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RESUMO

Neste trabalho é estudado o problema do atendindestprazos pelos prestadores de servigo
de fac¢cdo em uma industria de confeccédo infantdbfetivo deste estudo é propor melhorias
no setor que controlam as faccbes externas tendo émco a reducdo dos atrasos ocorridos
nas entregas dos lotes e no embarque dos pedidos. élaboracdo das propostas foi
necessario fazer pesquisas bibliograficas na @&giatica e no planejamento e controle da
producao, e coletar no banco de dados da empieggaaaidade produtiva e as localidades de
cada prestador de servico, para dar base paraadiseane para o desenvolvimento das
melhorias. Foram apresentadas cinco propostas deomas, no qual algumas foram
implantadas e obtiverem resultados que chegarambgivo de reduzir os prazos dos

prestadores de servi¢os e a entrega dos pediddsaem

Palavras chaved?lanejamento e controle da produgdrestadores de servicos, Reducgéo de
atrasos
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1 INTRODUCAO

No atual cenério, atender e satisfazer as necegsiddos clientes € um dos principais
objetivos das empresas. O consumidor bem atenclido produto de qualidade, baixo custo e
entrega no prazo sao os fatores que mais séo kwwdoconsideracdo. O Planejamento e

Controle da Producéo (PCP) e a logistica sdo setuerealizam essas funcoes.

Segundo Contador (2000), o PCP desempenha um ipajtel importante na producao, pois
diz “o que”, “guando” e “quanto” produzir, e tambgéme analisar dados, programar e
controlar todo o processo de manufatura. Portantm éos setores responsaveis por atender
as demandas do mercado, com qualidade dos progls@sicos, cumprimento dos prazos de

entrega e flexibilidade da producéo.

A logistica, trata da otimizacdo dos fluxos de apées dos sistemas produtivos e atua
interagindo com outros setores da empresa trocarfdomacdes e gerenciando conflitos
existentes. Assim a logistica posiciona-se estiGeente entre a producaongarketing,

devendo entao ser criadas atividades de interfstce esses dois setores.

Dentro desse sistema logistico destaca-se o peouesso de pedidos, que é responsavel pela
comunicacao e transmissao dos pedidos desde declierseu preenchimento no sistema,
acompanhamento do processo produtivo, os embamg@®mpanhamento da chegada do

produto até o cliente.

Para ndo ocorrer atrasos nas entregas dos produt®SP e o processamento de pedidos
trabalham lado a lado com os prazos, pois interagem as mesmas informagdes. Mas
independente da empresa, se houver conflitos demaf;6es/comunicacdo, certamente 0s

resultados ndo ocorrerdo conforme o planejado.

Esta situacao, atualmente é observada na emprassit&industria e Comércio de Confeccéo
infantil, e devido h& ocorréncias de atrasos odosrinas entregas dos pedidos, sera feito uma

analise, da integracéo dos setores de PCP e paooest® de pedidos (vendas).

Neste estudo de caso propfe-se através destaagdegmajustar os periodos de entregas dos
pedidos com o periodo de fabricacdo dos produtesintio no processo de distribuicdo de
servigcos para os prestadores terceirizados dedage@ é considerado o processo que mais

atrasa a producdo. E eomercial ird trabalhar com as vendas e o monitoramento dos



representantes repassando as informacdes necgssélieando o cumprimento das metas de
vendas, os periodos de entregas, preenchimengta@aiws formularios e emissao diaria dos

pedidos.

1.1 Justificativa e delimitagéo do problema

Os atrasos ocorridos nos embarques dos pedidas gest@indo a insatisfacao dos clientes, e
um dos fatores que contribuem para esses atrasasi@ cumprimento dos prazos de entrega
dos servicos pelos prestadores terceirizados d@dace por ndo conter nenhum vinculo

através de contrato com as mesmas. Atualmentecb@dsa prestam servicos para a Klausid, e
estdo distribuidas em Maring4, Sarandi, Paicandio JSrge do Ivai e Marialva.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo geral

Com ajuda do planejamento e controle da produc@iamente com o sistema logistico, o
estudo de caso, busca propor melhorias no proasstistribuicdo dos servicos para 0s
prestadores terceirizados de faccbes, com o objetes reduzir os atrasos acorridos nas
entregas dos lotes, e também reduzir os atras@sntdarques dos pedidos, para atender e

satisfazer melhor as necessidades dos clientes.

1.2.2 Objetivos especificos

* Revisao bibliografica sobre o planejamento e ctémtda producdo (PCP), sistema
logistico, cadeias de suprimentos, gestdo dos dedwges, terceirizacdo e ciclo do

pedido;
* Melhorar o tempo de producéo, reduzindo o tamawisdates;
» Verificacdo da capacidade produtiva de cada fodwddgaccao);
» Verificar a distribuicéo dos lotes (transporte);

* Melhorar a comunicacao da empresa com as faccgoes;



2 Metodologia

Neste trabalho foi realizada uma pesquisa apliesdaima industria de confeccéo infantil,
que tem como finalidade reduzir os freqlientes @srasorridos nas entregas dos lotes pelos
prestadores de servico de faccdo, e melhorar argoagso do setor de PCPcemercial
(vendas)para que as informacdes sejam trabalhadas com madez e conforme o

planejamento, respeitando os periodos dos embadguyasdidos.

Para o desenvolvimento deste projeto, foi feito pesguisa de campo, conforme a figura 1:

REVISAO COLETA DE ANALISE DOS PROPOSTA DE

BIBLIOGRAFICA [ ™| DADOS > DADOS »  MELHORIAS » IMPLANTACAO —» RESULTADOS

Figura 1: Pesquisa de campo

Foi feito um levantamento bibliografico a respaiims assuntos relacionados aos objetivos
como o sistema logistico, cadeia de suprimentagiteracdo, gestdo de fornecedores, ciclo

do pedido, e planejamento e controle da productim de analisar e discutir sobre o tema.

Para a coleta de dados, foram feitos uma pesqaibamco de dados da empresa, observagao
dos processos e o levantamento das fichas de anbaipanto dos prestadores de servico,
em que abordam a capacidade produtiva de cadaofatagalizacdo dos prestadores de

servico e tipos de servigos prestados. Além do rdaparocessos e o ciclo do pedido.

Feito o levantamento dos dados, realizou-se asaliz@&ra a identificacdo de falhas. Em
seguida foi proposto melhorias e implantando-assetor que controla os prestadores de
servico, ou seja, setor de faccdo. Apos foi redtizanalises dos resultados e a concluséao,

colocando observacdes de melhorias futuras.



3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 Logistica

Logistica faz parte dos processos da cadeia densgos que planeja, impl ementa e
controla o fluxo e estocagem de bens, servicofoeniacdes, da matéria-prima até o usuario

final, com a finalidade de atender as necessiddaeslientes (PIRES, 2004).

“Nos dias atuais € fundamental para as empresasermax] a
implementacdo de um sistema logistico. O papel adgistica no
negocio aumentou tanto em escopo, quanto em inmooata
estratégica. Integracdo do fluxo de material, ptédue distribuicéo
vém revolucionando ndo somente a forma que a emmerencia
suas atividades logisticas, mas, também como garertodo o seu
negocio”. (FILHO, 2006, p. 231).
Segundo Gurgel (2000), as variacdes nos fluxosticgs podem ser reduzidas diminuindo os
tamanhos dos lotes, entregas mais frequente deriappténa e melhoria nos processos
operacionais. O sistema logistico consiste na e&ecde tarefas para a realimentacdo das
informacgdes, melhorando as operacgdes, na utilizalgia dos recursos da area logistica e na

rapidez do atendimento dos clientes.

“O tempo percorrido entre a producdo e compra psloario do
produto é indicador que mostra a situacdo dinaméasaforcas que
compdem o sistema logistico. A reducdo desse teagrmominado
Tempo de Pega, pode ser um dos fatores poderoso® gacesso de
um negocio”. (AMARAL, 2000, p. 253).
Quando a aceleragdo da producdo for menor querac@te das vendas, é necessario
identificar e procurar dissolver os elementos béaglores. A complexidade dos produtos
manufaturados, organizacdo da manufatura, faltesttjue de componentes fazem parte de

alguns desses elementos de acordo com Gurgel (2000)

Gurgel (2000), também apresenta o processamentpediglos, no qual é uma area da
logistica que presta servico ao cliente, que aleraa®y seguintes atividades: extracdo do
pedido, entrada no sistema de processamento des,dselparacdo de pedidos, expedicao,

transporte para os depdsitos dos clientes.

“A satisfacao do cliente, hoje, ndo se resume aagpeferecer-lhe um produto de qualidade
superior, como também menor preco e menor praeniiega, garantindo o cumprimento do

prazo e a regularidade no atendimento”. (GOMES42p07)



3.2. Planejamento e controle da producéao

Contador (2000) comenta que o PCP é um setor astnaitivo que gerencia o sistema. E um
sistema complexo, constituido por um conjunto dedes inter-relacionado que comanda o

processo produtivo e servigo e coordenam os sedarempresa, fornecedores e clientes.

