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O setor téxtil brasileiro € altamente relevante, ele recebe
altos investimentos anuais e tem grande impacto na geragao
de empregos. Considerando isso, este artigo tem a finalidade
de realizar o levantamento de problemas produtivos em uma
confeccdo, diagnostica-los, prioriza-los quanto seu grau de
importania e propor e executar planos de acdo a fim de
reduzir ou sanar os principais problemas. Serdo utilizadas
para isso ferramentas do Lean Manufacturing, como:
Mapeamento de processos, Makigami, Matriz de impacto e
Esforco, Relatério A3 e Gestao Visual. Apos a execucado do
projeto foi possivel obter melhorias de 26,9% e 23,8% nos
tempos de ciclo do processo geral de Criacdo e no processo
de modelagem, respectivamente. Além disso, obteve-se
melhorias na organizacdo dos processos e no engajamento
dos colaboradores. Conclui-se que as metodologias
utilizadas foram extremamente importantes para alcancar 0s
objetivos propostos de maneira simplifcada, pratica e em um
tempo viavel.

Palavras-chave: ~ Lean Manufacturing, — Setor téxtil,
Mapeamento de processos, Area da criacao.



1. Introducéo
O setor téxtil é importante em todo o mundo devido a producdo de tecidos e roupas, essenciais
no dia a dia. Assim, este setor se torna extremamente relevante nas areas econémica, social e
cultural. Diante disso e da alta e crescente demanda, a infraestrutura produtiva vem se
modernizando e se preparando para conseguir atender as necessidades dos clientes (LOPES
FUJITA e JORENTE, 2015).
Por ter uma vasta amplitude e ser constituido de diversos processos produtivos que séo
interdependentes, o segmento téxtil e de confeccdes gera diversos tipos de mercadorias que
podem ser totalmente diferentes. Devido a isso, esse setor tem abertura para diversos tipos de
empresas, com estratégias empresariais e fluxo de informaces distintas (HIRATUKA et al.,
2008).
A industria téxtil brasileira existe hd mais de 200 anos, tem relevancia em todo o mundo no
design homewear, moda praia e jeans wear e conta com a maior cadeia téxtil completa do
ocidente. O setor téxtil no Brasil conta com 24.600 empresas em todo o territorio, na industria
de transformacéo é classificado como o segundo setor que mais emprega (ABIT,2022).
Ainda conforme a ABIT (2022), os resultados demonstrados pelo setor téxtil em 2021 indicam
aumento de 20% em relacdo ao faturamento de 2020, com destaque para o setor de confecgédo
e varejo de roupas, com crescimentos de 15,1% e 16,9%, respectivamente. Mesmo com esses
ndmeros impactantes, projeta-se crescimento para area de 1,2% em 2022, se comparado com
2021, mostrando assim a importancia e o potencial de crescimento do setor na economia
mundial.
Nesse contexto da alta representatividade e de projecdes de crescimento no setor téxtil
brasileiro, se faz necessario a utilizacdo de metodologias de apoio para proporcionar um
crescimento saudavel as empresas inseridas no setor.
Visto isso, o0 seguinte trabalho tem como objetivo a aplicacdo de ferramentas do Lean
Manufacturing em uma confeccdo localizada em Goiénia, com intuito de melhorar os processos
produtivos. A finalidade da utilizacdo dessas técnicas € a de levantamento dos problemas
produtivos, realizacdo de um diagndstico sobre as adversidades encontradas, propor e executar
planos de agéo a fim de reduzir ou sanar os problemas encontrados na empresa estudada e
diminuir o tempo de ciclo de criacdo de novas cole¢des do objeto de estudo.
2. Ferramentas da metodologia Lean Manufacturing
Correia (2018) trata o Lean Manufacturing ou Sistema Toyota de Producéo (TPS), como um
modelo de organizacdo industrial em que o intuito é identificar e solucionar problemas em
diferentes cenarios. Nesse modelo, os esfor¢os sdo direcionados em acabar com os desperdicios
