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SISTEMA JIT PRODUCAO: ganhos e limita¢des em uma planta de distribuicio
automobilistica

LEONARDO ALVES DE ARAUJO

Bacharelando em Administracdo da UFPB
E-mail: Leonardo_alvess1998@hotmail.com

RESUMO

O modo de produzir esta constantemente se modificando, buscando atender as necessidades do
mercado, no qual cada organizacdo assume um sistema para si, caracterizado pelos objetivos
da empresa. O sistema produtivo consiste no setor gerador de riqueza em uma empresa, sendo
ela responsavel pela transformacdo dos insumos em produtos ou servicos comercializados.
Neste artigo, sdo apresentados os principais métodos de producéo, tendo como foco apresentar
0 sistema Toyota de producdo e seus prejuizos operacionais, no qual visa eliminar os
desperdicios, através do estoque zero. O Just in Time é utilizado na empresa Newland Toyota
Praca da Independéncia em Jodo Pessoa, Paraiba, organizacdo que trabalha com a venda e
manutencdo de veiculos automotivos. Foi realizado um estudo por meio de entrevistas com
funcionarios do setor de manutencdo de veiculo, para analisar a opinido em relacdo aos
problemas ocasionados na produtividade. Os resultados foram avaliados e arranjados através
de tabulacdo das palavras mais repetidas entre as respostas, e depois checados com elementos
pesquisados em bibliografias. A maioria dos entrevistados julgam que o sistema limita a
producdo, acarretando problemas como o mal aproveitamento do tempo de trabalho pela
precisdo de parar o servigo, acarretando atrasos, insatisfacdo e incertezas.

Palavras-chave: Sistema; Prejuizos; Desperdicios; Estoque; Just in Time; Produtividade.

ABSTRACT

The way of producing is constantly changing, seeking to meet the needs of the market, in which
each organization assumes a system for itself, characterized by the company's objectives. The
productive system consists of the sector that generates wealth in a company, being responsible
for transforming the inputs into products or services commercialized. In this article, the main
production methods are presented, focusing on presenting the Toyota production system and its
operational losses, in which it aims to eliminate waste through zero stock. Just in Time is used
in the company Newland Toyota Praca da Independéncia in Jodo Pessoa, Paraiba, an
organization that works with the sale and maintenance of automotive vehicles. A study was
carried out through interviews with employees in the vehicle maintenance sector, to analyze the
opinion regarding the problems caused by productivity. The results were evaluated and
arranged through tabulation of the most repeated words between the answers, and then checked
with elements searched in bibliographies. Most respondents believe that the system limits
production, leading to problems such as misuse of working time due to the precision of stopping
the service, resulting in delays, dissatisfaction, and uncertainties.

Keywords: System; Losses; Waste; Stock; Just in Time; Productivity.
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1 INTRODUCAO

Em decorréncia da preocupacéo financeira e da crescente concorréncia nos negocios, as
empresas tendem a procurar maneiras de sobressairem no mercado sobre suas adversérias, a
fim de se tornarem cada vez mais competitivas. Diante disso, é necessario um sistema
produtivo, que consiste no meio de transformacéo de insumos em produtos/servigos ofertados
pela organizacgdo se adeque as necessidades do mercado, sendo importante para a definicao de
estratégias para o negocio.

Em breve contexto histérico, no periodo pds segunda guerra mundial, a empresa
japonesa Toyota se encontrava bem atras das concorrentes americanas no setor automobilistico,
que estavam focadas numa producdo em massa, sistema que a empresa oriental estaria limitada
a incorporar devido a auséncia de recursos no pais. Dessa forma, no intuito de crescer no
mercado, procurando alternativas, surge o sistema Just in time - JIT, que segundo Liker (2005)
é oferecer os produtos corretos, no momento certo e na por¢do exata. Sendo assim, uma forma
de evitar os desperdicios e gastos com processos que ndo seriam exclusivos da producéo,
aumentando a eficiéncia do processo.

De acordo com Pascoal (2008), o JIT significa realizar o servigo de maneira precisa, no
momento correto e na porcdo essencial. Fabricantes que utilizam a producdo em massa
“conduzem” a produg¢do de forma independente, ja no sistema Jitizado, a producdo é
“caminhada” na dire¢do onde um produto apenas é fabricado se for de interesse de um cliente.

O just in time conseguiu solucionar problemas, como custos, utilizacdo de mao de obra,
eficiéncia, lucratividade, entre outros; sendo entdo um caso de sucesso. Isto porque, tendo em
vista 0 tempo que se passou desde seu surgimento, este processo, mesmo com 0S avangos
tecnoldgicos, encontra-se em massiva utilizacdo nas organizagbes mundiais contemporaneas,
até mesmo as concorrentes da Toyota, no ramo de veiculos, adotam tal processo.

O sistema JIT é apoiado por outro sistema, 0 Kanban, que consiste na utilizacdo de
cartdes que guiardo o processo.

Diante do que foi exposto esse trabalho almeja descrever os principais sistemas
produtivos, focando no just in time, no qual consiste em um sistema avangado muito utilizado
nos dias atuais, que objetiva o aproveitamento ao maximo dos seus recursos. Porém, como 0s
demais sistemas de producdo, ele também possui suas limitacdes, nas quais, por vezes,
interrompem o andamento do processo. A mais eminente vantagem desse modelo de sistema
de Producao Puxada ¢ o “estoque zero” em todo processo; porém, como ndo da margem para
erros, qualquer falha que ocorra afeta de maneira significativa, pois ndo havera estogue para
reposicdo imediata (estoque amortecedor ou de segurancga), ocasionando assim prejuizo.