O PCP possui quatros fases, o planejamento destecur plano de producéo, a programacao
da producéo e a liberacéo da producéo. O planejarmderrecursos define a linha de produto,

canais de distribuicdo, politica de atendimentelemte. O plano de producao trata de qual
maneira a empresa ira trabalhar, sob pedidos aicdgho repetitiva. A programacdo da

producdo diz quando produzir, de forma a atendemaggas dos pedidos. A liberagdo da
producdo organiza o trabalho, dimensionando pessoaguinas e informacgdes, conforme

Contador (2000).

O Contador (2000), também afirma que o plano ddyg@o também denominado de plano
mestre especifica a quantidade de cada produtdepera ser produzido no préoximo periodo
de programacdo. ApOs € preparada a lista de ndadssi de materiais levando em
consideracao os estoques passados e futuros. G@mido a previsdo de vendas, elaborada
pelo departamento de vendas ou marketing, com acihgule produtiva, que ja foi
determinada pelo departamento de PCP, obtém-sm;o gk vendas.

O plano de vendas oferece ao cliente informacdesesa programacdo de entrega dos
produtos. Para desenvolver este plano, o PCP texadgsempenhar seu papel da melhor
maneira. Apesar de ser um sistema complexo, éntetaé aplicavel. Tem como foco
principal coordenar processos produtivos e entregas produtos com qualidade e nos prazos
estabelecidos. Para que todas as fases sejam zagasie aplicadas, o PCP precisa ter
integracdo com todos os setores da empresa eefisa, \pois 0 PCP é um sistema e ndo uma
funcéo isolada. (CONTADOR, 2000).

3.3. Cadeia de suprimentos

Slack et al. 2002, afirma que a gestdo da cadeisugeimentos € a interconexao das
empresas, que se relacionam por meio de ligacdesdiferentes processos, e que produzem
valor na forma de produtos e servicos. Tem comcefigos satisfazer efetivamente os

consumidores e administrar toda a cadeia de fofitiarge.



“A cadeia de suprimentos tem como idéia aplicar abwdagem de sistemas completos para
gerenciar todo um fluxo de informac¢des materiasericos dos fornecedores de matéria-
prima, passando pelas fabricas e armazéns atésoroaior final.” (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2002).

O gerenciamento da cadeia de suprimentos exigdtargrau de integracéo funcional e
organizacional e tém-se dividido a responsabilidagenciais entre os departamentos de
compras, producao e distribuicdo (RITZMAN, 2004).

Para analisar a cadeia de suprimentos e seus poscé&spreferivel dividi-las em processos

menores como planejamento, compras, producaoréddisfo. (BERTAGLIA, 2003).

Bertaglia (2003) também afirma que muitas empradasinistram seus negécios de maneira
nao integrada. Para o processo de planejamentar ¢coda a cadeia de abastecimento é
necessario integrar a demanda e o abastecimentsejau desde os desenvolvimentos de
canais, planejamento de estoques, producao ebdigfp, transportes, estimativa de vendas,
o planejamento da demanda, até o lancamento desrmumutos e promogdes. Com o

objetivo de atingir a confiabilidade dos planos.

“O planejamento deve ir além das fronteiras da rorg@do, estendendo-se aos clientes e
fornecedores.” (BERTAGLIA, 2003, p. 26)

Comprar tem como finalidade obter materiais, coreptas, acessorios ou servigos. E um
processo de aquisicdo que inclui a selecao dosdedores, negociacdes e decisdes. A gestao
de compras ndo se limita em comprar e monitorsimeum processo estratégico que envolve
custo, qualidade e velocidade de resposta (BERTAEIOO3).

Atualmente as organizagfes estdo se conscientizindecessidade de reduzir o nimero de
fornecedor e mantiver aliangas com eles, pois temocvantagens relacionamento de longo
prazo, com altos volumes e maior flexibilidade, geemite ser feitos trocas de informacdes
no ambito global de planejamento. Portando ter apealacdes de compra e venda nao é
suficiente (BERTAGLIA, 2003).

Produzir € composto por diversas operacdes qusforama matéria-prima em produto semi-
acabado ou acabado. A estratégia da producéo sadgificativamente o comportamento da

cadeia de abastecimento. No caso de sistema degdmdontinua o fluxo de materiais &



continuo durante todo o processo. Esse tipo d&céadio ocorre para atender as previsdes de

vendas, acontecendo antes que um pedido sejaded@iRTAGLIA, 2003).

“Os produtos sdo armazenados, uma vez que saozmoduem quantidades econdmicas.
Estoques de seguranca sao normalmente mantidagnfaeatar as oscilacbes do mercado”
(BERTAGLIA, 2003, p 28).

Para uma estratégia de manufatura, em que a pdhicé a partir da entrada do pedido,
grande parte dos materiais sdo mantidos em estoqsg nao, o cliente tera que esperar que
0S materiais sejam obtidos para iniciar a produBPa@oa os projetos sob medidas, tem como
caracteristica um processo de longa duracdo. O<sriaiat sdo obtidos depois das

especificacOes estabelecidas pelo cliente (BERTAG2003).

“Esses projetos sao tipicamente relacionados atrogde de avides, navios e a construcao
civil, como estradas e pontes” (BERTAGLIA, 2002§).

Distribuicdo esta associada & movimentacao deriaiatda producdo ou armazenagem até o
cliente. Também abrange as funcfes de gestdo mleode estoque, manuseio de materiais
ou produtos acabados, transporte, armazenagemjiattagao de pedidos, entre outras. Tem
sido foco permanente das organizacdes, pois s@otidiss a fim de obter a vantagem
competitiva e colocar os produtos, principalmenensb de consumo, ao alcance dos
consumidores. (BERTAGLIA, 2003).

“As organizacdes que querem obter sucesso no ntezadpetitivo
global dependem extremamente do relacionamentontatem com
seus fornecedores para atender eficientemente andenrequerida
pelos clientes. O corpo gerencial dessas empresasisp ter
flexibilidade e agilidade para responder prontamerst mudancas. O
entendimento da cadeia de abastecimento e de abpsosessos é
fundamental para se atingir os resultados espera@ERTAGLIA,
2003, p 28).

3.4.Gestao de fornecedores

O fornecedor pode ser classificado como sendo @dpresa interessada em suprir as
necessidades de outra empresa, sendo em maténia-jgervicos, ou mao-de-obra. No caso

de fornecedores especiais que prestam servigos,desdbra e até mesmo fabricagdo de



produtos, sdo fornecedores que requerem equipasnespeciais ou normalmente ndo sao

encontrados nos fornecedores habituais (DIAS, 2006)

Selecionar fornecedores € reunir um grupo, quenpheetodos os requisitos, dentro das

normas e padrdes preestabelecidos. Tem como abtisontrar fornecedores que possuem
condicbes de fornecer materiais dentro das qualgsjalos padrdes de qualidade, no tempo
determinado, com menores pre¢os e nas melhorescbendde pagamentos requeridos

(DIAS, 2006).

As empresas de manufaturas estdo repassando cargmeeservicos, e reforcam seu foco
na realizagdo de suas competéncias centrais. &8s, esperam um desempenho adequado
de seus fornecedores. Isso geralmente se tradimmerimento de componentes ou servigcos
de qualidade, com caracteristicas inovadoras, gr@pmpetitivos e entregas no prazo
(PIRES, 2004).

Os parametros de avaliacao e aprovacao seriamtogaaipreco, a qualidade, as condicdes de
pagamento e as condi¢cdes de embalagem e transypdea aprovacdo, deve-se entdo, fazer
a andlise inicial das entregas para avaliar, o cumepto dos prazos de entrega, manutencao

dos padrbes de qualidade, politica de precos dieizdan, e assisténcia técnica. (DIAS, 2006).

“Pode-se classificar um bom fornecedor quando dlenesto e justo
em seus relacionamentos com os clientes, tem wstraknow-how
suficiente, tem condicbes de satisfazer as espacifes do
comprador, nas quantidades desejadas e nos prazessarios, tem
sélida posicao financeira, precos competitivos,stamte necessidade
de desenvolvimento de seus produtos, e quando uiogoE seus
interesses sdo alcancados e quando atende meBwrsaclientes”.
(DIAS, 2006, p 285).

O relacionamento do comprador com os fornecederasgue ser de confianca mutua. Tem
que ter clareza nas negociacgoes, e as informaed@sblas as partes tem que ser aberta, a fim
de evitar distor¢Ges, e quando detectadas, quampossr corrigidas por meio de um dialogo
construtivo (DIAS, 2006).

“Da mesma forma que o comprador quer estar segumeakber seus produtos pelo melhor
preco e da melhor qualidade no prazo determinaflarnecedor quer ter garantia de clientes
fiéis e satisfeitos”. (DIAS, 2006, p 285)



Para considerar o fornecedor como colaborador rexte¥ essencial que sejam mantidos
acordos abertos e clarissimos. A andlise do desd#rap#o fornecedor deve ser considerada
uma pratica benéfica, e deve estimula-lo a adatanedidas para manter o nivel qualitativo
das negociacdes (DIAS, 2006).

A orientagdo cooperativa € um relacionamento deepas com o fornecedor, no qual cada
um ajuda o outro o maximo possivel. Firma um commigso em longo prazo, esforgos
conjuntos em relacdo a qualidade e apoio do coraprao desenvolvimento tecnologico,

gerencial e de capacidade do fornecedor (RITZMAKRAJEWSKI, 2004).

