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RESUMO

Este trabalho tem o intuito de tratar da relacdo do engenheiro de produgdo com o setor de
desenvolvimento de produtos de uma industria de confeccdo. Analisando suas dificuldades
frente as condicdes de trabalho iniciais e as propostas de melhoria sugeridas a empresa sob
uma visdo da engenharia de producéo.

Isso se da por meio de pesquisas tedricas sobre o assunto e por observacdes realizadas em
uma indGstria de confeccdo situada na cidade de Maringa, que gentilmente cedeu os dados
aqui utilizados.

Dentre os dados, sdo encontrados problemas que surgem no dia-a-dia do setor de
desenvolvimento de produto e que afetam a empresa como um todo. Sendo que, um correto
planejamento e acompanhamento seria o inicio da resolucdo dos problemas desse setor e,
consequentemente do resto da empresa.

Palavras-chave: desenvolvimento de produtos, confeccdo industrial, engenharia de produto,
engenharia de producéo.
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1 INTRODUCAO

Ha algumas décadas atras, a rapidez do avanco tecnoldgico, dificultava as tomadas de
decisdes dos administradores, devido a necessidade de informacdes precisas. Deste modo, a
funcdo do engenheiro de producdo se tornou mais do que nunca indispensavel, contribuindo

para uma gestdo bem sucedida das empresas.

Este trabalho tem a pretensdo de contribuir para operacdes bem sucedidas de empresas de
confeccdo, para que haja um bom desempenho no desenvolvimento de novos produtos, com
relacdo a datas de entrega, qualidade, baixo custo operacional e agilidade nos processos de
manufatura. Também tem a intencdo de mostrar como um engenheiro de producdo pode
auxiliar na coordenacdo do setor de desenvolvimento de novos produtos de confeccédo
industrial, mostrando os desafios iniciais existentes e como sana-los. Esse trabalho tem como

base 0 estudo de caso de uma indUstria da cidade de Maringa - PR.
1.1 Justificativa

A escolha do tema se relaciona a necessidade que atualmente as empresas da area de
confeccdo possuem para se adequarem as novas exigéncias do mercado frente as mudangas

constantes do mundo da moda, sem que a qualidade fique a desejar.

Umdos problemas que as empresas de confeccdo enfrentam hoje, € ndo conseguir cumprir 0s
cronogramas de desenvolvimento de novos produtos no prazo estipulado, ja que a pesquisa
para se desenhar a colecdo e as matérias-primas (tecidos e aviamentos) precisam de certo
tempo habil para chegar até as médos dos estilistas. O mercado competitivo impde que cada
vez mais rapido sejam lancadas as colecdes. I1sso € uma barreira constante, ja que as “pecas
piloto” s6 podem ser produzidas depois de chegar o material principal (matéria-prima), e 0s

mostruarios s6 podem ser emitidos depois que a “pega piloto” for aprovada.

“O processo de desenvolvimento de uma colecéo é dindmico e exige muita comunicagdo entre
0s membros da equipe” (TREPTOW, 2007, p.95). Os membros envolvidos sdo: o proprietario
da empresa, a equipe de criagéo (estilistas, pesquisadores), as dire¢des industrial, comercial e

de marketing. Além desses membros envolvidos, torna-se imprescindivel o trabalho do



engenheiro de producéo, j& que 0 mesmo é capaz de contribuir em todas as fases do projeto de
produtos. O envolvimento do Engenheiro de Producdo € uma das maiores fontes para o
levantamento de informacOes e para a tomada de decisbes, que os dirigentes de uma
companhia dispéem. (MAYNARD, 1970a).

1.2 Defini¢do e Delimitacdo do Problema

Essa pesquisa tem o propdsito de contribuir para a eficacia da produgdo de uma colecdo em
tempo habil de quatro meses a ser lancada no mercado lojista até que chegue as mdos do
consumidor final. Para que isso seja possivel é necessario eliminar alguns entraves como:
agilidade nas pesquisas de colecBes (tendéncias internacionais), maior numero de

profissionais especializados na area, agilidade na entrega de matéria-prima.

1.3 Objetivos

Analisar sob o ponto de vista da engenharia de produgdo o desenvolvimento de produtos de

confeccdo, como seguem nos itens 1.3.1 e 1.3.2.

1.3.1 Objetivo geral

Identificar quais os problemas presentes no setor de desenvolvimento de produtos de uma
indUstria de confeccdo industrial, propor mudancgas necessarias para eliminar esses problemas
e verificar a viabilidade técnica e econbmica que podem interferir no bom andamento do
trabalho.

1.3.2 Objetivos especificos

Analisar quais procedimentos podem ser adotados para que o desenvolvimento dos produtos
sejam bem sucedidos dentro do prazo. Diagnosticar os problemas que surgem para a
producdo, quando ndo se cumpre o cronograma de entrega das pecas piloto (projetos de
produto). E, elaborar uma proposta vidvel que possa contribuir para a solugdo dos problemas

levantados.



