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RESUMO

O Processo de Desenvolvimento do Produto do Vestuario (PDPV) representa o inicio de toda
a cadeia produtiva com o desenvolvimento e liberacdo dos modelos a serem desenvolvidos em
cada colecdo, com isso € um dos principais processos em uma industria de confecgdo e deve
ocorrer de forma organizada, planejada, dentro dos prazos disponiveis e com a documentacao
de todas as decisfes importantes tomadas. Este estudo resultou em um Modelo Adaptado para
uma indastria de confeccdo de Maringa com base principalmente no Modelo de PDPV de
Moretti (2012), sendo que foram propostas todas as inclusdes de atividades e modificagdes
necessarias e foi iniciado a implementacdo do mesmo na organizacdo. Foram analisados todos
os dados coletados e problemas encontrados no PDPV da empresa e observou-se que a maior
incidéncia dos problemas. Com isso, foram comparados os diversos modelos de PDPV
analisados em uma Matriz de Analise Comparativa e identificadas todas as etapas necessarias
no Modelo Proposto. Ainda foram mapeadas as atividades do Modelo Ideal segundo Moretti
(2012), do Modelo Atual e do Modelo Proposto por meio da ferramenta BPMN para que fosse
possivel esclarecer a sequéncia das atividades e propor as alteracdes necessarias no Modelo
Atual. Por fim, propde-se que o Modelo Proposto continue a ser implementado
principalmente com a utilizagdo do sistema de medigdo de desempenho, analisando os dados
por meio dos indicadores sugeridos para que assim todas as melhorias desejadas sejam
alcancadas.

Palavras-chave: Processo de Desenvolvimento do Produto do Vestuario (PDPV); Modelo
Adaptado; problemas; melhorias; indicadores.
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1 INTRODUCAO

O processo de desenvolvimento de produto é de grande importancia em todo tipo de
indUstria que busca constante inovacdo e lancamento de novos produtos com frequéncia e
qualidade, para que com um processo bem elaborado se tenha uma vantagem competitiva em
relacdo aos concorrentes. Para isso, 0 langamento deve acontecer nesse curto prazo de
desenvolvimento e deve-se: seguir rigidamente um cronograma bem elaborado e as etapas dos
processos, ter um bom planejamento no desenvolvimento de cada produto e de todo o
portfélio (evidenciando todas as hipoteses de problemas em sua producdo, se realmente o
produto é viavel, quais as informacgdes e processos necessarios para sua producdo, tempo de
producdo, dentre outros aspectos importantes). Na industria de confeccao este processo requer
ainda mais tempo, devido principalmente a: variabilidade de matérias-primas e a muitas que
sdo importadas (prazo de entrega longo), grande presenca de processos manuais (aplicar
plaquinhas personalizadas, bordados manuais, dentre outros) — estes sdo ainda mais
demorados e 0s produtos que sdo compostos por esses tipos de processo devem ser
desenvolvidos antes dos outros produtos de cada colegédo -, e grande terceirizacdo (faccdes,
estamparias, bordados, lavanderias) presente neste setor.

Para Baxter (2011), o inicio do desenvolvimento do produto € o periodo mais importante
devido a facilidade de realizar as mudancas que forem necessarias e ao baixo custo agregado
ao produto. Back et al (2008) definem o processo de desenvolvimento do produto como a
transformacéo de varias informacdes ndo ordenadas em informagdes Uteis que serdo utilizadas
no projeto, em seguida, ele passa por uma fase de avaliacdo, e se nao for aprovado deve-se
corrigir e modificar quantas vezes for necessario. Segundo Rozenfeld et al (2006), para se ter
um gerenciamento do PDP eficiente é preciso ter um padrdo de como desenvolvé-lo, utilizar
um modelo de referéncia mais adequado a empresa, para que oriente a estruturacdo e gestao
do processo, e que facilite a comunicagdo e compreensao entre todos os envolvidos.

A proposta desse trabalho é adaptar e aplicar em uma inddstria de confeccdo de Maringa,
no Parana, o Modelo de Referéncia para o Processo de Desenvolvimento de Produto do
Vestuario (PDPV) proposto por Moretti (2012). Com este principal material de apoio

pretende-se realizar um estudo de caso sobre a viabilidade da aplicagdo do modelo a ser
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desenvolvido na industria analisada, propondo assim uma melhoria significativa para o
desenvolvimento do produto com as adaptacfes necessérias, visando diminuir os problemas
produtivos causados por alguma falha neste processo. Para isso, serdo mensurados 0S
principais problemas e diagnosticados suas causas, por meio da aplicacdo de ferramentas da
qualidade e métodos necessarios para evitar que esses problemas recorram e seréd quantificada
toda a mdo de obra e matéria-prima gasta na colecdo em andlise com esses tipos de

retrabalhos.

1.1 Justificativa

O Processo de Desenvolvimento de Produto (PDP) em uma confeccdo industrial € muito
complexo e longo, com isso enfrenta alguns problemas, os principais sdo: as constantes
mudancas na moda e tendéncias (isso acarreta em modificacfes frequentes nos modelos em
desenvolvimento, as quais na maioria das vezes alteram o modo de desenvolvé-los por meio
de trabalhos manuais - devido a serem processos muito delicados e a pouca inovagdo em
tecnologia e maquinario neste setor), pouco tempo para o desenvolvimento de toda a colecéo,
dificuldade de desenvolver todas as marcas em paralelo, falta de informacdo, falta de
preocupacdo sobre como serd desenvolvido o modelo na producéo e se realmente é viavel
para a sua producéo.

Este trabalho visa aplicar um modelo de PDPV em uma indUstria de confeccéo, para que
seja realizada uma padronizacdo e formalizacdo das informacgdes importantes no processo de
desenvolvimento do produto, esta necessidade existe devido a este processo ser o inicial para
0 novo produto e o que tem todas as informagGes necessarias para a producdo do mesmo (com
base em tudo que foi realizado e testado para produzir o protétipo). Além disso, deve analisar
toda a viabilidade de seu processo posterior na producdo, testar todos os protétipos
elaborados, e analisar possiveis falhas, o que ndo acontece atualmente na empresa.

Normalmente, o setor que estd desenvolvendo os testes é a engenharia de produto, que
tem acesso a peca apOs a sua aprovacdo, ou seja, ja foi desenvolvido o prototipo, a
modelagem e a ficha técnica desse modelo, apds isso estdo sendo realizados os testes de
viabilidade e possiveis falhas na producdo (como: em pegas com varios tipos de tecidos e
cores, € verificado se vai manchar; em pecas lavadas com o c6s de malha, verificar como esta
0 c0s da piloto, se esta em perfeito estado ou se tem que colocar ap6s a lavanderia; dentre

outras falhas), caso a engenharia o reprove € perdido muito tempo no desenvolvimento de um
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modelo para ser cancelado, e muitas vezes o setor ndo aceita o cancelamento e 0 modelo é
liberado mesmo com um problema detectado.

A escolha deste tema foi identificada no cotidiano como uma das principais necessidades
da empresa em questdo, devido aos constantes problemas na producéo acarretados por alguma
falha ou mesmo alguma etapa néo realizada no desenvolvimento do produto, com isso ocorre
a deteccdo do problema muitas vezes na producdo do mostruério, isso pode causar: atrasos na
entrega, perca de matéria-prima, refugos e retrabalhos, ou seja, o erro € irreversivel em
relacdo as percas acarretadas na producéo.

Este estudo resulta em uma contribui¢do para a estruturacdo, formalizagdo e andlise das
decisbes do PDP da empresa, diminuindo ou até erradicando os retrabalhos (causados pelo

desenvolvimento) e, consequentemente o deixara mais eficiente.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O grupo “Emma&Co” em estudo produz trés marcas: Emma Fiorezi (carro chefe da
fabrica, referéncia nacional em Moda Gestante, é comercializada em todo Brasil por meio de
lojas proprias no varejo e representantes comerciais), Moments Mammy (Moda Gestante com
venda apenas em uma loja no atacado) e Must (Moda Feminina, a mais recente no mercado,
também comercializada em todo o pais por meio de representantes comerciais). O
desenvolvimento de produtos trabalha com trés colegdes no decorrer do ano: Primavera (por
volta de 500 modelos), Alto Verdo (por volta de 200 modelos) e Outono/Inverno (cerca de
500 modelos), totalizando uma variabilidade de em média 1200 modelos por ano nas trés
marcas.

Este trabalho trata da estruturacdo do PDPV nesta empresa, tendo para analise os dados
da marca Emma Fiorezi Colecdo Outono/Inverno 2016 composta por 220 modelos de todos 0s
grupos de tecidos produzidos e um por um mix variado (vestidos longos e curtos, batas,
blusas, shorts, calcas, cigarretes, macac6es, macaquinhos, camisetas, blusas, pedais e bodys).
Ocorrem constantes problemas relacionados ao desenvolvimento de produtos que sao
identificados quando o modelo j& esta na producéo, ou seja, foi aprovado j& tem pedidos de
vendas com faturamento programado e sdo diagnosticados varios problemas.

Para isso, foram mensurados em quantidade de pecas esses defeitos e reposi¢des causados

com o apoio de algumas ferramentas, demonstrados os resultados e foi proposta uma
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aplicacdo desse modelo desenvolvido especificamente para esta industria de confeccdo, que
vai desde a ideia do produto a ser desenvolvido até o seu langamento no mercado.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Analisar o PDP de uma industria de confec¢do e propor uma reestruturagdo no
processo, por meio de um modelo adaptado.

1.3.2 Objetivos especificos

e Avaliar e estudar os modelos de Referéncia em desenvolvimento de produto,
principalmente os PDPV;

e Mapear o Processo de Desenvolvimento do Produto (PDP) atual,
e Diagnosticar e mensurar 0s problemas causados pelo desenvolvimento de produtos;

e Propor um modelo de referéncia adaptado para a industria de confeccdo em estudo

com as melhorias necessarias;

e Propor um Plano da Colegédo para documentar todas as decisdes importantes tomadas e
todas as informacGes necessarias, e uma sistematica formalizada de gates (revisdo de

fases)

e Propor um novo cronograma para o Desenvolvimento do Produto.

1.4 Estrutura do Trabalho

Este trabalho esté estruturado em 5 capitulos: Introducdo, Revisdo de Literatura, Método
de Pesquisa, Desenvolvimento e Concluséo.

Ap0s a introducao do tema a ser estudado, o Capitulo 2 é uma breve descricdo do que ja
foi publicado por autores conceituados sobre o tema tratado demonstrando a importancia de se
ter um Processo de Desenvolvimento do Produto consolidado e padronizado seguindo um
modelo de referéncia. Além disso, introduz conceitos da ferramenta BPMN (Business Process

Modeling Notation) e sobre Indicadores de desempenho.



18

Ja no terceiro Capitulo é explicado como serd caracterizado o trabalho e qual a
metodologia utilizada, em se tratando de um estudo de caso serd explicado como ele se
enquadra conforme a visdo dos autores.

O capitulo 4 trata dos Trabalhos Relacionados ao PDPV, os quais foram demonstrados:
Modelo de Rech, Modelo de Montemezzo, Modelo de Pitimaneeyakul et al e Modelo de
Moretti (2012).

Em seguida, o Capitulo 5 é dividido em oito momentos: o primeiro caracteriza a empresa,
0 segundo trata do Diagnostico da empresa (os problemas com erros em fichas técnicas que
ocorreram na empresa, 0 cronograma atual e a realizagdo do mesmo comparada com a
previsdo, as reposicdes e retrabalhos causados por alguma falha no PDPV), o terceiro
compara 0s modelos de PDPV referenciados no trabalho com o modelo atual e proposto para
a organizacdo, 0 quarto retrata os Mapeamentos dos Processos dos trés principais modelos
(Processo Ideal de Moretti (2012), Processo Atual e Processo Proposto Adaptado), o quinto
momento avalia os problemas identificados com as respectivas atividades do modelo proposto
que os solucionariam, 0 sexto momento propde um novo cronograma para a empresa, O
sétimo estratifica todas as atividades do Modelo Proposto a ser implementado e o Gltimo
momento deste capitulo demonstra a proposta de implementacdo dos Indicadores de
Desempenho.

Por fim, tem-se a Conclusdo que é composta por: uma analise da contribuicdo deste

estudo, dificuldades e limitacGes encontradas e propostas para estudos futuros.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Engenharia do Produto - O Processo de Desenvolvimento de um Produto

Segundo Baxter (2011) a atividade de desenvolvimento de produtos ndo é uma tarefa
facil, pois ela requer pesquisas, planejamento, controle, e uso de métodos sistematicos para
que se tenha uma abordagem interdisciplinar envolvendo: marketing, engenharia e
conhecimentos sobre estilo. De acordo com o autor esse “casamento’ entre ciéncias sociais,
tecnologia e arte aplicada jamais serd uma tarefa facil, mas é necessario que ele ocorre devido
as constantes inovacdes.

Ja de acordo com Lynn (2003) as grandes empresas alcancam sucesso e longevidade
devido a suas geracOes constantes de novos produtos. Assim como, Takionda e Montoya-
Weiss (2001) explicam que o sucesso do produto no mercado depende ndo somente da
capacidade da empresa em identificar a oportunidade, mas também do desenvolvimento
eficaz do produto.

E Rozenfeld et al (2006) defendem que o primeiro passo para o gerenciamento eficiente
do processo de desenvolvimento de produtos € torna-lo “visivel” a todos os atores envolvidos.
Ao comunicar e disseminar o PDP de uma empresa, a geréncia esta definindo um padrédo de
como desenvolver 0s seus produtos. Para que assim, a empresa garanta as melhores praticas
de projeto e um linguajar padronizado entre todos os envolvidos no processo. Eles ainda
salientam que a formalizacdo do uso de um modelo de referencia para o PDP facilita a

comunicagéo e a compreensao entre os coordenadores do projeto e do produto.

2.2  Modelos de Referéncia em PDP

Neste capitulo serdo demonstrados alguns modelos de referéncia para o PDP em geral,
ndo sendo voltado especificamente ao ramo de confeccdo. Com a apresentacdo desses
modelos mais recentes do desenvolvimento do produto serdo analisados a viséo e 0 modelo de
cada autor como um todo, utilizando assim todas as informacdes necessarias e consideracoes

que possam contribuir de alguma maneira para 0 modelo a ser desenvolvido.
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2.2.1 Modelo de Baxter

Segundo Baxter (2011), o processo de desenvolvimento do produto ndo é uma tarefa
simples, pois ele necessita de pesquisa, planejamento cuidadoso, controle meticuloso e uso de
métodos sistematicos de projeto que exigem a abordagem interdisciplinar, em conjunto com

marketing, engenharia e aplicacdo de conhecimento sobre estética e estilo.
A chave do sucesso no desenvolvimento do produto consiste, entdo, em investir
mais tempo e talento durante os estagios iniciais, quando custam pouco. Qualquer
modificacdo em estagios mais avancados requer custos muito maiores — é muito

mais barato mudar no papel do que em modelos e protétipos (Baxter, 2011, p. 44).

Ou seja, Baxter (2011) afirma que o inicio do desenvolvimento do produto é o periodo
mais importante, pois € melhor realizar mudancas nesta etapa em que tudo esta no papel e é
mais barato para modificar, ainda ndo ha protétipos feitos, e os trabalhos de projetos sdo
modelos baratos. Ja nas etapas posteriores caso seja necessario alguma alteracdo no produto
pode resultar em atitudes com altos custos.

Segundo Baxter (2011), é muito importante que 0s projetos comecem com uma boa
especificacdo discutida e acordada entre todos que tomam decisfes na empresa, € que 0S
estagios iniciais de desenvolvimento sejam bem acompanhados, com isso, 0 projeto tem trés
vezes mais chances de sucesso do que aqueles com especificacbes vagas ou
acompanhamentos iniciais mal feitos.

Baxter (2011) salienta que para o sucesso do desenvolvimento de produtos (venda
suficiente a precos razoaveis, de modo que todos os custos sejam cobertos e haja lucro
suficiente para remunerar o que foi investido) ha alguns fatores principais, 0s quais sdo:
orientacdo do marketing — em relacdo a informacdo sobre o que os consumidores desejam;
elaboracdo de especificacdes — elaborar claramente as especificagdes dos produtos antes do
inicio de seu desenvolvimento; e qualidade do desenvolvimento — equipes que tem
profissionais capacitados, harmonia entre equipe técnica e marketing, as atividades sao
realizadas com alta qualidade e responsabilidade.

Para Baxter (2011) em relagdo as causas mais frequentes da falha de produtos ele destaca:
0s atrasos no desenvolvimento do produto, com eles os gastos sdo maiores podendo
comprometer os lucros previstos e a data de lancamento do produto, sendo 0 maior prejuizo
desta falha a perda de oportunidade no mercado (custo de oportunidade) — grande risco de
langar o produto apds o concorrente. De acordo com ele, o foco do desenvolvimento do
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produto esta voltado para a engenharia e design do produto, e o Processo de Desenvolvimento

do Produto esta dividido em seis fases, as quais estdo no Quadro 1.

Quadro 1: Etapas do Processo de Desenvolvimento do Produto

Primeira Fase

Especificacdo da Oportunidade, que define sucintamente o objetivo
comercial do produto visando uma oportunidade de negécio, para isso €
necessario que sejam especificadas todas as caracteristicas que o
produto deve apresentar para aproveitar determinada oportunidade, e

uma justificativa financeira para o investimento proposto.

Segunda Fase

Especifica¢do do Projeto refere-se detalhadamente aos aspectos técnicos
e objetivos do produto que devem possuir uma flexibilidade para atingir

0s objetivos comerciais de cada projeto especifico.

Terceira Fase

Projeto Conceitual, ela visa gerar 0s conceitos do produto, diferenciando
as suas caracteristicas de outros produtos ja existentes, também deve
mostrar as fung¢des do novo produto e os principios de estilo (forma) que
almejam atingir os beneficios basicos, para isso, nesta fase ja devem
estar bem definidos os beneficios basicos do produto e as necessidades

do consumidor.

Quarta Fase

Projeto de Configuragdo, esta etapa envolve a geracdo e selecdo de
ideias, analise das possibilidades de possiveis falhas e seus efeitos, e

construcdo e teste do prot6tipo (para poder aprovar ou ndo o projeto).

Projeto Detalhado trabalha a partir dos resultados da configuracdo para

determinar como o produto sera produzido, definir sua arquitetura, seu

Quinta Fase . - .
processo de montagem, 0s materiais utilizados, construir e testar o
prototipo.
Projeto de Fabricacdo, esta fase elabora as especificacbes para a
fabricacdo, os desenhos técnicos para a produgdo, determina as
Sexta Fase

maquinas e ferramentas a serem utilizadas, os acabamentos necessarios

e um fluxograma para indicar como devem ser montadas as pecas.

Fonte: BAXTER, Mike. Projeto de Produto: Guia Pratico para o Design de Novos Produtos; traducdo Itiro Lida. — 32
Edig8o — S&o Paulo: Blucher, 2011. (Adaptado).
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Figura 1: Mapa Mental de Baxter
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Adaptado de Baxter (2011)

2.2.2 Modelo de Back et al

Para Back et al (2008) o processo ¢ a transformacéo de varias informag6es ndo ordenadas
e ndo selecionadas em uma saida de informacdes Uteis e integradas, estas serdo utilizadas na
fase do projeto. Em seguida, com o projeto elaborado ele passa por uma fase de avaliacdo, a
qual sera utilizada para revisar e decidir se 0 processo é aceitdvel ou ndo; se for aceitavel
seguira para a proxima etapa, se ndo deve ser realimentado quantas vezes for necessario até
chegar a uma solugéo aceitavel.

O autor divide o projeto de produto em oito fases, as quais estdo descritas no Quadro 2.
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Quadro 2: Etapas do Processo de Desenvolvimento do Produto

Primeira

Fase

Estudo da Viabilidade, que objetiva elaborar um conjunto de solugdes Uteis para o projeto (que surge de uma
necessidade) visando identificar seus elementos como parametros, limitacdes e critérios importantes para que a

viabilidade seja comprovada.

Segunda
Fase

Projeto Preliminar, este é iniciado com o resultado da etapa anterior e objetiva estabelecer qual é a melhor
alternativa proposta e quais parametros da mesma devem ser controlados, para que assim o sistema permaneca
estavel; também sdo avaliadas neste estagio condicOes socioecondmicas para tentar prever problemas como:
escolha do consumidor, oferta dos concorrentes, qual a época de disponibilidade de matéria-prima, todos os

possiveis fatores criticos do projeto devem ser identificados.

Terceira

Fase

Projeto Detalhado, ela faz uso das informacdes ja levantadas anteriormente e objetiva tomar uma decisao final
através das descri¢des de engenharia (determinacdo da capacidade, calculo de dimensBes, desgaste €
considerado, partes sdo detalhadas, tolerancias estabelecidas) sobre a realizacdo do projeto, ou seja, até entdo o
projeto era fluido e grandes mudancas poderiam ser realizadas sem gastos altos, a partir de agora se deve chegar

a um projeto de produto para fabricagdo claramente detalhado.

Quarta Fase

Revisdo e Testes, na verdade ela é realizada simultaneamente com a fase anterior, porém é destacada como um
estdgio devido a sua grande importancia. Sdo construidos modelos experimentais (protdtipos) e testados em

laboratério conforme a necessidade até que se obtenha um projeto final aprovado.