“Uma orientacdo cooperativa significa que o comprammpartilha mais informagées com o
fornecedor a respeito de suas inten¢des futurauhpra. Essa visibilidade futura permite
que os fornecedores facam previsbes melhores e ooaifaveis da demanda futura”.
(RITZMAN E KRAJEWSKI, 2004, P.243).

3.5.Terceirizacéo

Um caso especial de orientagcdo cooperativa é @itieesdo. A decisdo de terceirizar
atividades possui implicacdes para a cadeia denseptos por afetar o nUmero de atividades
sob o controle direta da empresa. A empresa prpossuir suas capacitacdes fundamentais e
manté-las. A terceirizagcdo possui relevancia diygdsa o0 gerenciamento da cadeia de
suprimentos por causa de suas implicacfes paratoome a flexibilidade (RITZMAN E
KRAJEWSKI, 2004).

A industria de manufatura transforma materiais &mralo transformacdes mecénicas ou
quimicas em novos produtos, enquanto a industrisedecos tem uma grande variedade de
servicos de mao-de-obra, negocios, governos e soonganizacdes. Sao caracteristica do
setor de servicos, extensiva participacdo dos tekenuso intenso de méao-de-obra,
intangibilidade mais consequientemente acarretarnd#fiouldade na gestdo da capacidade,
aumento da complexidade, maior dificuldade de obmtrdificuldade para padronizar
processos (PIRES, 2004).

“A terceirizacao faz parte da estratégia das emapgrgsois permite-lhes focar seus esforcos
nas suas atividades principais, reduzindo os custoendo maior velocidade buscando
reduzir ou aumentar a distancia que as separardpsesas concorrentes”. (BERTAGLIA,
2003, p. 129).
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Quando uma organizagdo decide comprar produtoseoticgs de um fornecedor, esti

tomando a decisao de nao fabricar ou produzir elsnma os produtos ou servigos. Em alguns
casos, a organizacdo pode ser capaz de produzpresiar servicos a custo menor ou

qualidade melhor. JA em outros casos, fornecedaxtssnos podem ser capazes de se
especializar na producao ou servicos, e produztdas menores custos, ou melhor, qualidade
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

Muitos empresarios tém recorrido a terceirizacano) a finalidade de somente reduzir os seus
custos internos, principalmente na area de servidas essa mentalidade podem estar sendo
administrada de maneira equivocada, pois terceinda significa apenas se livrar de um

problema e sim, ter padrdes de desempenho medadiosliigamente (BERTAGLIA, 2003).

O principal critério utilizado para a decisdo deefaou comprar € o financeiro. A analise
financeira envolvida, nem sempre é simples, pous®a decisdo baseada no custo marginal
que é o custo extra no qual a empresa incorre @dupir o produto ou servigo. Muitas
empresas estdo cada vez mais, utilizando a prdidarceirizacdo, subcontratando diversos
servicos. Esses servigos especializados externmosites a empresa concentrar-se naquilo
que a faz competitiva no mercado (SLACK; CHAMBERSHNSTON, 2002).

Na manufatura dos materiais cerca de 60% sé&o cdstpsoducdo, enquanto a méao-de-obra
representa em torno de 15%. Ja nas areas de sasicastos geralmente apresentam numa
razao contraria a da manufatura, havendo muito hetididades humanas que o fluxo de
material (PIRES, 2004).

A terceirizacdo € uma forma com que a empresa pode uma vantagem competitiva e

reduzir custos. Também é uma forma de descarrdpyddagles secundarias, livrar-se de
ativos patrimoniais e aumentar o retorno sobrepgag CHOSE, 2000).

Manter atividades diferenciais competitivos e gira potencial para proporcionar vantagens
competitivas para empresas, o aconselhavel é rieezeio restante. Como o ambiente
competitivo pode mudar rapidamente, as empresasispn@ monitorar a situacao

constantemente e adequar-se (CHOSE, 2000).

A terceirizacdo € uma forma com que a empresa pode uma vantagem competitiva e
reduzir custos. Também €& uma forma de descarrdgadagles secundarias, livrar-se de

ativos patrimoniais e aumentar o retorno sobrepgag CHOSE, 2000).
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3.6. Ciclo do pedido

Os servicos basicos ao cliente, em que a logisticaegue controlar, estdo dentro do conceito
do tempo do ciclo de pedido. Todos os eventos mawsis em tempo, o ciclo do pedido
abrange. Também apresenta elementos independeptessdo tempos de transmissao,
processamento e montagem, disponibilidade de estdgmpo de producéo e tempo de
entrega (BALLOU, 2006).

Segundo GURGEL, 2000 e BALLOU, 2006 o tempo doocite pedido € definido como
tempo decorrido entre 0 momento de pedido do éjembrdem de compra ou requisi¢cao do
servigo, e aquele da entrega do produto ou semacoliente. Esse tempo decompde-se em

tempos sequenciais para execucao de tarefas qakemvo ciclo.

Existem varios elementos que compdem o tempo dsnigsao do pedido, tudo depende dos
métodos usados para a comunicacdo, podendo sexdagndais a comunicagao eletrénica ou
cliente mais a transmissao eletronica. O primeaso@presenta o tempo em que o vendedor e
0 escritério retém o pedido antes de transmiti-joel intervalo em que o pedido esta no
canal de transmisséo. O segundo caso € o tempm delefonema, envio de ufax e uso de

umsite na internet ou um intercambio eletronico (BALLCRO06).

O prazo do processamento do pedido inclui atividaoemo preparar a documentagéo de
embarque, atualizar registro de estoques, liberaf#iocrédito, checagem dos pedidos,
atualizacdo de clientes, encaminharem informacéd® seiores de vendas, producdo e
contabilidade (BALLOU, 2006).

A montagem do pedido inclui o tempo necessériberdicio do embarque para a expedicéao.
Inclui a separacéo do pedido no estoque, movér gpambalagem, e fazer pequenos ajustes
e consolidar com outros pedidos de destinos semeth&ALLOU, 2006).

“A disponibilidade de estoque reflete-se significatnente no tempo
total do ciclo do pedido, pois frequentemente foogafluxos de
produtos e de informacfes a ocorrer fora do castabelecido. Um
canal normal pode ser o abastecimento dos cligmdesneio de um
armazém. Nao existindo ali disponibilidade, usaivesegundo canal
de distribuicdo (de reserva)”. (BALLOU, 2006, p 99)

Para o ciclo do pedido o elemento final principal@mpo de entrega do pedido, que inclui o
tempo para transferir a encomenda do ponto deasgtot até o ponto do consumidor final, e
muitas vezes incluem o tempo de carregar e degeama origem. (BALLOU, 2006).
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4 ESTUDO DE CASO

4.1. Apresentacdes da empresa

A Industria Klausid atua no mercado ha 22 anosidnicom a linha de camisaria e logo apos
introduziu a linha infantil e teen. Atualmentespoi trés marcas proprias, Kekel, Diminina e
Mix KSD, e trabalham anualmente com trés colecéiés verdo, primavera verao e inverno.

Possui um quadro de 63 funcionarios, distribuidos Betores de desenvolvimento de
produto, compras, almoxarifado, prototipia, cortlaccdo, estamparia, acabamento,
lavanderia, embalagem, expedicdo, escritorio adtnativo (faturamento, financeiro e
marketing. Além desses setores, trabalham com servicogiteados (faccdo, bordado
industrial, lavandeira, seguranca e medicina dbath®m) e com consultores financeiros e

contabeis.

O ciclo do pedido da empresa esta representadgura 2, composto de sete fases.

¢

1° COLOCAGAO
DOS PEDIDOS
PELOS
CLIENTES

)

7° PEDIDOS
ENTREGUES

6° PEDIDOS
DESPACHADOS

N

Yy

5° SELECAO
DOS PRODUTOS

20
RECEBIMENTO
DOS PEDIDOS

® 3° PROCESSAMENTO » 4° MANUFATURA
DOS PEDIDOS DOS PEDIDOS

Figura 2: Ciclo do pedido
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Na 1° fase as vendas sdo realizadas, através mseapacdes que atuam em todas as regioes
do Brasil e em uma loja atacadista em Maringa. Ndage os pedidos dos clientes sdo
enviados para empresa, através de fax ou por emailpode acontecer do proprio

representante que atua na regiao de Maringa, pe&soalmente até a empresa.

Em seguida, na 3° fase é feito processamento dd@eglie é submetido a uma analise de
crédito. ApGs aprovacao do crédito, é dado entdadaedido nos sistema ERP (Enterprise

Resource Planning

A partir do momento que os dados foram inseridosisiema, o PCP faz uma analise para
verificar se ha necessidade de produzir determipaaituto (havendo possibilidade de ter em
estoque) e logo apds, sdo abertos ordens de pmdray@a efetivar a manufatura dos produtos

referentes aos pedidos (4° fase).

Apo6s o produto ser manufaturado, ele é encaminpad® expedi¢cdo e para separacdo dos
pedidos (5° fase). Logo ap6s é faturado o pediddespachado pela transportadora

terceirizada e finalizardo com a entrega das mer@slpara o cliente (7° fase).