2 REVISAO DA LITERATURA

Varios fatores influenciam no sucesso de uma colecéo de vestuério, dentre eles destacam-se 0
desenvolvimento de produtos, a atuacdo do engenheiro de producdo no setor de
desenvolvimento de produtos, a correta formacgdo e acompanhamento da espiral de projeto, os
custos, 0s prazos, a equipe e 0 nivel em que o sistema de desenvolvimento de produtos se

enquadra. Esses fatores serdo detalhados a seguir.

2.1 Desenvolvimento de Produtos

O desenvolvimento de produtos é o responsavel pelo inicio ou lancamento de uma marca, ja
que € a partir do que este departamento produz que sera apresentado aos clientes, tanto

internos quanto externos.

“A industria téxtil e de confec¢des tem sua estrutura baseada na criagdo, produgdo e venda
de produtos. Ao processo de defini¢do, criagdo, estudo de viabilidades e métodos para a
produc¢do de um produto damos o nome de Desenvolvimento de Produto. Na maior parte
das vezes, em grandes empresas, a definicdo e criacdo dos produtos estdo subordinadas ao
setor de marketing, e a anélise de sua viabilidade para a linha de producgdo, custos e
métodos fica a cargo da Engenharia de Produgdo.” (TREPTOW, 2007, p.17)

Segundo KAMINSKI (2000, p.01) o processo de desenvolvimento de produtos pode ser
definido como um conjunto de atividades envolvendo quase todos os departamentos da
empresa. Cujo objetivo é a criacdo de produtos ou servicos que atendem as necessidades de

clientes e do mercado sem deixar de lado a viabilidade econd mica.

JA BAXTER (2003, p.02) diz que:

“0 desenvolvimento de novos produtos é uma atividade complexa, envolvendo diversos
interesses e habilidades, tais como:

a) Os consumidores desejamnovidades, melhores produtos, a precos razoaveis;

b) Os vendedores desejam diferenciagfes e vantagens competitivas;

c) Os engenheiros de producdo desejam simplicidade na fabricacdo e facilidade de
montagem;

d) Os designers gostariamde experimentar novos materiais, processos e solugdes formais, e
e) Os empresarios querem poucos investimentos e retorno rapido do capital.

Portanto, o desenvolvimento de novos produtos é necessariamente uma solucdo de
compromisso. Diversos tipos de interesses devem ser satisfeitos. N&8o é possivel, por
exemplo, atender s6 aos desejos do engenheiro de produgdo e prejudicar aqueles dos
vendedores ou de consumidores, e assimpor diante.”



2.2 O Engenheiro de Produgéo no Desenvolvimento de Produtos

O desenvolvimento de produtos € o responsavel pelo inicio ou lancamento de um produto,
sendo a partir do que este departamento produz que os clientes internos ou externos terdo suas

necessidades satisfeitas.

Segundo MAYNARD (1970a, p.82):

“o American Institute of Industrial Engineers, Inc. define a engenharia de producdo da
seguinte maneira: Compete a engenharia de producéo o projeto, a melhoria e a implantagédo
de sistemas integrados envolvendo homens, materiais e equipamentos; especificar, prever e
avaliar os resultados obtidos destes sistemas, recorrendo a conhecimentos especializados na
mate matica, fisica, ciéncias sociais, conjuntamente com os principios e métodos de analise
e projeto de engenharia”.

Nesse caso, a engenharia de producdo deve atuar mais a fundo, afim de estabelecer métodos a
serem seguidos, que devem agilizar a entrega e a aprovagéo das pecas, para que deixem de ser

projetos e se transformem em produto acabado.

Ainda segundo MAYNARD (1970a, p.291), pelo engenheiro de produgdo possuir formacéo
adequada e qualificacdo, deve ser o responsdvel por planejar, organizar movimentos, controlar
e reduzir os custos de uma organizacdo, ndo devendo deixar a outras pessoas esse trabalho.
Ele ainda deve controlar de tal forma que Ihe possibilite obter uma visdo geral do andamento

de todas as atividades que possam ser de sua responsabilidade ou que possam afeta- lo.

A engenharia tende a penetrar cada vez mais nas outras funcdes da administracdo. Visto que a
engenharia de producéo faz parte do trabalho global da administracdo e que um engenheiro de

producdo possui bases administrativas tambéem.

Ainda segundo MAYNARD (1970a), a engenharia de producdo moderna é uma das
profissdes de mais rapido crescimento no campo da engenharia, € uma das modalidades da

engenharia que sofre as mudancas mais rapidas.

