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RESUMO

Todos os setores de uma industria devem estar bem organizados utilizando alguns
procedimentos essenciais que sao: inspecao na fonte, acao corretiva e preventiva e
melhoria continua. Esse processo deriva a necessidade das técnicas de controle de
producao.

Este presente trabalho limita-se a revisao bibliografica compreendida por alguns
autores como, por exemplo, Willian Edwards Deming, sobre a necessidade de
desenvolver uma boa gestdo de processos produtivos para alcancar a reducdo de
custos em linha de montagem. Essa metodologia foi definida mediante pesquisa de
livros e artigos como os mais significativos e vitais para o alcance da produtividade e
contribuindo para o baixo custo de produtos. Muitas empresas tém adotado o
chamado PCP, ou Planejamento e Controle de Produgéo.

Palavras-chave: Reduzir custos; Qualidade; Controle.

ABSTRACT

All sectors of an industry must be well organized using some essential procedures
which are: inspection at the source, corrective and preventive action and continuous
improvement. This process derives the need for production control techniques.

This present work is limited to the bibliographic review understood by some authors,
such as, for example, Willian Edwards Deming, on the need to develop a good
management of productive processes to achieve cost reduction in assembly line.
This methodology was defined by searching books and articles as the most
significant and vital for achieving productivity and contributing to the low cost of
products. Many companies have adopted the so-called PCP, or Production Planning
and Control.

Keywords: Reduce costs; Quality; Control.



1 INTRODUCAO

No mundo globalizado e com o mercado altamente competitivo em que
vivemos, as empresas precisam produzir cada vez mais produto que agregue valor
ao consumidor. O minimo que os consumidores exigem sao produtos com qualidade
e baixo custo, as empresas por sua vez tém seu foco na lucratividade, serem
eficientes e eficazes no planejamento de seus negécios.

Embora todos queiram alcancar seus objetivos, hem sempre conseguem
identificar como fazé-lo. A decisdo pela quantidade a ser produzida € um dos
problemas que acompanham os administradores, principalmente em empresas de
pequeno e médio porte. Quando produzem em excessO geram custos
desnecessarios, 0 que ndo é viavel a empresa, e quando ha escassez de producéo
também geram despesas, com isso como consequéncia a perda de cliente e
desgaste na imagem da empresa. Fatores como estes e outros como: qualidade,
custo, lead time, flexibilidade e inovacédo podem influenciar na escolha do cliente.

Tem como objetivo analisar o aumento de produtividade e reducédo dos custos
operacionais de produ¢ao em linha de montagem.

De que forma a produtividade pode reduzir os custos em linha de montagem?

O conceito PDCA é atualmente aplicado na melhoria continua de processos
de gestédo. Ele foi criado na década de 20 por Walter A. Shewhart e depois foi
difundido por William Edward Deming. O PDCA é um ciclo que envolve 4 etapas:
Plan, Do, Check e Act.

As empresas precisam cada vez mais do PCP para organizar o
sequenciamento da producao de certa forma a garantir os melhores resultados e os
menores tempos de atravessamento dos produtos em uma linha de montagem ou na
prestacao de algum servico.

Contudo, o objeto desta pesquisa foi demonstrar o aumento da producéo e a

redugéo dos custos em linha de montagem.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Método PDCA

O PDCA é uma ferramenta simples e poderosa e estd no centro da filosofia de
melhoria continua. Esta ferramenta gerencial foi introduzida no Japéo, em 1950, pelo
estatistico americano Dr. W. Edwards Deming, quando, durante um seminario, do
gual participou a convite da JUSE (Japonese Union of Scientists and Engineers),
enfatizou o uso do PDCA em todos os processos da empresa. O Dr. Kaoru Ishikawa,
presente no seminario, esclarece que Deming associou o ciclo de projeto, producéo,
vendas e pesquisa de mercado a outro ciclo que comeca na reexecucéo do projeto,
baseada na experiéncia obtida no ciclo anterior. Desta forma, conclui Ishikawa, “a
qualidade é reprojetada e melhorara continuamente”.
Para Deming, o ciclo possui 4 etapas:

e Plan (Planejar): Este € o primeiro passo do ciclo de melhoria continua.
E o responsavel pelo projeto do processo ao qual se quer ter o conceito aplicado.
Nesta fase € importante ressaltar 3 sub etapas: Estabelecer objetivos, estabelecer o
caminho de como este objetivo serd alcancado e 0 método que serd utilizado para
chegar a este objetivo.

e Do (Executar): Esta etapa € a execucao da etapa anterior de
planejamento. Consiste em treinamentos dos envolvidos, execucao do que foi
planejado e a coleta de dados para futura analise.

e Check (Verificar ou checar): Aqui teremos a analise e verificacdo dos
dados coletados. E onde ser&o detectadas as possiveis falhas que ndo estavam
previstos no projeto do processo.

e Act (Agir): E a Ultima faze do ciclo, depois de concluida, o PDCA inicia
um novo ciclo. Serdo aprimoradas as correcdes e também definidas os planos de
acao para o 1 Ciclo de Deming ou Ciclo PDCA melhoramento da qualidade,

eficiéncia e eficacia.



