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RESUMO

O PPCP é uma estratégia de manufatura, aplicada no contexto em que todas
industrias tem a necessidade de planejar e administrar a producado. Com eficacia,
nao havera atrasos nas entregas e os clientes satisfeitos, criando uma imagem
positiva da empresa e levando a expansido de mercado. Quanto a estrutura
organizada, € interessante que os indicadores estejam alinhados com os
objetivos de desempenho, de forma a trazerem a produgdo e o PPCP mais
proximos da estratégia. Com isso, podemos ter alguns indicadores para cada
objetivo com maior alinhamento estratégico. Utilizando ferramentas apropriadas,
esses indicadores podem ser desdobrados de forma a permitirem a agado. Neste
trabalho pretende-se sugerir que, através do PPCP e suas técnicas adequadas,
observar a empresa como um todo e apos a absorgao das informagdes geradas
a aplicagao de melhorias a partir do que foi identificado. O presente trabalho tem
por objetivo, demonstrar o papel e a importancia da aplicagdo de ferramentas de
qualidade no PPCP, afim de alcangar metas arrojadas no chao de fabrica com
disciplina e coeréncia. A metodologia escolhida para a realizagdao dos
procedimentos foi o PPCP (Planejamento, Programacgdo e Controle da
Produgéo) como ferramenta para vincular-se estratégia e efici€ncia em ambiente
fabril. Ap6s a aplicagao do PPCP, foi possivel obter resultados que mostraram
maior controle e garantia de que todos os recursos funcionem corretamente com

reducdes de custos, qualidade e Produtividade.

Palavras-chave: PPCP, Produtividade, Qualidade.



KEYWORDS

PPCP is a manufacturing strategy, applied in the context in which all industries
have the need to plan and manage production. Effectively, there will be delays in
deliveries and satisfied customers, creating a positive image of the company and
leading to market expansion. As for the organized structure, it is interesting that
the indicators are aligned with the performance objectives, in order to bring
production and PPCP closer to the strategy. With this, we can have some
indicators for each goal with greater strategic alignment. Using appropriate tools,
these indicators can be deployed to allow action. In this work we intend to suggest
that, through PPCP and its appropriate techniques, observe the company as a
whole and after absorbing the information generated the application of
improvements from what has been identified. This paper aims to demonstrate the
role and importance of the application of quality tools in PPCP, in order to achieve
bold goals on the shop floor with discipline and consistency. The methodology
chosen for carrying out the procedures was PPCP (Planning, Programming and
Production Control) as a tool to link strategy and efficiency in the manufacturing
environment. After the implementation of the PPCP, it was possible to obtain
results that showed greater control and guarantee that all the resources work

correctly with reductions of costs, quality and Productivity.

KEYWORDS: PPCP, Productivity, Quality.
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1 INTRODUGAO

Devido as constantes mudangas e desenvolvimento de tecnologias mais
avancgadas, as industrias tém a necessidade de que seus processos sejam planejados

com mais exatidao e eficiéncia.

O desempenho em ambiente fabril envolve varios fatores que agregados de
conhecimentos especificos podem ser alinhados com o intuito de atingir o
desempenho necessario para alcangar as metas de produgdo. O conjunto de
atividades tem a necessidade de ser mais habil, introduzindo a busca de melhorias na

produtividade e qualidade.

A importancia de satisfazer o cliente e tornar a produgao mais eficaz levam ao
conceito de diminuicdo de falhas desde o ch&o de fabrica até o momento de entrega
do produto. O desejo do cliente é visto como base de referéncia na execucédo de

processos mais ageis que levam qualidade ao produto acabado.

Fatores como pecas defeituosas ou acabamentos incompativeis, paradas de
maquinas, atraso de produc¢ao, manutengbes de emergéncia, entre outros, levam ao
desperdicio de tempo e matéria prima, que podem ser evitados com treinamentos de
preparacao para colaboradores, incluindo também projetos e produtos novos, pois, 0
colaborador exerce grande responsabilidade na linha de producdo, a qualidade do

produto e ao tempo de execugao.

Os softwares de integracdo podem auxiliar o PPCP em seus processos
produtivos, controlados por computadores junto aos sistemas implantados no chao de
fabricas tais como Just-In-Time, Kanban e OPT. O mercado e a gestdo dos custos
dos insumos sdo componentes primordiais a baixa de pregos, de uma forma mais

acentuada que leva ao aumento da produtividade.

A integracéo da reducao de custo de manufatura, do ciclo de produtividade e a
venda do produto envolvem desde a geréncia até os colaboradores, que devem fazer
avaliacbes em um consenso entre vantagens e desvantagens. Os volumes da
produgao tendem a aumentar quando os gargalos sdo encontrados e reduzidos,
incorporando-se a producao tais técnicas desenvolvidas em chao de fabrica para se

alcancar resultados.

O PPCP é uma ferramenta de transformac¢des de informacgdes, que desenvolve

as ordens de fabricagcdo a partir de informagdes ja existentes, envolvendo
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planejamento e geréncia, processos e controle de suprimento de materiais, para
atingir o objetivo final, que consiste em atender a demanda de vendas estabelecidas
desde o inicio das atividades fabris, com foco em tornar eficaz os processos e a
producao com referéncia em um diferencial dinamico, definido e planejado para
atender as metas definidas e eliminar insuficiéncias. A tomada de decisdes, tanto
operacionais quanto taticas, compdem a estratégia de manufatura na quantidade e no

tempo da producao e das compras, que levam a exceléncia.

1.1 OBJETIVO GERAL

Este trabalho tem como objetivo geral ressaltar a importancia de uma
estruturacdo para se atingir metas com eficiéncia desde o projeto até a entrega do
produto com a utilizacdo da ferramenta PPCP em alinhamento com as atividades
exercidas no chao de fabrica com qualidade e produtividade; com finalidade de
beneficiar uma industria de solugdes em aco ( corte e dobra de vergalhdes) visando a

reducao e o reaproveitamento de sucata gerada no processo.