“No seu trabalho, o engenheiro de producédo: identifica problemas, coleta fatos e avalia
dificuldades; visualiza solucGes e projetos, desenvolve ou melhora sistemas; procura
exigéncias de qualidade, quantidade, custo e tempos; faz andlises econémicas e justifica
seus resultados; especifica, constrdi, implanta e as vezes opera inicialmente, esses sistemas;
inventa métodos para controlar e avaliar o desempenho dos sistemas; desenvolve a
aceitacdo e assegura-se da cooperacdo daqueles que operam tais sistemas.” (MA YNARD,
1970b, p.44)



Direcionando a engenharia de producdo ao setor de desenvolvimento de produtos, segundo
BAXTER (2003, p. 88), as melhores idéias sdo geradas por uma equipe interdisciplinar,
envolvendo marketing, desenvolvimento do produto e engenharia de producdo. Essas idéias
devem ser sempre transformadas em documentos que especifiguem o projeto, para trazer
informacdes que orientem o desenvolvimento e que funcionem como pardmetro para

controlar a qualidade obtida.

BAXTER (2003, p. 20), ainda diz que:

“a fixacdo de metas no desenvolvimento de produtos sé ¢é util se for acompanhada dos
procedimentos para verificar se essas metas serdo atingidas. Essas metas podem ser
alcangadas em duas etapas. Primeira, pensando-se em todas as alternativas possiveis para
se alcancar essas metas. Segunda, selecionando-se a melhor dessas alternativas. Esse é o
procedimento adotado pelas metodologias para se estimular a criatividade, separando-se a
fase de ideacdo daquela de julgamento das idéias. Nessa segunda etapa, a selecdo é
realizada com o uso das especificacdes do projeto. Esse tipo de procedimento repete-se
diversas vezes, ao longo do funil de decisdes.”

2.3 Espiral de Projeto

Conforme KAMINSKI (2000, p.04), o desenvolvimento de um projeto € interativo, onde cada
item é totalmente dependente de outros para o sistema funcionar convenientemente. Dessa
forma, uma imagem que define bem o processo de projeto é a de uma espiral (a chamada
espiral de projeto), conforme mostrado na Figura 1. Na primeira volta os itens sdo definidos
de forma grosseira, aproximada; essa definicdo vai ficando mais precisa nas voltas seguintes,
até convergir ao centro para a configuracdo final do sistema (projeto). Mas, ndo ha
necessidade de se passar por todos os itens de cada volta. E de vital importancia que todos os

envolvidos com o projeto entendam e apliquem esse conceito.



MODELAGEM
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MATERIAIS
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TERCEIRIZADOS

TENDENCIAS

CUSTOS

Figural - Espiral do Projeto da Criacao de Pecas Piloto

2.4 Custos

Segundo BAXTER (2003, p.90), uma pesquisa realizada pelo Design Council da Inglaterra,
com 500 empresas, mostrou que menos da metade (45%) conseguia manter 0s custos de
producdo dentro das previsGes, em média 0os produtos custavam 13% a mais do que o

estipulado, isso ocorre por diversas razdes. Dentre essas razdes estdo a quantidade de

Fonte: Autor.

mudancas no projeto principal, ap6s 0 mesmo estar sendo produzido ou estar pronto.

2.5 Prazos

Ainda segundo BAXTER (2003, p.90), a pesquisa realizada pelo Design Council da Inglaterra
verificou ainda que apenas 49% das empresas conseguia langar novos produtos no tempo
programado e que geralmente o atraso é de seis meses. O atraso ocorre pelo mesmo problema

que faz com que o custo seja maior, 0 numero alto de mudancas durante a execucdo do

projeto, isso ocorre por uma deficiéncia no planejamento inicial.



2.6 Equipe

Para que a equipe de um setor de desenvolvimento de produtos seja ideal, sabe-se que a
mesma deve conter pessoas criativas, com olhar atento ao que o consumidor deseja, capaz de
desenhar e passar isso aos outros membros da equipe. Pensando nisso, Meredith Belbin (in
BAXTER, 2000 p.120) fez uma pesquisa demonstrando que a equipe ideal é aquela que
mistura diversas habilidades e diversos tipos de personalidade, conforme mostrado no Quadro
1.

Cargo Personalidade Habilidade Limitagdo
Calmo, auto-confiante, | Capacidade de receber N&o precisa ter
Lider controlado igualmente bemtodas as inteligéncia ou

contribuicdes. Forte senso de | criatividade excepcionais
objetividade

Trabal hador da Cons_e,rvador, obediente, Capamda,d_e de organizar, !:alta de fle>.<|p|I|dade.3,
Empresa previsivel senso pratico, disciplinado, irresponsabilidade diante
P trabalhador de idéias novas
Modelista Muito sensivel, saliente, | Disposicdo para enfrentar a Propenso a provocagdes,
dinamico inércia, complacéncia irritacdo e impaciéncia
Individualista, Genioso, intelectual, Cabega nas nuvens,
Desenhista/Projetista |temperamento sério, imaginativo, conhecimento despreza detalhes préaticos
nao-ortodoxo ou protocolos
. Extrovertido, entusiasta, | Capacidade de contatar Perde interesse apos a
Pesquisador/Busca de curioso, comunicativo essoas e descobrir coisas fascinagdo inicial
informagdes ' P ¢
novas
Avaliador/Res ponsawel Sébrio, desapaixonado, C_apa_c@ade de julgar, Sem inspiragao ou:
prudente discricéo capacidade de motivar os
pelo acompanhamento
outros
Socialmente orientado, | Habilidade para responder a Indeciso em momentos de
Participantes do grupo | tolerante, sensivel pessoas e situacles. Espirito | conflito
de equipe
Responséavel pelo Meticuloso, metédico, Capacidade de persistir, Preocupacdo com
acabamento consciente, ansioso perfeccionista pequenos detalhes