Quinta Fase

Planejamento da Producdo, nesta o grau de confianga no sucesso do produto deve ser maximo e a decisdo a ser
tomada é de responsabilidade da administragdo da empresa com as informacgdes do engenheiro em maos. Esta
fase envolve vérias etapas que variam conforme cada indlstria, em geral elas estdo voltadas para: fluxo de
informacdo, montagem, detalnamento, ferramentas, especificacbes, qualidade, controle da producdo,

planejamento financeiro, dentre outros pontos essenciais para a fabrica¢do do produto.

Sexta Fase

Planejamento do Mercado, a qual analisa como os requisitos do mercado poderdo influenciar no projeto e
objetiva planejar uma eficiente distribuicdo dos produtos conforme: embalagem, armazenagem, planejamento

das atividades e problemas que poderdo acontecer na distribuico.

Sétima Fase

Planejamento do Consumo visa incorporar aspectos adequados de servigos ao projeto e dar uma base para o
aperfeicoamento e reprojeto do produto; este estagio é destacado separadamente como uma fase, mas grande

parte da analise do consumo deve ser antecipada no inicio do projeto.

Oitava Fase

Planejamento da Obsolescéncia visa considerar os problemas relacionados com a retirada dos produtos do
mercado conforme o tempo de vida de cada tipo de produto; para isso podem ser utilizados alguns passos no
desenvolvimento do produto, como: projetar pensando nos efeitos, projetar para uma vida mais longa, projetar
para Varios tipos de utilizacdo, projetar utilizando materiais que possam ser reutilizados e recuperados e
examinar os produtos inutilizados para conseguir informag8es importantes. Nesta fase, o setor téxtil respeita e

aceita as mudancas devido ao valor intrinseco desse tipo de produto ser na estética.

Fonte: BACK, Nelson et al. Projeto Integrado de Produtos: planejamento, concepcéo e modelagem. S&o Paulo: Manole, 12 edi¢éo, 2008

(Adaptado).
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Figura 2: Mapa Mental de Back et al
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Fonte: Adaptado de Back (2008)

2.2.3 Modelo de Rozenfeld

Segundo Rozenfeld et al (2006), para se ter um gerenciamento do PDP eficiente é preciso
torné-lo visivel a todos os atores envolvidos, definindo um padrdo de como desenvolvé-los.
Ele Salienta que é fundamental utilizar um modelo de referéncia mais adequado a empresa,
para orientar a estruturacdo e gestdo do processo, e para facilitar a comunicacdo e
compreensdo entre os coordenadores do projeto e do produto.

De acordo com Rozenfeld et al (2006), o Processo de Desenvolvimento de Produto
(PDP) é visto como a elaboracdo de um conjunto de informagdes sobre as especificaces de
um produto, como produzi-lo e sua disponibilizacdo para a manufatura. Ele afirma que, as
atividades do PDP ndo sdo rotineiras a maioria das empresas, sendo que cada atividade tem

suas dificuldades especificas, seu historico e problemas.

O processo de desenvolvimento de produtos sistematizado e documentado permite
que as particularidades de cada projeto e equipe de desenvolvimento sejam atendidas
e, a0 mesmo tempo, garante-se a utilizacdo das melhores préaticas de projeto e um
linguajar padronizado e Unico para toda a corporagdo (ROZENFELD et al., 2006, p.
41).

Ou seja, Rozenfeld et al (2006) acredita que é muito importante que o PDP seja bem
elaborado e documentado, para que assim tudo aconte¢ca conforme o planejado e todos

envolvidos entendam o processo, ou seja, falem a mesma linguagem.
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De acordo com Rozenfeld e Amaral (2002), trabalhar com o modelo de referéncia
contribui para melhorar a eficiéncia no PDP e para dar uma visdo sistémica de todo o
processo para as pessoas e industrias envolvidas. Com essa estruturacdo no desenvolvimento
de novos produtos é possivel obter racionalizacdo no uso das informacdes para conseguir
melhores praticas relacionadas ao processo, ter facilidade para treinar novas pessoas e utilizar
novamente 0s conhecimentos obtidos em outros projetos.

Rozenfel de Oliveira (2011) destacam que a gestdo do portfolio de produtos é realizada
para analisar dados por meio de indicadores, apresentar informacBes importantes para a
tomada de decisdo da equipe envolvida no processo e aumentar seu desempenho. Ainda na
gestdo do portfolio de produtos tem-se a medicdo de desempenho, que é uma area de estudos
com grande potencial para contribuir com o desenvolvimento de produto.

Rozenfeld et al (1995) afirma que devido ao mercado competitivo a empresa que lanca
um produto novo antes das outras concorrentes sai com vantagem, e para gque iSSO 0corra 0s
ciclos de desenvolvimento de produtos séo encurtados diminuindo a tecnologia aplicada, no
entanto cada vez os produtos se tornam mais complexos. Ele enfatiza que qualidade, preco e
tempo de desenvolvimento sdo os principais fatores considerados para o sucesso do produto.
Ja& em relacdo as etapas do desenvolvimento de produto, ele sugere uma equipe
multidisciplinar para analisar todas as decisfes nas fases iniciais para que seja evitado fazer
alteracBes nas fases posteriores devido ao alto custo, consequéncias na qualidade e tempo.
Segundo ele, os elementos individuais do processo (procedimentos, atividades, informacdes,
objetos e métodos) devem ser analisados para obter os requisitos do projeto.

Rozenfeld e Amaral (2002) em sua tese, afirma que o desenvolvimento de produtos
engloba as atividades realizadas pelos setores funcionais da empresa que devem transformar
as informacdes das necessidades do mercado em informacBes e recursos para que tornem
possivel a produgdo do novo produto. Para ele o que marca o inicio do desenvolvimento é o
planejamento estratégico e o gerenciamento do portfélio de produtos, em seguida tem-se a
defini¢do do produto, conceito e detalhamento, preparacdo dos recursos para a fabricacdo, e
por fim a retirada do produto do mercado e o descarte dos produtos fora de uso. Os autores
afirmam que a tarefa de desenvolver novos produtos parece facil, mas néo é, e tem sido um
grande desafio para profissionais das empresas, por ser um processo “pouco estruturado”
devido & sequéncia e duracdo das atividades ndo seguir uma ordem especifica. Outra
caracteristica importante, destacada por eles, é a equipe de desenvolvimento ser de visdes e

areas distintas, para que se obtenha uma viséo integrada do processo.
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Figura 3: Mapa Mental de Rozenfeld
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Fonte: Adaptado de Rozenfeld (2006)

2.3 Medigdo com Indicadores de Desempenho

Segundo Braz e Martins (2011) para garantir a efetividade das tarefas que controlam a
qualidade dos produtos as empresas devem implantar sistemas de indicadores de desempenho
gue monitorem as metas estabelecidas que auxiliam a gestdo da qualidade. Gerolamo (2003)
salienta que antes de serem realizadas a implementacdo e melhorias dos processos da
organizacdo é importante estabelecer as metas e 0s objetivos para fornecerem a dire¢do que se

pretende alcancar.
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Figura 4: Elementos que compdem a Gestdo de Desempenho Organizacional
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Fonte: Adaptado de Gerolamo (2003)

Ainda de acordo com Gerolamo (2003) conforme exposto na Figura 4 a estratégia
empresarial deve ser um conjunto de métodos que visam auxiliar no desenvolvimento da
missao, visdo, metas e objetivos, stakeholders, analise do ambiente interno e externo, fatores

criticos de sucesso, etc, baseando em uma cultura de valorizacdo dos colaboradores.

2.3.1 Indicadores de Desempenho

Segundo Campos (2004) somente o que € medido é gerenciado, ou seja, processos nao
mensurados estdo a deriva. Os indicadores sdo ferramentas utilizadas para garantir o controle
e alcangar os niveis de qualidade exigidos para determinado processo, por isso € muito
importante utiliza-los, alimenta-los e gerencia-los com base nas informacgdes mais atuais e
concretas da organizagéo.

De Oliveira (2006) enfatiza que o uso apenas isolado das informacdes do atual
desempenho das atividades na empresa ndo tem significado. As informagdes medidas devem
estar alinhadas com o plano de estratégia da organizacdo para poder diagnosticar os resultados

das medicdes e analises realizadas. Ele ainda salienta que existem indicadores para todas as
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areas da organizagdo e para quaisquer processos que se deseja avaliar, assim as organizagoes
normalmente se baseiam no conjunto desses indicadores, e seus principais objetivos sdo:

e Definir os objetivos e metas da organizacdo como sequéncia de cada processo;

e Acompanhar o desempenho dos processos e de toda organizacao;

o Identificar as areas em que devem ser feitas agdes corretivas ou de melhoria;

e Redefinir os objetivos e metas.

Ainda segundo De Oliveira (2006) os atributos que séo requeridos a um indicador sdo:

e Na&o ser ambiguo;

e Ser baseado nas necessidades do cliente;

e Ter relevancia para o negdcio;

e Ser baseado na estratégia da organizacao;

e Ter relagdo com as metas da organizagao;

e Sersimples, claro e objetivo;

e Ser confiavel, mensuravel e comparavel.

Ou seja, De Oliveira (2006) deixa claro que todo indicador deve apresentar uma facil
visualizagdo para agilizar as tomadas de decisdo dentro de uma organizagdo. O sistema de
medicdo de desempenho focado em medir os processos e baseado no planejamento
estratégico, nos objetivos e metas da empresa se torna indispensavel para dinamizar 0s
negdcios e melhorar a qualidade do atendimento aos clientes internos e externos mantendo a

organizagdo competitiva no mercado.

2.4 BPMN (Business Process Modeling Notation)

Costa e Politano (2008) descreveram a evolucdo do BPMN (Business Process Modeling
Notation) conforme trés grandes ondas (movimentos). Esta evolugdo iniciou-se em 1920 com
a teoria administrativa de Frederick Taylor, nela os processos eram implicitos em préticas do
trabalho e documentados em manuais, este tipo de administracdo era denominado de
“Métodos e Procedimentos”. Ja a segunda onda ocorreu na década de 90 e foi permeada de
aplicagcbes como: reengenharia, implantacdo dos sistemas de Gestdo Organizacional (como
ERP — Enterprise Resource Planning), sistemas de trabalho voltados para a administracéo
financeira. No entanto, nesta época os administradores ndo possuiam controle total do

processo. Por fim, a terceira onda do BPMN esteve voltada a mudanca e ao constante
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aperfeicoamento dos negocios, sintetizando 0s objetivos das ondas anteriores, porém
buscando a construcdo de uma vantagem competitiva sustentavel.

Para Costa e Politano (2008) o BPMN objetiva criar um alinhamento entre os elementos
individuais dos processos: Entradas, Saidas, Estruturas e Objetivos. Com o alinhamento entre
esses elementos o desempenho total dos processos pode ser melhorado significativamente.

J& Costa e Politano, 2008 demonstram que as fun¢des do processo podem ser divididas
por tarefas e responsabilidades, as quais ele agrupa em dois blocos: Planejamento do
Processo, o0 qual deve ser elaborado pelo gerente ou por alguém que ja entenda do projeto
(caso ele ja exista), em seguida deve ser realizado o orcamento e planejamento de como o
processo serd realizado e mantido; e o Gerenciamento do Processo, o gerente deve coletar os
resultados e comparar com 0s objetivos, caso ndo estejam de acordo, deve ser realizada uma
busca dos desvios por meio de a¢Oes e aplicar as correcdes necessarias. Abaixo na Figura 6 o

modelo determinado pelo autor para a Gestdo de Processos.

Figura 5: Um modelo basico de Gestdo de Processos

Tarefas de um administrador responsavel por um Processo

¢ Mudancgas nos Objetivos e Planos

i ™y
Planejamento & Organizagao
do Processo

Gerenciamento & Controle
do processo

Supervisionar

Objetivos / Medidas >

» Estabelecer objetivos ’
~ Estabelecer planos e orgamento il
f' . » Diagnose de desvios
S Ul L » Promover agdes corretivas
:- Implementar o processo | | necessarias )
Retroalimentagéo Dados dos
resultados
h 4 (Medidas do Processo)
> I
Processo -
> Resultados
Entradas

Fonte: COSTA, E. P.; POLITANO, P. R. Modelagem e Mapeamento: Técnicas imprescindiveis na Gestdo de Processos de
Negdcios. XVIII Encontro Nacional de Engenharia de Produgdo, Rio de Janeiro, RJ, Brasil, p 1-10, out. 2008.

Segundo Costa e Politano (2008) o mapeamento de processos € a captura dos fluxos de
informacdes, materiais e trabalho no decorrer dos processos, sendo todo registrado de forma

compreensivel para que todas as pessoas interessadas em seu conhecimento possam entendé-
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lo. Ele ainda diferencia mapeamento e modelagem de processos, sendo 0 primeiro
responsavel pela documentacdo de processos ja existentes, ja o segundo refere-se ainda ao
desenvolvimento do projeto de processos.

Segundo Gartner (2006) os modelos sdo necessarios para ajudar os administradores a
entender 0s atuais processos e assim, poder propor melhorias. As ferramentas e técnicas de
modelagem ajudam também a produzir documentacdes necessarias para padronizagdes tais
como ISO 9000. Ja os modelos explicitos dos processos sdo facilmente modificados, pois com
esta ferramenta os diretores e gerentes mesmo Ssem conhecimentos técnicos conseguem
entendé-los facilmente.

Por fim, segundo OMG (2006), a padronizacdo das notacdes nos modelos visuais
contribui para a leitura dos diagramas e a comunicacdo entre as equipes de diferentes setores
da organizacdo e entre ferramentas oriundas de diferentes fornecedores. Atualmente o Gnico
padrdo significativo existente para este propdsito é fornecido pela OMG (Object Management
Group) e trata-se da BPMN (Business Process Modelling Notation). Uma das ferramentas
BPMN é o software BizAge Modeler.

3 METODO DE PESQUISA

Segundo Gil (2010), neste trabalho as pesquisas sdo classificadas conforme quatro
perspectivas, as quais sdo: quanto a natureza da pesquisa, quanto a populacdo e amostra a
serem estudados, quanto a coleta de dados e analise de dados. Em se tratando da natureza de
pesquisa sua classificacdo é como pesquisa aplicada, pois é voltada a aquisicdo de
conhecimentos para aplicar em uma situacdo especifica.

A abordagem do problema é qualitativa e seu carater explicativo, visto que a pesquisa nao
lida com dados estatisticos e serdo mensuradas as quantidades de modelos com algum
problema causado por falhas no desenvolvimento de produto. “As pesquisas explicativas tém
como proposito identificar fatores que determinam ou contribuem para a ocorréncia de
fendmenos. Estas pesquisas sdo as que mais aprofundam o conhecimento da realidade, pois
tém como finalidade explicar a razdo, o porqué das coisas” (Gil, 2010, p. 28). Ou seja, serdo
explicadas e identificadas as causas dos problemas e identificado por que elas ocorrem.

Em relagdo aos métodos e procedimentos, sera utilizado o estudo de caso instrumental,

pois de acordo com Gil (2010) é uma modalidade de pesquisa que define mais adequadamente
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a investigacdo de um fendémeno dentro do seu contexto real, em que s&o definidos claramente
os limites entre o fendbmeno e o contexto, além disso, tem o propdsito do desenvolvimento de
uma teoria adaptada para a empresa. Objetiva-se proporcionar uma visao global do problema,
e identificar possiveis fatores que o influenciam.

O estudo foi realizado em uma industria de confeccdo industrial atualmente com 84
colaboradores diretos, em que os dados serdo coletados por meio da observacéo participante e
fontes documentais, para que posteriormente sejam mensurados os retrabalhos e a quantidade
de pecas com defeitos por meio da aplicacdo das ferramentas necessarias e, assim seja obtido
um modelo de PDP adaptado para a industria avaliada. Ou seja, serdo medidos os casos de
problemas na amostra analisada (Colecdo de Outono/Inverno 2016 — Marca Emma Fiorezi,
todo o mix de produtos composto por 190 modelos), identificando assim as causas raizes das

questdes da pesquisa e propondo 0 modelo que melhor se adeque a este processo.



Figura 6: Fluxograma deste trabalho
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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De acordo com Silva e Menezes (2005), o planejamento de uma pesquisa é composto por
trés fases: fase decisoria refere a escolha do tema e delimitacdo do problema (ja& realizada
anteriormente); fase construtiva, construcdo do plano de acdo e execucdo; e fase redacional,
corresponde a andlise e organizacdo de todos os dados da fase anterior e adequacdo dos
mesmos & empresa, concluindo assim a pesquisa. Na fase construtiva serd necessario utilizar
ferramentas para buscar a realizagdo dos objetivos do trabalho, como: para mapear o processo
atual serd utilizado o BPMN (Business Process Modeling Notation), ele facilitara a
visualizacdo dos processos, por meio de diagramas realizados no software BizAgi de forma
padronizada e unificada; os dados das ocorréncias de problema se devolugdes de pegas seréo
coletados e arquivados em uma planilha com os dados coletados no software de gestdo da
empresa (nela serdo colocadas as referéncias dos modelos, os tipos de problemas e a
quantidade de pecas ou partes que tiverem retrabalho ou perdas);ap0s isso, sera comparado o
modelo atual da empresa com o modelo de Moretti (2012) e com 0 modelo que seré proposto
nesta pesquisa (adaptado conforme necessario); em seguida, sera realizada uma mensuracdo
das perdas, com a utilizacdo de dados internos da planilha (como valor e tempo gasto com a
méo de obra, e valor e quantidade das matérias-primas), obtendo os custos unitarios e totais da
amostra com os retrabalhos identificados; por fim, comprovada a necessidade de
reestruturacdo, sera proposto a aplicacdo do modelo e padronizacdo em fases, por meio de um
cronograma elaborado com as etapas e 0s prazos, que possa ser visualizado e cumprido por

todos os envolvidos.

4 TRABALHOS RELACIONADOS

A industria de confec¢do € um ramo representativo da regido Norte do Parana sendo
consolidado como um dos maiores polos do setor do vestuario. A cidade de Maringéa e regido
sdo consideradas pela Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confec¢do (ABIT) o
segundo maior polo confeccionista do pais, devido a sua producéo de aproximadamente oito
milhdes de pecas ao més, com vendas por volta de R$2 bilhdes ao ano (SINDVEST, 2016).

Segundo Cardoso e Demarchi (2012) para que o PDP na confeccdo atenda as
especificacdes de cada processo ele deve ser formado por gates (pontos de deciséo entre as
fases) que estdo nos pontos criticos do processo e podem garantir o controle da qualidade no

PDP. Os documentos sugeridos sdo: Documento de conceito da Colecdo — elaborado pelo
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design para resumir o conceito —, Documento de desenvolvimento de Fornecedor — elaborado
pelo setor de Compras —, Aprovacdo dos Desenhos da Colegdo — com um visto da equipe
responsavel —, Aprovacdo das pecas pilotos — com um visto na ficha técnica —, e Aprovacao
na Ficha Técnica — visto na ficha técnica do produto.

Segundo Cunha (2003) a responsabilidade do PDP antes da década de 80 era do setor de
engenharia, pois os desafios desses produtos estavam na sua funcionalidade basica e
estabilidade estrutural, considerava-se o desenvolvimento do produto como exclusivamente
técnico. A partir de entdo, com a inovacdo nos mercados e maior preocupacdo com o0
consumidor, este processo passou a ser de gestdo que deve estar vinculado com o
planejamento de negdcio da empresa (business plan).

Em se tratando da industria nacional, apds a década de 90 iniciou-se uma reestruturacdo
na cadeia téxtil, que correspondia na maioria das empresas a modernizacdo de suas plantas,
juntamente com a tentativa de sair do mercado comum e ir para desenvolvimento de itens de
maior valor agregado, os principais sdo na fase de acabamento, como: lavanderias,
estamparias (BRASIL TEXTIL, 2001).

Debasa (2004) destaca que as industrias téxteis tiveram que se redesenhar para uma nova
realidade competitiva, sendo que algumas empresas criaram seu departamento de DP neste
periodo, principalmente as industrias menores que transferiam a funcdo de langar produtos a
equipe comercial ou aos proprios dirigentes. A autora ainda enfatiza que, a estratégia de
lancamento de novos produtos vem aumentando o ndmero de colecdes a cada estacdo, as
insercdes de novidades nas lojas passa a ser mensal e até semanal. Nas vitrines das lojas as
mudancas ocorrem até diariamente devido ao uso e desuso dos produtos nas suas realidades
socioecondmicas.

Por fim, Zago (2003) salienta que, de acordo com a tendéncia mundial as empresas
produtoras de fios, tecidos e manufaturados estdo contratando estilistas que se
profissionalizaram para desenvolver produtos exclusivos em uma inddstria em constante

inovacao.

4.1 Modelo de Rech

De acordo com Rech (2006) as empresas de confeccdo devem realizar mudancgas em suas
esséncias seguindo o paradigma contemporaneo, que requer principalmente: inovacao, custos

absorvidos pela grande produtividade (mantendo o valor do produto final), competitividade,
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habilidades de conhecimento e sustentabilidade. O modelo conceitual proposto por ele foca no
marketing de relacionamento, que visa integrar a organizacdo da empresa com 0S Seus
clientes, para que seja obtido maior sucesso em vendas. Ele apresenta uma opcdo para
estimular o comprometimento dos setores industriais, e contribuir com acdes estratégicas,
para isso utiliza da ferramenta BSC (Balanced Scorecard) almejando obter uma nova cultura
para a empresa.

