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Resumo:

O artigo tem como objetivo descrever a implantagddrojetofull kit, bem como analisar os seus
resultados aplicados em uma indUstria de confelogédizada no Rio Grande do Norte, trazendo a
Teoria das RestricBes aliada ao modaki fashion A metodologia utilizada pode ser caracterizada
como descritiva, com uso de técnicas quantitatvagualitativas, utilizando como procedimento
técnico a pesquisa-acdo. Para desenvolver o talbahm realizados levantamento de informacdes
sobre a empresa estudada; revisao bibliograficae somdustria de confeccdo, Teoria das Restrigdes
fast fashion; identificagdo dos recursos restritivos ao sistégaagalos); analise sobre a deciséo de
como explorar os gargalos e descricdo das melhpeesbidas apds a aplicacdo de tais conceitos.
Como resultado da intervencdo, observou-se gartestema, tais como melhoria em indicadores de
desempenho e de organizacao, beneficiandodesddexc@o até o produto final chegar as lojas
Palavras chaveFull kit, Teoria das restricdeBast fashion

Analysis of the results obtained with the implantaibn of the full kit
project in the area of confection of a textile

Abstract

The article aims to describe the implementatiotheffull kit project, as well as to analyze itsuks
applied in a confectionery industry located in Biande do Norte, bringing the Theory of Constraints
allied to the fast fashiormodel. The methodology used can be characterigetbscriptive, with the
use of quantitative and qualitative techniquesngisas technical procedure action research. To
develop the work were carried out survey of infatioraabout the company studied; bibliographical
review on the confectionery industry, Theory of fWesons and fast fashion ; identification of
restrictive resources to the system (bottleneckgglysis on the decision on how to exploit the
bottlenecks and description of perceived improvamerfter the application of such concepts. As a
result of the intervention, gains were observethinsystem, such as improvement in performance and
organization indicators, benefiting from the pregian until the final product reached stores.
Key-words: Full kit, Theory of Constraints , Fast fashion

1. Introducao

Segundo a ABIT (2015), o setor Téxtil e de ConfecB&asileiro tem destaque no cenario
mundial, por seu profissionalismo, criatividadeentdogia. O Brasil produz 9,8 bilhdes de
pecas confeccionadas ao ano (destas, cerca dellfBsbem pecas de vestuario), sendo
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referéncia mundial. Outros segmentos também véragalo mercado internacional, como a
moda feminina, masculina, infantil, além do fithessoda intima.

Nas ultimas décadas, a informatizagcdo, globalizagdavacdo tecnoldgica e acréscimo

econdbmico no pais, tem aquecido os mercados hrasjl@rincipalmente na rede varejista,

gue procura alternativas para reducédo de custospaacdoes e maior flexibilidade em seus
processos, uma vez que o cliente vem se tornartiwez mais exigente, em consequéncia
ao desejo de compra e maior poder aquisitivo. Aladgssa maior exigéncia do consumidor,
as tendéncias de mercado tem se tornado cada veznstavel, pois sdo influenciadas néao

somente pela midia, mas também pelo contexto da wma qual os consumidores estdo
inseridos, seja em ambientes de lazer, trabalnmersidades.

Desta maneira, a busca por novas formas de geste@ajaborem com a competitividade
empresarial fez surgir teorias e técnicas que gaxeros sistemas produtivos por meio de
uma Vvisao sistémica, voltada para a obtencdo ddtades econdmico-financeiros que
assegurem a sua sobrevivéncia em mercados cowpetiti

Uma das estratégias mais reconhecidas nos dids atgae permite o alcance desse objetivo
€ 0 conceito déast fashion(moda rapida). De acordo com Sull e Turconi (20f28} fashion
pode ser caracterizado pela estratégia de varejadaptar produtos de acordo com as
tendéncias ditadas pelo consumidor da maneira rapida e eficiente possivel, substituindo
o tradicional modelo no qual os estilistas ditavamoda. Para isso, o sistema de moda de
forma rapida deve combinar, pelo menos dois fatdrasxo volume de pecas em processo
(Work in Process- WIP) e curtos tempos de processamento e digtéibu

