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RESUMO

Este artigo apresenta um estudo de caso sobre a aplicagao
do Lean Manufacturig para otimizar o Planejamento e
Controle de Produgdo (PCP) em uma industria de
confecgdo. A pesquisa foi realizada em uma empresa do
setor, que enfrentava desafios relacionados ao lead time
longo, alta variabilidade de demanda e baixa flexibilidade
nos processos de produgdo. Diante da competitividade do
mercado, diversos negocios tém buscado padronizar e
melhorar a previsibilidade de seus negdcios. As empresas
buscam caracteristicas que permitam a obtenc¢do de bons
resultados relacionados a concorréncia. Uma proposta
como aperfeicoamento de previsdo de negdcio é
apresentada ao analisar o processo e identificar solugdes
com os principios do Lean Manufacturing. Foram aplicadas
ferramentas como o mapeamento do fluxo de valor,
implementagdo de kanbans e reorganizagdo do layout da
fabrica. Os resultados obtidos apds a implementagdo do
Lean Manufacturing foram significativos, permitindo
ganhos de produtividade e redugdo de custos com a
melhoria dos indicadores. Houve uma redugao de 30% no
lead times de produgdo, uma diminuicdo de 20% nos
estoques em processo e uma melhoria de 25% na
flexibilidade da produgdo para atender as variagbes na
demanda.

ABSTRACT

This article presents a case study on the application of Lean
Manufacturing to optimize Production Planning and Control
(PPC) in a clothing industry. The research was conducted in
a company in the sector, which faced challenges related to
long lead times, high demand variability and low flexibility
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in production processes. Given the competitiveness of the
market, several businesses have sought to standardize and
improve the predictability of their businesses. Companies
seek characteristics that allow them to obtain good results
compared to the competition. A proposal for improving
business forecasting is presented by analyzing the process
and identifying solutions with the principles of Lean
Manufacturing. Tools such as value stream mapping,
implementation of kanbans and reorganization of the
factory layout were applied. The results obtained after
implementing Lean Manufacturing were significant,
allowing productivity gains and cost reductions with
improved indicators. There was a 30% reduction in
production lead times, a 20% decrease in in-process
inventories and a 25% improvement in production flexibility
to meet demand variations.

RESUMEN

Este articulo presenta un estudio de caso sobre la aplicacion
de Lean Manufacturing para optimizar la Planificacion y
Control de la Produccién (PPC) en una industria textil. La
investigacion se llevé a cabo en una empresa del sector, que
enfrentaba desafios relacionados con largos plazos de
entrega, alta variabilidad de la demanda y baja flexibilidad
en los procesos de produccion. Ante la competitividad del
mercado, varias empresas han buscado estandarizar y
mejorar la previsibilidad de sus negocios. Las empresas
buscan caracteristicas que les permitan obtener buenos
resultados frente a la competencia. Se presenta una
propuesta para mejorar la prevision empresarial analizando
el proceso e identificando soluciones con los principios de
Lean Manufacturing. Se aplicaron herramientas como
mapeo de flujo de valor, implementacion de kanban y
reorganizacion del disefio de fdabrica. Los resultados
obtenidos tras la implementacion de Lean Manufacturing
fueron  significativos, permitiendo  ganancias de
productividad y reduccion de costos con mejoras en los
indicadores. Hubo una reduccion del 30% en los plazos de
produccidn, una disminucion del 20% en los inventarios en
proceso y una mejora del 25% en la flexibilidad de
produccion para satisfacer las variaciones en la demanda.
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INTRODUCAO
O Brasil é a quinta maior indUstria téxtil do mundo e quarta no segmento de vestudrio, cuja

producdo média, em toneladas, é da ordem de 1,3 milhdes de téxteis e 6,71 milhdes de
vestuarios (FIEG, 2018). A industria téxtil brasileira tem mais de 200 anos de histéria, na qual
é especialista em moda téxtil. De acordo com a Abit (2023), a industria téxtil do Brasil tem
destaque no mundo, visto que, além de ser a quinta maior industria téxtil do mundo é o
segundo maior produtor de denim, além disso, é o terceiro maior produtor de malhas e é
referéncia mundial em beachwear, jeanswear e homewear, com crescimento em nichos como
fitness e lingerie, buscando diferenciar-se dos concorrentes.

No ambiente competitivo em que as empresas convivem, diferenciar-se da concorréncia e
conseguir alcangcar um desempenho superior é uma regra para sobrevivéncia. Diante dessa
situacdo, ter um bom Planejamento e Controle de Producdo (PCP) é o diferencial para uma
empresa que pretende se destacar para obter sucesso controlando e planejando todo o
sistema produtivo, fazendo com que a empresa possa ter uma producdo mais eficiente com
0s mesmos insumos (Bugo & Filho, 2021).

Para Chiavenato (2014), o PCP é uma ferramenta que planeja e faz a programacdo da
producdo e as operag¢des da empresa, bem como as controla adequadamente para buscar o
melhor cenario em termos de eficiéncia e eficacia. Além de garantir eficiéncia e qualidade, o
PCP é a espinha dorsal para o alinhamento das operacdes com as demandas de mercado.
Sendo muito aplicado na indulstria de confeccbes, que é uma drea de grande
representatividade na economia brasileira. No Ceard, a produgao de confecgdo possui
representatividade histérica no desenvolvimento do estado, se destacando no mercado
devido ao dinamismo em relagao ao desenvolvimento de produtos e agilidade na produgao,
onde ha necessidade de resposta agil devido as demandas de mercado (Junior, 2010).

