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RESUMO

O presente estudo teve como objetivo identificar em que medida o processo de implantacao
de Gestdo de OperacGes em uma Organizacdo nao Governamental, utilizando o sistema PCP
(Planejamento e Controle de Producgéo), contribuiu para melhores resultados no processo
produtivo. Para um melhor entendimento foi necessério coletar informagGes sobre o processo
de producdo antes da implantacdo do PCP, bem como as mudancas ocorridas e dificuldades
encontradas durante tal implantacdo. Para que haja uma compreensdo melhor do contexto, ja
que se trata de um estudo de caso, os dados e informacdes foram coletados junto a ONG
(Organizacdo ndo Governamental), a partir de estudos qualitativos e quantitativos feito pelo
pesquisador e funcionarios da linha de producdo. O PCP é um processo para auxiliar o
gerenciamento da producdo de uma empresa. Com a sua utilizacdo é possivel obter
planejamento de quando produzir determinado produto, quantidade a ser produzido, o local da
producdo e etc.. A ONG onde foi implantado passava por grandes dificuldades em seu
planejamento da linha de producdo, o PCP foi implantado com o auxilio de coordenadores e

um estagiario, através de observacoes.

PALAVRAS-CHAVE: Controle. Planejamento. Gerenciamento. Implantacéo. Produgéo.



ABSTRACT

This study aimed to identify to what extent the process of Operations Management
implementation in a non-governmental organization, using the PCP system (Production
Planning and Control), contributed to better results in the production process. For a better
understanding it was necessary to collect information about the production process before the
implementation of PCP, as well as the changes that occurred and the difficulties encountered
during this implementation. For a better understanding of the context, since this is a case
study, the data and information were collected from the NGO (Non-Governmental
Organization), from qualitative and quantitative studies made by the researcher and
employees of the production line. PCP is a process to assist the production management of a
company. With its use it is possible to plan when to produce a certain product, the quantity to
be produced, the production site, and so on. The NGO where it was implanted was going
through great difficulties in its production line planning, the PCP was implanted with the help

of coordinators and a trainee, through observations.

KEYWORDS: Control. Planning. Management. Implantation. Production.
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1 INTRODUCAO

Em uma entidade a administracdo eficiente da producdo € importante para o
crescimento da organiza¢do. Com uma producao bem organizada, o andamento dos processos
produtivos fica mais agil gerando melhores resultados.

Ser competitivo é fundamental para as organizacBes sobreviverem no mundo
globalizado. Nas empresas, 0 espirito de competitividade vem se tornando cada vez mais
frequente no dia a dia, pois é enorme o nimero de organizacfes que concorrem entre si e com
isso 0 mercado vem se transformando mais rapidamente. Por isso é importante ter um
planejamento de um sistema de producéo eficiente, buscando constantemente a inovacdo em
seus produtos, como, por exemplo, trazer novas tecnologias para o desenvolvimento destes,
com o intuito de trazer um aumento da demanda e oferta e uma reducdo dos custos.

O PCP (Planejamento e Controle de Producdo) é definido em poucas palavras como
sendo um artefato para o planejamento e gerenciamento das atividades de producéo e também

dos respectivos recursos operacionais.

1.1 SOBRE A ONG ORIENTAVIDA

A ONG Orientavida esta localizada na cidade de Potim interior de Sdo Paulo, e segundo
dados do Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (2021), Potim é uma cidade com area
territorial de 44.643 km2 e com uma populacéo estimada de 25.603 pessoas.

A ONG Orientavida tem como missdo principal capacitar mulheres que viviam em
situagbes de vulnerabilidade, na regido de Potim, em atividades artesanais, para que elas
gerem renda para suas familias e alcancem a independéncia financeira.

Os produtos produzidos através das atividades artesanais sdo destinados as empresas
como, por exemplo, o Banco do Brasil, Netflix e Uber, que fecham pedidos anualmente com a
ONG. A Orientavida possui uma licenga exclusiva com a Disney para produzir e vender 0s
seus diversos bonecos artesanais, como, por exemplo, o Mickey Mouse e a Minnie Mouse.

A ONG Orientavida foi fundada em 1999 por Celeste Chad na regido de Potim, um
local rural com menos de 5 mil moradores na epoca.

Atualmente conta com mais de 50 colaboradores distribuidos em diversos setores, sendo
diretoria, vendas, comercial, financeiro, producéo, almoxarifado, manutengéo e homework.

O setor de producgdo que foi o foco do estudo possui diversos tipos de maquinas que

realizam funcGes como o corte, a costura, enchimento e acabamento dos diversos produtos
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artesanais. Os colaboradores possuem equipamentos de seguranca adequados para operarem

as respectivas maquinas.