Nesse contexto, visando aumentar o desempenhosdepseacfes e consequentemente o
nivel de servico operacional das organizacg@es fridiss principalmente do ramo da moda,
varias técnicas podem ser implementadas no sisdenpaoducéo e distribuicdo da empresa,
sendo algumas delas reunidas na Teoria das Restrié0Teoria das Restricoes, de acordo
com Goldratt (1992), adota a premissa basica deapeefeicoar uma parte local de um
sistema nao garante o 6timo global da organizagdo, a oposicdo ao que 0s gestores das
empresas acreditavam na época.

Uma das formas de melhoria da producao féllokit, que consiste em abater o tempo de
conclusdo do produto final por quebra de planejamenexecucéo; Reduzir o retrabalho e
aumentar a sincronizacdo através da aplicacdo djetpre melhorar o desempenho do
abastecimento através da aplicacdo de um uUnicensstconduzido com uma abordagem
ganha-ganha.

Desta forma, este trabalho objetiva descrever damgcdo do Projettull kit e analisar os
resultados obtidos para empresa de um modo global.

2. Industria de confeccao

Segundo Viana (2005), a industria de confec¢desfial da cadeia produtiva téxtil, que
comecga na producédo de fibras (naturais, artifiogasintéticas), abrangendo ainda a fiagéao,
tecelagem e malharia, industria de maquinas tégtpi®dutos quimicos para acabamento. A
indastria de confecgbes € definida pela diversideal®ariedade de insumos utilizados e na
diversidade das estratégias empresariais.

3. Fast fashion

Barnes e Lea-Greenwood (2006) definfst fashion como uma estratégia de negoécio que
tem o0 objetivo de reduzir os processos envolvido<inlo de compras e prazos trazendo
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novos produtos da moda a fim de satisfazer ao ragtras exigéncias dos consumidores.
Desta maneira, o sistenfist fashion € a resposta da industria a tal aceleracao dartama
gue se forma e que trabalha com quantidade limdadaercadoria, visando dois objetivos:
reduzir as perdas, caso as vendas nao sejam fi&fatdatas quanto o esperado e dar a
impressao de que os produtos sao “exclusivos” acomsumidor que busca produtos
personalizados.

4. Teoria das restricbes

Goldratt (1992) afirma que antes de lidar com apramentos em qualquer parte do sistema,

primeiro € necessario definir qual é a meta glalmamesmo e as medidas que vao permitir

gue possamos julgar o impacto de qualquer subsaséete qualquer acéo local nessa meta
global. Para Cox Ill e Spencer (2008), existem @@es necessdrias para que uma

organizacdo alcance a sua meta. Uma delas coesistibedecer a todas as regras que séo
aplicaveis. As condi¢cBes necessérias fazem cono glmance da meta seja possivel. Produtos
e servicos com qualidade, precos acessiveis, ataldertrabalho seguro, entre outros fatores,

também sdo considerados condi¢des necessarias.

Visto isso, a Teoria das Restricbes tem como pioogssencial que toda a organizacgao,
especialmente com fins lucrativos, possua pelo shenta restricdo, ou seja, um recurso que
limita a capacidade da empresa, também conhecido gargalo.

Os passos na Teoria das Restricbes sdo os seguiletatsficacdo das restricdes; decisdo de
como explorar as restricdes; subordinacdo dos elam@ao restritos ao elemento restritivo;
elevacdo do elemento restritivo; caso o elemenstritieo deixe de ser uma restrigao,

identificar a proxima restricdo para repetir osspasanteriores (PLANTULLO, 1994).