Rech (2002) propds um modelo para o PDPV dividido em cinco etapas, as quais sdo

demonstradas no Quadro 3:
Quadro 3: Etapas do Modelo de Rech (2002)

Etapas Significados

Geracdo do Conceito E realizada uma anélise nas vendas das colecdes
anteriores da empresa, para que seja definida a diregéo
de mercado a ser tomada e a quantidade de modelos a

ser desenvolvida.

Triagem Nesta etapa € feito uma andlise da elaboracdo e
adequacdo do produto ao mercado e sdo definidos os
temas da colecéo e os produtos pertencentes a cada um.

Projeto Preliminar Ocorre a consolidacdo das ideias por meio de desenhos
detalhados dos produtos (com especificagdes de tecidos,

cores e aviamentos).

Avaliacdo e Melhoramento Ocorre apés a aprovacdo dos modelos, é elaborada a
ficha técnica com todas as informacgdes necessarias, a
modelagem (que pode futuramente ser alterada
conforme necessidade identificada na prova, melhorando

assim a sua usabilidade), e realizada a prova.

Prototipagem e Projeto Final Corresponde a confeccdo das pilotos que serdo
demonstradas a um comité interno eclético (o qual

podera reprova-las) , e definicdo de material gréafico

(como embalagens, tags, dentre outros).

Fonte: RECH, S. R. Moda: por um fio de qualidade. Florian6polis: UDESC, 2002.
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4.2 Modelo de Montemezzo

Segundo Montemezzo (2003), em sua pesquisa realizada em ambiente académico com
alunos do curso de Estilismo em Moda da UEL (Universidade Estadual de Londrina), os
estudantes ndo se preocuparam com a necessidade de produtos do mercado (suas funcdes,
eficacia, e usabilidade, por exemplo), mas sim apenas com suas inspira¢bes individuais de
design. Com isso foi identificado este ponto critico (a necessidade de uma introducdo dos
principios de design aos académicos), visando o entendimento das expectativas que o produto
deve atender, para isso é imprescindivel desenvolver uma visdo mais abrangente do processo
que contenha reflexdo e enumeracdo dos objetivos a serem atingidos.

Montemezzo (2003) considera necessaria uma reestruturacdo curricular do curso, com a
introducdo de uma disciplina que contemple sobre a preocupacdo do pensamento projetual
desde o primeiro ano do curso. Ela ainda salienta os principais pontos para que se tenha uma
boa elaboracdo de um processo projetual de design, 0s quais sdo: no inicio, devem ser
delimitados os pardmetros que traduzem as expectativas dos clientes, para que assim as
decisbes sejam direcionadas e ndo seja perdido o foco do processo; o conhecimento da
opinido dos consumidores (especificacfes, valores simbolicos e praticos do produto); a
geracdo de ideais deve ser realizada separadamente da andlise e criticas das mesmas; os canais
de expressdo sdo essenciais na sintese (extrair a esséncia dos elementos) do projeto.

De acordo com Montemezzo (2003), conforme demonstrado no Quadro 4, o
desenvolvimento de produtos em moda é dividido em seis principais etapas, nas quais as
destacadas em cinza estdo diretamente relacionadas com o design. Ela enfatiza que deve ser
realizado um eficiente gerenciamento de riscos, com testes de usabilidade e diversas analises
para encontrar falhas (se existirem) nos projetos. Enfim, define alguns fatores essenciais no
projeto de produto, os quais sdo: a focalizacdo do projeto no consumidor, a decodificacdo das
tendéncias e comportamentos, a sintese dos valores estéticos-simbolicos com os valores
praticos, a transposi¢do do conceito para a materializacdo do produto e a visdo panoramica do

processo.



Quadro 4: Desenvolvimento de produtos de moda/vestuario

Etapas

Acdes

Planejamento

Percepc¢édo do mercado e descoberta de oportunidades

Analises/expectativas e historico comercial da empresa

Ideias para produtos/ldentificacdo do problema de design

Definigdo de estratégias de marketing, desenvolvimento,
producéo, distribui¢do e vendas

Defini¢cdo do cronograma

Especificacdo do
Projeto

Andlise e defini¢do do problema de design (diretrizes)

Sintese do Universo do consumidor (fisico e psicol6gico)

Pesquisa de contetudo de moda (tendéncias)

Delimitacdo do projeto (objetivos)

Delimitagdo Conceitual

Geragdo de conceitos e definicdo do Conceito Gerador

Definicdo de principios funcionais e de estilo

Geracao de alternativas

Geragdo de alternativas de solucao do problema
(esbogos/desenhos, estudos de modelos)

DefinicOes de configuracdo, materiais e tecnologias

Avaliacéo e Elaboragéo

Selec¢do da(s) melhor (es) alternativa (s)

Detalhamento de configuracdo (desenho técnico)

Desenvolvimento de ficha técnica, modelagem e prot6tipo

Testes ergondmicos e de usabilidade

CorrecOes/adequacoes

Realizacéo

Avaliag0es técnicas e comerciais apuradas

Corregoes/adequacoes

Graduacao da modelagem

Confecgdo de Ficha Técnica definitiva e peca piloto
(aprovacgdo técnica e comercial do (s) produto (s))

Aquisicdo de matéria-prima e aviamentos

Orientacdo dos setores de produgéo e vendas

Definicdo de embalagens e material de divulgacao

Producéo

Langamento do (s) produto (s)

Fonte: Adaptado de Montemezzo (2003)

4.3 Modelo de Pitimaneeyakul et al
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Pitimaneeyakul et al (2004) desenvolveu um modelo para o processo de desenvolvimento

do produto voltado para produtos em malha, sendo a amostra empresas dos Estados Unidos da

América. Abaixo o modelo exemplificado na Figura 7.
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Figura 7: PDP do vestuario de Malha
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Fonte: PITIMANEEYAKUL, U.; LABAT, K. L.; DELONG, M. R. Knitwear product development process: A
case study. Clothing and Textiles Research Journal, v. 22, n. 3, p.113-121, 2004 (adaptado).

Pitimaneeyakul et al (2004) dividiu 0 modelo em cinco fases, as quais sao:

Pesquisa de Marketing: é realizada a pesquisa de mercado (quais sdo as
tendéncias, cores, materiais e estilo) e investigado o que o cliente deseja,
objetivando desenvolver o conceito da cole¢do. Nesta etapa marketing e design
trabalham juntos.

Concepcdo e pre-custeio: nesta fase sdo colocadas em prética as ideias por meio
de desenhos planificados (com auxilio do sistema CAD), prot6tipos (para definir
as especificagBes e custos do produto) e pecas pilotos. A prototipagem € de

responsabilidade dos estilistas que podem interromper 0 processo, caso 0 produto
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fique fora do preco que desejam a qualquer momento evitando que passe por todo
0 processo.

I1l.  Apresentacdo aos clientes: as pecas aprovadas podem ser apresentadas aos
clientes através dos desenhos planificados no computador, especificando as cores,
formas e detalhes importantes, e com amostras pequenas dos tecidos para que 0s
clientes possam sentir. Em seguida, tem-se uma apresentacdo com um pequeno
mostrudrio de pilotos.

IV.  Fazer amostra: apds a escolha do produto sdo realizadas amostras que podem ser
feitas com as modificacdes solicitadas, e sdo combinados 0s pregos entre a
empresa e os clientes, inclusive os custos da amostra.

V. Producdo: etapa final em que os pedidos sdo avaliados quanto aos custos de
producdo e se aprovados, seguem o0s procedimentos de documentacdo para
produzir e os processos (fio de ordenacédo, tecelagem, lavagem, corte, costura,
inspecdo, embalagem e transporte) com qualidade assegurada, s&o embalados e

enviados aos varejistas.

4.4 Modelo de Moretti (2012)

Moretti (2012) desenvolveu um modelo para o PDPV baseado apenas no Modelo de
Rozenfeld (2006) por ser bem detalhado e por ter alto desmembramento de fases em
atividades. Através de uma pesquisa tanto com professores quanto com empresas de diversos
portes, a autora define um modelo tedrico para 0 PDPV que objetiva padronizar as etapas do
processo e diminuir, ou se possivel erradicar, os problemas identificados e relatados pelos
entrevistados. Abaixo o Quadro 5 demonstra 0 modelo proposto.
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Quadro 5: Descrigdo do modelo tedrico (Continua)

Macro-fase | Fase Objetivo da fase Atividade
Definir equipe
Definir atividades e sequéncia
' Preparar cronograma
Identificar as Definir indicadores de desempenho
partes envolvidas | ™A risar os dados de venda de colegdes passadas
g Planejamento g:z:gfiz a Andlise do cenario e publico alvo
g daColecdo | - o ccidades e Definir segmento de trabalho .
S controles para o Definir estratégias de produgdo, marketing e
e processo vendas
H Analisar viabilidade econémica da colecdo
'§ Gate 1- Avaliar estratégias para cole¢do
b4 Preparar plano do projeto
o Definir grade de tamanhos
Planei Definir a grade de Definir tipos de pecas a serem desenvolvidas
nejamento = :
do Portfolio da | PEas aue serao Definir a quantidade de pecas por modelo e
colegdio desenvolvidos na [tamanho a serem desenvolvidas
colegdo Gate 2 - Avaliar grade final
Documentar as decisdes tomadas

Fonte: MORETTI, I. C. Proposta de um modelo de referéncia para o processo de desenvolvimento de produto do
vestuario. 2012. 122 f. Dissertagcdo (Mestrado) - Curso de Engenharia de Producédo, Engenharia de Producdo, UTFPR, Ponta

Grossa, 2012.
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Quadro 5: Descrigdo do modelo tedrico (Continua)

Desenvolvimento

Pesquisar tendéncias de modelos
: Pesquisar tendéncias de tecidos e aviamentos
Pesquisar as Pesquisar tendéncias de cores
Pesquisa de gzussm%griz céos Gerar idéias para a colecdo
tendéncias de tssidancing 4o Gate 3.1 - Selecionar idéias
mercado mercado da Definir especificacdes de estilo para colecdo
moda: Definir tema da colecdo
Gate 3.2 - Avaliar tema
Documentar as decisdes tomadas
Criar os esbog¢os dos modelos (desenho de estilo)
Selecionar matéria prima para a colecédo
Desenvolver as Gate 4.1 - Filtrar matéria prima
Definicdo do | alternativas de Associar as tendéncias de materiais/ cores aos
Conceito pecas para a modelos
colegdo Monitorar a viabilidade econdmica de cada produto
Gate 4.2 - Filtrar modelos
Documentar as decisdes tomadas
Realizar testes de qualidade com a matéria prima
Detalhar a arquitetura da peca (desenho técnico)
Desenvolver a modelagem da peca
Datiliasis Prodpzir pecas piloto.de cada peca d.a. colecédo
especificacdes do Realnzgr testes de cam_ento, de usabilidade e
Detalhamento produto e EAHONDITIGGS B pecas_plloto -
R baran Desenvolver sequéncia qperacnonal de cada peca
pegas piloto Desenvolver a ficha técnica das pecas aprovadas
Desenvolver embalagem para colecéo
Monitorar a viabilidade econdmica de cada produto
Gate 5 - Avaliar pegas piloto
Graduar a modelagem das pecas aprovadas
Aquisi¢cdo da matéria prima
Produzir mostruério para venda para
Desenvolver e representacio
detalhar os Estabelecer preco inicial das pecas
Pré-Producao Pocess0s g Obter recursos de fabricacdo
frtnioacha par A Desenvolver/Otimizar processos de fabricagdo
atendimento da - L
colegao P_romover treinamento
Liberar producdo
Documentar as decisdes tomadas

Fonte: MORETTI, I. C. Proposta de um modelo de referéncia para o processo de desenvolvimento de produto do
vestuario. 2012. 122 f. Dissertacdo (Mestrado) - Curso de Engenharia de Producédo, Engenharia de Producdo, UTFPR, Ponta

Grossa, 2012.
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Macro-fase | Fase Objetivo da fase Atividade
Colocar o produto Planejar marketing e langamento
g no mercado, Desenvolver processos de venda
2 envolve o Gate 6 - Avaliar marketing da colegio
s Langamento da planejamento dos ™ promover marketing de lancamento
° colegdo processos de
z venda e Langar colegdo
2 distribuicio e as | Gerenciar o langamento
a campanhas de
marketing Documentar as decisdes tomadas
-g Avaliar satisfacdo do Cliente
g Acompanhar,
. B documentar e Monitorar desempenho do produto (técnico,
832 Acompanhar |, oo econdmico, de produgéo e de servigos)
a s produto/processo Yalsns
£ goes pos . .
3 langamento Incentivar e assessorar praticas de descarte dos
3 produtos (pos-uso)

Fonte: MORETTI, I. C. Proposta de um modelo de referéncia para o processo de desenvolvimento de produto do
vestudrio. 2012. 122 f. Dissertagdo (Mestrado) - Curso de Engenharia de Producdo, Engenharia de Producdo, UTFPR, Ponta
Grossa, 2012.

Segundo Moretti (2012) o modelo demonstrado no quadro acima foi agrupado em trés
macrofases (pre-desenvolvimento, desenvolvimento e pds-desenvolvimento), foram descritas
as fases, os objetivos e as atividades correspondentes a cada uma delas.

Moretti (2012) demonstra na Figura 8 as trés macro fases e as oito fases propostas em seu
modelo de PDPV.

Figura 8: Visdo macro do modelo de referéncia proposto para o PDPV

PROCESSO DE DESENVOLVIMENTO DE PRODUTO DO VESTUARIO - PDPV

\/ N N/
> Pré-desenvolvimento fz Desenvolvimento Pée- }
§ A\ A\ A\
\ A A\ N\
- Planejamento\\ Pesquisa de Acompanhar
P;aan cm’nw Portiolio de cias de Definiclo Pré- Langamen produto/
Produtos mercado Conceito mentoN produgdo /) dacolegao/ | PrOCessO
o /
S S

1 J

Fonte: MORETTI, I. C. Proposta de um modelo de referéncia para o processo de desenvolvimento de produto do
vestuario. 2012. 122 f. Dissertagdo (Mestrado) - Curso de Engenharia de Producédo, Engenharia de Produgdo, UTFPR, Ponta
Grossa, 2012.
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De acordo com Moretti (2012) a equipe responsavel pelo PDP deve ser multifuncional
composta por: alta geréncia, comercial, Desenvolvimento de Produto (DP) e engenharia, em
alguns casos ha assessoria da geréncia do DP e marketing. Na primeira fase, Planejamento da
Colecédo (como demonstrado na Figura 8), € definida a equipe, analisado os dados de mercado
e marketing, definido a viabilidade dos produtos, sua sequéncia de atividades, cronograma e
indicadores de desempenho. Moretti (2012) destaca na segunda etapa, Planejamento do
Portfdlio de Produtos, que € definida a grade de tamanhos, os modelos, a quantidade a ser
desenvolvida e documentado todas as decisdes.

J& na terceira fase, Moretti (2012) destaca a Pesquisa de tendéncias de mercado, é
decidido o tema da colecéo e todas as especificacOes de estilo (cores, produtos e materiais a
serem utilizados), sendo tudo documentado. Depois Moretti (2012) direciona que é elaborada
a Definicdo do Conceito, esbocados os desenhos, definidos matérias-primas e seus
fornecedores, associados os temas da colecdo aos modelos, e analisando a viabilidade dos
produtos e documentando tudo.

Na quinta fase Moretti (2012) destaca o Detalhamento: testes de qualidade, ficha técnica
e arquitetura do produto, sequéncia operacional, producdo das pilotos e graduacdo na
modelagem, definir embalagem, monitorar viabilidade econdmica e precos. J& a sexta etapa
Moretti (2012) denomina de Pré-producdo, com a ficha técnica e peca piloto liberadas, ocorre
a compra das matérias-primas, producdo dos mostruarios, elaboracdo de precos, obtencdo dos
recursos de fabricacdo, otimizacdo e treinamento dos processos de producdo e, por fim
liberag&o para produzir.

Como a pendltima etapa Moretti (2012) define o Lancamento da Cole¢do, que
corresponde ao planejamento do marketing de langcamento e desenvolvimento dos processos
de venda. E a dltima fase, Moretti (2012) salienta que é o Acompanhamento do
Produto/Processo, as principais preocupacdes sdo: com o descarte correto, com a satisfacdo do
cliente e com o desempenho dos produtos.

Por fim, em seu modelo de PDPV, Moretti (2012) enfatiza a importancia de esse processo
ser composto por uma sistematica organizada por gates (fases) e da documentacao de todas as
decisbes importantes. Essa atividade deve ser coletiva, por meio de reunides com todos 0s

envolvidos no processo.
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45 Discussao sobre a escolha do Modelo tomado como base

Por meio do estudo e analise de todos os modelos apresentados anteriormente que tratam
do PDPV foi escolhido como base para este estudo o modelo de Moretti (2012), apresentado
por ultimo nesta secdo. Esta foi a melhor escolha encontrada por este modelo ser o que mais
se assemelhou ao modelo de vestuério analisado na empresa em estudo, pois a necessidade do
desenvolvimento das atividades do Modelo de Moretti (2012) foi encontrada no Modelo
analisado. A sequéncia das atividades foi a que mais se assemelhou também, no entanto foi
alterada sua ordem quando necessario e inclusive outras atividades descobertas no dia a dia da
empresa foram incluidas no modelo proposto conforme a necessidade especifica encontrada,
logo todas as atividades do Modelo de Moretti (2012) estdo no Modelo Proposto.

A dissertacdo de Moretti (2012) em sua integra sobre o PDPV foi o estudo mais
completo, atual e coerente para o caso especifico por interligar a opinido e conhecimento da
academia e da industria envolvida neste processo, podendo assim formular um modelo de
PDPV completo e ideal para o vestuario tendo a flexibilidade de adaptacdo a cada situacdo

especifica, conforme foi proposto e adaptado neste trabalho.
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5 PESQUISA DE CAMPO

Com base em toda a parte teorica estudada e demonstrada anteriormente esta secéo sera
construida e, serdo demonstrados e analisados os dados coletados em uma empresa do ramo
de confeccdo industrial voltada principalmente para o publico de gestantes (composta por
duas marcas, uma em ambito nacional e outra apenas no atacado regional) e também,
comercializa outra marca de ambito nacional para publico feminino (apenas “modinha”). A
organizacdo em analise estd localizada no norte do Parang, na cidade de Maringa, possui em
torno de 84 colaboradores diretos por isso é considerada de pequeno porte.

Os dados foram coletados por meio de planilhas e relatérios do software de gestdo
utilizado pela empresa (Store Age). Primeiramente, foi identificado que o melhor modelo a ser
adaptado é o de Moretti (2012), pois é 0 que mais se identifica com o estudo em questdo em
se tratando de uma confeccdo industrial e das etapas identificadas neste modelo e na atual

situacdo da empresa.

5.1 Caracterizacdo da Empresa

Esta empresa de confecgcdo é denominada Emmad&Co, situada na cidade de Maringa no
Parand. Iniciou em 1986 com uma sociedade familiar composta por trés membros (duas irmas
e 0 marido de uma delas), apenas uma marca para gestantes, e com objetivo principal de
construir uma empresa de referéncia neste ramo. Atualmente ela é composta por um grupo de
trés marcas: Emma Fiorezi (carro chefe, moda gestante comercializada em lojas de todo o
territério nacional por meio de representantes de venda, estd hd 30 anos no mercado),
Moments Mammy (moda gestante comercializada apenas em uma loja atacadista no Shopping
Avenida Fashion, também em Maringa, estd a 7 anos no mercado) e Must (moda feminina
mais recente no mercado, com apenas 3 anos).

A empresa conta também com e-commerce (venda on line) da Marca Emma Fiorezi, e
com 26 representantes espalhados pelo Brasil que comercializam as pecas para 900 pontos de
vendas, e com 15 representantes da marca Must. Para atingir este crescimento a empresa lanca
novas colecbes 3 vezes ao ano (Primavera/Verdo, Alto Verdo e Outono/Inverno), sdo
desenvolvidos catalogos a cada nova colecéo, realizadas convencdes para apresentar a colecao

aos seus representantes e campanhas publicitarias de veiculacéo nacional.
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O portfolio de produtos é de, em média, 1200 modelos por ano das trés marcas
comercializadas, sendo 500 modelos em cada cole¢do de Primavera/Verdo e Outono/Inverno
e 200 na colecdo de Alto Verao. Ha grande variedade nos modelos e tecidos utilizados (plano,
malha, jeans e sarja), com iss0 0 processo se torna mais complexo.

O Grupo Emma conta com colaboradores diretos e indiretos, toda a costura da produgéo é
terceirizada (interno apenas a confecgdo das pecas pilotos), servicos como estamparia,
lavanderia e bordados também sdo terceirizados. Ou seja, internamente é realizado a
separacao de matérias-primas (Setor de Almoxarifado), risco e encaixe (Setor de CAD), corte
e etiquetagem das partes (Setor de Corte), separacdo dos lotes para terceiros (Setor de
Distribuigéo), conferéncia de terceiros (Setor de Conferéncia), aplicacbes de aviamentos
(Setor de Acabamento), embalagem (Setor de embalagem) e expedicdo (Setor de Expedicéo).
Sua produgdo ¢ de mais de 200 mil pecas/ano. Sua Visdo ¢ “Ser a marca de desejo de todas as
mulheres”, sua Missdo: “Ser referéncia em moda” e seus Valores: “respeito ao ser humano,
competéncia e seriedade, criatividade, inovagao e cooperagao mutua”.

