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RESUMO: O conceito de processos mais enxutos, reducdo de custo de mdo de obra
e materiais aplicados na cadeia produtiva tem sido cada vez mais empregados
nos meios de trabalho, principalmente quando se fala da inddstria de manufatura
da confecgdo, que tem como fator critico de seu processo os custos envolvidos
em sua cadeia de desenvolvimento e producdo, comparando-se, principalmente,
com a produc¢do dos paises asiaticos. Diante deste cenario, o objetivo desta
pesquisa é, a partir das andlises dos processos envolvidos na area de criacdo e
desenvolvimento de produtos na manufatura da confeccdo e do emprego de
metodologias, tais como os conceitos de produ¢do enxuta e da melhoria continua
do seis sigma, compreender, mapear e propor melhoria nos processos envolvidos
no desenvolvimento e producdo, visando construir uma modelo de ferramenta
computacional de banco de dados, que permita ao usuario desenvolvedor uma

rapida e assertiva tomada de decisdo sobre os produtos a serem desenvolvidos.

Palavras-chave: industria da confeccdo; mapeamento de processos; produc¢do

enxuta e melhoria continua.

ABSTRACT: The concepts of lean processes and cost reduction in labor and materials
throughout the production chain have seen increasing application in the workplace,
particularly within the apparel manufacturing industry. This industry places critical
importance on the costs associated with its development and production chain, especially
when compared to the production processes in Asian countries. In this context, the aim
of this research is to analyze the processes involved in the creation and development of
products within the apparel manufacturing sector. It utilizes methodologies such as lean
production and continuous improvement through Six Sigma to comprehend, map, and
propose improvements in the processes associated with development and production.
The ultimate goal is to construct a computational database tool that enables swift and

informed decision-making for product development among user developers.

Keywords: apparel industry; process mapping; lean production, continuous

improvement.
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1 INTRODUGAO

Atrajetodria histérica e cultural da industria téxtil e de confec¢do no Brasil demonstra
que o mercado brasileiro ainda sofre um impactante processo de mudanga. A
partir do acordo Multifibras na década de 90 até seu término em meados de 2004,
as vantagens da explora¢do da cadeia produtiva em massa de paises asiaticos
reconfiguraram a produ¢do mundial (e.g. Gereffi, 1999; Kaplinsky, 2004; Schor,
2005). Desde o a globalizagdo este mercado tem forcado a industria brasileira a
permear caminhos alternativos no sentido de neutralizar a grande expansao do
mercado asiatico em especial o mercado chinés, que hoje construiu forte escala de

producdo na manufatura de vestuario.

Para fazer frente a poténcia produtiva asidtica, o mercado brasileiro
tem apostado no desenvolvimento de uma infraestrutura mais robusta, seja na
assertividade de seus produtos, na qualidade das matérias primas, no Design, em
fortes campanhas de marca em que o mercado perceba o diferencial competitivo
do mercado nacional e principalmente em tecnologia e otimiza¢gdo de processos
produtivos, para este ultimo, tentar nivelar as condi¢des de preco que o mercado

asiatico tem praticado.

Neste contexto, percebe-se que o cenario de criacdo e modelagem ainda
é muito artesanal, remetendo-se aos primérdios da industria da manufatura
desde antes da revolu¢do industrial, em que os trabalhos eram feitos em série
utilizando apenas as maos, e pdés-revolucdo industrial onde historicamente a
cada grande ciclo nominado pela histéria produziram diferenciais competitivos
e com intuito de dar escala produtiva foram sendo essenciais para se chegar
ao modelo cultural e de sociedade atual. Este processo é ciclico por passar por
etapas de analise, avaliagdo e corre¢do de rumo além de evolutivo, pois, fala-se
no desenvolvimento de competéncias especificas para internalizar e externalizar
conhecimentos que aumentem a capacidade e agilidade de entender o ambiente

externo para desenvolvimento de recursos internos de competitividade. Destaca-
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se a necessidade do estabelecimento de fluxos continuos, interativos e especificos

de evolucao na formulacdo de a¢Bes concretas (Bruno, 2016).