Uma empresa que adota esta teoria visa aperfedgaeus processos a partir de recursos
internos e para isso utiliza ferramentas de methwi processo. Com base nisso, observa-se a
importancia das seguintes ferramentas:

4.1 Ferramentas

Para uma correta implementagcéo da TOC no setobakeximento, pode ser utilizada uma
infinidade de ferramentas, cada qual com uma tiadl especifica que pode ser utilizada,
alternada ou simultaneamente, para agilizar o flxanformacdes interno e externo, apoiar a
tomada de decisbes e melhorar a eficacia do atentiim Apesar de reconhecer-se a
existéncia de diversas alternativas, este artiggg focar em um grupo de ferramentas
consideradas essenciais e complementar para irapintddull kit, séo elas:

a) Just-in-time Sugimorietet al. (1977) definem qust-in-timecomo sendo um método de
organizacdo da producdo. A expresfigi-in-time significa “no momento certo”. Alguns
autores como Lobo (2010), afirmam que para consdgylementar com sucesso essa
técnica de gestdo na empresa, € importante respkjtamas regras basicas: Produzir o que é
pedido pelo cliente, portanto ndo produzir estogieegprazos de fabricacdo curtos; dispor de
uma grande flexibilidade, de forma a poder respormdpidamente a modificagcbes no
mercado; dispor as maquinas e organizar a prodidednodo que se minimizem as esperas
ou perdas.

b) Kanban O sistema kanban € uma técnica que permite danwofluxo da producdo em

todo o sistema produtivo, tendo como objetivo melha produtividade, envolver a mao-de-
obra e minimizar os desperdicios. Segundo Mond&81()1 o kanban é um “sistema de
informacdo que, harmoniosamente, controla a pradudds produtos necessarios, nas
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guantidades necessarias e no tempo certo, em oackspo de uma fabrica e também entre
empresas”. Em sistemas produtivos, o kanban genéénmée representado por quadros com
informagdes sobre os processos, nos quais sépadbk cartdes coloridos para indicar a
situacdo e a informacéao sobre procedimentos.

5. Método da pesquisa

Cada pesquisa possui caracteristicas propriasr @spe motivo, faz-se necessario que sejam
classificadas para que haja um melhor entendimdat®seus propositos. Neste relatério
descreve-se o0 método de pesquisa utilizado emsdbi®picos: 1) caracterizacdo do método
de pesquisa e, 2) procedimento realizado ao lormopebquisa. A pesquisa pode ser
caracterizada como descritiva, com abordagem nestae qualitativa e quantitativa e
classificada como pesquisa-agao.

A segunda etapa é referente aos procedimentazadiils para a elaboragédo da pesquisa. Para
concretizar a fundamentacdo tedrica foi analisado aonjunto de obras e textos que
abordavam, a principio, os temas: InduUstria de emypdo, fast fashion e Teoria das
Restricbes, encontrados nos mais diversos mew®qJiartigos, monografias, periodicos e
internet), os quais foram julgados indispensaveisabase tedrica para o artigo. A segunda
etapa aplicar-se a pesquisa de campo e foi deseseopor meio da coleta de dados
histéricos e atuais da empresa antes e depois plantacdo do Projettull kit, bem como
metodologia da sua implantacdo, durante o estagiergisionado realizado pela autora da
pesquisa na empresa objeto de estudo. Apoés aagib da pesquisa bibliografica e da
pesquisa em campo, foi possivel identificar quasbeneficios gerados, as dificuldades
percebidas e as mudancas causadas em todo o coottgahizacional com a implantacéo do
projeto, chegando-se as devidas conclusoes.

6. Pesquisa acéo

6.1 Caracterizacdo da empresa

A referida indastria na qual foi realizado o estégiuma empresa da cadeia téxtil que atua no
segmento de confeccdo de pecas de vestuario ertambproducao de tecidos de malha, nos
guais sao efetuados os respectivos tingimentaanestrias e acabamentos.

Com o objetivo de crescer searketsharea empresa adota o conceitofast fashion o que
direciona a cadeia proporcionando agilidade nayg&al e na distribuicdo das colecdes de
forma a garantir rapidez na divulgacdo das novaslétecias e flexibilidade frente as
constantes mudancas existentes no mercado.