1.2 DEFINICAO DO PROBLEMA

Impulsionada pelos seus projetos, como, por exemplo, Geragdo de Renda, Luste, Boultis,
Pense Rosa e Walt Disney, a ONG (Organizacdo ndo Governamental) Orientavida, que tem
sua sede na cidade de Potim, SP, comecou com dificuldades. Com os fechamentos de grandes
pedidos vindo de grandes empresas, como, por exemplo, Banco do Brasil e Netflix a ONG
ndo conseguiu suprir a demanda de produtos e uma série de outros problemas surgiram.

A falta de organizacdo na linha de producdo tomou rumos preocupantes, produtos com
defeitos e sendo perdidos, prazos de entrega ndo eram mais cumpridos, falta de matéria-
prima, ambiente de trabalhos hostis e dentre outros. Nesse caso, a ONG optou pela
contratagéo de dois profissionais para poderem implantar o PCP com finalidade de estabelecer
inicialmente um novo layout da linha de producdo, com o intuito de melhorar o processo
produtivo, criacdo de ordens de servico desde a compra da matéria-prima até a entrega final
do produto com qualidade.

O PCP ¢é importante para empresas que nao visao lucro, como, por exemplo, para a
ONG Orientavida, pois a mesma pode proporcionar um melhor planejamento e controle da
linha de producdo, trazendo melhores métodos de desenvolver um determinado produto sem
que haja, por exemplo, desperdicios e retrabalho. E importante, mesmo que seja para uma
empresa sem fins lucrativo, ter um controle da sua linha de producéo, pois como elas recebem
verbas para continuarem funcionando ou produzirem algo, é de extrema importancia ter um

planejamento adequado para que ndo haja perda dos valores recebidos por elas.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo geral

Identificar em que medida o processo de implantacdo do PCP na ONG Orientavida

contribuiu para melhores resultados no processo produtivo.
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1.3.2 Obijetivos especificos

a) Buscar dados sobre a producao antes da implantacdo do PCP;

b) Identificar as mudancas ocorridas na producdo com a implantacéo do PCP;

C) Identificar as dificuldades encontradas durante a implantagao do PCP;

d) Identificar e descrever as melhorias sobre a producdo apos a implantagdo do PCP.

1.4 JUSTIFICATIVA

A maioria das entidades com fins lucrativos enfrentam dificuldades para obter ganhos
com sua produtividade e consequentemente reducdo de despesa. Uma dessas dificuldades é a
méa administracdo de seus recursos produtivos. Para atingir os objetivos é preciso controlar e
planejar adequadamente a linha de produgé&o e para isso existe o PCP.

Quando se aplica o PCP de forma adequada, como, por exemplo, planejar quando e
quanto produzir, por quais processos determinado produto vai passar e quais 0s materiais que
serdo utilizados, verifica-se que o planejamento saiu conforme foi proposto. Isso tudo quando
bem gerenciados trazem grandes beneficios para a entidade, melhorando a sua producgéo e
reduzindo 0s seus custos.

A ONG Orientavida ¢ uma organizacdo que ndo se limita somente em trabalhos
voluntarios, mas compreende também a area da producdo de produtos para determinadas
empresas, € com isso ela consegue gerar empregos e ajudar familias em vulnerabilidades
financeiras. Por isso é de extrema importancia a aplicacdo do PCP na ONG para poder chegar
a melhores resultados no processo produtivo e consequentemente continuar gerando

empregos.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 GESTAO DA PRODUCAO

Em uma organizacdo que busca alavancar a sua linha de producdo com processos
eficientes e eficazes, a sua competitividade no mercado torna-se cada vez mais promissora e
busca reduzir custos e consequentemente aperfeicoar os resultados financeiros.

Segundo Corréa e Corréa (2011, p. 24), administrar a producdo é um exercicio de
“gerenciamento estratégico dos recursos escassos (humanos, tecnologicos, informacionais e
outros), de sua interacdo e dos processos que produzem e entregam bens e servi¢os visando
atender necessidades e/ou desejos de qualidade, tempo e custo de seus clientes”.

Segundo Slack et al (2002, p. 25), administrar a producdo é o “termo usado para as
atividades, decisdes e responsabilidades dos gerentes de producdo”. Nesse mesmo caminho de
pensamento, Rocha (1995) a define como a parte da administragdo que comanda 0 processo
produtivo, a utilizacdo dos meios de producdo e os processos administrativos, buscando a
elevacdo da produtividade.