O que era feito de forma 100% artesanal passou a introducdo de
maquinas que automatizavam os processos, em que o setor téxtil foi um dos
primeiros a entender e utilizar esta revolucionaria mudanga. Pode-se observar
por volta de 1870, que foi chamado de a revolug¢do industrial 2.0, a introdugao
de modelos de gestdo e a utilizagdo da energia elétrica deram uma maior escala
aos bens de consumo. Neste momento novas invengdes foram acrescentadas
ao processo produtivo, tais como o motor a explosdo, corantes sintéticos, a
producao do aco e do aluminio em escala, bem como a inveng¢do do telégrafo
(HOBSBAWM, 2015).

No processo de revolugdo industrial na chamada industria 4.0, para as
indUstrias da moda sobreviverem, os desafios vdo muito além da automacdo de
processos, focando na efetiva contribuicdo que esta automacao possibilitara ao
consumidor final, encurtando o tempo em que os langamentos de moda chegam

a este consumidor final cada vez mais volatil, focado em mudancas e tendéncias.

A discussdo da automatizacdo do processo criativo na industria da
confecgdo, visa aumentar a competitividade do segmento no que tange a custo
e assertividade de produto, em particular, através da aplicabilidade da teoria da
melhoria continua de processos, sendo este mecanismo facilitador na analise das
tarefas e por conseguinte um tempo de resposta menor na criagdo de produtos
0 que naturalmente aumenta a capacidade competitiva das empresas deste

segmento produtivo.

Neste contexto, esta pesquisa, buscou entender e considerar as areas
ligadas ao desenvolvimento de produtos na manufatura da confec¢do, abrangendo
as areas de Estilo, responsavel pelos desenhos, fichas técnicas e croquis de

criacdo, da drea de Modelagem, que amplia os desenhos e através da pilotagem
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cria os moldes e moulages que sdo as pecas em 3 dimensdes e por fim a area de
Engenharia de Produto que cria as referéncias técnicas e fichas especificas para que
o desenvolvimento tenha carater de reproducdo em escala na producdo. O objetivo
de se buscar este entendimento, foi demonstrar que é possivel reduzir o tempo
de desenvolvimento e tornar mais assertivo sobre a ética do consumidor final o
processo criativo no desenvolvimento de produtos na manufatura da confecgdo,
utilizando-se do recurso da automatizacao computacional e da base de dados via
um sistema de banco de dados que propicie ao profissional de desenvolvimento, a

réapida tomada de decisédo.

2. REFERENCIAL

2.2 LEAN MANUFACTURING

O Lean manufacturing € uma iniciativa que visa eliminar desperdicios e imprimir
velocidade a empresa, podendo ser aplicado em qualquer tipo de processo.
Decorrente da redugdo ou eliminacdo dos sete desperdicios (desperdicio
por superproducdo, desperdicio de transporte, desperdicio por excesso de
processamento, desperdicio de fabricar produtos defeituosos, desperdicio de
esperas, desperdicio de movimentacdo, desperdicio de estoques) identificados
por Taiichi Ohno obtém-se o aumento ou melhoria da flexibilidade, qualidade,
seguranca, ergonomia, motivacao dos empregados e capacidade de inovacao,
assim também como reduc¢do de custos, diminui¢do da necessidade de espaco e

exigéncias de trabalho.

Para combater os sete desperdicios, é necessario possuir pensamento
enxuto (Lean Thinking), para isso alguns principios basicos sao utilizados, tais como:
especificacdo de valor, identificacdo de fluxo, criagdo de fluxos continuos, producéo

puxada, busca da perfeicdo (Womack; Jones, 2006).
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O principio de especificar o valor visa identificar o que o cliente valoriza, ou

seja, definir o que é valor de acordo com a definicao do cliente.

O principio de identificar o fluxo de valor visa analisar toda a cadeia
produtiva separando os processos de trés maneiras: processos que geram valor,
processos que nao geram valor, mas sdo importantes para a manuten¢do dos
processos e da qualidade, e os processos que ndo agregam valor e devem ser

eliminados imediatamente (Major; Coradin, 2009).

O principio de criar fluxos continuos visa oferecer fluidez aos processos e
atividades restantes, exigindo uma mudanca de mentalidade. Estimula a capacidade
e desenvolver, produzir e distribuir rapidamente, ou seja, atender a necessidade

dos clientes quase instantaneamente (Rodrigues, 2016).

