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RESUMO

Nos dias atuais, cada vez mais empresas buscam por melhorias de produtividade, sendo
elas para aumentar seu poder de producdo, reduzir custos, avaliar e desenvolver novos
métodos de producdo, entre outros. Este trabalho teve como objetivo demonstrar a
aplicacdo do método PDCA, analisando o principal item fabricado por uma empresa,
aonde vinha em grande atraso no cliente, gerando gastos adicionais para que a meta fosse
cumprida semanalmente. Depois de analisar o problema, foi proposto um novo sistema
para fabricacdo das pecas, usando a injecdo por RTM. Apds a implantacdo, houve
melhoria de produtividade de até 29% na producéao de pecas semanais e queda nos custos

anuais da empresa.

Palavras-chave: Ganho de desempenho. Melhoria da produtividade. PDCA.

1 INTRODUCAO

O Plan, Do, Check, Act (PDCA) é uma excelente ferramenta para planejamento,
execucdo, controle e avaliacdo das propostas de melhoria e garantia dos resultados,
atuando sobre as diversas etapas dos processos produtivos, age fortemente na reducéo do
desperdicio, retrabalhos, falhas de producdo ou ainda como forma de enxugar 0s
processos produtivos (DA SILVA, 2009)

E neste cenério de riscos que este trabalho se situa, avaliando apoténcia do método
PDCA como uma ferramenta eficaz na identificacdo e solucdo de problemas na conducao
da melhoria continua, que pode auxiliar os gestores no processo de tomada de decisdes
tendo em vista o alcance dos objetivos organizacionais (DE SOUZA, 2016).

Para Vieira (2010) citado por Sousa (2017), o PDCA é um método que gerencia

as tomadas de decisdes de forma a melhorar atividades de uma organizagéo sendo,
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também, muito explorado na busca da melhoria da performance. Isso faz com que o
PDCA seja muito importante e contribua para obtencdo de melhores resultados.

O PDCA em um gerenciamento de projetos possui uma missao clara: garantir que
todas as etapas dos projetos sejam concluidas no tempo devido, com o custo orgcado e no
escopo definido conforme os requisitos da qualidade, mantendo a devida comunicacgéo e
gerenciando as partes interessadas, ligando com os recursos humanos dentro e fora da
empresa, bem como as aquisicdes de bens e servicos (CALOMBA, 2018).

O ciclo PDCA tem por principio, tornar mais claros e ageis 0s processos
envolvidos na execucdo da gestdo do empreendimento, identificando as causas dos
problemas e as solugdes para eles. E aplicado um de sistema de gest&o e pode ser utilizado
em qualquer organizacao de forma a garantir o sucesso nos negocios, independentemente
da area ou departamento (CUNHA, 2019).

Nesse contexto, 0 objetivo € apresentar como a ferramenta PDCA pode melhorar
a produtividade em uma empresa de moldes e fibra de vidro, enxugando 0s processos
produtivos e reduzindo o tempo de producdo, visando a melhoria de performance e

melhor gestdo da producéo.

2 MATERIAL E METODOS
O estudo de caso foi feito em uma empresa de pequeno porte na cidade de
Botucatu, no interior de Sdo Paulo, que comporta 40 funcionarios e se tem 90% do seu
faturamento direcionado a apenas 1 cliente, e atua na area de modelagem e laminacéo de
fibra de vidro. A empresa ja existe ha 15 anos, mas com a evolucdo do mercado para
outros tipos de materiais e a concorréncia cada vez maior viu a necessidade de melhoria
de produtividade, em seu item principal, que corresponde a 48% de pedidos atualmente

ativos.

2.1- Etapa de informacdes

O item tem pedidos semanais referente a 200 pecas, € com 0 processo anterior era
possivel fazer somente 160 por semana, gerando horas extras, atraso nas entregas, gastos
adicionais com transporte, alimentacao entre outros. Diante da situacdo foi implementado
a ferramenta PDCA para melhoria de produtividade.

O item mencionado é um ARO DE ALCAPAO, que é fornecido a uma
encarrocadora de Onibus também da regido, onde é entregue diariamente, sendo peca

chave na linha de producdo. Este item é fabricado pela empresa ha 6 anos, mas por falta
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de recursos e espaco para novos funcionarios e moldes ndo se pode alcangar nimeros
maiores de producdo, ficando limitados a ele. O processo passava por 9 etapas,
envolvendo 10 funcionérios, conseguindo uma média diaria de 28 pecas. A Figura 1
mostra as defini¢des de atividade e funcdo de cada operacédo e funcionario.