O Lean Manufacturing surge como uma abordagem valiosa para aprimorar os processos de
PCP na industria de confeccdo e consiste em uma filosofia de gerenciamento de toda a
organizacao, tendo como base a eliminac¢do de desperdicio. Isso ocorre mediante a andlise da
cadeia de valor, com a identificacdo de operag¢des que nao agregam valor, para que se possa
otimizar o fluxo produtivo (Gadelha, 2015). O termo Lean Manufacturing foi cunhado no livro
“A maquina que mudou o mundo”, de Womack, Jones e Roos (1990). Ele é um sistema de
gestdo com foco na reducdo dos desperdicios e um ganho na qualidade, ou seja, entregar o
maximo de valor com a menor quantidade de recursos possiveis.

Este estudo tem como objetivo analisar como a implementacdo do Lean Manufacturing pode
melhorar a eficiéncia do processo de PCP de uma industria de confec¢ao localizada no estado
do Ceard, pois o setor encontra-se com gargalos, tanto na parte de gera¢do de ordem de
producdo quanto no abastecimento da costura, visto que, ha uma grande demanda por parte
dos processos e uma reducdao no quadro de colaboradores do setor. O foco do estudo foi
identificar os gargalos do processo. Através da coleta de dados, foi possivel identificar os
possiveis problemas no processo. A coleta permitiu a determinacao de ferramentas e as
técnicas a serem utilizadas para a melhoria do processo, como o treinamento da equipe, o
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aumento no quadro de colaboradores, a utilizagdo de checklits e a utilizagdo/atualizacdo
correta do sistema.

Com isso, a metodologia a ser aplicada serd o Lean Manufacturing, com o intuito de identificar
e avaliar os impactos na eficiéncia produtiva, com foco em minimizar a quantidade de recursos
utilizados, identificar e eliminar as atividades que ndo agregam valor ao processo.

REFERENCIAL TEORICO
A IMPORTANCIA Do Pcp
Dentro das varias facetas do PCP, a programacao de producgao consiste no conjunto de fungdes

necessarias para coordenar o processo de producgao, de forma a ter os produtos produzidos
nas quantidades e prazos certos (Russomano, 1995). Essa atividade estratégica assegura que
a producdo esteja alinhada com as expectativas dos clientes e os objetivos da empresa.
Mesmo com as vantagens apresentadas, a implantacdo do fluxo de PCP apresenta desafios
gue podem interferir no processo produtivo, tais como uma programacdo errada,
processamento, produtos defeituosos, maquinario quebrado, atraso de matéria-prima ou
insumos, custos elevados de producdo, pessoal etc. (Moreira, 2014).

O PCP é uma ferramenta que possibilitaria aos administradores planejar, acompanhar e
controlar sua producao de modo a torna-lo competitivo diante de seus concorrentes (Barbosa,
Santos & Lopes, 2019).

LEAN MANUFACTURING
O Lean Manufacturing, conhecido também como Manufatura Enxuta, € uma metodologia que

busca a eliminagao dos desperdicios através do mapeamento das atividades que agregam
valor e exclusdo daquelas que ndo agregam (Liker, 2005).

De acordo com Ollitta Junior et al. (2016), a producdo enxuta tem a finalidade de aumentar a
eficiéncia do processo produtivo por meio da eliminagdo continua dos desperdicios. Desse
modo, foram desenvolvidas técnicas muito eficazes e faceis, a fim de garantir resultados
esperados tais como o kanban e o poka-yoke.

Os principios do Lean Manufacturing formam uma filosofia de gestdo para a reducdo de
desperdicios, otimizacdo dos processos e a entrega de um maior valor agregado ao cliente. Os
principios enxutos possuem cinco pilares basicos que podem ser compreendidos como: valor;
fluxo de valor; fluxo continuo; puxar; e perfeicdo (Figura 1). Esses principios conectados e
trabalhados simultaneamente tém como objetivo maximizar os resultados e minimizar as
perdas (Netto, 2020). Ao adotar principios de manufatura enxuta as empresas podem elevar
ainda mais a eficiéncia de sua producao.
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Figura 1. Os 5 principios do Lean Manufacturing

e|dentificar o valor sobre a ética do cliente, ou seja, aquilo que ele ndo esta disposto a

Especlificar pagar pelo produto é desperdicio e deve ser eliminado.
valor

Fludd de e|dentificar na melhor sequéncia as atividades que geram valor para o cliente.
valor

eRealizar as atividades que agregam valor na melhor sequéncia, sem
interrupcdes, atendendo na maior velocidade possivel as necessidades e

continuo expectativas dos clientes.
~
*Produzir sempre de acordo com a demanda do cliente, ou seja, o cliente é o start.
J
~
eBuscar sempre a melhoria continua dos produtos e servicos, afim de entregar o maximo
Perfeigdo de valor para o cliente. )

Fonte: Adaptado de Netto (2024)

A reducdo de desperdicios é toda atividade que ndo agrega valor ao produto e processo,
portanto, deve ser eliminada. E necessario que se tenha um entendimento real do conceito
de desperdicio, para que seja possivel combater, detectar e elimina-lo por completo. Assim,
Ohno (1997) classifica os desperdicios em sete categorias: superproducdo; tempo de espera;
estoque; transporte; defeitos; movimentacdo; e processo excessivo. Sendo que dentro do
processo, apds mapeamento, foram identificadas trés classes de desperdicios: tempo de
espera; estoque; e defeitos, como classificado por Ohno (1997).

PRINCiPIOS DO LEAN MANUFACTURING APLICADOS AO PcP

A implantacdo da filosofia Lean Manufacturing pode permitir que a empresa se mantenha
competitiva entre as demais empresas do mesmo setor, bem como favorecer o
reconhecimento de suas potencialidades e contencdao do desperdicio. Com essa aplicagao
existe uma concentracdao na minimizacao do desperdicio e, consequentemente, de possiveis
perdas financeiras no sistema de manufatura e simultaneamente maximizar a produtividade
(Aguiar, Conceicdo & Cleyce, 2023).

O PCP é responsavel por possibilitar a empresa flexibilidade através de um eficaz e eficiente
planejamento e programacdo da producdo e na reducao dos custos através da aloca¢do da
melhor forma possivel dos recursos produtivos, eliminando os desperdicios, conceito
relacionado a filosofia lean (Bock et al., 2015).

