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Nas Gltimas décadas, o modelo fast fashion vem sendo utilizado por
grandes empresas da industria da moda. Entretanto, para alcancar os
requisitos de velocidade, de qualidade e de custo, necessarios para se
destacar na industria de fast fashhion, uma das me
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1. Introducao

Disseminado a partir de 1980, o fast fashion, ou moda rapida, € um ramo da indudstria da moda
que se destacou nos ultimos anos. Diferentemente da industria padrdo de moda, que busca se
estabelecer no mercado por meio da criagcdo de novas tendéncias e por produzirem produtos
de alta qualidade, com precos elevados na sua maioria, as industrias que adotam o modelo fast
fashion buscam se destacar no mercado por ofertar continuamente produtos que seguem
astendéncias de moda, priorizando a velocidade no atendimento da demanda, a
competitividade e a oferta de produtos com precos acessiveis (CIETTA, 2012).

Para suprir a constante necessidade de renovacdo de oferta de produtos, presente com as
diversas colecBGes, se torna evidente a necessidade demetodologias de trabalho que
proporcionem velocidade e eficiéncia desde a criacdo e confec¢do de novas pecas até a
entrega dessas pecas ao consumidor.

O layout adotado por uma industria é de grande importancia, ja que essa escolha influencia na
movimentacdo, fluxo e gerenciamento dos processos envolvidos. Diversos sdo os tipos de
layout existentes, como por exemplo, o posicional, por processos, em linha e o celular.

Devido a necessidade do melhoramento continuo dos processos internos, se destaca a cultura
introduzida pelo Sistema Toyota de Producdo, o Lean, que busca a alavancagem dos
processos por meio da eliminacdo dos desperdicios (CORREA e CORREA, 2011). Segundo
Prata (2002), dos diversos tipos de layout empregados nas diferentes fabricas, o layout celular
entra em destaque por conseguir gerar beneficios em velocidade e flexibilidade aos processos
no qual ele se insere além da reducdo de desperdicios, como o de movimentagdo, por
exemplo.

Um dos grandes desafios a serem superados pela empresa em estudo se encontra no elevado
lead time encontrado desde a criagcdo até a chegada das pegas nas lojas. 1sso ocorre devido ao
gargalo se encontrar no processo de criacdo e confecgdo das pecas, devido a fatores como o
numero elevado de etapas ndo agregadoras de valor, a comunicacao ineficiente, entre outros.
Atualmente, o setor de criagdo utiliza o layout funcional, apresentando perdas expressivas
com demora e movimentagé&o.

Diante disso, esse trabalho tem como objetivo mostrar a implantagdo do layout celular nolead

time do processo de criacdo e confeccdo de pecas piloto por meio da minimizacdo de etapas
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ndo agregadoras de valor,utilizando como objeto de estudo uma inddstria de confeccdo do

mercado brasileiro.

2. Referencialtedrico

2.1. Layout

O processo de definicdo de um Layout, ou Arranjo Fisico, pode ser caracterizado pela decisdo
quanto a disposicao fisica dos recursos transformadores, postos de trabalho, equipamentos e
pessoas, e € fundamental ao processo produtivo, uma vez que vai influenciar diretamente o
fluxo no qual os clientes, matéria prima e informacdes estardo sujeitos(SLACKGet al., 2009).
De acordo com Corréa e Corréa (2011), layout € forma na qual os recursos presentes dentro

de uma instalacdo operacional estdo assentados fisicamente.

2.1.1Layout celular

O layout em célula se caracteriza por alocar em uma mesma localidade diferentes tipos de
maquinas, suficientes para a producdo integral do produto, ou servico em questdo. Em
contraste com o layoutposicional, reine em grupos recursos transformadores de diferentes
funcdes requeridas e é tido como flexivel, tornando possivel ganhos em qualidade e
produtividade(MARTINS e LAUGENI, 2005).

Empresas que utilizam o layout celular normalmente implantam um formato em “U” para
suas células (SLACKGet al., 2009). Com isso, as celulas acabam sendo favorecidas por um
fluxo mais efetivo e positivo de pessoas e produtos. Além disso, o layout celular é beneficiado
pela autonomia, agilidade e produtividade gerados, com cada célula possuindo um fluxo de
producdo especifico.

