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AREA: 1 - ENGENHARIA DE OPERAGAO E PROCESSOS DA PRODUGAO
SUBAREA: 1.1 GESTAO DE SISTEMAS DE PRODUGAO E OPERAGAO

RESUMO: A PRODUCAO ENGINEER TO ORDER (ETO), ESPECIFICAMENTE A
PRODUCAO DE EQUIPAMENTOS ESPECIAIS NA AREA DE AUTOMACAO,
ENFRENTA DESAFIOS COMPLEXOS QUE PODEM IMPACTAR O DESEMPENHO E
COMPETITIVIDADE DAS EMPRESAS DESTE SETOR. A PRESENTE PESQUISA
VISOU ANALISAR OS DESAFIOS E SOLUCOES NA FABRICACAO SOB
ENCOMENDA DE EQUIPAMENTO ESPECIAIS, UTILIZANDO UMA ABORDAGEM
METODOLOGICA QUE INCLUIU ENTREVEISTAS NAO ESTRUTURADAS,
OBSERVACOES DIRETAS E ANALISE DE DOCUMENTOS, INVESTIGANDO OS
PROCESSOS PRODUTIVOS E DIFICULDADES QUE ESSE MODELO DE NEGOCIO
APRESENTA. ATRAVES DE TECNICAS E ANALISE DE ENGENHARIA, SE PROPOS
PRATICAS E ESTRATEGIAS QUE VISAM APRIMORAR A PRODUCAO SOB
ENCOMENDA, COM FOCO NA REDUCAO DE CUSTOS E AUMENTOS DA
CONFIABILIDADE DOS PRODUTOS. ENTRE OS PRINCIPAIS RESULTADOS,
DESTACAM-SE A ABORDAGEM DETALHADA DOS PROCESSOS PRODUTIVOS,
IDENTIFICANDO GARGALOS E INEFICIENCIAS ALEM DA ELABORACAO DE UM
PLANO ORIENTATIVO PARA OTIMIZAR O MODELO PRODUTIVO ETO. A
ANALISE TRAS INSIGHTS VALIOSOS PARA O SETOR E CONTRIBUI PARA A
MELHORIA CONTINUA DAS PRATICAS AS EMPRESAS QUE OPERAM NO SETOR.

PALAVRAS-CHAVES: ENGINEER TO ORDER; PRODUCAO SOB ENCOMENDA;
MAQUINAS ESPECIAIS.
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1. INTRODUCAO

A producdo sob encomenda de equipamentos especiais na inddstria de automacgao
industrial tem emergido como uma abordagem estratégica para satisfazer demandas
especificas dos clientes e oferecer solugdes personalizadas. Este paradigma contrasta com a
producdo em massa ao permitir a fabricacdo de produtos Unicos e altamente complexos,
adaptados as necessidades individuais de cada projeto (Ribeiro e Alves, 2021; Farias e
Antunes, 2019).

Empresas que adotam o modelo Engineer-to-Order (ETO) enfrentam desafios
significativos, como lidar com multiplos projetos simultaneamente e a customizacdo extensiva
de produtos desde o momento do pedido até a entrega final. A falta de padronizacdo nesse
contexto ndo apenas complica o processo, mas tambem afeta a gestéo eficiente das operacoes,
incluindo a coordenacdo com fornecedores e a gestdo de prazos variaveis e desafiadores
(Schulze e Dallasega, 2020).

Para as empresas de automacédo industrial, superar esses desafios é crucial para se
destacar em um mercado competitivo. Estratégias eficazes de planejamento e controle da
producdo sdo essenciais para garantir a entrega pontual, a qualidade e a eficiéncia na producéo
de equipamentos sob encomenda (Sousa e Barbosa, 2020).

Diante desse contexto, esta pesquisa se propds a analisar o processo de fabricacdo sob
encomenda de equipamentos para automacdo industrial, com o objetivo de otimizar o
processo produtivo. O estudo investigou 0s processos, praticas e estratégias adotadas por uma
empresa do setor para enfrentar os desafios associados a producdo ndo seriada, que visa
oferecer produtos de alta qualidade e atender as demandas especificas dos clientes.

