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Resumo

O objetivo deste estudo foi analisar como a sistematizacdo de uma atividade didatica pode
contribuir para que os estudantes de contabilidade melhorem a compreens&o dos conceitos de
operacdes e consigam identificar a origem fabril das mensura¢6es contabeis. Como campo de
estudo estruturou-se a simulacdo de uma fabrica de blocos em aula de uma disciplina de
administracdo de operacGes em uma Universidade Publica localizada no Triangulo Mineiro, e
apo6s a compreensdo dos processos foram identificadas perdas de tempo no fluxo e no layout
da linha de producdo. Implantaram-se melhorias no processo produtivo que proporcionam
beneficios mituos para todas as partes envolvidas. Com a aplicacdo de técnicas de gestdo da
manufatura percebeu-se uma diminui¢do consideravel do tempo de fluxo de produgdo e uma
melhor utilizacdo da mé&o de obra, por meio de operadores multifuncionais, fato que
ocasionou a diminui¢do da ociosidade. Por conseguinte, conclui-se que a aplicagdo correta
destes métodos permitiu a empresa um melhor controle da produgdo e dos seus recursos, e
consequentemente da sua parte financeira. Nessa perspectiva, foi possivel identificar como as
melhorias dos processos impactam nos custos e na margem de lucro. Assim, mesmo que
didaticamente, identificou-se a origem dos dados produtivos e das diversas sistematicas da
manufatura e como o contador realiza os respectivos registros contabeis.
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1. Introducéo

Desde a primeira metade do século XX, as corpora¢fes manufatureiras preocupam-se
com a eficiéncia das operacdes. As empresas de fabricacdo constantemente buscam manter a
sua competividade, no entanto, as crescentes concorréncias dos mercados forcam-nas a
encontrar novas melhorias de suas operacdes de forma holistica. Nesse sentido, procuram
adotar mecanismos de administragdo de operagdes para garantir a qualidade, o prazo de
entrega, a eficiéncia dos custos e a flexibilidade dos processos. (OLHAGER, 2013.)

O presente trabalho aborda a implantacdo de uma fabrica didatica de blocos de
anotacOes cujos processos foram realizados por estudantes de uma turma do curso de ciéncias
contabeis com o intuito de analisar os processos industriais, identificar e implantar melhorias
no processo produtivo e, a partir destes dados, realizar a andlise das mesmas e suas
implicacdes no registro contabil.

A realizacdo de atividades que oportunizam vivéncias, mesmo que académicas dos
diversos setores fazem parte de uma organizagdo empresarial tipica, contribuindo para o
processo de tomada de decisdo gerencial e, consequentemente, para a formacdo dos
profissionais na area de gestdo. A experiéncia, mesmo que simulada, da utilizacdo dos
recursos produtivos corrobora aos aprendizados para compreender a origem fabril das
informacdes contabeis e como estes contribuem para a compreensao e analise dos resultados
(VEIGA; ZANON; ZUCATTO, 2014).

No estudo em questdo foi elaborada uma fabrica montadora de blocos de anotacdes,
cujo sistema de fabricacdo da empresa era por lote, sendo composta por cinco pessoas no
processo de fabricacdo, bem como as fungdes administrativas, logistica interna e controle de
estoque. Realizavam-se diferentes rodadas de fabricacdes, conforme as alteracdes de
melhorias, assim observou-se que a producdo possuia lead time variado, volume maior de
pessoal do que a demanda, presenca de fila no processo, flexibilidade média e pausas na
producéo por espera.

Para direcionar o estudo fez-se o uso de duas metodologias de administracdo de
operacdes, o MaterialRequirement Planning (MRP) e o Planejamento do Controle de
Producdo (PCP). Segundo Menegate e Borella (2016), 0 MRP é um sistema utilizado para
planejamento do estoque, o qual permite a criacdo de uma sequéncia de processos para 0S
produtos, possibilitando, principalmente, um menor custo de armazenamento e de compras,
desse modo, facilitando a administracdo dos estoques por produto ou lead time.

O MRP utiliza de uma filosofia de planejamento, com o propdsito de assegurar a
disponibilidade da matéria prima, isto &, suprir ou produzir as quantidades necessarias com
antecedéncia. Assim, calcula-se o quanto sera preciso de cada componente para a confeccédo
do produto final. Esse sistema permite a interligacdo com as contas contabeis de receber, a
pagar, folha de pagamento e de credores. (REMBERT; CIPHER, 1992).

Desse modo, foi utilizada como sistematica operacional de gestdo da manufatura a
organizacdo de um setor denominado de PCP (planejamento do controle de producdo), que
consiste em uma equipe de trabalho centrada no gerenciamento dos recursos operacionais da
fabrica envolvendo o planejamento, a programacdo e o controle dos fluxos e das quantidades
previstas a serem produzidas e as realizadas. Quanto mais eficientes forem as maneiras de
controle, menores serdo 0s desvios e despesas com as acOes corretivas (COSENTINO;
ERDMANNA, 1999).