A producéo € iniciada ap0s todos os pedidos de vendas do lote serem feitos no sistema, o
periodo para cada lote é de 15 dias de vendas, ou seja, apds esse intervalo no dia seguinte o
Setor de PPCP (Planejamento, Programacdo e Controle da Producéo) gera a necessidade de
producdo por grupos de tecidos (plano, malha, jeans e sarja) e emite as ordens de producédo
levando-as para o Setor de Almoxarifado. Os pedidos de cada lote tem um prazo de 45 dias
depois do periodo do mesmo para comegar a faturar e, o tempo de faturamento total também é
de duas semanas. Ou seja, trata-se de uma “producdo puxada”, realizada com base nos
pedidos, no entanto, conforme a proje¢do de vendas de cada modelo é arriscado um pouco a
mais do que vendeu, e existem em torno de 11 produtos “vintages” que estdo presentes em
todas as colecdes e sdo os recordistas em vendas, estes também séo produzidos a mais em

grande quantidade, pois deve existir estoque minimo de pronta entrega de 300 pecas.

5.2 Diagnostico

Para dar fundamento a aplicacdo do Modelo Proposto neste trabalho e demonstrar em que
seus resultados implicam foram coletados e levantados (por meio de planilhas) os dados que
mais contribuiriam para desenvolver o Modelo Proposto, logo este topico estd dividido em
trés momentos: analise dos problemas detectados pela engenharia de produto com as fichas

técnicas elaboradas pelo setor de desenvolvimento do produto da colegdo de inverno 2016,
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analise do Cronograma proposto comparando-o com o realizado e analise do retrabalho e
reposigdes na colecdo em estudo.

5.2.1 Analise dos Problemas com erros em Fichas Técnicas

Para realizar a analise dos problemas com Fichas Técnicas encontrados na Colecdo de
inverno 2016 foi utilizado o Diagrama de Pareto. Segundo Juran (1997) o Diagrama de Pareto
representa o conceito de que na maioria das situacfes 80% das consequéncias vem de 20%
das causas, ou seja, por meio de um gréafico apresentado (Figura 9) sera verificado a
prioridade a ser resolvida, iniciando pelos erros mais frequentes atuando em suas causas.
Conforme demonstrado na Figura 9, entre todas as razdes dos problemas com fichas técnicas,
agrupados pelos tipos de problemas, do mais relevante e recorrente para 0 menos, foi
observado que 75,86% das consequéncias estdo relacionadas a apenas duas razoes especificas.
Com isso foi identificado que deve ser desenvolvido um Plano de acdo para solucionar a
maioria das causas, no entanto deve ser iniciado pelas causas de “informacdo errada” e “falta
de informacao na ficha”, e priorizado as mesmas, pois quando forem solucionadas quase 80%

do efeito estara inibido.

Figura 9: Gréfico de Pareto dos Problemas com Fichas Técnicas

Analise dos Problemas com Fichas Técnicas
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errada informacdo na  de matérias  informagdo da  consumo da
ficha prima modelagem outra cor
separado

m De 10/07/2015 a 02/10/2015 —— Percentual Acumulado

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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Esses dados da Figura 9 foram coletados no periodo de 10 de julho a 02 de outubro de
2015, ou seja, no decorrer da liberacdo dos modelos da colecdo de Inverno 2016 da marca
Emma Fiorezi e foram detectados dois principais problemas com erros nas fichas técnicas
conforme mencionado na Figura 9. Estes problemas ocorrem por ser um assistente de moda
que elabora as fichas técnicas e na maioria das vezes ndo tem a preocupacao com toda a parte
técnica da ficha a ser seguida e com todo o processo e a sequéncia das atividades
corretamente para produzir cada modelo. Logo, deve ser repensado e repassado esta funcao

para a engenharia do produto conforme a readequacao do quadro de funcionarios do setor.

5.2.2 Cronograma da Colegdo

Atualmente na empresa é constante o atraso na entrega dos modelos planejados por meio
de um cronograma semanal para o setor de PPCP. Este cronograma ¢ elaborado da seguinte
maneira: a partir da data de entrega do mostruario solicitada pelo comercial, no ambito da
colecdo em andlise a data final prevista era no dia 2 de outubro de 2015, volta-se no
calendario contando a quantidade de semanas até a data inicial do desenvolvimento do
produto, com isso é feito uma média de modelos a serem liberados para o PPCP por semana
(total de modelos previsto para colecdo razao pelo nimero de semanas disponiveis). No
entanto, este cronograma previsto nunca é realizado nem proximo do que se define, logo
abaixo sera demonstrado na Figura 10 o grafico totalmente ndo linear com vérios desniveis

em comparacdo dos cronogramas previsto e realizado da colecdo de Outono/Inverno 2016.



49

Figura 10: Grafico com comparacéo entre o Cronograma Planejado e Realizado
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

O gréfico demonstrado na Figura 10 representa os dados coletados da quantidade de
modelos prevista (em azul) a ser liberada por semana do cronograma e a quantidade realizada
(em laranja). Com isso, sdo observados picos constantes entre as quantidades prevista e
realizada no decorrer de todo o cronograma; conclui-se que, como ndo ha tempo habil para
todas as pesquisas e confecgdo e aprovagdo dos 20 primeiros modelos apenas em uma
semana, no inicio ja comeca o atraso que vai se acumulando e é liberado o dobro do que se
espera no meio do cronograma (algo que também ndo é viavel, pois os modelos irdo parar um
pouco em cada setor que ird acumulando-os devido a capacidade menor).

A partir desses dados, foi diagnosticado mais uma necessidade do setor de
Desenvolvimento do produto e do setor de PPCP em elaborar um novo cronograma para as
colecbes com base em outra técnica e ndo apenas dividindo a quantidade de modelos da
colecdo pelo tempo disponivel para liberd-los (como ocorre atualmente). Para isso,
primeiramente deve ser identificada a causa do “gargalo” deste descumprimento do

cronograma, e depois tracado as estratégias para que essa meta de modelos (estabelecida com
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base na capacidade e eficiéncia de cada setor do desenvolvimento) por semana seja atingida,
obtendo assim a linearizacdo desejada no grafico da Figura 10.

5.2.3 Reposicdes e Retrabalhos causados por falhas no Desenvolvimento do Produto

Foram analisados todos os dados coletados e arquivados em planilha pelo setor de PPCP
de todas as reposicOes de partes solicitadas pelas facgdes terceirizadas realizadas em toda a
colecdo produzida no periodo de 10 de julho a 02 de outubro de 2015 e selecionadas apenas as
reposicdes que ocorreram por motivos de algum problema ou falta de execucdo de alguma
atividade no setor de desenvolvimento do produto.

Em um total de 220 modelos, foram diagnosticados 23 modelos com problemas de
desenvolvimento do produto, os principais motivos foram: erros de modelagem, substitui¢oes
de matérias-primas e alteracbes de modelagem sem realizar testes, esquecimento de partes
(principalmente as que sdo duplas) na modelagem e medidas divergentes entre ficha técnica e
pilotos. O percentual de reposigéo foi de 10,45% relativamente baixo em relagéo a quantidade
de modelos, no entanto, essas reposi¢des trazem muitos transtornos como visita as facgdes de
até 50 km de distancia apenas para leva-las, logo além dos custos diretos (mencionados na
Tabela 1) tém-se muitos outros custos indiretos com este tipo de retrabalho. Na maioria dos
modelos o problema foi encontrado ja no mostruario (producdo de 30 pecas por modelo), logo
ndo se tem um custo maior do que seria se o problema fosse futuramente encontrado na
producdo, entretanto o tempo é curto para realizar esses retrabalhos sendo que os modelos ja
foram liberados em atraso (conforme cronograma realizado totalmente fora do previsto) e na
maioria das vezes tem varios terceirizados (costura, bordado, estamparia e lavanderia) o que
acabam atrasando as entregas.

Conforme demonstrado na Tabela 1, os gastos com matéria-prima e mao de obra em
reposicdes e retrabalhos realizados devido a algum problema no desenvolvimento do produto
relativos a todo o periodo avaliado foi de R$ 14.341,57 reais. O valor total encontrado foi
relativamente alto ainda que ndo foi considerado que a médo de obra gasta com esses
retrabalhos poderia estar sendo utilizada em outras tarefas e os custos indiretos também nao

foram mensurados (como gasolina, tempo de MO indireta, paradas na producao, entre outros).



Tabela 1: Custos com reposi¢des no periodo de 10 de julho a 02 de outubro de 2015

. Valor Valor
Mix Qg:lr;)tég::e total de | total de (t:g:;f)
MP MO
Calcas 79| 2.547,15| 177,75| 2.724,90
Macacdes 51 13,26 | 244,80 258,06
Batas 88 914,40 232,44| 1.146,84
Vestidos 164| 2.783,12| 273,31| 3.056,43
Macaquinhos 64| 2.331,61| 133,09| 2.464,70
Shorts 177| 1.688,70| 376,12| 2.064,82
Camisas 12 0,00 27,94 27,94
Blusas 142| 1.798,12| 287,30 2.085,42
Camisetas 30 454,14 58,32 512,46
Total 807(12.530,50|1.811,07 | 14.341,57

consequéncias.

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Tabela 2: Motivos das reposi¢fes no periodo de 10 de julho & 02 de outubro de 2015

Motivos das reposicdes

Total de pecas

Erro de modelagem 489
Alteracdo de MP sem testes 121
Medidas erradas 84
Falta de informacdes 62
Impossivel de vestir (ndo passava na barriga da gestante) 51
Total 807

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

o1

Em seguida, no gréfico da Figura 11 serdo demonstrados os motivos das reposicoes
representadas na Tabela 2, em se tratando das reposi¢fes das 807 pecas o principal motivo
encontrado foi erro de modelagem, os outros motivos equivalem a menos da metade das

reposi¢des avaliadas, no entanto, também devem ser apresentados devido & gravidade das
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Figura 11: Motivos das Reposicoes
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m Erro de modelagem
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Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Como ¢ possivel observar no Quadro 6 esses problemas que resultam nas reposicoes
podem ser evitados com a implementacdo do Modelo Proposto para o PDPV (Figura 14)
devido as etapas relacionadas que ndo ocorrem atualmente (Figura 13). O primeiro motivo (0s
Erros de modelagem), que sdo os mais representativos nesta anélise remetem a uma falta de
atencdo das modelistas, logo com a atividade 36 do Modelo Proposto (Quadro 6) esse tipo de
problema podera ser evitado facilmente, pois muitas vezes ocorre 0 esquecimento de salvar as
alteracbes no software ou mesmo de executa-las. Em seguida, para solucionar o segundo
motivo (Alteracdo de matérias-primas sem a realizacdo de testes) é imprescindivel a execucéo
da atividade 28 (Quadro 6) do novo BPMN proposto, pois todos os testes possiveis (lavagem,
resisténcia, encolhimento, lavar as pegcas com misturas de tecidos, dentre outros) devem ser
feitos antes da liberacdo de cada modelo.

Ja o terceiro motivo identificado na Figura 11 (reposi¢fes por Medidas erradas nas fichas
técnicas) também deve ser evitado com a realizacéo desta nova atividade ja citada no primeiro
motivo (atividade 28 — Conferéncia de todas as informacdes transmitidas pelo setor anterior
comparando-as com a peca piloto), ela deve ser efetuada por todos os setores envolvidos, para
poder diagnosticar algum erro antes que o modelo seja liberado.
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Em seguida, o quarto motivo (as reposicdes devido a Falta de informacGes) deve ser
evitado por meio das atividades 14, 21, 27 e 50 (Documentar as decisfes e informagdes
necessarias) do Modelo Proposto (Quadro 6), pois muitas informac6es ndo sdo documentadas
atualmente e com isso ndo chegam as pessoas que necessitam delas, causando assim muitos
transtornos desnecessarios. J& o Ultimo motivo das reposicOes identificado (Impossivel de
vestir) deve ser evitado com a realizacdo da atividade 33 do Modelo Proposto (Quadro 6), a
qual deve ser testada de todas as maneiras possiveis para cada modelo, tentando permitir

maior conforto, praticidade e comodidade para a barriga da gestante (cliente final).

5.2.4 Avaliagdo dos problemas identificados e comparacdo com as atividades do
Modelo Proposto

Com toda a exposicao dos problemas na colecdo avaliada e comparacdo dos modelos
atual e proposto, pode-se observar que eles resumem-se em duas atividades essenciais que
deveriam ser realizadas. A que impactou em maior nimero de problemas foi a falta de
realizacdo de testes de qualidade e de substituicdo de matérias-primas, pois a engenharia de
produto realiza poucos testes apenas com a piloto ja confeccionada (com todas as matérias-
primas) e ndo ha tempo habil para realizar todos os testes necessarios. Ja em segundo lugar,
esta a falta de documentacdo das decisdes tomadas acarretando principalmente na falta das
informagBes necessarias para todo o processo de fabricacdo. Enfim, os problemas
identificados com erros de modelagem e de medidas na ficha técnica estdo principalmente
ligados a causa de falta de atencdo dos colaboradores nas suas atividades a serem
desenvolvidas (conforme resultado do Diagrama de Pareto sobre erros com fichas técnicas
apresentado anteriormente — Figura 9), com isso para evitar esses problemas deve-se ter maior
atencdo salvando todas as alteracdes feitas no software de modelagem Audaces (o que
algumas vezes deixa de acontecer) e evitar desvios e conversas paralelas.

Abaixo, no Quadro 6 demonstrando esta a comparacao realizada para relacionar as causas
dos problemas identificados no Desenvolvimento dos produtos com as atividades propostas

gue deveriam ser executadas para evitar os graves problemas recorrentes.
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Quadro 6: Comparagéo dos problemas com as atividades que os resolveriam

Todos os problemas identificados

Atividades do Modelo Proposto que os resolveriam

Falta de qualidade nas Matérias-Primas e Alteracéo de
Matérias-Primas

Com a realizacdo da atividade 28 demonstrada no Quadro 6 e
na Figura 14, esse problema é detectado antes mesmo da
confeccdo final da pega piloto, assim é evitado uma grande
perca de tempo no desenvolvimento (que ocorre atualmente)
de um modelo com futuros graves problemas, sendo
imediatamente substituida a matéria-prima e ja solucionado.

Erros de modelagem e Medidas erradas

Com a execucdo da atividade 36 do Quadro 6 e Figura 14 no
Modelo Proposto esse problema deve ser eliminado, pois ele
ocorre devido: a falta da conferéncia entre o software e a
piloto, falta de corregédo de tudo que foi pedido para alterar na
prova, e resulta em outro problema identificado (Falta de
informacBes) caso a piloto com medidas erradas siga no
processo. Quando essa atividade for implementada de maneira
correta, as reposicdes por esse problema deixardo de existir,
ou reduzirdo significativamente.

Falta de informacdes

Evitada por meio da execucdo das atividades 14, 21, 27, 50 e
56 do Quadro 6 e Figura 14 no Modelo Proposto, pois
normalmente os colaboradores envolvidos no processo ndo
documentam todas as decisdes tomadas por achar
desnecessario ou por achar que vdo lembrar de tudo de
cabeca, ainda esquecem que existem varios setores produtivos
envolvidos que precisam dessas informagOes para conferir 0s
lotes de producdo. Com isso, € muito importante executar essa
atividade sempre e devem ser realizadas reunides para
conscientizar os envolvidos no processo da importancia dessa
atividade.

Impossivel de vestir (ndo passava na barriga da gestante)

A atividade 33 do Quadro 6 e Figura 14 até que ocorre
atualmente, porém ndo como deveria, ela é a responsavel por
sanar este problema. Esses testes devem ser pensados pela
engenharia de todas as formas possiveis para evitar
transtornos como devolugdes com motivo de que a cliente ndo
consegue vestir o produto desenvolvido pela marca. Realizar
testes com gestantes reais (ndo apenas com barrigas falsas) de
conforto e usabilidade para evitar essa ma imagem da marca e
insatisfacOes das clientes.

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Com isso, propde-se que todas as atividades propostas sejam realizadas focando nessas

atividades principais que ndo sdo executadas atualmente e acarretam nos graves problemas ja

demonstrados. Caso ndo seja possivel a realizacdo inicial de todas as atividades do modelo

proposto ao menos essas citadas no Quadro 6 sdo imprescindiveis que ocorram.
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5.3 Comparacéo entre os Modelos do Processo de Desenvolvimento do Produto do
Vestuario (PDPV)

Como ja foi mencionado, 0 modelo tomado como base sera o de Moretti (2012), porém
serdo aplicadas algumas adaptacGes necessarias para obter um modelo especifico para a
inddstria de confeccdo em estudo. Com isso foram coletados e analisados os dados da colecéo
de Outono/Inverno 2016 para que através deles fosse possivel relacionar os erros e problemas
que ocorrem no desenvolvimento do produto com alguma etapa ndo realizada no modelo
atual, demonstrando em qual futuro problema a sua realizacdo iria prevenir. Foram
comparadas todas as etapas que ocorrem em ordens diferentes do Modelo Ideal proposto por
Moretti (2012) e/ou que ndo ocorrem atualmente e pesquisado em que a sua mudanca
resolveria ou melhoraria no processo. Assim, serd exposta no Quadro 7 a comparacao entre 0s
quatro modelos de PDPV e o Modelo Atual da industria.

Antes de escolher o melhor modelo a ser adaptado e proposto nesta pesquisa foram
comparados e analisados 0s quatro Métodos de PDPV estudados com o modelo atual da
Empresa (Quadro 7), para assim escolher o Modelo principal a ser utilizado como base na
elaboracdo do Modelo Proposto: Modelo de Moretti (2012).

No entanto, foram observadas diferentes lacunas em cada um dos Modelos e por meio da
andlise dos dados e necessidades do processo foi elaborado o Modelo Proposto, o qual tem o
propdsito de tornar o Desenvolvimento de Produtos da empresa o mais claro e documentado
possivel realizando todas as etapas necessarias. Esta proposta foi desenvolvida em uma
analise comparativa e complementar do Modelo de Moretti (2012), aplicando os seguintes
critérios:

e Frequéncia de aparecimento das atividades nos métodos: as atividades que apareceram

com maior frequéncia nos modelos analisados foram incluidas;

e Complementaridade: algumas atividades que constavam somente em um ou outro
modelo foram incluidas no Modelo Adaptado Proposto, para que este pudesse ser
apresentado de forma mais completa;

e Semelhanca entre as atividades: as atividades semelhantes entre os modelos, para que

0 Modelo Adaptado Proposto ficasse mais objetivo e completo;
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Sequéncia das atividades: A sequéncia de algumas atividades foi alterada para o

Modelo Adaptado Proposto, tornando-a mais légica em sua aplicacdo e facilitando

assim a implementacao para o processo na empresa em analise;

Aplicabilidade: cada passo dos métodos avaliados foi analisado no ambito da sua

aplicagéo no contexto da organizagdo do ramo de confecgdo industrial, considerando

assim as avaliacOes realizadas neste estudo com relacdo as barreiras e dificuldades

encontradas na implementacdo do Modelo Adaptado Proposto na empresa.

Os critérios utilizados sdo pertinentes com 0s objetivos estabelecidos no trabalho. O

Quadro 7 apresenta a Matriz de Analise Comparativa realizada entre as métodos de PDPV

estudados como base para o desenvolvimento deste trabalho. Apos essa analise comparativa,

0 contetdo de cada fase dos cinco métodos foi analisado a fim de elaborar um modelo

proposto completo a ser implementado neste estudo (também representado na matriz).