A falta de padronizacdo no desenvolvimento de maqguinas especiais representa um
desafio central neste contexto, onde cada projeto é nico e adaptado aos requisitos especificos
de producdo dos clientes. Essa customizacdo intensiva ndo apenas torna mais complexo o
processo de producdo, mas também dificulta a implementacdo de estratégias eficazes da
gestdo de operacoes.

A gestdo de fornecedores emerge como um obstaculo significativo devido a
diversidade de projetos que exigem componentes e materiais especificos, frequentemente
resultando em atrasos e desafios na coordenacéo logistica. Além disso, o tempo de producéo
torna-se uma variavel critica, refletindo a complexidade e a personalizacdo de cada maquina.

A gestéo eficaz das informagdes do projeto e sua integracdo com o Planejamento e Controle
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de Producdo (PCP) sdo essenciais para lidar com a constante flexibilidade necessaria para
atender a diferentes requisitos de produgéo.

Questdes relacionadas a qualidade do produto, competéncias da equipe e eficiéncia do
processo também emergem como desafios significativos, destacando a complexidade
envolvida no desenvolvimento de maquinas especiais nesse contexto de produgdo.

Diante das complexidades e desafios enfrentados na producdo sob encomenda, este
estudo busca analisar o processo de fabricacdo sob encomenda de maquinas especiais para

automacao industrial visando a otimizag&o do processo produtivo.

2. METODO DE PESQUISA

O estudo foi conduzido como estudo de caso em uma empresa de automacéo
industrial, localizada em lItajai, Santa Catarina, e com filiais em Curitiba, Parana. A empresa
possui mais de 30 anos de experiéncia no mercado, especializando-se em solugbes para
automacao industrial, incluindo sistemas hidraulicos, pneumaticos, manutencdo de
equipamentos, e linhas de montagem de maquinas especiais.

Uma pesquisa semiestruturada foi conduzida com colaboradores de diversos setores
diretamente ligados a producdo da empresa. O acesso as perguntas se deu pelo Google Forms,
onde se utilizou uma escala de likert de 5 pontos. O método incluiu questdes estruturadas e
abertas para obter percepc¢des detalhadas sobre as operacoes.

Tabela 1: Amostragem da pesquisa

SETOR QUANTIDADE
COMERCIAL 15
ENGENHARIA 6
PCP 4

ESTOQUE

COMPRAS 3
PRODUCAO 12
TOTAL 48

Compondo o levantamento também foram coletados dados de relatérios do sistema
Pipefy, integrados ao Power Bl e Excel para analise detalhada e visualizacdo dos processos de
producdo e gestdo de ndo conformidades.

A anélise dos dados foi realizada utilizando técnicas como Matriz SWOT, método
GUT, analise estatistica descritiva e inferencial para identificar padrdes, tendéncias e relagdes

entre os dados.
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Para a proposicdo de solugdes, foi aplicado o método 5WI1H, assegurando uma
abordagem sistematica e organizada para identificar e implementar melhorias nos processos
produtivos. Esses procedimentos metodolégicos garantiram uma andlise abrangente e
fundamentada dos processos de producdo da empresa em estudo, proporcionando insights

valiosos para a otimizacdo continua e aprimoramento da eficiéncia operacional.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

A pesquisa foi dividida em temas de interesse, visando compreender os desafios e
identificar oportunidades de aprimoramento na relacdo com os clientes. Através de um
questionario estratégico com funcionarios do setor, foi investigado diversos aspectos que
impactam diretamente essa interacdo crucial para o sucesso da empresa. Neste momento se
discutira apenas aquelas questdes que foram destaques para a pesquisa.
3.1AREA DE ENGENHARIA E PCP

Para o departamento de Engenharia (Fig. 1), os resultados revelaram uma discordancia
significativa em relacdo ao fornecimento de treinamento continuo para a equipe, destacando
uma area critica que necessita de maior investimento em desenvolvimento profissional. As
sugestdes dos entrevistados incluiram a implementacdo de treinamentos técnicos e

atualizacGes de tecnologia para melhorar a eficacia e inovagdo nos projetos.