Figura 1- Ciclo PDCA
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Fonte: Juan (2020)

Segundo Vieira Filho (2010, p. 24) o PDCA é um método que gerencia as
tomadas de decisdes de forma a melhorar atividades de uma organizacao sendo,
também, muito explorado na busca da melhoria da performance. Isso faz com que o
PDCA seja muito importante e contribua significativamente para a obtencdo de

melhores resultados.

Segundo Orofino (2009, p. 67), a melhoria continua aplicada aos processos objetiva
a eliminacdo da causa de uma falha qualquer, a partir da identificacdo pelos
mecanismos de controle do processo. Isto faz com que a qualidade deixe de ser
uma opcdo e passa a ser sinbnimo de sobrevivéncia, sendo ndo apenas a
caracteristica de um produto e/ou servi¢co, mas também a satisfagdo de forma total
das necessidades e expectativas dos clientes, tornando-se uma parte da prestacéo
do servico, assim como do produto, assumindo a melhoria continua como uma

filosofia a ser seguida pelas organizacoes.

2.2 Planejamento E Controle De Producéo

O Planejamento e Controle da Producdo — PCP €& um dos principais
instrumentos par obter eficiéncia e eficacia no processo produtivo, 0 que consiste em

um sistema de informacao que tem como funcao gerenciar a producao que refere
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nas seguintes perguntas: o que?, como?, quando? e quanto fabricar?. Levando em
conta também seus respectivos controles. Contudo, suas atividades devem ser
inseridas juntamente com o planejamento de alto nivel, como a introducédo de novos
produtos e lucros por acdo da empresa, bem como o controle da empresa
(RUSSOMANO, 2000).

Conforme Slack (1999) o propoésito do PCP é garantir que a producdo ocorra
eficazmente e produza com o maximo de aproveitamento de seus recursos, e para
isso, 0s recursos produtivos devem estar disponiveis na quantidade adequada; no

momento adequado; e no nivel de qualidade adequado. Segundo Pozo:

O PCP é um sistema de transformagbes e informes entre marketing,
engenharia, fabricacdo e materiais, no qual s@8o manuseadas as
informacgdes a respeito de vendas, linhas de produto, capacidade produtiva,
potencial humano, estoques existentes e previsdes para atender as
necessidades de vendas; sua tarefa é transformar os planos em ordens
viaveis de fabricacéo. (2009).

Sempre que é determinado um objetivo, € necessaria a criacdo de planos
para a coordenacdo de todos os recursos, tanto os humanos quanto os fisicos,
tomando decisbes e acdes, direcionando as atividades para os objetivos propostos
(JUNIOR, 1996).

O planejamento € uma funcdo administrativa de aperfeicoar os recursos de
entrada, que determina o que deve ser realizado para atingir os objetivos tracados.
(CHIAVENATO, 2005).

Sacomano (2000) define o PCP como um conjunto de fungbes inter-
relacionadas que objetivam comandar o processo produtivo e coordena-lo com os
demais setores administrativos da empresa.

Reduzir custos operacionais requer reducdo de estoque de produtos
acabados, de matérias-primas e de material em processo, porém, atingir a
produtividade desejada de pessoas e maquinas pode exigir um grau de ocupacao
dos recursos que acaba levando ao aumento de estoques. Finalmente, manter ou
melhorar o nivel de atendimento ao cliente pode também levar ao aumento de
estoques, principalmente se a demanda for muito flutuante. Evidentemente, exige
um balan¢co e um compromisso entre os Varios objetivos que dificiimente poderéo
ser totalmente atendidos ao mesmo tempo (MOREIRA, 2006).

O foco em particularidades de cada setor industrial € também ressaltado por

Russomano (2000), o qual aborda que cada industria necessita de um modelo de
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PCP formulado de acordo com o tamanho da empresa, processo produtivo,
guantidade e diversidade de produtos fabricados.