Quadro 7: Matriz de Analise Comparativa entre os Modelos de PDPV (Continua)

Analise Comparativa dos Modelos de PDPV

Macro
Fase

Fase

Atividades

Modelo de Moretti
(2012)
Modelo Atual da
Empresa
Modelo de Rech
(2002)
Modelo de
Montemezzo (2003)

Modelo de
Pitimaneeyakul et al

(2004)

1- Pré - Desenvolvimento

1- Planejamento da Colecédo

1- Definir equipe

2- Definir atividades e sequéncia

3- Preparar Cronograma

4- Definir indicadores de desempenho

5- Analisar os dados de vendas de cole¢Bes passadas

6- Analise do cenario e publico alvo

7- Definir segmento de trabalho

8- Definir estratégias de Producdo, Marketing e Vendas

9- Analisar viabilidade econdmica da Colecdo

Gate 1 - Avaliar estratégias para Cole¢do

10- Preparar Plano do Projeto

2- Planejamento do

Portfélio da

Colecdo

11- Definir grade de tamanhos

12- Definir tipos de pecas a serem desenvolvidas

13- Definir a quantidade de pecas por modelo e tamanho a serem
desenvolvidas

Gate 2 - Avaliar Grade Final

14- Documentar as decisfes tomadas

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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Analise Comparativa dos Modelos de PDPV

Macro
Fase

Fase

Atividades

Modelo de Moretti
(2012)
Modelo Atual da
Empresa
Modelo de Rech

(2002)

Modelo de
Montemezzo (2003)

Modelo de
Pitimaneeyakul et al

(2004)

2- Desenvolvimento

1- Pesquisa de Tendéncias
de Mercado

15- Pesquisar tendéncias de modelos

16- Pesquisar tendéncias de tecidos e aviamentos

17- Pesquisar tendéncias de cores

18- Gerar ideias para a Cole¢do

Gate 3.1 - Selecionar ideias

19- Definir especificagdes de estilo para Cole¢do

20- Definir tema da Colecéo

Gate 3.2 - Avaliar Tema

21- Documentar as decisdes tomadas

2- Definicdo do
Conceito

22- Criar 0s esbocos dos modelos (desenhos de estilo)

23- Selecionar matéria prima para a Colecéo

24- Cadastro e Aquisicdo da matéria prima para a Cole¢do

Gate 4.1 - Filtrar matéria prima

25- Associar as tendéncias de materiais/cores aos modelos

26- Monitorar a viabilidade econdmica de cada produto

Gate 4.2 - Filtrar modelos

27- Documentar as decisdes tomadas

3- Detalhamento

28- Realizar testes de qualidade com a matéria prima

29- Detalhar a arquitetura da pega (desenho técnico)

30- Desenvolver a modelagem da peca

31- Conferir o molde e imprimir o risco para a piloto

32- Produzir pegas pilotos de cada peca da Colegao

33- Realizar testes de caimento , de usabilidade e ergonémicos
nas pecas pilotos

34- Provar pilotos

35- Graduar a modelagem das pecas aprovadas

36- Conferencia de todo o molde e alteragcoes com a piloto e
ficha técnica de prova

37- Desenvolver sequéncia operacional de cada modelo

38- Desenvolver a ficha técnica das pegas aprovadas

39- Cadastrar as referéncias no software

40- Estabelecer custos e preco inicial dos modelos

41- Desenvolver embalagem para Colegéo

42- Monitorar a viabilidade econémica de cada produto

Gate 5 - Avaliar pecas piloto

4- Pré-Producao

43- Aquisicdo da matéria prima

44- Produzir mostruario para venda para representacao

45- Estabelecer preco inicial das pecas

46- Obter recursos de fabricacdo

47- Desenvolver/Otimizar processos de fabricacdo

48- Promover treinamento

49- Liberar producéo

50- Documentar as decisdes tomadas

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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Quadro7: Matriz de Analise Comparativa entre os Modelos de PDPV

Analise Comparativa dos Modelos de PDPV

= © ) <
@ o S = B
o 1 o) o N [«
" Scl28| 5] 59 |5
acro L oSN |8
F Fase Atividades g2|<s|38| 58 |g38
ase od|=2E|gY| o€ o 2d
T (4|3 Sg |S¢s
o o =] c =
‘2:’ P = S =
= a
o 51- Planejar Langamento
= [3+]
é 2 52- Desenvolver Processos de Venda
— - - ~
= S % Gate 6 - Avaliar Marketing da Colecao
g %% 53- Promover Marketing de Lancamento
§ S O |54- Lancar Colegdo
- .
al b 55- Gerenciar o Langamento
N 56- Documentar as decisdes tomadas
(@] . . ~ R
= 5 5 57- Avaliar satisfacdo do Cliente
< €3
N = <8 O . . a
§ > CEl & | 58- Monitorar desempenho do produto (técnico, econémico, de
e ~ -
. S g £ |producdo e de servigos)
“3 | <3
4 & © | 59- Incentivar e assessorar praticas de descarte dos produtos
o A | (pds-uso)

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Na macro fase 1 e fase 1 do Quadro 7, a ordem das atividades do Modelo Proposto e a
que ocorre atualmente estdo bem proximas ao modelo proposto, no entanto foram
identificadas algumas atividades que ndo ocorrem atualmente e que séo importantes, como:
Definicdo de Indicadores de Desempenho (atividade 4); Analise do cenario (atividade 6);
Definicdo de estratégias de Producdo, Marketing e Vendas (atividade 8); Analise de
Viabilidade econémica da colecdo (atividade 9) e Preparar Plano do Projeto (atividade 10). Ja
macro fase 1 e fase 2, a atividade de definir a quantidade de pecgas por modelo e tamanho a
serem desenvolvidas (atividade 13) ja é previamente definida junto com a atividade anterior,
normalmente gira em torno de 220 modelos por colecdo sendo desenvolvidas no tamanho M
as pecas pilotos (uma por modelo e é retirado do mostruario feito pelos terceiros mais uma ou
duas pilotos dependendo da quantidade de terceirizados). O ideal seria fabricar todas as
pilotos internamente e simultaneamente com a primeira piloto apds a liberacdo do modelo
(prova e conserto realizados), pois existe um transtorno muito grande quando sdo recolhidas
as pilotos dos terceiros para fotografar nas modelos e essas pilotos fabricadas externamente

ndo mantém o padrdo de qualidade das primeiras pilotos. Em seguida deve ser realizada a




57

documentacdo das decisdes tomadas, 0 que ndo ocorre atualmente em quase nenhuma das
fases ou ocorre superficialmente.

Ja na macro fase 2 e fase 1 (Pesquisa de Tendéncias de Mercado), as atividades ocorrem
perfeitamente, porém ha uma grande perca de tempo pois sdo realizadas antes da opinido clara
da Diretora de Criacdo, e na maioria das vezes perde-se toda uma pesquisa devido a ideia dela
ser diferente da ideia da estilista, com isso inicia-se a pesquisa novamente. Na macro fase 2 e
fase 2 (Definicdo do Conceito), as atividades de monitorar a viabilidade de cada produto e
documentar as decisbes tomadas ndo ocorrem, e devem acontecer e serem registradas
detalhadamente, pois de memdria ninguém consegue lembrar-se de tudo ainda mais em se
tratando de uma colecdo tdo variada. Ja na fase 3 de Detalhamento, a atividade de Realizar
testes de qualidade com a matéria-prima (atividade 28) é muito importante e ndo ocorre
atualmente, apenas em se tratando de composés (mistura de tecidos de diferentes tonalidades
na mesma peca), a empresa ja teve varias devolucdes por problemas de pecas manchadas ap6s
terem sido lavadas, com isso a engenharia de produtos vem realizando testes assim que as
pilotos de composés sao depois de lavada é mostrada para a estilista (se manchou) e na
maioria das vezes € aprovada mesmo assim pela diretora. A atividade de desenvolver a
sequéncia operacional de cada peca (atividade 37) ocorre atualmente ap6s o cadastro das
referéncias no sistema, e o mais vidvel seria ocorrer logo em seguida da elaboracédo da piloto,
assim ao cadastrar as informag6es no sistema (engenharia de produtos) ja seria colocado o
valor de todos os servicos externos (incluindo o da costura), e ndo como ocorre atualmente
pois o cadastro fica incompleto e depois retorna-se no processo (como sera demonstrado no
fluxograma de mapeamento dos processos).

Outra atividade que é imprescindivel e ndo ocorre € a monitoracdo da viabilidade do
produto. Na macro fase 2 e fase 4 (Pré-Producdo) a atividade de aquisi¢cdo da matéria-prima
(atividade 43) para o Mostruario ocorre em conjunto com os setores de estilo e compras, no
entanto muitas vezes o modelo chega ao PPCP) para liberar a ordem de producéo e ainda ndo
tem pedido de compra das materias-primas por falta de comunicacdo e planejamento neste
processo (muitas vezes da Diretora que atende os representantes de venda e ndo transmite as
informacdes para a estilista). A atividade de obter recursos de fabricacdo (atividade 46) é
realizada anteriormente com a modelagem e fabricacdo da piloto, j4 as etapas de
Desenvolver/Otimizar os processos de fabricagdo (atividade 47) e Promover treinamento
(atividade 48) ndo ocorrem atualmente e sdo essenciais para melhorar o lead time da

producdo e diminuir os custos de fabricacdo das pegas. Novamente falta a Documentacgéo das
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decisdes tomadas (atividade 50) principalmente em relacdo & compra de matéria-prima o que
minimizaria muito o tempo de entrega do mostruario.

A Ultima fase do desenvolvimento é o Planejamento da Colecdo (macro fase 2 e fase 5)
em que as atividades de Gerenciar o Lancamento (atividade 55) e Documentar as decisdes
tomadas (atividade 56) ndo acontecem no modelo atual e s&o muito importantes, pois com
esse controle seria evitado e repensado nas proximas colecbes os problemas que ja
aconteceram.

Na ultima macro fase de Pos-Desenvolvimento ndo acontece nenhuma das atividades da
sua fase Acompanhar Produto/Processo (fase 1), atualmente somente é visto algo quando o
comercial recebe reclamacdes dos clientes e é feito uma analise de satisfacdo por parte do
CRM para com os representantes. Esta etapa também € crucial para o desenvolvimento de
produtos futuros, pois o arquivamento dos problemas ja ocorridos serviria como base para
pensar nos possiveis problemas de cada modelo, e j& a pratica de incentivar o descarte correto
também é muito importante mesmo que o produto tenha uma grande durabilidade, a
preocupacdo ambiental também deve acontecer e se torna até mesmo uma questdo de

marketing para a empresa.

5.4 Mapeamentos dos Processos de Desenvolvimento do Produto do Vestuério

Foram elaborados trés Mapeamentos dos Processos do DP devido a necessidade
diagnosticada em comparar 0s processos e a ordem dos mesmos em cada um dos Modelos
com o intuito de: desenvolver um novo modelo (Figura 14) perfeitamente adequado a empresa
com menos perca de tempo em transicdo das informacdes, menos gargalos (pausas por
excesso ou falta de modelos), menos cruzamentos nos processos € 0 maximo de otimizacao
possivel; esclarecer melhor as atividades designando-as a cada setor especifico e na ordem
mais adequada, incluir as decisGes necessarias, e esclarecer como o processo deve fluir para
que qualquer pessoa fora dele consiga visualiza-lo e entendé-lo.

A analise foi realizada com a Colecéo de Outono/Inverno 2016 com a elaboracédo de trés
mapeamentos: o Processo ldeal segundo Moretti 2012 (Figura 12), o Processo Atual (Figura
13) e o Processo Adaptado Proposto (Figura 14). Esta colegéo foi escolhida por ser a cole¢do
que estava sendo desenvolvida no momento da coleta de dados, ja as informacdes e a ordem
das atividades para elaboracdo dos Mapas foram coletadas juntamente com a equipe do

Desenvolvimento de Produto, e os mapas foram elaborados com o auxilio do software BizAgi.
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Nesta etapa ndo foram tomados tempos das atividades, no entanto, para elaboragdo do
Mapa de Gestdo a vista (Figura 16) foram utilizados os dados de eficiéncia e produtividade de
cada processo e colaborador envolvido do setor em questdo (arquivados em planilhas dos
setores e alimentadas diariamente), para que assim fosse possivel desenvolver um

Cronograma realizado com metas alcangaveis.

5.4.1 Mapeamento do Processo Ideal segundo o Modelo de Moretti (2012)

Foi escolhido 0 Modelo de Moretti (2012) por ser o mais completo, dentre os modelos de
PDPV analisados, para a empresa sendo composto por todas as atividades necessarias para um
excelente resultado. Com a comparagdo entre o Modelo Ideal proposto por Moretti (2012)
(Figura 12) e do Modelo Atual (Figura 13) utilizado pela empresa, foi possivel identificar as
diferencas e readequar as atividades da melhor maneira possivel para a industria em analise
obtendo um Modelo Proposto (Figura 14) com a juncao dos modelos teorico e pratico.

Para que um bom PDPV aconteca deve ser elaborado todas as etapas propostas por
Moretti (2012) na sequéncia demonstrada no Mapeamento (Figura 12). Segundo Moretti
(2012) inicialmente pelo Setor de Desenvolvimento de Produto devem ser elaborados: equipe,
atividades e sequéncia (previamente ja definidas); cronograma; indicadores de desempenho;
andlise de vendas das colecGes anteriores; definido o segmento de trabalho, estratégia de
producdo, marketing e vendas (previamente ja definido); analise da viabilidade econ6mica da
colecdo, caso ndo sejal viavel deve-se retornar a analise de dados passados, e se for viavel
prosseguir conforme Figura 12; avaliar estratégias para a colecdo; desenvolver ficha técnica;
atualmente algumas atividades importantes ndo ocorrem na empresa como a Analise dos
dados de vendas passadas de todos os modelos (acontece superficialmente); Andlise do
cenario (deve ocorrer e influenciar na elaboracdo da colecdo, no entanto esta € uma analise
dificil, pois o desenvolvimento da colecédo é realizado com muita antecedéncia em relacédo a
seu periodo de vendas); atividades de pesquisas. Em seguida, a engenharia de produto deve
realizar testes de qualidade com as matérias-primas, se forem aprovadas vai para o desenho
técnico, se ndo for aprovada deve-se retornar a etapa de filtro de matéria-prima. Apds isso, a
modelagem deve desenvolver suas atividades na ordem (modelagem, testes, prova e
aprovacdo, conserto), em seguida, o setor de pilotagem deve desenvolver a sequéncia
operacional do modelo, e o desenvolvimento finalizara ficha técnica, Desenvolver a
embalagem da colecdo (previamente ja definida) e monitorar a viabilidade econdmica de cada

produto, se for vidvel o proximo processo é graduar a modelagem das pegas e se for inviavel
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deve-se retornar aos desenhos. Em seguida, o setor de PPCP e Compras séo responsaveis pela
aquisicdo das matérias-primas, produzir mostruarios e liberar produgdo. Em seguida,
estabelecimento de precos e processos de fabricacdo por meio do setor de desenvolvimento e
documentar todas as decisfes tomadas a cada etapa concluida. Por fim, o setor de Marketing e
Comercial deve ser responsavel pelo planejamento do marketing e langcamento, definir os
processos de venda, lancar a colecdo, gerenciar o lancamento, avaliar a satisfagdo do cliente,

monitorar o desempenho do produto e Incentivar e assessorar praticas de descarte.



Figura 12: Mapeamento do Processo Ideal segundo o Modelo de Moretti (2012)
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5.4.2 Mapeamento do Processo Atual

O Processo atual ocorre analogamente ao ja demonstrado no Modelo de Moretti (2012)
em sua maioria, no entanto, muitos dos processos importantes sugeridos por Moretti ndo sao
realizados no Modelo Atual ou sdo feitos superficialmente e ndo como deveriam ser
realizados.

O processo Atual ocorre da seguinte maneira: inicialmente pelo Setor de
Desenvolvimento de Produto sdo definidas as atividades e sua sequéncia (previamente ja
definidas); em seguida, preparado o cronograma; analise de vendas das colecdes anteriores
(ocorre em alguns modelos);sdo avaliadas as estratégias para a colecdo; a e definicdo de
indicadores de desempenho ndo ocorre atualmente; apds sdo feitas pesquisas de tendéncias;
sdo filtradas e selecionadas as ideias; avaliado o tema da colecdo; elaborados os desenhos e
filtradas as matérias-primas e modelos; em seguida, sdo realizados testes de qualidade apenas
com as pilotos que tem composés (misturas de cores fortes), caso o teste seja aprovado é
elaborado o desenho técnico, sendo retorna-se a selecdo de matérias-primas para uma das
matérias-primas ser substituida.

Atualmente algumas atividades importantes ndo ocorrem na empresa como a Analise dos
dados de vendas passadas de todos os modelos (acontece superficialmente); Analise do
cenario (deve ocorrer e influenciar na elaboracdo da colecdo, no entanto esta € uma analise
dificil, pois o desenvolvimento da colecédo é realizado com muita antecedéncia em relacédo a
seu periodo de vendas).

Em seguida, é desenvolvida a modelagem para confeccionar a piloto (tamanho M) ela é
provada juntamente com a estilista, modelista e a Diretora, se 0 modelo ndo for aprovado
retorna ao desenho técnico para alteracbes e se for aprovado permanece no setor de
modelagem para conserto e graduacdo. O proximo processo é a conclusdo da ficha técnica ja
iniciada com as principais informacGes para elaborar a piloto, e a peca € liberada para a
engenharia do produto. Este setor faz o cadastro das referéncias no sistema e se houver
divergéncias entre a piloto e a ficha técnica é devolvido o modelo ao desenvolvimento, no
entanto, se estiver tudo certo o modelo vai para o setor de pilotagem que desenvolvera a
sequéncia operacional chegando aos valores a serem pagos para os terceirizados. As etapas de
Desenvolver a embalagem da colecdo (previamente ja definida) e monitorar a viabilidade
econdmica de cada produto que sdo propostas por Moretti (2012) ndo ocorrem atualmente.

Por conseguinte o setor de PPCP gera as ordens de produgdo para produzir o mostruario de
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cada modelo e passa a necessidade de matérias-primas para o setor de Compras podendo
assim com todas as matérias-primas em estoque liberar a produgdo ou caso ndo tenha, realizar
0 pedido e aguardar para liberar a OP; apds isso, a Diretoria estabelece os precos e transmite
ao setor de engenharia para ajustar no sistema.

Por fim, o setor de Marketing e Comercial é responsavel pelo planejamento do marketing
e lancamento, por desenvolver os processos de venda e pelo langamento da cole¢do. Os
processos: gerenciar o lancamento, avaliar a satisfagdo do cliente, monitorar o desempenho do
produto e incentivar e assessorar praticas de descarte praticamente ndo existem no Processo

Atual, apenas 0S dois primeiros que ocorrem.



Figura 13: Mapeamento do Processo Atual
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5.4.3 Mapeamento do Processo Proposto

Com a comparacdo entre os modelos de Moretti (2012) e do modelo atual utilizado pela
empresa, foi possivel identificar as diferencas e readequar as atividades da melhor maneira
possivel para a industria em analise obtendo um modelo proposto com a juncdo dos modelos
tedrico e préatico. Através da elaboracdo dos mapeamentos dos processos é possivel: esclarecer
melhor as atividades designando-as a cada setor especifico e na ordem mais adequada, incluir
as decisoes e alteracdes necessarias identificadas e esclarecer como o processo deve fluir para
que qualquer pessoa fora do mesmo consiga visualiza-lo.

As atividades de definir atividades e sequéncia e preparar cronograma permanecem
conforme 0s mapeamentos anteriores e ja estdo sendo desenvolvidas corretamente. J& a
atividade de definir indicadores de desempenho deve ser de responsabilidade da engenharia
do produto, que por meio de uma analise minuciosa devera identificar os principais
indicadores que refletem as expectativas e opinides dos clientes. O processo seguinte
corresponde a anélise de dados historicos de vendas dos modelos nas colegdes anteriores, 0
qual ndo ocorre atualmente como deveria, pois de acordo com Moretti (2012) esta anélise
deve ser feita para toda a colecdo e atualmente é realizada para alguns modelos e
superficialmente. Ja a atividade de Analisar o cenario (também ndo ocorre no Modelo Atual)
deve ocorrer e influenciar na elaboracéo da colecdo, no entanto esta € uma analise dificil, pois
o0 desenvolvimento da colecdo é realizado com muita antecedéncia em relacdo a seu periodo
de vendas, porém por meio de pesquisas sobre economia é possivel chegar a uma perspectiva.
Em seguida, a definicdo das estratégias de Producdo, Marketing e Vendas deve ser realizada,
avaliada e discutida pelos envolvidos, para que assim seja possivel cumprir com o definido
durante a producdo de toda a colecdo (o que também nao ocorre atualmente).

Em seguida, a Anélise da viabilidade econdmica da colecdo, que ndo ocorre atualmente,
deve ser realizada, pois alguns produtos podem deixar de vender devido a seus precos e falta
de planejamento inicial de qual o seu valor médio final, para que assim o setor de
desenvolvimento possa conseguir deixar a quantidade de modelos exata em cada faixa de
precos (banda) determinada pelo setor comercial; caso seja inviavel deve-se retornar algumas
atividades e recanaliza-las (conforme Figura 14). Nessas etapas iniciais, observou-se a falta de
um bom planejamento e documentacdo dos dados e decisdes necessarias, com isso tem-se
uma instabilidade muito alta no quadro e estilo dos modelos liberados.

O proximo processo € a preparacdo do Plano do Projeto, ou seja, realiza-se um

planejamento de tudo que vai ocorrer e como é a melhor maneira para que 0 processo seja
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rdpido e siga todos 0s passos necessarios; apos, define-se os tipos de pecas a serem
desenvolvidas; e devem ser documentadas todas as decisbes tomadas. Essas etapas néo
ocorrem no processo atual da empresa, no entanto, sdo imprescindiveis para que se tenha um
bom resultado no desenvolvimento dos produtos com cumprimento de prazos e propostas da
colecdo.

Apos isso, sdo realizadas as pesquisas de tendéncias e selecionadas as ideias para
definicdo dos temas da colecdo, sdo elaborados os desenhos iniciais e filtradas as matérias-
primas relacionando-as aos modelos (deve ser realizado um pedido de compra do tecido
escolhido ainda na visita do representante e solicitado ao mesmo todos os dados para cadastro
da matéria-prima no sistema e possivel liberacdo imediata do modelo). Em seguida,
simultaneamente as ideias, quando houver a possibilidade de composés (cores contrastantes
em uma peca) e matérias-primas frageis, ou algo que seja necessario um teste de lavagem, o
setor de pilotagem, é responsavel por passar uma amostra para o assistente de engenharia do
produto realizé-lo.