Figura 1 — Treinamento Figura 2 — Prazos de entrega
Afirmativa 1. A empresa formece tréinamento continuo Afimmativa 2: O PCP consegue identificar e reduzir riscos
para a equipe de engenhana, visando apnimorar suas que podem nupactar os prazos de entrega
habilidades e conhecimentos especificos
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A pesquisa no PCP (Fig. 2) revelou desafios na gestdo de riscos e na integracdo de
sistemas de informacéo, apontando para lacunas que podem afetar a eficiéncia operacional e a
sincronia entre os departamentos. Comentarios adicionais enfatizaram a necessidade de
melhorar o fluxo de informagdes e otimizar os processos de follow-up para melhorar a

coordenacdo e eficiéncia das operacgdes de producéo.
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3.2 AREA DE COMPRAS

A pesquisa em Compras (Fig. 3) destacou desafios na aquisicdo de componentes
especificos e na selecdo de fornecedores confidveis. A necessidade de ampliar a base de
fornecedores e adotar ferramentas de Business Intelligence (Bl) para melhorar a visualizagao
e gestdo dos processos foi mencionada como uma estratégia para fortalecer as operacdes de

Figura 3 — Treinamento Figura 4 — Prazos de entrega
Afimmativa 3: O departaimento de compras é eficaz na Afirmativa 4; O depamamento de compras possui
aquisigio de componentes ¢ matenas especificos estratégias para selecionar formecedores conlidvess ¢
garantiv o quabdade ¢ confinbilidade dos componentes.
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3.3 AREA DE PRODUCAO

Por fim, no departamento de Producdo, foram identificados pontos criticos
relacionados & eficacia dos métodos de melhoria continua e a necessidade de treinamento
mais eficaz na montagem de produtos. Os entrevistados destacaram a importancia de investir
em treinamentos praticos e ferramentas de melhoria continua para aumentar a eficiéncia

operacional e a qualidade dos produtos fabricados

Figura 5 — Produgéo: Melhoria continua Figura 6 — Producéo: Treinamento
Afinnativa §: Sdo eficazes 05 métodos de melhoria Afirmativa 6 A equipe de produgdo fem treinunento
continna unplementados para otimizar a eficiéncia da eficaz na montagem de seus produtos
produgao 2 12% [

; \;.l . 1% ’ Q‘:.‘:\‘::;*..

@ 3

% A
D w
(4] ]
W )
h Y
) N 5
&/ &
pal ~
W - =
= 1% LB
* I+ Discordo rotadmente » I» Discordo purcialmente 1= Newtro (on i ferexte) * 1= Discordo tctaimaiv « 1= Discondo percisiments J= Nautro {on mdiferarte)
4 - Comcondo pat Calmenie » & - Conoodo imaluerte 4 « Concordo percislmeate » § « Concordo totalmente

Esses insights fornecem uma visdo abrangente das areas de melhoria e oportunidades
estratégicas para fortalecer a eficiéncia operacional e a competitividade da empresa no

mercado.
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3.4 MATRIZ SWOT

A matriz SWOT (Tab. 2) forneceu uma base solida para o desenvolvimento de
estratégias que capitalizem os pontos fortes, mitiguem as fraquezas, explorem as
oportunidades, como também enfrentem as ameacas, visando a competitividade da empresa.

Tabela 2 — Matriz SWOT

FORCAS FRAQUEZAS

Qualidade do produto/servigo Falta de revisdo dos projetos

v | Distribuidor autorizado Nado conformidades internas

% Organizagdo funcional Falta de agilidade em or¢gamentos

E Equipe de engenharia e projetos qualificada Comunicagao interna do PCP

o | Diversificagdo de produto Atrasos nas entregas

g Marca reconhecida Dependéncia excessiva de fornecedores

:’. Capacidade de inovagao Dificuldade em identificar gargalos

| Relacionamento sélido com clientes Dificuldade em priorizar processos
Boa base de clientes Baixa capacidade de produgao
Busca de feedbacks com clientes Auséncia de treinamentos