Quadro 1 — Equipe de desenvolvimento de produtos
Fonte: BAXTER, 2003, p. 120

Segundo ALBADO (2001, p.63-64), deve-se ser cauteloso a0 montar uma equipe de
desenvolvimento de projetos, pois muitas empresas montam suas equipes de acordo com a
disponibilidade dos funcionarios e nio porque essas pessoas sio adequadas a essa fungéo. E
importante, para o bom funcionamento da equipe, que haja uma boa interacdo entre seus
membros, que todos saibam da importdncia de seus trabalhos e dos demais, que haja

cooperacdo e ndo competicdo dentro da equipe e que as necessidades individuais sejam



satisfeitas através da participacdo no trabalho coletivo. Além disso, a presenca de um

coordenador ou lider eficaz é imprescindivel, seja no momento de cobrar, ou de motivar a

equipe.

2.7 Niveis no Sistema de Desenvolvimento de Produtos

Segundo KAMINSKI (2000, p. 78),

a evolucdo do aperfeicoamento do sistema de

desenvolvimento de produtos pode ser observada através das tabelas 1, 2 e 3:

Tabela 1 - Sistema de desenvolvimento de produtos - Nivel 1 — N&o h& programa

ITEM

COMO E FEITO

REQUISITOS DE PROJETO

A critério dos projetistas.

CONTROLE DE DESENHOS

Os projetistas produzemcroquis e notas para as oficinas.

CONTROLE DE ALTERACOES InstrucBes verbais do pessoal de projeto.
CALCULOS Dimensionamento das peg¢as por manuais.
TESTES Nenhum. O projeto é testado pelo usuario.
CONTROLE DE NAO-CONFORMIDADES |Néo ha. Vale tudo.
REGISTROS N&o sdo julgados necessarios.

AVALIACAO DA DIRECAO

O departamento de projetos cuida dos seus assuntos... e
ninguémnota.

Fonte: KAMINSKI, 2000. p.78.

Tabela 2 - Sistema de desenvolvimento de produtos - Nivel 2 — Programa Intermediario

ITEM

COMO E FEITO

REQUISITOS DE PROJETO

Reunifes ocasionais entre a area de projetos e a area de
marketing para discutir novos desenvolvimentos.

CONTROLE DE DESENHOS A revisdo de alguns desenhos selecionados é feita pelo
superior de projeto.
CONTROLE DE ALTERACOES O projeto emite comunicag6es de alteracdo por escrito.
CALCULOS Os calculos para itens selecionados sdo revistos pelo
supervisor ou lider do projeto.
TESTES Um modelo testado por laboratério externo.

CONTROLE DE NAO-CONFORMIDADES

O projeto é consultado quando as coisas vdo mal, mas ndo
necessariamente.

REGISTROS

O escriturario do departamento recolhe e arquiva os desenhos
e registros.

AVALIACAO DA DIRECAO

Quando ocorre um problema, a direcdo quer saber o que deu
errado.

Fonte: KAMINSKI, 2000. p.79.




Tabela 3 - Sistema de desenvolvimento de produtos - Nivel 3 — Programa Integrado

ITEM

COMO E FEITO

REQUISITOS DE PROJETO

Equipe de marketing e projeto emprocesso de revisdo
continua.

CONTROLE DE DESENHOS

Revisdo continua e multidisciplinar dos desenhos.

CONTROLE DE ALTERACOES Especialistas revéemas comunicacdes de alteracdo, avaliamo
impacto e aprovam ou néo.
CALCULOS Recursos atualizados emsistemas interativos de projeto,
associados ao necessario apoio de especialistas.
TESTES Programas de testes de desenvolvimento planejado e com

recursos previstos. Novos produtos aprovados emtestes de
fabrica e de campo.

CONTROLE DE NAO-CONFORMIDADES

Comisséo de revisdo de ndo-conformidades compostas por
especialistas decide o que fazer.

REGISTROS

Os registros de projeto séo controlados como parte do sistema
de controle de documentagdo da empresa.

AVALIACAO DA DIRECAO

Umsistema planejado realiza auditorias internas
periodicamente e refina e aprimora continuamente os
processos gerenciais.