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Este trabalho busca apresentar a maioria das atividades exercidas pelo
PPCP e a aplicacao da ferramenta em ambiente fabril, para a melhoria de processos,
reducdo de custos, qualidade e desempenho correto das atividades em chao de

fabrica na perspectiva de reduzir o nivel de produgéo de sucata.

1.3 DELIMITAGAO DO ASSUNTO

Este trabalho delimita-se ao estudo do desempenho da ferramenta do
PPCP no ambiente fabril com intuito de reduzir a produc¢ao de sucata em uma industria
de solugdes em ago, como forma de auxilio na aplicacdo e no alcance de metas; e

nas decisdes tomadas no chao de fabrica.
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1.4 JUSTIFICATIVA

Este trabalho justifica-se pelas metas alcangadas para uma produgéo com
nivel de eficiéncia compativel com o mercado, com auxilio do PPCP para atingir o

objetivo de qualidade, produtividade e redugédo no sucateamento.

O alinhamento das metas € essencial para haver sequéncia em todos os
processos, obtendo assim a garantia de bons resultados. O PPCP atribui suporte a
geréncia na tomada de decisdes, definindo todos os fatores desde os dados basicos

de estabelecimento da programacao e do desenvolvimento até a entrega do produto.

Empresas que possuem um PPCP eficiente, conseguem melhores
resultados, além de melhorias como padronizacdo e sistematizagdo do processo,

levando ao mais proximo possivel da perfeigcao.

Essa urgéncia de adequacgdo levam a reducdo de setups, prazos de
entrega, lead time; tornando a producédo mais flexivel, eliminando os desperdicios e

relacionando-se com a filosofia Lean.

O sucesso na reducido de sucata possui influéncia direta no custo final,
atingindo assim, os indices esperados pela empresa. Devido a este motivo, foi
proposta uma analise de processo em busca de melhorias através de recursos do
PPCP.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Serao abordados de forma especifica, conceitos e resultados a partir das
metas alcangadas pelo PPCP, reduzindo desperdicios e obtendo o resultado desejado

na reducao de sucata.

Segundo Lustosa (2008) as quebras de barreiras entre paises criam novas
oportunidades e maior concorréncia, levando as organizagdes se encaixarem no
padrao de reducado de prazos e lead times, baixarem os precos e otimizar os

processos, sendo crucial estarem aptas para atender os requisitos dos clientes.

Como sugere Shingo (1996) a necessidade de atender de maneira eficiente
e eficaz as necessidades de mercado, levam pesquisadores e industrias buscarem
estratégias efetivas para reduzir custo e aumentar a qualidade, gerando valor

agregado no produto.

O PPCP é o executor da pratica da manufatura enxuta no processo
produtivo em busca de resultados satisfatorios, impondo uma visao sistémica focada

na projecao de cenarios para que se atendam a todas necessidades.

2.1 DEFINICAO

Segundo Slack (1996), o PPCP consiste na conciliagao entre demanda e
fornecimento de produtos, com suporte preciso para que as atividades possam ser

executadas.

Ha inumeros imprevistos que podem afetar a produgao, com isso o PPCP
pode facilitar as atividades da empresa como: estabelecer quantidade a ser produzida,
definir matéria-prima utilizada, definir quantidade a produzir, estabelecer prazo de
execugao, qualificar e quantificar a m&o de obra, entre outras. A estrutura do PPCP

pode ser representada como na Figura 1.
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Figura 1- Estrutura geral do sistema do PPCP

Plangjamento do processo
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Programagio didria
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Fonte: Martins e Laugeni (2009)

Planejamento: consiste na preparagao e no estabelecimento de métodos
mais adequados, abrangendo a imagem da empresa e suas areas e integrando
fungdées. Em uma maneira especificada, sdo as agdes que premeditam uma gestao

capaz de atender a demanda e suas prioridades.

Programacéo: ligada ao planejamento, a programacgao € estabelecida de
acordo com a demanda e o prazo estimado para a entrega. Com foco em executar em

ordem satisfatéria o que ja foi planejado.

Controle: no PPCP, é a atividade em que se tem o conhecimento para

resolver os desvios sem danos posteriores e alcangar o que ja se havia planejado.

Producao: envolvendo varios fatores e etapas, que devem ser alinhados
para que satisfagam as necessidades da demanda, desde o inicio até o produto
acabado, que deve estar de acordo com o estabelecido.

O PPCP deve garantir que a sequéncia da programacado dos produtos
esteja adequada, com objetivo de reduzir os tempos setup e minimizar perdas. E um

processo que sO agrega beneficios a empresa, iniciando pelo planejamento e as
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medidas de controle previstas, torna-se capaz a organizagao da produgdo e o

cumprimento de suas metas.

Segundo Martins e Laugeni (2009), apds sequenciadas é fundamental que
sejam estabelecidas as variaveis necessarias, ou seja, ordem de produgéo, tempo
estimado, data de entrega, entre outras. Pois, a compatibilidade entre demanda e
recursos é definida como estratégia nas operacgdes, levantando a questao sobre qual
sistema de programacao da produgao € melhor para cada tipo de empresa, pois esses

sistemas visam obter o maximo de resultados com os recursos disponiveis.

Todas a informacgbes devem ser atualizadas, para que o cliente encontra

variedade e melhorias.

2.2 AMBIENTES DE MANUFATURA

Neste tdpico serdo abordados os ambientes de manufatura e como sao
sequenciados em combinagao com os requisitos do cliente, estratégias da empresa e

a capacidade de produgao, segundo Pires (1995).

2.2.1 O ambiente MTS — producéao para estoque

Segundo Pires (1995), nesse ambiente, existe a padroniza¢ao na producao
de produtos, enfatizando a preocupacdo em que o cliente ndo deve esperar. O MTS
(Make To Stock) tem como vantagem rapidez na entrega e como desvantagens custo
elevado de armazenamento de produtos finais. O volume de producgao ¢é alto, porém,
é reduzida a variedade de itens, nao existindo interagcao entre cliente e processo de

fabricacao.