OPORTUNIDADES AMEACAS

w1 | Desenvolvimento novos fornecedores Flutuacdo de demanda

% Desenvolvimento e treinamento da equipe Mudangas tecnoldgicas

E Desenvolvimento setor de fabricacdo N3o conformidades externas

: Desenvolvimento setor de qualidade Concorréncia intensa

o Amplia¢do da regido de atendimento Restri¢Ges de atendimento

<E,: Certificagdao ISO 9001 Aumento dos custos

- Expansdo do segmento pneumatico Crises econdmicas
Melhoraria dos prazos de entrega 25% de atendimento a um unico cliente
Exploracdo de novos mercados e setores Mudangas fiscais e tributarias

3.4.1 Forcas e Oportunidades

Uma equipe de engenharia e projetos qualificada pode ter um papel crucial no
desenvolvimento de novos fornecedores, auxiliando o setor de compras a diversificar a cadeia
de suprimentos e aprimorar a qualidade dos produtos. Essa mesma equipe também pode
impulsionar a inovacdo de produtos e processos, permitindo a empresa explorar novos
mercados e setores com solugbes inovadoras. O relacionamento sélido com os clientes e a boa
base de clientes existente pode ser utilizada como uma plataforma para expandir a regido de
atendimento. Essa expansdo pode ser direcionada para areas geograficas adjacentes onde a
empresa ja possui uma presenca estabelecida, o que pode reduzir os custos de entrada em
novos mercados. Além disso, usar a rede de distribuidores autorizados pode ser usada para
expandir a regido de atendimento, podendo ser uma estratégia eficaz para alcangar novos

mercados e aumentar as vendas.
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3.4.2 Forcas e Ameacas

A qualidade e a marca reconhecida sdo essenciais para enfrentar a concorréncia
intensa, atuando como um diferencial competitivo que pode atrair clientes mesmo em tempos
de crise econdmica. Investir na manutencdo e melhoria dessas forgas garante a resiliéncia da
empresa diante dos desafios do mercado. Além disso, a distribuicdo autorizada e a
diversificacdo de produtos ndo s6 protegem a empresa contra flutuagdes na demanda e
mudancas tecnoldgicas, mas também permitem uma adaptagdo rapida as novas tendéncias e
exigéncias do mercado. Isso é particularmente importante em um ambiente competitivo onde
a agilidade e a capacidade de resposta sdo cruciais. Utilizar-se da eficiéncia de uma
organizagdo funcional é uma estratégia importante para responder rapidamente as acdes da
concorréncia, mantendo ou ganhando participacdo de mercado. Aproveitar a marca
reconhecida para manter a fidelidade dos clientes durante crises econdmicas, oferecendo valor
agregado e qualidade consistente, &€ uma abordagem que pode fortalecer a posicdo da empresa
no mercado. Além disso, a boa base de clientes pode ser utilizada para criar programas de
fidelizacdo e marketing direcionado, suavizando os impactos das flutuacGes de demanda. Esta
abordagem ndo s6 mantém os clientes existentes engajados, mas também atrai novos clientes

em potencial, ajudando a estabilizar a demanda em tempos de incerteza.

3.4.3 Fraquezas e Oportunidades

O desenvolvimento e treinamento da equipe podem ser uma solucéo eficaz para lidar
com a falta de revisdo dos projetos e a auséncia de métodos de melhoria continua. Ao
fortalecer a capacidade da empresa de identificar gargalos e priorizar processos, a equipe bem
treinada ndo s6 melhora a eficiéncia operacional, mas também impulsiona a inovacdo. Uma
equipe qualificada é fundamental para aproveitar oportunidades de mercado e superar desafios
internos. O desenvolvimento dos setores de fabricacdo e qualidade pode superar a baixa
capacidade de producéo e a falta de um setor de qualidade. Melhorar a eficiéncia operacional
e a qualidade dos produtos eleva o padrdo de qualidade dos produtos e servicos oferecidos
pela empresa, aumentando a satisfacdo do cliente e abrindo portas para novas oportunidades
de negocio. Além disso, estabelecer um setor de qualidade para monitorar e garantir a
conformidade dos produtos é outra estratégia crucial, isso ndo s6 garante a qualidade dos
produtos, mas também aproveita a oportunidade de desenvolvimento do setor. Além disso,

diversificar a base de fornecedores para reduzir a dependéncia excessiva de poucos
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fornecedores melhora a resiliéncia da cadeia de suprimentos. O desenvolvimento de novos
fornecedores pode garantir que a empresa ndo seja vulneravel a problemas com um Unico

fornecedor, promovendo uma cadeia de suprimentos mais robusta e eficiente.