financeiros, de insumos, de tempo e reduzir as inconformidades nos processos através da
padronizacdo dos mesmos e utilizagdo de ferramentas de gestdo de processos. As ferramentas
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que serdo utilizadas nesse projeto serdo citadas a seguir.
2.1 Mapeamento de processos com a notacdo Business Process Model and Notation
(BPMN)
SYDLE (2022) elucida o BPMN como: “uma notacdo grafica utilizada mundialmente, com o
objetivo de mapear os processos de negécio de organizacdes. Cada icone dessa representacao
é responsavel por simbolizar uma etapa dos processo.”
Através da notacdo BPMN para entendimento e levantamento de informacg6es do fluxo de
processos é possivel reconhecer e melhorar os problemas das atividades (BISOGNO et al.,
2016).
Todo processo produtivo € um conjunto de processos gque sao interdependentes, sendo que cada
processo terd sua importancia no objetivo final da linha de producdo. O mapeamento de
processos € uma das mais importantes etapas da gestdo produtiva, porém é complexo e o intuito
ndo é apenas ter um visual de entradas e saidas de matéria prima e pessoas, mas evidenciar o
fluxo de informacdes, os pontos fracos e o resultado real obtido através de cada processo. Entéo,
guando se vai mapear 0s processos produtivos é necessario fazer tudo nos minimos detalhes,
pois se feito de maneira inapropriada, os resultados obtidos com ele ndo serdo o esperado
(SCUCUGLIA, 2008).
As ideias do mapeamento de processos serdo sempre voltadas para avancos, independente se
for agregar no desempenho produtivo ou para o cliente final. No entanto, quando o processo €
mapeado e sdo estudados os seus pontos de melhoria, sempre havera mudancas nos fluxos de
informac&o ou producdo, nas matérias-primas utilizadas, nos métodos ou até mesmo mao de
obra utilizada. Devido a isso, passa-se a surgir oposicdo de algumas partes interessadas no
processo de melhoria (OLIVEIRA et al., 2015).
2.2 Makigami
De acordo com Dos Santos (2018), a palavra Makigami é de origem japonesa e sua traducdo
significa “Fun¢do do papel”. Esse é um simples método de mapeamento que pode ser utilizado
em qualquer tipo de atividade, é muito util para se conseguir uma visao panoramica de todo o
processo de uma companhia. Possibilita a identificacdo de problemas em ambientes onde os
processos ndo sdo tao claros e definidos. Do Santos (2018) ainda sugere etapas para a aplicacao
dessa ferramenta, sdo elas: Vista area (visualizagcdo de todo o processo produtivo); Preparar o
Makigami Process Maping (conscientizar a equipe participante do propésito e da metodologia
da ferramenta); Fazer o Mapa Makigami do processo do Estado atual; Fazer uma profunda
analise das perdas; Criar um mapa de processo futuro sem perdas.
Nessa ferramenta 0 método utilizado para sua aplicacdo e feito através da definicdo de raias,
onde pode-se observar o fluxo, os problemas e os desperdicios entre os setores. O processo €
mapeado de forma cronoldgica e sdo descritos 0s tempos de processo para cada atividade,
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podendo assim se conhecer o tempo de ciclo de toda operagédo (HENRIQUE,2014).

2.3 Matriz de impacto e esforco

Conforme Rock Content (2018) “A Matriz de Esfor¢o X Impacto é uma ferramenta
para priorizacao de tarefas. Ela divide os afazeres em 4 grupos, classificando-os de acordo com
o impacto gerado e o esforco despendido.” Esse método ¢ de grande importancia para o
entendimento e definicdo de quais atividades podem gerar resultados mais significativos
despendendo um empenho igual ou até menor que outras. A Figura 1 representa uma Matriz de
impacto e esforco, indicando os 4 grupos: baixo impacto e baixo esfor¢o, baixo impacto e alto

esforco, alto impacto e baixo esforco e alto impacto e alto esforco.