Ainda cabe salientar sua caracteristica inter-relacional, pois este setor emite as ordens
de fabricacéo e de montagem, além de coordenar o processo produtivo com os demais setores
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da fabrica. Assim, as acdes da equipe do PCP, muitas delas apoiadas pelo MRP, fornecem
suporte a geréncia quanto a tomada de decisbes e como gerenciar as metas produtivas.
Também ¢é responséavel por implantar melhorias operacionais com o objetivo de aprimorar
utilizacao dos recursos (MESQUITA; SANTORO, 2004).

Diante do exposto, o presente estudo tem como finalidade retratar como o
entendimento da rotina fabril pode ter seus resultados contabilizados e, por meio do
aprendizado adquirido em aulas conceituais, aplicar na préatica fabril algumas adaptacfes e
reflexdes que serdo essenciais na vida cotidiana profissional. Assim, busca-se compreender o
seguinte questionamento: Sera que modificando somente o layout da produgdo a partir de
mecanismo da administracdo de operacdes é possivel reduz custos?

Ademais, ao longo do estudo é apresentado o referencial teérico, a metodologia
utilizada, a sistematica didatica da aula e, ao final, sdo discutidas algumas melhorias para o
processo produtivo implantado na fabricacéo dos blocos e suas implicagfes nos custos.

2. Referencial tedrico
2.1. Controladoria

Desde os primoérdios, quando os homens moravam ainda em cavernas, ja se
identificava a necessidade da utilizacdo de mecanismos de mensuracdo e controle como, por
exemplo, prever a quantidade de comida para o proximo inverno (LUNKES;
SCHNORRENBERGER, 2009). Dessa maneira, destaque-se que por mais que fossem
praticas rudimentares, os pilares da controladoria ja estavam presentes. Assim, 0 surgimento
do uso de controles contdbeis € inerente a prépria constituicdo e evolucdo humana.

Oro et al. (2009) argumentam que o aparecimento da controladoria ocorreu no inicio
do século XX cujo papel primordial € exercer a funcdo de base para apoiar o gestor em
atividades de controle e planejamento de gestdo, demandando sempre de um eficaz sistema de
informacdo para otimizar 0s processos empresariais e atingir as metas de resultados
esperados. Schmidt e Santos (2006) destacam quatro fatores que influenciaram o surgimento
da controladoria: i) o aumento da complexidade das organizagdes, ii) globalizacdo dinamica
dos mercados, iii) elevacdo das fontes de capitais e iv) das influéncias das relacGes
governamentais.

Figueiredo e Caggiano (2006) afirmam que a finalidade da controladoria €
disponibilizar informacfes mais acuradas ao processo decisorio relativo a gestdo econdmica
de uma corporagdo. Como corrobora Padoveze (2005, p.1), “a controladoria se configura
como uma unidade administrativa, com estrutura prépria, que, por meio da utilizacdo macica
da teoria contébil, acoplada aos conceitos necessarios das demais ciéncias, assim
proporcionando uma visdo holistica dos negocios”.

Como as diversas areas do conhecimento apresentam suas funcgdes especificas, a
controladoria também as tem. Autores como Lunkes e Schnorrenberger (2009), Lunkes et al.
(2009), Oliveira, Junior e Silva (2009), Figueiredo e Caggiano (2006), Nakagawa (1995) e
Moreira (2012), resumem a controladoria quanto as fungdes de planejamento e de controle. O
termo planejamento é usado para atestar como uma empresa direciona um conjunto de
decisbes sequenciais para a realizacdo da sua missdo e propdsitos, a fim de produzir
resultados desejaveis atentando-se sempre a evitar a¢fes inadequadas. J& quanto ao controle,
ela tem a funcdo de verificagdo do cumprimento das programacdes conforme os padrdes e
recursos definidos anteriormente. Em outra perspectiva, Padovere (2005), Giongo e
Nascimento (2005), Figueiredo e Caggiano (2006), Lunkes et al (2009) complementam
quanto ao sistema de informacé&o e execugéo.

Nos processos de gestdo, Giongo e Nascimento (2005) afirmam que a controladoria é
responsdvel pela definicdo de objetivos quanto aos controles internos, planejamento
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estratégico e operacional, na integracdo dos mecanismos produtivos desde os ciclos de
entrada, transformacao e saidas, assim como fornece os dados para os sistemas de informacéo.
Diante disso, ela busca a sinergia das etapas empresariais para concretizar os resultados
estipulados pela alta administracéo.

Portanto, como abordado, é primordial para o campo empresarial a atuacdo da
controladoria, visto que é intermediadora na tomada de decisbes relevantes na busca da
concretizacdo de objetivos. Bianchi, Backes e Giongo (2016) reiteram que a adogédo da
controladoria pelo processo de envolvimento das pessoas em todos 0s niveis de uma
organizacdo, contribui para o equilibrio e harmonia organizacional proporcionando melhor
relacdo com as dificuldades que possam existir assim como para a obtencdo e analise de
resultados significativos ao processo de tomada de deciséo gerencial.