Caso a piloto passe nos testes de qualidade em seguida sera elaborado o desenho técnico
com todas as informacg6es necessarias para a modelagem desenvolver o molde no tamanho da
piloto (M), apds isso deve ser verificado se tem tecido disponivel em estoque, se sim imprimir
e conferir o risco e liberar para o setor de pilotagem confeccionar a piloto (cortar e costurar) e
se ndo deve-se aguardar a chegada do pedido de compra. Em seguida, deve ser provada,
testada e aprovada a piloto, caso ndo seja aprovada ela deverd retornar ao desenho para
realizar as alteracGes necessarias ou em ultima opc¢do sera cancelada, e quando aprovada sera
imediatamente realizado o conserto, a graduagdo na modelagem (como ocorre atualmente) e
principalmente a conferéncia entre: todas as alteracGes solicitadas na ficha de prova, a piloto e
o molde no software Audaces, para assim verificar se todas as informac@es estdo de acordo e
atualizadas.

Outra mudanca importante sugerida para otimizar o sequenciamento dos processos, além
das ja citadas no inicio do planejamento do desenvolvimento, é que a elaboracéo da sequéncia
operacional ocorra logo apés a aprovacdo da piloto assim como sugeriu Moretti (2012),
atualmente ela ocorre apds a proxima atividade do modelo proposto (cadastro no software das
referéncias), no entanto, para esta industria o ideal seria ocorrer antes, devido a estar mais
facil de elaborar a sequéncia com todos os processos logo em seguida de confeccdo da piloto
e também devido a esta etapa estabelecer o valor que sera pago aos terceirizados (informacéao
gue atualmente retorna no processo para ser incluida no software pela engenharia). Em

seguida, o setor de desenvolvimento elabora a ficha técnica e deve também conferir todas as
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informacdes entre ficha de prova e pilotos para que nenhum erro por falta de atengéo e
informacdo acontega.

A engenharia também deve ser responsavel por monitorar a viabilidade de cada produto,
pois tém-se a sequéncia operacional no software do tempo interno de cada modelo que é
alimentada e se traduz no custo interno de cada modelo.

Em seguida, a engenharia do produto deve passar os modelos para o PPCP e compras
executarem os processos padrdes (verificar disponibilidade de matéria-prima em estoque e
liberar mostruario, ou caso ndo tenha, efetuar pedido de compra) e ndo a engenharia de
processos (inserida no setor de pilotagem no processo atual). As atividades de
desenvolver/otimizar processos de fabricacdo e promover treinamentos também nao ocorrem
atualmente, mesmo com tempos ociosos de trabalho (os quais sdo gastos com retrabalhos em
consertos de diversos modelos da producdo dos lotes), porém sdo extremamente necessarias
para evitar futuros transtornos e agilizar a producdo. Em seguida, é liberada a producdo e
todas as decisdes importantes devem ser documentadas independentemente da fase que se
trata.

Por fim, as trés primeiras atividades (planejar marketing e lancamento, desenvolver
processos de venda e lancar colecéo) de responsabilidade do setor de Marketing e Comercial
ja sdo realizadas atualmente, todavia as seguintes ndo sdo desenvolvidas ou sdo mal realizadas
pelos setores de Marketing e Comercial atualmente e séo as sugeridas por Moretti (2012) para
realizacdo das mesmas ap06s o lancamento de cada colecdo: o gerenciamento do lancamento
da colecdo e documentacéo de todas as decisbes tomadas. Por fim, deve-se avaliar a satisfacdo
do cliente e as reclamacgdes dos clientes, caso ele esteja insatisfeito deve-se identificar o
motivo e atuar na causa do problema para que ndo ocorra novamente, e quando satisfeito deve
ser feita a monitoracdo do desenvolvimento do produto e incentivar as praticas corretas para
descarte. Ou seja, atualmente ndo ha preocupacdo do desenvolvimento do produto apds o
lancamento da colecdo, devido principalmente a falta de tempo héabil e ao foco sempre na
nova colecdo em desenvolvimento, cometendo assim erros reincidentes por falta da

implementacdo e andlise de indicadores de desempenho.
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Mapeamento do Processo Proposto
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BPM Moretti (2012)

Setor de Desenvolvimento

Q

Definir
atividades e
sequéncia

Preparar
Cronograma

Analisar dados

histérico de
vendas de todos

o5 modelos

Analisar
cendrio

Definir estratégias
de Producio,
Marketing e
Vendas

Analisar

viabilidade Prepara Plano Definir tipos de Documentar as
econémica da do Projeto pegas a serem decisdes
Coleio desenvolvidas Tamadas

A

Desenvolver a
ficha técnica

E vigvel? T

\ 4
A Gerare
Pesquisas de ey
tendéncias :
ideias

Ayvaliar Tema
da Colecho

Elaborar os
desenhos

Filtrar e
associar MP's e
modelos

Desenho
técnico

Conferir todas as.
informagdes passadas
pela modelagem com a

piloto

do produto

praticas de
descarte

N
I
I
I
I
1 I
T +
C 1 |
3 T 1 I
H j 1. . :
2 1 I
Lo IS 1 i Cadastrar as ;
£s Testes de qualde : ! ! ! ol Monitorar a ! Desenvalver/Otimizar e
3 com as MP's e com 1 i ! Melshlehill viabilidade ! processos de e .
g 3s pilotos que tem = ! ! 20Thware. € sanelerrs econdmica de | fabricagio IEinamento. |
2 composts 5 it desernpenho | | custos e precoinidal e : |
5 o A piloto e Mp ! } das pegas | I
g ] foram ! i | A !
! aprovadas? | | ! | |
T T 1
T R S | |
' 4 r | |
1 1 | ! 1
e | 1 1 |
i1 Aguardar dar I ;
s | . | 1 !
g entrada em pedido = | ! i i
2| ! Desenvalver a de compra Veg:f:;:t:m’ 4 — T : | :
I modelagem no 7= 14 & molde e alteragdes
2 | Baer [ Prova da piloto usabilidade e graduagio da o p"meﬁ:ha e P | ! L
R : i ergonomia das modelagem v ! ! I |
2 | Tem tecido em c';"'e"' omoldcle 1 pegas e Aprovar 2 i | !
3 | estoque? MPAMIYOIsEo. i Piloto : ; |
1 para a pilot ! aprovada? | ! |
i o | ! ! |
i ! i | ! L L
T T ¥
e | T I : ! i
@ 1 1
g | 1 i Desenvolver ! i
g |1 Cottare ! S !
& I confeccionar a - — operddonalda !
B ! piloto peca 2
5 it ¢
< 1! I
i :
" ¥ v :
PR ! N30
&0
g3 I Fazerpedido | _ | | Gerar Ordem Produzir Liberar D
&3 | de compra de Produgio Mostruario Produgio
R Sim tomadas
-
g <o Tem Mp disponivel
EE em estoque ou
| pedido de MP?
=T
g0 P Atuarna ausado
: | e problema transmitindo
s | motoa; reclamagio para o setor
s | - e responsavel
o Planejar Desenvolver s Documentar as Avaliar Nio P
2 | i - Gerenciar o ! st N\
£ | Marketing e Processos de Langar Colegio e decisdies satisfagio do >
g Langamento Venda tomadas cliente Incentivar e
2 Cliente Montarer, assessorar
= satisfeito? desenpeniio
3
g
g
3

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)




69

5.5 Proposta para um novo Cronograma

Para proposta de um novo Cronograma devem ser considerados diversos fatores, como:
os periodos ociosos da producéo (informados pelo setor de PPCP com base nas datas do Mapa
Mestre de Producdo), a data prevista de entrega do mostruario para o comercial, 0 tempo
necessario para fabricagdo do mostruario e principalmente o tempo necessario para o setor de
desenvolvimento realizar todas as atividades expostas acima na quantidade de modelos
propostos (considerando também a capacidade dos setores de modelagem e pilotagem).

Conforme demonstrado no gréafico da Figura 10 o cronograma realizado esta totalmente
fora do planejado, para organiza-lo deve ser linearizado o grafico, obtendo assim um
cronograma realizado o mais préximo possivel do previsto. Atualmente o cronograma é
elaborado da seguinte maneira: ao acabar a colecdo anterior (0 que ja ocorre fora do prazo
previsto) o desenvolvimento vai da frente para tras no calendario a partir da data de entrega
do mostruério solicitada pelo comercial, normalmente tém-se 11 semanas conforme exposto
anteriormente na Figura 13, e divide a quantidade de modelos total (das 2 marcas que
fabricam) pela quantidade de semanas disponiveis, assim tem-se uma meta inatingivel devido
a falta de tempo suficiente para todas as etapas do desenvolvimento e os modelos pendentes
vao acumulando. Ou seja, ndo é levado em conta a capacidade e eficiéncia das modelistas e
pilotistas apenas é considerado o tempo disponivel.

Em relacdo aos periodos ociosos da producédo (18 de setembro a 05 de outubro), ndo foi
possivel fazer com que eles coincidissem com os picos de liberacdo dos novos modelos
devido a data de entrega do mostruario (a ndo que o setor comercial aceitasse altera-la) ser
bem proxima desses periodos, impossibilitando assim que os modelos sejam produzidos em
menos dias do que é necessario conforme a capacidade produtiva.

Assim, na Figura 15 sera demonstrado como estd o cronograma atual (para as duas
marcas produzidas) e na Figura 16 o planejamento de um novo cronograma (para colecdo de
Inverno 2016 de ambas as marcas) com a utilizagdo de um Mapa de Gestdo a vista
considerando todos os outros fatores que influenciam na entrega desses modelos conforme
previsto, principalmente a capacidade dos setores envolvidos. Neste Mapa, foi definido que as
pesquisas sejam iniciadas 3 semanas antes do que o atual, com isso tem-se um total de 14
semanas para que todos os modelos sejam desenvolvidos e liberados para o setor de PPCP,

tempo esse suficiente desde que cada um cumpra sua meta e tenha um acompanhamento com
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reuniGes semanais (com os principais responsavel pelos setores) apresentando a quantidade
liberada na semana anterior e 0 motivo caso nédo seja alcangado a meta. Tem-se um mapa para
toda uma colecdo de duas marcas (aproximadamente 370 modelos), cada semana na Figura 16
estd com a sigla PR (Previsto) e deve ser acrescentada a sigla RE (realizado) e acompanhado e

preenchido semanalmente pelos responsaveis.

Figura 15: Cronograma atual da Coleg&do de Inverno 2016

TS
DESENHOS | Mopeuace | LIBERAR PPCP| LEERADos CRONOGRAVIA INVERNO 2016
2052015 20 | 19062015 DESENHOS | mooeaceu | LBERAR PPCP] teekacos
29/05/2015 20 | 26/06/2015 12/06/2015| 20 | 10/07/2015
05/06/2015| 20 | 03/07/2015 19/06/2015| 20 | 17/07/2015
12/06/2015| 20 | 10/07/2015 26/06/2015| 20 | 24/07/2015
19/06/2015| 20 | 17/07/2015 03/07/2015| 20 | 31/07/2015
26/06/2015| 20 | 24/07/2015 10/07/2015| 20 | 07/08/2015
03/07/2015| 20 | 31/07/2015 17/07/2015| 20 | 14/08/2015
10/07/2015| 20 [ 07/08/2015 24/07/2015| 20 | 21/08/2015
17/07/2015| 20 | 14/08/2015 31/07/2015| 30 | 28/08/2015
24/07/2015| 20 | 21/08/2015 ToTAL Js0MOnELCS
31/07/2015| 20 | 28/08/2015

MOS0 09 10/5015

Fonte: Elaborado pelos colaboradores (2015)



Figura 16: Mapa de Gestdo a vista proposto para a Colecdo de Inverno (continua)
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Inicio Fim Dias| % % | PR | PR | PR R R|PR|PR|PR|PR|PR|PR]|PR R R

1.0 | Pesquisas de tendéncias 16/05/2016 | 03/06/2016 | 16| 100

1.1 | Pesquisas de tendéncias de modelos 16/05/2016 | 20/05/2016 5127,78

1.2 | Pesquisa de tendéncias de MP 23/05/2016 | 27/05/2016 4122,22 370

1.3 | Pesquisa de tendéncias de cores 30/05/2016 | 03/06/2016 5127,78

1.4 | Gerar e selecionar ideias para a cole¢éo 30/05/2016 | 03/06/2016 527,78

1.5 | Definir estilos e temas da colecdo 30/05/2016 | 03/06/2016 527,78

2.0 06/06/2016 | 15/07/2016 | 30| 100

2.1 | Eshocos dos desenhos 06/06/2016 | 10/06/2016 516,67

2.2 | Desenho técnico 13/06/2016 | 01/07/2016 | 25| 83,33

Selecionar, fazer pedido de pilotagens e cadastrar

2.3 | MPs 13/06/2016 | 15/07/2016 | 25| 83,33

2.4 | Associar MP's aos modelos 13/06/2016 | 15/07/2016 | 25 | 83,33

2.5 | Analisar viabilidade econémica 13/06/2016 | 15/07/2016 | 25| 83,33

2.6 | Realizar testes de qualidade com as MPs 13/06/2016 | 15/07/2016 | 25 | 83,33

3.0 13/06/2016 | 08/07/2016 | 20| 100

4.0 | Pilotagem 20/06/2016 | 24/06/2016 5| 100

4.1 | Corte das pilotos 20/06/2016 | 29/07/2016 | 30| 100 40 70 77

4.2 | Costura das pilotos 27/06/2016 | 05/08/2016 | 30| 100 56 70 70| 34

5.0 | Modelagem 27/06/2016 | 12/08/2016 | 35| 100

Realizar testes de caimento, usabilidade e
5.1 | ergondmicos 27/06/2016 | 12/08/2016 | 35| 100 56 60 65| 69
5.2 | Prova 27/06/2016 | 12/08/2016 | 35| 100

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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Figura 16: Mapa de Gestdo a vista proposto para a Colecéo de Inverno
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Conserto e graduacdo da modelagem 04/07/2016 | 12/08/2016 | 30| 100 56| 60| 60| 60| 65| 69
04/07/2016 | 12/08/2016 | 30| 100
6.1 | Conserto das pilotos 04/07/2016 | 12/08/2016 | 30| 100 40| 40| 40| 40| 40| 40
04/07/2016 | 19/08/2016 | 35| 100
7.1 | Sequéncia Operacional 04/07/2016 | 19/08/2016 | 35| 100
7.2 | Monitorar a viabilidade 04/07/2016 | 19/08/2016 | 35| 100
04/07/2016 | 26/08/2016 | 40| 100
8.1 | Elaborar ficha técnica 11/07/2016 | 19/08/2016 | 40| 100
8.2 | Cadastrar modelos no software 11/07/2016 | 26/08/2016 | 40| 100
8.3 | Cadastrar servigos e estabelecer precos 11/07/2016 | 26/08/2016 | 40| 100
8.4 | Monitorar a viabilidade 11/07/2016 | 26/08/2016 | 40| 100

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

O Mapa de Gestéo a vista demonstrado na Figura 16 foi elaborado com base em planilhas de eficiéncia de cada setor envolvido no PDPV da

empresa, esses dados foram disponibilizados para consulta e comegaram a ser acompanhados por volta de 2 meses, a estilista acompanha a

capacidade produtiva do setor de modelagem (em média modelam um total de 61 modelos por semana, considerando que tém-se provas e

consertos para realizar) e a encarregada da pilotagem do seu setor (em média confeccionam um total de 61 modelos por semana). No entanto, até
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serem modelados e cortados esses modelos as pilotistas ficam com menos modelos do que a
sua meta e capacidade, em seguida essa diferenca foi dividida para as proximas semanas
sempre considerando o limite possivel (a sua capacidade méxima de cada setor).

Em se tratando dos setores de estilo, engenharia do produto e desenvolvimento da
sequéncia operacional em média sua capacidade é de 55 modelos por semana juntamente com
o0 desenvolvimento de outras atividades, no entanto, no inicio do processo o desenvolvimento
e a modelagem tem a capacidade maior por ndo ter outras atividades simultaneas (como
provas e consertos), por isso sua média de capacidade produtiva encontrada foi de 92
modelos, estes foram distribuidos conforme a quantidade total prevista (370 modelos) em
quatro semanas, ainda sendo considerados o tempo do setor anterior até todos os modelos
chegarem ao proximo setor.

Com isso, observou-se que o processo de PDPV de uma confeccdo € muito dinamico e
requer um excelente planejamento, pois inimeros fatores podem causar atrasos que vao se
acumulando e se ndo controlados é praticamente impossivel recuperd-los no tempo
disponivel. Por exemplo, um bom planejamento antes (com prazo para pesquisas sobre a
colecdo e elaboracdo dos temas) ja define decisbes importantes para o desenvolvimento de
quase toda a colecdo e compra das matérias-primas suficientes para o mostruério. Atitudes
como essas e precisdo nas decisdes sem ficar em constantes mudangas séo imprescindiveis
para um bom processo e sem atrasos futuros, disponibilizando o tempo necessario para cada

setor.

5.6 Modelo Proposto

Foi iniciada a implementacdo do Modelo Proposto na organizacdo, porém algumas
atividades ainda ndo estdo sendo realizadas (esta aplicacdo completa sera decidida apds a
apresentacdo deste estudo final a diretoria), e abaixo sera descrita a realizacdo de cada uma

das atividades a serem desenvolvidas sequencialmente.
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Macrofase 1

5.6.1.1 Fasel

5.6.1.1.1 Definir Equipe

Esta atividade no caso da organizacao ja foi realizada no ato da contratacdo da equipe e

definicdo das funcdes de cada colaborador envolvido no Processo de Desenvolvimento do

Produto, porém é imprescindivel e pode ser revista caso seja necessario.

5.6.1.1.2 Definir atividades e sequéncia

Atividade a ser realizada inicialmente, responsavel por toda a ordem do processo. Em

relacdo a implementacdo do modelo proposto na empresa foi andloga ao modelo de Moretti

(2012), no entanto com algumas modificagdes na ordem das atividades e inclusfes de

atividades necessarias para melhorar e agilizar o processo. As alteracdes foram:

Atividades que ndo eram realizadas no Modelo Atual e deverdo ser realizadas:
Documentar todas as informacdes e decisGes importantes tomadas, Realizar testes de
qualidade com todas as matérias-primas anteriormente da liberagdo dos modelos,
Desenvolver/Otimizar processos de Fabricagcdo, Promover Treinamento, Gerenciar o
Lancamento, Avaliar satisfacdo do cliente, Monitorar desempenho do produto
(técnico, econémico, de producdo e de servicos) e Incentivar e assessorar praticas de
descarte dos produtos (p6s-uso);

A atividade de Desenvolver sequéncia operacional dos modelos e definir valores de
servigos terceirizados atualmente é realizada ap6s o Cadastro no sistema, no entanto
foi sugerida para ser realizada anteriormente a esta atividade, pois ja seria possivel
realizar a atividade de Estabelecer preco inicial das pecas e finalizar todo o cadastro de
uma s6 vez otimizando 0 processo;

A atividade de Aquisicdo da matéria-prima para 0 mostruario (aparece no modelo de
Moretti (2012) na fase de Pré-Producgdo, porém foi incluida no modelo proposto
anteriormente na fase de Definicdo do Conceito ap6s a atividade de Selecionar e
cadastrar as matérias-primas, para evitar futuros atrasos de entrega) € realizada na
maioria das vezes pela Diretora de Criagdo ou pela estilista e deve ser informada ao

setor de compras (0 que muitas vezes ndo ocorre ou ocorre parcialmente), atualmente
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esta atividade ocorre apds a selecdo das matérias-primas e cadastro no sistema; no
entanto, sugere-se um melhor planejamento e definicdo concreta de quantos modelos
realmente serdo elaborados com cada matéria-prima, pois devido a falta de tempo para
o planejamento inicial ndo se tem definido exatamente todos os modelos da colecdo e
sdo realizados mais de um pedido de compra da mesma matéria-prima para 0
mostrudrio, causando um retrabalho e transtorno ao setor de compras (principalmente
em relacdo a tecidos importados com longo prazo de entrega), outro fator importante
nesta atividade é a documentacdo de todas as decisbes tomadas na visita do
representante e solicitagdo dos dados para cadastro da matéria-prima por parte de
quem atendé-lo, pois muitas vezes essa informacgdo se perde e ndo chega a estilista e

muito menos ao setor de compras atrasando mais ainda o processo.

5.6.1.1.3 Preparar Cronograma

Atualmente o Cronograma é elaborado de trds (entrega do mostruario menos 45 para
producdo) para frente (inicio previsto da liberagdo dos modelos), assim o setor de
desenvolvimento consegue a data limite de entrega dos modelos para o setor de PPCP e divide
a quantidade total de modelos das duas marcas (Emma Fiorezi e Must) pela quantidade de
semanas disponivel. Essa estratégia ndo esta alcangcando o objetivo conforme demonstrado na
Figura 14 e por isso foi proposto para uma futura implementagdo um novo Cronograma para a
Colecédo de Inverno com o apoio de um Mapa de Gestdo a vista (Figura 16) para cobranca,
acompanhamento e identificacdo dos gargalos. Com isso, conclui-se que o Cronograma deve
ser planejado considerando as limitagdes, metas e prazos acessiveis para cada setor envolvido
no desenvolvimento e tendo um acompanhamento e cobranca semanal para a meta seja

atingida evitando o acimulo de modelos em atraso.

5.6.1.1.4 Definir indicadores de desempenho

Esta atividade ainda ndo foi implementada, porém é essencial para mensurar todos os
fatores necessarios neste processo. Os principais indicadores de desempenho necessarios no
PDPV séo:

e Meta de modelos Prevista e quantidade Liberada;
e Percentual relativo ao alcance da meta de vendas;

e Percentual relativo ao excedente de modelos na colecéo;
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e Percentual relativo de problemas com fichas técnicas;

e Indice de relagio entre o Custo realizado e o Custo previsto na producio;

e Representatividade de modelos com substituicdes de matérias-primas em relagéo
a quantidade de modelos total na colecdo;

e Satisfacdo dos Clientes.