O presente estudo foi realizado no setor de abasteto da maior unidade fabril, contando
atualmente com uma média de 1.700 colaboradorestaNenidade foi analisada a
implantacéo do projetéull kit em um determinado setor de producéo e gradativianan
melhorias puderam ser observadas.

6.2 Diagnostico do abastecimento da confeccéo

A organizacéo da producao para a montagem de wemueado produto € fundamental para
atender a escala de producao e dela depende oneemtdi do processo, tanto na qualidade
guanto na quantidade exigida (GUSMAO, 2008).

O primeiro setor no fluxo produtivo é a Alfandegan@al, local onde ocorre o recebimento e
armazenamento dos pallets e gaiolas, usadas pacditafa o transporte das
remessasoriginarias do corte, na qual os atadoseg@rados por risco e por seus moldes
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(manga, frente, costas etc.). As fungdes da alfmdentral consistiam em receber as ordens
de producédo (OP’s) vindas do corte, abastecer qgepas unidades de producao (PUP) e
encaminhar uma amostra de tecido para o bancondaslicontendo a OP e referéncia da
remessa.

A partir de umbrainstorming (tempestade de ideias) com supervisores, encdogsga
abastecedores, foram pontuados diversos problemasggralmente ocorriam quando a
remessa seguia o fluxograma. Os principais pontadas foram: desorganizagao nos setores
componentes da cadeia produtiva; falta de planejeom® abastecimento; atraso na entrega
de aviamentos, impossibilitando a liberacdo da ey@ara embalagem e comprometendo a
utilizacdo do PUP; remessas eram produzidas sdma fécnica, protodtipo e estudo do tempo
da peca, probabilizando possivel erros, causandbeatho.

6.2 Implantacdo dofull kit

Termo utilizado na confec¢ao para designar o kiteto parajue o PUP obtenha condicdes
de produzir a remessa amenizando as anomaliagica te execucdo dill kit € definir
guais as etapas de preparacao, trabalhar nas gréparde acordo com as prioridades,
visando sempre atender o cliente. Apdsr@instorming o plano de acgéo foi realizado como
método de correcdo das anomalias e como possdelidde melhorias levantadas,
especificado no Quadro 1.

PLANO DE
ACAO

Contramedida (what) Procedimento operacional pad
Justificativa (why) Otimizar o abastecimento e minimizar a ocorré de anomalias.
Prazo(when) FFevereiro a mai
|_ocal(where) Alfandegas setoriais e areas de apoio (Alfandegaales banco de

linha)
Responsavel (whc Estagiéarias

Através do auxilio do supervisor, abastecedorexareegados,
Procedimento (how) reunindo frequentemente a equp@a discutir e solucionar anomalia,

utilizando ferramentas para controle do abastedimen

Fonte: Elaborado pelo autor (2015)
Quadro 1 — Plano de acéo referente ao préjditéit

Aliado ao plano de acédo foi necessario o usochkleck listcontendo uma relacdo de
componentes necessarios para sua formagdo do rkiplem da remessa, entregue pelo
abastecedor junto com a remessa e preenchido pedoregado do PUP, caso algum item n&o
contenha no kit ou necessite de reposi¢do ao ldagoroducéo, € justificado no espago de
observacédo e imediatamente o encarregado solmiia aos auxiliares deill kit através das
luzes sinalizadoras presentes em cada PUP. A Figagaresenta checklistcom os itens
necessarios parafollkit.
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PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (ALFANDEGA SETORIAL)
Data : [ | Colaborador: | | PUP |
Ref: | [ O-P/Rusco: | [Enc: |

Descrigao do Fluxo Sim Nao Observagao

Prototipo
Aviamentos
Atados montados conforme a grade
Vies
Composigao
Estudo de tempo da pega
Ficha técnica
Guia de risco

Fonte: Empresa estudada (2015).