Ainda de acordo com Russomano (2000) as principais fun¢des do PCP séo:

a) Definicdo das quantidades a produzir;

b) Gestdo de estoques: responsavel pela disponibilidade dos materiais
necessarios a producao;

c) Emissao de ordens de producédo: toma providéncias para ter a tempo todas
as pecas componentes e produtos necessarios ao programa de producao;

d) Programacdo das ordens de fabricacdo: verifica a viabilidade de
atendimento das ordens de fabricacao;

e) Movimentacdo das ordens de fabricacdo: Responsavel pelo fluxo das
informacgdes do que vai ser fabricado: registra, informa e transfere o material
fabricado;

f) Acompanhamento da producdo: compara o planejamento com o executado.

Permite a correcao de desvios, assegurando a realizacado dos programas previstos.

Para Tubino (2007), o PCP exerce atividades em trés niveis hierarquicos,

onde cada nivel varia no periodo de tempo e detalhamento:

Nivel estratégico: Maximiza os resultados e minimiza os riscos nas tomadas
de decisdes das empresas, gerando condicfes para que as empresas possam
decidir rapidamente sobre suas oportunidades e ameacas, competindo com
vantagens em relacdo ao ambiente que atuam, garantindo sua perpetuacdo no

tempo.

Nivel tatico: Direciona as etapas de programacao e execuc¢ao das atividades
da empresa (montagem, fabricacdo e compras). A partir dele a empresa assume 0s
compromissos de montagem dos produtos acabados, fabricacdo das partes
manufaturada internamente, e da compra dos itens e matérias-primas produzidos

pelos fornecedores externos.

Nivel operacional: Prepara a programacdo da Producdo onde envolve
administracdo de estoque, sequenciamento, emissdo e liberacdo das ordens de

compras, fabricacdo e montagem, além de acompanhar e controlar a producao.



Figura 2 - Fluxo de informagéo e PCP
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho tem o objetivo de mostrar a importancia de um sistema
de planejamento e controle de producdo (PCP) e um método de planejamento,
checagem, execucdo e acdo (PDCA) em nivel operacional por meio da
apresentacdo de conceitos, mostrando a revisdo bibliogréfica e a visdo de alguns
autores sobre o atendimento das demandas, melhor eficiéncia e minimizacdo dos
desperdicios na producéo.

Propde uma metodologia qualitativa, o interesse pelo estudo surgiu a partir do
entendimento de que o setor industrial, em concordancia com o0s objetivos da
empresa, a gestdo de producdo e o planejamento aliado a melhoria continua. Isso
permite a empresa produzir um produto satisfatério de qualidade, diminuindo os
custos e aumentando, ainda a lucratividade da empresa.

Essa metodologia foi definida mediante pesquisa de livros e artigos como o0s
mais significativos e vitais para o alcance da produtividade e contribuindo para o
baixo custo de produtos.

Todos os setores de uma indastria devem estar bem organizados utilizando
alguns procedimentos essenciais que sado: inspecdo na fonte, acdo corretiva e
preventiva e melhoria continua. Esse processo deriva a necessidade das técnicas de
controle de producdo. Muitas empresas tém adotado o chamado PCP, ou
Planejamento e Controle de Produgéo.

Dessa forma, o0 objeto desta pesquisa foi demonstrar o aumento da producao
e a reducao dos custos em linha de montagem. Outro item importante considerado é
o Planejamento e Controle de Producéo, sendo este muito significativo no processo

da producgao e na diminui¢éo do custo do produto.

4 RESULTADOS
4.1 PDCA

No artigo® Utilizacdo do Ciclo PDCA para Analise de Nao conformidades em

um Processo Logistico®, demonstra as melhoras e qualidade obtidas no setor de
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“picking” do processo logistico da Natura Cosméticos por meio da utilizacdo do Ciclo
PDCA como método gerencial para analise e solu¢des de problemas.

A atividade de picking ou separacdo de pedidos pode ser definida como a
atividade responséavel pela coleta de produtos na quantidade certa e no momento
adequado, no local determinado de modo a satisfazer as necessidades dos clientes.

Para ter uma ideia da representatividade dos custos desta atividade, em
média o picking € responsavel por 60% dos custos de um centro de distribuicéo.
(Lima, 2002).

Segundo Rodrigues (1999) o picking € considerado como um dos processos
mais criticos dentro de um armazém, uma vez que engloba 30 a 40 % do custo de
mé&o de obra do mesmo.

A Natura Cosméticos foi fundada em 1969, numa pequena loja na rua Oscar
Freire, em Sao Paulo. Hoje, a fabrica da Natura esta localizada no municipio de
Cajamar (SP) em um terreno de 678 mil metros quadrados e area construida de 77
mil metros quadrados. Além da producéo, o espaco comporta a logistica, pesquisa e
desenvolvimento e est4 entre os maiores e mais avancados da América Latina.