5.6.1.1.5 Analisar os dados de vendas de cole¢des passadas

Esta atividade é desempenhada superficialmente e em alguns modelos, sugere-se que por
meio de uma analise aprofundada na venda de cada um dos modelos seja reanalisado se serdo
repetidos os mesmos modelos ou mantidas suas caracteristicas principais, considerando
principalmente a opinido dos clientes informada pelos representantes de vendas. A atividade
em questdo deve ser realizada no inicio do planejamento da colecdo com os setores de
desenvolvimento do produto e comercial e documentadas todas as decisées tomadas.

5.6.1.1.6 Anadlise do cenario e publico alvo

Para a organizacdo em estudo esta atividade ja foi desenvolvida e realizada uma pesquisa
de marketing anteriormente ao lancamento da marca, no entanto esses dados ja coletados
devem ser considerados sempre e revistos, pois a qualquer momento por alguma situacédo
adversa (econdmica, social, dentre outras) a estratégia da Colecdo deve ser modificada para

que as vendas ndo sejam prejudicadas.

5.6.1.1.7 Definir segmento de trabalho

O segmento de trabalho também foi definido anteriormente ao langamento da marca no
mercado, no entanto, para organizacdes novas é imprescindivel que seja realizada esta

atividade baseando-se em dados de pesquisas de mercado.

5.6.1.1.8 Definir estratégias de Producdo, Marketing e Vendas

Iniciando pelas estratégias de producdo ao desenvolver cada modelo deve ser analisada
qual a melhor maneira de produzi-lo (com menos custos e maior eficiéncia), executa-la no
desenvolvimento da piloto e analisar o resultado para verificar sua viabilidade na producdo da
quantidade prevista para venda de cada modelo. Em relacdo as estratégias de Marketing, por

meio da pesquisa de mercado sobre o publico alvo, os locais que frequentam, dentre outras
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informacdes, deve ser elaborado o marketing nas melhores formas de divulgacdo para cada
organizacgéo (outdoor, revistas, propagandas em meios de comunicagao, dentre outros).

Por fim, as estratégias de Vendas devem ser definidas pelo setor comercial por meio da
analise de seus dados e informacfes e juntamente com treinamentos para oS representantes
tanto de vendas quando sobre as caracteristicas, beneficios e vantagens dos produtos
(realizados nas convencdes de cada Colecdo). No modelo atual a empresa precisa realizar a
andlise das estratégias de producéo, pois esta ndo ocorre ou ocorre superficialmente, as outras

estratégias mencionadas sdo desempenhadas de maneira correta.

5.6.1.1.9 Analisar viabilidade econdmica da Colecéo

Atividade a ser desempenhada no ato da elaboracdo de cada modelo em si,
cronometrando as atividades de producdo diferentes do comum, por exemplo, os trabalhos
manuais bem elaborados (corte de rendas trabalhosas, bordados e acabamentos diferenciados)
e simulando os custos de cada modelo, tentando assim reanalisar e modificar as atividades e
servicos terceirizados muito caros caso sejam identificados como inviaveis. Também devem
ser considerados e questionados para 0s representantes das matérias-primas se eles terdo
disponibilidade das mesmas para toda a previsao de vendas, caso ndo tenham tentar ja utilizar
outras matérias-primas evitando futuros transtornos e alteracdes de custos.

Por fim, destaca-se que essas atividades ja estdo sendo desempenhadas e implementadas
na empresa, e também € realizada uma analise do setor comercial juntamente com as estilistas
do preco de cada modelo sendo inserido em uma das cinco Bandas de Preco, os valores
iniciais e finais de cada banda séo estabelecidos por meio de um célculo com o preco médio
da colecéo, e deve-se ter um percentual em cada banda conforme o mix do modelo (calca,

blusa, vestido, macacdo, etc).

5.6.1.1.10 Preparar Plano do Projeto

Esta atividade é desenvolvida atualmente, porém ndo se tem um tempo destinado
exclusivamente a esse planejamento, e esta atitude seria muito importante para um excelente
decorrer da colecdo. Neste plano sugerido deve ser estabelecida a ordem de liberacdo dos
modelos mais elaborados e com Varios servigos externos anteriormente aos outros modelos da
colecdo, para assim, a producéo conseguir entregar a tempo 0 mostruario mesmo que aconteca

algum imprevisto; também devem ser estudadas as estratégias da colecdo e a melhor forma de
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aproveitamento das matérias-primas no processo produtivo, diminuindo os custos e tempos de

producao.

5.6.1.2 Fase?

5.6.1.2.1 Definir grade de tamanhos

Tarefa previamente ja realizada na empresa, conforme dados de vendas e informacdes das
necessidades dos clientes, na maioria dos modelos tém-se a grade do PP ao GG, sendo apenas

modelos de linha disponiveis apenas em trés tamanhos (P ao G).

5.6.1.2.2 Definir tipo de pecas a serem desenvolvidas

Atividade ja realizada na organizacdo com base em pesquisas de mercado com o publico
alvo, visando sempre conforto e seguir tendéncias das maiores marcas nacionais e

internacionais.

5.6.1.2.3 Definir a quantidade de pecas por modelo e tamanho a serem desenvolvidas

Etapa previamente estabelecida pelo setor comercial conforme a quantidade de
representantes (na producdo do mostruario), sendo entregue uma peca de cada modelo para
cada representante de venda apenas nos tamanhos P e M intercalados. Em especial nas
colecBes de inverno tém-se o cuidado de desenvolver modelos com opcdes de manga e
destinar aos representantes das regides mais quentes as op¢des de manga curta e %, ou caso
ndo tenha opcdo e o modelo seja muito quente, ndo € solicitado mostruario para as regides

norte e nordeste.

5.6.1.2.4 Documentar as decisbes tomadas

Esta é uma das principais atividades que esta sendo implementada na organizacdo, pois a
falta da mesma nas diferentes fases do processo acarreta em graves problemas conforme
demonstrado no Quadro 6. Esta atividade aparece ao final de todas as fases do modelo
proposto, e cabe a equipe responsavel pelo PDPV a cobrancga (entre eles) e a documentacao de

todas as informacdes e decisdes importantes.
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5.6.2 Macrofase 2

5.6.2.1 Fasel

5.6.2.1.1 Pesquisar tendéncias de modelos

A pesquisa das tendéncias ocorre, no entanto, ndo ocorre nas etapas iniciais do processo
para todos os modelos conforme proposto, ela é realizada aos poucos devido a falta de tempo
do cronograma atual, e a necessidade de liberacdo de modelos ja na primeira semana de
pesquisa da colecdo. Sugere-se a implementacdo do cronograma proposto para conseguir
realizar as pesquisas antecipadamente e isoladamente da liberacdo dos modelos para a

modelagem.

5.6.2.1.2 Pesquisar tendéncias de tecidos e aviamentos

Atualmente € realizada na sequéncia proposta, porém analogamente a atividade anterior,
a equipe ndo tem um tempo no cronograma destinado apenas a essas pesquisas. Sugestao de

implementac&o anteriormente conforme o cronograma proposto.

5.6.2.1.3 Pesquisar tendéncias de Cores

Atualmente é realizada na sequéncia proposta, porém analogamente as duas atividades

anteriores, a equipe ndo tem um tempo no cronograma destinado apenas a essas pesquisas.

5.6.2.1.4 Gerar ideias para a Colecdo

As ideias para a colecdo sdo previamente geradas unindo as tendéncias da estacdo as
necessidades dos clientes e elaborando os modelos finais. Previamente definidas e discutidas
em reunido anterior ao inicio da colecdo, no entanto podem acontecer mudancas futuramente.

Esta atividade j& ocorre conforme o modelo proposto determina.

5.6.2.1.5 Definir especificacOes de estilo para a Colegdo

Esta etapa ja acontece no momento certo seguindo o modelo proposto e de maneira
correta: sdo definidos os estilos das pecas (tradicional, manga raglan, ciganinha, pedal, dentre

outros) e o mix (calca, cigarrete, macacao, bata, etc) conforme dados das vendas de colecbes
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anteriores diminuindo ou aumentando o percentual de cada estilo em relagdo ao total de

modelos e extinguindo os que sdo pouco vendidos.

5.6.2.1.6 Definir Tema da Colecao

Séo elaborados os temas da Colecao (normalmente por volta de 5 temas) e encaixados 0s
modelos nos respectivos temas de cores. Sugestdo de implementacdo anteriormente e

isoladamente conforme o cronograma proposto.

5.6.2.1.7 Documentar as decistes tomadas

Esta € uma das principais atividades que esta sendo implementada na organizacéo, pois a
falta da mesma nas diferentes fases do processo acarreta em graves problemas conforme
demonstrado no Quadro 6. Esta atividade aparece ao final de todas as fases do modelo
proposto, e cabe a equipe responsavel pelo PDPV a cobranca (entre eles) e a documentacao de

todas as informacdes e decisdes importantes.

5.6.2.2 Fase 2

5.6.2.2.1 Criar os esbogos dos modelos (desenhos de estilo)

Ap0s todas as atividades anteriores sdo desenhados os esbocos dos modelos que estavam
apenas em um mapa mental da equipe e arquivados para definicdo final posterior das

matérias- primas de cada modelo. Atividade ja realizada corretamente no modelo atual.

5.6.2.2.2 Selecionar matéria-prima para a Colecéo

Etapa em que o setor de desenvolvimento seleciona toda a matéria-prima para a Colecéo,

tecidos e aviamentos em geral.

5.6.2.2.3 Cadastro e Aquisicao de materia-prima para a Colecao

No modelo proposto por Moretti (2012) est4 descrito apenas a atividade se Selecionar as
matérias-primas nesta sequéncia (e a atividade de aquisicdo de matéria-prima futuramente),
no entanto, na empresa em estudo também ha necessidade de realizar o cadastro das matérias-
primas no software (para criar um codigo interno) e solicitar a compra das mesmas neste

momento principalmente devido aos longos prazos de entrega. Com isso, esta atividade foi
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implementada e adaptada ao modelo proposto, sendo que atualmente apenas a solicitacdo de
compra que ndo acontece devidamente, pois a escolha de todos os modelos da colegéo nédo
acontece completamente no inicio, esta indecisdo dificulta e atrasa o pedido e entrega das

matérias-primas, por isso sugere-se esta implementacdo ainda néo realizada.

5.6.2.2.4 Associar as tendéncias de materiais/cores aos modelos

Também ocorre atualmente na organizagdo, contudo no decorrer de todo o Processo e ndo
apenas no inicio, sugere-se a implementacéo total no inicio do PDVP conforme cronograma

proposto.

5.6.2.2.5 Monitorar a viabilidade econdmica de cada produto

Etapa que praticamente ndo acontece no PDPV da empresa e é imprescindivel, pois caso
algum modelo ndo tenha um processo produtivo, caracteristica ou juncdo de matérias-primas
viavel deve ser imediatamente repensado e reformulado ou cancelado para evitar maiores
problemas futuros que perdurardo durante todos os lotes de producdo. Estd sendo

implementada na organizagdo por meio dos setores de desenvolvimento e engenharia.

5.6.2.2.6 Documentar as decistes tomadas

Esta € uma das principais atividades que esta sendo implementada na organizacéo, pois a
falta da mesma nas diferentes fases do processo acarreta em graves problemas conforme
demonstrado no Quadro 6. Esta atividade aparece ao final de todas as fases do modelo
proposto, e cabe a equipe responsavel pelo PDPV a cobranca (entre eles) e a documentacdo de

todas as informacdes e decisdes importantes.

5.6.2.3 Fase3

5.6.2.3.1 Realizar testes de qualidade com a matéria-prima

Esta atividade é a principal responsavel para evitar graves problemas futuros conforme
designados no Quadro 6 e estd sendo implementada por meio de testes de tingimento e
lavagem de matérias-primas pelo setor de engenharia, no entanto ha certa resisténcia do setor
de desenvolvimento (mesmo apos identificado o problema) em alterar ou cancelar o modelo.

Com isso, € proposto que tenham maior compreenséo, discernimento e aceitagdo ao observar
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0s problemas e os custos em que esses problemas implicam, e que sejam realizados os testes
de todas as matérias-primas anteriormente a confeccdo dos modelos (inclusive para verificar
encolhimento, resisténcia, manchas e outras diversas reacdes) e ndo apenas com as que

compdem composés de cores contrastantes.

5.6.2.3.2 Detalhar a arquitetura da peca (Desenho Técnico)

Esta etapa é desenvolvida adequadamente e na sequéncia igual a proposta, 0 Unico
problema que acontece € falta de atencdo ao copiar, por exemplo, de outro modelo (no
software Corel Draw) e ndo apagar ou modificar as informac6es e dados diferentes. Requer
apenas maior atencdo e revisdo por parte dos colaboradores para execucdo perfeita desta
atividade.

5.6.2.3.3 Desenvolver a modelagem da peca

Atividade ja realizada na ordem correta do modelo proposto, apenas deve-se ter maior
cobrancga para evitar erros corriqueiros da modelistas, pois os problemas encontrados neste
ambito foram diagnosticados por falta de atencdo (Quadro 6) e sugere-se uma discussao de
como melhor confeccionar os modelos incluindo todos os envolvidos (modelistas, cortadores,
pilotistas e estilistas) para que se alcance a melhor maneira de elaborar os modelos prevendo e
evitando problemas produtivos, e que todos aprendam a trabalhar em equipe objetivando o

melhor resultado sem resisténcia quando ndo houver bons argumentos.

5.6.2.3.4 Conferir o molde e imprimir o risco para a piloto

Esta etapa é muito importante para evitar problemas e perca de tempo nos proximos
processos do DP, pois muitas vezes o setor de pilotagem para o corte ou confec¢do de um
modelo devido a falta de alguma parte (cos duplo, recortes, revel frente, dentre outras). E
ainda, deve ser verificado se tem tecido em estoque antes de imprimir o risco, para que assim
0 setor de pilotagem ndo fique com uma “falsa” meta, pois mesmo apos desenvolvida a
modelagem e impresso o risco se ndo ha matéria-prima o modelo se torna um a menos para

fazer.
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5.6.2.3.5 Produzir pecas pilotos de cada peca da Colecéo

Esta tarefa ocorre adequadamente, no entanto, 0 maior problema na confecgdo em estudo
é a aceitacdo de mudancas para melhorias por parte das modelistas, com isso, futuramente um
problema ja detectado na peca piloto e ndo corrigido pode causar diversos custos com méo de
obra e matérias-primas ndo previstos (como 0s custos com as reposicdes apresentados na
Tabela 1). E proposto que ocorram reunides quando necessario e que seja esclarecido que o
objetivo final seja uma peca com costura excelente e menor custo possivel, para que todos se

empenhem em otimizar o processo de cada modelo, diminuindo o seu custo final.

5.6.2.3.6 Realizar testes de caimento, de usabilidade e ergonémicos nas pecas pilotos

Estes testes sdo realizados, porém muitas vezes ndo é possivel detectar problemas de
conforto em se tratando de que a modelo nunca esta exatamente igual a cliente gestante, pois é
feito a prova com uma barriga falsa e menor. Um dos graves problemas apresentados no
Quadro 6 foi a mé& execucdo desta atividade, com isso é proposto que em pecas muito
fechadas seja sempre colocado alguma matéria-prima de abertura (ziper ou botdo) que facilite
0 vestir, caso ndo seja viavel coloca-lo no modelo entdo deve ser feito a prova em uma mulher
gravida de verdade para identificar a real usabilidade da peca. Sugere-se que alguém que
acompanhe a prova dos modelos seja responsavel por atentar-se a usabilidade real dos
modelos.

5.6.2.3.7 Provar Pilotos

Atividade ja realizada atualmente, no entanto, conforme proposto na atividade anterior é
importante que quando possivel tenha uma modelo gravida de verdade e que seja repensado
caracteristicas como: pecas sem abertura nenhuma, pecas com ziperes ndo funcionais
(modelagem diferenciada impedindo o fechamento), pecas com regulagem de rolités sem
testar resisténcias, dentre outros; e que pense sempre como cliente, pois o que é ébvio para
quem esta inserido e entende do processo para o0 cliente ndo €. Sendo assim, aprovados 0s

modelos viaveis.

5.6.2.3.8 Graduar a modelagem das pecas aprovadas

Atividade que acontece ap0s a prova e aprovacdo dos modelos e é realizada corretamente

com o auxilio do software Audaces e da tabela de padrdes de medidas da marca. Apenas foi



84

antecipada em relacdo ao modelo de Moretti (2012), pois se adequa melhor na empresa em
estudo.

5.6.2.3.9 Conferéncia de todo o molde e alteracGes com a piloto e a ficha técnica de

prova

Ap6s a Graduagdo dos modelos aprovados no programa Audaces é imprescindivel que
seja realizada a Conferéncia do molde com a peca piloto antes de liberar o modelo, pois ap6s
a prova sao solicitadas varias alteracdes na peca (as quais sdo anotadas na ficha de prova),
logo deve-se ter muito cuidado e conferir mais de uma vez a modelagem no sistema para
verificar se realmente tudo foi alterado e salvo. Além disso, se ndo for possivel arrumar a peca
piloto e muito menos confeccionar uma nova piloto todas as informacgdes importantes devem
colocadas na ficha e na peca (com um recado escrito em tecido costurado na mesma), para
que assim ndo haja problemas por falta de informacdo e muito menos divergéncias de

medidas e informac0es entre ficha técnica e piloto.

5.6.2.3.10 Desenvolver sequéncia operacional de cada modelo

Atualmente esta atividade ocorre na organizacdo ap0s o cadastro das referéncias dos
modelos no software, no entanto, € sugerida esta antecipacdo conforme a sequéncia do
modelo proposto, para que seja otimizado o tempo do setor de engenharia do produto, pois
assim todas as etapas a serem cadastradas no software podem ser realizadas de uma sé vez
(como cadastro de valores de servico externo de costura determinados pela sequéncia
operacional, obtendo o tempo de producdo e valor a ser pago de cada modelo pelo software
Blu Way).

5.6.2.3.11 Desenvolver a ficha técnica das pecas aprovadas

No modelo atual esta atividade é desenvolvida pelo setor de desenvolvimento, o qual ndo
se atenta as informacdes técnicas importantes para o cadastro no software, e isso acarreta em
problemas com fichas técnicas conforme os apresentados na Figura 9. A ordem da atividade
no modelo atual j& esta correta, no entanto € proposto que esta atividade seja desempenhada
por um assistente do setor de engenharia, evitando assim 0s erros reincidentes que acontecem

atualmente e liberando um assistente do setor de desenvolvimento para desempenhar suas
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atividades apenas de desenho técnico e respectivas ao auxilio do desenvolvimento de
modelos.

5.6.2.3.12 Cadastrar as referéncias no software

Esta atividade j& ocorre na sequéncia certa do processo e adequadamente a inclusao de
todas as informagOes necessérias para o desenvolvimento de cada modelo. A sugestdo ja foi
proposta anteriormente para que a atividade de desenvolver sequéncia operacional de cada
modelo aconteca antes desta, e assim ja seja finalizado todo o cadastro e definido o custo

inicial de cada modelo de uma s6 vez.

5.6.2.3.13 Estabelecer custos e preco inicial dos modelos

Ap0s o cadastro de todas as matérias-primas que vdo em cada modelo no sistema, e de
todos os valores a serem pagos aos servicos interno e terceirizados séo estabelecidos 0s custos
e precos de vendas iniciais no software Virtual Age. Os valores de venda sdo calculados com
base: nos custos do modelo, no percentual de lucro que a empresa deseja, e valor de mark up
utilizado.

5.6.2.3.14 Desenvolver embalagem para Cole¢ao

Atividade previamente definida como padrdo para todas as colecdes conforme a marca
dos modelos. A inovagdo ocorre conforme a necessidade dos clientes detectadas a cada
colecdo e modelo, como: inclusdo de tags para identificar modelos especificos para
amamentar, tags para identificar caracteristicas inovadoras (como jeans com repelente
resistente até 1000 lavagens), dentre outros. Estas informacdes devem chegar ao cliente
claramente e de alguma maneira de facil acesso, como por meio de itens (tags) colocados ao
embalar as pecas.

5.6.2.3.15 Monitorar a viabilidade econémica de cada produto

Atividade executada pela diretora de criagdo com base em dados e informacdes
solicitadas comparando-as com cada modelo analisado, sujeitos a alteracbes posteriores

solicitadas pela mesma.
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5.6.2.4 Fase 4

5.6.2.4.1 Aquisicdo da matéria-prima

Esta atividade o quanto antes for realizada melhor, pois muitos fornecedores tém um
prazo longo para entrega dos pedidos e pode-se pedir com uma sobra para utilizar no pulmao
e producéo dos lotes. Ou seja, assim que o DP definir a quantidade de modelos com cada
matéria-prima, e quais modelos serdo lancados (vestidos, blusas, calcas) deve-se realizar a
compra imediatamente, se possivel, na visita do fornecedor ou logo em seguida, passando

todas as decisdes e informacdes para o setor de compras.

