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RESUMO

O presente trabalho consiste em uma pesquisa de campo
realizada em uma inddstria de cosméticos, a qual atua no ramo
de fabricacdo de cosméticos, perfumaria e produtos de higiene
pessoal. Apés realizado um brainstorming envolvendo toda a
equipe de pesquisadores, foi possivel identificar a problemética
de prazo de produgcdo acima do esperado. Sendo assim, o
objetivo geral determinado é apresentar uma proposta para
reduzir o prazo de producdo da empresa, atendendo a meta de 3
dias uteis por pedido de cliente. Enquanto os objetivos
especificos se caracterizam de quatro maneiras, sendo o primeiro
descrever o processo de producdo através do fluxograma,
identificar as causas da baixa eficiéncia, propor alternativas de
solucdo para aumentar a eficiéncia das ordens de producao e por
ultimo, elaborar um plano de acdo para o problema indicado. A
metodologia utilizada é a pesquisa de campo, a qual se
caracteriza pela facilidade de identificacdo de problemas e
obtencdo de respostas, ja que a pesquisa ocorre dentro do
ambiente a ser estudado. Os principais temas tratados neste
trabalho foram processos, mapeamento de processos, gestao por
processos, gargalo de processo, produtividade, lean thinking
(pensamento enxuto), os sete desperdicios, melhoria continua,
kaizen e manufacturing execution system (MES). Foi utilizado o
diagrama de Ishikawa, ou espinha de peixe, para identificar as
principais causas do problema. Em seguida, as mesmas causas
foram priorizadas dentro da matriz GUT, finalizando com a
apresentacdo de um plano de acdo, utilizando da ferramenta
5W?2H, para indicar uma proposta de melhoria.

Palavras-chave: 1 — Prazo. 2 — Producéo. 3 — Produtividade. 4 —
Eficiéncia. 5 — Eficacia. 6 — Lean Thinking. 7 — Manufacturing

Execution System.



Inova+ Cadernos de Graduacdo da Faculdade da Indlstria — N°2/ V. 1, p. 761-795 — Fevereiro/2021

1. INTRODUCAO

Em um ambiente que se apresenta cada vez mais competitivo e com condi¢des
econdmicas instaveis, as empresas buscam constantemente uma transformacéo que as ajudem a
aprimorar seus métodos, adquirir novas ferramentas e aperfeicoar seus processos, e
consequentemente, seus resultados. Segundo Drucker (1992), ndo se pode esperar que a
estrutura, servicos, habilidades, produtos, conhecimentos e a competéncia do presente serao
adequados por muito tempo, sendo assim, a inovacgao é imprescindivel.

O presente trabalho analisa a situacdo de uma industria de cosméticos, e busca indicar
uma proposta de melhoria, a fim de aumentar a eficiéncia, alavancar a produtividade e reduzir o
tempo das ordens de produgcédo, de modo que, metas sejam estabelecidas, objetivando um
produto de qualidade, com uma entrega ao consumidor final dentro do prazo estimado, visando a
melhor condicdo de trabalho para os colaboradores.

A primeira parte do trabalho inclui o contexto da industria a ser estudada, os objetivos,
geral e especificos, a justificativa com a finalidade de explicar o problema a ser aprofundado e as
metodologias utilizadas para constituicdo deste. A segunda parte trata da fundamentacéo tedrica,
ordenando os seguintes temas: processo, mapeamento de processos, gestdo por processos,
gargalo de processo, produtividade, lean thinking (pensamento enxuto), os sete desperdicios,
melhoria continua, kaizen e Manufacturing Execution System (MES). Posteriormente, na terceira
parte, foi elaborado o SIPOC, ferramenta que possibilitou a identificacdo de fornecedores,
entradas, processo, saidas e clientes da organizacao, o fluxograma simples para melhor entender
0 processo da empresa e o fluxograma vertical, a fim de reconhecer a distancia e tempo para a
realizacdo das atividades no decorrer da fabricacdo dos produtos, o diagrama de Ishikawa com o
objetivo de definir as causas do problema e a matriz GUT, a fim de priorizar as causas a serem
estudadas. Apos utilizado esses métodos, foi desenvolvido um plano de acdo com a ferramenta
5W2H.

1.1 CONTEXTO DA SITUACAO DA EMPRESA

A empresa, objeto deste estudo, foi fundada no municipio de Curitiba. Ela atua com a
fabricacdo de cosméticos, produtos de perfumaria e de higiene pessoal, sendo uma distribuidora
de componentes na capital paranaense.

Buscando trazer um novo conceito ao mercado de produtos cosméticos profissionais de
alta performance, a empresa esta no mercado ha mais de 15 anos e é conhecida por aliar as
mais novas tecnologias em produtos cosméticos com 0s ativos e insumos da flora brasileira. Com
ideias criativas e uma grande quantidade de estudo de desenvolvimento, foram criados centenas

de novos produtos de altissima qualidade e de grande aceitacdo em varios paises do mundo, pois

762



Inova+ Cadernos de Graduacdo da Faculdade da Indlstria — N°2/ V. 1, p. 761-795 — Fevereiro/2021

buscam a mais avancada tecnologia cosmética com insumos vindos diretamente das florestas,
utilizando e resgatando o tradicional conhecimento étnico-farmacoldgico do povo.

Atualmente, a empresa compde um staff operacional contendo seis funcionarios e duas
empresarias que gerenciam a empresa. Mesmo a organizacdo sendo classificada como pequeno
porte, € uma grande exportadora de seus produtos para diversos paises, incluindo Noruega e

[talia.

1.2 OBJETIVOS

Foram propostos um objetivo geral e quatro objetivos especificos. Segundo Lakatos e
Marconi (2010), o objetivo geral possui o intuito de apresentar um carater mais concreto,

enquanto o objetivo especifico € mais preciso quanto ao desenvolvimento do trabalho.

1.2.1 Objetivo Geral

Apresentar uma proposta para diminuir o prazo de producdo da empresa, atendendo a

meta de 3 dias Uteis por pedido dos clientes.

1.2.2 Obijetivos Especificos

a) descrever o processo de producéao através do fluxograma,

b) identificar as causas da baixa eficiéncia;

C) propor alternativas de solucdo para aumentar a eficiéncia das ordens de producéo;
d) elaborar um plano de acgéo para o problema indicado.

1.3 JUSTIFICATIVA

Através da observacao participativa, realizada pelo integrante Claudio Campos de Oliveira
Junior, e ainda, por meio de uma entrevista ndo estruturada feita no dia 18 de setembro de 2020
com a gestora responsavel pelo setor, obteve-se a informacdo de que a empresa possui uma
meédia de producao diaria de 8.500 unidades.

A gestéo da organizacao, objeto deste estudo, ndo é feita a partir do uso de indicadores.
Por isso, ndo é possivel identificar facilmente os problemas que ela possui. Porém, sabe-se que a
empresa, que atualmente trabalha com um prazo de quatro dias Uteis para produzir um pedido de
34.000 unidades estipulou como novo objetivo, o prazo de trés dias Uteis para producéo,
representando uma reducao de 25%.

Entretanto, € visto que a empresa ndo adota 0s principios necessarios para se chegar
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nessa meta, como o pensamento lean thinking, que segundo Romero e Andrey (2016, p. 72),

existem principios para direcionar o0 pensamento enxuto, como:

a) geracao de valor da empresa para o cliente, atendendo todas suas necessidades;

b) agregar valor ao cliente realizando uma analise do lean thinking, os autores tais
conceituam o0s principios que norteiam o pensamento enxuto e que na qual concebe uma
producdo sem desperdicios e com possibilidades de se obter uma melhor produtividade;

c) gerando fluxo de valor, que tem como objetivo enxugar a cadeia produtiva da
organizacdo, separando o que realmente gera valor ao cliente e dando importdncia aos
mesmos e eliminado os processos que ndo agregam;

d) o fluxo continuo, que é realizado o maximo de esforcos para que nado ocorra paradas
durante os processos, contudo, diminui-se o tempo na concepc¢ao dos produtos e reduz o
tempo de processamentos de pedidos;

e) processo de producéo que tenha como base a producdo puxada pelo estoque, evitando
desperdicios e estoques parados;

f) e, no principio final, existe o objetivo pela busca constante do aperfeicoamento do fluxo
de valor, envolvendo todos os membros da cadeia de valor e disponibilizando informacdes
transparentes sobre os processos para se obter um bom dialogo entre eles, para buscar as
melhores formas de criar valores.

