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I_ABSTRACT

Apparel manufacturing industries face a competitive market.
Applying tools to constantly improve quality, productivity and reduce
lead times is necessary to improve performance. The present article
presents a method of evaluating the implementation of lean manufac-
turing in apparel industries, which can be applied by the company itself
in a quick and simple way. Describes three stages of lean implementa-
tion: initial, intermediary and excellence, described in a practical and
easy-to-identify manner, as well as describes performance indicators
that should express improvements resulting from the practices implan-
ted. The results of the self-assessment are presented in a visual way to
facilitate the reading and prioritisation of the aspects to be improved,
aiming at the excellence of production. The application framework was
designed in checklist format, focusing on the accessibility of knowledge
for small companies as well as for management and fashion professio-
nals, who can support companies in the improvement of production
management processes.
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RESUMO

Industrias de confec¢ao do vestuario enfrentam um mercado com-
petitivo. Buscar ferramentas para melhorar constantemente a quali-
dade, a produtividade e reduzir prazos de entrega é necessario para
melhorar a performance. O presente artigo apresenta um método de
avaliacdo da implantacdo da producdo enxuta em confec¢des, que
pode ser aplicado pela prépria empresa de uma forma rapida e _I
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simples. Descreve trés estagios da implantacdo de ferramentas
lean manufacturing ou enxutas, inicial, media e de exceléncia, descri-
tas de forma pratica e facil de ser identificada, assim como descreve
indicadores de performances que devem expressar melhorias com as
implantac¢des realizadas. Os resultados da auto avaliacdo sao apresen-
tados de forma visual para facilitar a leitura dos aspectos a ser melho-
rados, aspirando a exceléncia da producdo. A estrutura de aplicacao
foi pensada na forma de um checklist, priorizando a acessibilidade do
conhecimento para pequenas empresas e para profissionais de admi-
nistracdo e de moda, que podem apoiar as empresas nos seus proces-
sos de gestao da producao.

PALAVRAS-CHAVE

Producdo enxuta. Confeccdo do vestuario. Avaliagao.
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1 INTRODUCAO

Desde a Revolugdo Industrial, o homem vem aprimorando a maneira
de produzir bens materiais. Assim como a evolu¢do de maquinas e fer-
ramentas, os estudos de métodos de producdao mais rapida e eficiente
evoluiram paralelamente. Inicialmente, a producdo era artesanal, onde
0s proprios artesdes buscavam a matéria prima, produziam e comercia-
lizavam. Avancando para o modo de producao fordista, onde a produc¢ao
em massa se organizava em linhas de montagem dedicadas a produtos
especificos, até chegar no toyotismo, sistema de produc¢do desenvolvi-
do no Japao, que, segundo Dennis (2008), representa fazer mais com
menos - menos tempo, menos espaco, menos esforco humano, menos
maquinario, menos material - e, a0 mesmo tempo, dar aos clientes o
que eles querem.

O toyotismo se difundiu a partir do setor automobilistico como forma
de organizar a producao para os mais diversos tipos de produtos, sen-
do conhecido como producdo enxuta ou lean manufacturing, que tem
como base os seguintes principios, segundo Womack (1998): valor, fluxo
de valor, fluxo continuo, puxar e perfeicao. As vantagens de aplicar o
método em uma empresa de manufatura sao diversas, como: a redu¢ao
de perdas e desperdicios; maior velocidade de producdo e atendimento
aos pedidos dos clientes; reduc¢ao do custo de fabricacdao; melhor quali-
dade; e levam a um melhor desempenho econdmico das empresas.

Nas manufaturas em geral - e na indUstria do vestuario em particu-
lar, especialmente nas fabricas de confeccao do vestuario - é necessa-
rio melhorar a realidade vigente baseada na producdo em massa, que
é adequada a producdo de altos volumes de produtos padronizados,
embora a realidade do mercado seja de pequenos volumes de uma alta
variedade de produtos. A moda é um setor que valoriza o efémero, a re-
novagao constante de produtos em tempos cada vez menores, portanto
o sistema de producdo enxuto responde a esses requisitos, embora a
disseminacdo da producdo enxuta no setor de confec¢do ainda € muito
baixa, sobretudo em empresas de pequeno porte.