O principio produ¢do puxada visa consumidor “puxa” a produgdo,

eliminando estoques agregando valor o produto (Rodrigues, 2016).

O principio buscar perfeicdo deve ser o objetivo constante de todos
envolvidos nos fluxos de valor para o aperfeicoamento continuo da empresa
(Major; Coradin, 2009).

2.2 NOTAGAO BPMN - BUSINESS PROCESS MODELING NOTATION

O BPM pode ser definido como: “conjunto de disciplinas que aceleram a
melhoria efetiva dos processos de negdcio, misturando métodos incrementais
e transformadores”. E o ECM: “Conjunto de estratégias, métodos e ferramentas
utilizadas para “capturar, gerenciar, armazenar, preservar e distribuir’ contetido

relacionado aos processos da organizacdo (Puhl; Preuss, 2013).”
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ECM - Enterprise Content Management trata da gestdo de conteldo
empresarial atuante por meio de estratégias, métodos e ferramentas que permitem
a organizagao de informagdes ndo estruturadas. Neste caso o ECM tanto gerencia
documentos e contelidos de forma estruturada como automatiza os processos

empresariais.

A ferramenta utilizada neste projeto de pesquisa para desenhar os
processos ideais, o0 BPM, traz um importante conceito, por vezes pouco entendido
na pratica pelos agentes do trabalho, como sendo a diferenca entre Tarefa e
Atividade. “As literaturas se confundem a ponto de alguns autores defenderem que
a atividade é maior ou contém a tarefa e outros defenderem exatamente o oposto”

(Pavani Junior; Scucuglia, 2011).

Esta diferenciacdo metodoldgica se faz necessaria diante da importancia do
mapeamento de processos proposto como estrutural para o projeto. Esta pesquisa

utilizou atividade como “o que fazer” e a tarefa no “como fazer”.

2.3 SEIS SIGMA

O Seis Sigma pode ser definido como uma abordagem de gerenciamento que
procura maximizar os lucros de forma sistematica, aplicando principios cientificos
para reduzir gastos, eliminando defeitos nas ofertas de produtos e servigos(Coskun,
2011).

Considera-se a metodologia seis sigma uma estratégia empresarial
altamente quantificada, tendo como foco a lucratividade e melhoria de resultados

(Defeo, 2006).

O desempenho dos processos de negécios representa o alcance dos

resultados necessarios em um determinado processo. A metodologia Seis Sigma
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(MSS) é usada como o processo de garantia e melhoria da qualidade, uma vez
que a sua implementacdo garante redugdo de custos, principalmente na industria

mecanica, automotiva e elétrica.

Deve a metodologia seis sigma ser aplicada de forma eficaz nas atividades
das empresas, sendo responsavel pela mudanca de cultura nas organizagdes por
meio de treinamento da alta administracao, para garantir a eficacia em todas as

etapas dos processos (Defeo, 2006).

O método seis Sigma é um projeto de gestao utilizado para melhorar
produtos, servicos e reducdo continua de defeitos em uma organizacdo. E uma
estratégia de negdcios que se concentra na melhoria dos requisitos do cliente
(Linderman et al., 2003). Os principais elementos para a eficacia da implementacdo

de seis Sigma na fabrica¢do e servicos em uma organizagdo sdo:

a
b
¢) vinculagdo do Seis Sigma com a estratégia de negécios;
d

e

) compromisso de gestao e envolvimento;
)

compreensao do Seis Sigma, suas ferramentas e técnicas;

) vinculagao do Seis Sigma aos clientes;

) selecdo de projetos, andlises e rastreamento;
f) infraestrutura organizacional;

g) mudanca cultural;

h) habilidades de gerenciamento de projetos;

i) seis Sigma para fornecedores;

j) treinamento;

k) vinculagdo do Seis Sigma com os recursos humanos.
O seis Sigma requer uma abordagem disciplinada para medicdo e

melhoria dos produtos e servicos das empresas. Devendo ser considerado

o aspecto cultural para uma implementacdo bem-sucedida do seis Sigma.
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3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A pesquisa cientifica deve ser observada como fator essencial para o
desenvolvimento tecnoldgico, assim como para a solugdo de problemas, e para
que se tenha este protocolo, deve-se instruir os procedimentos sistematicos de
investigacdo, que ird nortear o caminho a se seguir. Nesta pesquisa, optou-se pela
pesquisa-acdo no ambito dos procedimentos técnicos da pesquisa, em que 0s
pesquisadores atuam se envolvendo ativamente, cooperando e participando com o
grupo de colaboradores no contexto do fendmeno a ser analisado. Seguindo para a
abordagem, constituiu-se de pesquisas quali-quantitativas, pois contemplou dados

mistos.