5.6.2.4.2 Produzir mostruario para venda para representacao

Esta etapa é iniciada no setor de PPCP (Planejamento, Programacdo e Controle da
Producdo) apds a liberacdo do setor de engenharia para 0 mesmo e representa o inicio da fase
de Pré-Producdo. Ocorre adequadamente ao modelo proposto e é necessario apenas liberar até
0 prazo limite os modelos para que seja possivel entregar o mostruério dentro do prazo

estabelecido pelo setor comercial.

5.6.2.4.3 Estabelecer custos e preco inicial das pecas

Os custos sdo definidos por meio do software com a implementacdo de valores de
matérias-primas e servicos realizada pelo setor de engenharia do produto e, ap6s atualizados
todos os valores em todas as referéncias a diretora de criacdo estabelece os precos de venda.
Esta etapa ja € realizada adequadamente no modelo atual, todavia tém-se problemas com
substituicdes de matérias-primas e locais de terceiros alterando os custos em modelos que ja
estdo com os precos de venda prontos, isso acarreta em acréscimos de custos ndo repassados
aos clientes.

A sugestdo é de que caso haja alguma matéria-prima que ndo estard disponivel durante
toda a colecdo esta informacdo seja transmitida ao setor de engenharia e j& previsto um
substituto para que seja calculado um novo custo antes do preco final, ja para as alteracdes
nédo é possivel prever, pois elas ocorrem devido algum de entrega de producdo no decorrer da

colecdo.
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5.6.2.4.4 Obter recursos de fabricacao

Esta tarefa é realizada atualmente e é informado para o setor de distribuigdo de corte caso
0 recurso a ser utilizado (aparelho, maqguinas) esteja no processo de costurada peca (feita
externamente), para que os lotes sejam encaminhados apenas as faccbes que tenham
condicbes de confecciona-los. Caso o recurso seja interno, também é solicitado previamente

ou terceirizado 0 servigo se a empresa ndo 0 Possuir.

5.6.2.4.5 Desenvolver/Otimizar processos de fabricacao

Esta atividade ndo acontece ou acontece superficialmente no modelo atual e deve ser
estudada e implementada na empresa, para que possam ser internalizados servigos ao seu
alcance quando possivel e principalmente otimizados os processos ja realizados internamente,
por meio de um acompanhamento de cronoandlise e sugestdes de melhorias, acarretando

assim em diminuices de custos.

5.6.2.4.6 Promover treinamento

Esta atividade ndo ocorre atualmente é essencial para que seja diminuido o tempo de
producdo de cada modelo ocasionando: maior produtividade, diminuicdo de custos e melhores
precos finais. Para isso, sugere-se investimento em treinamentos com os colaboradores

principalmente em se tratando de modelos diferentes dos tradicionais.

5.6.2.4.7 Liberar producao

Inicialmente o setor de PPCP realiza uma analise dos modelos e das vendas de modelos
parecidos das colecBes anteriores, em seguida sdo elaboradas e liberadas as Ordens de
Producdo (OP) do Pulméo (reserva de estoque) no periodo ocioso da producdo (término de

uma colecdo e inicio de outra). Etapa ja desempenhada conforme o modelo proposto.

5.6.2.4.8 Documentar as decisdes tomadas

Esta € uma das principais atividades que esta sendo implementada na organizacgéo, pois a
falta da mesma nas diferentes fases do processo acarreta em graves problemas conforme

demonstrado no Quadro 6. Esta atividade aparece ao final de todas as fases do modelo
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proposto, e cabe a equipe responsavel pelo PDPV a cobranca (entre eles) e a documentacéao de
todas as informagdes e decisdes importantes.

5.6.2.5 Faseb5

5.6.2.5.1 Planejar Marketing e Lancamento

Atividade desempenhada pelos setores: de marketing, comercial e desenvolvimento do
produto, os quais fazem o planejamento do Lan¢amento da Colecao que é divulgada por meio
de uma Convencdo com todos 0s representantes da marca para apresentar a Colegdo, e o setor
de Marketing juntamente com a diretora de criacdo fazem o planejamento da divulgacdo da
Colecdo nos principais meios (outdoor, revistas, meios de comunicagdo) ao alcance do

publico alvo.

5.6.2.5.2 Desenvolver Processos de Venda

Esta atividade € executada pelo setor comercial principalmente pelo gerente, que orienta e
treina os representantes conforme necessario, ja o treinamento no sistema é realizado na
empresa com a Vvisita do representante. Ocorre a orientacdo sobre as caracteristicas dos

modelos por parte da estilista na Convencéo da Colecao.

5.6.2.5.3 Promover Marketing de Lan¢amento

Esta tarefa é desempenhada pelo setor de marketing e ocorre adequadamente sendo
realizada a divulgacdo do Lancamento da Cole¢do nos meios de comunicacdo em potencial

utilizados pelas futuras mamaes.

5.6.2.5.4 Lancar Colecao

Ocorre formalmente na Convencao da Colecdo realizada pela empresa, sendo convidados
todos os representantes de venda, além dos participantes dos setores envolvidos com as

vendas.

5.6.2.5.5 Gerenciar o Langcamento

Esta atividade ocorre superficialmente, por exemplo, quando os clientes reclamam para o

setor comercial ou questionam sobre algum modelo, é passado para o0 setor de
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desenvolvimento que os orienta. Outras informacOes sobre a colecdo muitas vezes séo
transmitidas para os responsaveis pela criagdo dos modelos e entram em esquecimento
reincidindo na proxima colecdo no mesmo erro, por isso é necessario documentar também
essas informacoes.

Alguns problemas detectados por colaboradores e questionados ao desenvolvimento ndo
sdo levados em consideracdo e depois 0s representantes reclamam e s@o alterados (por
exemplo, o acréscimo de forros em pecas com tecidos muito transparentes), assim € proposto
que qualquer questionamento seja estudado e revisto pelo setor responsavel o mais rapido

possivel para que ndo acarrete em prejuizo (em casos que o preco final ja esta pronto).

5.6.2.5.6 Documentar as decisbes tomadas

Esta € uma das principais atividades que esta sendo implementada na organizacéo, pois a
falta da mesma nas diferentes fases do processo acarreta em graves problemas conforme
demonstrado no Quadro 6. Esta atividade aparece ao final de todas as fases do modelo
proposto, e cabe a equipe responsavel pelo PDPV a cobranca (entre eles) e a documentacao de

todas as informacdes e decisdes importantes.
5.6.3 Macrofase 3
56.3.1 Fasel

5.6.3.1.1 Avaliar satisfacdo do cliente

A consulta e analise da satisfacdo do cliente é realizada ao longo das vendas da Colecéo
por meio do CRM (Customer Relationship Management) desenvolvido pelo setor comercial
sendo repassadas as informagfes importantes para os diretores, cabendo a eles tomar as
atitudes cabiveis.

5.6.3.1.2 Monitorar desempenho do produto (técnico, econémico, de producdo e de

Servigos)

Esta atividade ndo ocorre na empresa em questdo e seus resultados sdo de suma
importancia para utilizar nas proximas colegdes a serem desenvolvidas, evitando erros

reincidentes. E proposta no novo modelo que esta sendo implementado na organizagio para
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que se tenha uma analise bem elaborada de cada modelo conforme suas caracteristicas nos

ambitos: técnico, econdmico, de producao e de servigos.

5.6.3.1.3 Incentivar e assessorar praticas de descarte dos produtos (p06s-uso)

Como os produtos confeccionados sdo bens semiduraveis o seu tempo de uso €
considerdvel e a organizacdo ndo tem essa preocupacao sustentdvel com o descarte dos seus
produtos, no entanto, deve-se estudar maneiras de induzir os clientes a uma reutilizacdo apos
0 uso e a um descarte correto que polua 0 menos possivel o meio ambiente, diminuindo o
impacto ambiental causado pelos seus produtos e tendo um marketing de sustentabilidade a

ser langado.

5.7 Proposta de Implementacao dos Indicadores de Desempenho

Sugere-se a aplicacdo de todo o Modelo Proposto neste estudo, o acompanhamento de
todo o processo por meio do BPMN (Figura 14) para que todos envolvidos entendam e
cumpram a ordem das atividades a serem desenvolvidas e o acompanhamento dos dados de
cada colecdo por meio da implementacdo de Indicadores de Desempenho.

Conforme ja citado anteriormente é essencial o0 acompanhamento do processo por meio
dos indicadores de desempenho (0 qual ndo ocorre na empresa), objetivando verificar os
dados e controlar o processo em diferentes ambitos conforme for necessario. Assim, conforme
Braz e Martins (2011) cita na se¢do 2 e topico 5 deste trabalho, o sistema de indicadores de
desempenho deve ser implementado para a melhoria de indices que estdo fora do desejado
(por exemplo, de falha interna, altos custos e satisfacdo do cliente), sendo assim, o0s

indicadores de desempenho a serem acompanhados s&o:



91

Quadro 8: Indicador da Meta de modelos Prevista e quantidade Liberada

Atributos Indicador 1
Titulo Meta de modelo§ Prevista e quantidade
Liberada
Objetivo Comparar 0 cronograma previsto e realizado
Escopo Setor de Desenvolvimento do Produto
Férmula IPL = Qtd P/Qtd L
Resultado igual a 1, porém relativa a cada
Meta setor (conforme Figura 15)
Variaveis Pecas/semana
Unidade de Medida Adimensional
Frequéncia de
I\(jle dicio Semanal
Frequéncia de Semanal
Revisdo
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor de Engenharia do Produto

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

O indicador da meta de modelos Prevista e quantidade Liberada (IPL) demonstrado no
Quadro 8 mede a quantidade de modelos prevista para ser liberada (conforme novo
cronograma da Figura 16) em relacdo a quantidade real liberada por semana, almeja alcancar
o resultado igual a 1, ou seja, liberar exatamente a quantidade prevista no calendario por

Semana.



Quadro 9: Indicador do Alcance da meta de Vendas por Modelo

Atributos Indicador 2
Titulo Alcance da meta de Vendas por Modelo
Objetivo Verificar qyal\o pergeptual realizado em
relagdo a previsdo de vendas
Escopo Setor de Desenvolvimento do Produto
Formula IAVM = VM/PVM*100
Meta 100%
Variaveis Pecas/més
Unidade de Medida Percentual
Frequéncia de
I\(jledigéo Mensal
Frequenc~|a de A cada colecdo (3 vezes ao ano)
Revisao
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor de Engenharia do Produto

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)
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Ja o indicador do Alcance da meta de Vendas por Modelo (IAVM) do Quadro 9

relaciona a quantidade de vendas por modelos com a previsdo de vendas do mesmo
(elaborada com dados de vendas das cole¢Bes anteriores), logo sua meta € adquirir o
percentual de 100%, ou seja, acertar exatamente a projecdo de vendas por modelo

desenvolvido.
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Quadro 10: Indicador do Excedente de Modelos na colecdo

Atributos Indicador 3
Titulo Excedente de Modelos na cole¢do
Objetivo Verificar o percentual de modelos liberados
em excesso
Escopo Setor de Desenvolvimento do Produto
Férmula IEM = (Qtd L/Qtd P) -1*100
Meta 0,QtdL=QtdP
Variaveis Modelos/colecdo
Unidade de Medida Percentual
Fre&‘ég?ggide A cada colecdo (3 vezes ao ano)
Frequéncja de Anualmente
Revisao
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor de Engenharia do Produto

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

O Quadro 10 demonstra o Indicador do Excedente de Modelos na colecdo (IEM), este é
um indicador desenvolvido para acompanhar a quantidade de modelos liberada em cada
colecdo visando comparéd-la com a quantidade prevista, assim é obtido o percentual da
quantidade de modelos excessiva (imprevista). O resultado ideal deste indicador € 0, ou seja,
quantidade liberada para colecdo exatamente igual a quantidade prevista, no entanto, um

resultado toleravel seria no maximo 10% a mais de modelos liberados.
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Quadro 11: Indicador do Percentual relativo de Problemas com Fichas técnicas (Continua)

Atributos Indicador 4
Titulo Percentual relativo de Problemas com Fichas
técnicas
Verificar qual a representatividade dos
Objetivo problemas com fichas técnicas no total de
modelos liberados
Escopo Setor de Desenvolvimento do Produto
Férmula IPF = Qtd P/Qtd F*100
Meta Zero problema
Variaveis Modelos/semana
Unidade de Medida Percentual
Frequér)cia de Semanal
Medicéo
Frequéncja de Semanal
Revisao
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor de Engenharia do Produto

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Assim como o IEM (Quadro 10), o Indicador do Percentual relativo de Problemas com
Fichas técnicas (IPF) visa o resultado 0, ou seja, nenhum problema com as fichas técnicas e
modelos liberados por semana. Caso o0 seu resultado seja acima de 10% (conforme
demonstrado na Figura 9) deve-se rever as etapas correspondentes a liberacdo de fichas
técnicas e conferéncias dessas etapas, pois o limite toleravel deste indice € de 10% (conforme

analise realizada na empresa).
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Quadro 12: Indicador da Relagdo entre o Custo Realizado e o Custo Previsto na produgéo

Atributos Indicador 5

Titulo Relacéo entre o Custo Realizado e o Custo
Previsto na producao

Comparar o0 custo previsto com o realizado

Objetivo para analisar se os precos realmente estao
dando o lucro estimado
Escopo Setor de Desenvolvimento do Produto
Formula IRC = (CR/CP)-1
Meta IRC=0, ou seja, CR=CP
Variaveis Reais/modelo
Unidade de Medida Adimensional
Frequér}cia de A cada definicéo dos precos da colecdo
Medicéo
Frequéncia de Mensal
Revisdo
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor de Engenharia do Produto

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Em seguida, no Quadro 12 o Indicador da Relacdo entre o Custo realizado e o Custo
Previsto na producdo (IRC) também visa o resultado 0, ou seja, que o Custo Realizado (CR)
seja igual ao Custo Previsto (CP), o qual foi utilizado para desenvolver o preco final de cada
peca com o percentual de lucro desejado. Caso este indicador resulte em mais do que 0,05
deve-se investigar e localizar qual o gasto (matéria-prima, MO, retrabalho) recorrente esta
acima do estimado no desenvolvimento da peca e atuar na causa deste problema para que seja

evitado este prejuizo ou menor lucro na venda de cada modelo.
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Quadro 13: Indicador da Representatividade de Modelos com Substituicées de Matérias-Primas em relagao a

Quantidade Total de Modelos na cole¢do

Atributos Indicador 6
Representatividade de Modelos com
Titulo Substituicdes de Matérias-Primas em relacéo
a Quantidade Total de Modelos na colegéo
Objetivo ye_rhiicar a reprgs_entati_vidade das )
substituicdes de matérias-primas na colegéo
Escopo Setor de Desenvolvimento do Produto
Férmula IRM = QtdSMP/QtdTM*100
0, ou seja, que ndo seja necessario substituir
Meta nenhuma matéria-pima
Variaveis Modelos/més
Unidade de Medida Percentual
Frequéncia de Mensal
Medicdo
Frequéncia de A cada colecéo (3 vezes ao ano)
Revisao
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor de Engenharia do Produto

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Analogamente a maioria dos indicadores ja desenvolvidos, no Quadro 13 o Indicador da
Representatividade de modelos com Substituicdes de Matérias-Primas em relacdo a
Quantidade Total de Modelos na colecdo (IRM) relaciona a Quantidade de SubstituicGes de
Matérias-Primas pela Quantidade Total de Modelos a cada colecdo e visa o resultado 0, ou
seja, nenhuma substituicdo de matéria-prima nos modelos ja liberados de cada colecdo. No
entanto, isso € muito dificil de ser detectado previamente para evitar essas substituicdes como
ja explicado, logo, o0 maximo sugerido para este indicador é de 25%, um percentual acima

desse valor causa transtornos graves para encontrar matérias-primas para essas substituicoes.
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Quadro 14: Indicador da Satisfagao dos Clientes

Atributos Indicador 7
Titulo Satisfacdo dos Clientes
o Medir a satisfagéo dos clientes em relagdo a
Objetivo durabilidade do produto, atendimento de suas
necessidades e preco de venda
Escopo Setor Comercial
Formula ISC = Qtd reclamagdes ou devolucbes/total
de vendas
Meta 0, ou seja, todos os clientes satisfeitos com
0S produtos
Variaveis Pecas/més
Unidade de Medida Adimensional
Frequéncia de Mensal
Medicéo
Frequéncja de A cada colecéo (3 vezes ao ano)
Revisao
Fonte de Dados Primaria
Responsavel Setor Comercial

Fonte: Elaborado pelo autor (2016)

Por fim, no Quadro 14 o Indicador da Satisfacdo dos Clientes (ISC) objetiva um indice
igual a 0, ou seja, que ndo tenha nenhuma insatisfacdo dos clientes para com os produtos
comercializados. Com isso, o ISC mede quanto a empresa esta correspondendo ou excedendo
0s requisitos de seus clientes. As reclamacdes consideradas para este indicador sdo em relagao
a durabilidade do produto (abaixo da esperada), atendimentos das necessidades e expectativas
dos clientes e preco de venda (acima do esperado). As possiveis interpretacdes sao:

e SC =1, este é o pior resultado do indicador, pois mostra que em todas as vendas

efetuadas, houve reclamacéo para algum dos itens considerados.

e SC > 1, este ndo é um resultado possivel do indicador, pois ndo sdo registradas

reclamacdes de produtos que néo séo vendidos.

e SC < 1, neste caso, 0 numero de reclamacdes é menor que o total de itens vendidos.

Porém, os responsaveis devem se atentar para a meta, pois quanto mais préximo a

zero for o resultado, mais satisfeitos estdo os clientes.
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6 CONCLUSAO

6.1 Contribuicdo

O objetivo principal deste trabalho foi propor um modelo de referéncia do PDPV para a
empresa em estudo, para isso foram utilizadas as ferramentas necessérias, levantados e
quantificados todos os principais problemas diagnosticados por alguma falha no processo
atual (problemas com fichas técnicas, cronograma totalmente fora do previsto e MO e MP
gastos com retrabalhos na Colecdo de Inverno 2016) e mapeadas as atividades que séo
desenvolvidas. Em seguida, com base no modelo de PDPV de Moretti (2012) e comparando-o
com todos os outros modelos avaliados foi sugerida e iniciada a implementacdo de um
Modelo de Referéncia Adaptado para a organizacdo conforme suas necessidades atuais e
composto por todas as etapas necessarias.

A estrutura do Modelo Proposto apresenta macrofases, fases e atividades a serem
seguidas corretamente, as quais foram detalhadas e explicadas como devem ser desenvolvidas
na aplicacdo do novo modelo. Por meio deste estudo de caso foram apontadas as principais
dificuldades que o PDPV e os colaboradores envolvidos neste processo enfrentam
cotidianamente e o resultado que elas trazem como consequéncia para todo 0 processo
produtivo do vestuario devido a fazer parte do inicio do mesmo, causando transtornos e
atrasos para todo o processo quando ndo for bem aplicado, detalhado e arquivado todas as
informacdes importantes.

Contudo, salienta-se que o0s principais problemas diagnosticados remetem a poucas
atividades que ndo séo desenvolvidas atualmente (conforme demonstrado no Quadro 6) como
a falta de realizacdo de testes de qualidade com as matérias-primas, a falta de atencdo por
parte dos colaboradores, a falta de atencdo e cuidado no momento da prova e aprovacao dos
modelos em relacdo a vestibilidade, resisténcia e conforto dos mesmos e a falta de
documentacdo das decisbGes importantes. Estas atitudes, a elaboracdo das fichas técnicas, o
acompanhamento e analise de vendas, a implantacdo e acompanhamento dos indicadores de
desempenho sdo ac¢des que ndo séo levadas em conta pelos estilistas e muito menos fazem
parte de sua funcéo, com isso prop8e-se que a empresa repasse essas funcdes para o setor de
engenharia e acrescente a quantidade de colaboradores que seja necessaria. Sendo assim, este
setor paralelamente e junto com o desenvolvimento do produto deve transmitir todas essas

informacdes e dados importantes no decorrer do desenvolvimento da colecdo e acompanhar e
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cobrar o cumprimento de prazos do novo calendario elaborado sendo exposto nos setores de

facil visualizacdo (Figura 16).

Por fim, este Modelo Proposto foi desenvolvido visando as particularidades desta

organizacdo e, caso seja aplicado em outra empresa deve-se rever as atividades conforme as

suas necessidades e seu processo atual.

6.2 Dificuldades e limitacoes

As dificuldades encontradas estdo intimamente relacionadas:

A resisténcia da mudanca cultural dos funcionarios (principalmente de colaboradores
antigos) e direcéo;

A limitacdo de recursos disponibilizados pelo software de gestao utilizado na empresa,
dificultando assim a coleta de dados (por meio de planilhas na maioria dos dados);

A dificuldade de aceitacdo dos colaboradores do PDPV a procedimentos padronizados
e sistémicos;

A indisponibilidade de tempo dos envolvidos no processo para ceder informacdes

importantes.

6.3 Trabalhos futuros

A partir do desenvolvimento deste estudo é possivel sugerir estudos futuros que poderao

ser desenvolvidos:

Propor a utilizacdo de ferramentas para cada atividade do PDPV;

Adaptar este modelo para aplicar em outras industrias de confec¢éo;

Apo6s implementado o Sistema de Medicgéo de Desempenho verificar a necessidade de
novos indicadores de desempenho no processo;

Trabalho de comparacdo entre 0 modelo antigo e novo ap6s implementado o mesmo

demonstrando a efetivacéo de todos os beneficios desejados.
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