A Natura Cosméticos € hoje uma das maiores empresas em vendas de
cosmeéticos e faturamento do pais. Nos Ultimos anos conquistou uma fatia
consideravel do mercado, através de sua politica de vendas e sua relacdo com seus
clientes.

A geréncia de atendimento é representada pela central de atendimento
Natura (CAN), responséavel por captar os pedidos das CN’s (Consultoras Natura). E
por meio do CAN que séo registradas também as reclamacgées.

A Natura Cosméticos tem uma parceria com o Rapiddo Cometa que é uma
empresa de solugbes em transporte ou em logistica. Tem mais de 65 anos de
experiéncia, 33 filiais e esta presente diretamente em 21 estados do pais. Oferece
ao mercado solucdes integradas em transporte aéreo, rodoviario e em logistica, com
alto padréao de qualidade.

O Rapidao Cometa € responséavel por 100% das operacdes de transporte da
Natura no nordeste. Os produtos saem da fabrica, em Sao Paulo, e sao distribuidos
nas residéncias das consultoras com prazo estipulados. Complexo, o Projeto Natura

envolve por més algo em torno de 100 mil entregas porta a porta.
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A operacéao logistica da Natura teve inicio em agosto de 2006 e é realizada na
filial do Rapiddo Cometa situada em Matias Barbosa. A filial surgiu para atender a
logistica dos pedidos das consultoras Natura.

O Ciclo PDCA foi implantado para o tratamento do indicador de qualidade do
setor de picking da operacéo logistica da Natura Cosmeéticos.

Para encontrar tal indicador , foram analisados todos os indicadores da
operacdo durante o ano de 2007 e escolhido aquele que apresentava maior variacdo
em torno das metas.

O indicador escolhido foi a NC (notificagdo da consultora) de falta. As NC'’s
sédo reclamagbes das Consultoras da Natura sobre erros que acontecam no seu
pedido.

Para a tomada de decisdo do planos acado, foram levantadas as principais
causas das NC’s de falta e os principais impactos para as consultoras Natura
(clientes) e para o operador logistico Rapiddo Cometa.

A evolugcdo da NC de falta durante o ano de 2007. O indicador variou de
1,26% a 3,08%. Considerando que a meta acumulada estipulada pelo cliente era de
1,30, esse indicador mostrou -se inconstante e critico para a operacao,
comprometendo o nivel de qualidade do servico.

O més de abril e maio apresentaram alto indice de NC, pois foram meses de
estratégia do dia das maes. Nesses meses a demanda é alta e sdo contratados
funcionarios temporarios para fortalecer a producdo. Isso aumenta a probabilidade
de erros.

O processo possuia média de 2,031 e desvio de padréo de 0,5271.

Um processo sobre controle ou seja, ndo ha influéncia de causas especiais. O
limite de controle é 0,694%. Apesar disso, h4 uma variacdo grande em relacédo a
média, necessitando-se de uma alteracdo no processo. (pode-se perceber que o
processo nao possui valores discrepantes).

Por ser um processo muito manual, ele pode estar sujeito a muitos erros
operacionais. Diante dessas andlises e visto que a maioria dos produtos Natura
possuia codigo de barras, o plano de acao estabelecidos foi o de instalar leitores de
codigo de barras em todos os pontos da conferéncia, de forma a tornar o processo

menos manual e reduzir maiores riscos de erros operacionais.
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A implantacdo dos leitores ocorreu em janeiro de 2008, os dados coletados
nesse periodo mostram a evolucdo do processo apds a execuc¢ao do plano de agao.

Nesta fase foi verificado que o objetivo planejado foi alcancado através da
comparacdo do desempenho do processo antes do cdodigo de barras, além de
verificar o cumprimento das metas ao longo do tempo, a evolucdo da NC de falta
durante o ano de 2008. O indicador variou de 0,93% de 1,34%.

Notou - se que o processo tem uma média de 1,1, desvio padréo de 0,1694,
inferiores ao do ano de 2007. Nota-se que esses valores também sdo menos em
comparacao ao ano de 2007.

Assim como em 2007, o processo encontra-se sob controle em 2008, ou seja,
nao ha influéncia de causas especiais, porém a variacdo do indicador em relacéo a
média € bem menor se comparada ao ano anterior. O limite superior de controle é
1,647% e o limite inferior de controle é 0,553%.

Em virtude do sucesso obtido, o planejamento adotado durante a fase inicial
foi adotado como padréo, ja que as metas planejadas foram alcancadas. Caso os
resultados obtidos ndo fossem satisfatérios, deveria - se buscar as causas
fundamentais do ndo atingimento das metas e refazer o planejamento, isto &, girar
um novo Ciclo PDCA, a fim de prevenir a repeticdo dos efeitos indesejados. (
ALENCAR, 2008, p. 50).