A busca da eficiéncia e eficacia da producdo é necessaria para me-
lhorar a competitividade das empresas de confeccdo, pois segundo a
ABIT (2015), Associacao Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccdo, o
Brasil possui a maior cadeia produtiva integrada do Ocidente, com mais
de 33 mil empresas (com mais de 5 funcionarios) das quais mais de 80%
sao confeccdes de pequeno e médio porte, em todo o territorio nacio-
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nal. Empresas mais eficientes sao mais sustentaveis. Implantar sistemas
produtivos enxutos, onde empresas eliminam perdas e desperdicios e
acertam da primeira vez gerando melhor qualidade com o menor cus-
to, € um objetivo relevante para que milhares de pequenas fac¢Ges de
confeccBes possam gerar mais valor para os clientes e empregados em
cadeias produtivas mais justas.

Este artigo tem como intencdo responder a pergunta: como elabo-
rar uma ferramenta de avaliacdo do nivel de implementacdo de praticas
da producdo enxuta numa confec¢do do vestuario? O ponto de partida
deste artigo é adaptar os principios e praticas lean em beneficio do setor
de confeccdo, priorizando facilitar a acessibilidade dos profissionais da
administracdo e da moda, permitindo uma auto avaliacao pela propria
empresa. Disponibilizar uma ferramenta de autodiagnostico é relevante
para ajudar as pequenas empresas a conhecer sua realidade e identifi-
car as prioridades para melhoria.

2 METODOLOGIA

A pesquisa para a elaboracdo da ferramenta de diagndstico se iniciou
através de um levantamento bibliografico de autores para o embasa-
mento tedrico e selecdo das principais praticas enxutas com maior grau
de aplicacdo na manufatura industrial e performances tipicas que reve-
lam a implanta¢dao de melhores praticas. Logo, praticas e performances
foram analisadas e adaptadas para implantacao numa empresa de con-
feccao de moda. A partir dos estudos de Seibel (2004), que trabalhou
com 53 indicadores de praticas e performances, foram selecionados os
15 indicadores de praticas e performances basicos para industrias de
pequeno porte. Para a selecdo se balizou em trabalhos do SEBRAE e en-
trevistas semiestruturadas com profissionais especialistas em confecc¢ao
de 11 diferentes empresas visitadas num periodo de 2 anos. Acredita-se
gue empresas de confeccao de pequeno porte terao mais facilidade de
realizar uma auto avaliacdo se a descricao técnica das praticas contive-
rem detalhes facilmente reconheciveis pelos profissionais da pratica no
sector.

O objetivo de ter uma ferramenta de diagndstico acessivel para pe-
guenas empresas levou a decisdo de estruturar a ferramenta como um
checklist. Para tal, foi elaborada uma tabela com as principais praticas
enxutas, foram descritas situa¢des reais em trés niveis crescentes (pon-
tuacdo) de utilizacdo de praticas e performances da producao enxuta:
namero 1 para praticas inexistentes ou rudimentares; numero 3 para
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praticas de bom nivel; nUmero cinco para praticas de exceléncia. A Figu-
ra 1 mostra a estruturacao do checklist em forma de tabela e o sistema
de pontuacao.

Foi descrito cada umas das trés situa¢des adaptadas a realidade de
empresas de confeccao, a partir do trabalho de Seibel (2004). Cada prati-
ca foi pensada para ser aplicada numa confeccdo do vestuario, e as per-
formances sdo aqueles indicadores usuais na gestdo industrial do setor.