Em relagdo a sua natureza, identifica-se esta pesquisa como aplicada,
que possui como objetivo a geracdo de novos conhecimentos em busca de se
solucionar problemas especificos, no caso, de um processo produtivo da indUstria

de manufatura.

A pesquisa para este projeto de aperfeicoamento do processo de
desenvolvimento, visa um fluxo das informacg8es mais confidvel, que contribua com
um uma atividade mais assertiva e enxuta. O fluxograma geral do processo (Figura
1), demonstra os passos seguidos na pesquisa para a implantacdo de melhorias
e aperfeicoamento do processo de desenvolvimento de produtos na indUstria da

manufatura da confecg¢do.
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Figura 1 - Fluxo do projeto de melhoria e aperfeicoamento do processo de
desenvolvimento de produtos.

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

Para maior entendimento e engajamento das equipes de desenvolvimento
de produtos, foi realizado um treinamento de nivelagdo dos temas: Lean
Manufacturing, Visdo Processo Enxuto e Melhoria Continua. Apds os grupos
de desenvolvimento de produtos estarem alinhados com as fundamentag¢des
balizadoras das melhorias, foram realizados 3 encontros para a realizagdo de
brainstorm e levantamento de dados com profissionais envolvidos nos processos
de criacdo e desenvolvimento de produtos, com objetivo de identificar de forma
clara e objetiva os fatores criticos da melhoria de processos desejada, visando
atender os objetivos propostos dentro de um processo enxuto e com pensamento

de melhoria continua. O Quadro 1 apresenta os fatores criticos diagnosticados.

Quadro 1 - Fatores Criticos Diagnosticados

Fatores Criticos Diagnosticados

1. Necessidade de estudar os processos existentes e propor novos processos que atendessem aos
objetivos tragados

2. Excesso de impressao de documentos;
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3. Alto volume de registros fisicos a serem preenchidos e repassados por varios setores ocasionando
um possivel extravio de documentos;

4. Dificuldade no desenvolvimento dos produtos para futura aprovagao;

5. Retrabalhos envolvendo outros setores;

6. Uso excessivo de Excel trazendo baixa confiabilidade nas informacdes;

7. Baixa integracdo das informacgdes na troca entre os setores;

8. Identificacdo tardia da falta de um produto na colegdo;

9. Identificagdo tardia do custo do produto;

10. Possibilidade de criacdo de um produto similar a outro reprovado anteriormente;

11. Falta de controle de produtividade por desenvolvedor;

12. Perda de tempo com croquis desenhados manualmente;

13. Dificuldade na alteracdo de croquis ja desenhados;

14. Dificuldade no acompanhamento do cronograma geral de desenvolvimento.

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

Posteriormente, foi criado um instrumento por meio de um questionario
estruturado com o objetivo de clarificar o entendimento das possiveis melhorias dos
processos atuais. O questionario foi aplicado com os coordenadores dos setores de
Criacdo, Modelagem, Pilotagem e Engenharia sendo estas as etapas dos processos

afetados pelo projeto. Nesta fase, obteve-se como resultados (Quadro 2):

Quadro 2 - Possiveis Melhorias Identificadas por meio do Questionario.