Neste artigo “Importéancia da utilizacdo do Ciclo PDCA para garantia da
qualidade do produto em wuma industria automobilistica”. Uma industria
automobilistica implantou o método PDCA para resolver o principal problema que
era a alta porcentagem de pontos furados na fabricacdo dos carros. Antes do inicio
do trabalho, o indice era de 0,28 %. Portanto na fase primeira de planejamento, foi
estabelecido a primeira meta a ser atingida, 0,2 %, de pontos furados, o indice
alcancado por outro setor manuais era, em média, 0, 12% . Para tal melhoria, as
causas deveriam ser conhecidas e os pontos criticos identificados. Ferramentas
como estratificagdo das causas. Devidas medidas foram tomadas na execug¢ao do
planejamento, atingindo todos os aspectos abrangidos. Ao final da primeira semana
os dados coletados foram analisados e com a melhoria percebida, o planejamento
foi revisado e esse giro no PDCA foi disciplinado sucessivamente, a cada semana,

as metas eram revisadas e 0 planejamento era refeito, até atingir o nivel de
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exceléncia desejada abaixo de 0,3%. Dai em diante padronizou-se os modos de
realizacdo, checagem e acdo para que o nivel fosse mantido, mudando a
metodologia para o SDCA. (NEVES, 2007, p. 41).

O artigo “A utilizacdo do método PDCA para melhorias dos processos: um
estudo de caso no carregamento de navios” apresenta resultados positivos da
utilizacdo do método PDCA.

A pesquisa foi desenvolvida em uma empresa de grande porte, do setor de
logistica e mineracédo, especificamente em um equipamento industrial portuario de
movimentagcdo de granéis solidos. A empresa atualmente possui uma forte cultura
relacipnada a melhoria continua e a mesma é aplicada em diversas arrasada
empresa, em acOes de pequeno e grande impacto, abrangendo tanto questdes
operacionais quanto administrativos.

Melhorias ou eliminagéo de n&o conformidades podem ser desenvolvidas por
gualquer colaborador, em equipes ou individualmente, ndo permanecendo restrita a
grupos especificos a aplicacdo de melhorias continuas, porém, tais grupos podem
ser formados com a finalidade de desenvolver com maior frequéncia tais melhorias,
além de desenvolverem as atividades com projetos de PDCA, sendo denominados
grupos de CCQC ( Circulo de Controle de Qualidade).

A aplicacdo da ferramenta PDCA dentro da organizacdo € padronizada , por
meio de programas internos de incentivo a melhoria continua, em que 0s projetos
com aplicacdo do PDCA sao avaliados pelo setor de qualidade que reconhece os
trabalhos que geram maiores ganhos para producéo, qualidade e seguranca.

Durante o processo de carregamento de navios no Terminal Maritimo da
Ponta da Madeira, a equipe de operacdo do embarque observou a concentracéo de
volume de queda d’agua nos pordes dos navios , comprometendo a qualidade do
minério embarcado , podendo comprometer a seguranca da embarcacdo durante a
viagem . O procedimento seguidos pelos operadores de Carregador de Navios (CN)
consta um processo de drenagem, direcionando a 4gua acumuladas em pontos
estratégicos, de modo a ndo impactar na qualidade do minério. Apds a identificacao
do excesso de carga Umida no pordo do navio, tornou-se necessario o
acompanhamento do evento no campo com finalidade de observar o motivo &

entender a problematica.
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Para tanto foram levantadas as principais possiveis causas e discutidos junto
a equipe envolvida, envolvendo o conhecimento técnico e pratico de todos. Foram
levantadas quatro causas principais, em que a auséncia de um sistema de
drenagem se apresentou como mais valida para a elaboracdo da problemética
estudada.

Das causas levantadas, constataram - se as seguintes: a limpeza das
unidades de transferéncia ja parte da rotina de trabalhos , pois a um grande acumulo
de material no chute no término do carregamento do navio podendo ocasionar
afunilamento e entupimento do mesmo; a auséncia de cobertura dos transportadores
também é um grande agravante deixando o transportador exposto as condi¢cdes
adversas de chuva; em campo que o principal motivo da concentracdo contatado
pela equipe em campo , de agua no embarque de minério se dava pela auséncia de
um sistema de drenagem eficiente, que pudesse dar vazédo ao acumulo de agua no
processo.