Ja no que diz respeito a Gestdo da Producdo, € uma medida que busca o planejamento
do processo de fabricacdo dentro de uma determinada organizacdo. Essa area tem como
objetivo buscar processos cada vez mais eficientes e eficazes para aumentar a competitividade

das empresas dentro de um mercado competitivo.

2.2 PLANEJAMENTO ESTRATEGICO DA PRODUCAO

Para se estabelecer metas, empreendimentos de agOes, mobilizacdo de recursos e a
tomada de decisdo, ou seja, para possuir uma producdo bem estruturada faz-se o uso do
planejamento estratégico, onde ira contribuir para a competitividade da empresa.

Segundo Chiavenato (2013) é importante realizar durante o planejamento estratégico
algumas perguntas, como, por exemplo, onde e como estamos? Onde queremos chegar?
Como chegaremos 14? Por que queremos chegar 1a?

Fazer um bom planejamento é crucial para qualquer empresa, pois é por meio dele que é
possivel enxergar as melhores maneiras de se agir dentro do mercado, o caminho a ser
percorrido e as etapas a serem vencidas para se estabelecer metas, mobilizagao de recursos e a
tomada de deciséo.
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Segundo Tubino (2017, p. 3), o planejamento de longo prazo é “medido em meses ou
trimestres com alcance de anos”.

Ja para poder planejar um plano de médio prazo é necessaria, em primeiro lugar, a
realizacdo de uma avaliacdo para verificar se existem recursos financeiros para um
determinado tempo. Esse planejamento € um plano mais detalhado, tendo como relagdo o
desdobramento das metas estratégicas, onde esse, por exemplo, é detalhado como sendo de
médio prazo, através de previsdes de pedidos ou vendas. (TUBINO, 2007). Segundo Tubino
(2017, p. 3), 0 medio prazo é “medido em semanas com a abrangéncia de meses a frente”.

Por fim, o planejamento de curto prazo busca guiar de maneira direta os exercicios de
uma determinada obra. Esse planejamento busca realizar ciclos semanais, com atribuigédo de
recursos fisicos, como, por exemplo, ferramentas e mao-de-obra. Segundo Tubino (2017, p.

3), o curto prazo é “medido em dias”.

2.3 SISTEMAS DE PRODUCAO

Os sistemas de producdo buscam melhorar o processo produtivo de uma determinada
empresa ou organizacdo, sendo o principal agente de mudanca na natureza da manufatura,
buscando minimizar a producdo em grande quantidade. Esses sistemas podem mudar todo o
processo de abastecimento de produtos e fornecimentos dos mesmos para 0s consumidores.

2.3.1 Planejamento de controle da producao (PCP)

O PCP é definido como sendo um processo que visa ajudar no gerenciamento da
producdo de uma determinada empresa, onde através dele é capaz de planejar quando,
guanto, onde produzir e verificar se esta tudo funcionando conforme o planejado.

O PCP é de extrema importancia para o planejamento da producdo de uma
determinada organizacdo, pois com ele consegue-se assegurar se a producdo esta de
fato produzindo os melhores produtos e da melhor forma possivel de acordo com o
planejamento tracado.

Com a aplicacdo do PCP a industria tera diversos beneficios que 0 mesmo pode
proporcionar, sendo eles melhoria do fluxo de materiais na linha de producao, melhora
a produtividade dos colaboradores, melhora a produtividade de todas as maquinas e
equipamento da empresa, planejamento de forma eficaz da linha de producdo,

possibilita uma organizacado adequada das matérias-primas para estarem disponiveis ao
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decorrer da producgéo, melhora a qualidade dos produtos fabricados, elimina os tempos
0cio0sos, reduz os custos operacionais da empresa, otimiza o tempo de producéo e reduz
perdas.

Segundo Tubino (2021) o PCP possui 4 grandes objetivos, como o
monitoramento da linha de producdo, programacdo da linha de producéo,
sequenciamento e priorizacdo da producdo e carregamento de maquinas e postos de
trabalho.
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3 METODOLOGIA

A metodologia de um trabalho académico é focada no estudo do planejamento,
execucdo e comunicacao dos resultados. Nesse estudo de caso foram observadas as mudancas
e quais os beneficios foram gerados com essas mudangas apos a implanta¢do do PCP, com o
objetivo de otimizar a producdo, diminuindo o desperdicio, o retrabalho, custos e tempo
desnecessarios e com isso gerar uma 6tima produtividade e consequentemente mais lucros da

empresa com o intuito final de satisfazer cada cliente que a mesma atende.