Figura 1- Lista de atividades por funcgdo e tempo

ARO DE ALCAPAO
FUNGAO FUNCIONARIOS ATIVIDADE
PREP. MOLDE E APLIC. DE GEL 1 LIMPAR, ENCERRAR E APLICAR GEL
LAMINACAO 2 LAMINAR A PECA
SAQUE 1 SACAR A PECA DO MOLDE

REBARBA 1 TIRAR A REBARBA DA PECA SACADA
ACABAMENTO 1 FAZER O ACABAMENTO E LIXAMENTO DA PECA
PREPARACAD 1 REPARAR PEQUENOS DEFEITOS E PREPARA-LA

PINTURA 1 FAZER A PINTURA E COLOCA-LA NA ESTUFA

INSPECAO 1 FAZER A INSPECAO DA PECA
EMBALAGEM 1 EMBALAR DE 10 EM 10 UNIDADES E ENTIQUETA-LA

Fonte: Préprio Autor, 2020.

Com a ineficiéncia foi aplicado o método PDCA para analisar e melhorar a

produtividade dele.

3 RESULTADOS E DISCUSSOES
3.1- Identificacéo do Problema

Foram coletados os dados utilizando Diagrama de Ishikawa e 5 porqués
(FIGURAS 2 e 3).

Figura 2 Diagrama Ishikawa

REUNUAD PARA MUITO CALOR LAMINAGEO
AUNHAMENTO DE DEPOINTE
MELNOmIAS
Medido Meio ambiente Método
PROBLEMA
Deficinciana
produgdodo
ARO DE
ALCAPAD

Moquina Mdo de obro Matérla prima
MASUANAS COM FALTADE RESINA POUCO
DESBAITE EXCESSV0 CONHEGMENTO ACELERADA

Fonte: Prdprio Autor, 2020.
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Figura 3 — 5 Porqués da causa de Laminacdo ineficiente

. Porque 1 - Por que a laminagdo esta ineficiente? (Ndo esta sendo capaz de produzir a
quantidade desejada).

Porque 2 — Por que ndo esta sendo capaz de produzir a quantidade desejada? (A
quantidade de pessoas para dar giro ao molde ¢ baixa).

o espago fisico ndo comporta mais de 2 pessoas e 3 moldes para cada item).

Porque 4 — Por que o espaco fisico ndo comporta mais de 2 pessoas e 3 moldes para
cada item? (Por que o espago fisico e limitado aonde ndo se poderia ter mais de 3 moldes

@ Porque 3 — Por que a quantidade de pessoas para dar giro ao molde ¢ baixa? (Por que

desse item, aonde tem diversos moldes de outros produtos).

Porque 5 — (Por que o espaco fisico ¢ limitado aonde néo se poderia ter mais de 3
moldes desse item, aonde tem diversos moldes de outros produtos? (Porque o faturamento
atual ndo permite ampliagdo de espago fisico e contratacdo de funcionarios).

Fonte: Préprio Autor, 2020.

3.2 Definicéo do plano de acéo

Ap0s os dados coletados, chegou-se a concluséo de que se precisava aumentar a
produtividade na laminacdo, e a partir de reuniGes com as equipes relacionadas, foi
tomado o seguinte plano de acédo, usando a ferramenta 5W2H, que foi fabricar 3 moldes
do aro de algapdo para serem usados em Resin Transfer Molding (RTM), onde o processo
se usa um molde e um contramolde, acomodando a manta de vidro e injetando resina,
assim dando um melhor acabamento, com o minimo de rebarba e uma secagem mais

rapida que no processo manual.
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Tabela 1 Plano de Agdo Adaptado do Método 5W2H

. Quant
O que? Quem? | Por qué? Como? Onde? Quando? )
0*
Realizar
instalacdo do
. Para ser
sistema de q Levar o
RTNatéo | Técnico | USa0ONO 1 i adear | Producio | 25/06/2018 | 380,00
novo .
campo de ARO até o local
molde
DE
ALCAPAO.
Produzir molde delad Para del
Modela ; Modelag
para injegio realizara | Modelando a 25/06/2018 | 700,00
or injecdo partir da peca em
das pecas.
das pegas
Acompanhar Analisar _ In_spe(;ao
laneiamento e | Tec. em | S tudo vai visual e Sem
planejamer ' estar acompanham | Producgdo | 17/07/2018
implantacdo do Processos custo
conforme ento de
molde. . «
projeto operagéo
. Para ndo
Avaliar e .
i atrapalhar | Realizando Sem
reafizar IESFB-S Técnico a produ(}éo testes visuais Produgéo 26/07/2018
fora do horério . . custo
x nodiaa | e destrutiveis
de producéo .
dia
Realizar . Acompanhan
injecao in loco Tec.em | Avaliara doa o
o N em
e acompanhar a | Process ef_lciua_e fabr!ca(;ao € Producdo | 03/08/2018
o eficiéncia | medindo sua custo
meta diaria e 0S . .
do projeto | qualidade e
seus resultados
tempo.