Fonte: KAMINSKI, 2000. p.79.
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3 DESENVOLVIMENTO

Desenvolveu-se um estudo de caso em uma fabrica de confecgdo, afim de analisar o que
ocorre durante o processo de desenvolvimento de uma colecdo e qual reflexo provocado na

empresa.

3.1 Ambiente de Estudo

A empresa escolhida como local deste estudo situa-se na cidade de Maringa — PR, e faz parte
de um grupo que iniciou suas atividades em 1964, em um pavilhdo de aproximadamente 250
m’. Com o incentivo do municipio, no ano de 1968 a empresa conseguiu uma area de
7.900n7, onde se encontra a matriz do grupo até os dias atuais. No ano de 1970, o grupo
inaugurou sua primeira loja, que possuia 20 m’ e comercializava alguns produtos de
confeccdo. Hoje, possui trés unidades em Maringa e uma em Cascavel, que somadas totalizam
6.000 m’ e comercializam os mais diversos tipos de confeccéo, além de produtos para cama,
mesa, banho e tecidos de varias marcas. Em suas lojas e através de representantes espalhados
pelo pais, o grupo comercializa mais de 6.000 itens diferentes, sendo que, 40% sdo marcas

préprias.

Com visdo no futuro, o grupo percebeu que o mercado de pecas de vestuario feminino e
masculino crescia muito, com isso, em setembro de 1993 iniciaram-se suas atividades nesse
ramo. A fabrica de confeccOes, local onde se fez a coleta de dados desse trabalho, foi a

pioneira a fazer o uso do sistema CAD no estado do Parana.

A fabrica de confeccdo conta com o trabalho de uma equipe de aproximadamente 200
colaboradores e possui sete marcas proprias que sdo desenvolvidas em sua sede. Sua p roducédo
mensal € de aproximadamente 80.000 pecas de vestuario divididas entre moda malha, jeans e
camisas. Possui dois sistemas de informacdo que dao apoio e suporte as tomadas de deciséo,
tanto em relacdo ao planejamento e controle da produgdo, como também na analise por tempo
de producdo, controle de notas, de estoques e dados necessarios para medir desempenhos,
sendo que um dos sistemas, chamado SGP, foi desenvolvido por um ex-funcionario da

empresa, 0 que facilitou o entendimento das necessidades da empresa.
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3.1.1 Breve rota de fabricacao

O setor de desenvolvimento de produto é responsavel pela pesquisa de mercado e, de acordo
comas tendéncias de moda, compra os tecidos e 0s aviamentos necessarios para a pilotagem e

mostrudrio, em seguida desenvolve e aprova as pecas para a colecao.

O setor de modelagem modela as pecas e as encaminha para a pilotagem. Apds costuradas, as
pecas voltam para a modelagem, onde juntamente com o estilista serdo avaliadas. Caso a peca
seja aprovada, é feito o custo e liberado o mostruario para venda de representantes, s6 apos o
mostruario pronto € que seré liberada a producdo. Se a pecga for reprovada, faz-se a pilotagem

da peca novamente até se obter a aprovacao ou o cancelamento da mesma.

Depois da peca aprovada, o PPCP libera as pecas para mostruario. Com o mostruario pronto é
feita uma previsdo de vendas para fazer a programacdo da producdo do produto por
referéncia, por tamanho e cor. Com os dados dessa programacdo o setor de compras compra

toda a matéria-prima necessaria para a confeccdo dos lotes.

O encarregado de compras lanca os pedidos de compra no sistema. Quando os materiais
chegam ao estoque, € feita a entrada de matéria-prima no sistema e o PPCP, de acordo com o
estoque, emite as ordens de producdo que sdo enviadas ao estoque para que seja separada a

matéria-prima na quantidade necessaria.

O estoque, por sua vez, revisa o tecido para saber se ndo ha defeitos e também deixa o tecido
em descanso se necessario. Apds, ele entrega o tecido ao setor de corte, que faz o enfesto e o

corte do tecido de acordo com a quantidade de pecas estipuladas.

Depois de cortado, o lote € etiquetado e encaminhado ao setor de costura interna ou externa,
ou ainda, se houver necessidade, a algum setor terceirizado como estamparia ou bordado. O
lote estando pronto, ou seja, costurado, se necessario € encaminhado a lavanderia, em seguida
ao acabamento interno ou externo, onde serdo feitas revisdo, acabamento e embalagem das

pecas. Assim, o lote estard pronto para ser expedido.
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Embora a empresa seja completa, possuindo todos os setores citados acima, este trabalho

analisara o primeiro setor, o desenvolvimento de produtos.

3.2 O Setor de Desenvolvimento de Produtos

E fato que, qualquer empresa que deseje manter-se no mercado, deve desenvolver
constantemente novos produtos, ja que estes tornam-se obsoletos com rapidez surpreendente,
devido a modismos ou a tecnologia, e porque novos produtos podem trazer mais lucros e
reconhecimento da marca. Porém, podem ser cometidos muitos erros durante esse processo,
tendo destaque a falta de um bom plano estratégico que envolva todos os projetos de

desenvolvimento.