3.1 CARACTERIZACAO DO ESTUDO

O presente trabalhno é um estudo tedrico-empirico, onde a sua parte tedrica sera
apresentada de forma independente da aplicagdo prética, ela servira apenas de base para o
desenvolvimento do estudo. Ja a sua parte empirica foi 0 momento vivenciado dentro da ONG
Orientavida. Através de uma pesquisa de campo diretamente no setor da linha de producéo da
ONG foram coletados diversos tipos de dados, como, por exemplo, dados referentes as areas
com maior deficiéncia da ONG, incluindo os arquivos reais, chdo de fabrica e desempenho
dos funcionarios. O estudo serd de forma qualitativa e quantitativa. Primeiramente, 0
pesquisador desenvolveu estudos com o layout da ONG, procurando alternativas para
organizar melhor o ambiente de trabalho e o fluxo de trabalho. J& o estudo de forma
guantitativa tera como objetivo a obtencdo de dados numéricos consequentemente com 0s
devidos resultados que expressem a melhoria da qualidade do servi¢co desenvolvido antes e
apos a implantacdo do PCP.

O estudo tem como caracterizagdo de uma pesquisa descritiva, ou seja, trata-se de um
trabalho que busca observar, analisar, registrar e demonstrar os dados e resultados analisados

dentro da ONG em seu processo de producao.

3.2 POPULACAO E AMOSTRA

A populacdo analisada para o desenvolvimento do estudo de caso sobre a implantagéo
de PCP foi a ONG Orientavida. O respectivo estudo foi feito diretamente na sede da ONG em
sua linha de produgdo, com o intuito de detectar problemas durante a producdo de seus
produtos.
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3.3 COLETA DE DADOS

Ai informacdes foram coletas pelo pesquisador durante o seu estagio na ONG,
diretamente na linha de producdo da mesma, como, a mudanca de layout, uma melhor
distribuicdo do trabalho, proporcionando uma rapidez no processo de producdo e uma
qualidade melhor em um produto no seu estagio final.

Segundo Barbetta (2006), estes dados séo considerados dados brutos e também podem
ser considerados dados secundarios, sendo o primeiro tendo como caracteristica de dados
obtidos pelo pesquisador junto ao objeto de estudo, ja o Gltimo trata-se de dados que ja estdo
disponiveis para consulta.

Durante a observacdo da linha de producdo da ONG Orientavida foram observados
problemas de comunicacdo entre os funcionarios de cada setor produtivo, entre a area
produtiva e o comercial e também entre os supervisores e seus superiores. Foi observada
também a falta de recursos para se adquirir maquinas mais novas e potentes, com o intuito de
acelerar o processo de producdo e consequentemente a qualidade final do produto, entre

outros.

3.4 ANALISE DOS DADOS

Apbs a analise dos dados coletados observou-se que seria necessario a aplicacdo de
diversos métodos de melhoria dentro da linha de producdo e também em outros setores da
ONG, como, por exemplo, o comercial e até mesmo o financeiro. Essas mudangas serdo
realizadas com sucesso apés a implantacdo do PCP.

A ONG Orientavida disponibilizou diversos arquivos internos com a intencdo de ajudar
no presente estudo.

A apresentacdo dos dados foi feita atraves de imagens da prépria linha de producéo, de
tabelas de pedidos, etiqueta de processo, fluxograma, layout e mapa de fluxo de valor de um

determinado produto, seguido de explica¢Ges detalhadas e claras.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

A ONG Orientavida recebe diversos pedidos de producdo de determinado produto de
grandes empresas, como, por exemplo, o Banco do Brasil, Netflix e Uber, porém com o
grande volume de pedidos a ONG nédo conseguiu suportar toda essa demanda por diversos

motivos.

4.1 PROCESSO DE PRODUCAO ANTES DA IMPLANTACAO DO PCP

A linha de producdo na ONG era dividida em trés galpdes separados por uma distancia
de mais de 50 metros, o que dificultava a comunicacdo entre 0s processos de producao e o
transporte de uma peca ainda ndo acabada para ser finalizada em um outro galpdo. Durante
transporte das pecas, muitas acabavam sendo derrubadas e vindo a danificar e outro problema
destacado durante o transporte era a chuva que atrasava o transporte das mesmas.

Todos os produtos desenvolvidos na linha de producdo eram passados por diversas
etapas que se repetiam para se chegar ao produto final, onde tais etapas estdo indicadas na

figura 1 abaixo.