Destacando a importancia do setor PCP como disseminador da cultura lean em uma
organizacdo, onde o especialista em PCP pode desenvolver um eficiente planejamento e
programacao da producdo, os desperdicios relacionados a espera e estoques exagerados
serdo eliminados. O PCP também é o responsavel por reduzir os tempos produtivos, através
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de um melhor sequenciamento de producdao, melhor alocacdo possivel dos recursos
produtivos, reducao dos setups, eliminando estoques entre os processos ou 0s excessos de
produtos em estoque, reduzindo assim, os prazos de entrega dos produtos e os custos de
producdo, satisfazendo as necessidades dos clientes, essas varidveis estdo diretamente
relacionadas a filosofia lean (Bock et al., 2015).

O fluxo continuo no PCP de uma industria de confec¢cdo proporciona redu¢do no tempo de
espera entre o nivel de estoque e as atividades, ou seja, produzindo de acordo com o ritmo
da demanda, reduzindo etapas, custos e tempos. Conforme Braga (2008), o fluxo continuo
contribui para a redu¢do do lead time dos produtos, com reorganizag¢ado e rearranjo do layout
criando um ambiente bem mais favoravel para o fluxo ordenado.

No sequenciamento de producdo, quanto maior for a similaridade das atividades que se
sucedem, menores serdo os tempos de setup. O equipamento sera utilizado de forma mais
eficiente e se tera uma reducdo do trabalho em processo. Assim, aumentando a produtividade
e reduzindo a ociosidade (Sabouni & Logendran, 2013). A atividade do PCP, que é uma busca
constante de melhor sequenciamento de producdo, estd diretamente ligada a filosofia /ean,
gue é de eliminacdo de desperdicios, melhoria continua e de ociosidade, tanto de pessoas,
como de maquinas paradas (Bock et al., 2015).

A busca pela eficiéncia é a melhoria continua tanto dos processos, quanto da producao, visto
qgue sempre hd o que melhorar, buscando sempre melhorar suas praticas. Conforme Shah e
Ward (2003), deve-se trabalhar com diversas ferramentas, praticas gerenciais e com a
mentalidade lean de forma integrada. Os pilares just-in-time (JIT) e jidoka contém praticas pré-
estabelecidas para atingir os objetivos, existe ainda a utilizacdo de ferramentas que
estruturam e garantem o funcionamento desses pilares, além da interacdo constante com o
kaizen (melhoria continua), elencados sobre a padronizacdo do trabalho e nivelamento da
producdo (Shah & Ward, 2003).

EMPRESAS QUE APLICACARAM O LEAN MANUFACTURING NA MELHORIA DE PROCESSOS
A empresa Espetinho do Bom, localizada na cidade de Feira de Santana, aplicou o Lean

Manufacturing, especificamente as ferramentas kanban e cadeia de valor, obtendo resultados
positivos, como o aumento do lucro em, aproximadamente, 60%, a reducao de desperdicios
em cerca de 21% e a melhoria no investimento em outros produtos que sdo derivados da
carne. Através da utilizacdo do Diagrama de Pareto, foram identificados os desperdicios na
empresa, o que antes poderia ser considerado sobras, ou ndo poderia gerar a empresa
valores, retornou ao cliente com uma nova apresentagao, que foi a criagdo de uma sopa, o
qgue fez aumentar o lucro e a possibilidade de melhor investimento em outros produtos
derivados da carne (Aguiar, Concei¢cao & Cleyge, 2023).

Outro seguimento da empresa que também utilizou o Lean Manufacturing foi uma empresa
de lingerie, a qual para manter o sigilo serd chamada dessa forma. Localizada em Frecheirinha
no Ceard, essa aplicou as ferramentas do sistema Lean Manufacturing, juntamente ao
planejamento e acompanhamento da producdo, onde possibilitou o aumento da
produtividade, passando de 60,4% no primeiro més, para 74,1% com sete meses apods a
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implantacdo do sistema, alcangando os resultados estabelecidos, com foco na entrega da
meta desejada, tornando a produgdo mais agil e enxuta. Com a implantagao do sistema lean
houve ganhos significativos para a empresa, como a reduc¢do do nimero de operadores,
passando de 297 para 185, ou seja, um ganho de 112 operadores e um aumento de 1,93 itens
produzidos, havendo ganhos também no autodesenvolvimento da equipe de gestores, a
reducdo dos oito desperdicios como superproducdo, espera, transporte,
superprocessamento, estoque, movimentacgao, defeitos e intelecto, no setor de producado e
conscientiza¢do da equipe para o uso da metodologia (Santos, 2021).

PCP NA INDUSTRIA DE CONFECCAO
O setor de confeccdo abarca os produtos da moda, produtos estes que possuem

caracteristicas particulares, como diversificagao, alta diferenciacao de modelos, volume, curto
ciclo de vida, e alto indice de inovagdo para suprir as tendéncias de moda de cada estacdo
(Albuquerque, Oliveira & Almeida, 2016).

Para Silver e Peterson (1985), em funcdo da complexibilidade tipica de empreendimentos,
especialmente a do vestudrio e da variabilidade de seus processos existe, em geral, a
necessidade de dividir o planejamento e controle da producdo em diferentes niveis
hierarquicos. Onde pode-se definir trés grandes niveis hierarquicos na gestao de processos:
nivel estratégico; nivel tatico; e nivel operacional. Onde o estratégico representa a alta
administracdo, com visdo da empresa, ou seja, os donos. O tatico representa os gerentes que
tem uma visdo por unidade do negdcio e o operacional é representado pelos lideres, com uma
visdo nas tarefas didrias.