4.1.1 O processo produtivo

Antes de iniciar o processo de manufatura, o depento de desenvolvimento de produto
repassa informacgdes para a producao, como a fchics, ficha de detalhes (é uma ficha do
sistema que possui informac¢des para o almoxaritdetalhnando os aviamentos que séo
separados para a produgao dos lotes), quantidageodetos desenvolvidos, para que o

mesmo possa fazer um planejamento e programa¢iwa@msssos.

Em meédia o departamento de criacdo, desenvolver@fujps para cada colecdo, que o0s
guais, estao divididos em grupos de conjunto, destishorts, blusas, camisetas, bermudas,

mini vestes, jardineiras entre outros.

Apé6s a producdo ter recebido as informacdes e feitplanejamento, o processo de
manufatura inicia-se com a fabricacdo do mostruadepois a do primeiro corte. O primeiro
corte formou o estoque inicial de produto acabadoalecdo, que tem como finalidade suprir
os primeiros pedidos e ter como base, dados patsane verificar os produtos que havera

mais saidas.
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Em seguida, a producao juntamente com o PCP, prédatravés das entradas dos pedidos,
0s produtos, no qual muitos deles sao feito prejegle vendas para antecipar a manufatura
dos mesmos, devido a dificuldade de compra dasrias{grimas, principalmente a do tecido

por motivos de atrasos nas entregas dos fornecedore

O PCP faz a programacédo dos tecidos com auxilidicaas técnicas. Apds a chegada da
matéria-prima e de acordo com o planejamento dagsdes da producgdo, sédo realizadas as
liberagcbes das ordens de producdo de acordo copmoogssos mais demorados e com a

necessidade da distribuicdo dos prestadores dieee costura.

Os processos de producao estdo subdivididos enrtaey@mtos da producdo. Para poder
atender a demanda do mercado, a produgédo posguosp@stabelecidos para cada setor.

Os setores internos e externos sdo controladosepcarregados que atuam no setor,
distribuindo servi¢os, monitorando os colaboradareduzindo desperdicios e controlando a

qualidade do servico e o prazo determinado pela PCP

Devido a facilidade das movimentacfes dos seniigi@snos, 0s controles se tornam mais
faceis e a resolucdo dos problemas mais rapidagnPos servicos externos apresentam
alguns problemas que dificultam todo o restantgpmlucdo, principalmente no que diz

respeito a qualidade e entrega dos servigos no.praz

A figura 3 apresenta o fluxo dos processos da @a@aludescrevendo as atividades que
acorrem na manufatura dos produtos, onde pode lm@Erv@ado que parte dos processos

produtivos séo terceirizadosl.



Fluxograma dos processos

Desenvolviment
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Produto
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Acabamento
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Figura 3: Fluxograma dos processos produtivos
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4.2. Apresentacdo do problema: situacao atual

A empresa Klausid, terceiriza uma parte dos presesprodutivos, os bordados

industriais/manuais, lavanderia e faccao.

Dentre os servigcos contratados, 0s que concentraiores problemas em relacdo a qualidade
e atrasos nas entregas dos servicos sdo os prestat servico de facgdes, em que esti
prejudicando a producdo e consequentemente, oeasionatrasos nos embarques dos

pedidos, provocando a insatisfacéo dos clientes.

A empresa trabalha em média, com cerca de 60 gogetade servico. Trata-se de servigcos
ndo formalizados, ou seja, ndo ha relacdo de parcfcializada em contrato, havendo risco

de ndo ser um servico exclusivo.

Assim, muitas vezes os prestadores de servico teidean apenas um cliente, podendo ter
relacdo de parcerias com outras empresas pararoanigm de servico. Embora ndo tenham
a relagao de fidelidade, muitos mantém a excluadadpela confiangca e idoneidade da

empresa. Algumas faccdes estdo com a empresa b@enab anos.

Como nao ha relacédo formalizada entre a contratadacontratante, limita a empresa em
cobrar multas sobre atrasos das entregas de seodgseja, como este tipo de servico
prestado é bem concorrido por outras empresassgevier acontecer as facgdes pode deixar

a qualquer momento a Klausid, devido a oferta eathela do mercado.

No caso, da empresa que depende totalmente dogoset@rceirizados de costura, 0s atrasos

se tornam indesejaveis por varios motivos, deés e

O atraso dos prestadores de servico pode atrad@apanibilidade do produto ao

cliente;

* Prejudica todos os setores da producéo, a frenpeadesso produtivo dos prestadores
de servico, ndo dando possibilidade de executarewice com qualidade,
desrespeitando o cliente interno;

« Em alguns casos, a empresa precisa tomar atitodes ¢ desligamento do prestador
de servico;

* Além da gquestdo financeira, 0os atrasos depreciamagem da empresa frente aos

usuarios, incentivando a busca de produtos a eagoescorrentes;
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4.3. Levantamento dos dados

Na primeira etapa, foi feito um levantamento aboddao tamanho dos lotes que foram
produzidos no primeiro corte da colecédo passaguainevera verdo e da colecao atual de alto

verao, para avaliar se o tamanho dos lotes inflagras atrasos dos embarques dos pedidos.

Na segunda etapa foi feito um levantamento daipeis caracteristicas do setor de faccéo
que faz a gestdo dos servicos terceirizados. Tendw objetivo entender a realidade do

setor, avaliando os problemas identificados e o$gsca serem tratados.

Na terceira etapa, foram coletados dados, que atfmrda capacidade produtiva de cada
faccéo, localizag&o dos fornecedores (faccéo)os tie servigos prestados.

4.3.1 Tamanho dos lotes

O plano de vendas é elaborado pelo comercial eRy B&erminando a meta de vendas (com
base nas vendas passadas e pela capacidade dadp)odheriodo de vendas, periodo de

entregas dos pedidos, periodo para manufatura.

A partir do plano de vendas é possivel planejarimgiro corte (estoque inicial de produto
acabado), determinando a quantidade de pecas gservaroduzido para todos os produtos
da colecado. Para determinar o tamanho dos lote€Rbanalisa o plano de vendas, e verifica

o tempo que tem para produzir todos os produtesatd faturar o primeiro pedido.

O plano de vendas da colecdo passada (primaveia-2809), o periodo de vendas teve
inicio no dia 14/05/2009 até seu término dia 310@0. O periodo de entregas dos pedidos
iniciou-se dia 06/07/2009 e terminou no dia 30/082 E o periodo de manufatura realizou-
se no periodo de 06/04/2009 até o dia 30/08/2009.

Para o PCP a colecdo de primavera-verdo € a colpgdotem o0 maior tempo para a

manufatura do primeiro corte. Por isso foi deteadon que o tamanho dos lotes seria de 60
pecas para cada tamanho, ou seja, dentro das geasésntes nos produtos, encontra-se
grades de 2 numeracdes, de 4, de 5 e até com Gagdes. Entdo os tamanhos dos lotes

variaram de 120 pecas até 360 pecas.

Dentro do plano de vendas da colecao atual (al&@ov2009), o periodo de vendas teve inicio
no dia 17/08/2009 e previsto o seu término dia/2009. Quanto ao periodo de entregas dos
pedidos, iniciou-se dia 25/09/2009 e seu térmité pievisto para o dia 04/12/2009. O inicio
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da manufatura do primeiro corte (estoque inicial) dia 03/08/2009 e seu término esta
previsto para o dia 04/12/2009.

4.3.2 Caracteristicas do setor de facgéo

O processo da situagdo atual do setor foi proppsta empresa ha algum tempo, porém
algumas etapas ndo sao realizadas conforme es&seatado na figura 4, que identifica as

principais atividades desenvolvidas.

Gestor

» —» ) TRANSPORTE ENTRADA
Separacéo dos Organizagao dos Identificagéo dos
lotes lotes lotes
Conferencia dos . Controle de
Roteiro dos lotes .
lotes qualidade
Controle dos lotes — saida Baixa dos lotes/
entrada
coleta —

Figura 4: Fluxo do processo do setor de faccéo

O setor de faccao é responsavel pelas distribuddedotes para os prestadores de servico, e

suas atividades executadas sao na sequéncia

* 1° saida dos lotesA pessoa responsavel pela gestdo dos prestadoresrdeo
detecta a faccdo que estd finalizando o servigeriant e verifica a necessidade de
enviar outro lote. Verificado a necessidade o gesépara o lote, faz uma breve
conferéncia de alguns itens e separa a quantidadinloas necessaria, e faz o
controle manual (ficha de acompanhamento das fargdecontrole pelo sistema

(movimentacdes por transferéncia remessa/retorhacgéo)
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e 2° Transporte dos lote#Ap0s a separacdo dos lotes, é feita uma analise gar
movimentacao externa. Dentro do setor de faccaanhéesponsavel pelo transporte
dos lotes, o qual também ¢é responséavel pela digtéib e dimensionamento do
mesmo. Primeiro ele identifica cada lote de acawo o prestador de servi¢o, apds
iSso separa os lotes por regido e faz uma sequdm@antrega para as fac¢cées. Com as
anotacdes, o entregador dos lotes, traca umadetd para o dia. Normalmente, é
comum fazer duas viagens ao dia, sendo uma nagmmeanha e outra na parte da
tarde, tendo regides distintas para cada periodo.