2.2 Sistema Toyota de Producéo (STP)

O Sistema Toyota de Producdo, conhecido também por Lean, busca fazer mais com menos,
ou seja, busca produzir produtos, ou servigos, cada vez melhores a0 mesmo tempo em que
busca a reducéo de despesas, de custos e de lead time.

Segundo Liker (2005), o grande diferencial do sistema Lean de producéo esta nas ferramentas
utilizadas. Exemplos dessas ferramentas sdo: Kaizen, Kanban, padronizacdo de processos. O
STP inovou tambem pela criacdo e utilizacdo de filosofias como Just In Time (JIT) e Controle
da Qualidade Total(TQC).
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2.2.1 Principios do STP

Segundo Womack e Jones (2004), a filosofia presente no Sistema Toyota de Producdo tem
como base cinco principios fundamentais que devem ser respeitados para que resultados
positivos sejam obtidos. S&o esses: valor, fluxo de valor, fluxo continuo, producdo puxada e
perfeicao.

Valor, que consiste em identificar os fatores criadores de valor ou ndo aos produtos ou
servigos ofertados, buscando melhorar o valor ofertado ao cliente.A Anélise do fluxo de valor,
que € um ciclo de identificacdo e melhoramento do fluxo de valor do processo, reside na
mitigacdo maxima de todas as atividades que ndo agregam valor, enxugando 0s processos de
producdo ou prestacdo de servicos, buscando uma maior eficiéncia no atendimento as
necessidades dos clientes. Para melhor analise do fluxo do processo, podem-se utilizar
técnicas de mapeamento de processo (WOMACK e JONES, 2004)

Conforme Slack et al., (2015), o mapeamento é responsavel pelo reconhecimento das
diferentes atividades envolvidas no processo. Uma das ferramentas que podem ser utilizadas
para 0 mapeamento € o fluxograma, que é fundamental para a identificacdo de gargalos.

De Acordo com Martins e Laugeni (2005), simbolos podem ser utilizados para auxiliar o
mapeamento, sendo utilizados na classificacdo das variadas atividades do processo. A Figura

1 apresenta os simbolos utilizados ho mapeamento do processo.

Figura 1- Simbologia das atividades em um fluxograma
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Simbolo Descricso

operagio: qualquer transformacao realizada sobre o material, Por exemplo, furar, polir, aquecer, cortar etc.;

inspecao: verificagdo de uma varidvel ou de um atributo do artigo. Por exemplo, medir, pesar, verficar se hd
defeitos etc.;

demora: quando o item pera dentro €0 processo produtivo, porgue estd aguardando um transporte para 3
operacdo seguinte ou por Qualkyuer outra razao;

g

2 transporte: o materal € movimentado;

armazenamento: é colocado em local previamente definido para estocagem 0 produto € permanece parado
'\\ ‘v’ 26 gue soia relirado. A diferenga que acontece entre o armazenamenio  a demora deve~<e ao fato de esta ndo
f; sex prevista dentro do processo produtivo, enguanto o armazenamento é previsto e estd sujeito a controles de
entrada e saida do material;

ot atividade combinada operagio-inspegdo: o matenal sofre uma operagio e, ao mesmo tempo, uma
| J inspeco. Por exemplo, na abertura de um furo, verfica-se o didmetro e continua-se a furar, caso o didmetro
N correto ndo tenha sido atingido;

atividade combinada operagio-transporte: o 2tigo é processado a0 mesmo tempo que estd sando
T '\\_} transportado. Um exempic & o cozimento de biscoitos em um forno dotado de esteira. Os biscoitos 530
C—rg, /" colcados na entrada do forna, ainds crus, e quando dele saem, 13 estio cozidas, Cozimento & a operagao, € 0
transporte feito pela esteira é 3 atividade de transporte.

Fonte: Martins e Laugeni (2005)

Posteriormente a analise do fluxo de valor, o Sistema Toyota de Producdo tem como principio
fundamental o estabelecimento de um fluxo continuo dos processos no qual as atividades do
processo sdo realizadas sem interrupcdes, proporcionandomais eficiéncia e qualidade no
atendimento ao cliente(SHINGO, 1996).

Para Corréa e Corréa (2011) um sistema puxado consiste na producgéo apenas de produtos que
os clientes querem, quando querem e onde querem, ou seja, a producdo ocorrerd apenas para
os produtos demandados, na quantidade demandada e no momento demandado, evitando
acumulos, perdas e a¢cdes comuns em situacBes de acimulo de estoque.