Figura 1: Sistema de pontuagdo do checklist da manufatura enxuta para confec¢des
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Fonte: Seibel (2004)

Ao implantar a ferramenta de diagndstico, a empresa deve fazer a
leitura das caracteristicas descritas no checklist, mostrado na Figura 2,
para cada pontuacao e confrontar com a realidade visivel e evidencia-
da por registros de producao, para assim classificar a empresa numa
pontua¢do de um a cinco, numeros inteiros, que corresponde de 0% a
100% da execucdo da pratica na realidade de produg¢do da empresa, em
intervalos de 20%.

ApOs a empresa utilizar a ferramenta para auto avaliacdo, as pontua-
¢des sdo preenchidas em tabela e parte-se para a elaboracdo dos resul-
tados. Utilizando uma planilha em exel, os dados coletados sdo digita-
dos e tabelas e graficos sao plotados, mostrados nas Figuras 3,4, 5 e 6,
para permitir a visualizacdo da situacdo da empresa quanto ao nivel de
implementacdo das boas praticas na producdo enxuta na empresa, as-
sim como dos resultados de performance obtidos. A leitura dos graficos
e tabelas permite a identificacdo e priorizacao dos pontos de melhoria,
que devem fazer parte de um plano de acdo para a equipe da empresa.

Este artigo mostra o resultado da aplicacdo da metodologia para uma
empresa estudada, em prol de uma melhor compreensao do método.
Foi feita uma avaliagdo de uma confeccao de vestuario de lingerie, situ-
ada na cidade de Joinville, em Santa Catarina.
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA

O presente artigo tem como principal estudo as praticas e perfor-
mances da produc¢do enxuta, que podem ser implantadas numa empre-
sa de manufatura, especialmente as de confeccdo de moda. As praticas
implantadas geram performances que refletem os resultados da correta
implantacao das praticas enxutas. As praticas e performances escolhi-
das que compdem o checklist de boas praticas, mostrados na Figura
2 do presente estudo, foram selecionadas do estudo de Seibel (2004),
refletidas para a industria de confeccao. O referido estudo demonstrou
gue se as praticas forem implantadas de forma correta numa manufa-
tura industrial como uma confec¢ao de moda, elas podem trazer per-
formances e resultados significativos para a empresa (Seibel, 2004). A
seguir, cada uma das praticas e performances escolhidas € apresentada,
com o objetivo de melhor compreensao dos aspectos praticos da im-
plantacdao para uma empresa de confeccao.

a) LAYOUT

O layout é a maneira como as maquinas de costura e equipamentos
estao dispostos fisicamente no local. “O layout pode ser a esséncia da
producdo eficiente, ... tendo como resultado um ambiente que integra
pessoas, servicos, produtos, informacdes e tecnologia.” (LEE, 1998, apud
LUZZI, 2004, p. 21). A exceléncia do layout numa confeccao de moda é
celular. Esse tipo de layout implica no agrupamento de maquinas que
produzem uma familia de produtos similares; ou seja, produtos que
passam pelas mesmas maquinas e ocupam tempos de maquina apro-
ximados (BLACK, 1998; LIAO et al. 1996). Frequentemente a dificuldade
de implantacao desse tipo de configura¢do se da devido a necessidade
de um certo grau de polivaléncia da mao de obra - um operador po-
dendo trabalhar em tipos distintos de equipamentos - pois uma célula
costuma ter mais equipamentos do que operadores. O layout exige da
empresa uma visao mais flexivel da producdo, superando a visao for-
dista de “um operador = uma etapa de producdo”. A polivaléncia facilita
o rodizio entre os trabalhadores de confeccdo, evitando as lesdes por
esforco repetitivo.

b) ORGANIZACAO E LIMPEZA (O SISTEMA 5S)