A partir da observacéo participativa e da entrevista, observou-se que a empresa nao segue
0s principios de um pensamento enxuto, portanto, a empresa sofre com muitos desperdicios tanto
tangiveis, quanto intangiveis, a baixa eficiéncia quanto ao uso dos recursos, fisicos, materiais,
financeiros, de tempo e de mé&o de obra reduz a capacidade de producdo da organizacao. E por
esse panorama, pode-se verificar que existe uma justificativa para elaborar uma analise da
ineficiéncia do processo produtivo. Portanto, o problema a ser resolvido € o tempo elevado de

processamento das ordens de producao.

1.4 METODOLOGIA

Para a elaboracdo deste estudo foram utilizadas diferentes metodologias cientificas a fim
de identificar um problema na empresa objeto deste estudo, reconhecer suas causas, encontrar
alternativas de solucao e propor um plano de acéo para o problema identificado, tendo como a
principal metodologia, usada para o desenvolvimento do presente trabalho, a pesquisa de campo.

Segundo Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa de campo é aquela utilizada com objetivo
de obter informacdes e/ou conhecimentos a respeito de um problema para o qual se procura
resposta, ou de uma hipdtese, que pretendem-se comprovar, ou, entdo, descobrir novos
fendbmenos ou as relacdes entre eles. Consiste na investigacdo dos fatos e fenbmenos de como
ocorrem espontaneamente, na coleta dos dados a eles referentes e no registro de fatores que
acreditam-se ser relevantes, para examina-los.

A pesquisa de campo sob a visao de Andrade (2006) procura realizar uma observacao dos
processos e como ocorrem dentro de uma rotina diretamente no local de pesquisa, tendo como
objetivo coletar informacdes sobre um problema em busca de uma resposta.

Para fundamentacéo tedrica e dos temas concernentes ao problema identificado, utilizou-
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se pesquisa bibliografica, no qual Gil (2007) diz que é realizada como uma investigacédo a partir
de referéncia teodrica ja analisada e publicada em livros, sites web ou artigos cientificos, por algum
autor, para dar base para trabalhos cientificos para possibilitar a defesa de uma ideia ou um
estudo que uma pessoa ou um grupo esta realizando.

De acordo com Macedo (1995), o conceito de pesquisa bibliografica é a busca de
informacdes em documentos, livros, verbetes de enciclopédia, artigos, teses ja publicadas que se
relacionam com o problema da pesquisa. Em conjunto com a pesquisa, devem ser incluidas as
referéncias para que sejam posteriormente utilizadas na identificacdo da origem da pesquisa.

Com intuito de agregar valor a pesquisa de campo que constitui este trabalho, utilizou-se a
pesquisa documental que para os autores Lakatos e Marconi (2010) é uma pesquisa realizada
diretamente na fonte de coleta de dados que pode ser restrita por documentos escritos ou néo,
constituidos de fontes primarias. E realizada uma exploracdo nos documentos semelhante a
pesquisa bibliogréafica, porém sem o tratamento analitico.

Segundo Lopes (2006), o conceito de pesquisa documental é realizar uma analise em
documentacdo direta como questionarios, entrevistas, formularios ou em documentos indiretos
como resultado da extracao de relatérios, publicacdes privadas encontradas no arquivo interno
das organizacdes.

Para Kotler e Keller (2006), a pesquisa na internet € um meio de comunicacao, que oferece
a oportunidade da realizacdo de diversas pesquisas com varias funcionalidades ao mesmo
tempo, que para a elaboracdo deste trabalho fora utilizado para obter a histéria da empresa.

De acordo com Fragoso, Recuero e Amaral (2013), pesquisa de internet é considerada
como nova tecnologia de abordagens experimentais que sdo eficientes e apresentam analises de
como fazer, pensar com uma Vvisdo mais genérica sobre teorias mantendo a qualidade e rigor
cientifico.

Um dos integrantes da equipe do presente trabalho, o pesquisador Claudio Campos de
Oliveira Junior, faz parte do corpo de colaboradores da empresa, facilitando a utilizacdo do
método de observagéo participativa. Para um melhor entendimento sobre os processos da
empresa e uma coleta de dados com mais clareza, May (2001) define como um processo no qual
um investigador estabelece um relacionamento multilateral e de prazo relativamente longo com
uma associagdo humana na sua situagdo natural com o proposito de desenvolver um
entendimento cientifico daquele grupo. Ludke e André (1986), citam que € vantajoso a utilizacéo
dessa técnica, pois, possibilita um contato pessoal do pesquisador com o objeto de investigacao,
permitindo acompanhar as experiéncias diarias dos sujeitos e apreender o significado que
atribuem a realidade e as suas acdes.

Ja que o restante dos pesquisadores ndo faz parte do staff de trabalho da empresa, foi
utilizado também a observacdo nao participativa. Lopes (2006) afirma que a observacdo nao

participativa € aquela em que o investigador se mantém fora da realidade a ser estudada. Seu
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papel € de analisador, ndo intervindo ou relacionando-se com a causa. Conhecida ainda como
observacéo simples, no qual Gil (2006) diz que o pesquisador permanece alheio ao processo no
qual esté analisando, gerando um papel de expectador.

Ribeiro (2008) afirma que a entrevista é a técnica que melhor propicia o pesquisador de
obter informacdes a respeito de seu objeto de estudo. Para conhecimento dos processos da
empresa foi realizado uma entrevista ndo estruturada, no qual ndo possui um roteiro pré-
estabelecido, tornando o seu modelo com perguntas abertas, semelhante a um bate-papo.
Richardson (1999), relata que a entrevista nado-estruturada se caracteriza por ser totalmente

aberta, pautando-se pela flexibilidade e pela busca do significado, na concepcao do entrevistado.
1.4.1 Métodos e Técnicas para Identificar as Causas
Ainda para a identificagcdo do problema, foi realizado um mapeamento dos processos de

producdo através do fluxograma, uma técnica que segundo Ribeiro, Fernandes e Almeida (2010)

descreve através de cinco simbolos especificos o diagrama de fluxo de um processo, conforme a

Figura 1.
Figura 1 — Simbologia do fluxograma
Q Operacao
) Transporte
Inspecao
) Espera
v Estocagem / Armazenamento

Fonte: Ribeiro, Fernandes e Almeida (2010, p. 5).

O fluxograma, para Debastiani (2015) busca a eficiéncia das atividades, através de uma
apresentacado esquemaéatica de um processo, possibilitando assim uma visdo do fluxo de trabalho
de forma macro.

O brainstorming foi utilizado a fim de envolver a equipe numa reunido em que todos
expusessem suas ideias e pontos de vistas sob a andlise da empresa. Segundo Daychoum

(2018), brainstorming € uma ferramenta desenvolvida para explorar a potencialidade do individuo,
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e pode ser usada para identificar riscos, melhorias ou até mesmo criagdo de novos produtos. Ja
para Baxter (2008), no decorrer do uso dessa ferramenta € possivel, em um intervalo de uma a
duas horas, conseguir mais de cem ideias, comec¢ando pelas mais ébvias e finalizando com ideias
inovadoras e produtivas. Ainda para o autor, o brainstorming para que seja aplicado corretamente
consiste em seis etapas: orientacdo, preparacdo, analise, ideacdo, incubacdo, sintese e
avaliacdo. Fora utilizada pelos pesquisadores para a definicdo do problema, através da discussao
de ideias dos participantes, em que os pesquisadores se reuniram e debateram possiveis causas
para se chegar ao problema da empresa em questao.