A curiosidade do tema surgiu devido ao convivio direto ao processo em uma
concessionaria autorizada da Toyota, onde se pode analisar mais incisivamente o impacto real
que o processo tem influenciado, isto porque as principais bibliografias focam mais na produgéo
das fabricas, deixando de trazer consideracdes aqueles que estdo em contato direto com o cliente
e que precisam de um resultado imediato.

O presente artigo busca através da revisdo bibliografica, apresentar os conceitos e
métodos dos sistemas de administracdo da producgdo, discorrendo as suas principais
caracteristicas, tendo como objetivo a analise dos prejuizos provocados pelo just in time na
planta operacional do setor p6s-venda da concessionaria Newland Jodo Pessoa/PB, através da
opinido de funcionarios.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Producdo ¢ a principal atividade de uma empresa, tendo como objetivo a transformacao
em bens/servigos os recursos disponiveis da mesma. Com isso, vé-se a necessidade através
deste processo de diminuir os custos, para assim melhorar a lucratividade, de maneira a atender
as necessidades de seus consumidores (JACOBS et. al, 2009).

Ja segundo Moreira (2009), sistema de producado € para muitos apenas relacionado com
o processo de fabricagdo, gerando assim uma “imagem” imperfeita, pois o processo vai bem
além do que foi dito anteriormente. Diante disso, existem diversos modelos de sistemas
produtivos, cada qual com sua especificidade, nos quais podem ser divididos em dois grandes
grupos, os sistemas tradicionais de producao e os sistemas avangados de producéo, destes pode-
se destacar os principais de cada grupo.

Dentro dos sistemas tradicionais tém-se: Sistema continuo (envolve o processamento
continuo dos recursos), Sistema Intermitente (producéo limitada por lotes) e o Sistema Sob
encomendas (Como o nome ja diz depende da demanda). Ja nos sistemas avancados sdo eles:
Sistema MPR e Sistema MRP |1 (administracdo de estoques), Sistema OPT (soluciona gargalos,
visando a lucratividade), Sistema Kanban (controle da producéo) e Sistema JIT.

De acordo com Slack (2002), o just in time requer uma alta performance da producao
em correlacdo a qualidade, que precisa ser alta impedindo dessa maneira a diminuicdo no
movimento de materiais e similarmente reduzindo a taxa de entrega, a rapidez é importante para
que se atenda as necessidades dos clientes de modo direto com a produgdo, sem usar 0s
estoques.

Ainda para o autor supracitado, no sistema just in time os componentes fabricados séo
direcionados para a proxima etapa. Dessa forma, as complicacdes em qualquer processamento
evidenciam um resultado bem distinto que um sistema de producdo em massa. A
responsabilidade pela mudanca da dificuldade passa a ser de todos os funcionarios, onde as
chances de erros se tornam minimas, uma vez que ao eliminar a concentracao de reserva entre
0S processos, a empresa aumenta a eficiéncia, porem ndo permite que haja falhas.

2.1 Conceituacao de Sistema de Producéo

As companhias frequentemente sdo estudadas como um sistema que transforma, através
de processamento, entradas (insumos) em saidas (produtos) em beneficio dos clientes. De
acordo com Tubino (2007), o sistema produtivo é o que organiza um conjunto de recursos
tecnoldgicos, econémicos, humanos, fisicos e financeiros em materiais, equipamentos,
instalagdes, processos e procedimentos, visando modificar recursos naturais, arranjados direta
ou indiretamente a partir de seus fornecedores. Dessa forma, corroborando com o pensamento
anterior, Petenate (2019) afirma que Sistema Produtivo é a unido de elementos do processo que
visam um objetivo, ou seja, oS recursos das organizacOes se interligam num processo de
alteracéo.

Sendo assim, o sistema produtivo € onde h4 a transformacéo, onde sdo feitos bens ou
servigos adequados as necessidades de seus consumidores, agregando valor por meio do
trabalho humano, de mais recursos naturais, de propriedades e servi¢os, a0 mesmo tempo em
que atende, em diferentes graus e naturezas, aos confrontos sociais, econdémicos e financeiros
de agentes envolvidos. (TUBINO, 2007).



Existem diferentes tipos de sistemas produtivos, todos objetivam fazer a transformacéo
dos recursos em bens/servicos, porém sdo conduzidas de maneiras diferentes, onde suas
aplicabilidades sdo relacionadas com o que a empresa almeja atingir na producdo, como reduzir
custos, produzir em larga escala, seguir processos, entre outros.

2.2 Classificacdo de Sistema de Producéo

E fundamental entender os diversos sistemas de producéo, para assim identificar qual é
0 mais adequado ao negdcio, saber de maneira geral os beneficios e limitagdes de um processo.
Tendo em vista a evolucdo das organizacgdes, seus sistemas também tendem a evoluir. Diante
disso, tem-se uma divisdo dos sistemas produtivos, sdo eles os tradicionais e 0s avang¢ados.

Antunes et al. (2008), comenta que 0s sistemas se compreendem como conjuntos de
associados que se interagem, procurando o objetivo, a fim de conseguir proporcionar resultados,
em um processamento de alteracéo providenciado. Ja Tubino (2007) diz que as companhias séo
estudadas como sistemas, que transformam por meio do processamento, um insumo em
produtos que sejam benéficos para os clientes, sendo isto definido como sistema de producéo.

Ainda, de acordo com Silva (2011) as organizacOes sao capazes de ser caracterizadas
como sistemas, por controlar os ambientes no qual as mesmas estdo incorporadas, e de forma
que é influenciada com relacdo as caracterizacGes internas e externas. Dessa forma, Moreira
(2000) também diz que os sistemas possuem suas caracteristicas individuais, sendo essas
influenciadas pelo que ofertam e por seus ambientes, internos e externos.