Uma empresa que trabalha com producdo em lotes repetitivos, com grande variedade de
pecas e modelos, como é o caso da industria de confec¢des, onde enfrenta um problema
particular que é o sequenciamento das ordens de fabricacdo. Varias pecas e produtos
necessitam ser produzidas com o uso dos mesmos recursos, e essas ordens devem ser
priorizadas, de tal forma a atender-se, geralmente, a trés fatores, conforme Tubino (1997),
gue devem servir de base para a decisdo: lead time médio; atraso médio; e estoque em
processo médio.

Dentro de um sistema de produgdo, o PCP exerce papel primordial e necessario para o bom
desenvolvimento do processo produtivo, promovendo como consequéncia o crescimento
empresarial. Sendo esta uma funcdo gerencial que oferece suporte ao processo produtivo,
delineando o que deve ser feito, como serda executado, avaliado e, consequentemente,
controlando todo o processo de producdo. Desse modo, afirma-se que o PCP dita o ritmo da
producdo e da empresa, sendo um dos responsaveis pelas vantagens competitivas, servindo
como diferencial em um mercado com barreiras estreitas e alta concorréncia (Albuquerque,
Oliveira & Almeida, 2016).

DESAFI0S E LIMITACOES
O processo de implementacdo da filosofia Lean Manufacturing é bem complexo e repleto de

dificuldades, pois é um processo longo e trabalhoso. Algumas dificuldades sdao apresentadas
abaixo, podendo inviabilizar sua implementac3do (Bastos et al., 2017).
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Falta de treinamento: Uesser (2016) aponta que a diferenca de percepcdo das pessoas sobre
o entendimento do lean também reflete um ponto a ser adiantado, pois quanto mais uniforme
for o conhecimento entre os niveis, menores as dificuldades de compreensao da filosofia lean
na organizacao, principalmente para lideres e colaboradores que estdo diretamente ligados
ao processo de implantacdo da metodologia, e precisam ter clareza quanto a importancia das
mudangas que serao implementadas.

Problemas de comunica¢do: Segundo Kallage (2006), entender as implicacées do lean,
certificando-se que todos os envolvidos no processo saibam o que é exigido é essencial para
evitar desafios de implantagdo e gestdo. Sem esse conhecimento, as tentativas de
implementacao do lean tornam-se confusas e propensas ao descrédito nos primeiros sinais
de dificuldade.

Segundo Mendes, Sacomano e Fusco (2006), no cendrio das pequenas e médias empresas de
confeccdo, onde existe uma ampla variedade de produtos que se diferenciam um dos outros,
geralmente caracteriza-se por produc¢dao de pequenos lotes e ciclos de vida bastante curtos,
tornando cada produto Unico no sistema produtivo, dificultando a padronizacdo de processos
e a criacdo de dados histdricos (Guimardes, Medeiros & Pereira, 2014).

Ao implementar o Lean Manufacturing no PCP de uma industria de confec¢ao deve-se levar
em consideracdo a sazonalidade de vendas, pois sdo lancadas cole¢des em cada nova estacao
do ano, como por exemplo, verdo e inverno, dessa forma os produtos vao se diferenciando, e
a cadeia produtiva se adapta ao produto como forma de impulsionar a sua competitividade
no mercado (Eyng et al., 2017).

METODOLOGIA
A metodologia aplicada nesta pesquisa consiste em um estudo de caso realizado em uma

empresa de confecgdes localizada no Ceard, com o objetivo de otimizar o processo produtivo
de acordo com a filosofia Lean Manufacturing.

Para o presente estudo, foi realizado o levantamento do passo a passo das atividades para
identificar o fluxo de valor do processo produtivo. Devido a variabilidade dos processos, ha a
necessidade de dividir o planejamento e controle de producdao em trés niveis hierarquicos na
gestdo de processos, que sdo eles: nivel estratégico; tatico; e operacional, onde a empresa
estudada tem representatividade nos trés niveis.

Para a otimizacdo do planejamento e controle de producdo foi estudado todo o fluxo do setor
de PCP. Qual é responsavel pelo planejamento e geracdo de OPs (ordem de producdo) de
todos os produtos. As OPs possuem informacdes fundamentais que sdo inseridas em uma
ficha na qual chama-se de bandeira, tais informag¢des como, referéncia, imagem da peca,
guantidade de pegas a serem produzidas, grade, tecidos e aviamentos utilizados na pega, lote
gue serd inserido a referéncia, colecdo e amostra dos tecidos. Caso essas informacgées nao
venham corretas, onde hd uma probabilidade de isso acontecer, hd um grande impacto na
producdo, podendo ser produzidas pecas a mais ou a menos do que o previsto, com o tecido
e/ou aviamento errado, podendo impactar na entrega do lote no prazo correto, e para que
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isso seja evitado, é de fundamental importancia que a engenharia faga essa atualizagdo de
maneira correta e responsavel, através de ferramenta que consiste em organizar as tarefas.

Ap0s verificar se as informagdes contidas na bandeira e validado que estd tudo conforme o
pedido, é iniciado o processo de geracdo de OP, onde o setor de PCP realiza a consulta via
sistema ERP, na qual, no fluxo sdo usados dois sistemas ERP, quais serdo nomeados em A e B,
na qual a referida consulta realizada é no ERP A, se os tecidos estdo em estoque, pois esse s6
pode fazer a movimentagdo para o setor seguinte, que é o setor de almoxarifado, se houver
matéria-prima, para entdo haver a separa¢do do tecido, caso ndo tenha em estoque, a
referéncia fica parada no setor de PCP, aguardando a chegada dos tecidos.

Outro fluxo de atividade do setor de PCP é o abastecimento da costura, onde inicia-se o
processo com a tomada de decisdo pelo programador de PCP, para saber quais referéncias
serdo produzidas internamente ou terceirizadas. Essa decisdo se da através da capacidade
produtiva e as restricdes dos recursos disponiveis. Caso necessite de terceirizacdo de costura,
o programador de PCP, juntamente com a coordenacdo dos terceirizados, determina qual
unidade de costura realizara o servigo (Figura 2).

