustada na dtura a nas medidas do corpo da oper&ria. Cadeiras giratorias néo
S30 recomendaveis.

- O materid a ser costurado deve ser arrumado préximo ao acance da médo. Para isso deve exigtir
mesas auxiliares.

- Serdexigido um arremate a0 inicio e fim da costura, ndo devendo ser realizado com a davancade
retorno e 9m redizado da seguinte manara:

- Através de arremate automatico, e etronico, pneumético.
- Atuacdo de um peda

- Através de uma conducdo especia do materid a ser costurado ( levantar calcador e tirar o
materia a ser costurado durante o processo de trabalho )

Essas trés maneiras de tipos de arremate libera a méo direita da atuacdo da alavanca de retrocesso
podendo assm atuar na elaboracéo do processo.
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