2.2.1 Sistemas Tradicionais de Produgéo

A producao de propriedades de uso nos moldes tradicionais teve inicio com a Revolucéo
Industrial, na metade do século XVII, no momento em que se criaram meios para a producgéo e
uso em massa, ndo obstante, desenvolvidos de maneira pouco sistematizada. Os sistemas de
planejamento e controle da producdo evoluiram juntamente com o conhecimento da gestéo,
com as pesquisas de Henri Fayol e Frederick Taylor, apenas no primeiro decénio do século XX
(QUELHAS, 2008).

Percebe-se que a Gtica tradicional esta na diminuicédo das atividades que agregam valor,
por exemplo, investimentos em maquinario e tecnologias dos processos. Essa diminui¢do pouco
altera o produto, em razdo de que 0s exercicios que agregam valor representam somente 5%
desse periodo. Por outro lado, a Otica da producdo enxuta é diminuir as atividades que néo
agregam valor, como por exemplo, tempo de troca de ferramentas, movimentagédo de individuos
e materiais. Essas atividades representam grande parte e, se eliminadas, proporcionam uma
gueda significativa nesse tempo (SCHNEIDER, 2005).

2.2.1.1 Sistema Continuo de Producéo

A Producdo Continua refere-se a um novo processamento de fabricacdo que cobre a
empresa toda, englobando todos os aspectos das agdes industriais (progresso de produtos,
producdo, disposicéo e recursos humanos, ajuda ao cliente, etc.) inclusive as redes de



consumidores e fornecedores. Este novo processamento de fabricacao é seguro por um conjunto
sistematizado de principios, técnicas e costumes. Alguns dos principios da producdo enxuta
sdo: qualidade excelente logo de inicio, extin¢do de todas as atividades que ndo acrescentam
valor, melhoria continua, flexibilidade e relacionamentos de prolongado tempo (MOREIRA,
2008).

Ainda para o mesmo autor, os sistemas de produgdo continua ou movimento em série,
apresentam uma sequéncia simples para se realizar o bem ou servico; os bens sdo padronizados
e fluem de um posto de trabalho a outro em uma sequéncia prevista. As muitas etapas do
processamento precisam ser balanceadas para que as mais lentas ndo retardem a rapidez do
processo.

2.2.1.2 Sistema Intermitente de Producao

Sistema Intermitente de Produc&o indica que a producéo é feita pela producdo em lotes,
onde ao término da fabricacdo de um lote, outros produtos tomam seu lugar no equipamento,
com isso, 0 produto principiante apenas retornara a ser realizado depois para a fabricacéo de
um novo lote, por essa alternancia no qual ocorrem intervalos e a descontinuidade de produtos
que esse sistema leva o nome de intermitente (MOREIRA, 2011).

A producéo intermitente tem como principal caracteristica a sua flexibilidade, onde os
maquinarios permitem que sejam feitas adaptacdes para a fabricacdo de outros produtos. Os
produtos devem avancar e suceder a partir da matéria prima até o produto final. Observa-se que
0S processos que possuem um movimento intermitente de producéo, teriam acumulacGes de
estoques flutuantes, exagero de producdo em lotes, modificacdo do volume de producdo e
subutilizacdo da forca humana por causa da associacdo dos individuos a maquinas individuais
(ROTHER; HARRIS, 2002).

2.2.1.3 Sistema de Producdo Sob Encomendas

O Sistema de Produ¢do Sob Encomendas parte do principio de que o pedido do cliente
define como serd o produto, sendo por isso prescrito quais processos este percorrera até se
reintegrar como o produto final. Embora do sistema de producdo sob ordem realizar o pedido
do cliente e aprovar a diminuicdo de reserva, isto traz consigo varios pontos criticos, ja que a
modificacdo de encomendas realizadas pode ser grande. Para atingir uma producdo sob
encomenda com primazia, deve-se ter uma gestdo e controle dos processos eficaz
(STEVENSON; et al., 2005).

O sistema sob encomenda é cada vez mais consistente nas plantas operacionais por
causa do crescimento na demanda por produtos especializados e o consumidor mais exigente.
Dessa forma, o mercado entre as industrias que vém trabalhando o sistema sob encomenda
praticam uma concorréncia acirrada para a exceléncia dos seus recursos, procurando atender
ainda mais as necessidades e especificacfes de seus consumidores. Stevenson et al., (2005)
afirma que, por o sistema de producdo sob encomenda entregar uma variabilidade de
solicitacbes que ndo se segue no sistema, ele se torna mais complicado para gerenciar e
controlar.
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2.2.2 Sistemas Avancados de Producao

Os sistemas avancados de planejamento e esbogo utilizam o que ha de mais avangado
na coeréncia de planejamento de artefato para solucionar as complicagdes de sequenciamento
e restricbes de producdo. Entre as vantagens dos sistemas avancados, a beneficiacdo no
desempenho das solicitagdes, definindo-se com reprogramacdes ageis aos imprevisiveis que
aparecem no processamento de producdo, procurando o atendimento no tempo da carteira de
solicitagcbes. Ocorrem similarmente evolugdes nos processos de coordenagdo de compras e
servigos, ja que utilizam o esboco com quantidades e datas mais confiaveis, focando na
diminuicdo da reserva de matéria-prima, uma vez que os fornecedores entregam apenas o que
sera empregado e no momento adequado (CIFFONI; HOSHINO; ASSAD, 2000).

2.2.2.1 Sistema MRP

De acordo com Gaither e Frazier (2005), o Planejamento de Necessidade de Materiais
(MRP) inicia-se com principio de que varios materiais mantidos em estoque evidenciam
reivindicacdo dependentes. Materiais mantidos em estoque de matérias-primas e produtos
parcialmente concluidos mantidos em estoque em processamento sd0 materiais com
reivindicacdo correlativa. A por¢cdo de um material em singularidade com reivindicacao
correlativa e que é preciso em qualquer semana depende do algarismo de produtos a serem
fabricados que exigem este material. A reivindicacdo por matérias-primas e produtos
parcialmente concluidos ndo tem de ser prevista, entdo, visto que, se for conhecido quais
produtos precisam ser fabricados numa semana, a por¢do de material preciso para realizar esses
produtos acabados pode ser calculada.