Figura 2. Relatério de bandeira
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Fonte: Autores (2024).

Atualmente, os setores de criacao, desenvolvimento, suprimentos e engenharia, utilizam uma
plataforma ERP B, onde contém todo o histérico da referéncia, como as
atualizacGes/alteracGes de colegdo, lote, tecido e aviamento, visto que o setor PCP ainda ndo

possui acesso a essa plataforma, somente ao sistema ERP A, onde é realizada a consulta para
verificacdo de tecido (Figura 3).

Figura 3. Sistema ERP para verificacdo de estoque de tecido
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Fonte: Autores (2024).
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A peca piloto, a qual sera referéncia no processo produtivo, é liberada pelo setor de
engenharia, para o setor de PCP. Apresenta-se, assim, todo o fluxograma apds o recebimento
da peca piloto, onde o PCP verifica as informacGes necessarias para a producdo e da
seguimento ao processo, envolvendo as areas de desenvolvimento e suprimentos, verifica-se
se os tecidos estdo disponiveis em estoque, caso contrdrio, o setor PCP informa o setor de
suprimentos a falta do tecido e solicita um posicionamento sobre reposi¢ao da matéria-prima.
Caso os tecidos estejam disponiveis em estoque, a ordem de producao é gerada e realizada a
movimentacao da referéncia para o setor almoxarifado para fazer a separac¢do deles (Figura
4).

Figura 4. Fluxograma do processo de geracao de OP, a qual envolve os setores PCP, Desenvolvimento,
Suprimentos e Almoxarifado

pCP

e

SIB : DA ~ . FACWIMEMTAR
e Ec_-q:foc,_:.q.?.'_::;, PARA O SETOR
NAD S LR AL ALMOXARIFADD

IMICED INFORMACOEE COMPLETAS? TEM TECIDO DISPOMIVELT
MAD

£

-9

s | £

= E

=

= g

U T

3 a

a

=

a

-

(=]

)
"
i

£ |2
£
o
A
a
-]
2
E
:
=

FIn

Fonte: Autores (2024).

Um passo de grande importancia do processo sao as informacgdes da referéncia inseridas na
ficha técnica apresentada na Figura 5, onde se obtém as informacgdes extras das quais foram
apresentadas na bandeira, como, prepara¢ao — que é um processo um pouco mais complexo
na peca, como um lastex, se ela terd bordado ou ndo, se sim, tem-se a informac¢do do
fornecedor que o fara. Caso a ordem se tratar de peca com estampa, seguira outro fluxo, que,
apos a separacao do tecido, o setor de almoxarifado envia para a estamparia terceirizada, caso
contrdrio, o préoximo setor serd o corte, onde sera riscado, enfestado (onde o profissional
coloca o tecido em camadas, para ser cortado de forma simultdnea), cortado, revisado e
embalado, pronto para enviar para a costura.
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Figura 5. Ficha técnica da referéncia
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Fonte: Autores (2024).

A partir do momento em que o setor de engenharia libera a peca piloto para o setor PCP, onde
apos o recebimento dela é feito a verificacdo das matérias-primas e a geracdo da ordem de
producdo, logo apds é realizado a movimentacdo via sistema ERP A para o setor seguinte, que
é o almoxarifado, onde serdo separados todos os tecidos. Logo apds a separacdo destes, o
pedido é movimentado para o setor de corte, onde |3 sera riscado, cortado, revisado e
embalado (Figura 6).

Figura 6. Fluxograma dos processos de PCP
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Fonte: Autores (2024).
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Apds todo o processo mencionado, ocorre a movimentacao da producgdo via sistema para o
setor pré-pool, onde |3 serd separado todos os aviamentos que serdo utilizados na referéncia,
como linha, fio, ziper, etc.

Apds a separacdo dos aviamentos a referéncia ird para o setor de alfandega, onde |4 encontra-
se com as pecas embaladas que serdo unidas aos aviamentos e estara apta para entrar no
processo de costura.

Na etapa de costura, logo apds a analise do programador do setor de PCP, qual verifica a
programacao interna e externa, caso a referéncia seja produzida na costura interna, realiza-
se os calculos de capacidade e as movimentacGes sistémicas, caso a referéncia seja produzida
na costura externa, o programador, juntamente com a coordenacgao da costura externa irdo
tomar a decisdo para qual oficina enviardo a devida referéncia, logo apds essa tomada de
decisdo, o setor PCP envia um e-mail para o setor alfandega solicitando os volumes que irdo
para a oficina.

Antes do envio para as oficinas é validado em sistema ERP A o valor do servigo externo, caso
ocorra divergéncia, se faz necessario que o setor de PCP solicite ajuste ao setor de engenharia,
0 que acaba gerando um atraso no processo de envio da producado de 20 minutos. Logo apds,
ha uma verificacdo nas quantidades de pecas, se houver divergéncia, o programador solicita
ajuste de grade ao setor corte, pois é no devido setor que sao realizados os ajustes para mais
ou para menos pecas que serdo produzidas. Esse processo pode acarretar um aumento no
lead time do processo de 20 a 30 minutos, visto que, assim que a referéncia chegasse ao setor
corte, o ideal seria o setor fazer o procedimento completo, com todos os ajustes atualizados,
so depois prosseguir o fluxo. Concluido todas as etapas mencionadas, é emitida a remessa
para a oficina e o programador solicita a nota fiscal ao setor expedicdo, onde, por diversas
vezes, pode levar até 240 minutos de espera, o equivalente a 0,45 dias, pois atualmente um
Unico operador emite as notas de toda a fabrica.

Apds todo o mapeamento do fluxo de PCP, foram realizadas cinco reuniées com o time da
area, para discutir os gargalos encontrados, nas quais foram pontuados os gargalos do referido
setor. Apds o levantamento desses problemas, foi realizado um plano de acdo, juntamente a
geréncia, onde esta uni todos os lideres e coordenadores de todos os setores pertencentes ao
industrial para reunides diarias, onde é levado em pauta todos os processos que estdao com
alto lead time, a fim de reduzir esse tempo e, consequentemente, conseguir fazer as entregas
no prazo pré-estabelecido.