» 3° entrada dos lotegs comunicacdo entre a empresa e o0s prestadoresndeosé
feita por telefone e através do contato do entragdas lotes. O prazo de entrega dos
lotes € de 10 dias corridos. O monitoramento depsEzos é feito pelo sistema,
através do relatério de acompanhamento por movagéas, que indica a data de
saida e a previsao, a célula (codigo de identdicados prestadores de servico), o
produto e a quantidade existente. Além deste ravatoresponsavel pela gestdo dos
fornecedores de servico, entra em contato no 6€8laiprazo e verifica 0 andamento
dos lotes e possiveis problemas como falta de aitomou partes de tecidos com
defeitos. No 10° dia, entra em contato novamermigbea 0 servico. Estando pronto o
lote, o colaborador comunica-se com o responsavehasporte e repassa a coleta do
dia. Da mesma forma que o entregador dos lotea fata dos lotes, também faz para
as coletas. Apoés as coletas nas faccdes, o cothidvatascarrega os lotes e separa em

caixas identificando os prestadores de servicosreomessas de facgoes.

Hoje, boa parte do fluxo de trabalho do setor deda, funciona conforme foi colocado
acima. Sendo que algumas etapas, como a comunidacémpresa com os prestadores de
servico, fica a desejar, ou seja, a etapa do nraniento e cobranca dos lotes néo é realizada
com frequiéncia e de acordo com as sequénciasidamades, havendo falhas, e prejudicando

o retorno dos lotes nos prazos.

O setor de faccdo é gerenciado por um gestor que fdistribuicio e monitoramento dos
prestadores de servico e tem uma equipe de tré@baradores, sendo duas no controle de

qualidade e o motorista que transporta os loteseatélestino.

O gestor da faccéo trabalha na empresa ha cerdazdanos, a experiéncia adquirida foi no

dia a dia. No setor esta apenas 10 meses. Na emigie substituir o gestor passado, que
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foi desligado devido a ineficiéncia da comunicac@m as facc¢des, fazendo com que a
empresa perdesse muitos prestadores de servicoavldiado somente o requisito da
comunicacao (respeito) com os prestadores de eerdigixando de lado um dos mais

importantes requisitos, conhecimento na area dereos modelagem.

4.3.3 Dados dos prestadores de servicos de fac¢cao

Devido a ndo exclusividade das faccoes, a capazigemtiutiva de cada uma oscila a cada
periodo. Por esse motivo a capacidade produtiedcélada pela ultima colecéo do periodo, e

é representada por unidades de pecas que cada fabg@&a em 10 dias corridos.

De acordo com a tabela apresentada no apéndiaeénteam-se alguns dados da capacidade
produtiva das fac¢des da ultima colecdo de prinsaverao, que aconteceu durante o periodo
de abril de 2009 até julho de 2009.

Através do calculo da capacidade é possivel avalianecessidade de adquirir mais
prestadores de servicos ou ndo. Também é possimehsionar os lotes de acordo com a

capacidade de cada faccéo.

Atualmente, as faccdes que prestam servico paraesmpestdo distribuidas em Maringa,
Sarandi, Marialva, Paicandu e S&o Jorge do Ivast&o situadas todas no estado do Parana.
Concentrando-se a maior parte em Maringa e Saffguilia 6)

/ Localizagcao dos prestadores de servigos \
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Figura 5: Localizacao dos prestadores de servicos
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Dependendo da demanda e da qualidade do servigtagoe 0 nimero de facgbes variam de

colegao para colecéo.

Cada prestador de servico oferece uma especialidadsegmento da costura, que esta
dividido em grupo de malharia, tecido plano (fieogeans e também se diferencia no tipo de

maquinario, na regulagem do mesmo e na qualificdgduéo de obra.

Para a malha sé&o necessarias maquinas de ovenededue, galoneira (acessorios) e reta.
Para o tecido plano fino, utilizam-se maquinasa etoverloque/interloque. Para o Jeans,
maquinas, pespontadeira, overloquel/interloque eeta. rE a regulagem das maquinas

diferencia na largura dos pontos, e no tipo delegutilizado.

Porém algumas facg¢des produzem até dois tipos gieesgos. Na tabela no apéndice A é

possivel identificar que segmento cada prestadeengco oferece.

Os dados foram coletados da colecdo de primaveiéo vie 2009. Foram levantados os
periodos enviados (saida) dos lotes e os pericasetbbornos (entrada), para cada prestador
de servico. Em seguida, foi feito a média de atr@®cada um. Assim foi possivel analisar a
permanéncia dos lotes de cada facgédo. Os dadosagstsentados no Apéndice B e na figura
6 abaixo.

Colecao Primavera Verao 2009
| E=Média de dias na faccio —e— Prazo estabelecido |
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Cel:64-
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Cel:349
Cel:348
Cel:247
Cel:318
Cel:327
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Figura 6: Permanéncia dos lotes nos prestadores dervigos
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4.4 Analise dos dados

A colecéo de alto veréo foi um grande desafio paPLP e para producédo. Na existéncia da
Klausid, nunca foi entregue essa colecdo para @tendia das criancas, ou seja, essa colecao
sempre atendeu as festas de final de ano, send® cplecao de primavera-verao que atendia
essa data festiva do dia 12 de outubro.

O comercial decidiu atender o dia das criancas sommés de antecedéncia de iniciar a
producao de alto verdo. O PCP avaliou e analisdostos dados, e verificou que haveria
grandes chances de atrasar os pedidos, devidaiad@enuito curto para produzir o primeiro

corte.

Em relacdo com outros dados acima, foi possiveitiftlsar alguns fatores que contribuiram

para os atrasos dos prestadores de servicos como:

» O gestor do setor dimensiona o servico sem fazer amdlise prévia da capacidade
produtiva, sobrecarregando as fac¢des de sernéandpsque a maioria ndo da conta de

entregar os lotes na previsao determinada pelassapr

* A auséncia de uma rota pré-estabelecida, ndo éi@ weusa que influéncia nos
atrasos das entregas dos lotes dos prestadoresrdeos porém a rota definida
poderia organizar a distribuicdo de servicos e aratho fluxo de entrega e coleta dos

lotes.

» A falta de conhecimento técnico por parte do geslificulta a resolucdo dos
problemas, porque tem que ir atras das informagdesjitas vezes, demora dias para

resolver, devido ndo saber a quem recorrer pamapassiveis duvidas.

 Todos os problemas ocorridos na faccdo sao resslvgbr telefone. Devido a
distancia da comunicagdo, muitos problemas nao edtendidos claramente,
dificultando o retorno do gestor rapidamente, azasdo aumento nos atrasos.

* Auséncia de padronizacdo no fluxo dos processashém dificulta o trabalho. O
gestor ndo segue etapas do processo, podendo diwasem fazer e prejudicar os

restantes das atividades.
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4.5 Propostas de melhorias e resultados

O trabalho tem como principal objetivo reduzir deasos decorrentes dos prestadores de
servicos e entregar os produtos no prazo parai@stas. Para que seja possivel diminuir

esses atrasos sdo necessarias algumas melhodasgeor que controla as faccoes.

Decorrente da analise dos dados foi possivel propeihorias através das dificuldades

analisadas, entre elas foi proposto a reducéoates, lo redimensionamento e a organizacao
da rota de distribuicdo e acompanhamento da caguiejrodutiva dos prestadores de servico
no setor de faccdo. Sendo que as trés primeirasnfomplantadas e as demais seréo

implantadas futuramente.

4.5.1 Reducéao dos lotes

De acordo com toda a situacao da entrega da cotiscalio verdo para o dia 12 de outubro, o
PCP analisou os dados, e verificou que tinha ape®asas corridos para produzir a colegéo
inteira para poder faturar sem atrasos os primgadidos do dia 25/09/2009, com uma
diferenca da colecdo de primavera-verao de 40%efa) essa colecao teve 91 dias corridos

para entregar os produtos para faturar sem atossmsmeiros pedidos.

Como os lotes variaram de 120 pecas a 360 pegasaegiio de primavera-verdo, foi proposta
a reducao dos tamanhos dos lotes na mesma proptegdias das colecdes. Portanto de 60

pecas para cada numeracao passaria a fabricac&$6 pa numeracao.

Porém 36 pecas para cada numeracdo poderia ndafgéentes para atender os primeiros
pedidos. Entdo o PCP juntamente com o comercialdideproduzir lotes de 40 pecas para
cada numeracéao, sabendo que correria o risco deom&eguir atender aos pedidos no prazo

determinado.

Para diminuir ainda mais o risco de atrasos, o RaiBbu a quantidade de pedidos para o dia
das criancas. Quando a venda de qualquer prodegaske a 75% do seu estoque, o PCP
encerrava as vendas, e 0 restante das pecas sesteque que atenderia aos pedidos da

semana posterior ao dia 12 de outubro. Ao todeinogiro corte foi de 10.000 mil pecas.

Como foi a primeira colecéo de alto verdo atendse @lia festivo, poucos pedidos chegaram
para essa data, acumulando a maioria para finalidro e inicio de novembro, porque néao

foi feito nenhum planejamento para a divulgacdcalacédo em relacdo ao dia das criancas, e
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a producdo do catalogo foi realizado com o temanaal e ano novo, completamente

contraditério.