Com o problema definido, foi utilizado o diagrama de Ishikawa, também conhecido como

espinha de peixe, para apresentacéo das causas. A Figura 2 mostra o modelo.

Figura 2 — Diagrama de Ishikawa ,
METODO MAQUINA MEDIDA @

DIAGRAMA
DE ISHIKAWA

Problema

MEIO AMBIENTE MATERIAL MAO-DE-OBRA

Fonte: Bezerra (2014).

Para Gil (2010), o diagrama de Ishikawa permite o aprofundamento de pesquisa gerando
um olhar amplo dos muitos tépicos de um processo, demonstrando as causas e subcausas que
geram um problema. Este diagrama, portanto, segundo Dalton (2005) tem como objetivo auxiliar a
encontrar as reais causas que geram os problemas dentro dos processos.

Para priorizar as causas, foi aplicada a ferramenta da matriz GUT, que para o autor
Oliveira (2018) é usada para analise de uma tomada de decisdo e faz a priorizacdo das causas
através de pontuacdo. Para isso, é necessério saber o significado de cada letra que compdem a

sigla GUT, como mostra o Quadro 1.

Quadro 1 — Variaveis da matriz GUT
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Variavel

Conceito

Gravidade

Representa o impacto do problema caso ele venha a acontecer.
E analisado sobre alguns aspectos, como: tarefas, pessoas,
resultados, processos, organizacOes etc. Verfica-se sempre
seus efeitos a medio e longo prazo, caso o problema em questao
nao seja resolvido.

Urgéncia

Representa o prazo, o tempo disponivel ou necessario para
resolver um determinado problema analisado. Quanto maior a
urgéncia, menor sera o tempo disponivel para resolver esse
problema. E recomendado que seja feita a sequinte pergunta: “A
resolucao deste problema pode esperar ou deve ser realizada
imediatamente?”.

Tendéncia

Representa o potencial de crescimento do problema, a
probabilidade de o problema se tornar maior com o passar do
tempo. E a avaliacéo da tendéncia de crescimento, reducéo ou
desaparecimento do problema. Recomenda-se fazer a seguinte
pergunta: “Se eu néo resolver esse problema agora, ele vai piorar
poUCO a pouco ou vai piorar bruscamente?”.

Fonte: Periard (2011, p. 8).

Apés realizar a pontuacdo de cada problema, deve-se multiplicar os valores, e 0s

resultados que tiverem maior pontuacdo devera ser abordado como prioridade (SELEME, 2012),

o0 Quadro 2 mostra os critérios de pontuacédo da matriz GUT.

Quadro 2 — Critérios de pontuacao da matriz GUT

Nota | Gravidade Urgéncia Tendéncia

(“se nada for feito...”)

9 extremamente precisa de  acéo | Ira piorar rapidamente
grave imediata
4 muito grave & urgente ra piorar em pouco
tempo
grave 0 mais rapido possivel | ira piorar
2 pouco grave pouco urgente ira piorar a longo prazo
1 sem gravidade pode esperar nao ira mudar

Fonte: Periard (2011, p. 9).

1.4.2 Métodos e Técnicas para Alternativas de Solucéo
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Foi realizado um brainstorming, definido no topico 1.4.1, entre os pesquisadores para ser
feito o levantamento de solugbes de acordo com suas experiéncias e a pesquisa por artigos

cientificos, definido no item 1.4.

1.4.3 Métodos e Técnicas para Elaborar Plano de Acéo

Para planejar a execucédo das solucdes, foi utilizado o 5W2H, que segundo Santos (2011)
tem como objetivo planejar o plano de acdo de forma coerente e eficaz.

O 5W2H é uma ferramenta que utiliza sete perguntas, conforme mostra o Quadro 3, que
tém a funcdo de reduzir duvidas com relacdo a alguma atividade planejada, independente da
participacdo hierarquica dos funcionarios na acéo (AVILA NETO et al., 2016).

Quadro 3 — 5W2H

METODO DA FERRAMENTA 5W2H
What? O que? Que agdo serd executada?
Who? Quem? Quem ird executar/participar da agdo?
SW Where? Onde? Onde serd executada a agdo?
When? Quando? Quando a agdo serd executada?
Why? Por que? Por que a agdo sera executada?
How? Como? Como sera executada a agdo?
2H
o How much? Quanto custa? Quanto custa para executar a agdo?

Fonte: Avila Neto et al. (2016, p. 19).

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa do trabalho, autores foram referenciados para a fundamentacao dos seguintes
temas: processos, mapeamento de processos, gestdo por processos, gargalo de processo,
produtividade, lean thinking, os sete desperdicios, melhoria continua, kaizen e Manufacturing
Execution System (MES).

2.1 PROCESSOS

De acordo com Lage Junior (2016), processos podem ser definidos como um conjunto de
atividades para se alcancar determinado objetivo, tendo como principio a entrada de insumos e
matérias primas. Em seguida, dando a passagem do que foi introduzido em uma cadeia de
atividades inter-relacionadas para que ocorra uma transformagdo e aconteca a saida de um
produto acabado ou informacgdes completas, que serdo repassadas para seus clientes, externos

ou internos.
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Segundo Cavalcanti (2017, p. 15) “os processos podem ser definidos como a entrada de
iInsumos e que na qual sédo repassadas em atividades que os transformam em produtos, tanto em

bens ou servigos”.

2.2 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Segundo De Melo (2008), a escolha do mapeamento de processos como ferramenta de
melhoria quando empregada de forma correta, permite identificar todos os recursos que
compdem um processo e corrigir qualquer um desses recursos que esteja com problemas,
auxiliando na deteccgéo das atividades n&do agregadoras de valores.

Para Rother e Shook (1999), o mapeamento de processo pode ser usado como uma
ferramenta que fornece uma imagem de todo o processo de producdo, incluindo o que agrega

valor ao processo e o que néo agrega valor.

2.3 GESTAO POR PROCESSOS

De acordo com Sordi (2014) € comum encontrar diversas organizacdes que possuem
estrutura organizacional seguindo o conceito de “silos funcionais” que aplicam e gerenciam um
conjunto de atividades especificas e especializadas. Esse modelo foi desenvolvido a partir dos
estudos de Frederick Taylor que introduziu os conceitos de eficiéncia, especializacdo e medicao
dos processos.

Em funcéo desse estudo diversas organizacbes passaram a buscar a profissionalizacdo de
seus colaboradores, evento que ocorreu com proposito de alcancar a qualidade total, porém so
executar com qualidade nao é suficiente, € necessario que ocorra uma comunicacao assertiva e
interacdo entre as diversas areas da empresa (SORDI, 2014).

Segundo Oliveira (2009) a implementacdo da gestdo por processos consiste em cinco
etapas: comprometimento, estruturacdo, analise, desenvolvimento e implantacdo. Essas devem
ser adaptadas a realidade da empresa, no entanto, € um conjunto que busca delinear a gestao

por processos total da organizacao.

2.4 GARGALO DE PROCESSOS

Gongalves (2015) diz que gargalo de processo € a desigualdade cuja capacidade restringe
a quantidade de producdo, isto €, a capacidade é igual ou menor que o pedido solicitado.

A capacidade do sistema seréa igual a da maquina de menor capacidade de todo processo,
da mesma maneira que a resisténcia de uma concorrente tem a resisténcia do seu elo mais fraco,

na producdo irregular, a maquina com menor capacidade do sistema serd o seu grande gargalo e
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definird a capacidade de todo processo. Paranhos Filho (2007) explica que os termos gargalos e
restricdo possuem mesmo significado e sdo comuns na andlise da capacidade de sistemas
produtivos.