A perfeicdo consiste na busca incessante pela melhoria continua dos colaboradores, dos
produtos, entre outras variaveis de uma organizacao. Esse continuo aperfeicoamento visa a
agregacdo méxima de valor aos clientes, alavancando assim a sua satisfagcdo.Segundo
Schroeder et al.,(2011), ndo existe processo, produto, colaborador perfeitos, sendo sempre

possivel algum grau de melhoramento.

2.2.2 Desperdicios considerados pelo STP

SegundoSlack et al.,(2009), uma etapa de destaque e crucial na filosofia pregada pelo STP
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estd na sua busca pela eliminagdo méxima dos desperdicios. Os sete desperdicios sao:
superproducdo, espera, transporte, movimentacdo, processamento, estoque e fabricacdo de

produtos com defeitos.

2.2.3 Metodologias e ferramentas do Sistema Toyota de Produgédo

Durante o desenvolvimento e implantacdo do Sistema Enxuto de Producdo,diversas
ferramentas fizeram-se relevantes para eliminar os desperdicios presentes no processo
produtivo dos produtos ou na prestacdo de servicos de uma organizacdo. Dentre elas, pode-se
citar: padronizagédo de trabalho, polivaléncia, Kanban e 5S. De uma maneira bem simples, a
padronizacdo do trabalho estd diretamente ligada a ideia de fluxo continuo; Polivaléncia,
colaborador com conhecimento e capacidade de realizar tarefas além de suas atividades
usuais, agregando mais valor ao seu trabalho; Os 5S sdo caracterizados como uma
metodologia sistemética de arrumacdo, organizacdo e padronizacdo das areas de trabalho de
uma empresa(LIKER, 2005).

O Kanbanesta diretamente associado a ideia de gestdo visual do processoe possui diversas
aplicacBesquevariam de acordo com a realidade de cada empresa, podendo assumir diversos
formatos(MOREIRA, 2012).

2.3Fastfashion

O conceito fast fashion busca a disponibilizacdo de pecas em periodos curtosse consolidando
assim por sua resposta rapida a demanda e, ainda, pelos precos baixos ofertados.

De acordo com Cietta (2012), a gestdo de risco, de criatividade e da cadeia produtiva, sdo 0s
principais fatores de sucesso da metodologia de moda rapida; para ele, o fast fashion veio para
atender as demandas dos clientes em um mundo caracterizado pela globalizagdo, no qual as
informacdes sdo repassadas e absorvidas rapidamente.

Para Zorzetto (2015), para que sejam alcancados 0s ganhos estratégicos da moda rapida, como
reducdo de estoques, reducdo do tempo de processamento, entre outros, as organizagdes
precisam implantar velocidade, confiabilidade, flexibilidade e minimizagéo de custos em seus
processos produtivos. Nesse sentido, o fast fashionse aproxima de metodologias de producéo

puxadas, caracterizadas pela manifestacdo dos desejos dos clientes para a posterior produgéo.

3. Estudo de caso

3.1 Caracterizacio da empresa
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Localizada no Nordeste Brasileiro, a empresa em estudo esta inserida no mercado de moda
feminina, atuando tanto no setor Industrial quanto no setor Atacadista. O portfolio geral da
empresa é composto por blusas, calgas, macaces, saias, outwear, shorts, vestidos e conjuntos.
O volume de producéo atual varia entre 2.500 a 3.000 pecas por dia, logo, uma producéo de
50.000 a 60.000 pecas por més. A empresa tem lojas proprias e vende no atacado para
revendedoras do Norte e Nordeste do Brasil.

3.2 Caracterizacao do processo produtivo

A estratégia de producdo da empresa é do tipo make-to-stock (producgdo para estoque) ja que
0s produtos tém a sua fabricagéo iniciada mediante uma previsdo da demanda. As principais
etapas do processo produtivo da confeccdo sao o planejamento do produto, a criacdo da peca e
a posterior confeccdo da peca piloto, o processo de engenharia do produto e a realizacdo de
aprovacao fisica sob o julgamento do comité aprovador. Apds 0s passos anteriormente
citados, caso a pecga seja aprovada pelo comité, segue para 0s processos de producédo, de
revisdo, de acabamento, de embalagem e, por Gltimo, o processo de expedicdo. O processo é
detalhado na Figura 2.
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Figura 2 — Fluxograma processo produtivo geral
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As principais atividades relacionadas com a producdo na fabrica sdo: a impressdo das folhas
com a modelagem das pecas para 0 mapeamento de corte, a calandragem ou batimento de
arte, o corte propriamente dito, a sublimagédo, o processo de revisdo de batimento de arte e a

costura.