Figura 1. Fluxograma de producéo dos produtos
Distribuicdo
Corte do pano

Inspecdo

Corte da borracha

Inspecdo

Costura

Inspecdo
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Andlise de gualidade

Acabamento

Expedicdo

Fonte: Elaborado pelo autor

As empresas passavam a ideia de um produto que queriam e setor responsavel da ONG
desenvolvia um projeto piloto para ser apresentado e aprovado pela empresa, porém muitos
dos projetos desenvolvidos eram perdidos ou acabavam sendo danificados no local de
armazenagem, antes mesmo de apresenta-los, causando retrabalhos. Apds a aprovacdo do
produto pela empresa iniciava-se o processo de producdo com o corte dos panos feito em uma
maquina adequada que era operada por uma Unica pessoa, o corte era feito em no maximo 10
minutos, o qual é considerado um tempo relativamente alto. A parte da costura era feito por
diversas mulheres em diversas maquinas de costura, um processo que demorava em média 30
minutos para poder costurar todo o produto, o qual também era considerado um tempo
relativamente alto. J& a parte do acabamento era um dos processos mais demorados pelo fato
de precisar ter muita atencdo em sua execu¢do, um processo que acabava proporcionando
diversas perdas por falta de atencdo das montadoras. A andlise de qualidade ¢ um dos
processos mais importantes, porém ndo é levado a sério e falta treinamento nas pessoas que
realizam esse processo. A etapa de expedicgéo era feita de uma maneira baguncada pelo fato
de ndo possuir um sistema de registros de produtos acabados e prontos para serem enviados
aos clientes.

Na tabela 1 abaixo estdo indicados o numero de colaboradores por processo e o tempo
médio gasto em cada processo por colaborador.

Tabela 1 — NUmero de colaboradores por processo e o tempo médio gasto em cada processo

por colaborador antes da implantagdo do PCP

(continua)

Processo N° de colaboradores por Tempo médio gasto por

processo colaborador (minutos)
Corte 1 10
Costura 10 30

Acabamento 5 50




20

Tabela 1 — NUmero de colaboradores por processo e o tempo médio gasto em cada processo
por colaborador antes da implantagéo do PCP

(concluséo)

Processo N° de colaboradores por Tempo médio gasto por
processo colaborador (minutos)
Anélise de qualidade 2 20
Expedicao 1 5
Total 19 115

Fonte: Producéo do préprio autor.

Antes da implantagcdo do PCP pode-se observar que o tempo gasto por colaborador é
bem alto e tomou um tempo total de 115 minutos para produzir uma Gnica unidade de
produto. Apds a implantacdo observou-se algumas melhorias na linha de producédo, seja no
tempo gasto para produzir um determinado produto ou no respectivo layout do galpéo.

A ONG possuia um total de 3 galpdes de producdo distantes entre si, dificultando a
comunicacdo entre eles em relacdo a producdo de um determinado produto e até mesmo no
transporte do mesmo. Além disso, nos galpdes havia aglomeracdes de materiais em lugares
inadequados, pois ndo havia um local adequado para armazena-los. Em relagdo as maquinas,
elas foram distribuidas de maneira inadequada, impossibilitando a sua operagdo ou até mesmo
a passagem de pessoas ao redor dela, podendo causar acidentes graves. Tudo isso estava

causando perdas de tempo e gargalos na linha de produgé&o.

Fonte: Elaborado peco autor
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Figura 3. Layout inadequado galpdo 2

Fonte: Elaborado pelo autor

Na ONG néo existia uma documentagédo adequada que faca o controle da producdo de
um determinado produto, como, por exemplo, relatorio de inspecéo e fabricacdo, etiqueta de

processo, processo de fabricacdo e ordem de servico.

4.2 MUDANCAS OCORRIDAS APOS A IMPLANTACAO DO PCP

Com a implantagdo do PCP na ONG Orientavida foi desenvolvido um novo layout para
concentrar toda a linha de produto em um Unico local, facilitando assim a comunicacgéo entre
as partes de desenvolvimento do produto e o transporte dos mesmos. O almoxarifado que
antes era separado da producéo e bem desorganizado foi realocado para ficar junto & linha de
producéo.

Um novo fluxograma da linha de producdo dos produtos foi desenvolvido e reduzido

ao maximo com o intuito de acelerar a producdo e esta ilustrado na figura 4.
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Figura 4. Fluxograma de producdo dos produtos apds a implantacdo do PCP

Distribuicdo
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\ 4

Inspecao

4

Costura

v

Inspecao

W

Acabamento

v

Andlise de qualidade

v

Expedicao

Fonte: Elaborado pelo autor

Apbs a implantacdo do PCP foi feita uma nova coleta de dados para verificar a
melhoria referente ao tempo gasto por colaborador em cada processo, onde pode ser

verificada na tabela 2 abaixo:

Tabela 2 — NUmero de colaboradores por processo e o tempo médio gasto em cada processo

por colaborador ap6s a implantacdo do PCP

Processo N° de colaboradores por Tempo médio gasto por

processo colaborador (minutos)
Corte 1 5
Costura 6 30
Acabamento 9 45
Analise de qualidade 2 10
Expedicéo 2 5
Total 20 95

Fonte: Producdo do proprio autor.
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Pode-se observar que o tempo gasto por colaborador nos processos de corte,
acabamento e andlise de qualidade diminuiram devido a implantacio do PCP onde
proporcionou a criacdo de um planejamento, realizando, por exemplo, a mudanca da
quantidade de colaboradores por processo.