A fim de garantir que o problema inicialmente levantado tenha relevancia
mediantes os demais problemas da operacdo de embarque, foi aplicado a matriz de
priorizacdo de problemas, uma ferramenta adaptada pela empresa que visa verificar
dentro do contexto dos problemas de maior relevancia, a partir da necessidade de
rapidez de solucdo; da autonomia de resolucdo pela equipe; dos beneficios
adquiridos a partir da resolucao. Atribuindo um valor de 1 a 10, sendo a soma dos
valores determinantes no processo de decisdo da priorizagéo.

Segundo dados coletados 9% de agua livre é despejada no pordo do navio,
ou seja, 10.800 litros , podendo influenciar diretamente na qualidade no material
embarcado.

Os resultados alcangcados com implantagdo do dispositivo de drenagem,
anteriormente em sete minutos de operada de limpeza eram acumulado cerca de
1.680 litros de &gua que representa forte impacto as operacfes. Apos a implantacéo
do dispositivo 0 maximo acumulado no transportador é de 240 litros de agua, pois o
sistema de drenagem ndo permite que este nivel aumente para o tempo de sete
minutos isso representa uma reducédo percentual de 85,71% . Portanto,a ferramenta
PDCA pode auxiliar a empresa para uma producao com menores perdas, utilizando

a melhoria continua como uma das estratégias para garantir a satisfacdo dos
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clientes e bom alcance das dimensfes da qualidade. Silva, Agostino, Sousa &
Oliveira (2017, p. 12).

4.2 Planejamento e Controle de Producéo

No artigo “Planejamento e controle de produc¢éo na industria nacional de bens
de equipamento”. Uma organizacao de médio porte, de bens de manufatura no ramo
de metalurgia, situada na Zona Sul do estado de S&o Paulo utilizou os métodos
citados sobre o PCP e algumas das melhorias observadas foram:

a) Reducéo de custo de armazenagem,;

b) Reducao consideravel nos atrasos dos pedidos;

¢) Maximizacao de produtividade;

d) Por haver maior controle em seu estoque, passou a ter maior giro de capital para
investimentos em outros produtos. (MACHLINE, 1995, p. 25).

Neste outro artigo “Implantagédo do PCP”, constata resultados positivos com a
implantagéo do PCP, na empresa SIM Agroindustrial LTDA que atua no ramo metal -
mecanico na cidade de Tapejara desde 2002, tem sua producdo voltada na
fabricacdo de silos, secadores, tombadores e toda linha de equipamentos para a
armazenagem, secagem e o transporte de gréo dentro das unidades e recebimento.
Apb6s o processo do PCP muitas mudancas positivas foram observadas, o chdo da
fabrica ficou moderno, organizado e acessivel, as maquinas, utensilios e estoque
foram alocados adequadamente para a boa funcionalidade do processo, a melhoria
do layout trouxe beneficios como a reducdo do tempo necessario para 0
deslocamento de pecas e funcionarios, além da organizacdo da empresa.

O objetivo principal foi identificar em que medida o processo de implantacéo
do PCP na empresa SIM Agroindustrial contribui para melhores resultados no
processo produtivo e organizacional. Contudo, a aquisicdo das novas maquinas foi o
gue mais mostrou resultados apd6s a implantacdo, pois o tempo de servico foi
diminuido e a empresa pode atendera mais clientes e fabricar um volume maior de
pecas e equipamentos, consequentemente suas vendas também aumentaram,
dessa forma, pode - se observar que antes da implantacdo do PCP eram

necessarios quatro colaboradores para a execuc¢ao, tomando um tempo total de 144
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horas para o final do servico. Ja, apds a implantacdo, o nimero de funcionarios teve
uma reducéo de 75% e o tempo de servico em 33%.

Com a engenheira trabalhando diretamente com a producdo, todos o0s
projetos sdo revisados e todos 0s espacos eram preenchidos com pecas de
estoque, para um total aproveitamento da matéria - prima, com isso se obteve uma
grande reducdo no desperdicio de material. Com a aquisicdo de maquinas foi
possivel uma grande reducdo no niamero de componentes de uma peca, como por
exemplo, na fabricacdo de elevadores que antes eram usados parafusos na sua
fixacdo e depois da aquisicdo de uma recravadeira, chegou-se a uma reducao de
em torno de 90 parafusos por peca e cerca de 900 parafusos por dia.

O artigo “A Importancia do PCP na Gestdo da Pme” apresenta os resultados
positivos em relacdo ao trabalhar fatores motivacionais dos funcionarios, dentre eles:
adequacao de funcdes, reconhecimento, celebracdo e auto estima, no intuito de
evitar o alto indice de rotatividade que havia , e para expandir melhor suas
habilidades e competéncias de forma que o ambiente de trabalho tornasse fonte de
prazer e ndo de satisfacao.

Dessa forma, o incentivo a motivacdo preponderantes, no sentido de nao so
de reestruturar o setor de apoio ao (PCP) mas também de motivar as pessoas que
movimentam o processo produtivo.