3.3 Situacdo Problema

Para a empresa, a problemaética prioritaria era a reducdo dolead timede entrega das pecas, que
consiste desde a criacdo das pecas até a disponibilizacdo destas para venda em suas lojas
préprias.

Apds uma visita técnica na empresa e uma analise detalhada, descobriu-se os principais
fatores responsaveispelo valor insatisfatorio de lead time. Eles foram: o processo de costura,
que € majoritariamente realizado externamente por pequenas empresas chamadas de faccdes,
as quais ndo conseguem cumprir prazos acordados de producdo, e o processo de criacdo e
confeccdo das pecas, que apresenta os profissionais da area distribuidosfisicamente de forma
inadequada.

A monitoria de processos foi realizada por pesquisadores e em conjunto com a diretoria da
empresa foidecidido que o gargalo a ser priorizado para estudo e melhoria seria 0 processo
criativo da empresa. Com isso, foi decidido implantar o arranjo fisico celular, inicialmente por

meio de uma célula prototipo, a fim de analisar os resultados e a viabilidade desse layout.
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3.4 Andlise do layout funcionalatual

3.4.1 Personagens envolvidos no processo criativo

O processo de criacdo das pecas envolve diferentes profissionais, tendo cada um a
responsabilidade por etapas especificas para a confec¢do das pecas. Dentre eles pode-se citar:
os estilistas, os assistentes de estilo, os designers, os modelistas, o0s assistentes de
desenvolvimento de estilo, os pilotistas e os analistas de custos. A Figura 3 evidencia o

fluxograma do processo de criacdo e confeccdo de pecas piloto.

Figura 3 — Fluxograma processo de cria¢do e confec¢do de pecas piloto
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3.4.2 Setores do layoutatual

Foi realizada a analise de layout dos setores que estdo envolvidos no processo de criacdo das
pecas, sendo estes os setores de Cria¢do, Desenvolvimento e Pilotagem. Assim, foi possivel o
entendimento dos impactos do arranjo fisico neste processo. As figuras 4 e 5 apresentam 0

layout, na fabrica, dos setores citados anteriormente.

Figura 4 - Proporcéo das &reas funcionais do primeiro piso da fabrica
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Figura 5 - Proporcéo das &reas funcionais do segundo piso da fabrica
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As figuras 6, 7 e 8 expressam a localizagdo dos envolvidos deste processo nos diferentes

setores relacionados.

O layout funcional pode ser evidenciado pelas figuras 6, 7 e 8. Pode-se observar que os

diversos agentes responsaveis pelo processo criativo estdo separados fisicamente nos trés

diferentes setores, o que resulta na geracdo de perdas.

Figura 6 - Layout setor Criacdo
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Figura 7 - Layout setor Desenvolvimento
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Figura 8 - Layout setor Pilotagem
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3.4.3 Mapa fluxo do processo de criacdo e confeccdo de pecas piloto no layoutatual

Pode-se perceber, pela Figura 9, que o processo possui perdas relevantes com atividades de
estocagem e com a movimentacdo de pecas e individuos entre os setores. Ao todo, 34 etapas
foram citadas, sendo que 14 destas sdo etapas que ndo agregam valor a peca. Nota-se,
também, que o processo esta relevantemente sujeito a retrabalhos, ja& que a comunicacgédo

continua entre os individuos envolvidos € comprometida pela separacédo entre estes.

Figura 9 — Resumo Mapa Fluxo de Processo (layout funcional)
20 . 6 I 1 . 3 . 4 '

Diante dos dados apresentados anteriormente, torna-se perceptivel a necessidade de

mudancas. A empresa, entdo, optou por buscar alcancar resultados satisfatorios para o
processo por meio da mudanca de layout. As mudancas ocasionadas pela alteracdo de arranjo

fisico serdo mencionadas a seguir.