O setor de desenvolvimento de produtos da empresa analisada € composto por estilistas
(sendo um deles o lider do setor), estagiarios de engenharia de producdo e funcionérios
auxiliares (equipe denominada engenharia). Essa equipe é a responsavel por criar, fazer custos
e aprovar um total de 405 modelos diferentes, para que sejam produzidos mostruarios que
serdo enviados aos representantes da empresa para vendé-los aos lojistas. Esse mix de 405
pecas ndo é fixo, sendo redefinido em cada nova colecdo pelos diretores da empresa e pelo

lider do desenvolvimento.

Neste setor ha algumas falhas relevantes sob o ponto de vista da engenharia de producéo.

Esses problemas é que serdo 0s nossos objetos de analise.

3.2.1 A forma atual de trabalho

O trabalho no setor de desenvolvimento de produto inicia-se na pesquisa da cole¢do que é
feita com base nas tendéncias de moda do Brasil e do exterior (Paris, Londres, Nova York e
outros). Em seguida os estilistas desenham os croquis e passam para o lider aprovar (que
também é responsdvel por desenhar as pecas de 2 marcas) e fazem as devidas compras dos
materiais necessarios (tecidos e aviamentos em geral) para produzir as pecas piloto e o0s
mostrudrios, os desenhos sdo passados & equipe de engenharia, que verifica as informacgdes,
monta kits de materiais para passar para a pilotagem e transmitem todas as informacgdes
relevantes aos interessados de maneira que as pegas figuem como o lider deseja. Feito isso, a

equipe de engenharia faz o acompanhamento de cada peca, orientando as pessoas
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responsdveis pela confeccdo da mesma e encaminhando as pecas para setores terceirizados,
guando necessario. Assim que a peca fica pronta, os estilistas fazem a prova, onde aprovam
ou ndo a mesma. Se for aprovada, ela € encaminhada para o setor produtivo, onde é feita a
seqliiéncia de operacGes em que a mesma passara para ser produzida, voltara para o setor de
desenvolvimento de produto para se fazer a ficha técnica e seu custo. Assim, é liberado o
mostruario pelo setor de desenvolvimento e, a partir disso, o setor de PPCP é que se torna o

responsavel pelo andamento dos mostruarios.

Na Figura 2 temos um fluxograma do processo atual de desenvolvimento de produto, que nos
descreve por quais setores caminhdo processo para a confec¢do da peca piloto. No apéndice,
consta um fluxograma mais detalhado que permite a visualizacdo do tipo de processo que

cada setor € responsavel.

|
ESTILO — , ESTOQUE‘
_.-—> MODELAGEM—>| PILOTAGEM

E
N
G |
E ——» PILOTAGEM Hm‘
H o ' |
o
R .
| _.-_. ESTILO ‘
A <

- CUSTOS

— PPCP

*O COMITE E FORMADO POR REPRESENTANTES DOS SETORES: 3
ESTILO, ENGENHARIA, MODELAGEM, PILOTAGEM E GERENCIA DE PRODUCAO.

FIGURA 2: Fluxograma do Processo de Desenvolvimento de Produto
Fonte: Autor.

Ao aplicarmos a teoria de Kaminski citada no item 2.7 a nossa realidade, obtemos a tabela 4:
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Tabela 4 - Sistema de desenvolvimento de produtos aplicado - atual

ITEM COMO EFEITO NIVEL
REQUISITOS DE A critério dos estilistas. 1
PROJETO
CONTROLE DE Os estilistas desenham os croquis e passam para a 1
DESENHOS engenharia.
CONTROLE DE InstrucOes verbais dos estilistas. 1
ALTERACOES
CALCULOS S&o os custos, calculados pela engenharia e revistos pelo 2
setor de compras.
TESTES Teste apenas de modelagem, ou seja, prova da peca. 2
CONTROLE DE NAO- | N&o h4 o controle. 1
CONFORMIDADES
REGISTROS Ndo séo feitos registros.
AVALIACAO DA  |Quando a colecdo ndo é entregue no prazo, a diretoria quer 2
DIREGAO saber o que deu errado.

Fonte: Autor.

Considerando que o melhor nivel é o nimero 3, pode-se observar o quanto o trabalho no setor

de desenvolvimento de produtos da empresa analisada, pode ser melhorado.