No grafico de Pareto abaixo (Figura 7) sdo apresentadas as perdas do processo encontradas,
como o atraso no atendimento de solicitacdo de nota fiscal, que gera um atraso de 240
minutos, a quantidade de pecas divergentes que gera um atraso no processo de 30 minutos e
a divergéncia no valor do servico, que representa um aumento no lead time de 20 minutos,
gerando atraso na gerag¢ao de OP e no abastecimento de costura.
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Figura 7. Diagrama de Pareto dos atrasos em minutos
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Fonte: Autores (2024).

As situagOes de espera e revisdo/validagdo de dados consta no plano diretor de producdo,
porém, foi identificado o ndo cumprimento deles, o que acaba levando a um atraso produtivo.
Outro fator que tem levado comunicacdo ineficaz é um dos principais gargalos dentro do
setor, visto que, ha uma grande falha, que sdo as informacdes centradas em determinadas
pessoas, ndo esta salvo em sistema, gerando grandes prejuizos e atraso do produto na entrega
para o cliente. Logo apds as reunides diarias da geréncia juntamente aos gestores, o gestor do
devido setor, reuni sua equipe, para compartilhar as informacodes e fazer planos de acdo, onde
em uma das reunioes foi proposto a implementacdo do aplicativo Trello.

A falta de comunicagdo é uma das principais causas para o baixo desempenho do setor, e para
evitar informacdes desencontradas, é proposto o uso de uma ferramenta de comunicac¢do aos
setores de gestao.

O setor PCP ainda ndo possui acesso a plataforma ERP B, pois estd sendo testado em setores
gue antecedem o PCP, para entdo ser implantando nele. Com isso, o fluxo de informacgdes
seria mais agil e rapido, pois |a seria consultado o status/histérico da devida referéncia.

Outro grande problema é quando o sistema ndo é atualizado com as informacdes de data
prevista de chegada dos tecidos.

Assim, a Figura 8 apresenta o quadro de producdo, que é uma ferramenta utilizada para
organizar as ordens de producdo, referente a programacdo pré-estabelecida, permitindo
acompanhar o trabalho realizado pelos setores, melhorando, assim, no maior conhecimento
sobre o desempenho, e um feedback para que os funciondrios e os lideres possam
acompanhar os resultados. Onde o vermelho representa que a meta pré-estabelecida n3o foi
atingida e a cor verde que a meta foi atingida. Na qual a coluna um representa o dia do més
da producdo, seguindo da esquerda para a direita, tem-se o setor PCP, o almoxarifado com a
sigla ALM, risco com a sigla RISC, corte com a sigla CRT, embalagem de corte com a sigla ECRT,
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pré-pool com a sigla PPOOL, preparacdo com a sigla PREP, pool, costura com a sigla CST,
revisdo de costura com a sigla RCST, manual com a sigla MAN e acabamento com a sigla ACA,
onde a unidade utilizada sdo as quantidades de pegas produzidas por setor. Na penultima
linha, que representa o dia 23, ndo possui niumeros, devido as movimentagdes sistémicas que
nao haviam ocorrido ainda, até o momento.

Figura 8. Quadro de produgdo de status por setor

Dia 01 PCP 02 ALM 04 RISC O5CRT | D91 ECRT Dia 1PPOOL 11 PREP 12 POCL 13 05T 15RCST | 16 MAN 18 ACA

23 | + 23
Toal | 92,179 | 72141 | 71373  60.166 | 6B8.589 Total | 60.701 8.643 | 67.221| 66.909| 61363 8790 49.043

Fonte: Autores (2024).

E observado que as etapas como, engenharia, desenvolvimento, suprimentos, corte e
expedicdo estdo com gargalos, como o atraso no fluxo de informacdes, onde é algo recorrente,
ocasionando erros com a falta de comunicagdo, como o aumento em quatro desperdicios, dos
quais estdo na rela¢do dos oito desperdicios presente no processo produtivo apresentado por
Santos (2021), onde no tempo de espera, os colaboradores ficam aguardando as informagdes
gue ndo estdo registradas em sistema, no estoque, a informacdo fica parada sem que haja
ninguém para atualizar, no defeito, da-se através de informagdes incompletas ou falhas no
desenvolvimento de atividades, no transporte, as comunicacbes redundantes, como a
transferéncia entre diferentes bancos de dados.

Assim, a Figura 9 abaixo exibe o Mapeamento do Fluxo de Valor Atual, que foi criado
juntamente com a equipe de PCP, e mostra a duragdo dos processos e areas as quais o setor
PCP faz a programacao diaria e trabalha para o abastecimento da costura, como engenharia,
almoxarifado, corte, embalagem, pool, expedicdo e costura, onde o tempo foi levantado
através de crono analise, e foi identificado que o maior gargalo esta nos setores de corte e
embalagem, a qual verifica-se que a duracdo é de 10 e 5 dias. O PCP tem a¢ao dentro das areas
citadas de tal forma que constantemente o devido setor faz a programacao do corte, porém,
ndo é sempre que o setor de corte cumpri a programacao, dificultando a entrega programada
pelo PCP. Da imagem, pode-se concluir que o lead time do processo, esta elevado e interfere
diretamente nas entregas, pois quanto maior for o nimero de pecas acumuladas, maior sera
a falha para atender as demandas.
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Figura 9. Mapa de fluxo de valor do estado atual
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Fonte: Autores (2024).