De acordo com Dennis (2008), 55 é um sistema de organizacdao que
consiste nas etapas separar, classificar, limpar, padronizar e manter. Ou
seja, uma boa condicdo 5S é um local de trabalho limpo, bem organiza-
do, que fala com vocé - essa € a base da melhoria enxuta. Os 5S come-

e-Revista LOGO - v.7,n. 12018 - ISSN 2238-2542
DOIL: http://doi.org/10.26771/e-Revista. LOGO/2019.1.05



00 | Laboratério de Orientacdo da Génese Organizacional - UFSC

1 Adriana Barra
nasceu em Londrina
em 1974. E formada
em Moda, Fotografia
e estudou Design de
Interiores e artes em
Florenca, na Italia. A
designer é especialis-
ta em estamparia, e
seu trabalho pode ser
reconhecido através
das cores fortes, mui-
tos detalhes e pelos
florais. Seus trabalhos
sao divetrtidos e
marcantes.

LOGO

cam por separar 0 que nao € necessario, coisas que estao paradas em
local de agregacdo de valor; como acumulo de tecidos, componentes
das pecas a serem costuradas e aviamentos espalhados no espaco de
produc¢do. Separar os materiais sem uso para descarta-los é o primeiro
passo.

O segundo passo consiste em classificar o material em uso, organizar
0 que sobrou depois da etapa de separacdo. Em sintese, classificar € “um
lugar para cada coisa, cada coisa em seu lugar”. Parte fundamental é dar
nomes aos locais onde as coisas devem ser armazenadas, o que e visual
pde limites em comportamento, por exemplo: linhas demarcando o es-
tacionamento de veiculos; (4) a garantia permite apenas uma resposta
correta par a indicacdo; por exemplo, o dispositivo que automaticamen-
te interrompe o fluxo de gasolina em um posto. A ideia é desenvolver
sistemas visuais para que o local de trabalho “fale com vocé” (DENNIS,
2000r produtos defeituosos estdo relacionadas a métodos de controle
de qualidade na fonte, verificacBes sucessivas e dispositivos como poka
yoke, um método de detectar defeitos ou erros (SHINGO, 1996, apud
LIMA, 2016 p. 32), assim como a construcdo de um sistema de melhoria
continua na empresa.

g) TAMANHO DE LOTES

De acordo com Toso e Morabito (2004), o problema de dimensiona-
mento de lote consiste em determinar o que e quanto produzir, ajus-
tando a capacidade produtiva e as variagdes de demanda. Seibel (2004)
ainda completa afirmando que implantacdo do layout celular (menores
distancias) e a utilizacdo de pequenos lotes (menores pesos e menores
volumes) facilitam o trabalho e diminuem os tempos de movimentagao.

h) MOVIMENTACAO

Os movimentos dos produtos e pessoas estdao diretamente ligados a
produtividade da empresa. Segundo o IMAM (2006), movimentos inefi-
cientes sao aqueles desempenhados pelo operador, pois nao adicionam
nada ao valor do produto, ao invés disso, aumentam o gasto de energia
humana, ampliando o esforco por parte do operador. Movimento hu-
mano desperdicado esta relacionado a ergonomia do local de trabalho.
Maus projetos ergondmicos afetam de forma negativa a produtividade
e qualidade, além de afetarem a seguranca. A produtividade sofre quan-
do ha caminhar, alcancar ou tor¢cdo desnecessarios. A qualidade sofre
qgquando o trabalhador precisa ir além de seu limite para processar ou
verificar uma peca utilizada para o trabalho, pois precisa esticar-se ou
torce-se devido a condi¢des ambientais prejudiciais. Ohno (1997) ainda
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complementa afirmando que movimento nao significa trabalho realiza-
do.

i) SISTEMA DE INFORMACAO

De acordo com Cavichioli et al. (2016), as organiza¢des necessitam de
sistemas para planejar o futuro e auxiliar no processo produtivo. Para
gue isto ocorra, os varios departamentos precisam estar integrados
para tratar a mesma informacdo. Implementar um sistema de informa-
¢des numa empresa € de grande importancia, tanto na coleta de dados,
no planejamento da capacidade e na geracdo de ordens de compras,
quanto no controle da produc¢do, no controle de estoque e na supervi-
sdo da fabrica de um modo geral.