2.2. Sistema de producédo com uso do MRP e as a¢des do PCP

O Planejamento das necessidades materiais, também conhecido como MRP - Material
Requirement Planning - pode ser definido como uma sistematica em que € possivel fazer o
planejamento das demandas de producdo de uma empresa, bem como a necessidade de
compra de componentes (SANTOS; NOBREGA, 2016). Do ponto de vista de Veiga, Zanon e
Zucatto (2014) o MRP é uma forma de célculo para estabelecer a necessidade de compra e as
quantidades de materiais para a fabricacdo de um ou vérios produtos manufaturados. Os
autores afirmam ainda que apos a definicdo das necessidades, ha a liberacdo de ordens de
fabricacdo, montagem ou de compras.

Segundo Carmelito (2008) um conceito mais amplo do MRP e que leva a mesma
I6gica € o MRP Il - Manufacturing Resources Planning - que além das quantidades e
momentos de aquisicdo ou fabricacdo de cada item, sdo calculados e planejados os recursos a
serem utilizados, como a capacidade de maquina, 0s recursos humanos necessarios, 0S
recursos financeiros, entre outros. Fernandes e Filho (2010) apontam que 0 MRP demanda
uma definicdo consistente de alguns parametros, como o tamanho do lote, 0s estoques de
seguranca e o lead times observados no processo. Com essas informacdes todos 0s recursos
gue a empresa possui em maos podem ser controlados de modo a atender fielmente as
demandas e ao prazo de entrega aos clientes.

Segundo Ribeiro et al. (2015) o papel do MRP 1l € apoiar a decisdo sobre a quantidade
e 0 momento do fluxo de materiais em condi¢Ges de demanda e servicos. Pois tal método
permite que as empresas calculem os materiais dos diversos tipos que serdo necessarios, e em
gue momentos os utilizarem, garantindo que sejam providenciados a tempo, para que se
possam executar 0s processos de manufatura.

Apoiados por esta sistematica de célculo a area de Planejamento e Controle de
Producdo (PCP) realiza a gestdo do processo fabril bem como a utiliza como ferramenta de
suporte a tomada de decisdes operacionais (ERDMANN, 1994).

Planejamento e Controle de Producdo podem ser compreendido como: o primeiro
termo refere-se ao ato de busca e preparacdo de informacgdes que é feito antes da producdo e
permite definir o que deve ser produzido, em que quantidades e com quais recursos, 0
segundo utiliza-se do planejamento como orientacdo para suas aces e como fonte de dados, o
terceiro e ultimo termo, as atividades de controle, sdo mecanismos de verificacdo das
atividades, tanto naquilo que se entende por planejamento como programacdo (FLEURY,
1983).

O PCP torna-se como um setor tatico e tem como objetivo estratégico para ultrapassar
os desafios da competitividade entre as empresas (ANTUNES; SEHNEM; LIMA, 2014).
Ainda segundo os autores 0 PCP € responsavel por monitorar todos os aspectos do processo
produtivo desde a mdo de obra a gerenciamento de matérias primas e bom funcionamento de
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maquinas, e dessa forma garantir boa relagdo com todos os setores da organizagdo. Assim, o
PCP deve se preocupar em responder questdes fundamentais para um bom funcionamento dos
sistemas produtivos.

Segundo Hekis (2013), para que o PCP consiga cumprir com o planejamento é
importante que as informagdes entre 0 PCP e os diversos setores da empresa que compdem o
processo produtivo sejam inter-relacionadas facilmente, sendo mais corretas possiveis, para
que se evite omisséo de dados ndo significativo.

Enfim, o PCP néo toma decisdes, mas a partir dos relacionamentos entre as diversas
areas da organizacao e do fluxo de informacGes consegue-se auxiliar o gestor no desempenho
das tarefas de producdo (THURER; FILHO, 2012).

3. Procedimentos Metodoldgicos

No presente estudo como néo se pretende documentar ou realizar comparagdes entre
as coletaneas de divulgacdo cientifica, mas sim analisar com maior profundidade as
possibilidades de uma aula pratica de administracdo de operagdes, optou-se em adotar o
estudo de caso (YIN, 2005). Conforme Prodanov e Freitas (2013) esse tipo de pesquisa
permite novas descobertas de aspectos que ndo foram analisados previamente, assim como
proporciona um detalhamento maior, dentro de um contexto especifico.

No primeiro momento, foram desenvolvidas aulas tedricas em uma sala de aula do
terceiro periodo no horario matutino do curso de Ciéncias Contabeis de uma Universidade
Publica localizada no Triangulo Mineiro e algumas semanas depois, aulas praticas simuladas
em um contexto fabril de producdo de blocos. A coleta de dados ocorreu nas aulas dos dias
14, 15 e 28 de abril de 2016, quando das a¢des didaticas do funcionamento de um fébrica
sobre a orientacdo do professor do componente curricular de Administracdo de Operacdes.
Moreira (2012) salienta que a administracdo de operacdes direciona-se a producao de um bem
fisico ou servico, concentrando, nitidamente, na fabrica ou na planta industrial, a fim de
proporcionar a eficacia e eficiéncia das atividades.