Pelo motivo acima e o controle sobre a producagdssivel entregar todos os pedidos do

periodo sem atrasos, em torno de 27 pedidos.

4.5.2 Rota de distribuicéao

O redimensionamento e organizacdo da rota deldigtéio dos lotes tém como objetivo a
reducdo do tempo de transporte, a reducdo do candargasolina e facilitar a padronizacéao
das atividades do setor. Estruturando os horaeéamaitla dos lotes e fixar dias da semana para
entrega e coleta para as regides de Maringa, SaMaxalva, Paicandu e Sdo Jorge do lvai.

Inicialmente para o desenvolvimento da rota deidistdo dos lotes, foram relatadas todas
as localidades dos prestadores de servico, divigida@idade. Como foi comentado, Maringa
e Sarandi sdo as cidades que concentram maiore=rogice faccdes. Por esse motivo essas
cidades foram tomadas como ponto de referenciagp@aiaio da organizagéo.

Para a organizacao, também foi necessario sabegresnto de cada prestador de servico.
Apos, foi adquirido um mapa de Maringd e Sarandi, gue foi inserido num quadro.

Identificados as localidades de cada faccdo no pfapancluso tachinhas coloridas para
identificacdo do segmento e abaixo do mesmo os si@uos prestadores, com objetivo de

facilitar as informacdes visualmente.

Além das informacfes no mapa, foram colocadas tEgemescrevendo os nomes dos
prestadores de servico e as cores dos segmenpasades por regides, sudoeste, sudeste,

noroeste e nordeste.
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Figura 7: Mapa de Maringa
Depois desse procedimento, foram analisados eidiediros dias da semana de entrega e

coleta para cada regido, que esta representadamabai

Para implantacdo da rota, é necessario ofereéeanmnentos para o gestor do setor de faccdo
e comunicar todos os prestadores de servico sobmeu@danca. Como o processo de
desenvolvimento foi concluido na dltima etapa déstealho, a implantagédo ocorrera apenas

no inicio de dezembro, no inicio da préxima colegéanverno 2010.
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Figura 8: Rota de distribuicao

4.5.3 Capacidade produtiva

Recalcular a capacidade produtiva e atualizar atglzale de prestadores de servico a cada
colecdo, a fim de obter dados mais concretos, cdimabdade de analisar a quantidade de

pecas, antes de enviar 0s lotes, para que possgand servico no prazo estabelecido pela

empresa.

O desenvolvimento da segunda proposta foi baseadavaliagdo prévia da capacidade

produtiva de cada prestador de servigco. A pringipara o calculo da capacidade, foram
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necessarios os dados de saida das quantidadegate dzes facgOes. Para este trabalho os
dados foram colhidos no periodo de abril/2009&t®j2009, da colecdo Primavera Verao.

Os dados coletados foram obtidos no banco de ddmlagstema, e verificou as remessas
(saidas) de movimentacdes feitas para as facctestg@ores de servicos), que sao inseridos
as quantidades de pecas e seu valor unitario. &pés procedimento foram realizados
calculos da média de pecas por dia que foram evwiadquele periodo de abril/2009 até
julho/2009 para cada faccdo, sendo que o prazbedstado pela empresa € de 10 dias
corridos. Entdo o valor que foi obtido pela méda dlia foi multiplicado por 10 dias, obtendo

a capacidade média de cada faccéo.

Neste caso, a capacidade é baseada nos trabalo®gatados, ou seja, as capacidades
determinadas sdo de atividades ja realizadas. &qgstéimar a capacidade real, sugere-se que
faca o levantamento dos dados ao término de cadégacoy pois provavelmente os dados
mudam devidos h& entradas e saidas dos prestaderegrvico e pela dificuldade da
modelagem de cada colecao.

A implantacdo dessa proposta foi simples. Foi faitta planilha com todos os dados dos

prestadores de servico, contendo as células, ndoseprestadores de servico, a capacidade,
localidade, quantidade de maquinarios, segmentpsaptidade de funcionarios, e a mesma
foi inserida no computador do gestor do setor deda. Toda vez que distribui 0s servicos,

verifica a quantidade de pecas que enviara paeardieiado prestador de servico.

Com essa implantacéo, foi possivel observar umaareelna permanéncia dos lotes nos
prestadores de servico com uma reducéo de 18 @iaslp dias no periodo de agosto até final
de setembro. No més de outubro teve uma reducd® dias para 13 dias de permanéncia
dos lotes nos prestadores de servico. O que faiyasobservar, que a reducdo de 5 dias no
total foi bom para a producéo, porque conseguigaheo objetivo de reduzir os atrasos dos
prestadores de servico e entregar os pedidos sasostno embarque, oferecendo mais

gualidade para os clientes internos como externos.
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Colecao Alto Verao - 2009
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Figura 9: Permanéncia dos lotes nos prestadores dervigos

4.5.4 Acompanhamento nos prestadores de servigos

Contratar ou remanejar um colaborador que tenhanherimento técnico de costura e
modelagem, a fim de atender os prestadores desemwiseu local de trabalho, para auxiliar,
avaliar e controlar a qualidade, resolvendo po&sipeoblemas pessoalmente e nao por
telefone. Também observaria o ambiente de trabahgerindo possiveis melhorias de
layout, iluminacdo, ergonomia entre outros. E goasavel pela gestdo do setor de faccéo

permanecer exclusivo, para dimensionar lotes, glamtos prazos e monitorar sua equipe.

A proposta de contratar ou remanejar um novo @iofi®l para acompanhar os prestadores
de servi¢co no seu local de trabalho, j& é um delegmpresa ha algum tempo.

Esse novo profissional da area de costura atuagrestadores de servigos explicando os
detalhes do lote, incluindo a ficha técnica e imfacdes como diferenca de cores no lote ou se
0 mesmo estad etiquetado. Também resolveria possiw@iblemas de modelagem, ou

dificuldades na montagem da peca e controlariaafidgule da costura e acabamento. Outro
detalhe importante desse profissional, seria dsgndb ambiente de trabalho dos prestadores

de servico, podendo sugerir melhorias.

Portanto foi remanejada uma costureira do setq@rol®tipia para fazer o acompanhamento.
Através do contato via telefone e no dia de pagam@s prestadores de servigo todo dia 15
do més vao a empresa receber o pagamento), o gEsteetor de facgdo conversou com

alguns prestadores de servico e verificou que ampaohamento proporciona maior
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confianca por parte deles, e eles disseram queosnpibblemas estdo sendo solucionados
com maior rapidez. E por parte da empresa, foiipelssbservar melhora na qualidade do

servico prestado, diminuindo a quantidade de peg§asonforme.

Na colecdo de primavera verdao 2009, num period@akié até maio, os produtos nao

conforme chegaram no total de 685 pecas, send®@fidoram pecas de retrabalho e 182
pecas que ndo tinham condi¢cdes de vendas. E &ootkgalto verdo 2009, no periodo de
agosto até setembro, no total de pecas nédo corddorem 430, sendo que 401 de pecas de

retrabalho e 29 pecas perdidas.

Para a empresa esses numeros tém um significado gnande, porque reduz o prejuizo com

mao de obra, matéria prima, entre outros.

4.5.5 Padronizacao do fluxo de servi¢o no setor €eccéo

A padronizacdo do fluxo das atividades do setor wmymo finalidade, esclarecer o
funcionamento de cada tarefa, e conhecer as sagéé&las atividades, com intuito de reduzir

erros.
Inicialmente, foi necessario estruturar o setorcam&ndo cargos e funcgbes de cada

colaborador, para que figuem claros os deveresigagies de cada um.

Quadro 1: Descri¢do de cargos
Cargos Funcbes

Distribuir lotes, fazendo controles dos servicossisiema e pela
ficha das faccdes; Controles de aviamentos; Acohgrams prazos;
Acompanhar os colaboradores, orientando-os quamgessario,
Encarregado de fac¢dQisando manter o ritmo, qualidade e produtivida@emunicar-se
com os prestadores de servigo; Gerar relatérioa pagamentas
dos prestadores de servigo; Analisar relatériosadidle producéo;
Supervisionar a organizagdo, higiene e limpezaetlwr;s

Avaliar a qualidade técnica do produto, identifdarproblemas;
Controlar quantidades dos lotes; Controlar os me®rmos lotes e
consertos; repassar para 0 encarregado uma awvalidod
prestadores de servico em relacéo a qualidade.

Controle de qualidadg

Motorista Transportar 0s servi¢cos até seu dedtizendo entregas e coletas;

Acompanhar e avaliar as faccdes; controlar a qaddid verifical
Costureira problemas de modelagem ou processo; Auxiliar nge gacnica ¢
organizacional dos prestadores de servico;
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O setor possui um quadro de cinco funcionarioseuanarregado de faccdo, dois de controle

de qualidade, um motorista e uma costureira. Cordar quadro 1 onde esta descrito cargos e

funcdes de cada colaborador.

Definido as funcbes, o fluxo apresentado na fidiradetermina a sequiéncia de atividade e

em seguida a descri¢cao detalhada de cada processo.