Possiveis Melhorias Identificadas por meio do Questionario

1. Todos os coordenadores entendem a necessidade de um aperfeicoamento do processo de
desenvolvimento atual para um mais enxuto;

2. Necessidade de uma forma informatizada de controle do cronograma geral de desenvolvimento e da
produtividade individual da equipe;

3. Diante dos vérios fluxos de troca entre os setores envolvidos no processo criativo a informatizagdo
dos registros de qualidade reduziria o tempo empregado nas inser¢des de dados

4. Possibilidade de ganho de assertividade das informagdes dos artigos e referéncias se eles

estivessem armazenados em um banco de dados, possibilitando consultas futuras;
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5. A partir da utilizagdo de um banco de dados de assertividade das pegas produzidas por mix de
produtos, seria possivel reduzir o nimero de testes de pecas criadas, reduzindo a quantidade

desenvolvida;

6. Possibilidade de se entender a viabilidade de um produto ainda nos momentos mais embriondrios
do processo;

7. Possibilidade de criar produtos com um grau de performance e aceitagdo do consumidor final acima

ndmeros resultantes do processo atual.

Fonte: Elaborado pelos autores (2019).

Entdo, seguiu-se para a realizagdo de entrevistas individuais com os
executores dos processos de desenvolvimento para aumentar o entendimento das
etapas, buscando identificar expectativas e dificuldades do dia a dia das pessoas
que executam os processos. Nesta etapa foram entrevistados 20 individuos
envolvidos no processo de desenvolvimento de produtos, sendo 6 colaboradores
do setor da criagao, 6 colaboradores da modelagem, 5 colaboradores da pilotagem
e 3 da engenharia. As perguntas realizadas foram as mesmas aplicadas aos
coordenadores, para uma analise quanto as expectativas da equipe coordenagdo e

da equipe operacional. Seguem os resultados no Quadro 3:

Quadro 3 - Resultado das entrevistas junto aos individuos envolvidos no processo
de desenvolvimento.

Resultado das entrevistas junto aos individuos envolvidos no processo de desenvolvimento produtos

1. Necessidade de aprofundar anélise dos processos os processos de desenho de pecas sdo realizados
de forma diferente entre as estilistas envolvidas, ora por aplicativo computacional Corel Draw ora
através de desenhos manuais, pois nem todas as estilistas possuem conhecimento no referido

aplicativo;

2. A aplicacdo deveria ser construida por médulos, uma vez que o préprio processo criativo é realizado
desta forma;

3. Necessidade de desenvolvido um sistema de banco de dados para consultas de cole¢des passadas,

reduziria o retrabalho quanto a assertividade das criagbes de produtos;

4. Possibilidade de consulta através de um sistema de banco de dados dos artigos utilizados em cole¢des

passadas e quais os impactos nos custos pela maior ou menor utilizagdo destes componentes das pecas;
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5. Mensuragdo durante o processo criativo das quantidades de matéria prima empregadas nas pegas
para ajustes e escolha das melhores opg¢des de reducdo de custo antes da pega avancar para area
seguinte.

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

A partir dos resultados do Questionario Estruturado e das Entrevistas
Individualizadas, pode-se realizar um mapeamento completo do processo de
desenvolvimento de produtos, utilizando a metodologia BPM - Business Process
Management. A primeira acdo desta etapa foi o desenho do processo, antes do
projeto de aperfeicoamento (AS IS). Nas Figuras 2 e 3, pode-se observar todo o
caminho do processo atual de construg¢do da cole¢do, seguido dos principais fatores

criticos encontrados neste mapeamento.

Figura 2 - Desenho do processo, antes do projeto de aperfeicoamento (AS IS).

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)
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Figura 3 - Desenho do processo, antes do projeto de aperfeicoamento (AS IS).

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

Como fatores criticos encontrados no processo de mapeamento, tem-se:

a) Impressao de documentos em excesso: Identificou-se durante todo processo
de elaboracdo de cole¢ao a impressao de muitos registros a serem preenchidos
em momentos diferentes por setores diferentes. Para a elabora¢do de 1 peca
sdo necessarios o preenchimento de 10 Registros de Qualidade (RQ) que é a
forma de armazenamento ou repasse da informacdo produzida, com um total de

aproximadamente 3.000 impressdes durante cole¢do (Quadro 4):

Quadro 4 - Impressdo de documentos em excesso

Tipo de documento Nuamero de
impressdes
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1. Registro de Qualidade Croqui: Formalizagdo do desenho da pega, descri¢do de 18
artigo, mix, MP (matéria prima), responsaveis pelo estilo, modelo, piloto e observa¢des

da peca, caso haja;