3.4.4 Fraquezas e Ameacas

Os atrasos nas entregas e a dependéncia excessiva de fornecedores podem ser
agravados pela flutuacdo da demanda e por restricbes de atendimento, colocando em risco a
reputacdo da empresa e sua capacidade de manter clientes satisfeitos. 1sso pode levar a perda
de mercado e a reducdo da lucratividade. Também a falta de agilidade em orgamentos
representa um obstaculo significativo, especialmente diante das mudancas tecnolégicas
rapidas e constantes. 1sso pode deixar a empresa em desvantagem competitiva, impedindo-a
de responder eficazmente as demandas do mercado em constante evolugéo.

A falta de um setor da qualidade aumenta o risco de ndo conformidades externas,
afetando negativamente a reputacao e a capacidade da empresa de manter clientes satisfeitos.
A auséncia de métodos de melhoria continua deixa a empresa vulneravel durante crises
econémicas, quando a capacidade de se adaptar e melhorar ¢ crucial para a sobrevivéncia no

mercado. Além disso, a falta de treinamentos intensifica o nivel de ndo conformidade internas

3.5 MATRIZ GUT

A matriz GUT auxiliou a identificar e classificar os problemas de acordo com sua
Gravidade, Urgéncia e Tendéncia de piorar, fornecendo uma direcdo clara para a alocacao de
recursos e a tomada de decisbes eficazes. Os principais problemas identificados foram: Os
atrasos nas entregas (100 pontos) - Alta gravidade, urgéncia e tendéncia de piorar, afetando a
satisfacdo do cliente e a reputacdo da empresa; Nao conformidades externas (80 pontos) - Alta
gravidade e urgéncia, comprometendo o setor produtivo; Dependéncia excessiva de
fornecedores (75 pontos) - Alta gravidade e tendéncia de piorar, podendo interromper a

producéo.

Outros problemas significativos incluem ndo conformidades internas relacionadas a
falta de revisdo dos projetos, auséncia de um setor dedicado a qualidade, falta de
treinamentos, demora na elaboracéo de orgamentos, mudancas tecnologicas e falta de métodos

de melhoria continua.
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Tabela 3 — Matriz GUT

N2 PROBLEMA G| U T | GxUxT | PRIORIDADE
1 | Faltade revisdo dos projetos 5] 3 4 60 e
2 | Ndo conformidades internas 5| 3 4 60 49
3 | Falta de agilidade em orgamentos 4| 3 3 36 e
4 | Comunicagdo interna do PCP 3 3 3 18 11¢
@ 5 | Atrasos nas entregas 5( 4 5 100 1¢
§ 6 | Dependéncia excessiva de fornecedores 5| 3 5 75 30
=7 7 | Dificuldade em identificar gargalos 3| 2 2 12 13¢
s 8 | Dificuldade em priorizar processos 3] 2 2 12 149
9 | Falta de setor da qualidade 4| 3 4 48 69
10 | Baixa capacidade de produgdo 3] 2 2 12 120
11 | Falta de métodos de melhoria continua 3| 2 3 18 109
12 | Falta de treinamentos 4| 4 4 48 79
13 | Flutuagdo de demanda 3] 1 2 6 179
14 | Mudangas tecnoldgicas 319 3 27 99
15 | N&o conformidades externas 5| 4 4 80 29
a 16 | Concorréncia intensa 2 1 2 4 18¢
53 17 | Restri¢es de atendimento 2 1 1 2 209
E 18 | Aumento dos custos 311 2 6 162
19 | Crises econdmicas 311 2 6 152
20 | 25% de atendimento a um Unico cliente 3 1 1 3 199
21 | Mudangas fiscais e tributarias 2 1 1 2 21¢

A anélise dos resultados da Matriz GUT proporcionou uma Visdo clara das areas
criticas que necessitam de maior atencdo, a0 mesmo tempo que garante a alocacéo de recursos
em problemas que merecem mais atencdo. Para fins de discussdo neste artigo se vai explorar

0s 4 (quatro) principais destacados na Tabela 3.