No caso de produtos que contém tanto reivindicacédo correlativa como independente, por
exemplo, produtos componentes que sdo vendidos como reposicédo, a parte da reivindicagdo
independente deste precisa ser calculada com base em modelos de suposicao da reivindicacao
e somadas a reivindicacdo correlativa obtida pelo MRP para chegar as necessidades brutas do
item (TUBINO, 2007).

2.2.2.2 Sistema MRP 11

Ja o Planejamento de Recursos de Manufatura (MRP I1), enquanto uma exceléncia do
MRP dara atengdo ndo somente ao controle de reserva, porem similarmente as necessidades de
outros recursos do processamento de manufatura, analisando, similarmente, o alcance do
sistema, suas formas de estoques, concentrando no controle dos materiais, e toda a parte de
manufatura dentro do local industrial (LOPES et al., 2012).

Porém, com a descoberta da durabilidade de rupturas no sistema MRP, surge a urgéncia
de melhoria do analogo sistema, 0 MRP I, como exceléncia do MRP, usando as mesmas formas
de célculos, com pequenos esfor¢os adicionais, tornando capazes de medir as necessidades de
outros recursos e equipamentos, obtendo, por isso, um proveito no uso de equipamentos,
permitindo analisar, com primazia e com certo nivel de definicdo, complicacdes de falta de
capacidade (LOPES et al., 2012).
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2.2.2.3 Sistema OPT

O sistema de Tecnologia de Producdo Otimizada (OPT), foca em um propésito comum
a todas as companhias do atual &mbito empresarial: ganhar dinheiro. Tomando por base esse
principio, os indicadores financeiros passam a ser considerados de grande valia para a avaliagdo
do sistema (MARTINS; LAUGENI, 2006). Antigamente aos indicadores financeiros,
aconteciam também, a partir de uma urgéncia de progresso de outros indicadores operacionais
que terdo influéncia direta nos indicadores financeiros.

O OPT pode ser melhor planejado e empregado em linhas de producdo bastante
complexas e que apresentam grande algarismo de estagOes de trabalho. Em locais aonde a
industria, como um todo, é determinado como somente um elemento de producdo, 0s
indicadores de performance operacional sdo mais usados na gestdo da programacao
(MARTINS; LAUGENI, 2006).

2.2.2.4 Sistema Kanban

O sistema Kanban é de apanhada valia uma vez que estabelecem o algarismo de
Kanbans para legitimo movimento de materiais na industria, executando todas as utilidades
com assiduidade e com uma reserva minima por meio do controle visual e sendo bastante
eficientes, uma vez que simplificam o processamento administrativo melhorando o arranjo da
industria (PEREIRA JUNIOR, 2003).

Dessa maneira, se interpretar o sistema Kanban como sendo o emprego de um cartdo de
entrega, pode-se expressar que a maior parte das industrias utilizam este sistema. A maior parte
faz um tipo de cartdo itinerante, uma ordem de servi¢o, ordem de entrega. Estes cartdes néo
constituem Kanban, ja que fazem parte do sistema de “Empurrar”. A qualidade do Kanban é de
um sistema de chamadas de material, “Puxar” (PEREIRA JUNIOR, 2003).

2.2.2.5 Sistema JIT

No conhecimento de Alvarez (2001), just in time € um método légico com finalidade de
se desfazer de todas as formas de desperdicios na linha de producdo, visando reforcar a
concorréncia no mundo de hoje. Estes desperdicios frequentemente aparecem sob perdas, como
grandes estoques, pouca qualidade, tempo de construc¢do elevado, muita movimentagéo, que
traz certos impasses na fabricagéo.

Os sistemas just in time sdo desenvolvidos para trabalhar incessantemente pelos
objetivos de evolugdes da performance, incluir e apurar o sistema de artefato € um
processamento constante em uma empresa, de maneira a evoluir com o progresso de novos
mercados. O objetivo do just in time é eliminar qualquer oficio desnecessario no sistema
produtivo que traga custos indiretos, que ndo acrescente valor para a empresa, e que impega
melhor produtividade ou agregue despesas desnecessarias no sistema operacional (ALVAREZ,
2001).

Na percepcéo de Alvarez (2001) vai além de simples técnicas de gestdo da producao.
Seu alcance acaba se tornando uma defini¢do ampla, incluindo e correlacionando com a gestéo
de materiais, inclusive similarmente ao setor institucional da empresa. Os lucros arranjados pela
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empresa, como a diminuicéo da dilapidacéo séo, certamente, os mais significativos, na medida
em que eles se demonstram em vantagens diretas para a base financeira. Encontra-se claro os
objetivos da ferramenta para a organizacao, retirando desperdicios e gerando lucros benéficos
para a empresa.

O controle do conjunto de suplementos apresenta a organizacéo e a gestao de todos os
movimentos incluidos nos servicos de assisténcia e mercadorias, em todas as praticas logisticas
de divisdo efetiva de mercadorias. O controle do conjunto de suplementos é um trabalho
integrado com o importante objetivo de articular os setores e sistemas racionais e eficazes
(CSCMP, 2006).

Chopra e Meindl (2001) apontam que a concorréncia acontecerd cada vez mais entre
essas redes de producdo, e ndo somente em instituicdes isoladas. Assim, consumidores e
provedores devem utilizar de técnicas voltadas para o desenvolvimento de sociedades e troca
de conhecimentos, de forma a investirem e se protegerem reciprocamente.