2. Registro de Qualidade: planilha de consumo, utilizada para descri¢do do consumo 114
de tecido da peca;

3. Registro de Qualidade: ficha técnica constando informagdes de cor, referéncia e 40
croqui definitivo;

4. Registro de Qualidade: ficha de prova constando informagdes referentes ao modelo 32
que foi aprovado, como grade, tamanhos, cor e variantes;

5. Registro de Qualidade: Ficha técnica de consumo de custo, informagdes referentes a 33
todos os itens e custos referente a peca em questao, incluindo MP e insumos

6. Registro de Qualidade: Ficha técnica de matéria prima constando as informagdes 28
técnicas das mesmas;

7. Registro de Qualidade: ficha de identificagdo, ponto de partida para a criagdo, com 126
informac6es de matéria prima, tipo de maquina, aviamentos utilizados, aplicagbes e

um croqui manual (boneco);

8. Registro de Qualidade: descri¢do de tipos e quantidade de aviamentos, incluindo 96 e 115
tabela de medidas;

9. Registro de Qualidade: tipos de linhas a serem utilizadas com suas variantes de cor; 113
10. Registro de Qualidade: referéncia da peca, tipo de linha, quantidade de aviamento, 87
tabela de medidas, entretanto RQ utilizado apenas para a linha masculina.

Fonte: Elaborado pelos autores (2019).

b) Alto volume de registros preenchidos e transferéncia entre setores (Quadro 5):

Quadro 5- Impressao de documentos em excesso

Registros de Qualidade;

Volume de registros preenchidos e transferéncia entre setores Nuamero de
impressdes

1. Registros sdo transferidos do setor de estilo para o setor de modelagem/ 7

pilotista;

2. Do setor de modelagem/pilotista, sdo transferidos aproximadamente 9 9
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3. Com todos os registros em maos a engenharia preenche o RQ, correspondente 33
a ficha técnica final da pega produzida, que sera a ficha que passara a
acompanhar a referéncia desenvolvida até a Ultima ordem de producao ser

finalizada.

Fonte: Elaborado pelos autores (2019)

¢) Dificuldade de desenvolvimento dos produtos para futura aprovagao: devido a
identificacdo tardia do custo e de pecas faltantes na colegdo, muitas pecgas ficam
inviaveis para fabricacdo ou até mesmo na aprovacao sao substituidas por pegas

de maior volume de vendas;

d) Retrabalhos envolvendo outros setores: o cadastro de matéria prima para a
colecdo é feito de forma parcial, em momentos diferentes, cadastra-se aviamentos
e tecidos gerando retrabalho para o setor de compras, pois 0 mesmo tem que gerar

varias vezes a explosao de Matéria Prima;

e) Uso excessivo de Excel: todos os RQ's estdo em formato de Excel. As solicitagdes

de compras sdo realizadas em Excel, juntamente com a elaboragao de custo da

peca;

f) Baixa integra¢do das informagdes: devido ao excessivo nimero de RQ's, manuais
e em Excel, torna-se dificultosa a integra¢do de todas as informag¢des necessarias

para a producdo de um produto;

g) Identificacdo tardia da falta de um produto na colecdo: devido a auséncia da
informacgdo histérica dos produtos de cole¢des anteriores, incluindo o volume de
vendade cadaum, ocorreasua percepcdo somente aotérminodetodo o processode
desenvolvimento de cole¢do, ou seja, apds aprovacao final, acarretando retrabalho,

possivel atraso de cronograma e cancelamento de uma peca ja aprovada;

h) Identificagdo tardia do custo do produto: pela baixa integracao das informacdes

e dificuldade de comunicagdo entre os setores, o custo da peca s6 é calculado
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quando todo o processo finalizava na engenharia, podendo ocorrer a aprovagdo de

um modelo, sem sua analise de custo, ocasionando um produto inviavel;

i) Possibilidade de criagdo de um produto similar a outro reprovado anteriormente: devido
a baixa integracao de informacgdes, existe grande possibilidade de se pilotar um produto,

ja existente em colecdo ou que seu conceito tenha sido reprovado anteriormente;

j) Falta de controle de produtividade: devido a falta de controle sobre os processos,
dificulta-se o acompanhamento das atividades desenvolvidas pelos colaboradores

das areas envolvidas;

k) Perda de tempo com croquis desenhados manualmente: com o preenchimento
do RQ 126, existindo o desenho manual da peca, é necessario o auxilio de uma
assistente de estilo, para realizar a transferéncia das informagdes do papel para o