2.2.2 O ambiente ATO — montagem sob encomenda

Conforme Pires (1995), existe nesse ambiente a padronizagao de
subconjuntos, onde, estoca-se alguns componentes até que o cliente formalize o
pedido. O ATO (Assemble To Order) tem como vantagem a diversificagdo no produto
final, porém, o prazo de entrega tem a condigédo de disponibilidade dos componentes

em estoque. A interagcao com o cliente € somente no ato de venda.
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2.2.3 O ambiente MTO — produgao sob encomenda

Este ambiente, conforme Pires (1995), utiliza a encomenda do cliente como
referéncia para o produto final, dando énfase na diversificagdo. Segue-se as
especificagoes para a produgcdo de um produto que somente € iniciada quando se
formaliza o pedido. No MTO (Make To Order) ha somente estoques de matéria-prima,
0 que condiciona o prazo de entrega a capacidade de producéo e a engenharia. Tem
como vantagem o alto nivel de customizag&o e uma sequéncia unica de materiais para

cada produto.

2.2.4 O ambiente ETO — engenharia sob encomenda

Este é um ambiente de diversificagdo, segundo Pires (1995), onde quem
especifica as caracteristicas do produto é o cliente. O ETO (Engineering To Order),
dispde se de variedades na produgao, o que torna a possibilidade de estoque produto
acabado quase nula, sendo vantagem nao possuir custos com estoque, porém € alto

o custo de projeto e produgéo.

A Figura 2 ilustra as ocorréncias do pedido do cliente em cada ambiente de

manufatura (Costumer Order Decouplement Point).

Figura 2 - Posicionamento do ponto de ocorréncia do pedido do cliente (CODP)

b materia-prima componentes produtos semi- produtos

R ac2bados acabados s
N —MTS -9 --—;E\_
E ATO a B ~
E » @ <«—=f[0

ClH—»0 = IO 41

0 |

Fonte: Higgins e Browne (1992)

Conforme Higgins e Browne (1992), é chamado de “ponto de
desacoplamento”, o posicionamento estratégico entre o que sera produzido com base

nas previsdes de demanda e o que sera produzido baseado em pedidos.
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Na Figura 2.1 pode-se observar o ponto de desacoplamento em cada

ambiente de manufatura.

2.1 - Ponto de desacoplamento para os quatro sistemas produtivos

CICLO PRODUTIVO
Matéria Componentes ]_’rudutns Produtos
Prima Semi Acabados Acabados
F
MTS | ©
R C
N L
ATO | E | I
C E
E N
MTO| p I T
Q E
R 5
ETO | E I
5

Onde: [T Ponto de desacomplamento
[ Producio sob previsdes
[ Producio sob pedidos

Fonte: Pires (1995)

2.3 VISAO DA SUPPLY CHAIN PARA A DETERMINACAO DO AMBIENTE DE
MANUFATURA

Segundo Martins e Laugeni (2009) , a Supply Chain Management ou cadeia
de suprimentos engloba o conceito em que todos os envolvidos, desde o cliente até
0s meios logisticos interajam compartilhando as informag¢des necessarias para maior
eficiéncia. Por meio da gestdo, é importante que se agregue valor ao cliente e se
obtenha a visdo de todo o processo, para que este seja monitorado de forma

integrada.

A maior vantagem é o facil e rapido acesso as informagdes, onde todos os
integrantes do processo podem acessar instantaneamente todos os itens do projeto,
fornecedores e clientes, porém existe um custo elevado na implantacdo dessa

tecnologia.
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A decisdo do ambiente de manufatura ndo é somente da empresa
fabricante, ela deve ser pautada de acordo com os tempos de abastecimento de
matéria-prima, transformag¢ao em produto final e tempo de espera para a entrega ao

cliente.

Conforme Shingo (1996), as relagcdes P e D, ou seja, o periodo da compra
de materiais até a entrega ao cliente (P) e a disposi¢ao do cliente a esperar (D) séo
os fatores para a definicdo do ambiente de manufatura. O ambiente de manufatura é
MTS quando a pesquisa e muito maior que o desenvolvimento, ou, algumas vezem
podem ser ATO o que dependera da disposi¢ao do cliente. Quando a pesquisa é
menor ou igual ao desenvolvimento, os ambientes ideais sdo MTO e ETO, pois

depende das necessidades do cliente.

Ainda segundo Shingo (1996), quando o ambiente é MTS, o PPCP tem uma
insercao na previsao de vendas de produtos acabados e que tudo seja programado

de acordo com suas atuacgoes.

Por outro lado, quando o ambiente &€ ATO, o PPCP planeja
antecipadamente a compra de componentes e apds executa a fabricagcao conforme a

programacao.

Quando o ambiente € MTO, deve-se criar um estoque de matéria-prima e

0s componentes mais criticos devem ser adquiridos antecipadamente.

Finalizando, Shingo (1996) declara que quando o ambiente é ETO, o PPCP

deve obter técnicas mais especificas, antepondo os prazos estabelecidos pelo cliente.

2.4 PPCP NO CHAO DE FABRICA

Martins e Laugeni (2009), declaram que existe uma preocupagao sobre
qual sistema de programacado é melhor para cada empresa, a maioria deles sao
exclusivos e dependendo do tipo de organizacao e de suas demandas é possivel obter
alguns pontos em um sistema, e outros em um sistema diferente. Todos esses
sistemas possuem caracteristicas proprias que visam obter o maximo de resultados e
a otimizacdo dos recursos disponiveis, identificando e atenuando os gargalo e
desperdicios. Esses sistemas auxiliam em maior efetividade e controle, focando a

atengdo em como sera organizada a estrutura do ch&o de fabrica, ou seja, direciona-
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se as agdes para 0s recursos e apos acompanham-se elas corrigindo os possiveis

desvios.