Hoje em dia, as instituicbes automotivas tendem a dominar mais os problemas do
controle do conjunto pela utilizacdo do sistema de producdo enxuta. Esse sistema estabeleceu
as normas de trabalho just in time com a diminuig&o da quantidade de provedores e necessidade
de execucdo nos vencimentos e valor reconhecido (CHOPRA; MEINDL, 2001).

Diante de tudo que foi exposto é necessario entender que o JIT, possui suas limitagcGes
assim como outros sistemas, que ao serem levadas para fora das fabricas se tornam mais
perceptiveis. Esse modelo é afetado em possiveis interrupces na producdo e na mudanca da
demanda, pois com a auséncia de estoque ndo ha oportunidade para o erro, sendo assim em
qualquer falha, ndo havera como repor ou substituir para se dar continuidade. Segundo Martins
e Laugeni (2006) a paralisacdo do processo desencadeara uma série de dificuldades, desde
reclamacdes e perdas de cliente, a receitas que deixardo de receber.

Além disso, a empresa passa a responsabilidade de estoque para seus fornecedores,
necessitando assim de uma parceria forte da empresa com os provedores de recursos, isso faz
com que haja uma relacdo de dependéncia das organizacbes. Dessa forma, para Martins e
Laugeni (2006) é necessario envolver seus fornecedores em cada etapa do processo a fim de
manter uma relacdo de confianca e cooperacdo, na qual a matéria seria entregue em tempo habil
e de qualidade.

Segundo Dias (2006) o principal meio para diminuir o impacto das limitac6es do JIT na
organizacdo sdo seus recursos humanos, dando-lhes novos conhecimentos através de
treinamentos. O mesmo autor incita que no JIT é necessario que o pessoal que o utilize seja
capacitado, além disso que assuma essa cultura como sua, visando a melhor compreensdo do
processo.

3 METODOLOGIA

O presente trabalho trata-se de uma pesquisa cientifica cuja aplicagéo pratica refere-se
a um conjugado de procedimentos sistematizados de averiguacao usados pelo pesquisador para
0 desenvolvimento de um estudo. Esta pesquisa se caracteriza por meio de uma abordagem
qualitativa, tendo em vista sua perspectiva subjetiva, possibilita a obtencdo de diferentes
analises e percepcOes. Além disso, pode ser qualificada como descritiva, ja que busca esclarecer
as caracteristicas e 0s problemas aos quais esta implantado o fendmeno a ser estudado buscando
realizar uma analise detalhada do objeto (MARTINS JUNIOR, 2013).
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A tipologia do dado é descrita como primaria, sendo estes dados obtidos através de
entrevistas de forma indireta (SILVA, 2003). Para isso, elaborou-se um questionario contendo
11 (onze) perguntas subjetivas, com foco nos prejuizos ocasionados pelo sistema Just in Time
numa planta operacional em uma concessionaria, de maneira a obter os referidos dados por
meio de uma ferramenta online. O periodo de aplicabilidade do questionario sucedeu-se entre
os dias 20 de junho a 03 de Julho de 2020, priorizando a liberdade nas respostas e deixando
claro o objetivo da pesquisa aceitando a vontade na identificacao.

A entrevista teve como alvo funcionérios do setor de pds-venda da concessionéria, setor
esse responsavel pela distribuicdo de pecas e oficina. Com isso, 0 questionario aplicado de
forma online e indiretamente pelo pesquisador, através da ferramenta Google Forms,
possibilitou um ambiente mais confortavel e com menores possibilidades de alteragdes, as
respostas foram dadas sem nenhuma cobranca de tempo, permitindo que os entrevistados
respondessem quando lhes fosse mais comodo. Os entrevistados tiveram liberdade de optar por
responderem ou ndo as questdes, estando estes cientes do objetivo exclusivamente académicos
da pesquisa.

A unidade de anélise da pesquisa € uma organizacao do ramo concessionario de veiculos
automotivos na cidade de Jodo Pessoa — Paraiba. Nesse contexto, a concessionaria do grupo
NEWLAND, sendo mais especifico da marca TOYOTA, empresa com mais de 25 anos de
fundacao, se apresentou apta para a pesquisa tendo em vista o fato de maior proximidade do
pesquisador com a empresa e por conhecer 0 processo produtivo, bem como ter experiéncia
com suas limitacoes.

Para o desenvolvimento do trabalho, utilizou-se de uma revisdo bibliografica como tipo
de pesquisa a fim de prover argumentacdes efetivas e confiaveis, tendo como referéncia,
principalmente, livros, artigos, sites especializados, entre outros meios do ramo administrativo
e de sistemas de producdo, visando a0 maximo o aproveitamento conceitual, visto que serdo
abordados o0s principais tipos de sistemas a fim de se obter um método comparativo entre eles.

4 ACHADOS DA PESQUISA

Essa secdo apresenta uma breve descricdo do ambiente da pesquisa e 0os dados obtidos
em conformidade com a pesquisa proposta. Além disso, os resultados sdo discutidos a luz do
objetivo proposto.

4.1 Newland Toyota

Fundado em 1992, o grupo Newland surgiu em Fortaleza - Ceara, como uma
representante da marca Toyota. Em 1999 comecou a expandir suas concessionarias
automobilisticas para outras cidades e estados da regido nordeste do Brasil, atraves do processo
de filiais. Apenas em 2015 a aliancga assumiu a representatividade da marca japonesa da regido
metropolitana de Jodo Pessoa/PB, surgindo entdo a Newland Cabedelo. Atualmente, eles
possuem 13 filiais divididas entre os estados do Ceara, Piaui e Paraiba. O grupo também é dono
da Newsedan, na qual representa outras marcas, sendo elas Mercedes-Benz, Chrysler, Jeep,
Dodge, Ram, Jaguar, Land Rover e Lexus, e da Newroad, do ramo de motociclismo,
responsavel pela Harley Davidson em Fortaleza.
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A unidade de analise tem um pouco mais de 2 anos, surgiu em janeiro de 2018,
localizada na cidade de Jodo Pessoa — Paraiba, que tem como nome Newland Praca da
Independéncia, sendo ela dividida em setor de vendas, novos e seminovos, e pos-venda, oficina
e pecas, sendo o setor de reparos o foco dessa pesquisa. A empresa segue as diretrizes
estabelecidas pela fabricante japonesa pautada na melhoria continua e na preocupagdo com as
pessoas. Focando ent&o, na filosofia Kanban e no sistema Just In Time.