Todo o layout da empresa foi remodelado para trazer uma melhora na producéo dos
produtos, os trés galpdes foram transferidos para um Gnico galpdo com a intencdo de trazer
uma melhor comunicacdo entre as etapas do processo de producgdo, como, por exemplo, o
corte com a costura, a costura com o acabamento e assim em diante. Foram criados locais
adequados para as mesas de corte, costura, acabamento, anélise de qualidade, expedicdo e
para as maquinas. Foi disponibilizada uma sala grande para o almoxarifado com a intencéo de
poder distribuir os insumos de uma maneira adequada e sem ter o perigo de poder danifica-
los. Toda a infraestrutura de cabeamento foi integrada corretamente para poder ligar as
maquinas.

Foi feito um layout por escrito do novo galpdo e com as respectivas medidas para
verificar se realmente daria para realocar todos os equipamentos para um unico local (Figura
5).



Figura 5. Layout por escrito do galpdo novo
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LEGENDA MOBILIAS

01- COURO

02- F.COURO

03- COURO

04 - MESA

05- E.G. PLASTICA

06- A LINHAS

07- A LINHAS

08- MOVEL MADEIRA

09- MOVEL MADEIRA

10- ESTANTES ROLOS TECIDOS
11- M. BALANGCA

12-  ARQUIVOS

13- MAQ. COSTURAS

13.1 - MAQ. COUROS

14- M.CORTE

15- M. RACHADEIRA

16- M. CHANFRADEIRA

17- M. ETIQUETA

18- M.TIRAS

19- M.TINTAS

20- MESA CORTE MANUAL
21- PREPARACAO DE CORTE
22- MESA APOIO

23- MESA DE CORTE

24 - ARMARIO EM"L"

25- MESA/ARMARIO

26 - BALANCA

27 - MESA DE ENCHIMENTO
28- MESA DE ACABAMENTO
29- ESTANTE PEQ. BRANCA
30- MESA'L"

31- TABLADO (6 PALETES 1,0X1,2m)

10 * - DIMINUIR 50 cm



Figura 6. Layout do estoque do galp&o novo

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 7. Layout galpdo novo

Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 8. Layout galpdo novo

Fonte: Elaborado pelo autor

O relatério de inspecdo e fabricacdo, etiqueta de processo, processo de fabricacdo e
ordem de servico, que ndo existiam, foram criados e modernizados através de sistemas online,
isso ajudou no controle direto dos produtos que estdo sendo produzidos, como, por exemplo,
monitorar a quantidade de produtos que esta sendo produzido, quem esta produzindo, em qual
etapa o produto encontra-se, 0 tempo gasto em cada etapa, e quais s8o 0s materiais que estdo
sendo utilizados para a producdo dos produtos, para qual cliente é o pedido, entre outras
informagdes (Figura 9, Figura 10, Figura 11 e Figura 12).



Figura 9. Relatdrio de inspecdo e fabricacdo

| R.I.LFA. - RELATORIO DE INSPECAO E FABRICACAO
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Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 10. Etiqueta de processo

ONG Orientavida

Codigo do pedido:
Nome do produto:
Quantidade do lote:
Data:
Fornecedor interno [ }  Fornecedor externo { )

Onde esta? Quantiade Onde vai?

Fonte: Elaborado pelo autor
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Figura 11. Processo de fabricagéo

PROCESSO DE FABRICACAO

PRODUTO: MASCARA llleTERiAL TECIDOS IDA'ACA DO DOCUMENTO: 15/12/20 [\'ER' 0 IT.T. OPERAQRO: 3,85 HORAS

OPERACAO: PREPARACAO DE TECIDOS / CORTE _ FLABORADO POR | sprOVADOPOR [equire: 01

METODO DE TRABALHO:

OPERACAO DE ENFESTAR OPERACAO DE TRACAR OPERACAO DE CORTE

TEMPO DE INFESTAR: 205 MIN. TEMPO: 5,10 MIN TEMPO: 20 MIN.