Figura 1 — Matriz de impacto e Esforco

complexos

Impacto

Esforcgo

Fonte: Rock Content (2018)
Coutinho (2019) destaca alguns beneficios de se utilizar a matriz de impacto e esforgo para
eleger as acOes mais eficientes para as companhias, tais como: Ferramenta de simples
utilizacdo, baixo custo e alta eficiéncia; Fundamentar a tomada de decisdo; Melhor utilizacdo
de tempo e de recursos; Definir a prioridade de cada atividade a ser realizada.
2.4 Relatorio A3
Esse relatorio é descrito em uma folha A3, de dimensdes 297x420 mm, por esse motivo ele
recebe o nome de relatério A3. A finalidade dessa ferramenta é orientar a equipe que esta focada
em resolver um problema especifico para uma percepcdo mais profunda a respeito do mesmo.
Esse método facilita a anélise da causa raiz e a organizacgdo das etapas e métricas que seréo
utilizadas na resolucdo do problema (SILVEIRA, 2013).
De acordo com o Lean Institute Brasil (2006), nessa metodologia constam 7 etapas principais

para seu preenchimento, estas serdo evidenciadas na Figura 2 e descritas posteriormente.

Figura 2 — Exemplo de relatério A3



TEMA: RESPONSAVEL: DATA: REVISAO:

DEFINIGAO OBJETIVOS:

A\,

A

>
SITUAGAO ATUAL: PLANO DE ACAO:

A

INDICADORES E MONITORAMENTO

Fonte: Terzoni (2018)
Tema e contexto: Nessa fase é denominado o titulo do relatério, com enfoque no problema, ndo

na solucdo do mesmo; Condi¢do atual ou situacdo atual: descricdo minuciosa do real cenario
observado, especificando e quantificando os maleficios gerados pela causa raiz; Analise da
causa raiz: atraves de ferramentas para identificacdo de causa raiz, buscar entender o que
realmente esta causando os problemas observados; Condicéo alvo ou situacédo alvo: Nessa etapa
é especificado qual é o objetivo que se espera alcanga com o projeto; Plano de agdo ou plano
de implementacdo: Atividades definidas que serdo necessarias para alcancar o objetivo
estabelecido; Indicadores: Métricas que serdo utilizadas para quantificar e observar se as acdes
realizadas estdo sendo efetivas ou ndo; Relatério dos resultados: Essa etapa consiste em
demonstrar os resultados obtidos com os procedimentos realizados.

2.5 Gestéo Visual

Pode-se definir a gestdo visual como uma ferramenta que possibilita os colaboradores e 0s
reponsaveis pelos departamentos ter acesso a dados e informacdes relevantes do setor de
maneira facil e pratica. Atraves disso, é possivel obter melhoras no ambiente de trabalho e
simplifica as atividades que necessitam ser executadas (MELLO,1998).

Conforme Simas (2016), um dos principais pontos da gestdo visual é que toda a equipe dos
diversos departamento da empresa saibam do estado atual e dos objetivos gerais de seu setor.
Dessa maneira, 0s empregados conscientizam-se do seus objetivos individuais e se sentem
incluidos e motivados dentro de suas respectivas operagoes.

3. Objeto de estudo

Com o intuito de ndo identificar a confec¢do em que foi realizado o estudo, a confecgdo sera
denominada como Empresa A. Esta encontra-se situada em Goiania — GO ha mais de 10 anos.
A abertura da empresa foi feita no ano de 2011, atualmente, ela possui 40 colaboradores e se
encaixa como empresa de pequeno porte. Esses funcionarios sdo divididos em 6 éreas:

acabamento, criacdo, corte, costura, servigos gerais e financeiro. Na confeccdo, lugar da
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realizacdo do estudo, é onde acontece todo processo produtivo, exceto 0 processo de
modelagem, que é feito através de servicos terceirizados.

A Empresa A é voltada para o publico feminino e adota 0 modelo de fast fashion, que Delgado
(2008) define como: um sistema de vendas com grande variedade de estilos e modelos que sdo
mudados constantemente dentro de um curto espaco de tempo, estimulando os clientes a se
atualizarem com os novos modelos continuamente. Os principais produtos vendidos pela
empresa A sdo: biquinis, saidas de banho, mai6s, sungas, shorts e camisas.

3.1 Etapas da pesquisa

Este estudo faz parte de um projeto que uma consultoria executou na empresa descrita no item
3. Por parte da consultoria estdo participando ativamente do projeto: Diretor, um gerente de
projetos, um consultor pleno e o autor do artigo, que é consultor junior. E por parte da empresa
(local de realizacdo do estudo) estdo: os proprietarios da empresa e os lideres de cada area da
empresa.