A empresa tem seus valores baseados no respeito, ética, competéncia e melhoria
continua. Além disso, a sua missdo é ser uma empresa de exceléncia, que agrega valor aos seus
acionistas e parceiros, realizando sonhos com sustentabilidade. E a visdo de ser referéncia
nacional no segmento automotivo Premium, com qualidade e rentabilidade.

4.2 Analise dos dados pessoais

Foram analisados dados referentes a entrevista com nove funcionérios de diferentes
cargos dentro da concessionaria Newland Praca da Independéncia, nos quais trabalham
diariamente no sistema Toyota de producéo.

Tabela 1 Dados pessoais dos entrevistados

Dados Pessoais: N° %
Género
Masculino 7 78%
Feminino 2 22%
Idade
18 - 29 Anos 5 56%
30 - 39 Anos 4 44%
> 40 Anos 0 0%
Escolaridade
Ensino fundamental 0 0%
Ensino fundamental + curso técnico 1 11%
Ensino médio 2 22%
Ensino médio + curso técnico 3 33%
Ensino superior incompleto 3 33%
Ensino superior 0 0%
Cargo
Consultor(a) de servigos 2 22%
Recepcionista 1 11%
Técnico mecanico 3 33%
Auxiliar mecanico 1 11%
Controlador de qualidade 1 11%
Encarregado de manutencédo
elétrica 1 11%
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Periodo de contribuicéo

6 meses a 1 ano 1 11%
1 ano a 2 anos 3 33%
Acima de 2 anos 5 56%

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

Identifica-se nos dados da Tabela 1, em relagcdo ao género dos entrevistados a minoria
pertencia ao sexo feminino, correspondendo a um percentual de 22% do total, ja o grupo
masculino foi responsével por 78% dos entrevistados, dando a entender que o setor da pesquisa
tem uma predominancia masculina.

Observou-se, relacionado ao tempo de contribuicdo na empresa 89% dos que
participaram estdo a mais de um ano de contribuicao, sendo apenas um participante com menos
de um ano na empresa. Isso leva o pesquisador a inferir que a maioria ja possui uma
familiaridade com o processo JIT; ou seja, detém experiéncias com o sistema. Segundo Corréa
e Gianesi (1992) o conhecimento do processo € um dos aspectos pré-requisitos para a
continuidade do processo.

Com relacdo aos cargos que ocupam na empresa tém-se dois consultores de servicos,
uma recepcionista, trés técnicos mecanicos, um auxiliar mecanico, um controlador de qualidade
e um encarregado de manutencao elétrica.

4.3 Anélise das respostas

Para a apresentacdo dos dados, foram reunidas informacbes baseadas em termos ou
palavras mais utilizadas pelos respondentes para criar uma espécie de tabulacdo, com uma
tendéncia de elencar os principais pontos na opinido dos funcionarios referente ao Just In Time.
Foram realizadas 11 perguntas subjetivas. A opcdo de resposta ficou aberta, com um aposto
indicando que o respondente poderia ficar a vontade para sugerir melhorias para pontos que 0s
mesmos achassem pertinentes.

De inicio é perguntado a respeito do entendimento sobre o Just In Time, 0 porqué, na
opinido deles, da empresa fazer uso desse sistema. Nessa pergunta foram elencadas 6
palavras/termos sendo orientados dos mais citados até os menos citados.

Pergunta 1: “Para vocé o que leva uma empresa a utilizar esse tipo de sistema?”

Tabela 2. Opinido dos entrevistados do por que a empresa utiliza o sistema

PALAVRAS/TERMOS FREQUENCIA

Custos
Organizacéo
Melhoria continua
Desperdicio
Espaco
Manutencdo

P P NDNDNDN WO

Fonte: Pesquisa Direta (2020).
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De forma geral, todos os entrevistados possuem um bom entendimento sobre o objetivo
de uma empresa que utiliza do sistema Toyota de producdo, onde as palavras mais citadas nas
respostas sdo relacionadas aos custos, organizacao e evitar desperdicios. Isso é colaborado com
a percepcdo de Alvarez (2001) na qual afirma que o objetivo do just in time é extinguir qualquer
desperdicio no processo produtivo que gere custos, que ndo dé aumento de valor para a
organizacgéo, e que seja uma barreira na produtividade ou aumente 0s gastos ndo essenciais no
operacional.

Prosseguindo com o questionario foi perguntado se o sistema ja acarretou prejuizos, e
em caso positivo que fossem citados quais foram. Sendo assim, elencaram-se 6 palavras/termos
com mais citagdes dos participantes.

Pergunta 2: “Em algum momento houve interrupcao do trabalho por falta de pecas? Caso a
resposta seja sim, diga-me um pouco sobre 0s prejuizos que esse caso ocasionou no seu
operacional.”