Figura 1 —Check listentregue junto as remessas para os PUP’s

Este controle deaheck listé de responsabilidade do encarregado e é recabidanalmente
pelas estagiarias do projeto. Para implantacéo rdgetp, foi necessario fazer algumas
adaptacdes no sistema de abastecimento, sem pratitalterar os custos da empresa. Além
da utilizagdo de ferramentas que auxiliam no moammento do abastecimento, foi
imprescindivel a utilizacdo de mao de obra queliasse no abastecimento, contudo, foi
visto a precisdo de realocar colaboradores em gsoc&e reabilitacdo em membros
superiores para utilizar como mao de obra necaspara exercer a funcao de auxiliarfdib

kit.

Esta mao de obra é restritamente responsavel penglea os PUP’s em tudo que for
relacionadoas remessas de producdo, quando sidigielas luzes, conforme a Figura 2.
Cada auxiliar ddull kit é designado para atender uma cor, com as segtumgdes.

o Reposicdo de debrum
o Testede debrum
o Reposido para encerramento de remessa.

ABASTECIMENTO

o Reposicdo de atados (ABASTECEDORES).
Ficha técnica

Pega piloto

Guia de risco

Estudo do tempo da pega

Composigdo

BANCO DE LINHA

Reposicdo de linha
Calcadores

Guiadores

Embanhadores

Agulhas

Botdo

Termocolante

Recolhimento de aviamentos

Fonte: Empresa estudada (2015)
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Figura 2 - Luzes sinalizadoras dos PUP’s

Apés abastecer o0 grupo, o supervisor atualiza aabdn de acordo com a cor da prioridade
da remessa e sinaliza os seus cartbes conten@guates informagdes: referéncia, OP, més
a ser produzida, quantidade produzida e imagem elz.fp ordem de prioridade é
determinada pelo setor de Programacgdo, Planejaneeotmtrole da Producgédo (PPCP), que
programa toda a producdo baseada nos pedidos idoteslfinais. Conforme a Figura 3, o
sistema de prioridade de cor € atualizado diariéengmois se refere a quantidade de dias em
processo. Gast moveré uma excecao desta regra, pois € denominado gonproduto com
comportamento de venda rapida nas lojas varejistas,velocidade de comercializacao oito
vezes maior que a média das demais mercadoriak) assim, € um produto com garantia de
venda, por isso € necessaria a priorizacdo maxima.

"
Liberac¢io do pedido Pedido em atraso
Sem Baixa Média Alta Atrasado Fast
prioridade prioridade prioridade prioridade Urgentel!! Movers

(Best
Sellers)

Fonte: Empresa estudada (2015).

Figura 3 — Sistema de prioridade de acordo cono@s @ldkanban
6.3 Beneficios observados
A partir da implantacao do projetoll kit no sistema de abastecimento, foi necessario aealiz

uma alteracdo do fluxo do sistema de abastecim@&assando a ser realizado conforme a
Figura 4.

Estudo

do Tempo da Peca

Prototipo

Alféandega

Alfandega
Central Setorial

Guia de Risco

Corte Especializado
(Utica)

Ficha Técnica
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Fonte: Elaborado pelo autor (2015)
Figura 4 — Fluxograma da remessa apofutdit

A alfandega central, além das suas funcdes, pass®iresponsabilizar em encaminhar a
malha para o corte especializado, adiantando e dartdebrum. O banco de linhas passou a
armazenar os prototipos e a emitir a guia de risdoa técnica e relatério do estudo do tempo
da peca.

Com os auxiliares daull kit, principalmente os que sao responsaveis por atersdkizes
vermelhas, o setor de corte especializado, pédeireal estoque de armazenagem de debrum,
além disso, com a realizacdo do teste de debrues alet iniciar a producdo da remessa e a
conferéncia daheck in(documento que especifica o0 consumo da malha earatigade de
pecas com debrum, possibilitou uma reducao signifia de desperdicio gerado pela elevada
guantidade de reposicéo que era solicitado.

A alfandega setorial também passou a ter maiomaggao, reduzindo a reposi¢ao de partes
da remessa, por armazenar os pallets com riscdsrauss, passou também a sinalizar os
pallets com a numeracéo do PUP que sera produwzndéygrme a Figura 5.