3.1.1 Mapeamento dos processos

Para estruturar os processos produtivos da empresa foram observadas as etapas de execucao
dos mesmos a fim de se obter um melhor entendimento, e também foi feita uma breve reunido
com o gestor de cada area para que eles explicassem o fluxo e as atividades dos processos.

Em seguida, com o conhecimento do fluxo produtivo, os processos foram mapeados através do
Software Bizagi, por meio da notacdo BPMN. Dessa maneira foi possivel ter uma ampla
visualizagdo do fluxo de cada processo.

3.1.2 Levantamento e identificacao dos problemas

A fim de complementar a identificacdo dos problemas, utilizou-se a ferramenta Makigami. Para
aplicacdo desse método, realizou-se uma reunido com os participantes do projeto citados no
item 3.1, em que o gerente de projetos conduz o evento estimulando os participantes a falarem
0s problemas observados em todos o0s setores da empresa. Assim obteve-se uma visdo ampla
de todo o processo e mediante as observagdes dos proprietarios e gerentes da empresa foram
levantados os problemas de cada setor.

3.1.3 Diagndstico e priorizacao dos problemas levantados

ApoOs a realizagdo da primeira etapa do estudo, a equipe da consultoria realizou uma analise a
respeito dos problemas levantados, observando a similaridade e o setor de ocorréncia entre eles.
Dessa forma foi possivel agrupar esses problemas em escopos mais amplos, auxiliando no
desenvolvimento do projeto da consultoria.

Ao finalizar a definicdo de todos os escopos, foi elaborada e aplicada a matriz de impacto e
esforco em uma reunido dos integrantes da consultoria com os proprietarios da Empresa A, para
definir, entre todos os escopos, qual a ordem de prioridade inicial em que a consultoria iria atuar

em cada um deles.



3.1.4 Planejamento de resolucéo dos escopos

Através de um relatorio A3, a equipe da consultoria documentou o escopo que seria trabalhado,
definindo o seu objetivo do escopo, a situacdo atual, situacdo futura (meta do escopo), plano de
acdo e suas métricas. Dessa maneira foi formalizado o andamento do projeto e seus objetivos
finais e elaborou-se o cronograma das atividades que seriam realizadas para se atingir os
objetivos estabelecidos.

3.1.5 Definicdo do novo fluxo de informag6es, implantacédo de indicadores, gestéo visual
e de ferramentas de apoio

Com o mapeamento da situacédo atual, os problemas identificados e definido o primeiro escopo
a ser desenvolvido, a equipe da consultoria iniciou o desenvolvimento do novo fluxo de
informacdes do setor de criacdo da empresa A, através da notacdo BPMN, no Software Bizagi.
A fim de medir e acompanhar os resultados das mudancas implementadas, foram criados
indicadores para acompanhar o Lead Time do processo de criacdo das novas cole¢oes e utilizada
a gestdo visual por meio de um quadro disponibilizados a todos os colaboradores, a respeito do
andamento e atendimento de prazos de cada setor da empresa.

Além disso, foram elaboradas planilhas no Editor de Planilhas Microsoft Excel para analise do
valor estimado do custo prévio de cada peca e outra para realizar o acompanhamento dos
pedidos de compra de matéria prima da Empresa A, ambas como forma de apoio as atividades
desenvolvidas pelo setor de criagéo.

4. Resultados

4.1 Mapeamento dos processos

A seguir, na Figura 3, encontra-se o mapeamento do fluxo produtivo da Empresa A, feito no

Software Bizagi, através da notacdo BPMN.

Figura 3 - Fluxograma do processo produtivo

Modelista

Processos Sun Wesk

exterma

Facgdo

Através do desenvolvimento e analise deste mapeamento a equipe compreendeu o fluxo da
empresa e identificou que o principal gargalo do processo, de acordo com os colaboradores,
estava no processo de modelagem, que é terceirzado e por néo ter prazos definidos para entrega

das modelagens, essa atividade tinha um maior Lead Time que as demais, na maioria das vezes.
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Por meio da realizagdo do mapeamento e das informacdes coletadas para fazé-lo a equipe de
consultoria ficou apta para dar continuidade no projeto.