PADRONIZAGAO DO FLUXO

~

E@

Acompanhamento
dos prestadores de
servico

Analise da rota

Repassar a distribuicao

Repassar informagoes
para as facgdes

+{ Colocar os lotes nas caixas

Conferencia dos lotes

‘ Coleta dos lotes

Analise da capacidade Organizar os lotes para a Avaliar e controlar a .
. e N Revisar o lote
produtiva distribuicéo qualidade
x Baixa no sistema e na
‘ Separag&o dos lotes ‘ ‘ Entregar os lotes ficha de acompanhamento

Separag&o dos aviamentos
e linhas
Entrada das informagoes
no sistema
Controle da ficha de
acompanhamento
Controlar os prazos
\ (cobranca)

/

Figura 10: Padronizacao dos fluxos das atividades

Como foram pré-estabelecidos os dias da semanaapanirega e coleta dos servigos para

cada regido, o PCP organizard os lotes de acordo @onecessidade dos pedidos,

identificando para o gestor do setor de faccaoisquemprodutos que devera enviar para cada

prestador de servico naquele periodo e tambémramiti relatorio das coletas que consta a

previsao de entrega, para entrar em contato corasbgolor de servigco, cobrando os lotes.

Identificados os produtos e os prestadores decggreom auxilio da planilha do Apéndice A,

O PCP fara uma avaliacdo da capacidade produtitgpoe de segmento que produz,

repassando as informacdes para o gestor do sefac¢ho que separara os lotes de acordo

com a quantidade e o tipo de servico prestado.
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Em seguida, através de uma folha de verificac@urdi 11), anexada no lote, que contem
todas as informacdes necessarias para conferitens, io gestor verificar4 todos os lotes

confrontando com a folha.

Apés a conferéncia, colocara no lote os aviamenjasseparados pelo auxiliar de
almoxarifado e as linhas de acordo com a quantidadmaquinario que os prestadores de

servigos possuem.

Folha de verificacao de movimentacao Data do Corte: 25/09/2009
Referéncia: 9620 Tamanho ______ Tecido: tricoline N2 do corte —32

Iltens Finalizado Responsavel Entrada Conserto
(.) Estampa () S S S S
( ) Bordado () ] -
()Cos () S S A S
(.) Vvies () S A - .
() Emendas () - A _
(.) Picd () A .
(X) Aviamento () A _
( ) Etiquetado () A _

Figura 11: Folha de verificacéo

Em seguida sédo feitos os controles no sistemauabs§io inseridos os dados como, codigo
do prestador de servico, data de saida e previsdenttada, produto, quantidade, grade,

padréo, preco e numero do corte.

Também sé&o inseridos manualmente na ficha de actrapento das facc¢des (figura 12), o

produto, grade, quantidade total, quantidade de@sinmodelo, pre¢o e possiveis consertos.

Quando finaliza o processo de controle dos lotegesior repassa para o colaborador que

transporta os servicos, a rota e todas as inforesagé coleta e entrega de servicos.

De acordo com a distribuicdo, o colaborador orgaains lotes no veiculo conforme a rota,

para facilitar a movimentacdo dos lotes. Quandeatesga o servi¢o, a entrega dos lotes é
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feita mediante a assinatura do responsavel doaggi@stle servico, a fim de garantir que o

servico foi entregue.

FICHA DA COSTUREIRA @
Nome: Fone: Fax: Cel.:
RG.: CPF.: CNPJ
End.: Bairro: Cidade:

TIPO DE SERVICO TIPO DE TECIDO
(BoisoCargo] TBolsoEmb.] | Pice | | Lasec | | Ziper | ] Colarinho | | Aberwra | ) (re.piano] [ mawa | T sEans | )
7T o

/Dm Qul;::.’ p‘rgrd. Talr:. %;l-: l:.lr::;io Maloriota) i Consertos -Tgon%ﬂec Modelo Ob;::?wL: Incompleto

Figura 12: Ficha de acompanhamento das costureiras

A costureira que acompanha as fac¢des no localralmlho vai juntamente com o
colaborador do transporte, para dar explicacéesobervico e tirar dividas sobre o mesmo.

Além de auxiliar, também estara fazendo uma a\@diaga qualidade dos servicos.

Conforme as informacdes que o gestor repassougpacdaborador do transporte, também
fard a coleta dos lotes e consertos. Apd6s a cotetzglaborador descarregard o veiculo,
colocando os lotes nas caixas de revisdo idemdica com o documento de remessa de cada

faccao.

Em seguida ser& feito a revisdo de todas as pecamdh lote separadamente. Além do
controle de qualidade, sera feito a contagem parificar se retornou a quantidade que foi
enviada. Se acaso encontrar pecas ndo conformegma de dez pecas ir4 retornar para as
faccbes como conserto, quando for abaixo, dependdadyrau de dificuldade do conserto
retorna também. O grau de dificuldade do consedwadiado pelo controle de qualidade e

pela encarregado do acabamento.
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Depois da avaliacdo, é dada entrada no sistemdaebdéxa na ficha de acompanhamento das
faccoes, verificando o retorno do modelo e dasabnh

Quando sao “contratadas” novas faccbes, algumasmasl da empresa sdo repassadas,

dentre elas:

* O fechamento do més é todo dia 10;

» Todos os lotes completos e sem consertos entreg@es fechamento entrar4 no
pagamento que é feito todo dia 15 do més;

» Abaixo de dez consertos, € feito na fabrica e d#ado uma porcentagem do
valor (a porcentagem varia de acordo com a difexeddo conserto) ou se o grau
de dificuldade for alto retornara para os presteside servicos;

* Qualquer tipo de duvida entrar imediatamente entatortom a empresa,

* Quando receber o lote, montar uma peca de cadatanpara verificar possiveis
problemas;

* Montar as pecas conforme a etiqueta de cor.
Essas normas tém como finalidade minimizar probéema

A implantacéo da padronizagéo nao foi realizadequmprecisa que a implantagéo da rota de

distribuicao esteja funcionando. Mais vai ser coitld ainda neste ano de 2009.
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5 Conclusao

Todos os dados e analises foram feitos na coleggwichavera verao 2009, que se realizou
no periodo de abril até final de julho. No decordeste trabalho até o presente momento foi
possivel implantar algumas das propostas de makhoiw inicio da colecdo de alto veréo

2009, que comecgou em agosto.

Foram apresentadas cinco propostas de melhoriag&eddos lotes, analise prévia da
capacidade produtiva, acompanhamento dos prestaderservicos, redimensionamento e

organizacao de distribuicdo e padronizacao daglaties do setor de faccéo.

De principio foi implantado, trés das propostasnthorias, a reducdo dos tamanhos dos
lotes, a analise prévia da capacidade produtivanseacdo do profissional da area de costura.
As propostas implantadas apresentaram melhoradficagjwas. A reducdo dos lotes
proporcionou aos setores do corte, preparacaoaamatio e embalagem, reducéo do tempo
de producéo e aumento da qualidade do servicoaplieesPortanto foi possivel entregar todos
os pedidos em dia, sem ocorrer atrasos nos emisarghegando num dos objetivos
pretendidos.

A analise prévia da capacidade produtiva e 0 acohgraento da costureira nos prestadores
de servico proporcionaram uma reducdo na permamélus lotes de 18 para 13 dias e
também melhorou a qualidade do servi¢co prestado.detalhe que aconteceu, para que a
reducdo ndo fosse maior, foi por causa da modelalkintas referéncias deram problemas
nas medidas dos moldes, e muitas dessas pecaanestas prestadores de servicos, portanto

muitos ficaram esperando resolver o problema naistha semana.

Porém o desenvolvimento da rota de distribuicdo madronizacdo das atividades foram

concluidos, mais ndo foram implantados.

O projeto da rota de distribuicédo foi apresentaal@ @ alta direcdo da empresa, e concluiram
gue essas mudancas deveriam acontecer no inigoogena colecdo, ou seja, na colecéo de

inverno 2010 que se inicia em de dezembro/20009.

O fator predominante que contribuiu para a pragdg da implantacéo foi o tempo, pois &
necessario para apresentar o novo projeto e paraeillamento para os colaboradores do

setor de faccao, e para esclarecer as mudancassparestadores de servico.
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Para comunicar os prestadores de servico sobraidangas de distribuicdo, a empresa fara
uma reunido com todos, esclarecendo os detalhpsofiio, como os dias da semana que sera
feito a entrega e coleta dos lotes, e a reducgwatm de entrega dos servigcos para sete dias.
E para o gestor do setor de faccdo, para o m@aigtara a costureira, apresentar o projeto
por completo e proporcionar um treinamento dassreta nova forma de distribuicdo dos

Servicos.

A implantacdo da padronizacéo das atividades vangdantada logo apos a implantacdo da
rota de distribuicdo, porque dara base para o B&mRificar o grupo de prestadores de servi¢co

que estaré disponivel naquele periodo.

No decorrer da implantacdo também foi possivel @grafuas alternativas que poderia ser
repensado. Primeira: O novo profissional da areacamura que atua diretamente nos
prestadores de servicos, poderia fazer o acompartane a gestdo da distribuicdo e
controles dos lotes no setor? Segundo: O profiakiten &rea da costura poderia acompanhar

e transportar os lotes, substituindo o motorista?