Como técnica de coletas de dados, pode ser caracterizada como de fonte primaria,
realizada por meio de observacdo direta semiestruturada com registro dos dados em diario de
campo (MARTINS, 2007).

A técnica da pesquisa-acdo foi utilizada considerando que os colaboradores da fabrica
eram os proprios alunos. Essa técnica oportuniza que o pesquisador e 0s demais participantes
de uma pesquisa educacional tenham liberdade de interagir diretamente na acdo e realizar os
ajustes necessarios para que o objetivo da mesma seja atingido ou para que uma determinada
teoria possa ser testada (THIOLLENT, 2009). Neste sentido, a pesquisa-a¢do oportunizou que
fossem realizadas diversas agdes de melhorias aos processos industriais simulados
desenvolvidos em ambiente educacional, coleta de dados e observar quais foram os resultados
encontrados de maneira a oportunizar analises comparativas de resultados (MACKE, 2006).

A analise dos resultados foi realizada de maneira qualitativa (GIL, 2002) por meio da
construcdo de um quadro descrevendo os principais problemas observados e outro acerca das
questbes de melhorias que foram implementadas ao longo de rodadas simuladas de ordens de
fabricacdo. Para realizar a apresentacdo dos dados quantitativos foram elaboradas tabelas de
apresentacdo dos resultados da acéo inicial e das diversas propostas implementadas. Com base
nesses dados analisaram-se os resultados separadamente bem como se comparou o0s diversos
processos adotados.

3.1. Procedimentos didaticos do estudo
A organizacdo das acOes didaticas da aula seguiram as etapas estabelecidas por Veiga
e Zanon (2016) e as tematicas trabalhadas contemplam as seguintes areas do conhecimento:
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producéo por lote, layout, planejamento das necessidades de materiais pela sistemética de
calculo do MRP, planejamento e controle de producdo (PCP), demonstracdo do sistema
Kanban e controles de entrada e saidas de materiais e informagdes.

As atividades praticas foram divididas em dois momentos, na primeira etapa simulou-
se uma fabrica de blocos em ambiente horizontal, fazendo-se 0 uso de algumas mesas e
cadeiras para representar os setores. Desse modo, o layout foi composto de nove areas, sendo,
clientes; fornecedores; setor de corte; setor de almoxarifado; setor de pré-montagem; setor de
montagem final; setor de expedicéo; setor de PCP (subdividido em célculo de MRP, emisséo
de ordem de fabricacdo e emisséo de ordem de compra); e setor de dobra.

Nesse primeiro momento os assuntos abordados foram: producdo por lote, layout,
planejamento das necessidades de materiais (MRP), planejamento e controle de producéo
(PCP). Pensando nisso, 40 alunos foram divididos em grupos de trés integrantes para se
distribuirem por cada etapa de producdo. Cada colaborador de sua &rea deveria inicialmente
interpretar a ordem de fabricacdo advinda do setor administrativo para executar qualquer
tarefa, e em complemento tinham que se adaptar ao manuseio dos equipamentos.

Para o controle do processo dos blocos fez-se 0 uso do quadro de planejamento de
reposicdo de materiais (MRP) e do planejamento de controle de producdo (PCP), os quais
revelavam, dentre outros aspectos, as necessidades de compra de novos produtos, o controle
de entrega ao cliente na data prevista; sempre considerando o lead time, a capacidade de
producdo, o controle de estoque, capacidade da méo de obra que auxiliam no planejamento do
horizonte de fabricacdo. Apés a finalizacdo do processo, ocorria a entrega ao consumidor
final, e para satisfazé-lo foi preciso atentar-se ao controle da qualidade.

Apos a realizacdo de alguns lotes de blocos, os alunos identificaram pontos que
necessitavam de melhorias, principalmente, ao detectar problemas na qualidade do produto ao
consumidor final, tempo ocioso de méo de obra, atrasos na entrega de matérias primas. Nessa
perspectiva, a segunda etapa pratica constituiu na resolucdo dessas falhas.

Para solucionar os erros na linha de producéo e aperfeicoar sua capacidade, testaram-
se diferentes procedimentos. O primeiro método adotado foi o lote de producéo igual ao lote
de transferéncia. Nesse processo, o tempo de producdo do papel branco foi de 03’37 (3
minutos e 37 segundos) e do papel colorido (capa) foi de 02°49’°. Desse modo, com a
alteracdo do sequenciamento do processo produtivo com a Regra de Johnson, a qual dentre
outras atribuicdes, minimiza o lead time total de um conjunto de ordens processadas,
fabricou-se um lote contendo quatro blocos o qual ocorreu a diminuicdo do tempo de
producdo (MORAIS; MENEGARDE; CANTIERE, 2009).

Para reduzir a capacidade ociosa foi testado o principio do operador multifuncional, ou
seja, um colaborador exerce mais de uma fungéo, assim, atuando no setor de pintura e corte ao
mesmo tempo. CARVALHO et at (2005) corrobora que € fundamental a presenca de mao de
obra multifuncional quando a fabrica ndo é automatizada, dessa maneira, garantindo a
competitividade por meio do desempenho diferenciado. Ao adotar essa acdo obteve-se um
tempo de processo de fabricagdo de 02°35”°. Salienta-se que foi atingido sem que houvesse
modificacdo nas maquinas, nos equipamento e no produto.