3.6 PLANO DE ACAO - 5W1H

A partir das situacOes criticas expostas pela matriz GUT, estruturou-se um plano de
acdo (Apéndice 1) para cada problema. Para o problema “atrasos na entrega”, propde-se a
realizacdo de follow-ups semanais nos processos de producdo. Esta acdo permitira identificar
problemas com antecedéncia, possibilitando a tomada de acBes corretivas rapidas. A
implementacao deve comecar dentro de uma semana, sendo responsabilidade do analista e dos
assistentes de PCP. Através de follow-ups semanais, a empresa podera monitorar prazos de
insumos, servicos e avaliar a demanda total da producdo, assegurando a pontualidade das
entregas. Com relacdo as ndo conformidades externas se sugeriu a implementacdo de um
processo de auditoria e avaliacdo continua dos fornecedores. O setor de compras deve iniciar
esta acdo dentro de um més, com 0s compradores sendo responsaveis pela execucdo. Este
processo permitira identificar pontos fracos nos fornecedores e garantir que apenas aqueles
que atendam aos padrdes de qualidade sejam mantidos. Com relacdo a dependéncia excessiva
dos fornecedores, se propds uma a avaliagdo da usinagem interna de alguns itens de baixa

complexidade de usinagem. A implementagdo deve comecar em uma semana, com
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coordenadores de PCP e producdo sendo responsaveis pela avaliagdo técnica de itens que
podem ser fabricados internamente com 0s recursos que a empresa dispOe. Esta agdo
aumentara a autonomia da producdo e reduzird os riscos associados a dependéncia externa,
além de potencialmente reduzir custos. Tal também pode servir como um teste inicial visando
a ampliacdo da area de fabricacdo da empresa com aquisi¢cdo de mais maquinario e médo de
obra especializada em usinagem. Atualmente a area de usinagem da empresa se destina
apenas a fabricacdo de componentes para a area pneumatica, e conta com apenas uma pessoa
capacitada para usar 0 maquinario disponivel.

As ndo conformidades internas afetam a eficiéncia operacional e a qualidade dos
produtos, sendo essencial abordar este problema rapidamente. A proposta foi documentar e
padronizar os processos de cada area para garantir uniformidade nas operacdes. Todos o0s
setores estardo envolvidos nesta acdo, que deve ser concluida em dois meses. Coordenadores,
juntamente com os colaboradores mais experientes de cada setor, serdo responsaveis pela
criacdo de documentos que detalhem procedimentos e fluxos de trabalho. A padronizacao
ajudard a manter a consisténcia e a qualidade, facilitando também o treinamento dos atuais e

novos colaboradores.

4. CONCLUSOES

Este estudo focou na otimizacdo do processo produtivo de maquinas especiais para
automacao industrial, explorando os processos de engenharia sob encomenda e identificando
ineficiéncias através de métodos analiticos como observacao direta e analise de dados. Foram
delineados objetivos especificos para mapear essas ineficiéncias, avaliar o desempenho da
empresa e elaborar um plano estratégico para implementar melhorias. A pesquisa contribuiu
significativamente para o entendimento dos desafios enfrentados por empresas de producao
do segmento sob encomenda (ETO), destacando a importancia da integracdo entre diversas
areas funcionais para a melhoria continua. As recomendacdes praticas baseadas em analises
como SWOT associada a matriz GUT, oferecem insights valiosos que podem ser aplicados
em diferentes contextos industriais, aumentando a competitividade e eficiéncia das

organizacoes.