3.5 Implantagéo dolayoutcelular

11
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3.5.1 Etapas para implantacéo do layout celular
A implantacdo do layout celular ocorreu por meio da introducdo de uma célula protoétipo. A

insercdo desta célula foi realizada por meio de etapas que serdo apresentadas a seguir.

3.5.1.1 Metodologia de trabalho adotada

A metodologia de trabalho foi decidida com o intuito de proporcionar maior comunicagéo
entre todos os envolvidos no processo de criacdo de pecas. Na célula, os envolvidos realizam
suas atribui¢des assentados lado a lado, formando um “U”. Assim, todos se comunicam em
prol de ndo permitir que mal entendimentos gerem erros que ocasionem atrasos e retrabalhos.
Além disso, as pecas se inserem em um ritmo continuo de processo, ndo havendo mais

necessidade para a maioria das etapas de transporte, estocagem e inspecéo.

3.5.1.2 Escolha do espaco fisico para a célula prototipo

Com o intuito de facilitar a analise e estudo da célula prot6tipo, foi decidido que elaestaria
inserida no espaco fisico do galpdo que fica ao lado da fabrica (distancia aproximada de 250
metros). A ampla area fisica do galpdo conseguiu comportar a célula, proporcionando uma
area ampla e suficiente para o arranjo fisico de seus integrantes e do maquinario necessario

para a realizacao de suas atividades.

3.5.1.3 Maquinario disposto para a célula protétipo

O magquinario disponibilizado para a célula protdtipo seguiu as necessidades inerentes a
realizacdo do processo de criagdo de pecas piloto. Dessa forma foram disponibilizados 5
computadores, 1 impressora, 1 galoneira, 1 overlock, 1 reta, 1 plotter, 1 ferro de passar roupa,

1 maquina de corte e 1 telefone.

3.5.1.4 Escolha dos envolvidos

Pensando nos resultados que seriam obtidos, a diretoria optou por escolher integrantes com
performances médias de trabalho para integrar a célula. Assim, proporcionado decisfes mais
assertivas e mais condizentes com a realidade.

A célula protétipo possui um estilista, um modelista, um assistente de estilo, um analista de

custos, um designer, um pilotista e um assistente de desenvolvimento de produto, ou seja,

12
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todas as diferentes funcdes, reunidas em conjunto, necessarias para a realizacdo do processo.

3.5.1.5 Introducéo de novas ferramentas (Kanban e Aprovacao Virtual)

Dentre as ferramentas implantadas, devido as mudancas geradas pela adesdo do layout
celular, pode-se citar o kanbane a aprovacéo virtual, que consiste na disponibilizagéo virtual
das fichas de desenho das pecas propostas, anteriormente a confeccdo das pecas, buscando

evitar que pecas que provavelmente seriam canceladas, fossem confeccionadas.

3.5.2 Mapa fluxo no layout celular

Com a implantacdo do layout celular, o processo resultante esta mais enxuto e eficiente. 1sso
se comprova pela menor quantidade de etapas envolvidas, passando de 34 para 29 atividades,
e por uma menor quantidade de atividades ndo agregadoras, ja que a maioria das atividades de
transporte, inspecéo, estoque ndo sdo mais necessarias. A Figura 10 mostra o novo resumo do

mapa de fluxo com a implantacao do layout celular.

Figura 10 — Resumo Mapa Fluxo de Processo com layout celular
22 . 3 I 0 . 3 . 1 '

3.5.3 Apresentacdo do layout celular

O arranjo fisico da célula protétipo estd apresentado na Figura 11. Evidenciam-se todas

ascaracteristicas e especificacdes da célula relatadas anteriormente.
Figura 11— LayoutCélula Protétipo
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3.6 Analise dos Resultados do layoutfuncionalversuslayoutcelular
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3.6.1 Indicadores avaliados

Os indicadores avaliados foram: a quantidade de pecas piloto produzidas e disponiveis para
serem apresentadas na data da aprovagdo fisica, a quantidade de pecas aprovadas, a
quantidade de pecas piloto liberadasno prazo, para serem programadas e produzidas pelo setor
de Planejamento e Controle da Producdo, a profundidade de pecas liberadas, ou seja, o
somatério da quantidade de pecas que serdo produzidas das referéncias liberadas no més e,

por ultimo, o lead time do processo.