j) PRAZO DE ENTREGA (leadtime)

Reduzir o prazo de entrega dos pedidos em uma empresa enxuta é
uma prioridade da gestao do sistema produtivo. De acordo com Vieira
e Coutinho (2008), prazo de entrega € uma variavel que pode ser usa-
da para medir o ciclo de pedido, ou seja, o intervalo entre a indUstria
receber o pedido e este ser entregue a distribuidora. No caso de uma
empresa de confeccao de moda, é a quantidade de tempo que o pedido
leva para ser confeccionado e entregue ao cliente ou para loja.

k) RETRABALHO

O retrabalho, ou muda de corre¢do, segundo Dennis (2008), esta re-
lacionado a produzir e ter que consertar produtos com defeito. Consis-
te em todo o material, tempo e energia envolvidos na producdo e no
conserto de defeitos. E medido a partir de indice que, segundo Tubino
(2007), consiste na equacao: total de produtos repetidos [divido por] to-
tal de produtos realizados [vezes] 100%.

l) PRODUTIVIDADE

De acordo com Roveda (2017), no modelo Toyota de producao, a me-
Ihoria da produtividade se embasa no Kaizen, que numa traducdo livre
do japonés significa “melhorar continuamente”. Adaptada ao universo
corporativo, o termo ganha um sentido de aperfeicoamento de técnicas,
visando aumentar a eficiéncia e a produtividade. Desse modo, é possivel
produzir mais, de preferéncia com 0s mesmos recursos, entregar pro-
dutos melhores e até gerenciar melhor outros aspectos da producdo.
Segundo Tubino (2007), a produtividade é medida em percentual por
meio da férmula: producdo real de um periodo [dividido por] producao
planejada no periodo [vezes] 100%.

m) HORA EXTRA

Ter a necessidade de fazer turnos em quantidade superior que a pla-
nejada significa que a confeccdo nao estd produzindo nem no tempo
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nem na produtividade planejada. Isso pode ocorrer por diversos fatores,
como falta de matéria prima, layout desorganizado, retrabalho.

n) PROGRAMA DE PRODUCAO

O programa de producdo corresponde a uma tabela com todas as in-
formacdes do que sera produzido em um turno ou em determinado pe-
riodo. Na tabela consta a referéncia da peca, sua sequéncia operacional,
0s materiais necessario para sua fabricacao, o tempo padrao para cada
operacao, etc. Um programa formal de produc¢do expressa a capacidade
da empresa de planejar a producdo, otimizando recursos materiais e
humanos e prevendo os produtos e suas datas de entrega. Por isso é
tdo importante verificar a existéncia e o cumprimento de tal programa
pela equipe.

0) SATISFACAO DO CLIENTE

Com as mudancas que ocorrem no mercado e com a ampla concor-
réncia entre marcas, os clientes se tornam cada vez mais exigentes. Se-
gundo Dennis (2008), a meta da producao enxuta € fornecer a mais alta
qualidade com o menor custo, dentro do menor tempo, através da con-
tinua eliminacao do desperdicio. Porém, hoje em dia, os clientes tém
expectativas mais amplas, portanto, empresas enxutas acrescentam
atencdo a seguranca, ao meio ambiente e a moral aos seus principios.
Uma empresa de sucesso possui seus clientes amplamente satisfeitos e
com expectativas atendidas.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O presente estudo aplica o conteudo desenvolvido para o setor da
confeccao de vestuario.

As praticas e performances descritas na fundamentacao tedrica fo-
ram estruturadas na forma de um checklist objetivam permitir a prépria
empresa a fazer uma auto avalia¢do. Todavia, a presenca de um profis-
sional do setor de manufatura pode ajudar a enxergar detalhes e exer-
cer uma autocritica mais aprofundada.