Corel Draw;

) Dificuldade na alteracdo de croquis ja desenhados: qualquer alteracdo sugerida
apés desenho no RQ 126, existe um grande retrabalho, pois, é necessario refazer o

desenho manual e transferi-lo para o Corel Draw;

m) Dificuldade no acompanhamento do cronograma: devido a falta de controle
da produtividade dos colaboradores do setor e a auséncia de dados para o
acompanhamento do cronograma, torna-se dificil o atendimento do cronograma

estabelecido.

Prosseguindo, para uma melhor aderéncia do projeto por parte da equipe,
optou-se pela aplicacdo do mesmo em fases, ou médulos, que permitisse que a
metodologia fosse sendo aplicada por setor e por fluxo de processo, integrando
0S Novos processos criados ao registro das informagdes no software de banco
de dados que passam a ser imputados. Os fluxos ou modulos estruturados para

aplicacdo no banco de dados ficaram dispostos conforme ordem cronolégica:
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1. Médulo de cadastros, sendo eles as matérias primas envolvidas, os artigos, os

aviamentos e demais que comp&em as pegas;

2. Médulos setoriais ou fluxos:

a) Estilo;

b) Aplica¢gdes as matérias primas;
c) Modelagem;

d) Pilotagem;

e) Engenharia de Produto.

Neste momento, iniciou-se a etapa de homologacdo das informacdes
registras no banco de dados e as formas de processamento e evidenciacdo das
informacdes processadas pelo aplicativo. Apds aimplantacdo do mddulo “cadastro”,
foram sequenciadas a imputagao dos registros pela ordem de criagao apresentada
no capitulo anterior, e a cada fluxo informatizado realizado conferéncias de todos
os registros imputados e se suas compilaces e geracao de informagfes estavam
consistentes, somente apds estas checagens e valida¢Bes foram homologados os
novos processos informatizados no sistema de banco de dados, e fluxo por fluxo,
esta atividade se seguiu até finalizar no produto final do desenvolvimento que é a

ficha técnica desenvolvida pela engenharia de produto.

Diante dos novos processos mais enxutos e informatizados, iniciou-se a
liberacao dos moédulos do sistema computacional de banco de dados para utilizagao
dos usuarios iniciando o processo pela cole¢do. Esta liberagdo foi realizada pela
empresa fornecedora do aplicativo com a certificacdo de treinamento realizado e

usuario apto para iniciar novo processo informatizado.

Como melhorias registradas no Mapeamento TO BE (Figura 4 e Figura 5) da
implantacdo do software de banco de dados, obtiveram-se novos processos e estes
realizados dentro do novo aplicativo. Nesta pesquisa, observou-se a substituicao

dos RQ's, gerando informacado informatizada, que propiciou ganho de confiabilidade
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na integragdo dos processos entre os setores envolvidos. Os usuarios receberam os

novos desenhos dos processos enxutos e fluxos dentro do software de aplicagao.

Figura 4 - Desenho do processo, antes do projeto de aperfeicoamento (TO BE).

Fonte: Elaborado pelos autores (2019).

Figura 5 - Desenho do processo, antes do projeto de aperfeicoamento (TO BE).

Fonte: Elaborado pelos autores (2019).
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Das melhorias realizadas com a utilizagdo do software de banco de
dados foram apontadas melhorias em todos fluxos existentes no processo de
desenvolvimento de produtos. A primeira melhoria realizada foi a automatizagdo
do processo de cadastro e filtro de cole¢des, com descricdo de mix de colegao,
artigos e os valores sugeridos para cada um, gerando um ganho de produtividade

uma vez que as informagdes estdo centralizadas, sistematizadas e padronizadas.