De fato, sdo propostas interessantes. Mais paraso da empresa Klausid, a primeira
proposta, ndo é adequada, devido ao fato de goedadlistribuir e controlar os lotes o gestor
das faccgOes precisa ficar presente no local daltralpara monitorar e auxiliar a equipe de
controle de qualidade, supervisionar a organizagdngiene do ambiente, e comunicar-se
com outros setores da produgao.

Porém a segunda proposta € mais adequada porquentsoam profissional ficaria

responsavel por distribuir e ao mesmo tempo acohgvaas faccbes, ou seja, o profissional
da costura abasteceria e coletaria os lotes nagdHdace no mesmo momento faria o
monitoramento e auxiliaria as facc¢des. Portanto, Imdveria dois colaboradores fazendo a

rota e 0 monitoramento, e sim apenas um, que cgnafissional da costura.

Em geral, foi possivel chegar aos objetivos, sabexdda, que muitas coisas precisam ser
melhoradas. Portanto € no dia a dia e com muitecalgiib tanto por parte dos funcionarios
como por parte da empresa que isso vai ser possivel
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6 Consideracdes finais

Dentre todas as propostas elaboradas, foi possigelvar que elas podem ser melhoradas e
podem dar continuidade ao estudo, abaixo seguenakysugestdes:

* Na implantagdo da rota, é interessante fazer o paolnamento do consumo de
combustivel, para ver se a rota foi desenvolvida pantribuir para a reducao dos
custos.

* Se compensa para empresa manter servi¢os terdesida costura ou uma produgéo
interna.

» Contratar os prestadores de servico com contratos.
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APENDICE A — Dados dos prestadores de servico
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Prestadores de servigos

) Capacidade . Exclusividad o ne
Cel Faccdo Localizac&o | produtiva (10 Seguimento : e N® Magquinas | pessoad
dias) Malh | Tecido Jeans/Bri B EMPRESA| Ret | Overloqu | Interloqu | Galoneir | Pespontadeif C6 I?IC s
a plano m SIM | NAO S a e e a a s |6
Suely MARINGA 70 X X X
Cleuza SARANDI 90 X X

15 Neuza MARINGA 60 X 3 1 1 3
17 | Petronilia MARINGA 30 X

19 Cida MARINGA 40 X X 1 1 1 1
28 Dirce SARANDI 50 X X 1 1 1 1 1
32 Noeli MARINGA 50 X X 2 2 1 1 2
42 | Terezinha PAICANDU 30 X 1 1 1
46 | Esmeralda MARINGA 50 X X 2 1 1 1
48 Eunice MARINGA 50 X X 1 1 1
49 Valdete SARANDI 30 X 4 1 1 1
50 Marli C. SARANDI 50 X 2 1 2
51 Eva SARANDI 40 X X 2 2 1 1 4
54 Josiane MARINGA 130 X X X 2 1 2 1 4
55 Léo MARINGA 160 X X X 2 2 1 1 3
57 Célia MARINGA 160 X X X 1 1 1 2
64 Natalia SARANDI 50 X X L 1 1
66 Janete SARANDI 100 X X 1 1 1 2
70 Cenira SARANDI 160 X R 1 1 1 3
72 Marli J. MARINGA 130 X X 2 3 1 1 1 1 1
78 Silvia MARINGA 80 X X 1 1 1
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83 Gilva MARIALVA 30 X X 1 1 1
89 | Maria José SARANDI 80 X
91 Olinda MARINGA 50 X X 1 1 1
94 Sirlene MARINGA 60 D 1 2

Maria
95 | Mendes SARANDI 70 X

Maria
226| Vitoria SARANDI 80 X X 2 1 2
227| Marta Bury MARINGA 60 X
229| Ap° Dias MARINGA 60 X
242| Silvana PAICANDU 50 2 3 3 4
247| Eunice C. PAICANDU 50 X il 1 2
251 Oceli MARINGA 60 X 1 1 1
256| Giane MARINGA 130 X X 1 1 1
260| Celita MARIALVA 40 X X 1 1 1
264 Sueli MARINGA 150 X 2 2 8
265| Hannnah MARINGA 30 X ? 2 4 7
270| Maria Alice| PAICANDU 35 X X 1 1 1
292| Raimunda SARANDI 30 X X il 1 1 1
295| Elizabeth MARINGA 30 X X 1 1 1
300| Angelita SARANDI 35 X
302| Tereza SARANDI 50 X X D 1 2
318| Eliete MARINGA 40 X 2 3 3 1 7
322| Cacilda SARANDI 30 X X 1 1 1
326| Marli Alex. MARINGA 50 X X 1 1 1
327 Rosa MARIALVA 30 X X 2 2 2
328| Edilena MARINGA 35 X 2 1 1 2

SAO JORGE
336| Terezinha DO iVAI 35 X
SAO JORGE

339| Eunice DO iVAI 55 X
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341| Roseli PAICANDU 70 X Yy, 1 1 2
343| Lucinéia SARANDI 40 1 1 1
347| Cecilia MARINGA 75 X 2 1 1 2
349| Angelita MARINGA 80 1 2 3
351 Marlene MARINGA 80 X 2 1 4
352| Marlene SARANDI 140 X P 1 2
353| Neuza MARINGA 35 1 1
354 Liz MARINGA 30 X
356| Florineia SARANDI X 2 1 2
357 Mariley MARINGA X 2 1 2 3
358| Cleidimar MARINGA X 2 1 1 1
359 Floriza
360| MarliF.

Maria
361 I1zabel




APENDICE B - Média de dias de permanéncia dos lotesas faccdes

Colec¢ao Primavera Verdo-2009 | Colegéo Alto verao - Agosto e setemipro Colegao Alto verdo - Outubro
Média Média Média Média Média
Faccéo de dias Facgdo de dias Faccéo de dias Facgdo Média de Faccdio de dias Facgdo de dias
na na na dias na na na
faccéo faccéo faccao faccao faccéo faccéo
Cel:353] 8 Cel:46 17 Cel:359 7 Cel:229 14 Cel:95 7 Cel:22p 13
Cel:95 10 Cel:24? 17 Cel:95 8 Cel:250 14 Cel:352 9 Cel:251] 13
Cel:260] 10 Cel:66 17 Cel:26D 8 Cel:264 14 Cel:359 9 Cel:264 13
Cel:256] 11 Cel:i265 18 Cel:322 8 Cel:265 15 Cel:26(Q 9 Cel:265 14
Cel:57 12 Cel:29% 18 Cel:352 9 Cel:83 15 Cel:35p 9 Cel:83 14
Cel:49 12 Cel:322 18 Cel:353 9 Cel:66 15 Cel:358 9 Cel:66 14
Cel:70 12 Cel:51 18 Cel:28 10 Cel:242 15 Cel:28 10 Cel:24p 14
CEL.48| 12 Cel:352 19 Cel:70 11 Cel:25p 15 Cel:70 10 Cel:25p 14
Cel:89 13 Cel:32 19 Cel:772 11 Cel:3p2 15 Cel:72 10 Cel:50 14
Cel:270] 13 Cel:351 19 Cel:27Q 11 Cel:324 15 Cel:27q 10 Cel:32q4 15
Cel:343] 14 Cel:17 19 Cel:29p 11 Cel:358 15 Cel:29§ 11 Cel:358 15
Cel:264] 14 Cel:64- 19 Cel:327 11 Cel:42 16 Cel:32fy 11 Cel:42 15
Cel:229] 14 Cel:347 19 Cel:9 11 Cel:54 16 Cel:9 11 Cel:54 15
Cel:72 15 Cel:94 20 Cel:48 12 Cel:94 16 Cel:48 11 el:9a 15
Cel:91 15 Cel:292 21 Cel:49 12 Cel:50 17 Cel:49 12 Cel:302 16
Cel:9 15 Cel:349 21 Cel:57 12 Cel:3544 17 Cel:57 12 Cel:354 16
Cel:328] 15 Cel:15 22 Cel:78 12 Cel:247 19 Cel:78 12 Cel:32 16
Cel:226] 15 Cel:348§ 22 Cel:292 12 Cel:35] 19 Cel:292 12 Cel:3514 17
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Cel:300| 15 Cel:3 22 Cel:46 13 Cel:336 19 Cel:46 12 Cel:35p 17
Cel:50 16 Cel:24Y 22 Cel:22q 13 Cel:32 20 Cel:22p 12 Cel:247 17
Cel:251| 16 Cel:341 23 Cel:324 13 Cel:343 20 Cel:324 12 Cel:343 18
Cel:55 16 Cel:318 23 Cel:339 13 Cel:55 21 Cel:33p 12 Cel:55 18
Cel:19 16 Cel:22f 24 Cel:19 13 Cel:30p 23 Cel:19 13 Cel:33p 19
Cel:42 16 Cel:32Y 24 Cel:64 14 Cel:34L 26 Cel:64 13 Cel:30p 21
Cel:78 16 Cel:334 26 Cel:89 14 Cel:31B 28 Cel:89 13 Cel:34L 21
Cel:54 16 Cel:32¢ 27 Cel:91 14 Cel:33p 29 Cel:91 13 Cel:31B 23
Cel:302] 17 Cel:28 28 Média total 15 Média total 13
Cel:83 17 Cel:339 29

Média Total 18
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