Com o intuito de atingir um tempo melhor, testou-se o lote de producdo diferente do
lote de transferéncia. O lote de producdo é caracterizado por uma producdo empurrada, ou
seja, transfere-se o material necessario para a primeira operagdo considerando a demanda, e
em seguida, repassa para a proxima etapa sem que haja uma requisicdo, isto &, os materiais
sdo empurrados ao longo do processo. (BARCO e VILLELA, 2008). Dessa forma, ocorreram
dois testes, o primeiro foi feito quatro blocos para cada dois blocos resultando em 01°52°’. O
segundo teste proporcionou a producdo de quatro blocos de folhas brancas para cada bloco,
assim reduzindo o tempo para 01°41°".
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Quanto ao lote de transferéncia realizou a fabricagdo de duas capas com quatro folhas
internas, atentando-se para ndo alterar a maquina e nem o equipamento. Desse modo, quando
se testou as diferencas entre esses lotes obteve-se um custo fixo unitério, custo de méo de obra
e tempo de fabricacdo menor do que quando eram iguais.

A terceira possibilidade para solucionar os problemas fabris foi adotar o sistema
Kanban. Nesse processo, hd um cartdo baseado em lote de processamento unitario em que
consiste em produzir de acordo com o ritmo do cliente, ou seja, com a velocidade do mercado,
orientando os funcionarios a identificar o lugar em que os materiais estdo localizados
(AGUIAR; PEINADO, 2007). Quando se inicia o processo Kanban é iniciado o
processamento da linha. Salienta-se que ndo se fez os célculos de Kanban. Eles foram
previamente definidos pelo docente e testados a sua operacionalizacdo pelos colaboradores.

Com a matéria prima na linha de producdo adotando-se a metodologia Kanban,
aplicou em seguida a regra de Jonhson, resultando em 0°29’’ para a execugdo de um bloco, e
para producdo de quatro blocos, o menor tempo obtido ap6s o teste dos outros dois
mecanismos, que foi de 1°33”’. Nesse sentido, constatou-se que o melhor procedimento para
resolver os erros cometidos inicialmente € aplicar o sistema Kanban e a Regra de Jonhson.

Portanto, as atividades foram desenvolvidas em duas etapas praticas proporcionando a
simulacdo de falhas que podem ocorrer em uma fabrica na pratica, e como é necessario testar
diferentes formas para resolvé-las, a fim de atingir a maximizacéo e eficiéncia da linha de
producao.

4. Analise e Discussao dos Resultados

O presente estudo trabalha com dados priméarios obtidos por meio de uma dinamica
feita em uma sala de aula do terceiro periodo do Curso de Ciéncias Contabeis de uma
universidade federal que inicialmente mostra uma fabrica de blocos organizada em um
processo manufatureiro. Diante dos fatos observados, os estudantes sdo estimulados a
proporem melhorias a serem feitas no processo produtivo com o intuito de diminuir o tempo
de fabricac@o dos blocos, e concomitantemente, a garantir a qualidade do produto fabricado
para satisfazer as necessidades dos clientes.

Com o objetivo de projetar o cumprimento da demanda para as préximas semanas, na
oitava semana foi realizado o calculo do MRP (Material Requirement Planning), ou seja,
planejamento das necessidades materiais, funcionando como um sistema de célculo que prevé
a demanda de acordo com suas necessidades. Além do MRP, foi utilizado também o PCP
(Planejamento e Controle de Producéo), o qual o lead time estabelecido foi de uma semana.

Diante disso, a partir dos resultados, consegue-se observar que o planejamento
corresponde ao pedido feito pelo cliente, o qual na oitava semana € iniciado a quantidade a ser
demandada pelo cliente que sera inserida na producdo. Na nona semana, ha a ocorréncia do
calculo do MRP por meio do pedido do cliente, sendo emitida a ordem de fabricagdo. Com
iss0, na décima semana h4 a fabricacdo do produto, e da décima primeira semana até a décima
quarta, hd uma estimativa da demanda futura, isto é, o horizonte de demanda.

4.1. As acdes operacionais da fabricacdo do produto

Com o intuito de desenvolver a producdo dos blocos era necesséria a realizacdo de
duas operagOes, uma para a fabricacdo da capa e outra para as paginas internas. Assim, 0
processo de producdo foi iniciado com o pedido do cliente, que demandou a quantidade a ser
emitida de folhas, tanto brancas quanto coloridas. Dessa forma, o pedido do cliente foi
recebido, sendo feito o célculo do MRP (o qual um software forneceu informagfes sobre
papel A4 branco e colorido, a quantidade de folhas internas e a capa do bloco), desse modo
encaminhou-se para a emissdo de OF (Ordem de Fabricacdo) e OM (Ordem de Montagem).
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Diante disso, o fornecedor trabalhou com entrega imediata, ou seja, com estoque de seguranca
igual a zero.