Como resultados, obteve-se:

* Questdo A, obteve-se a seguinte conclusdo: A elaboracdo do processo em
si, obteve um ganho de produtividade média de 54%, muito focado na otimizacao
de processos e valorizagdo do tempo dos colaboradores, acarretando maior
responsabilidade para cada envolvido. O percentual foi medido pela reducdo de
tempo utilizado entre a cole¢do de verdo de 2017 para a colecao de verdo de 2018, isso
para produzir um mix por colecdo de 350 referéncias com 4 pecas criadas para uma
aprovada em 4 variantes, o que representa cerca de 5.600 SKUs, que é a expressdo em
inglés - Stock Keeping Unit, amplamente utilizada no meio da moda e do varejo em
geral para determinar a unidade de manutenc¢do de estoque. Cada SKU diz respeito a

um produto que tem cor, tamanho e outras caracteristicas bem definidas;

* Questao B, obteve-se o seguinte entendimento: Com o alto volume de
informacdo imputada, houve uma melhora na agilidade de analise, podendo assim,
antecipar as possiveis falhas, focando na assertividade da cole¢do, com ganho de
aproximadamente 30%. Este nimero representa a quantidade de referéncias que
deixaram de ser reprovadas na aprovagao da banca e que tinham sido reprovadas

na cole¢do anterior pelo motivo de inadequacao;

* Questdo C, obteve-se o resultado: Proporciona melhor analise sobre a
similaridade dos produtos, podendo verificar produtos com alto potencial de
vendas que ndo foram incluidos na nova colecdo. Ocasionando uma redug¢do de

20% nas altera¢des pdés “aprovacao”;
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* Questdo D, a equipe teve a seguinte percepcao: Grande melhora nos
processos manuais; Agilidade proporcionada pela utilizagao do sistema; Clareza das
informacgdes; Possibilidade de visualizacdo de todas as cole¢bes; Grande economia
de impressdes, sendo que das mais de 3.000 mil impressdes realizadas por colegao,
este numero foi reduzido a pouco mais de 250 impressdes; Ganho de assertividade

nas “aprovacoes”.

4. CONCLUSOES

A pesquisa teve como objetivo geral descrever passo a passo o processo de
desenvolvimento de produtos na manufatura da confeccdo e quais as fases de
melhoria e informatizagdo seriam possiveis e propiciassem aos envolvidos no
processo de desenvolvimento de produto uma rapida tomada de decisdo no
momento da criacdo, fazendo ajustes necessarios a tornar sua atividade agil e
assertiva, baseada em informacdes de sucesso de cole¢bes passadas. Pode-se
observar que o objetivo geral foi atendido por meio da utilizagdo da modelagem AS
IS e TO BE que demonstram que a atividade de desenvolvimento de produtos da
empresa do estudo de caso sofreu uma reducdo significativa tanto da quantidade
de processos existentes, como no tempo de realizagdo dos fluxos por area e no

retratado.

Foi possivel observar que os mapas de processo identificaram no processo
criativo ferramentas manuais de croqui, ficha técnica e desenhos, onde estes foram
imputados no sistema desenvolvido e passaram a compor o banco de dados que
tornou o processo de desenvolvimento mais rapido e com maiores garantias e
sucesso. As variaveis sistematizadas no banco de dados foram definidas e o préprio
sistema emite por meio de relatérios e telas de acompanhamento o lead time do
processo de criagdo dentro do cronograma estipulado para a cole¢do; a quantidade
de pecas produzidas dentro das metas estabelecidas; a quantidade de referéncias

aprovadas na banca de validacdo da colecdo; a quantidade de erros e retrabalhos
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cometidos durante o ciclo de criagdo em tempo real para tomada de decisdo de
correcao de rumo; a quantidade de referéncias modificadas apds crivo da banca de
validagdo da cole¢do, sendo estas as principais variaveis de checagem da eficiéncia

e eficacia do processo.

Como conclusdo final fica a clara percep¢do de que as empresas do
segmento da manufatura possuem muitas oportunidades de melhoria e estas ndo
precisam ficar centradas somente em sua cadeia de produg¢do em escala, mais nos
processos que antecedem a producao geral. Esta observacdo a partir da premissa
de um processo enxuto desencadeou no estudo de caso uma apurada revisao nos
processos propostos para a area de desenvolvimento de produto, culminando
em um sistema estruturado de banco de dados trazendo significativos ganhos de

processo e produto final para a empresa e seus clientes.
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