Corbari e Macedo (2012) explicam que sé&o identificados como desperdicios 0s gastos
incorridos de forma ineficiente no processo produtivo e administrativo, um exemplo é a producao
de itens defeituosos, a mé&o de obra ndo produtiva e o material esbanjado no processo da

producéo.

2.5 PRODUTIVIDADE

A produtividade € um indicador capaz de expor os fatores que possam mudar os resultados
esperados. Para Silveira e Maestro Filho (2013), as mudancas no ambiente organizacional e os
novos pensamentos em gestdo de pessoas tém impulsionado reunides sobre a influéncia e o
papel da gestdo no ambiente organizacional, de como tornar a atuagdo das organizacées mais
eficiente em termos de produtividade. O papel do gestor € muito importante junto a organizacéo,
pois € necessario muito preparo para identificar melhorias e ainda estar em conjunto com seus
subordinados para que todos estejam em prol do mesmo objetivo, assim contribuindo com o
aumento do nivel de produtividade e competéncia de todos na organizacgao.

Segundo Ukko, Tenhunen e Rantanen (2007) a produtividade estd agregada a medidas de
desempenho de processos, analisadas a partir de trabalho e servicos. A produtividade é um
sistema formado pela medida de desempenho organizacionais e individuais do trabalho. Ou seja,
esse sistema € formado por todos que fazem parte da organizacdo, seja de forma direta ou
indireta de seus processos.

Boothby, Dufour e Tang (2010) tém o conceito de produtividade baseado em que
trabalhadores mais capacitados proporcionam melhor desempenho do que trabalhadores menos
preparados, equipamentos e tecnologias mais avancadas proporcionam melhores resultados que
equipamentos e tecnologias mais velhas e assim por diante. A analise do crescimento da
produtividade é necessaria em toda organizacdo pois ela contribui e desenvolve o crescimento
econdmico.

Segundo Paim et al. (2009) o estudo de processos € uma demanda antiga das
organizagfes. No inicio do século passado, o assunto comegou a ser abordado com foco na
melhoria das operacdes com as logicas da Administracdo Cientifica elaborada por Frederick
Taylor. A utilizacdo de técnicas e instrumentos para melhorar os processos sempre acompanhou
os profissionais nas organizacdes produtivas.

Melhorar os processos € uma agao basica para as empresas atenderem e acompanharem
as mudangas que ocorrem constantemente em seu mercado de atuacdo e manter seu sistema de

producdo competitivo. A tecnologia da informacédo é um forte aliado para melhorar os processos
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por meio de softwares de modelagem de processo, ferramentas CASE e plataformas de workflow.

Essas ferramentas auxiliam na melhoria de processos de rotina (PAIM et al., 2009).

2.6 LEAN THINKING

A manufatura enxuta, popularmente conhecida como Sistema Toyota de Producéo, teve
sua origem no Japdo, na década de 50, apés a Segunda Guerra Mundial. O pais estava
devastado com a destruicdo ocasionada pela guerra, e precisava se recuperar, de forma que
voltasse a competir com a producdo em massa americana. Eiji Toyoda e Onho introduziram o
conceito de Lean Manufacturing o qual consiste em alinhar a melhor sequéncia de trabalho que
for possivel para agregar valor de forma precisa aos produtos solicitados pelos clientes (DIAS,
2006).

Toledo (2002) afirma que o conceito enxuto sugere uma producao maior, com a utilizacao
menor de recursos, mas ao mesmo tempo, levando aos clientes exatamente o que almejam, um
produto de alta qualidade, fazendo com que o trabalho seja mais satisfatério e esperando um
retorno imediato sobre os esforcos da transformacéo de desperdicio em valor.

Womack e Jones (2004) apresenta 5 principios para a implementacdo efetiva do

Pensamento Enxuto (Lean Thinking), ilustrados na Figura 3.

Figura 3 — 5 Principios do lean thinking

Buscara 4 Especificar
perfeicao o valor
0’ ;
-l N
e Identificar
pf;::(\l?l'q.":o o fluxo de

valor

i Estabelecer
um fluxo
continuo

Fonte: Womack e Jones (2004, p. 57).

Womack e Jones (2004) explicam:
a) especificar o valor: entender quais sdo as verdadeiras necessidades do cliente e quanto
ele esta disposto a pagar;

b) identificar o fluxo de valor: compreender quais processos e etapas sdo necessarias para

772



Inova+ Cadernos de Graduacdo da Faculdade da Indlstria — N°2/ V. 1, p. 761-795 — Fevereiro/2021

cada familia de produtos, para que cada produto seja produzido ou servigco executado
para o consumidor final;

c) estabelecer um fluxo continuo: apés verificar os desperdicios e etapas desnecessarias
do processo, é preciso fazer com que 0s processos que possuem valor, fluam
naturalmente, sem esperas ou interrup¢oes;

d) puxar a producgao: este principio permite que o cliente “dispare” a produgéo, ou seja, que
0 produto seja produzido somente quando necessario e na quantidade solicitada;

e) buscar a perfeicédo: busca a eliminacao continua e completa dos desperdicios.

2.7 OS SETE DESPERDICIOS

Em busca da perfeicdo, o principal objetivo é a eliminacdo total de todo e qualquer

desperdicio, cujos foram classificados em 7 maneiras:

a) superproducao: representa a maior das perdas, pois tende a esconder outras perdas,
como por exemplo, as perdas de producao por produtos defeituosos, perdas derivadas
da espera do processo ou até mesmo, espera do lote (OHNO, 1997);

b) transporte: estdo relacionadas diretamente a perda de materiais devido ao transporte
desnecessario, que ndo possuem valor e geram custos (SHINGO, 1996);

C) superprocessamento: sdo as perdas que correspondem aos processamentos que
poderiam ser eliminados sem que afetassem as caracteristicas e funcdes do produto
(GHINATO, 1996);

c) defeito: essas perdas sdo caracterizadas por produtos acabados que ndo atendem a
especificacdo minima de qualidade, ndo cumprindo o padrdo de conformidade
solicitado (ANTUNES, 2008);

d) estoques: estoques elevados de matéria-prima, material em processo ou produto
acabado compdem as perdas por estoque que geram altos custos financeiros e ocupam
grande espaco fisico (ANTUNES, 2008);

e) movimento: as movimentacdes desnecessarias dos funcionarios enquanto executam
suas func¢des, constituem o desperdicio por movimento, pois a acdo de se movimentar
nao significa o mesmo que estar trabalhando, portanto, ndo esta agregando valor
(OHNO, 1997);

f) tempo de espera: as perdas de espera estdo relacionadas ao momento em que 0s
trabalhadores e as maquinas nao estdo sendo utilizadas produtivamente, ou seja, ndo

estao produzindo de forma a agregar valor (OHNO, 1997).

Dentro de uma perspectiva mais contemporanea, Liker (2005, p. 48) apresenta o oitavo

desperdicio do lean manufacturing, o desperdicio da criatividade do funcionario, que segundo o
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autor é “a perda de tempo, ideias, habilidades, melhorias e oportunidades de aprendizagem por

nao envolver ou ouvir seus funcionarios”.

2.8 MELHORIA CONTINUA

Fleury (1993) afirma que a melhoria e a qualidade estdo embasadas n&o apenas em
processos institucionais e métodos formais, mas também na estabilizacdo de normas, convicgdes
e propositos, sendo assim, uma geracdo que incentive a sofisticacdo das habilidades do
individuo.

Segundo Shiba (1997), a melhoria continua € uma ferramenta sistémica de resolver
problemas e possui trés graus: controle, reativo e proativo. O primeiro visa a conservacao das
etapas operacionais, 0 segundo visa retomar do estado atual e o terceiro a maximizacdo da

performance.

2.9 KAIZEN

Para Fonseca et al. (2016), a ferramenta kaizen, conhecida também como melhoria
continua, € uma ferramenta utilizada por toda a equipe de um setor, ndo apenas pelos seus
gestores. Segundo Sharma e Moody (2003), ela consiste em etapas baseadas no tempo com
intuito de melhorar o processo em um todo, procurando melhorar 0s seguintes pontos: a
gualidade, os custos e entrega pontual.