Futuras investigacdes podem focar na implementacdo préatica das melhorias propostas,
na aplicacdo de tecnologias emergentes como 10T e IA, na andlise comparativa de diferentes

abordagens de gestdo de producdo, na otimizagdo da cadeia de suprimentos e na melhoria
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continua da capacitacdo da equipe. Estes estudos podem ampliar os resultados alcangados e

explorar novas areas de desenvolvimento na producéo sob encomenda.
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APENDICE 1 — Plano de Agdo - 5SW1H

Problema O qué? Por qué? Onde? Quando? Quem? Como?
12 Atrasos nas Identificar problemas com Nos processos de 1 semana para o Analista e Realizar follow-ups semanais, identificando junto a outros
entregas Realizar follow-ups semanais | antecedéncia, podendo assim inicio da setores prazos de insumos, servigos, e avaliando demanda

tomar agbes para reduzir atrasos

produgdo

implementagdo

assistentes de PCP

total da produgdo

22 N3o conformidades
externas

Avaliar fornecedores

Aumentar a qualidade de
servigos de terceiros

Setor de compras

1 més parao
inicio da
implementagdo

Compradores

Implementar um processo de auditoria e avaliagdo
continua dos fornecedores

32 Dependéncia
excessiva de
fornecedores

Avaliar usinagem interna de

alguns itens

Minimizar a dependéncia de
fornecedores

PCP e Produgdo

1 semana para o
inicio da
implementagdo

Coordenador de
PCP e de Produgdo

Avaliagdo técnica por projeto de itens com potencial de
serem fabricados internamente com o uso dos recursos
disponiveis

42 N3o conformidades
internas

Documentar e padronizar os
processos de cada area

Garantir a uniformidade das
operag0es, melhorar a qualidade
e reduzir a ocorréncia de NCs

Todos os setores

2 meses para
documentar e
padronizar

Coordenadores

Coordenadores junto aos colaboradores de cada setor
devem criar documentos mostrando procedimentos e
fluxo de trabalho

52 Falta de revisao
dos projetos

Revisar projetos mais de uma

Unica vez

Diminuir os indices de ndo
conformidades do setor

Setor de
engenharia

1 semana para
inicio de revisGes

Engenheiros e
projetistas

Uma revisao por parte de quem realizou o projeto e uma
outra revisao por outro engenheiro ou projetista

62 Falta de setor de

Realizar compra de pegas

Reduzir a compra de MP,
diminuindo o processo de

Setor de compras

1 més até

Compradores

Analise por projeto feita pelo setor de PCP junto ao de

qualidade prontas conferéncia de MP por parte de implementagao produgao, solicitando ao compras
colaboradores da produgao
79 Falta de Melhorar os niveis e habilidades Producio e 1 mésatéo Técnico, Através de treinamento tedrico e pratico 1 vez por més,
treinamentos Fornecer treinamentos dos colaboradores de alguns comercial inicio dos engenheiro ou elaborado e ministrado por engenheiros e técnicos com
setores treinamentos coordenador maiores experiéncias das areas comercial e de produgao

82 Falta de agilidade
em orgamentos

Criar sistema otimizado de

orgamentos

Otimizar os orgamentos e
cotacOes feitas pela area
comercial e de engenharia

Setor comercial e
de engenharia

6 meses até a
conclusao

Técnicos do setor
deTl, junto a
comercial e
engenharia

Desenvolver e implementar um sistema automatizado de
geragao de orgamentos que integre as necessidades dos
setores de engenharia, comercial

92 Mudangas
tecnoldgicas

Buscar por novidades
tecnoldgicas que os
representantes comerciais

oferecem

Trazer inovagdo, eficiéncia e
NOVOS recursos para os projetos
e produtos da empresa

Setor comercial e
de engenharia

3 meses até o
inicio de visitas
técnicas

Coordenador
comercial

Conhecer, avaliar, e implementar tecnologias promissoras
através de visitas aos representantes comerciais da qual a
empresa é distribuidora

109 Falta de métodos
de melhoria continua

Promover a melhoria
continua em todos os setores

A falta de métodos de melhoria
continua pode resultar em
estagnacdo, falta de inovagdo, e
dificuldade em adaptar-se as
mudangas do mercado, levando
a perda de competitividade

Todos os setores

1 més para
estabelecer e
colocar em
pratica os
métodos

Coordenadores
dos setores

Implementar métodos eficazes de melhoria continua,
como programas de treinamento, estabelecimento de
sistemas de feedback, criagdo de uma cultura de
aprendizado e inovagdo, e designacdo de responsaveis
pelo processo de melhoria continua em cada setor