A empresa de estudo € uma organizacdo de médio porte , de bens de
manufatura no ramo de metalurgia, situada na Zona Sul do estado de Sao Paulo.
Esta no mercado nacional desde 1965. Conhecida e respeitada no ramo de
automacéo e instrumentacédo, atuando em todos os ramos da industria.

Atende todo o territdrio nacional, com uma parcela de sua produc¢éo destinado
a exportacdo. Sua estrutura organizacional compde - se em média de 200
colaboradores.

Lead time, segundo (SLACK 1999) o PCP é a base da eficiéncia de qualquer
sistema produtivo. Porém, alguns sistemas produtivos sdo mais dificeis de planejar e
controlar do que outros devido & natureza imediata suas operagoes.

A empresa pesquisada tem seus produtos na grande maioria sobre
encomendas , 0 que torna seu lead times maiores, devido sua classificagdo e
complexidade, com datas especificamente negociadas, que normalmente

acompanha consigo pesadas multas contratuais em caso de atraso. Fato esse que
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ndo era dada muita atencao antes , pois trabalhavam desordenadamente, sem uma
fila de espera e sem prioridades de datas e multas, havendo assim vérios atrasos e
consequentemente pesadas multas e insatisfacdo por parte do cliente.

Apés a reestruturacdo do PCP, pode - se observar que houve uma reducao
consideravel no lead time dos produtos, 0s quais proporcionaram maiores
desempenho na area de producéo, além de um melhor controle e integracdo do
setor de PCP com Compras e Almoxarifado. A reducéo nos lead times dos produtos
variaram de 20% a 58%, de pendendo do produto, fator este que serviu par
aumentar a competitividade da empresa no mercado, pois menor prazo proporciona
uma maior demanda perante o concorrente, aumentando assim a satisfagcdo do
cliente.

Portanto, as melhorias observadas foram as seguintes:

* Redugdo no Lead time, podendo observar que 45,45% em quantidade de
seus produtos tiveram reducdo consideraveis de 33% em seus lead times, 27,27%
em quantidade de produtos tiveram reducdes reducdes de 25% de seus lead times,
9,09% em quantidade tiveram reducgéo de 22,2% em seus lead times, 4,55% de seus
produtos reduziram 20,00% em seu lead time, 4,55% de seus produtos tiveram
reducdes de 28,60% no seu lead time, 4,55% dos produtos tiveram reducdes
consideraveis de 50% no seu lead time e por fim 4,55% de seus produtos tiveram
reducdes maximas em seu lead time de 58,30%. Proporcionando assim um aumento
de carteira de pedidos e consequentemente maior faturamento e lucro.

» Passou entdo a fazer planejamento, programacéo e a ter controle sobre o
setor de producao.

* Reducao de custo de armazenagem , pois houve consideravel reducédo de
capital investido em estoque, sendo este comprados sobre andlise de necessidade
da demanda , comprado de fato o necessario.

* Reducdo consideravel dé atrasos nos pedidos, evitando grandes multas
contratuais.

* Maximizagdo da produtividade, pois a troca continua de produtos em
maquinas sem observar o aproveitamento e o set up, fazia com que esses
equipamentos tivessem baixos rendimentos na sua produtividade .

» Por haver maior controle em seu estoque, passou a ter maior giro de capital

para investimentos em outros produtos. (MIORANDO, 2018, p. 49).
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O artigo “A Importancia do PCP na Gestdao da Pme”, apresenta resultados
positivos em relacdo ao trabalhar fatores motivacionais dos funcionarios, dentre eles:
adequacao de funcdes, reconhecimento, celebracdo e auto estima, no intuito de
evitar o alto indice de rotatividade que havia , e para expandir melhor suas
habilidades e competéncias de forma que o ambiente de trabalho tornasse fonte de
prazer e nao de satisfacao.

Dessa forma, o incentivo a motivacdo preponderantes, no sentido de nao so
de reestruturar o setor de apoio ao (PCP) mas também de motivar as pessoas que
movimentam o processo produtivo.

A empresa de estudo € uma organizacdo de médio porte , de bens de
manufatura no ramo de metalurgia, situada na Zona Sul do estado de Sao Paulo.
Esta no mercado nacional desde 1965. Conhecida e respeitada no ramo de
automacéo e instrumentacgéo, atuando em todos os ramos da industria.

Atende todo o territdrio nacional, com uma parcela de sua producao destinado
a exportacdo. Sua estrutura organizacional compde - se em média de 200
colaboradores.