Ja a Figura 10, expde o Mapeamento do Fluxo de Valor Futuro, com os nimeros ideais, através
da elaborac¢do do Plano Mestre de Producao, realizado pelo gestor de PCP, onde calcula-se a
meta estabelecida, identificando todo o processo a qual precisa ser mapeado, identificando
os pontos de gargalos, desperdicios e oportunidades de melhoria, para que se tenha uma
reducdo no lead time dos processos, padronizando o processo para entdo otimiza-lo,
identificando as mudancas que serdo necessarias para alcanca-lo e implementando-as, afim
de atender as demandas no prazo desejado, eliminando desperdicios e otimizando as etapas,
através da elaboragao de um plano de acgao.

Figura 10. Mapa de fluxo de valor do estado futuro
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A Figura 11 mostra o diagrama de Ishikawa para uma melhor identificacdo e visualiza¢dao das
causas de um determinado problema e a busca de solu¢Ges, onde o problema em andlise é a
divergéncia no valor do servico, realizado pelo setor engenharia, onde ele gera atraso ao
abastecimento da costura, tanto interna como externa.

Figura 11. Diagrama de Ishikawa da divergéncia no valor do servico
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Fonte: Autores (2024).

A Figura 12 mostra o diagrama de Ishikawa, e o problema em andlise é a divergéncia de
guantidade de pecas, pois hoje esse processo estd com o lead time elevado, gerando espera
para o abastecimento da costura. H4 um grande impacto quando surge essa demora, visto

gue, o programador de PCP ndo pode fazer a programacao para abastecer a costura, para que
nao haja divergéncia entre o sistema e o fisico.

Figura 12. Diagrama de Ishikawa da divergéncia de quantidade de pegas
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Fonte: Autores (2024).

A Figura 13 mostra o diagrama de Ishikawa, com andlise no problema de atraso na emissao
de nota fiscal, pois hoje é um processo com lead time alto, gerando espera para o
abastecimento da costura e, consequentemente, na entrega do produto. O setor PCP fez o
levantamento das principais causas e as solu¢des que devem ser seguidas.
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Figura 13. Diagrama de Ishikawa do atraso na emissdo de nota fiscal
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Fonte: Autores (2024).

A Figura 14 mostra o método dos 5 porqués para a analise das causas raizes, onde busca a

gualidade dos processos, em que foi criado juntamente com a equipe de PCP e identificado os

principais gargalos que afetam o processo, o levantamento das informacdes deu-se através

da utilizacdo do método de Ishikawa. Apds o levantamento dos problemas recorrentes e

criticos, foi feito o estudo dos 5 porqués para descobrir a causa raiz.

Figura 14. Porqués das causas raizes
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Fonte: Autores (2024).

Para que a OP seja gerada com mais agilidade foi proposto que seja utilizado checklist para

evitar falhas (Figura 15), onde gera um processo otimizado, aumentando a eficiéncia e a

produtividade, onde o setor engenharia estd fazendo o acompanhamento do progresso e

garantindo a conclusdo adequada das tarefas para que minimize a ocorréncia de erros, e para

a fase de abastecimento da costura foi visto que é interessante implementar um sistema mais

adequado e realizar reunides técnicas e palestras semanais, a fim de evitar possiveis falhas,

para o setor de corte seria seguir o processo corretamente para que nao haja divergéncias.

CCBY 4.0
DEED
Ariben 49

BJPE | ISSN: 2447-5580 v.11 | n.1 | 2025 | p. 33-53



49 Mesquita, T., & Araujo, P. D.

Figura 15. Checklist do setor de engenharia

OBSERVACAQ - HA
ATIVIDADES b STATUS
DIVERGENCIA?

REFERENCIA

IMAGEM DA PECA
QUANTIDADE DE PECAS
GRADE

LOTE

PECA PILOTO

TECIDOS E AVIAMENTOS
Fonte: Autores (2024).

Hi N

Com a implantacdo da plataforma ERP B, o tempo de etapas de processo tera reducao, de tal
forma, que no momento em que o PCP recebe a peca piloto para a geracdao de OP, ja é
realizado a consulta a plataforma para uma analise de todo o histérico da referéncia, onde
verifica-se as atualizagGes/alteracGes de colecgdo, tecido, lote e aviamento, otimizando o fluxo
de informacdes, visto que, atualmente o devido setor sé tem acesso ao sistema ERP A, onde
sao realizadas consultas simplificadas e movimentagdes sistémicas.

No setor de suprimentos deve-se manter o sistema sempre atualizado com as datas de
chegada dos tecidos. Para uma melhor garantia que o sistema esteja atualizado, foi proposto
a utilizacdo de um workflow, pois ele define as atividades que devem ser realizadas, a ordem
gue elas devem ser concluidas e o responsavel por cada etapa, visto que, o inventario sé
ocorre uma vez no ano, o workflow é mais vidvel e rapido. Através de fluxogramas, onde
facilitam a visualizacdo das acdes a serem realizadas, podendo ser automatizado e com o
poder de decisdo quando determinada etapa foi concluida e quando a préxima poderd
comecar (Figura 16).

;@ PARTIDA

RECEBER SOLICITAGAQ

Figura 16. Diagrama de Fluxo de Trabalho

MATERIA ATUALIZAR
DO SETOR DE CRIAGAQ : -
PARA VERIFICA{;.&O DE levando a—  VERIFICAR ESTOQUE —M — ERIMA Aceitar——— INFORMﬁCGES
DISPONIVEL? SISTEMICAS

ESTOQUE

FAZER A COMPRA DA o
MATERIA PRIMA CHEGADA .
AN

Fonte: Autores (2024).
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Na costura, é ideal que as informacgdes como valor de servico e quantidade de pecas ndo sejam
divergentes e, para que isso ocorra, é necessario que haja autenticidade, ou seja, que os dados
possuam legitimidade, para que a referéncia siga o processo sem que haja um lead time alto.

Na expedicdo no ato de emissdo da nota fiscal, que o quadro de colaboradores houvesse um
aumento, visto que, apenas um faz o processo de emissdo de toda a industria, onde gera um
tempo de espera elevado.