4.2 Levantamento e identificacéo dos problemas

O levantamento e a identificacéo de problemas foram registrados no mapa Makigami, conforme

mostrado na Figura 4.

Figura 4 — Makigami feito na Empresa A

Nos itens escritos nos papéis azuis, verdes e laranjas, que podem ser localizados nas
demarcacOes A e B, estdo descritas as principais atividades da empresa, e a finalidade deles
serem de cores diferentes € que cada um indica um setor geral (criacdo, estoque de matéria
prima e producdo). Ja os roxos e rosas, que estdo na a area C do papel Makigami, apontam 0s
problemas relatados pelos lideres das areas.

Foram levantados 67 problemas durante a realizagédo do Makigami, e estes foram avaliados pela
equipe da consultoria quanto o setor de ocorréncia especifico, dessa forma foi possivel
visualizar quais sdo as areas da empresa que possuem a maior quantidade de problemas, de

acordo com os lideres da empresa. O resultado dessa avaliacdo € representado no Quadro 1.
Quadro 1 — Analise dos problemas levantados
/ L%

ontados Acumulado

__ Problemas /

Acabamento 19%
Criacao 12 18% 37%
Desenvolvimento 9 13% 51%
Costura 9 13% 64%
Estoque de MP 8 12% 76%
Corte 6 9% 85%
PPCP 5 7% 93%
CAD 97%
Estoque de PA 100%

Através do Quadro 1 percebe-se que 0 acabamento e a criacdo sdo 0s setores com maior nimero
de problemas, com 13 e 12 problemas observados, respectivamente. Porém, existe uma grande
diferenca na analise dos dois setores, enquanto no acabamento as adversidades estdo focadas
nas pessoas que realizam as atividades, na criagdo € observado que 0s pontos criticos do setor
sdo a falta de um método e de prazos definidos. Visto isso, a equipe de consultoria despenderia

menor tempo na organizacao do setor de criagéo.



4.3 Diagnéstico e priorizacao dos escopos

Por meio dos resultados demonstrados no item 4.2, a equipe da consultoria analisou 0s
problemas quanto as suas similaridades e setores especificos de ocorréncia para definicdo dos
escopos. Dessa maneira, possibilitou-se o agrupamento de todos os problemas levantados no
Makigami em 14 escopos, sdo eles: Auséncia de controles internos do CAD; Processos
ineficazes na modelagem da peca; Planejamento do que produzir ineficiente; Ficha técnica de
producdo incompleta; Processos inapropriados na costura interna; Processos indefinidos no
corte das pecas; Processos falhos na gestdo de matéria prima; Planejamento dos terceirizados é
feito de forma incorreta; Processos inadequados na criagdo das colecOes; Baixa produtividade
na area de acabamento; Custo da peca feito de forma ineficiente; Processos inadequados no
desenvolvimento das cole¢des; Processo de aviamentacdo € ineficaz; Planejamento das datas
da cole¢des ndo é claro.

Na Figura 5 é representada a ferramenta Matriz de Impacto e Esfor¢o que foi aplicada em uma
reunido com membros da consultoria e os proprietarios da Empresa A. Foi utilizado o critério
de maior impacto na Confeccdo para definir a ordem de prioridade, visto que os proprietarios

optaram por priorizar as melhorias na empresa, independente do esfor¢o que sera despendido.

Figura 5 — Matriz de Impacto e Esfor¢o
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Conclui-se assim que o primeiro escopo a ser resolvido pela equipe de consultoria sera:
“Processos inadequados na criacdo das colecdes”. Com base nisso, nas proximas etapas do

artigo serdo apresentados os meios utilizados na resolucéo do escopo definido.

4.4 Relatdrio A3 do escopo definido
E reproduzido na Figura 6 o relatorio A3 desenvolvido pela equipe da consultoria para
resolucéo do escopo priorizado no item 4.3.