Lead time, segundo (SLACK 1999) o PCP ¢é a base da eficiéncia de qualquer
sistema produtivo. Porém, alguns sistemas produtivos sdo mais dificeis de planejar e
controlar do que outros devido a natureza imediata suas operacoes.

A empresa pesquisada tem seus produtos na grande maioria sobre
encomendas , o que torna seu lead times maiores, devido sua classificacdo e
complexidade, com datas especificamente negociadas, que normalmente
acompanha consigo pesadas multas contratuais em caso de atraso. Fato esse que
nao era dada muita atencao antes , pois trabalhavam desordenadamente, sem uma
fila de espera e sem prioridades de datas e multas, havendo assim varios atrasos e
consequentemente pesadas multas e insatisfacao por parte do cliente.

ApoOs a reestruturacdo do PCP, pode - se observar que houve uma reducédo
consideravel no lead time dos produtos, 0os quais proporcionaram maiores
desempenho na area de producédo, além de um melhor controle e integracdo do
setor de PCP com Compras e Almoxarifado. A reducao nos lead times dos produtos
variaram de 20% a 58%, de pendendo do produto, fator este que serviu par

aumentar a competitividade da empresa no mercado, pois menor prazo proporciona
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uma maior demanda perante o concorrente, aumentando assim a satisfacdo do
cliente.

Portanto, as melhorias observadas foram as seguintes:

* Redugao no Lead time, podendo observar que 45,45% em quantidade de
seus produtos tiveram reducéo consideraveis de 33% em seus lead times, 27,27%
em quantidade de produtos tiveram reducdes reducdes de 25% de seus lead times,
9,09% em quantidade tiveram reducéo de 22,2% em seus lead times, 4,55% de seus
produtos reduziram 20,00% em seu lead time, 4,55% de seus produtos tiveram
reducdes de 28,60% no seu lead time, 4,55% dos produtos tiveram reducdes
consideraveis de 50% no seu lead time e por fim 4,55% de seus produtos tiveram
reducdes maximas em seu lead time de 58,30%. Proporcionando assim um aumento
de carteira de pedidos e consequentemente maior faturamento e lucro.

» passou entdo a fazer planejamento, programacgao e a ter controle sobre o
setor de producao.

* Reducgdo de custo de armazenagem , pois houve consideravel redugao de
capital investido em estoque, sendo este comprados sobre analise de necessidade
da demanda , comprado de fato o necessario.

* Reducao consideravel dé atrasos nos pedidos, evitando grandes multas
contratuais.

* Maximizagdo da produtividade, pois a troca continua de produtos em
maquinas sem observar o aproveitamento e o set up, fazia com que esses
equipamentos tivessem baixos rendimentos na sua produtividade .

» Por haver maior controle em seu estoque, passou a ter maior giro de capital para
investimentos em outros produtos. Alonso Jr, Evangelista, Ramos & Alonso (2011,
p.11).

5 CONCLUSAO

Conforme os objetivos estabelecidos, conclui - se que o trabalho possibilitou o
desenvolvimento de uma proposta de um modelo de PDCA e linha de montagem
econdmico e operacional para as empresas, além de proporcionar beneficios
relevantes as mesmas sob a o6tica de custo/ beneficio, respeitando o nivel de servigo

ao consumidor, altos niveis de estoques ou elevados custos de manutencéo.
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A geracdo de informacfes atualizadas sobre quanto € quando é necessério o
suprimento de recursos materiais, bem como o conhecimento dos custos de
aquisicdo e manutencdo dos estoques para atender as necessidades de consumo
do fluxo produtivo séo vistos como principal contetdos do estudo. Percebe - se que
tal beneficio também pode ser visto como facilitador de uma possivel sistematizacéo
e padronizagdo da gestao de estoques nas empresas. Pode se destacar também a
reducado de visto na linha de montagem com o planejamento e controle de producéao,
melhorias no sistema de compras e nivel de atendimento ao cliente, bem como o

aumento da competitividade empresarial.

Conforme revisao da literatura, observou-se a existéncia de varias propostas

para implementar um programa de producgéo.

Este processo pode ocorrer de varias maneiras conforme as caracteristicas e
necessidades da empresa. Deste modo. Diz-se que nao existe uma estrutura
formaldeido implementacao de um sistema de producéo e, portanto essa pesquisa e
conclusdes apresentadas sdo validas apenas para o estudo analisado, ndo devendo

ser generalizados sem um estudo sélido e detalhado.

Durante a pesquisa recomendou-se também a utilizagdo de ferramentas como
o PCP, para possibilitar a identificacdo de possiveis pontos fracos no processo e,
desse modo, consegue-desalinhar esfor¢cos para a melhoria continua em todos os

aspectos da organizacao.
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