Posteriormente, o estoque foi para o setor de corte, responsével em cortar e dobrar os
papéis. Nesse setor, encontram-se alguns problemas em relacdo a falta de equipamento e no
que diz respeito a marcacdo de papel que deveria ser realizado em outro setor para
proporcionar mais dindmica na producao.

No departamento de dobra chegou a ordem de fabricagdo, com o que deveria ser feito
com material e 0 que chegou para realizar a proxima operacdo. Posteriormente, iniciou-se a
execucao colocando a folha no equipamento para fazer a dobra. Dobrou-se uma Unica folha
por vez. Depois, o conteudo do setor de dobra foi para o setor de pré-montagem e a ordem de
fabricacdo voltou para o setor administrativo, devido a necessidade de controle da fabricag&o.
Logo em seguida, encaminhou-se para o setor de pintura para realizar a operacdo de carimbo,
dessa maneira foi feito a impressdo de bloco. Por ultimo, dirigiu-se para montagem final para
ser entregue conforme o pedido do cliente.

Com relagéo ao tempo, a fabricagdo ocorreu em torno de 15 minutos devido ao modo
como o layout estava montado (Departamental Sequenciamento por Maquina).
Caracterizando-se, sobretudo, conforme o tempo de opera¢do mais curto, ou seja, processa-se
pequenas tarefas rapidamente, a fim de garantir uma producdo agil (SLACK et al, 2013).
Portanto, com essa duracgéo, identificaram-se alguns problemas no processo produtivos, sendo
eles: atraso de entrega, ociosidade na fabrica, congestionamento de pessoas, falta de
comunicacgdo entre 0s setores, processo de fabricacdo demorado, problemas de estocagem e
qualidade do produto em questao.

4.2. Consideracdes sobre o estudo

Para a realizacdo do estudo considerou-se o lote de fabricacdo por dia e precos
correspondentes. Nesse aspecto, supondo-se que a producdo diaria era de 100 blocos; sendo
que 0s componentes para sua confecgdo possuem um custo de aquisicdo de R$ 2,00, incluso, a
matéria-prima (folhas A4); grampo, para fixar as folhas; e a tinta, utilizada para o carimbo de
identificacdo do bloco.

Sabe-se que cada operador tem o salario calculado considerando os tributos
trabalhistas totalizando a R$ 0,10 centavos por minuto. Em complemento, a matéria prima
tem um custo de R$ 200 a unidade. No que se refere a mdo de obra direta, a industria
constatou por meio de analises na producdo a necessidade de um operador por 5 minutos na
linha, assim, para 100 blocos necessita-se de 500 minutos com um custo de R$ 0,10 centavos
por minuto, totalizando um gasto de R$ 50,00 por operador.

No processo produtivo, tem-se um operador no setor de dobra, corte, pintura,
montagem e almoxarifado, desse modo, considerando o valor calculado anteriormente de R$
50,00 vezes os cincos funcionarios dispdem-se de R$ 250,00 de mao de obra direta. Cabe
destacar também que a maquina de corte tem um custo de $10.000 com vida Gtil de 5 anos e
taxa de depreciacdo de 10% ao ano.

Na figura 1 sdo apresentados os custos conforme cada rodada de fabricacdo, ja
considerando as modificacGes propostas a fim de, por exemplo, diminuir o tempo de
producdo. Conforme os dados nela apresentados, para a producdo de 100 blocos obteve-se
custo total diario de R$ 459,71. Nesse contexto, para 0 custo unitario divide-se o valor do
custo total pela quantidade produzida, ou seja, R$ 4,59 por unidade. A inddstria determinou
baseada em pesquisa de mercado e relatdrios gerenciais, a precificacdo de venda em R$ 5,50.
Esse valor proporciona 20% de margem de contribuigdo para cumprir com 0S gastos
referentes a impostos, vendas, e ainda, gerar lucro. Devido as delimitacGes deste estudo nédo
serdo debatidas as estratégias de precificacao.
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Posteriormente ao calculo do custo produtivo, deu-se inicio as modifica¢des quanto ao
layout, metodologias gerenciais e qualidade dos produtos, todas identificadas devido ao tempo
ocioso na linha de producédo na primeira rodada. No intuito de enxugar o layout para reduzir o
tempo ocioso aproximou-se o0s setores, sendo que o setor de montagem final localizou-se a
frente do setor de dobra, o de dobra a direita do almoxarifado e a esquerda do de corte e, por
fim, o setor de pintura préximo a montagem para finalizacdo do produto.

Figura 1 — Demonstracgdo das contabilizag6es feitas no Estudo de Caso

R7 R6 R5 R4 R3 R2 R1 Rodadas / custos
66,50 70,50 76,00 117,50 124,50 168,50 250,00 | Mé&o de obra
5,50 5,50 5,50 5,50 5,50 5,50 5,55 | Depreciacéo (1)
4,16 4,16 4,16 4,16 4,16 4,16 4,16 | Depreciacéo (2)

200,00 200,00 200,00 200,00 200,00 200,00 200,00 | Matéria prima

276,21 280,21 285,71 327,21 334,21 378,21 459,71 | Total

2,7621 2,8021 2,8571 3,2721 3,3421 3,7821 4,5971 | Unitério

Depreciacdo (1): Depreciacdo Acumulada maquina de corte, Depreciacdo (2): Depreciacdo Acumulada
Maquina de grampo, Rn= significa rodadas produtivas.
Fonte: elaborado pelos autores.