2.5 JUST-IN-TIME

Conforme Correa e Gianese (1993), em meados da década de 70 foi
desenvolvido o JIT na Toyota Motor Company, por Taiichi Ohno, em uma busca de
otimizagado da producado, onde destaca-se que atividades que ndao agregam valores,
geram desperdicios. Apds algum tempo o conceito JIT, expandiu-se e atualmente n&o
€ apenas a pratica que nao gera desperdicio, pois, introduziu-se a idéia de se ter o
componente certo, no lugar certo, na hora certa, possuindo como caracteristicas
estoques menores, melhor qualidade e custos reduzidos. Quando aplicado
corretamente, o sistema JIT conduz a empresa os lucros pretendidos, e a reducao de

estoques, entre outros objetivos.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2007), o JIT pode ser definido como
uma filosofia, com uma visdo ampla, agregada de um conjunto de técnicas, aplicando-
se conceitos de produgao puxada, tempos reduzidos de preparagéao, layout otimizado,

maior qualidade e controle por Kanban.

Conforme Lubben (1989) o conceito JIT acrescenta itens de desempenho
a manufatura, como maior desempenho da produgdo, melhorando a qualidade,
velocidade, flexibilidade e confiabilidade, evitando o crescimento de estoque e

estimulando a reducao do fluxo de materiais.

Na mesma linha de pensamento, Magad (1995) destaca que por meio da
reducao de estoque se tornam visiveis problemas ocultos, tais como, perdas de

materiais, elevado tempo de set ups e movimentacdes desnecessarias.

Segundo Pires (1998), sdo vantagens da implementagdo de um sistema
JIT, tais como, qualidade com zero defeito, utilizagdo de manutengédo preventiva,
reducao dos tempos de preparagao de maquinas, viabilizacdo da produgdo em

pequenos lotes e foco em um mix reduzido de produtos , entre outros.
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2.6 KANBAN

Segundo Moura (1989) apesar de ser um subsistema do JIT, ndo sao
sinbnimos, pode também ser chamado de gestdo visual onde se reduz estoque e
tempo de espera, consequentemente aumentando a produtividade. O Kanban
comecou a ser aplicado no Brasil a partir da década de 1980, primeiramente na gestao
de pecas e estoque. E constitui-se de um sistema de controle fisico, onde se utiliza
cartdes que representam a necessidade de componentes para a produg¢ao, muitas

vezes sao compostos de luzes coloridas.

Conforme Martins e Laugeni (2009), o Kanban corresponde a possibilidade
de uma estreita sintonia entre produgéo e gestao de estoque, em que introduz-se um
Kanban (cartdo), em determinado local especificado na linha de produg¢do, onde
indica-se a devida quantidade a ser entregue, até que esgotem o volume especificado,
volta-se para onde comecgou e inicia-se novamente o processo, o que auxilia no

planejamento e permite agilizar o processo de producéo e também de entrega.

Segundo Wanke (2008), trata-se de um atendimento de necessidades e
prioridades, em que se evidencia a importancia do Kanban diretamente no controle da
producao de maneira eficaz para se agregar valor ao produto final. A Figura 3 ilustra

um exemplo de cartdo Kanban.

Figura 3- Exemplo de Cartao Kanban

Arsa de Estocagam

Hera da Enfrega

f[?.'_;ﬂ A ’ - ! Fabrca Central

da Toyola Molors

— T ——
@ Humears aa Mem dant{caslo Monlsgamer
—
Fundigdo [ |

Ohashl
Pratalara n?
| — Embaixo

Hardan d= pedido de pecas

Fonte: Ohno (1997)
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2.7 OPT

Segundo Pires (1995), no comecgo da década de 1970 em Israel, em uma
tentativa de conseguir prever o comportamento de um atomo cristalino aquecido para
otimizar a producao, o fisico Eliyahu M. Goldratt deu inicio ao OPT (Optmized
Production Tecnology), que mais tarde, tornou-se um software e a partir de 1979

passou a ser comercializado nos Estados Unidos.

Conforme Correa e Gianesi (1993), a abordagem do OPT tem como unico
foco geral lucro como objetivo final. A partir da identificacdo do gargalos e das
restricdes, o OPT planeja as atividades da producéo em ritmo e volume desejado. E
um sistema (software) flexivel, em que se pode alterar o mix de producdo. Conta com
resultados rapidos e com restricdo de pontos criticos. E mais vantajoso em linhas de
producdo mais complexas, ou seja, com varias estagdes. Destacam-se para este
sistema, trés indicadores financeiros: lucro liquido, retorno sobre investimento e fluxo
de caixa, os quais podem ou nao serem prosseguidos de indicadores de desempenho
como inventario, taxa de producdo e custo operacional. Ha uma reflexdo entre

indicadores financeiros e operacionais.

Porém, Pires (1996) faz a critica em que o principal mdédulo (o algoritimo
de Goldratt) ainda é desconhecido, tratando-se aparentemente, de um enigma em que
se sabe apenas que o sistema trabalha em programacéo finita e € baseado com

frequéncia na pesquisa operacional

2.8 MAPA DO FLUXO DE VALOR

Segundo Rother e Shook (1999) o Mapa do Fluxo de Valor (VSM), é
utilizado para se compreender o fluxo de valor e identificar perdas e suas causas. Foi
criado na Toyota em um plano de agdo de melhoria. Através do VSM visualiza-se o
processo de transformacao do material e identifica-se as possiveis falhas. O Mapa do
Fluxo de Valor pode ser representado através de um Fluxograma. Os autores

ressaltam as principais vantagens do mapeamento, tais como:

¢ Auxilia na tomada de decisbes sobre o fluxo;
e Contribui para a visualizagao das etapas do processo;

e Possibilita uma linguagem comum nos processos de manufatura;
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e Viabiliza a implantagdo de um plano de Mentalidade Enxuta;
e Descreve o melhor caminho de operagao em fluxo;
e Relaciona o fluxo de valor ao fluxo de material.
As etapas do Mapeamento do Fluxo de Valor devem progredir nas

seguintes etapas, de acordo com a Figura 4.