Segundo Kirchner, Kaufmann e Schmid (2008), €& necessario estabelecer uma
padronizacao para aplicacdo da metodologia kaizen, sendo uma das formas possiveis a utilizacdo
do ciclo SDCA (Standardize, Do, Check, Act), também conhecido como ciclo Deming, que

consiste em padronizar, executar, controlar e agir, conforme demonstra na Figura 4.

Figura 4 — Ciclo SDCA
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Fonte: Kirchner et al. (2008, p. 114).

2.10 MANUFACTURING EXECUTION SYSTEM (MES)

Gama e Costa (2009) apresentam o MES, Manufacturing Execution System, ou ainda,
Sistema de Execucdo de Manufatura, como uma ferramenta atuante no gerenciamento do
processo de producao, que possibilita uma visdo do quadro geral da organizacdo e em tempo
real. Ainda os autores destacam que esta ferramenta possui capacidade para consolidar o
planejamento da producdo e o mapeamento de controle em todas as esferas do chao de fabrica,
envolvendo a automacéao e administracéo da producéo.

Segundo Chase, Jacobs e Aquilano (2006), o MES pode ser definido como um sistema de
informagdes que programa, despacha, rastreia, monitora e controla a producdo do chdo de
fabrica. Este sistema surgiu da necessidade de integracdo de dados do chéo de fabrica com os
sistemas do ambiente corporativo, como por exemplo o MRP, MRP Il e ERP (BOARIA, 2014).

A MESA (1997) afirma que o Sistema de Execucdo de Manufatura € o conjunto de
funcionalidades na forma de software e hardware, que trabalha integrado com os sistemas de

informacao de negdcios, pessoas e praticas de apoio a exceléncia em operacdes.

3. ANALISE DOS DADOS DA EMPRESA

Nesta etapa do trabalho, é retratado o SIPOC, sigla que corresponde as palavras em
inglés: supplier, input, process, output e costumer (em portugués, fornecedor, entrada, processo,
saida e cliente), e € uma ferramenta que facilita 0 mapeamento de processos. Em seguida, sao
apresentados dois fluxogramas da empresa, um de processo simples, que possibilita o
entendimento do processo de producdo e contém os pontos de decisdo, enquanto o segundo € o

fluxograma vertical, que é mais preciso em relagdo a ordem das etapas, distancia (passos),

775



Inova+ Cadernos de Graduacdo da Faculdade da Indlstria — N°2/ V. 1, p. 761-795 — Fevereiro/2021

tempo (segundos), e o responsavel pela fungdo. Na sequéncia, € mostrado o layout, porque
possui 0 objetivo de apresentar a disposi¢cdo dos ambientes da empresa e as maquinas utilizadas
para cada operagao do processo de fabricagdo dos produtos.

Os dados analisados que revelaram o problema coletado através de uma entrevista ndo
estruturada com a diretora da organizacao, realizada no dia 18 de setembro de 2020, e sob a
perspectiva de observacao participativa, considerando que um dos integrantes da equipe faz
parte do corpo de colaboradores da empresa.

No item 3.1 sdo detalhadas as causas do problema indicado, que foi possivel serem
identificadas por meio da observacédo participativa do integrante Claudio Campos de Oliveira
Junior. Apés a explicacdo das causas, no item 3.2 sdo apresentadas alternativas de solugéo
baseadas em pesquisas em artigos cientificos. Por ultimo, o item 3.3 exibe planos de acédo
fundamentadas nas alternativas de solugdo expostas no item anterior, utilizando da ferramenta
5W2H.

Como citado anteriormente, o SIPOC é uma ferramenta de mapeamento de processos,
que contempla 5 critérios dentro da sigla SIPOC, traduzindo para o portugués significa
fornecedor, entrada, processo, saida e cliente. Na Figura 5, foi elaborado este mapeamento de
forma bem sucinta, para retratar alguns dos fornecedores da empresa, as entradas para o

processo de producéo, o que derivam e os clientes da empresa.

Figura 5 — SIPOC
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Fonte: Os autores (2020).;

O principal fornecedor de produtos quimicos para a industria de cosméticos, é a empresa
Alfa Quimica, o processo € 0 mesmo para as quatro categorias apresentadas, producdo dos
produtos da empresa, tais como xampus, condicionadores, géis, pomadas, entre outros. A saida
€ propriamente o produto e residuos resultantes das quimicas e o cliente é o estoque interno da
empresa. O segundo fornecedor é a empresa Halter, que fornece embalagens para os produtos
da empresa. A saida € o produto bem fechado e lacrado, sem perigo de vazar, escorrer e
consequentemente perder produto. O cliente € o estoque interno. O terceiro fornecedor é
fabricante de matéria prima, ou seja, o proprio colaborador que realiza a fabricacdo do produto.
Nesse caso ele oferece sua mao de obra, utilizando da matéria prima e produz o produto e entado
esta pronto para ser transportado para o estoque. Por ultimo, o fornecedor é a Copel, cuja fornece
energia para o funcionamento das maquinas necessarias para a produgédo da empresa. O cliente
€ a empresa propriamente dita.

O primeiro fluxograma apresentado neste trabalho, trata-se de um fluxograma de processo
simples, que tem o intuito de mostrar as etapas do processo de producdo sucintamente, mas

principalmente, os pontos de decisdo do processo. A Figura 6 mostra a representagao grafica.

Figura 6 — Fluxograma de processo simples
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O processo de produgédo da empresa funciona da seguinte forma: a equipe operacional

recebe uma ordem de producao do gerente e entéo verificam no almoxarifado se possuem todos

0s componentes de que precisam. Se estiver faltando algum produto quimico ou embalagem,

comunicado ao gerente e realizado a compra dos materiais. Entdo, a producdo se inicia.

necessario que o0s produtos quimicos estejam dentro de um galdo de 50 litros, pois é

é

E

a

guantidade que os operadores conseguem manusear. Se ndo estiverem dentro de um galdo de

200 litros por exemplo, € realizada a transferéncia do produto para o galdo de 50 litros. Em
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seguida, os produtos quimicos sao pesados e os misturadores e ajustados de acordo com o
produto a ser produzido. Os produtos quimicos devem estar conforme a receita e entdo séo
levados até o misturador onde serdo despejados. Se o produto ndo estiver de acordo com o
padrdo, € realizado um procedimento de correcdo. Se mesmo apdés o comunicado de que o
produto precisa de corre¢cdo, 0 mesmo nao for realizado, o quimico é alertado e ele utiliza um
processo diferenciado. Caso contrario, se tudo estiver seguindo a especificacdo, o produto esta
pronto para ser envasado, ou seja, colocado em frascos. O encarregado do processo avisa 0s
demais colaboradores e entdo todos comecam a montar as caixas e leva-las até o local do
envase. A maquina de datar e de envase sao ajustadas e entdo as embalagens sdo despejadas
dentro de uma gaiola para facilitar o operador no momento de encher os frascos. Se o produto
estiver na medida correta, é colocado na mesa e tampado. Se ndo, é deixado de lado até o
processo encerrar e somente ao final do envasamento € completado. Se as embalagens nao
estiverem bem lacradas, devem ser separadas na mesa e entdo ter suas tampas trocadas. Entéo,
os produtos sao colocados na esteira para que possam ser datados. Se a datacao estiver correta,
0s produtos sdo encaixotados. Caso a datacdo nao esteja correta, os produtos séo separados,
limpados e entdo sdo repassados na maquina para que possam ser encaixotados. Por fim, as
caixas sao fechadas, levadas até o setor de expedi¢do para que possam ser transportadas.