Optando-se pelo inicio com a folha branca e novo layout, o tempo de producéo total
diminuiu para 3°37’. Diante disso, utilizou-se da pratica do lote de producdo empurrada, isto
é, operando com material necessario para a confeccao de acordo com a previsao de demanda
(BARCO; VILLELA, 2008). Assim, observou-se que o custo total diario reduziu-se para R$
378,21 e mantendo-se 0 mesmo preco de vendas a margem de contribuicdo do produto
aumenta de 20% para 31%.

Com a intencdo de testar outra alternativa para otimizar a linha de producéo,
priorizou-se a folha colorida (capa), baseado na regra de Johnson, ou seja, inicia-se a
operacdo com o0 menor tempo de producdo. Nesse cenario diminuiu-se o tempo para 2°49”’,
com custo total diario para R$ 334,21 e unitario R$ 3,34. Comparando-se com a produgéo
iniciada com a folha branca ganhou-se uma diminuicéo de custos de 27%.

Aproveitando as melhorias ainda no layout atribuiu-se ao operador da pintura, o qual
detém de ociosidade na producdo, a funcdo de auxiliar o setor de corte. Desse modo,
tornando-se operador multifuncional, assim, proporcionando a redugdo do tempo de
ociosidade entre as areas.

Em outra perspectiva, adotando-se a dinamica de lote de producgdo diferente de lote de
transferéncia, ou seja, planeja-se 4 blocos mas produz e transfere de dois em dois para o resto
da linha, ganhou-se na diminuicdo do tempo produtivo para 2°35”’. E oportuno retratar que o
custo total diario com as modificacdes até o momento totalizou-se em R$ 327,21, sendo o
unitario de R$ 3,27.

A (ltima etapa do processo foi conduzida pelo docente, o qual apresentou 0s conceitos
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acerca do pensamento enxuto. Uma primeira acdo foi quebrar o lote de produgéo diferente do
lote de transferéncia (produz 4 blocos mas faz a transferéncia de dois em dois), sendo que a
producédo de 100 blocos gerou custo total de R$285,71, e custo unitario de 2,86. Alterando a
dindmica para producdo de 4 blocos, mas com transferéncia de 1 em 1, o tempo reduz para
1’41”°. Cabe salientar que esta sistematica exige o controle dos produtos em processos de
fabricacdo com mais assertividade e qualificacdo das pessoas na compreensdo de sua
importancia.

Na perspectiva apresentada, pode-se observar que a gestdo do fluxo de manufatura
interfere nos resultados operacionais de uma fabrica e nas capacidades de producdo e de
respostas ao mercado. Também foi possivel verificar as correlacbes que estas alteracdes
impactam na constituicdo dos custos e, consequentemente, para a melhoria dos seus
resultados. Assim, o trabalho do contador, na visdo das atividades de controladoria, conforme
Siqueira e Soltelinho (2001), é compreender as diversas a¢cdes de melhorias realizadas dentro
da area operacional, realizar os seus devidos registros contabeis e suas analises, bem como
reportar estes dados aos gestores, via demonstracdes contabeis devidamente detalhadas por
meio de notas explicativas, com o intuito de auxiliar na verificacdo da eficacia das medidas
tomadas e oportunizar fatos contabeis que auxiliem a novas tomadas de deciséo.

4.3. Analise das medidas de melhorias implementadas

Desse modo, observou-se que para corrigir os problemas analisados ao longo do
processo de producdo, seja para obter um melhor aproveitamento do produto, seja para
proporcionar uma maior dindmica, é preciso adotar medidas de melhorias produtivas que
visem aprimorar cada vez o produto elaborado, as quais s&o: implementar um rastreamento de
informacBes mais rigido; organizar os setores de acordo com o andamento da producdo;
diminuir a capacidade ociosa; investir em métodos que garantam uma melhoria continua e a
satisfacdo do cliente; e, sobretudo, a aplicacdo da padronizacdo que é o procedimento que
desenvolve e combina préticas que designam padrdes para 0s processos que envolvam
operacgdes, sendo um instrumento administrativo que tem como finalidade melhorar o
funcionamento dentro da producdo (SLACK et al, 2013).