Tabela 3 Percepcdo dos funcionarios em relagdo aos prejuizos ocasionados pelas interrupgoes.
HOUVERAM A A
INTERRUPCOES FREQUENCIA PALAVRAS/TERMOS FREQUENCIA
Afirmou interrupgoes 8 Paralisagéo 5
Negou Interrupgdes 1 Insatisfacdo do cliente 4

Atrasos 3
Diminuicéo da produtividade 2
Servigo incompleto 1
Conflito na equipe 1

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

E possivel analisar que oito dos nove entrevistados deram respostas afirmativas ao fator
de interrupcdes no operacional por falta de pecas para dar-se continuidade ao trabalho, sendo
assim identifica-se nas principais palavras citadas a paralisagéo, a insatisfacdo do cliente, os
atrasos e a diminuicdo da produtividade como os mais afetados pelo problema ocasionado,
ficando evidente nas afirmacdes acontecimentos que afeta diretamente a receita da empresa.
Dessa forma, esse resultado se torna mais efetivo com a definicdo de Martins e Laugeni (2006),
onde implicam que a interrupcao do processo trard uma série de dificuldades, desde problemas
com seus consumidores, a receitas que deixardo de receber.

Tendo em vista o setor onde os entrevistados atuam, focando principalmente na oficina,
tem-se os diagndsticos em veiculos, que consistem em problemas reclamados pelos donos dos
automoveis no qual procuram a concessionaria para solucionar e para isso em alguns casos é
necessario a testagem de pegas para o resultado ser mais preciso, no qual de maneira geral todos
os entrevistados concordaram que gera alguma dificuldade no processo com a auséncia de
pecas. Na coleta dos dados foram selecionadas 5 palavras/termos.

Pergunta 3: “Com o fato de ndo haver pecas para possiveis testes, nas quais poderiam dar mais
certezas em diagnasticos de servico, pode dificultar o andamento do processo? Explique.”

Tabela 4 Dificuldade em concluir diagndsticos por falta de testagem.

DIFICULTAO

DIAGNOTICO FREQUENCIA PALAVRAS/TERMOS |FREQUENCIA

Incerteza 6
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Dificulta 9 Falta de precisao 2
Néo dificulta 0 Insatisfacdo do cliente 2
Demora na concluséo 2
Financeiro 1

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

Evidencia-se que no dia a dia do operacional ocorrem problemas como incerteza e falta
de precisdo e que em casos de erros é necessario o retrabalho, provocando mais tempo gasto,
ocasionando insatisfacfes dos clientes. 1sso vai contrario a conceitualizacdo de Pascoal (2008),
que afirma que o just in time significa realizar o servico de maneira precisa, no momento correto
e na porcao essencial.

Num sistema JIT é preciso a preocupacdo com os fornecedores, pois sdo partes
importantes para o andamento do processo, tendo em vista que eles sdo responsaveis pela
disponibilizacdo das pecas necessarias, no momento certo e no tempo mais habil. Nesse quesito
as respostas foram mais curtas, nas quais foram selecionadas apenas 2 palavras/termos que mais
se destacam.

Pergunta 6: “A relagdo com os fornecedores pode ser considerada eficiente, ou seja, pode se
considerar que o distribuidor do recurso age de forma parceira com a empresa? Explique.”

Tabela 5 Opinido da eficiéncia dos fornecedores

RELACAO a o
FORNCE;CEDORES FREQUENCIA PALAVRAS/TERMOS | FREQUENCIA
Afirma eficiéncia 4 Demora na entrega 6

Nega eficiéncia 3 Integracdo 1

N&o souberam responder 2

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

Com a indagacao da relacdo com os fornecedores de forma eficiente as respostas se
dividiram, onde quatro entrevistados responderam que a relacdo é eficiente, trés de forma
negativa e 2 ndo souberam dizer, porém seis participantes ao explicarem suas opinides
responderam que de qualquer forma ha uma demora/atraso na entrega de pecas, incluindo os
favoraveis a eficiéncia, ou seja, mesmo que tenha uma fornecedora de confianga ainda ha
problema com os atrasos, onde vé-se a precisao de aproximar mais os abastecedores, a fim de
evitar prejuizos. Isso complementa a afirmativa de Martins e Laugeni (2006) que afirmam que
deve haver a necessidade de integralizar seus fornecedores, a fim de evitar atrasos e perca de
qualidade.

Seguindo com a temaética dos fornecedores € colocado em questdo como seria um meio
de melhorar a relacdo de eficiéncia com os mesmos. Foram exploradas 5 palavras/termo mais
ditas.

Pergunta 7: “De qual maneira vocé acredita que melhoraria a eficiéncia junto aos
fornecedores?”

Tabela 6. Como melhorar a eficiéncia

PALAVRAS/TERMOS FREQUENCIA
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Tempo de entrega
Aumento de estoque
Proximidade
Controle

Melhorar a relagéo

N =)

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

Verifica-se que as principais sugestdes de melhoria dos entrevistados estéo relacionadas
com o tempo de entrega, mais agilidade no processo de aquisi¢do de novas pecas, tendo em
vista que a maior preocupacao consiste na demora que o material leva até chegar a loja. Ainda
segundo Martins e Laugeni (2006), é importante a cooperacao das empresas para garantir que
ndo haja problemas com atrasos.

Para o bem de uma empresa é crucial atender as necessidades de seus clientes, tendo em
vista que esses sdo 0s responsaveis pela entrada de receita, diante disso os participantes da
entrevista tiveram que responder sobre a retencdo e até mesmo a absorcéo dos consumidores.
Com isso, 89% dos entrevistados responderam que alguns clientes ao saberem da necessidade
de mais tempo para a conclusao do servico no seu veiculos, isso pela falta da peca, tempo esse
que demora de 9 a 15 dias para chegar na concessionaria, optam por procurar um outro local no
qual consigam resolver de forma mais agil, dessa forma havendo a perca do cliente.

Pergunta 8: “Relacionado aos clientes, muitos preferem levar seus automodveis a
concessionaria devido a seguranca e garantia que o produto traz, porém com a falta de pecas,
vocé acredita que ocorra a perca de alguns cliente para oficinas ndo autorizadas, que conseguem
resolver tais problemas de maneira mais agil? Explique.”