O segundo fluxograma € caracterizado como vertical. Este fluxograma constitui uma
linguagem mais técnica pois é construido em cima de simbologias que facilitam a interpretacéo
em questdo da operagdo, do transporte, da inspecdo, de espera e estoque. As etapas foram
ordenadas como explicado no primeiro fluxograma apresentado, porém de forma mais sintética. A

Figura 7 representa o fluxograma vertical.

Figura 7 — Fluxograma vertical
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1 N/A 60 O 5 D V¥V Recebimento da ordem de producio Encarregado
2 14 300 O D ¥ Verificar almoxarifado Encarregado
3 N/A 30 o 0D WV Realizar pedido de compra Encarregado
4 18 300 2 [1 DV Armazenar insumos Auxiliar
5 N/A 600 2 0D ¥V Transferir quimica de 200L para 50L Auxiliar
6 16 300 (= Levar quimica para local de pesagem Encarregado
7 N/A 60 = []1 [ W | Ajustar misturador de acordo com a receita Encarregado
8 N/A 300 =i =TV Pesar quimica de acordo com receita Encarregado
9 10 300 @ = [] D V Transferir quimica ja na medida para o misturadd Encarregado
10 N/A 420 1O o LI BV Aguardar a misturacio Encarregado
11 N/A 10 O =1 D V Informar auxiliares para ajustar o envase Encarregado
12 N/A 600 > (1 D V Montar caixas de acordo com o produto Auxiliar
13 16 180 D [ DV Deslocar caixas prontas para envase Augiliar
14 18 300 D [1 DV Deslocar embalgens para envase Auxiliar
15 N/A 360 > OO0 D V¥V Ajustar maquina de datar Auxiliar
16 N/A 240 B L] B W Ajustar a maquina de envase Auxiliar
17 16 30 =2 O DV Jogar frascos na gaiola Augxiliar
18 N/A 2 2 T B "V Passar frascos na maquina de envase Auxiliar
19 N/A 4 D [ DV Tampar Augxiliar
20 N/A 1 2 0D V Colocar na esteira para datar Auxiliar
21 N/A 15 =2 0D WV Colocar nas caixas Augxiliar
22 N/A 5 D [ DV Fechar as caixas Auxiliar
23 22 18 e Bl DBV Levar para o setor de expedicdo Auxiliar
24 13 30 B [ ] B W Abastecer as embalagens na gaiola Auxiliar
25 24 1200 O w [1 D V Carregar van Auxiliar

Fonte: Os autores (2020).

No fluxograma vertical percebe-se como o processo ocorre ordenadamente, com
simbologias intuitivas, descricdes sucintas e o responsavel por cada acdo a ser realizada. Uma
das principais caracteristicas que diferenciam este fluxograma dos demais é a maneira como se
especifica a distancia percorrida, nesse caso em passos, totalizando aproximadamente 167
passos, considerando a ida e volta do colaborador para, por exemplo, verificar o almoxarifado, e o
tempo utilizado, convertido em segundos, equivalem a 5.665 segundos. Sendo assim, 1 hora e 57
minutos. E importante ressaltar que na somatoria realizada, passar os frascos na maquina de
envase, por exemplo, foi calculado em unidade.

Baseado no atual layout da empresa, € possivel observar que a operacdo logistica é
dividida em duas partes. A primeira é a entrada de matéria-prima em que 0s materiais sao
enviados direto para o almoxarifado de matéria-prima. E a segunda € onde ocorrem as entregas,
essa parte é ligada a um almoxarifado de produtos acabados que estdo conectados diretamente
as linhas de producéao.

Existem duas linhas de produgéo, uma especifica para cada tipo de produto. A Producgéo 1
€ destinada para locoes, cremes e pomadas e a Producéo 2 é para poés e talcos. A Producéao 1
passa pela etapa do envase, onde o produto é depositado em um frasco, enquanto a Producéo 2
nao passa pela etapa de envase. A proxima etapa é de Rotulagem e Cartonagem, onde ambas
producdes passam para fazer a identificagdo dos produtos, depois os produtos sdo separados
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para preparacao da expedicdo e embalados para as entregas.
O local ainda conta com um laboratério de Controle da Qualidade, vestiario, banheiro
feminino/masculino e escritorio.

A Figura 8 mostra a disposicao do local.

Figura 8 — Layout

el

Fonte: Empresa objeto deste estﬁdo (2020).

3.1 ANALISE DAS CAUSAS

Nesta etapa do trabalho, foi elaborado um diagrama de Ishikawa com o intuito de identificar
as causas do problema utilizando o brainstorming. O resultado da analise das causas €

apresentado na Figura 9.

Figura 9 — Diagrama de Ishikawa do tempo elevado de processamento das ordens de producéo
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Fonte: Os autores (2020).

Depois de levantadas as causas do problema, foi elaborada a matriz GUT, ferramenta que
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auxilia na priorizacdo das causas. A Matriz GUT é apresentada naTabela 1.

Tabela 1 — Matriz GUT

Tempo elevado de processamento das ordens de = — L GUT
producao Gravidade Urgéncia Tendéncia
Falta de gestores especialistas 5 5 5 125
Falta de recursos tecnolégicos para controle 5 5 5 125
Falta de solucbes automatizadas para atividades manuais 5 5 4 100
Layout inadequado 5 5 4 100
Falta de gerenciamento de tempo de processo 4 4 4 64
Matéria prima fora de estoque 4 4 4 64
Falta de sistema integrado 4 4 3 48
Falta de maquinario apropriado e moderno 4 4 3 48
Falta de indicadores 4 4 3 48
Processos retrogrados 4 4 3 48
Falta de espaco fisico 5 3 2 30
Falta de integracéo dos setores 3 3 3 27
Setores divergentes dividindo o mesmo ambiente 3 3 2 18
Falta de treinamento 2 2 2 8
Falta de Mé&o de Obra qualificada 2 2 2 8
Falta de EPI 2 2 2 8

Fonte: Os autores (2020).

Foi estabelecida, como nota de corte, o valor igual ou superior a 100 pontos, sendo
priorizadas 4 causas, visto que, as demais possuem gravidade, urgéncia e tendéncia inferiores.

As causas priorizadas foram:

a) falta de gestores especialistas;

b) falta de recursos tecnoldgicos para controle;

c) falta de solugbes automatizadas para atividades manuais;

d) layout inadequado.

Contudo, se as causas com maior teor de prioridade forem efetivamente solucionadas, as
demais seréo afetadas positivamente, atingindo assim o objetivo desse trabalho, que é a reducéo
do tempo de processamento das ordens de producao.

3.1.1 Falta de Gestores Especialistas

A organizacao possui um modelo de gestdo obsoleto e os gestores mostram resisténcia as
atualizacbes adequadas para controle, pois apresentam dificuldades em alinhar os processos,
gerir os colaboradores, organizar o ambiente de trabalho e controlar o estoque. Os gestores nao
mostram interesse em manter uma boa relacdo com seus subordinados, em motiva-los e
implantar qualidade no ambiente de trabalho. Assim como ndo demonstram compreender a
relevancia de indicadores e ferramentas tecnoldgicas que possam ser utilitarias para o processo

de producdo. Esta causa, indubitavelmente, é a principal do problema estudado neste trabalho,
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considerando que com a resolucdo deste, as outras causas irdo ter consequéncias positivas,

podendo até mesmo serem resolvidas.