Outra melhoria analisada foi o layout com o objetivo de diminuir o tempo de
fabricacdo do bloco. Criou-se um fluxograma de producdo detalhado para uma visdo da
cadeia de suprimentos abrangente que inclua tanto os fluxos de informacdo como os de
materiais entre a empresa e seus fornecedores e clientes. Um setor préximo do seu
subsequente, seguindo o fluxo da producéo, reduz o tempo de locomocédo de um setor para
outro.Com o layout aproximado e alterando a producdo para o ritmo do cliente com o uso do
método Kanban e de producdo puxada alcancou-se uma diminuicdo de custos de 40%.
Portanto, conclui-se que é importante para a entidade essa analise e melhoria constante, o que
torna uma vantagem competitiva e como consequéncia aumenta os resultados positivos da
empresa (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

Com isso, para melhorar o desempenho da producdo como um todo, além das medidas
destacadas acima, h4 também vaérias outras que se adotadas, garantem a satisfacdo tanto do
fornecedor quanto do cliente. Sendo elas: identificar os defeitos por unidade, levando em
consideracdo as reclamacoes dos clientes, observar o lead time do pedido e ao mesmo tempo,
0 tempo de fabricacdo do produto com o intuito de buscar um melhor rendimento na
producdo, analisar e questionar as entregas que ocorreram em atraso para que assim, haja
mudangas internas com relacdo a harmonizacdo e a elaboracdo, tendo em mente que deve
haver um conhecimento bastante detalhado acerca dos produtos em estoque, observando
também o tamanho do lote e a capacidade média da producdo com a utilizacdo de recursos
(PESSOA; JUNIOR; ELIAS, 2015).

10
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5. Consideracdes finais

O presente estudo demonstrou a analise da simulacdo de uma fabrica de blocos em
uma aula de administracdo de operacdes, tendo como objetivo, estudar e implantar melhorias
para 0 processo produtivo a partir do uso destas ferramentas de gestdo e verificar suas
influéncias nos custos.

No ensino aprendizado € de suma importancia interligar as experiéncias tedricas as
praticas. Nesse aspecto, Motta, Melo e Paixdo (2012) buscaram, a partir da percepcao dos
discentes, compreender o impacto do processo simulatdrio na aprendizagem em administracao
com 72 estudantes do curso de Administracdo de quatro diferentes IES, constatando que as
principais contribuicdes sdo quanto ao contato de situagbes que permitem e necessitam de
tomadas de decisdes rapidamente, vivéncias simuladas de atividades empresariais,
desenvolvimento de habilidades interpessoais, como comunicacdo e trabalho em equipe e
aplicacdo dos conhecimentos adquiridos em aulas na realidade. Assim, corroborando com o0s
ensinamentos do estudo de caso da fabrica de blocos, ja que, conforme os gestores (discentes)
ressaltaram, o principal ensinamento foi quanto a possibilidade de modificar e colocar em
prética todo o arcabouco tedrico no cotidiano.

Ao decorrer do processo de fabricacdo foram detectadas algumas lacunas como tempo
ocioso das pessoas e equipamentos, baixa qualidade do produto, demora no envio das pegas
para a finalizacdo dos lotes de fabricacdo. Como as atividades desempenhadas eram feitas
conforme as ordens de producdo, nas quais se especificam quantidades, operacdes e materiais
utilizados, sendo que as mesmas, inicialmente, ndo definiam o seu sequenciamento de
producdo, foi necessario implantar ferramentas para controlar o fluxo de materiais e os demais
recursos ao longo do processo (LAURINDO, 2000). A partir da sua identificacdo foram
testados alguns mecanismos gerenciais para solucionar os problemas vivenciados.

Assim, foram realizadas melhorias no layout, nas regras de priorizacdo das ordens, na
forma de gestdo das pessoas e na quebra dos lotes de fabricacdo. Diante destas agdes, pode-se
observar alteracGes relevantes nas questdes de produtividade, reducdo do tempo total do fluxo
de fabricacdo, manutencdo do tempo de processo de cada peca, reducdo dos custos unitarios,
fatos estes proporcionados pela minimizacéo das distancias no processo produtivo, melhoria
na qualificacdo das pessoas e na eficiéncia operacional.

A capacidade de reconfigurar um sistema de producdo existente € um fator chave para
manter competitividade no ambiente de negocios de producdo. Neste sentido, as contribui¢bes
deste estudo, demonstram que o profissional de contabilidade necessita realizar as devidas
interpretacdes dos resultados das melhorias operacionais por meio dos registros e analises
contabeis. Nesta perspectiva, foi possivel perceber uma dificuldade inicial em verificar e
compreender os fatos industriais vivenciais e correlaciona-los com as teorias propostas no
curso e estudadas em outros componentes curriculares. Observar que as aulas praticas
oportunizam vivéncias que tornam o aprendizado académico mais dindmico e que exige a
acao interdisciplinar para a compreensao de todos os fatos ocorridos (MOREIRA et al, 2013).

As limitagOes desta pesquisa referem-se, inicialmente, aos dados utilizados para o
estudo que em alguns momentos utilizou-se da generalizagdo e de estimativas das
informagdes. Outro aspecto é quanto aos achados serem para uma industria ficticia. Diante
disso, ndo se sabe se os resultados poderiam ser melhorados em uma empresa veridica.
Sugere-se, para estudos futuros, adotar os diferentes mecanismos para outros tipos de
industrias a fim de proporcionar a comparabilidade dos resultados e adotar outros
instrumentos gerenciais de maneira a serem vivenciados diferentes cenarios de estudos.
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