Figura 6 — Relatério A3 da reestruturacéo do setor de criagédo
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Criacdo 12 18% 37%
Desenvolvimento 9 13% 51%
Costura 9 13% 64%
Estoque de MP 8 12% 76%
Corte 6 9% 85%
PPCP 5] 7% 93%
CAD S 4% 97%
Estoque de PA 2 3% 100%

Fazendo o uso dessa ferramenta foi possivel definir as principais informacdes a respeito do
problema a ser resolvido através dos itens “Requisitos do Negocio” e “Situagdo Atual”, o
objetivo almejado no item “Situacdo Alvo — Meta, no campo “Plano de Agado” esta anexada
uma parte do cronograma feito pela equipe da consultoria, indicando as atividades que serao
realizadas para se atingir o proposito estabelecido e no campo “Métricas do projeto” estd
anexado um dos indicadores de sustentabilidade que a consultoria utiliza para verificar a

adaptacdo dos colaboradores as melhorias implantadas

4.5 Definicédo do novo fluxo de informacdes, implantacédo de indicadores e gestao visual
com prazos definidos

Esté exposto na Figura 7 o novo fluxo de informacdes da area de criacdo da Empresa A, ele foi
feito no Software Bizagi por meio da Notacdo BPMN. Além disso, percebe-se que os dois
processos que foram incluidos no fluxo devido a implantacdo das ferramentas de apoio por

parte da equipe de consultoria estdo representados na cor verde.

Figura 7 — Fluxo ideal para o setor de criagéo
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Apbs a definicdo do fluxo ideal, foram definidos os prazos para cada atividade do setor de
criacdo junto dos proprietarios da empresa e posteriormente elaborado um quadro de gestéo
visual para conscientizar a equipe dos prazos a serem seguidos. Esse quadro € mostado na

Figura 8.

Figura 8 — Quadro de Gestéo visual
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4 27/02/2022 | 03/03/2022 27/03/2022 |
¥ pra do Tecido/Validar mix |HE _(_:"f?ioi o ; i | T :
Aprovagcao da Prévia dos Croquis Criagao 04/03/2022 | 09/03/2022 01/04/2022 | 06/04/2022 |
Entrega dos Croquis Definitivos | Criagao | 03/02/2022 | 07/02/2022 10/03/2022 | 14/03/2022 07/04/2022 | 11/04/2022 |
D lvil das Colegd D olvi to | 08/02/2022 | 23/02/2022 15/03/2022 | 30/03/2022 I 12/04/2022 | 27/04/2022
Elaboragao das Fichas Técnicas ‘ Criagédo 24/02/2022 | 26/02/2022 31/03/2022 | 02/04/2022 28/04/2022 | 30/04/2022
Producao das Colegoes Produgao 27/02/2022 | 08/04/2022 03/04/2022 | 13/05/2022 01/05/2022 | 10/06/2022 \
Fotos para Campanha Marketing | 09/04/2022 | 16/04/2022 14/05/2022 | 21/05/2022 | 11/06/2022 | 18/06/2022 ‘
Revisao dos Pregos Para Vendas | Diretoria | 17/04/2022 | 18/04/2022 | 22/05/2022 | 23/05/2022 | 1 19/06/2022 | 20/06/2022 ‘J
Lancamento Atacado t Marketing l 19/04/2022 ' 26/04/2022 | 24/05/2022 \ 31/05/2022 ‘ ] 21/06/2022 | 28/06/2022 {
Tsgendal B oioc MMM Aossdo | Emandamento

Esse quadro foi impresso em dimensdes de 4500x1000mm e colado em uma parede da Empresa
A em que todos os colaboradores tem acesso, assim todos estdo cientes dos prazos de suas
atividades. Um colaborador ficou responsavel por atualizar esse quadro colado na parede e o
arquivo no Editor de Planilhas Microsoft Excel, o quadro é atualizado através de papéis colorido
com as cores amarela (Executando a atividade), vermelha (atividade atrasada) e verde

(atividade finalizada), ja o arquivo disponibilizado é atualizado com as datas de inicio e
11



finalizagéo de cada atividade.
As planilhas que foram feitas no Editor de Planilhas Microsoft Excel para apoiar as atividades

do setor de criacdo serdo apresentadas a seguir, nas Figuras 9 e 10.