3.1.2 Falta de Recursos Tecnolégicos para Controle

Foi averiguado por meio de uma analise que a empresa ndo conta com ferramentas de
gestdo que auxiliam no que é considerado fundamental para o sucesso de um negécio. Um dos
exemplos que pode ser apresentado para constatar que a gestdo da empresa é defasada, foi o
guestionamento feito a gestora se na sua forma de gerir a empresa, ela emprega o uso de
indicadores de producdo. A resposta da gestora foi que ela utiliza somente o indicador tangivel
que é a lucratividade, na qual, avalia somente o que recebe de retorno, sem saber efetivamente
guais sao as forcas, fraquezas, oportunidades e ameacas que a empresa possui. Mas nao é
somente a ferramenta de indicadores que nédo € utilizada, existe também a falta de um software
adequado para controle e inexisténcia de uma subdivisdo para o treinamento de pessoal. Por
meio de uma pesquisa exploratéria do integrante Claudio Campos de Oliveira Junior e com a
analise de todo o processo, constatou-se que a empresa também ndo conta com uma ferramenta
gue possa auxilia-la na comunicacdo com o0s colaboradores e a solicitacdo das ordens de
producdo, havendo apenas uma troca rapida de informacfes entre os colaboradores com o
responsavel pelo setor, ocorrendo muitas falhas no processo, como por exemplo, a escassez de
insumos que acaba acontecendo por falhas na comunicacdo com o setor de compras, na qual, a
informacéo deve ser repassada no momento em que ha a necessidade de compra dos materiais
escassos para a producao e a forma como é realizado se da por falta de uma ferramenta que faca
o controle da matéria prima e que indique para a geréncia quando é necessario realizar a compra.
Além disso, muitas vezes ocorre erros de calculo no repasse de informacfes ou também para a
chegada dos insumos, ocasionando em paradas no processo e prejudicando o prazo de entrega

da ordem de producdao solicitada.

3.1.3 Falta de Soluc¢des Automatizadas para Atividades Manuais

Foi apurado que o processo de produgcao da empresa nao conta com muitos equipamentos
automatizados para os desenvolvimentos das atividades do processo, deixando o mesmo
retrogado. No relato do integrante da equipe e colaborador da empresa, observou-se que
algumas atividades como tampar, montar as caixas de papeldao, o deslocamento de caixas pela
empresa, por exemplo, é feito manualmente, havendo muito desperdicio de tempo e movimento,
cujo uma magquina poderia realizar essas atividades. Como todo o desperdicio afeta diretamente

na eficiéncia do processo e compromete negativamente a empresa.
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3.1.4 Layout inadequado

Por ultimo, constatou-se que a empresa possui um layout inadequado, que limita a
movimentacdo dos colaboradores e consequentemente atrapalha o processo de producdo. O
pequeno espaco que a empresa tem esta concentrado, faz com que setores com operacdes
diferentes dividam o mesmo ambiente, causando interferéncias e falhas durante o processo,

atrasando o processamento das ordens de producao.

3.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

As possiveis alternativas de solucdo apresentadas para a resolucao das causas apontadas

no item anterior sdo todas embasadas em artigos cientificos previamente publicados.

3.2.1 Realizar Capacitacao dos Gestores

No artigo “Treinamento e Desenvolvimento de Gestores: a importancia da gestdo de
pessoas para estes profissionais”, escrito por Gans e Silveira (2018), percebe-se através dos
estudos realizados que o investimento em treinamento e desenvolvimento de lideres néo reflete
apenas no retorno financeiro mas no ambiente em que esté inserido, na qualidade do trabalho e
principalmente no autodesenvolvimento e da equipe. Um gestor especialista € capaz de
disseminar conhecimento, inspirar e motivar a equipe e consequentemente gerir conflitos e
manter seus subordinados produtivos. Logo, baseando-se nesse artigo € proposto que seja

realizado a capacitacéo dos gestores para a causa 3.1.1.

3.2.2 Implantacdo de um Sistema de Gestdo MES — Manufacturing Execution System (Sistema

de Execucao de Manufatura)

No artigo de Vanderlei (2009), “Implantacéo de Controle Baseado no Sistema de Execucao
da Manufatura (MES): analise em empresa de usinagem no setor aeronautico”, o autor analisa a
implantacdo do MES em uma usina de médio porte, que possui como objetivo avaliar a
ferramenta que auxiliara na tomada de decisdo para melhoria do processo. Conforme
diagnosticado, a empresa nao possui um software para fazer o acompanhamento da producao e
do estoque de insumo, sendo assim, é proposto a implantacdo do Sistema de Execucdo de

Manufatura, conforme foi utilizado no artigo citado, para a causa 3.1.2.
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3.2.3 Adquirir Novos Equipamentos e Solu¢cdes Automatizadas

Araujo Junior, Chagas e Fernandes (2003) em “Uma Rapida Analise Sobre Automacgao
Industrial”, descrevem uma visao geral sobre automacao industrial, apresentando assim alguns
motivos para o0 uso de sistemas automatizados, mostrando a evolucéao e fundamentacdes do uso
da instrumentacédo e das redes industriais para um trabalho produtivo. Conforme foi verificado a
empresa nao possui equipamentos e solugbes automatizadas, sendo assim, a alternativa de
melhoria para a causa 3.1.3 é adquirir novos equipamentos e solucfes em automacéo industrial,
pois iria garantir maior producdo e qualidade de produtos com tempo e custos cada vez mais

reduzidos.

3.2.4 Reestruturar Fluxograma

Sabendo-se da necessidade de se ter um layout eficaz e produtivo, Vieira e Cenci (2019)
apresentam no artigo “Proposta de melhoria de layout em uma industria de eletrénicos”,
propostas para melhoria no arranjo fisico de uma industria, sendo uma das acdes necessarias a
reestruturacao do fluxograma apoés aplicacédo de acdes corretivas, sendo esta a mesma proposta
utilizada para a causa layout inadequado descrita no item 3.1.4. A Figura 10 mostra o novo

modelo do fluxograma proposto pela equipe.

Figura 10 — Novo Fluxograma
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Seorte
Praguea

Fonte: Os autores (2020)

O novo fluxograma traz uma reducdo de atividades manuais, assim como diminui o
desperdicio de movimento e tempo, reduzindo a quantidade de tempo para 5.028 segundos, ou
seja, 1 hora e 39 minutos. Os colaboradores receberéo a solicitacdo de ordem de producéo via
sistema, e entdo coletardo 0s insumos necessarios para iniciar a producdo no estoque. Os
produtos quimicos precisam estar em um galdo de 50 litros, portanto, se nao estiverem,
precisardo ser transferidos para um, mas se estiverem, pode-se dar continuidade. O misturador
deve ser ajustado de acordo com o material que sera produzido, e esse mesmo material deve ser
levado para pesagem. Deve ter a quantidade exata especificada na receita, e entdo, é levada
para o misturador. Se o produto estiver conforme o padrdo, pode comecgar a ser envasado. Caso
contrario, procedimentos de correcdo séo efetuados, e se mesmo assim ndo estiver de acordo
com o padrédo, o quimico é alertado e outras providéncias sdo tomadas. Logo sera iniciado o
processo de envase. Primeiramente o encarregado comunica 0s auxiliares que o produto esta
pronto, e entdo 0s mesmos comegam a montar as caixas e leva-las até a maquina de envase,
gue € a mesma responsavel pela datacdo e rotulagem do produto. Com essa nova aquisi¢do, um

auxiliar deve somente abastecer os fracos na maquina e aguardar o processo de envase. Por fim,

786



Inova+ Cadernos de Graduacdo da Faculdade da Indlstria — N°2/ V. 1, p. 761-795 — Fevereiro/2021

o auxiliar deve fechar as caixas, inserir o lote produzido no sistema, levar para o setor de
expedicdo e carregar a van, responsavel pelo transporte até o cliente. O Gréafico 1 ilustra a

relacéo do tempo do fluxograma atual, com o proposto.

Gréfico 1 — Relagédo do fluxograma atual com o proposto

5700
5600
5500
5400
5300
5200

787

5100
5000
4300
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4700
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B Tempo (segundos) 5665 5028

Fonte: Os autores (2020).

3.3 PLANO DE ACAO

Neste item sera apresentado o plano de acao das solucdes indicadas no item 3.2.
3.3.1 Realizar Capacitacao dos Gestores

Conforme apresentado no item 3.2.1, a falta de gestores especialistas é a principal causa
do elevado tempo de processamento de ordem de producdo, sendo que a organizacdo nao
realiza treinamentos e ndo faz contratacdo de mao de obra especializada ou com experiéncia,

logo, a solucéo encontrada € a capacitacao dos gestores que ja se apresentam na empresa hoje.
O Quadro 4 apresenta 0 5W2H.