Figura 4 - Processo de elaboragao do Mapa do Fluxo de Valor

o~ . T
E_jr::umha de pmdml::_u__ff

Desenho do estado atual

Desenho do estado futuro

Plano de implementacio

Fonte: Rother e Shook (1999)

2.9 5W2H

Para Carpinetti (2012), 5W2H constitui-se de um documento pratico que
possibilita a identificacdo de dados e rotinas relevantes do processo de produgao com
a finalidade de identificar responsaveis e atividades. O método e constituido de cinco

perguntas , que serao utilizadas para encontrar solugoes. Essas perguntas s&o:
WHAT - O que sera feito?
WHY — Por que devera ser executado?
WHEN — Quando sera executado?
WHO — Quem sera o responsavel pela execucao?
WHERE - Onde sera executado?

HOW — Como sera realizado?
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HOW MUCH — Quanto custara fazer?

2.10 GRAFICO DE PARETO

Segundo Werkema (1995), o Grafico de Pareto trata-se de um auxilio para
que se obtenha foco nos problemas e visualize a oportunidade de melhorias. Através
dessas melhorias, pode-se extinguir as causas do problema e adquirir efeitos

significativos no processo de producgao.

2.11 RELAGAO ENTRE PPCP E LOGISTICA

Segundo Slack (1996), a Logistica teve inicio na Segunda Guerra Mundial
onde se observou a grande necessidade de movimentag¢des e armazenamentos mais

precisos.

Para Christopher (1997), a Logistica trata-se de um planejamento eficiente
de controle e execugao e tem como objetivo minimizagcao de estoques, reducédo de
perdas, reduzir custo unitario, comprimir tempo de espera do cliente. E de sua
responsabilidade o tempo entre compra e entrega do produto. E deve transmitir

confianca e flexibilidade nas solugdes para os clientes.

Atualmente nao se concentra apenas no transporte na distribuicao, abrange
a gestao dos materiais e suprimentos, e sim, uma atuagao em conjunto com o PPCP,
encontrando solugdo para melhor atender aos clientes, decidindo as melhores

estratégias operacionais.

A operagado logistica gerencia executa as atividades de entrega e
recebimento, em todas as fases da cadeia de abastecimento. Seus trés maiores
objetivos sao: planejar e agendar entregas, otimizar e gerenciar rotas, prever o

feedback e qualidade de servico.

Aliando-se as técnicas utilizadas em PPCP e Logistica evitam-se custos
com entregas erradas ou atrasadas, reclamacgdes ou devolugdes, agregando-se,

assim, mais valor, qualidade e confiabilidade aos produtos.
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211 OACO

Segundo o Instituto Aco Brasil (2018) atualmente, ndo se consegue
imaginar o mundo sem a utilizagdo do ago. O crescimento desse consumo esta ligado
a producao dos meios comunicacido e equipamentos, e mais relevantemente a

execucao e construcao de obras.

O aco consiste em uma liga de ferro e carbono. Devido as suas
propriedades de baixo custo se tornou um dos metais mais utilizados pela industria e

potencial de desenvolvimento de um pais.

Existe uma ampla categoria de agos no mercado devido ao fato que sua
composicao e formas sofrem alteragées de acordo com sua aplicagao. Os tipos de
acos podem ser: Ago Carbono, Ago Ligado, Ago Construgdo Mecanica e Acgo
Ferramenta; as sua formas geométricas podem ser: Placas, Blocos, Tarugos, entre

outros.

O ago pode ser utilizado desde o inicio da cadeia produtiva até produtos
de bem estar da populagdo, como embalagens, eletrodomésticos, matérias de
higiene, automoveis; tornando-se assim uma matéria prima basica para as industrias.

A Figura 5 mostra a divisao da utilizagcdo do Ago em nosso pais, Brasil.

Figura 5 - A Distribuicdo do A¢o no Pais em 2016

TUBOS ¢/
EMBALAGENS E COSTURA DE
ng:,:;”:.:[f: g RECIPIENTES; P;ﬂUEND
3,7% DIAMETRD;
COMERCIAIS; | //.f i ——
3% ' SETORES: 5,3%

AUTOMOTIVO;
19,6%

CONSTRUCAD BENS DE

CIVIL ; 38,1% CAPITAL; 21,4%

Fonte: Instituto de A¢o Brasil (2018)
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2.12 A INDUSTRIA X DE SOLUCOES EM ACO

As solugdes em ago ou processo de corte e dobra, vem se expandindo cada
vez mais no Brasil. As construtoras optam por esse processo, pois assim eliminam a
preparacao manual das armagdes em seus canteiros; eliminando assim o desperdicio

e gerando produtividade e lucro.

A Industria X de solugées em ago realiza o processo de corte e dobra da
matéria-prima (ag¢o) de acordo com a solicitagdo dos clientes. Tem como principal
objetivo a redugao de perdas nos canteiros de obras e reduc¢ao de custos. O produto
€ entregue de acordo com as necessidades do cliente e progresso da obra. O
processo inicia-se apos o recebimento do projeto da obra, onde o setor de
planilhamento elabora -se as etiquetas. Essas etiquetas sdo encaminhadas ao PPCP,
para se fazer o abastecimento das maquinas de acordo com a data de entrega que foi
definida pelo cliente. A partir das informacgdes contidas nas etiquetas € iniciado o

processo de fabricacao.