3.2.2 Resultados e Discussao

Pelo cronograma de planejamento feito no inicio da colecdo e pelo acompanhamento
realizado no decorrer do trabalho, obtivemos os dados que podem ser observados nas figuras
3ed.
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CRONOGRAMA VERAO 2009 - MARCA 1
MES|Fevereiro| Margo Abril Maio Junho
EVENTOS OU 04111 (18| 25|03 |10 (17| 24|31 |0F (1421|253 |05 (1219|2602 09 |16|23| T
SETORES SEMJA|A|A|A|[A|A|A|A|A[A[A|A|A|A|A[A|A|A| A |A|A| g
091623 |01 |08 |15(22 29|06 (412 (19|26 |03 (1047 |24 (31 (07| 14 212!-'-
CONVENGAQ PR A
1 ;
2710 37
JEANS o MBREEIAE 38
TECIDD PR ala 13
PLAND | Rg Bl2]4|0]|1 13
CUSTOS

a7
JEANS 716(7 38
TECIDOD | PR 13
PLANO 411 13
MODELAGEM - PR 1312|112 37
PILOTO | AN o 510 7113] 3 38
TECIDD | PR Ald] 4 13
PLAND | RE 41415 13
DESENVOL- PR 37
VIMENTO sios RE 38
TECIDD | PR 13
PLANO RE 13

VIAGEM PESQUISA PR/RE

MOSTRUARIO
AVIAMENTOS E MATERIA | PRIRE
PRIMA
LEGENDA: SEM. = SEMANA PR = PREVISTO  RE = REALIZADO

Figura3: Cronograma marca 1.

Fonte: Autor.
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CRONOGRAMA VERAO 2009 - MARCA 2
MES|Fevereiro| Margo Abril Maio Junho
EVENTOS OU 04111 (18| 25|03 |10 (17| 24|31 |0F (1421|253 |05 (1219|2602 09 |16|23| T
SETORES SEMJA|A|A|A|[A|A|A|A|A[A[A|A|A|A|A[A|A|A| A |A|A| g
091623 |01 |08 |15(22 29|06 (412 (19|26 |03 (1047 |24 (31 (07| 14 212!1-
CONVENGAQ PR A
1 ;
17|22 39
JEANS o NNEBEEE 7]
TECIDD PR (a2 13
PLANO | RE 1(314]2 10
CUSTOS
[107]
13[13{13 39
JEANS
RE 41210 9| a 44
TECIDOD | PR 51613 13
PLANO 214[3]1 10
MODELAGEM - PR 6 111{11]11 39
JEANS
PILOTO RE 2l8|6[10{8]5]5 44
TECIDD | PR 51613 13
PLAND | RE 3143 10
DESENVOL- PR 13(13|13 39
vimento | JEANS e 1510[5(8]6 Iy}
TECIDD | PR T|16 13
PLANO [ Rg 6|4 10
VIAGEM PESQUISA PR/RE
MOSTRUARIO
AVIAMENTOS E MATERIA | PRIRE
PRIMA

LEGENDA: SEM. = SEMANA PE.=FPREVISTO  RE = REALIZADO

Figura4: Cronograma marca 2.

Fonte: Autor.

Com os dados da figura 3, obtemos os graficos das figuras 5 e 6, e com os dados da figura 4,
obtemos os graficos das figuras 7 e 8:
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Figura5: Gréfico de quantidade de pec¢as previstas X realizadas da marca 1.

Fonte: Autor.

QUANTIDADE DE SEMANAS PREVISTA X REALIZADA - MARCA1

MALHA JEANS TECIDO PLANO

Figura6: Grafico de quantidade de semanas previstas X realizadas da marca 1.

Fonte: Autor.

BPrevisto

mRealizado




50

45

40 1

35 1

30 A

25 1

20

15 1

10 1

14

12 1

10 ~

QUANTIDADEDEPECAS PREVISTA X REALIZADA - MARCA2

18

BPrevisto

mRealizado

MALHA JEANS TECIDO PLANO

Figura7: Gréfico de quantidade de pec¢as previstas X realizadas da marca 2.

Fonte: Autor.

QUANTIDADE DE SEMANAS PREVISTA X REALIZADA - MARCA 2

MALHA JEANS TECIDO PLANO

Figura8: Grafico de quantidade de semanas previstas X realizadas da marca 2.

Fonte: Autor.
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Além ndo terem sido confeccionadas a mesma quantidade de pecas inicialmente planejadas,
percebemos claramente que a quantidade de semanas previstas no planejamento da colecdo
ndo foi respeitado, como visto nas figuras 6 e 8. Observa-se também que ocorreram atrasos

em todos os produtos e nos setores, como demonstrado nas tabelas 5, 6 e 7.

Tabela 5 — Semanas de Atraso de pecas de malha

SETOR/MARCA MARCA 1 MARCA 2
Desenvolvimento 1 semana 2 semanas
Modelagem-Piloto 2 semanas 3 semanas
Pilotagem 6 semanas 3 semanas
Modelagem-Mostruario 8 semanas 7 semanas

Tabela 6 — Semanas de Atraso de pecas jeans

SETOR/MARCA MARCA 1 MARCA 2
Desenvolvimento 2 semanas 4 semanas
Modelagem-Piloto 3 semanas 3 semanas
Pilotagem 4 semanas 2 semanas
Modelagem-Mostruario 8 semanas 7 semanas