Uma ferramenta que centralize os dados de desempenho dos setores, é o quadro de
producdo, onde permite que todos os setores tenham acesso ao mesmo, na qual mostra os
numeros produzidos por cada setor durante os dias Uteis no més.

Para uma comunica¢do mais eficaz, foi proposto um software, chamado Trello, que é uma
ferramenta visual onde possibilita o monitoramento das tarefas, podendo definir datas de
entrega e acompanhar o progresso, aumentando a produtividade, de tal forma que haja uma
visualizacdo clara e estratégica, e personalizacdo, visto que, ele é flexivel e pode ser adaptado
as necessidades do setor. A escolha do software deu-se através do custo-beneficio de
mercado e a facil implementagdo, visto que, possui opgao gratuita que é bem util, e tem como
principais recursos a possibilidade de anexar arquivos, op¢des para comentdrios dentro dos
cards, permite convidados nos quadros com niveis de permissao diferentes, identificacdo dos
membros da equipe responsaveis por cada tarefa (Figura 17).

Figura 17. Lista de tarefas no software Trello
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Fonte: Autores (2024).

A eficiéncia de um sequenciamento é medida em trés fatores: lead time médio, atraso médio
e estoque em processo médio. Para a obtencdo de um melhor desempenho dos fatores
citados é possivel a definicdo de padrdes de qualidade, reduzindo o desperdicio de material e
tempo, melhorar as negociacbes com os fornecedores, escolhendo estes com prazos de
entrega definido e com produtos de qualidade, otimizando o tempo de transporte, onde as
rotas sejam tracadas de forma mais otimizada, levando menos tempo e reducdo de precos
para a empresa, um controle de estoque, pois é essencial para a entrega de produtos no prazo
estabelecido.
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Por fim, a coleta de dados foi realizada no local de estudo juntamente com a equipe de
planejamento e controle de produ¢ao da empresa, onde ele estava presente nas atividades
didrias do setor, onde teve a oportunidade de observar e acompanhar de perto todo o
processo produtivo em estudo.

RESULTADOS E DISCUSSAO
O estudo tem como objetivo geral otimizar o processo produtivo de acordo com a filosofia

Lean Manufacturing. Para a otimizacdo do planejamento e controle de producdo foi estudado
todo o fluxo do setor de PCP, desde a geracdo de ordem de producdo, até o abastecimento da
costura.

Com a reducdo dos desperdicios, ha um aumento na produtividade e qualidade dos produtos,
como consequéncia o tempo de entrega do produto é reduzido, em decorréncia disso atrai
mais clientes, expandindo o negdcio para melhor atender os clientes.

Apds a inclusdo do checklist, houve ganhos significativos no processo, como a reducdo na
ocorréncia de erros, tornando o processo mais otimizado. Apds a implementacdo da
plataforma ERP, houve reducdo nas etapas do processo, possibilitando consulta imediata a
todo o histérico da referéncia, visto que, sem a plataforma havia falha na comunicacao, e
espera de resposta aos e-mails enviados.

A utilizagdo do workflow vem otimizando o processo, de tal forma, que estd sendo seguido as
atividades que devem ser realizadas, a ordem que serd concluida cada atividade e o
responsavel por cada etapa, facilitando ainda mais o processo, pois é uma ferramenta visual,
rapida e vidvel.

Com o aumento de colaboradores no setor de expedicao, houve uma reducao significativa no
tempo de espera, antes apenas um colaborador exercia a demanda de toda a fabrica, hoje
existem dois colaboradores, acarretando uma redugado de aproximadamente 30% no lead time
da emissdo de nota fiscal.

Com a aplicacdo do Lean Manufacturing houve ganhos significativos dentro da empresa, como
a redugdo de desperdicios, tempo, custo, otimizagao de processos, aumento na qualidade do
produto, produzindo mais com os recursos reduzidos, eliminacdo de atividades que nao
agregam valor ao produto, ganho de clientes, e os clientes antigos mais satisfeitos devido a
entrega agil do produto.

No gréfico abaixo (Figura 18) sdo apresentados os comparativos das perdas do processo, antes
e apos a implementacdo do Lean Manufacturing, pode-se verificar que houve uma reducao
de aproximadamente 30%, processos que duravam 30 minutos tiveram uma reducdo para 21
minutos.
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Figura 18. Grafico de comparacgdo do antes e depois da aplicagdo do Lean Manufacturing
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Fonte: Autores (2024).

CONSIDERACOES FINAIS

No estudo realizado buscou-se analisar a otimizagdao do planejamento e controle de produc¢ao
de uma industria de confecgdes, identificando os principais gargalos e utilizando a ferramenta
Lean Manufacturing para a eliminacdo de desperdicios, através do mapeamento das
atividades que agregam valor e eliminando aquelas que ndo agregam, como a espera de
resposta via e-mail sobre as pendéncias de tecidos, a espera pela validacdo de informacgGes
gue eram incorretas. A metodologia utilizada foi eficiente para melhorar o fluxo de
informacoes, reduzir o lead time, padronizar atividades.

A implementacao da ferramenta é bastante importante para o impacto econdémico na
empresa, pois, além de visar um aumento na produtividade e na qualidade do produto, ha
uma reducao de desperdicios, tempo e custos. Com a reducado dos desperdicios e um aumento
na produtividade, permite-se entregar o produto em menos tempo e com maior qualidade, e
como consequéncia atraindo mais clientes.

Conclui-se, assim, que a aplicacdo da ferramenta lean pode contribuir para a otimizacdo de
processos e servicos, estando sempre atento a necessidade de adaptacao da melhor forma de
implementacdo, além da participacdo e cooperacdo dos colaboradores que sdo de
fundamental importancia para o sucesso da ferramenta.

Como sugestdo para estudos futuros ou, até mesmo, melhorias na implementacao, sugere-se
a investigacdo de outras ferramentas lean e os impactos financeiros.

Exceléncia em Gestdo.
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