A matéria-prima é recebida através de vergalhdes em bobinas de @4,2 mm,
@5,0 mm, @6,3 mm, &8,0 mm, @10,0 mm, @12,5 mm como na figura 6; e vergalhdes
em barras de 12 metros com @16,0 mm, @20,0 mm, @32,0 mm, como na figura 7.
Tratam-se de vergalhbes CA50 obtidos por laminagdo a quente de tarugos de
lingotamento continuo, conforme especificagdes da norma NBR 7480/96 e vergalhdes
CAG6O0 obtidos por trefilagdo do fio maquina, produzidos segundo especificagbes da
norma NBR 7480/96.
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Figura 6 - Vergalhoes recebidos em bobinas

Fonte: Industria X de Solugdes em Aco (2018)

A Figura 7 representa os vergalhdes em barras recebidos da matriz.

Figura 7 - Vergalhdes recebidos em barras

Fonte: Industria X de Solugoes em Aco (2018)



35

A Industria X de Solugdes em Ago conta com maquinas especificas para a
realizacéo do processo de corte e dobra, tais como: Ago 8, Format, Sintax Line, Mini
Sintax, Eura 16, Prima R, DHE e Eura 13, Cortadeira e Dobradeira. A Figura 8 ilustra

uma das maquinas em operagao.

Figura 8 - Sintax Line em Operacéao

Fonte: Industria X de Solucées em Aco (2018)

2.13 SUCATA

O processo de corte e dobra do A¢o produz uma sobra de material que
recebe o nome de sucata, que posteriormente é descartada em cagambas, conforme

a Figura 9.

Figura 9 - Cagamba de Sucata

Fonte: Industria X de Solugdes em Aco (2018)
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Essas sucatas foram geradas de um material (geralmente barras de 12 m)
onde seu comprimento nao foi totalmente aproveitado; podendo ainda ser originadas
de pontas, devolugdes de clientes, carepa, entre outros. Diariamente € gerado um alto

volume dessas sucatas.
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3 METODOLOGIA

Segundo Yin (1989), para se fazer uma analise em um estudo de caso é
necessario ter estratégia para se tratar as evidéncias adequadamente e obter

conclusoes analiticas convincentes.

Para o desenvolvimento deste trabalho, executou-se um levantamento das
causas que geram sucata em uma industria de solugdes em acgo, aliadas ao PPCP
para uma reducao destes residuos através do SW2H. Desta forma, identificam-se as
posi¢cdes que requerem cautela no processo de producdo e os pontos negativos, e
através desse levantamento a elaboracdo de estratégias para acdes efetivas do
PPCP.

Para o armazenamento de matéria-prima e produtos acabados, utilizou-se
os conhecimentos do PPCP no chao de fabrica aliados a filosofia Lean, criando um

enderecamento de estoque em baias de expedicao e etiquetas de estocagem.

Para questdes referentes a estocagem de pontas, enderecou-se baias em

diversos tamanhos e bitolas, demarcadas por kanbans indicativos de utilizacao.

Através do PPCP realizou-se a otimizacdao das pontas, em uma atividade
de casar as OSs (Ordens de Servigos), com a intengao de reduzir a quantidade de
sucata; com um mapa de fluxo de valor estruturou-se o processo e analisou-se o nivel

de sucateamento em cada maquina e em cada processo.

Em parceria com a logistica realizou-se treinamento de amarragcéo de
cargas e a buscas para transportar sem que se danifique o material evitando gerar

mais sucatas.

Baseado em dados coletados pelo PPCP, utilizou-se o Grafico de Pareto
para identificar menores indices de sucatas no periodo de seis meses, e elaborar
metas para a otimizagdo, com objetivo de melhoria continua no processo de redugao

de sucata.
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Para se encontrar as causas que provocam elevada producgao de sucata e

pontos de atencéo, foi elaborado um diagrama 5W2H, conforme o Quadro 1.

Quadro 1 - 5W2H elaborado na Industria X de Solugdes em Ago

O QUE QUEM QUANDO POR QUE ONDE COMO QUANTO
Fazero Facilitara Disponibilizando
levantamento do segregagao por uma dreade
Setor de PPCP 02/01/2018 g .g sdop Produgio . Sem custo
estoque de sucatas bitolae separagdo na
e pontas. comprimento. fabrica.
Separar o estoque Disponibilizando
depacordo cor:as Setorde PPCP e Facilitar o uso para um I’c)acal especifico
|
. colaboradores da 04/01/2018 o operador de Produgdo P Sem custo
pontas e utilizar " L para a estocagem
) produgdo maquina.
etiquetas. de pontas.
Definir local de - Disponibilizando
Facilitar o uso para ..
estocagem de . um local especifico
Setor de PPCP 08/01/2018 o operador de Producéo Sem custo
pontas ( separadas . para a estocagem
. maquina.
dos vergalhdes). de pontas.
Treinamento para
. operadoras,adminis
Manter o quadro de Facilitar o uso para trativo e PPCP com
q . Setor de PPCP Todos os dias o operador de Produgdo o Sem custo
pontas atualizado. .. intuito de
maquina. -
especializara
conferéncia.
Coletando a
planilha apés a
Conferir peso de Manutengdo do utilizacdo e
i
P Setor de PPCP Todos os dias Controle na Produgdo conferéncia de Sem custo
sucatas e pontas. «
Operagdo. sucatas e pontas
geradas no
processo.
Estabelecer metas
Estabelecer metas e
de sucatas por . N L,
. Setor de PPCP Mensalmente Reduzir a sucata. Produgdo fixa-las nas Sem custo
bitolas e por L.
maquinas.
turnos.

Fonte: Autora (2018)
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4.1 ARMAZENAMENTO

Foi desenvolvido por meio do PPCP em conjunto com a Filosofia Lean, um

enderecamento ao material. Este modelo de armazenamento consistiu em facilitar o

acesso do material através de baias de expedicao e tornando a movimentagao mais

eficaz. Através do enderegcamento foi possivel obter também, melhor aproveitamento

do espaco fisico e facilitando o fluxo de materiais. As baias de armazenamento foram

divididas da seguinte forma:

1A até 1Z : materiais com comprimentos de 8 a 12 metros , corte reto
ou com dobra de pequena extensao, e @6,3 mm, J8,0 mm, 310 mm,
J12,5.