Fonte: Préprio Autor, 2020.

3.2.2 Execucéo (D)

Ap0s a instalacdo do RTM na area de aro de alcapdo, foi feito um treinamento
com os 2 funcionarios responsaveis pelo item.

Ap0ds 3 dias a producao ja estava em constante funcionamento e sem interrupgoes,

mantendo a meta diaria e sem maiores problemas.

3.2.3 Controle (C)
Com a implantacdo da melhoria, notou-se 0 aumento da producédo diéria, j& que
enquanto um molde era injetado pelo primeiro funcionario, o segundo ja estava

preparando o préximo, assim consequentemente houve uma melhora significativa no
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processo, além de eliminar duas etapas do fabricacdo, que era o saque da pe¢a aonde 0
préprio operador a retira do molde e a rebarba aonde a mesma reduziu em torno de 86%,

podendo ser feita pelo proprio funcionario do acabamento.

3.2.4 Atuar(A)

Apos a implantacdo do novo sistema de RTM para ser usado nos aros de al¢apéo,
o mesmo foi validado pela geréncia da empresa, podendo seguir com seu novo
procedimento, j& que ndo houve queda na producéo diaria.

Com base na metodologia adotada, foi feita a proposta de melhoria na area de
laminacdo do aro de alcapdo, aonde vinha acarretando atrasos e horas extra
desnecessarias, onde devera proporcionar uma maior produtividade, aonde foi verificado

nos itens a seguir.

3.3 O que foi proposto como melhoria para aumentar a produtividade
Desenvolver ou alterar o método de fabricacao do item, para que ele ndo atrase no
cliente, podendo ser feito de forma mais segura e antes do prazo solicitado, evitando

gastos adicionais, assim retirando parte do lucro nele.

3.3.1 Implantacéo do processo de melhoria

Apos a aplicacdo da melhoria, onde foi alterado o método de laminacdo para
injecdo por RTM, houve um pouco de receio de perda de matéria prima e falta de interesse
dos operadores, ja que para trocar um processo se leva tempo e persisténcia, o que poderia
acarretar mais atrasos no seu processo, porém ao longo dos dias foi possivel ver com
clareza que, o novo método era eficaz, e se podia executar o processo de fabricacdo em

um tempo muito menor do que se levava anteriormente.

3.3.2 Melhorias e dados ap6s a implantacado

Ap0s a sua implantacdo houve um aumento na produtividade significativo, onde
0 mesmo foi feito de forma mais eficaz e com um melhor acabamento, entretanto teve um
custo adicional, ja que esse método exige uma manta de fibra de vidro um pouco mais

espessa, alterando assim o seu custo no processo final (Figura 4).
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Figura 4 Mostrando o total de pecgas produzidas antes e depois da melhoria

TOTAL DE PECAS DO MES PRODUZINDO 5 TOTAL DE PECAS DO MES PRODUZINDO 5 DIAS
DIAS POR SEMANA POR SEMANA
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Fonte: Prdprio Autor, 2020.

Apos sua efetividade, foi feito um levantamento de custos para saber se sua

eficacia realmente era real (TABELA 2).

Tabela 2 Levantamento real do custo

PROCESSO PROCESSO SALDO
ANTERIOR ATUAL ATUAL
VALOR SEMANAL
(R$) 1.480,80 1.155,00 325,80
VALOR MENSAL
(R$) 5.923,20 4.620,00 1.303,20
VALOR ANUAL
(R$) 71.078,00 55.440,00 15.638,00

Fonte: Préprio Autor, 2020.

Apds feito o levantamento, onde o processo anterior tinha um gasto total por
semana de 1.480,00 somando a manta, hora extra, transporte e refeicéo, e o atual apenas
a manta no valor de 1.155,00, o valor ao final do ano conseguiu-se uma diferenca de
15.638,00 de saldo positivo, além de suprir a meta e evitar gastos adicionais e cansaco

aos funcionarios.
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Figura 5 — Gastos antes da melhoria

VALOR

RS 40,80 R$ 100,00

' l RS 740,00

RS 600,60

Manta ® Horaextra M Transporte M Refeicdo

4 CONCLUSOES
Pode se concluir que o método PDCA foi eficaz, além do aumento de
produtividade e reducdo de custos, ajudou na satde da empresa e dos funcionarios.
Se os espagcos fisicos atuais fossem maiores, 0 aumento de moldes de laminacao
ja seria o suficiente para se ter um ganho de até 30%, para render giro necessario para
alcancar a meta, mas foi aplicado para suprir a necessidade atual da empresa.
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