3.6.2 Metas
As metas definidas para os indicadores se modificam de acordo com o tipo de arranjo fisico

que é utilizado.O Quadro lapresentaas metas para o processo segundo cada arranjo fisico.

Quadro 1 — Metas layout funcional e celular

METAS
INDICADORES | PECAS ARARA [ PECAS APROVADAS | PECAS LIBERADAS | PROF. LIBERADA (LEAD TIME
L. Funcional |120 pecas/més| 96 pecas/més 96 pecas/més | 50000 pecas/més| 45dias
L. Celular |30 pecas/més 24 pecgas/més 24 pecas/més | 20000 pecas/més| 23 dias

3.6.3 Analise de resultados
Os quadros 2 e 3 evidenciam a consolidacdo dos resultados mensais dos indicadores,

respectivamente para o layout funcional e celular.

Quadro 2 — Resultados indicadores layout funcional

INDICADORES - EM QUANTIDADE DE PECAS - LAYOUT FUNCIONAL - 2017
Més |PECAS ARARA |PECAS APROVADAS |PECAS LIBERADAS |PROF. LIBERADA
Marco 120 97 90 50200
Abril 111 73 65 50730
Maio 163 75 69 53509
Junho 128 86 78 64357
Julho 119 54 45 34787
Agosto 96 76 52 37614

Quadro 3 — Resultado indicadores layout celular
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INDICADORES - EM QUANTIDADE DE PECAS - CELULA PROTOTIPO - 2017

Més PECAS ARARA |PECAS APROVADAS |PECAS LIBERADAS |PROF. LIBERADA
Marcgo 33 32 20 28100
Abril 32 27 25 18368
Maio 33 29 27 21480
Junho 31 28 26 22250
Julho 28 21 20 15164
Agosto 31 27 24 18820

3.6.3.1 Andlise indicador quantidade de pecas piloto produzidas

O consolidado mensal para o arranjo fisico funcional possuiu uma variacdo elevada. Ja o
consolidado mensal para o arranjo fisico celular apresentou pouca variagdo, com o0
atingimento da meta em quase todos os meses avaliados.

Os resultados obtidos pelo layout celular ocorreram devido as ferramentas implantadas
juntamente com o layout e a comunicacdo mais eficiente gerada pela proximidade dos

integrantes.

3.6.3.2 Andlise indicador Pecas Aprovadas

O alcance da meta de aprovacao para o arranjo fisico funcional aconteceu em apenas uma
ocasido enquanto que para o celular foi evidenciado proximo a totalidade, com apenas um
més abaixo da meta.

Os resultados convincentes do indicador Pecas Aprovadas para o arranjo fisico celular estdo
relacionados as mudancas geradas pelo novo layout implantado. Nota-se também uma maior
assertividade de aprovacdo para o arranjo fisico celular, a qual ¢é resultado do processo de

aprovacao virtual implantado em conjunto com a célula.

3.6.3.3 Andlise indicador Pecas Liberadas

No layout funcional, a ineficiéncia na aprovacao das pecas em 5 dos 6 meses analisados ndo
permitiu que o indicador atingisse a meta em nenhuma ocasido, enquanto o celular apresentou
resultados satisfatorios em 4 dos 6 meses.

A maior fluidez e velocidade do processo, comprovado pela menor quantidade de etapas nao
agregadoras de valor, assim como uma menor quantidade de erros, resultante da comunicagao

mais eficiente, proporcionou a célula resultados satisfatérios na liberacdo das pecas no prazo.
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3.6.3.4 Andlise indicador Profundidade Liberada

Para o arranjo fisico funcional, a meta foi atingida nos meses de margo a junho, enquanto que,
para olayout celular, a meta foi alcancada nos meses de abril, junho e agosto.

A célula protétipo obteve como resultadouma média de fornecimento para o PCP de 20.697
pecas por més. Ja o arranjo fisico funcional obteve média aproximada de 48.533 pecas
liberadas por més. Portanto, se aprovado a proposta do arranjo fisico celular, consolidando

assim 4 células de criacdo, 0 montante final obtera um resultado em torno de 80.000 pecas.

3.6.3.5 Andlise lead time do processo
Os Quadros 4 e 5 evidenciam os resultados obtidos para o indicador Lead time de Processo de

criacdo e confeccédo de pecas piloto para ambos os layouts.