1 até 17: materiais com comprimento menores, porém com dobras com
maior extensao, e @4,2 mm, @5,0 mm

17 até 57: materiais com comprimento médio, com dobras de maior
extensao e 6,3 mm, @8,0 mm, 10,0 mm, B12,5.

2A até 2K: materiais com comprimentos de 8 a 12 metros , corte reto ou
com dobra de pequena extensao, e @16,0 mm, &20,0 mm, @32,0 mm.
Baias moéveis: materiais mais extensos e &16,0 mm, ©20,0 mm, @32,0

mm.

A Figura 10 mostra o armazenamento antes do enderecamento e a Figura

11 ap6s o enderecamento das baias de expedigao.

Figura 10 - Estocagem de material sem enderecamento

Fonte: Industria X de Solugées em Aco (2018)
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Figura 11 - Estocagem de material com enderegamento

Fonte: Industria X de Solugdes em Aco (2018)

Cada baia de expedicao ira armazenar material de apenas uma obra,
facilitando assim seu fluxo até a hora de sua entrega. Toda obra recebera uma sigla
de 4 letras e 4 numeros. Apds prontos e amarrados, os feixes receberam uma etiqueta

com a sigla e suas especificagdes, conforme a Figura 12.

Figura 12 - Etiqueta de Produto Acabado

Fonte: Industria X de Solugdes em Aco (2018)
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Através do enderecamento e as etiquetas para os feixes foi possivel obter

um controle de todas as baias de expedicdo e foi criada uma planilha para auxiliar

como a da Figura 13, que deve se manter atualizada de acordo com a movimentagao

do material e mantida em local visivel para os operadores de ponte rolante e

empilhadeiras.

Figura 13 - Planilha fixada préxima as Baias de Expedicido

BAIAS DE EXPEDICAO

1. IPBF.0016 21. 41. 1C. TW.

2 22. 42. MSCG.0011 |[1D. 1X.

3 23. VTOA.0002 |43. 1E. WZVK.0017 |1Y.

4. 24. 44. 1F. 1.Z

5. 25. 45. DSAE.0020 |1G.

6. HIJI.O005 26. 46. 1H. HIJI.0005 2A.

7 27. XDFN.0049 [47. 11 2B. XDFN.0049
8. 28. 48. 1J. PSUT.0015 |2C.

9. CENG.0002 |29. 49. 1K. 2D. JDAR.0008
10. 30. 50. MNOG.0001 |1L. 2E. XDFN.0052
11. PSUT.0015 |31. XDFN.0052 |51. 1M. 2F.

12. 32. 52. 1N. 2G. WXVK.0017
13. 33. 53. 10. 2H.

14. 34. 54. VTOL.0022 |1P. 2l. HIJI.0006
15. CENG.0003 |35. 55. 1Q. 2J.

16. 36. VTDH.0002 |56. 1R. VTOA.0002 |2K. JOAT.0003
17. 37. 57. 18S.

18. JDAR.0008 |38. SIBB.0018 1T. BAIAS MOVEIS
19. VARO.0006 |39. 1.A VTDH.0002 |1U. XDFN.0050

20. MICG.0009 |40. 1.B 1V.

Fonte: Industria X de Solucoes em Aco (2018)

4.2 PONTAS

Para os residuos denominados “pontas” foram criadas baias especificas

para estocagem, como na Figura 14, onde os feixes sao separados por bitolas.
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Figura 14 - Baias definidas para armazenamento de pontas

Fonte: Industria X de Solu¢gdes em Aco (2018)

Foi utilizado o método Kanban para identificagdo dos mesmos, como no
exemplo da Figura 15. O reaproveitamento dessas pontas implicou na redugéao de

sucatas e no custo de estocagem.

Figura 15 - Etiqueta de Estocagem ( Kanban )

Fonte: Industria X de Solu¢gdes em Aco (2018)
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4.2.1 Otimizacao de pontas

Foi criado um Quadro de Sucata, para controlar os tamanhos e as bitolas
das pontas armazenadas e contadas no inventario. Foi implantada a otimizacdo de
pontas que permite o casamento de obras com as pontas, que podem ser verificadas

através do Quadro, pois com o auxilio do Kanban foi possivel obter dados mais exatos.

Conforme séao utilizadas as pontas, o quadro é atualizado e as etiquetas
sdo descartadas, o que mantém o processo com o resultado esperado. A Figura 16

ilustra o Quadro de Sucata.

Figura 16 — Representacao do Quadro de Sucata

Fonte: Industria X de Solucdes em Aco (2018)

4.3 TREINAMENTO DE AMARRAGCAO

Foi ministrado, em conjunto com os setores de Logistica e Qualidade, um
Treinamento de Amarracao, onde ficou definido a obrigatoriedade dos feixes conterem
0s mesmos elementos e as mesmas dimensoes e que elementos menores como

estribos e ganchos, devem ser ensacados para evitar a perda.

Apds o material ser carregado no veiculo, 0 mesmo deve ser amarrado com

cintas para cargas, para que nao se perca material durante o trajeto.
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4.4 MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

Cada setor é responsavel pela produgcdo de sucata em sua area de
producao. Para que o processo seja padronizado foi elaborado o controle do fluxo de

sucata de acordo com a Figura 17.

Figura 17 - Fluxo de Sucata

Sucata
I

[ |
Producao Qualidade Logistica PPCP / Técnico
AlteracOes de Geramento de
Pecas Pecas devido ao Pontas e falhas

C&D .
Defeituosas trasporte ou nas

carregamento especificacOes

Fonte: Autora (2018)

Sucata da Producdo: E considerada toda a sobra de material seja ele
matéria prima ou ndo. Conforme e gerada e colocada em uma pequena cagamba
destinada a cada maquina, quando atingem o volume maximo, a sucata e despejada

em uma cacamba maior. Deve ser sempre pesada e apontada.