4.1 CHECKLIST DA MANUFATURA ENXUTA PARA
EMPRESAS DE CONFECCAO DO VESTUARIO

O checklist mostrado na Figura 2 foi desenvolvido a partir da funda-
mentac¢do tedrica e dos estudos de Seibel (2004), a qual desenvolveu
uma metodologia para medir a implantacdo das boas praticas da ma-
nufatura enxuta na producdo industrial e correlaciona-la com os resul-
tados obtidos dos investimentos na modernizag¢do da organizagao e ge-
renciamento de empresas de manufatura.
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Figura: Checklist de implantacdo das boas praticas da producdo enxuta para confec¢des do ves-
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Fonte: Elaborado pelas autoras, adaptando de Seibel (2004) para a confecgdo do vestuario
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4.2 VISUALIZAGCAO DOS RESULTADOS DE
INDICADORES DE PRATICAS E PERFORMANCES
DA MANUFATURA ENXUTA

ApOs avaliadas as pontua¢des na empresa de lingerie estudada, os
indicadores de praticas e performances foram tabulados de forma se-
parada e por meio de média aritmética simples foram calculadas: uma
nota geral da empresa para praticas implantadas e outra nota geral
para as performances obtidas. Comparar as pontuacdes médias com o
valor de exceléncia - nota cinco, ou 100% da implantacdo - permite a
empresa perceber as principais deficiéncias em relagdo as praticas de
exceléncia descritas no checklist na coluna com a pontua¢do maxima
da Figura 3. As Figuras 3 e 4 mostram respectivamente os indicadores
de praticas e performances da aplicagdo do método na empresa estu-

dada.

Figura 3 - Pontuacdo de Praticas comparadas com o nivel de exceléncia da producdo enxuta
e média da empresa estudada
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Figura 4 = Pontuagdo de Performances comparadas com o nivel de excelfncie do producdo enxsts &
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Figura 4: Pontuacdo de Performances comparadas com o nivel de exceléncia da produg¢do
enxuta e média da empresa estudada
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Fonte: elaborado pelas autoras, 2018, adaptado de Seibel (2004)

A média geral de praticas € 60%, ou nota média geral trés (3), signi-
ficando que a empresa tem uma lacuna de 40% em relacdo ao nivel de
exceléncia das praticas da manufatura enxuta (100%). Ja observando a
performance, a média obtida € bem melhor, com o valor de 74%, e com
lacuna de apenas 26%. A comparacao entre praticas e performances é
importante e é visualizada no grafico de dispersao (Figura 5).

4.3 A RELACAO ENTRE PRATICAS E
PERFORMANCES

E comum que empresas, apesar de estarem obtendo resultados ra-
zoaveis, terem um indice de praticas mais baixo. Quando praticas sao
mais baixas que performances, a empresa se encontra em uma situacao
vulneravel, pois os resultados nao sao duradouros, nao resultam de pro-
cessos bem estabelecidos com resultados consistentes. Pelo contrario,
quando se obtém esses resultados apesar de praticas ainda pouco de-
senvolvidos, € comum que os resultados sejam alcan¢ados com muito
esforco e custos adicionais, os quais nao sao percebidos, mas corroem
as margens de lucro. Um exemplo é o envio de pedidos por via aérea
para clientes para cumprir o prazo de entrega, ja que a producao nao
consegue cumprir os prazos planejados regularmente. O custo do frete
aéreo corrdi as margens de lucro originariamente negociadas no fecha-
mento do pedido (SEIBEL, 2004, p. 84).

Numa situacdo oposta, uma empresa pode estar no processo de
implantacao de melhores praticas e ainda ndo estar em condi¢bes de
colher os resultados, tendo entdo praticas superiores as performances
alcancadas. O ideal é que praticas e performances sigam lado a lado,
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com as praticas ligeiramente superiores as performances alcan¢adas. O
posicionamento de praticas em relacdo as performances é apresentado
com um grafico na Figura 5. O Grafico Radar é apresentado na Figura 6.