Quadro 4 — Lead timelayoutfuncional

LEADTIME ENTREGA 24 PECAS (LAYOUT FUNCIONAL)
ENTREGA 1 40 DIAS
ENTREGA 2 41 DIAS
ENTREGA 3 39 DIAS
ENTREGA 4 39 DIAS
ENTREGA 5 43 DIAS
ENTREGA 6 47 DIAS
ENTREGA 7 40 DIAS
ENTREGA 8 48 DIAS
ENTREGA 9 39 DIAS
ENTREGA 10 42 DIAS
ENTREGA 11 45 DIAS
ENTREGA 12 39 DIAS
MEDIA DE DIAS
DAS ENTREGAS 418

Quadro 5 — Lead timelayoutcelular

LEADTIME ENTREGA 12 PECAS (LAYOUT CELULAR)
ENTREGA 1 52 DIAS
ENTREGA 2 25 DIAS
ENTREGA 3 32 DIAS
ENTREGA 4 22 DIAS
ENTREGA 5 18 DIAS
ENTREGA 6 21 DIAS
ENTREGA 7 27 DIAS
ENTREGA 8 16 DIAS
ENTREGA 9 33 DIAS
ENTREGA 10 29 DIAS
ENTREGA 11 25 DIAS
ENTREGA 12 20 DIAS
MEDIA DE DIAS

26,7
DAS ENTREGAS
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Observa-se, pelo quadro 5, que a primeira entrega para o layout celular obteve resultados
destoantes em relacdo as entregas posteriores. Isso ocorreu devido ao periodo de
estranhamento e adaptacdo as mudancas trazidas pela nova metodologia de trabalho
implantada. Entretanto, este problema foi rapidamente superado, como pode ser comprovado
pelo quadro.

Analisando os resultados se observa que o layout funcional alcancou sua meta em dez
ocasifes, enquanto que o layout celular em apenas cinco. Entretanto, a média de lead timepara
a entrega foi de aproximadamente 42 dias para o primeiro e 27 dias para o segundo. Ademais,
se aprovado o arranjo fisico celular, o processo ird contar com uma reducdo média de 15 dias
de lead time de entrega do lote, o que representa uma reducdo de 33,3% da meta evidenciada
para o arranjo fisico funcional. Assim, a empresa podera contar com um lote de pecas piloto
em um periodo de tempo reduzido, podendo suprir a produgdo de forma mais eficiente e
atendendo as especificacdes e caracteristicas do mercado de moda por fast fashion.

Os resultados e analises supracitados comprovam a viabilidade do projeto de implantacdo
integral do arranjo fisico celular para o processo de criacdo e confeccao de pecas piloto. Desta
forma, a diretoria e geréncias decidiram por aprovar a implantacdo do arranjo fisico celular de

forma integral, consolidando quatro células de criacéo.

4. Consideracdes Finais

Esse trabalho teve como objetivo a implantacdo do layout celular no processo de criacdo e
confeccdo de pecas piloto em uma industria de confeccdo de moda feminina localizada no
Nordeste do Brasil, com o intuito de proporcionar a reducdo do lead time presente neste
processo. Os resultados do processo com a utilizacdo dos dois tipos de layout foram
apresentados, evidenciando os beneficios trazidos pela mudanca, o que demonstrou a
viabilidade de implantacéo integral do layout celular para o processo.

Percebe-se que devido aos beneficios de comunicacdo facilitada, aproximacdo dos
envolvidos, maior fluidez das etapas envolvidas no processo e reducdo do nimero de etapas
ndo agregadoras de valor, o arranjo fisico celular obteve resultados mais satisfatorios,
apresentando potencial de melhoria para o processo. Com esse arranjo, 0 processo conseguiu
alcancar uma maior assertividade na aprovacao de pegas, uma reducdo nos custos de producao

de pecas piloto, a possibilidade de aumento na profundidade de pecas liberadas no més,
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passando de 50 para 80 mil pecas, e, sendo esse 0 objetivo mais importante, a redugédo de
33,3% no lead time envolvido no processo. Dessa forma, comprovando-se a viabilidade da
implantacédo deste tipo de arranjo fisico integralmente para o processo.

Conclui-se, portanto, que os resultados obtidos foram positivos, o que deram para a diretoria e
geréncias seguranca e convicgdo para a implantacdo do layout celular integralmente no

processo de criagéo e confecgdo de pegas piloto.
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