Tabela 7 — Semanas de Atraso de pecas de tecido plano

SETOR/MARCA MARCA 1 MARCA 2
Desenvolvimento 2 semanas 1 semana
Modelagem-Piloto 1 semana 1 semana
Pilotagem 3 semanas 2 semanas
Modelagem-Mostruario 8 semanas 2 semanas

Na Tabela 5, podemos observar que para as pecas de malha da marca 1 tiveram atrasos
progressivos, comecando pelo desenvolvimento que atrasou uma semana, a modelagem da
peca piloto atrasou duas semanas, a pilotagem atrasou seis e a modelagem do mostruario oito
semanas, com isso verificamos que nenhum dos setores conseguiu reverter o atraso do outro,
e ainda, cada um acumulou mais atrasos. Quanto a marca 2, o desenvolvimento atrasou duas
semanas, a modelagem da piloto e a pilotagem atrasaram trés semanas e a modelagem do

mostruario atrasou 7 semanas, pode-se observar entdo que a pilotagem atrasou o mesmo
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tempo que a modelagem da piloto, como um departamento é consequéncia do outro, entdo

podemos dizer que a pilotagem manteve o atraso do setor anterior.

Quanto a tabela 6, as pecas de jeans da marca 1 possuiram atrasos no setor de
desenvolvimento de duas semanas, na modelagem da piloto trés, na pilotagem quatro e na
modelagem de mostruario oito semanas, 0s setores ndo conseguiram minimizar 0s atrasos e,
ainda, ocorreu um atraso grande no ultimo setor, dado pelo fato das pecas em jeans terem o
processo de lavanderia antes do setor de modelagem do mostruario e, como a lavanderia é um
servico terceirizado e requer um tempo relativamente longo para produzir, também contribuiu
para esse atraso. Quanto & marca 2, o setor de desenvolvimento atrasou quatro semanas, a
modelagem piloto atrasou trés (recuperou uma de atraso), a pilotagem atrasou duas
(recuperou mais uma do que ja estava atrasado), mas a modelagem do mostrudrio acabou

atrasando sete semanas, pelo mesmo motivo do ocorrido na marca 1.

Jaatabela 7, comrelacdo a marcal, teve um atraso de duas semanas, na modelagem da piloto
0 atraso foide uma semana (0 que mostra que esse setor recuperou uma de atraso do outro), a
pilotagem atrasou trés e a modelagem do mostruario teve atraso de oito semanas. A marca 2
teve menor atraso, ficando o desenvolvimento e a modelagem da piloto com uma semana e a

pilotagem e modelagem do mostruario com duas.

Em decorréncia desses atrasos, a empresa sentiu a necessidade de mudar algumas datas como
a data da convencao e a data de fotografar as pecas para a montagem do catalogo de vendas.
Como essas datas sdo marcadas antes de iniciar o processo de producdo da colecdo, isso

acabou gerando alguns prejuizos financeiros para a mesma.
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4 CONCLUSAO

Percebe-se que ha uma deficiéncia no setor de desenvolvimento de produtos, ja que 0s prazos
tem muita dificuldade para serem cumpridos e isso também reflete em custos e possivel perca

de mercado.

E extremamente importante a reformulacio do setor, com um planejamento a médio ou longo

prazo para conseguir reverter os problemas atuais.

Como plano estratégico, acredita-se que o primeiro passo € o acompanhamento dos setores de
modelagem, pilotagem e terceirizados, montando filas do que deve ser produzido
primeiramente, de forma que os valores sejam invertidos, pois atualmente o setor de
desenvolvimento depende do trabalho dos outros setores, mas os outros é que devem obedecer
ao setor de desenvolvimento que tem em méos as necessidades da empresa e 0S prazos a

serem cumpridos.

Além disso, torna-se necessario que os membros da equipe de desenvolvimento criem um
cronograma com metas mais amenas, para que todos sejam mais motivados a alcanga- las, pois
da forma atual, acaba-se criando um bloqueio por nunca conseguirem atingir o objetivo

inicial.

Sdo importantes também, mudancas nas tarefas operacionais, definindo as atividades que
devem ser realizadas por cada membro da equipe e as prioridades, programacdes de entrega
de cada atividade, elaboracdo de parciais de cronogramas facilitando o controle, previsdo de
recursos (tanto humanos, como tecnoldgicos e financeiros), critérios para avaliagdo dos

resultados e acompanhamento com controle de tudo.

E necesséaria a compreensdo de que, embora a empresa necessite desenvolver varios produtos
ao mesmo tempo, cada um deve ser gerenciado como uma parte do todo, que é a colegdo

completamente pronta.

Sabe-se também que para fazer mudancas tdo grandes e alcancar os objetivos, torna-se

necessario um investimento a médio e longo prazo, de forma que seja criado um ambiente
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favoravel e que a equipe de trabalho esteja em perfeita harmonia, lutando pelo objetivo

comum.
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FLUXOGRAMA: DESENVOLVIMENTO VERAO 2008/2009
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