QUANTIDADE DE INFESTAR TECIDOS: 05 ROLOS DE 100M| QUANTIDADE: 32 quadrados QUANTIDADE: 12.416 PCS (BLANKS)

EQUIPQMENTOS UTILIZADOS:
TESOURA /REGUA/MESA/MAQUINA DE CORTE /ESQUADRO/APOIQ/GRAMPOS DE .‘IXACE-O

OBSERVACOES:

1- VERIFICAR QUANTITDADE E QUALIDADE DOS BLANKS ANTES DE ENVIAR PARA O PROCESSO SEGUINTE
2- NAC ENVIAR BLANKS COM DEFEITOS { FAVOR RETIRA-LOS)

3- FAZER O APONTAMENTO {QUANTIDADE] DIARIAMENTE.

4- COLOCAR ETIQUETA DE IDENTIFICACAO DEVIDAMENTE PRENCHIDAS EM TODOS OS AMARRADOS

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 12. Ordem de servigo

NOCDS

ORDEM DE DISTRIBUICAO DE SERVICO

ar.: ME ET:
001

Produto:
Codigo:
M Operagies Data
Cortar
Silkar
Costurar
Enchimento
QOwerlocar

Op. Interna | Op. Externa

Tricd e croche

Bordar
Acabamento
Expedigdo

Observagbes:

=

Etiqueta do clienta: il
Etiqueta do Inmetro il

= =
wr W W We

=

Etiqueta da OMNG 5il
QR Code il

m{ )
m{ )
Etiqueta de composicio Sim | )
m{ )
m{ }

o0 0 oo

=
wi

Responsavel pela liberacdo | Data

ASSIMATURA:
Fonte: Elaborado pelo autor

Finalizado:
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4.3 DIFICULDADES ENCONTRADAS DURANTE A IMPLANTACAO DO PCP

Apobs a realizacdo de todo o planejamento e estudos foi entdo iniciada a implantacdo do
PCP para organizar a linha de producdo, e desde o inicio foram encontradas diversas
dificuldades, sendo a mais importante em rela¢do a aquisi¢do de materiais que fariam parte da
nova linha de producdo, como, por exemplo, novas bancadas, fios de eletricidades, cAmeras e
dentre outros. A compra de todos esses materiais tem um elevado custo.

Com todos os materiais ja adquiridos, iniciou-se 0 processo de montagem do novo
galpdo de linha de produgdo com o transporte das maquinas, mesas de corte, costura e
acabamento e demais itens. Esta etapa foi muito trabalhosa devido ao peso das maquinas, o
que levou o processo a ter uma duragdo maxima de 20 dias.

Apds o transporte e instalacdo de todos os itens, iniciou-se o processo de montagem do
novo estoque, o qual deu um grande trabalho para desenvolver um método adequado de onde
0s itens mais utilizados e menos utilizados poderiam ficar, pois o espaco destinado ao estoque
ndo era tdo grande. Os itens foram separados em prateleiras grandes e de facil manuseio.

Por ultimo, um novo desafio foi encontrado que seria o treinamento dos funcionarios
para 0 novo método de producdo desenvolvido, que antes era totalmente desorganizado e
ninguém praticamente sabia e ap6s a implantagdo do PCP serd necessario um treinamento de
toda a equipe, e com isso foi necessario deslocar alguns funcionérios para cidades vizinhas,

como S&o José dos Campos, para realizar certo treinamento.

4.4 MELHORIAS NA PRODUCAO APOS A IMPLANTACAO DO PCP

Com a implantagcdo do PCP na ONG Orientavida houve diversas mudancas positivas
na linha de produgéo, como a diminuicdo no tempo de producgdo dos produtos, reducédo
consideravel de desperdicios, redugdo no tempo de transporte de uma peca para um
determinado processo dentro da linha de producéo, além de uma organizacdo completa da
empresa.

O deslocamento de toda a linha de produgdo para um unico local foi o que mais
mostrou resultado apos a implantacdo do PCP, pois como toda a linha localizada em um tnico
lugar ficaria mais facil de gerencia-la e tracar novas metas de producéo para novos produtos.
Com a implantagdo de toda a parte de engenharia de produgdo no mesmo local, todos 0s
problemas, projetos, novos materiais para novos produtos poderiam ser analisados

adequadamente, evitando qualquer contratempo.
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Com a implantacdo de cameras foi possivel acompanhar toda a linha de producéo de
uma so vez, verificando assim possiveis problemas, como falha de méaquinas, blogueios dos
locais de transferéncias dos produtos semiacabado de um processo para 0 outro e dentre
outros problemas.