Sucata da Qualidade: Trata-se do material ja acabado, que nao encaixa
nos padroes de Qualidade desejado, ou seja, erro no formato, medidas inadequadas,

produgcao com bitola incompativel, entre outros.

Sucata da Logistica: E considerado todo material que se torna inutilizavel

devido a problemas com estocagem, carregamento, movimentacgoes, entre outros.

Sucata PPCP/ Técnico: E considerada a sobra de matérias com tamanhos

consideraveis , no caso das barras de 12 metros, o grande numero de pontas que



45

sobram; ou erros de especificagdes técnicas como formato, quantidade, bitola, entre

outros.

4.5 [NDICE DE SUCATEAMENTO

A Tabela 1 mostra a variagcado do nivel de sucata por bitola nos 6 meses de

atividades para a reducéo e Tabela 2 a reducéo do nivel de Sucata existente e seu

percentual.
Tabela 1 - Quantidade de Sucata em toneladas por bitola em 2018

Janemo |Feveremo| Marco Abnl Maio Junho
042 11,33 11.29 11.23 11,18 11 10.96
05 16,78 16,67 16.62 16.6 16.44 16.11
0 6.3 19,15 19.03 18.95 18.89 18,71 18.46
O 8 | 26,91 26.83 26.51 26,14 25,77 25,77
010 29.44 29,38 29.18  28.95 28.56 27,95
0 125 21,27 21,27 21.22  21.13 20.99 20.82
016 47.82 46,44  40.15 38.78  35.64 30.25
@ 25 5476 = 49,56 43,66 4054  36.61 28.94
O 32 48,47 | 45,58 43,95  41.66  38.04 33.41

Fonte: Industria X de Solucdes em Aco (2018)

Tabela 2 - Percentual de Reduc¢ao de Sucata em 6 meses

Més | Total | Red. | % Red. |Red. Acum| % Acum.
Janemo 275,93
Feverero  266.05 0,88 3,58 9.88 3.58
Marco 251.47 14,58 5,28 24,46 8.86
Abmnl 243,87 7.6 2,75 32.06 11,61
Maio 232,56 11,31 4,09 43,37 15.7
Junho 201,71 30,85 11,18 74,22 26,88

Fonte: Industria X de Solugdes em Aco (2018)
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. Para a analise foi utilizado o Grafico de Pareto, dos dados coletados entre

0s meses de janeiro a junho de 2018. O grafico 1, mostra o diagrama de Pareto

analisado para a reduc¢ao de sucata de todas as bitolas.
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Grafico 1 - indice de Reducgio de Sucata em 6 meses

Junho
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4.6 RESULTADO FINAL

Reducdo de Sucata

Maio

Fonte: Autora (2018)

Fevereiro

Alril

laneiro

1008

O resultado final obtido para a reducao de sucata na Industria de solugdes

em aco nos primeiros 6 meses do ano de 2018 foi positivo, conforme informado no

Grafico 2, os meses de melhor reaproveitamento de pontas no processo de otimizacao

foram Junho, Marco e Maio.
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Grafico 2 - Nivel de Sucata nos 6 primeiros meses de 2018

MNivel de Sucata
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N Sucata M %Reducdo

Fonte: Autora (2018)
O Tabela 3 demonstra fundamentalmente o lucro gerado pela Otimizagao
e Reducao de sucata no Periodo. Na coluna 5 o valor demonstrado é referente a
quantidade de sucata em toneladas multiplicado por 1,75 (valor de venda da Sucata
por kg). A coluna 6 foi calculada com a quantidade de reaproveitamento de Sucata da
coluna 3 , multiplicado por 6,00 (pregco médio do material cortado e dobrado). Como
resultado total obteve-se a receita de 315.354,50 resgatado com a otimizagéo e

redugdo da sucata na Industria x de Solugdes em Ago.

Tabela 3 - Lucro e Respectivos Ganhos

Otimizagio Valor de Valor de
. Sucatas em - . .
Més Toneladas em % em Redugdol Vendada |Reaproveitamento| Economia
Toneladas Sucata C&D
Janeiro 27593 0 0 482 877 50 0 0
Fevereiro 266 05 9,88 3,58 465 587 50 59 200,00 41.910,00
Marco 251 47 14,58 5,28 440072 50 87.480,00 61.965,00
Abril 243 87 76 275 426.722 50 45.600,00 32.300,00
Maio 232 58 11,31 409 406.980,00 67.860,00 48.067,00
Junho 201,71 30,85 11,18 352992 50 185.100,00 131.112,50
Total 201,71 352.992 50 445.240,00

Fonte: Autora (2018)
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5 CONCLUSAO

Existem algumas prioridades, que tornam mais especificas as atividades
exercidas pelo PPCP, sendo chamadas de prioridades competitivas, tais como
primeiramente qualidade, custo e flexibilidade; que muitas vezes podem ser
acrescidas de confiabilidade, inovagao e velocidade. Essas prioridades sao levadas

em questdes para a tomada de decisoes.

A reducao do indice de Sucata se tornou motivo de orgulho para todos que
participaram direta ou indiretamente. A expectativa que essa reducao continue a
prosperar € grande, e com o decorrer da mesma se espera abranger mais melhorias

no processo de redugcao do sucateamento.

A aplicagdo de técnicas do PPCP foram fundamentais para que as
melhorias se tornassem visiveis e fossem adotadas praticas capazes de tornar o
processo de producdo mais eficaz. Foi o inicio da redugcdo de Sucata que se
encontrava parada sem utilizagdo, mas pode exemplificar que conceitos utilizados

corretamente sdo capazes de proporcionar melhorias além das expectativas.

O resultado atingido foi positivo, destacando diversos pontos antes nao
utilizados, mas, capazes de proporcionar solugdes que até o momento ndo estavam
esclarecidas. Essa redugcao também teve intuito de proporcionar aos colaboradores
alguns conhecimentos além da linha de producdo, e tornando simultaneamente o

processo mais sustentavel.
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