Antes da implantacio do full kit Apés a implantacio do full kit

Fonte: Empresa estudada (2015).

Figura 5 — Armazenagem de pallet na alfandegaiaktor

Com o trabalho das auxiliares diall kit, os PUPS também obtiveram maior
organizacéo, devido ao recolhimento diario de agi#os e debruns inutilizados.
Além disso, os PUP’s foram os que obtiveram maibesgefiicios com o projeto.
O Gréfico 1, indica a quantidade de remessas pidasipor um determinado setor
de producéo que nao receberam os seus kits cospleto
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Fonte: Empresa estudada (2015)

Gréfico 1- Resultados do check list de um deterdorsetor de producao

Nota-se que o relatorio de estudo do tempo da feégaque obteve maior variagdo quando
comparado marco aos demais meses, com essesdesulta més subsequente foi possivel
solucionar esse problema de emisséo do relatoniwatizando em um unico local a emissao
dos relatorios, que hoje € liberado junto prototpmeca de vestuario.

Ainda no Grafico 1, é perceptivel a variacdo tambl@nguatidade de fichas técnicas, guia de
riscos e prototipos que ndo chegavam ao PUP jumemassa de producdo, ocasionando
etrabalhos, atraso no planejamento do leiaute d® Bamo ja diagnosticado anteriormente.

Com a implantacéo do projetoll kit, o indicador de desempenho de produtividade também
elevou significativamente, chegando a aumentar &/4m@s de abril, como apresenta o
Gréfico 2. Com base neste indice de desempenhé gaileulado a bonificacdo (um incentivo
financeiro que a empresa paga aos seus colabosadwresalmente) de cada PUP, este
aumento na utilizacdo gerou bons frutos ndo s6 paapresa (aumento da produtividade),
mas para o0s seus funcionarios que passaram a receadonificacdo ainda maior.

Utilizagao ﬂ‘

70% 69% 69% 68% MELHOR
68% —
B 64%
0,
i 62% . 2014
- o1% —2015
60%
58%
56%
Mar Abr Mai

Fonte: Elaborado pelo autor, (2015)
Grafico 2 — indice de desempenho da empresa estudad

Com o aumento de produtividade, o tempo de entdegproduto final as lojas, diminuiu
significativamente (Grafico 3), como no caso do mésnaio, que teve uma reducédo de 4,5
dias de processo de producdo quando comparado amanenés do ano anterior,
possibilitando uma maior rapidez de entrega de gmoslutos as lojas para serem
comercializados.
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Lead time l}

20,0 17,2 MELHOR

15,1 136
15,0 A
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10,0 31 2014

- 2015
5,0
Mar Abr Mai

Fonte: Elaborado pelo autor (2015)
Grafico 3 — Comparativo do lead time da empresee e anos 2014 e 2015.

5. Conclusao

E possivel concluir que a implantacio de novas derme gestdo do processo produtivo
permite uma visdo sistémica voltada para a obtededcesultados econdmico-financeiros,
gue consequentemente, asseguram a sobrevivénadidérias em mercados competitivos.

Uma industria téxtil, apesar de historicamente rfgzarte de um setor consolidado e
tradicional, ainda possui oportunidades de implgEidade ferramentas de melhorias, mesmo
gue simples, que podem gerar resultados relevpatasa empresa. Nesse sentido, o presente
trabalho atingiu o seu objetivo, descrevendo aamipicdo do Projetiull kit e analisando os
resultados obtidos para empresa estudada.

A partir da analise dos resultados da implantagituldl kit foi possivel concluir que este
projeto trouxe inumeros beneficios a empresa ed&ydeomo reducdo dos desperdicios,
diminuicdo do lead time, aumento da produtivida&dleante o periodo de implantacéo, foi
observado que tanto a estratégia fast fashiontguameoria das restricbes necessitam de
ferramentas (como foi o caso Hanbane just-in-time que possibilitam o alcance do objetivo
de cada uma delas, ferramentas estas, fundamearaiso desenvolvimento do projdtdl

kit.
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