Figura 5:Grafico Praticas x Performances Figura 6: Grafico Radar

70804
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Fonte: elaborado pelas autoras, 2018, adaptado de Seibel (2004)

4.4 RELACAO ENTRE INDICADORES DA EMPRESA
E EXCELENCIA NA MANUFATURA

O grafico radar da Figura 6 mostra a distancia a percorrer para cada
indicador estudado. O espaco entre as linhas de pontuacdo da empresa,
aqui representada com a pontuacdo da empresa estudada, e a linha da
exceléncia na manufatura enxuta (com pontuag¢do de 100% em todos os
indicadores), exibe o espaco de melhoria. As maiores distancias repre-
sentam as piores situa¢des e devem ser priorizadas para serem traba-
Ihadas. Um plano de acdo deve ser elaborado para orientar os esforcos
da empresa no caminho da implantacdo da manufatura enxuta. E co-
mum as empresas concentrarem seus esfor¢os em pontos que julgam
importantes de forma subjetiva. A presente ferramenta possibilita ava-
liar a amplitude de pontos a serem melhorados e priorizados segundo o
grau de gravidade e relevancia para a empresa.

Com o grafico radar elaborado para a empresa estudada, o ponto
mais critico se situa na parte da gestao visual da producdo, pois o ponto
esta mais perto do centro do radar. Com isso, a empresa pode formular
objetivos como a necessidade de haver mais quadros indicativos for-
necendo informacgdes esséncias do controle da producao, facilitando a
comunicac¢do para um bom fluxo da produg¢do. Outro indicador a ser
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priorizado é a organizacao e limpeza por ser algo basico na implantacao
da manufatura enxuta e ter efeito sobre varios indicadores de perfor-
mance, como a reduc¢do de desperdicios de movimentacao, tempo de
espera na busca de partes e ferramentas, melhoria da qualidade pelo
aumento do moral das pessoas quando trabalham em ambiente lim-
po e ordenado. A melhoria dos demais indicadores pode ser planejada
com um cronograma e com diferentes responsaveis pela implantacao.
No grafico também fica evidenciado que o prazo de entrega e o layout
organizado em células sdo os pontos de exceléncia na empresa, ou seja,
ja estdao dentro de um padrao enxuto.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Pode-se concluir que a industria de confeccdo de moda necessita
de renovacdo, uma vez que os métodos de produc¢do atuais sao ainda
orientados ao velho modelo fordista, que é adequado para aos desafios
de grandes lotes de producdo de produtos padronizados. Portanto, as
industrias de confec¢do brasileiras dependem da atualizacdo de seu sis-
tema produtivo para responder aos desafios de flexibilidade e rapido
tempo de resposta ao mercado, preservando a qualidade na producao
de pequenos lotes de alta variedade.

A manufatura enxuta € um sistema produtivo criado para o sistema
automotivo, justamente para trabalhar pequenos lotes de alta variedade
e, portanto, se adequa aos desafios da industria de confec¢ao nacional.
Portanto, trabalhar na traduc¢do do sistema enxuto para as confeccdes é

relevante e o presente método traduz as praticas enxutas para a re-
alidade visivel das empresas de pequeno porte do setor de confecgao.
Visando contribuir para a disseminacdo das praticas enxutas, o presente
método desenvolvido foi formatado como um checklist, com o objeti-
vo de tornar acessivel o conhecimento tedrico aqui apresentado para
empresas de pequeno porte na forma de uma auto avaliagdo. Assim, a
pequena empresa - sem o investimento externo, tao dificil de viabilizar
para empresas de tal porte - pode obter uma fotografia de seu estado
de desenvolvimento de praticas e performances da manufatura enxuta
e priorizar as praticas mais urgentes a serem implantadas.
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