A organizagdo de um novo estoque trouxe mais flexibilidade e facilidade em guardar
0s materiais e também em localizd-los. Com implantacdo de prateleiras que podem se
deslocar facilmente e também a separacdo dos produtos por codigo, onde estes foram
cadastrados em sistemas computacionais fez com que se tornasse mais rapido a sua
localizacdo, bastando inserir o codigo no sistema ou nome do produto que o préprio sistema
ira mostrar onde ele exatamente se encontra.

Com a criacdo dos documentos como ordem de servigco, processo de fabricacdo,
etiqueta de processo, relatorio de inspecao e fabricacao e o layout do galpdo trouxe seguranca
para toda a linha de producdo e para o desenvolvimento de novos projetos de produtos para a
inicializacdo da produgdo. Toda essa documentacéo proporcionou uma economia consideravel
para a empresa, pois através desses pode-se diminuir o desperdicio de materiais e diminuir

consideravelmente o nimero de perdas.
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5 CONCLUSAO

Com a implantacdo do PCP torna-se mais facil gerenciar uma empresa, buscando
novos planejamentos e organizacdo da linha de producéo e isso é de extrema importancia para
uma organizacao nos dias atuais. O seu funcionamento pode trazer diversos beneficios para a
empresa, como, por exemplo, diminui¢do do tempo de producdo de um determinado produto
ou até mesmo a diminuicao de perdas durante a producéo.

O objetivo principal deste estudo de caso foi verificar em que medida o processo de
implantacdo de Gestdo de OperacGes em uma Organizacdo ndo Governamental, utilizando o
sistema PCP, contribuiu para melhores resultados no processo produtivo, e com isso foi feito
a organizacdo, planejamento, programacao e a gestdo de uma maneira correta e eficiente.

Ja em relacdo aos objetivos especificos deste estudo de caso buscam coletar
informacdes sobre o processo de produgdo antes da implantagdo do PCP e identificar as
mudancas, as dificuldades durante a implantacdo e melhorias ap6s a implantacdo. Fica
evidente que faltavam novos materiais, treinamentos para os funcionarios e documentagéo
para uma melhor organizacdo da linha de producdo, que antes ndo tinha nenhuma e apos a
implantacéo passou a ter.

A implanta¢do do PCP na ONG Orientavida trouxe diversas melhorias e mudancgas na
linha de producéo, como, por exemplo, novos materiais foram adquiridos, o estoque que antes
era baguncado ou simplesmente ndo existia foi organizado com identificacdo de cada item por
um cédigo que foi cadastrado em um software, toda a linha de producdo que antes era
baguncada e toda separada em galpdes diferentes, onde trazia muita demora e perdas durante
a producdo de um produto, foi entdo realocada para um Unico galpdo, proporcionando assim
mais agilidade na producdo e diminuicdo consideravel de perdas.

Vérias dificuldades foram encontradas durante a implantagdo do PCP, como, por
exemplo, o orgamento da ONG para a aquisicdo de novos materiais, o qual foi uma
dificuldade no comego, porém solucionavel. Problemas em relagdo ao treinamento de
funcionarios para a adaptacdo da nova linha de producéo, pois teve que deslocar alguns para
cidades vizinhas para realizarem esse treinamento. No entanto para a ONG que necessitava de
um crescimento e melhoria consideravel na producdo de seus produtos teria que passar por
essas dificuldades e sair da zona de conforto.

Em virtude do estudo de caso apresentado pode-se concluir que todos os objetivos
foram alcancados, pois ficou evidente que com a implantagcdo do PCP o qual trouxe diversas

mudancas na linha de producao contribuiu para melhores resultados para a ONG Orientavida.
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ANEXO A — Termo de consentimento para tratamento de dados

TERMO DE CONSENTIMENTO PARA TRATAMENTO DE DADOS
LEI GERAL DE PROTEGAO DE DADOS PESSOAIS - LGPD

Através do presente instrumento, a Orientavida Associacio de Assisténcia e
Promocdo Comunitéria, inscrito (a) no CNPJ sob n° 03.784.896/0001-35, vem por
meio deste, autorizar que o aluno da Unesp de nome Thomas de Salles da Costa,
inscrito (a) no CPF sob n° 425.278.328-30, disponha dos meus dados para a realizacio
do seu Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC), de acordo com os artigos 7° e 11 da Lei

n°® 13.709/2018.

Dados autorizados
- Uso do nome da ONG;

- Imagens;

- Documentos sobre a linha de producao;

- Dados recolhidos sobre a linha de producao;

- Documentos sobre os pedidos em produgéo ou parados; e

- Demais dados quando necessario.

Potim, 21 ¢ bro de 2022

Empresa (cariptbo ou as Usé do responsavel)
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