Figura 9 — Planilha para andlise do custo prévio da peca

2

. . Acabamento; RS$ Custo Preco de | Analise de
Referéncia | Custo Tecido .Custo Custf) SR 2 E ) e Manual Peca Pre(,:o Mercado Mercado
aviamentos |  Facgéo Sugerido
R$ 0,00 R$ 0,00 Conforme
R$ 0,00 R$ 0,00 Conforme

Para realizar a anélise do custo prévio estimado da peca é necessario realizar o preenchimento
das colunas que estdo nas cores amarelas e cinza, que séo relacionadas aos custos de tecido,
aviamentos, producdo (faccdo) e algum processo especifico na peca (caso haja). Apos isso, a
planilha fara a analise automaticamente, de acordo com o Markup e preco de mercado praticado
pela Empresa A do modelo analisado. Caso o Preco sugerido (calculado por meio da Equacgéo
demonstrada a seguir) seja maior que o preco de mercado praticado, a coluna “Analise de
Mercado” indicara “Reavaliar” na cor vermelha, caso contrario permanecerd “Conforme” na
cor verde, indicando a viabilidade prévia para producao da peca.

Preco Sugerido = (R$ Custo da peca) X valor de markup

Figura 10 - Planilha de Acompanhamento dos pedidos de compra de Matéria Prima

Data d Coleci e . B - @ = d Quantidade do Unidade Valor do Valor total (R$)
lata de compra olecao egoria escricao r ornecedor pedldo (Kg/m/un) Kg/m/un (Rs) alor tota
Lead time  |Data de che; ada | Data de chegada! Dias de
Numero da NF | . ; . & i Lead time real E iStatus do pedi ituagdo do pedido : [
i (previsto) prevista i real : iatraso/antecipagdo

Na Figura‘ acima estd representado o cabecalho da planilha utilizada para fazer o
acompanhamento das compras de matéria prima. O proprietario da Empresa A (responsavel por
fazer os pedidos de compra) e o estoquista (responsavel por fazer a conferéncia dos pedidos)
sdo 0s responsaveis por fazer o uso da planilha. A medida que o proprietario negocia o pedido
e o lanca na planilha com todas suas informaces, o estoquista fica responsavel por fazer o
acompanhamento e conferéncia dos pedidos para que 0s mesmos cheguem na quantidade e no
prazo corretos.

Os indicadores de Lead Time do processo de criagéo e do processo de modelagem que foram
desenvolvidos pela equipe de consultoria e s&o atualizados através das informacdes preenchidas

no arquivo do quadro de gestdo visual serdo apresentados na Figura 11.

Figura 11 — Indicadores de Lead Time
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Lead Time do Processo de Criagdo Lead Time do Processo de Modelagem
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B Dias == Média B Dias == Média

Por meio dos resultados mostrados nos indicadores é possivel perceber que a medida que a
empresa se adaptou as mudancas e prazos implantados, obteve-se melhorias de 26,9% e 23,8%
(analise feita com os valores de janeiro e junho) nos Lead Times do processo geral de criacdo e
também do processo de modelagem, respectivamente.

5. Concluséao

Conclui-se, a partir do estudo realizado, que o objetivo principal foi alcancado, a partir do
momento que as ferramentas do Lean forma aplicadas. ldentificou-se as atividades do setor de
criagdo como mais importantes através do diagndstico realizado, por meio do Makigami e
matriz de impacto e esforco. A melhoria no processo se deu por meio da reducdo do lead time
da criacdo e da modelagem, tendo ganhos de 26,9% e 23,8%, respectivamente. A gestdo visual
impactou no engajamento da equipe, pelo estabelecimento de prazos e por entenderem a
importancia de suas atividades para o processo de forma geral.

Portanto, percebe-se que as ferramentas do Lean foram imprescindiveis para se alcancar o0s
objetivos estabelecidos de maneira simples, pratica e em tempo viavel, dessa maneira, a
realizacdo do projeto de melhoria foi facilitada.

Sugere-se como proposta para estudos futuros a elaboracdo de POPs (Procedimento
Operacional Padrdo) para os processos implantados, para que eles sejam padronizados e ndo se
percam com o tempo, e também projetos voltados para analise de Lead Time focada no estudo

de tempos e movimentos, para aumento da produtividade da fabrica.
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