Tabela 7. Fator perca de clientes

PERCA DE CLIENTES | FREQUENCIA PALAVRAS/TERMOS | FREQUENCIA

Sim 8 Rapidez 5

Nao 1 Espera 3
Necessidade 2
Sentimento 1
Reclamac6es 1

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

Observa-se que segundo os entrevistados a demora € fator muito importante na tomada
de deciséo dos compradores de servico, iSso porque em suas respostas as palavras/termos mais
frequentes estdo relacionados a rapidez no processo, periodo de espera e atender as necessidades
dos clientes que estdo a procura de solugdes mais ageis.

Ao serem questionados sobre a produtividade apenas um deles respondeu que o sistema
ndo afeta o seu trabalho, ou seja, 89% responderam que os afetam. Com isso, vé-se que a grande
maioria teve algum prejuizo operacional no seu trabalho. No qual foi elencadas 5
palavras/termos com maior destaque

Pergunta 5: “De que maneira se identifica que esse processo afeta a sua eficiéncia, ou seja, o
aproveitamento total de seus servigos, a sua produtividade? Explique.”
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Tabela 8 Opinido da interferéncia na produgéo

AFETA A PRODUCAO \ FREQUENCIA PALAVRAS/TERMOS \ FREQUENCIA
Sim 8 Tempo perdido 4
Néo 1 Servico paralisado 3
Giro no servico 2
Notas baixas 2
Reclamagdes dos clientes 1

Fonte: Pesquisa Direta (2020).

Nos dados da Tabela 8 identifica-se os principais prejuizos no operacional dos
funcionarios sendo elencados como perca de tempo, paralisacdo dos servicos e falta de giro nos
servicos. Isso evidencia que h& desperdicios na mao de obra, pois em alguns casos 0S
funcionarios ndo tem como dar continuidade ao servico que estava sendo realizado.
Contrariando assim a afirmativa de Martins (2005) onde o Just in time ndo visa apenas acabar
com o desperdicio, mas também em utilizar a total capacidade dos colaboradores.

De acordo com Corréa e Gianesi (1992) o modelo de producédo Just in Time requisita
que a demanda seja moderadamente constante de maneira a conseguir um balanceamento
apropriado dos recursos. Os mesmos autores citados anteriormente afirmam que o sistema JIT
ndo se adapta perfeitamente a producdo de muitos produtos diferentes pela falta de
flexibilizacdo. E isso, tendo em vista o contato direto com o consumidor, no qual cada servico
requisita um trabalho diferente, identifica-se um empecilno devido a uma demanda
diversificada, dificil de ser atendida.

Ao identificar que os fornecedores tem um papel de bastante relevancia para o
andamento do processo, é preciso ficar atento com relacao a sua colaboragdo no processo, isso
porque ha uma demora nessa contribuicdo, visto que as reclamagfes consistem no atraso na
chegada de novas pecas, que consequentemente acarreta em problemas dentro da organizacéo
dependente. Corroborando com a premissa encontrada, a literatura, mas especificamente
Chiavenato (2003), afirma a necessidade da organizacéo envolver seus fornecedores, para assim
haver uma contribuicdo entre ambas.

Diante de tudo que foi exposto, constata-se que a necessidade de suspensao de servi¢os
em decorréncia da auséncia de estoques é fator impactante no aproveitamento da produtividade,
dessa maneira ao analisar os dados obtidos, evidencia de forma negativa a consequéncia na
eficiéncia do processo no qual o sistema ndo leva em consideragdo que os erros sao de alguma
forma inevitaveis, contrariando a proposta do sistema de aproveitamento total sem desperdicios.
Em relacéo a isso Corréa e Gianesi (1992) dizem que a diminuicdo de estoques do sistema pode
ampliar o risco de interrupcéo da producéo em funcédo de problemas na mao de obra.

5 CONCLUSOES

O sistema Just in Time, deve ser executado de maneira bem elaborada a fim de evitar
problemas, isso porque ao trabalhar com a reducdo de estoque, buscando eliminar gastos nao
essenciais, se faz necessario que seus processos sejam bem integralizados com seus
funcionarios e fornecedores, de maneira a ndo afetar a produtividade e a relagdo com os clientes.
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A maioria das obras aborda essa tematica no &mbito de fabricas, mas analisando a
execucao do sistema na concessionaria Newland Praca da Independéncia, seguindo as opinides
de funcionarios do setor de manutencdo de veiculos, com cargos diversificados, verifica-se
algumas consequéncias, tidas como cruciais, que afetam tanto a produtividade como a
satisfacdo dos seus consumidores. Com isso, ao avaliar observou-se que as maiores
preocupacbes giram em torno de problemas como atrasos, interrupgdes, ineficiéncia e
reclamacdes, isso por que a falta de pecas em estogque gera uma incapacidade de progressao se
tratando de conserto de veiculos.

E importante ressaltar os efeitos relacionados aos fornecedores, no qual é parte relevante
em um sistema como esse, pois € necessario que 0 seu servico seja realizado de forma
colaborativa, de maneira a apoiar a empresa. Os entrevistados na pesquisa deste artigo
afirmaram que os distribuidores tendem a demorar no processo de entrega de pecas, girando em
torno de 15 dias, e isso dificulta a continuidade da producdo e consequentemente clientes
insatisfeitos, pois terdo que esperar por mais tempo para que seu problema seja solucionado.

Logo, vé-se a necessidade de mais abordagens dessa tematica no ambito fora de fabricas
em bibliografias, isso por que ao pesquisar sobre os efeitos poucos autores evidenciam 0s
impactos negativos, ainda mais se tratando de uma parte que presta servicos, que tem o contato
direto com seus consumidores e necessitam de mais agilidade para a continuidade de seu
funcionamento.
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