Quadro 4 — 5W2H Realizar capacitacdo dos gestores
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How
much?
“Quanto?”

Why? Who? Where? When? How

“Por qué?” “Quem?” | “Onde?” “Quando?” “Como?”

Para que haja o
desenvolvimento Realizando os
. das habilidades cursos de
Realizar . .
.~ | dos gestores N Intersetores . aperfeicoamento | Média de
capacitacao Direcao e Em janeiro -
para que possam . |deforma . que contribuam | R$ 200,00
dos . gestores; . de 2021;
) gerar mais online; para uma melhor | por curso.
gestores; . ~
autonomia e gestdo e controle
produtividade de producéo;
dos setores;

Fonte: Os autores (2020).

Para melhorar a sinergia do setor e consequentemente gerar maior produtividade é
proposto que seja realizada a capacitacdo dos gestores que esta previsto para janeiro de 2021,
de forma online em virtude ao distanciamento social ampliado, com duracdo média de 5 horas
cada curso e preco meédio de R$ 200,00, conforme consultado na plataforma Udemy que possui,
por exemplo, cursos de Lean Manufacturing e Gestédo da Qualidade, habilitando-os para utilizacéo
de ferramentas de gestao, controle e planejamento, preparando os mesmos para a implantacao e
gestdo do sistema MES. Ainda, como segunda opcédo, ha a plataforma do Senai-PR que possui
cursos rapidos, como Aperfeicoamento Profissional em Administracdo do Tempo e Treinamento

Periddico — NR 36, na mesma faixa de preco da Udemy e alguns até mesmo gratuitos.

3.3.2 Implantacédo de um Sistema de Gestdo MES — Manufacturing Execution System (Sistema

de Execucao de Manufatura)

De acordo com o item 3.2.2, a empresa nao possui nenhum sistema de controle de
producédo ou integracdo de setores, logo, € proposta a implantacédo do sistema de gestdo MES —
Manufaturing Execution System, ou Sistema de Execucdo de Manufatura, que consiste em um

sistema de controle de producéo, conforme citado no item 2.10. O Quadro 5 mostra o0 5W2H.

Quadro 5 — 5W2H Implantacdo de um sistema de gestdo MES — Manufacturing Execution System (Sistema de
Execucéo de Manufatura)
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How
Where? When? How much?
“Onde?” “Quando?” “Como?” N o,
Quanto?
Realizando a
Implantacéio mplqntagéo de
de um Auxiliar um s!s_terga
sistema de na terceirizado, por
gestdo MES — | definicéo . No setor uma empresa -
; Diretora e : . especializada no | Média de
Manufacturing | dos operacional e | Fevereiro ;
. Gestor de ) desenvolvimento | R$ 500,00
Execution processos ~ _. | no setor de 2021; .
Producéo; e . do software, que | mensais.

System e das administrativo; sera alimentado
(Sistema de |fases da com
Execucéo de |producao; i ses d
Manufatura); informacoes de

' estoque e

producéo;

Fonte: Os autores (2020).

A implantacdo do sistema MES ir4 auxiliar na execucdo, organizacdo dos processos,
controle de estoque, compras e niveis de produc¢do, visando a melhoria continua do processo
com base no Kaizen, descrito no item 2.9, acdo qual serd necessaria a aprovacao da diretoria e
intermédio do gestor de producéo para alimentar as informacdes no sistema, como estoque atual,
cadastro de produtos, cadastro de matéria prima e fornecedores. E prevista a aplicacdo em
fevereiro de 2021 e levar4 aproximadamente dois meses para a implantacdo do sistema e
adaptacdo dos funcionéarios. Custara em meédia de R$ 500,00 mensais de acordo com 0s sites
Kite MES e Odoo, que fornecem esse tipo de sistema. Isso trar4d mais automacgao do processo,
como o controle de estoque, que atualmente é feito apenas através da observacdo do estoque,
conforme é apresentado no fluxograma de processo simples no item 3, em que é necessario fazer

checagem visual do almoxarifado.
3.3.3 Adquirir Novos Equipamentos e Automacao Industrial
Como visto no item 3.2.3, para solucionar tal questdo é proposta a automacédo industrial

substituindo processos manuais de envase, tampagem, rotulagem e datacdo por processos

automatizados, conforme o 5W2H apresentado no Quadro 6.

Quadro 6 — 5W2H Adquirir Maquinario para Automacao Industrial
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How
much?
“Quanto?”

When?
“Quando?”

Why?
“Onde?”

“Por qué?”

Para ter novas solugdes .
Realizando a compra

Adquirir automatizadas, e instalacio de
maquinario garantindo reducao de Gestor de o d alaG: q
ara tempo de producéo Producdo e Producéo; Fevereiro de maquinario de RS
P - . AR . L 112021, envasamento, 14.300,00.
automacao méxima eficiéncia e Diretoria; tampagem. rotulagem
industrial; diminuicao de erros page V! 9
e datacao;

humanos;
Fonte: Os autores (2020).

A compra e instalacdo de maquinario para automacao industrial trard a empresa a reducao
no tempo de producdo, visto que a velocidade produtiva gerada pela maquina € o dobro mais
rapida que a operacgdo. Os responsaveis pela compra dos novos equipamentos serao as diretoras
da empresa, com a consultoria do gestor de producédo, jA que os equipamentos fardo parte do
novo fluxo de processos da producdo. E previsto para fevereiro de 2021 e a instalacdo podera ser
realizada em um dia, mas a adaptacdo e ajustes do novo maquinario ocorrerd em
aproximadamente uma semana. O custo previsto é de R$ 14.300,00, sendo R$ 14.000,00 o valor
de uma Maquina Horizontal Compacta MODELO INS-50, de 760 x 55 x 86 (PXLXA em
centimetros), orcada com a empresa INAU Automacéo Industrial, e R$ 300,00 o valor do frete e

instalacao.

3.3.4 Reestruturar Fluxograma

Para a solucdo do layout inadequado, apontado no item 3.2.4, foi proposta a reestruturacao

do fluxograma do processo, conforme o Quadro 7.

Quadro 7 — 5W2H Reestruturar fluxograma

How

When?
“Quando?”

Why?

“Por qué?”

How

?
“Como?” much?

Para melhorar o

fluxo de execucdo | Gestor de
Reestruturar das tarefas, de Producéo e Producio: Em fevereiro
fluxograma; acordo com as Encarregado 0. ge 2021;

demais propostas
apresentadas;

da Producéo;

Fonte: Os autores (2020).

“Quanto?”

Reestabelecendo uma
nova rotina de tarefas, de
acordo com a implantacao
do MES (Manufacturing
Execution System) e da
aquisicdo da maquina
INS-50;

R$470,00

Visto que, atualmente a mudanca no layout € um processo muito complexo e caro,

propdem-se adaptar o fluxograma considerando a automacdo do envasamento, tampagem,
rotulagem e datacdo e da implantacdo do MES. No entanto, recriar o fluxograma se apresenta
como uma solugdo bastante eficiente. Baseando-se no pensamento enxuto, ou lean thinking

explicado no item 2.6, tornard& o0 processo mais objetivo, organizado, inteligente e

790



Inova+ Cadernos de Graduacdo da Faculdade da Indlstria — N°2/ V. 1, p. 761-795 — Fevereiro/2021

consequentemente mais rapido. Sera responsabilidade do gestor de producéo, com o auxilio do
encarregado de producdo. Seréd realizado exclusivamente no setor de producdo, com previsao
para fevereiro de 2021. O custo previsto € de trés dias de trabalho do gestor e do encarregado,
em valor de hora extra, assim sendo, o salario aproximado do gestor € de R$2.700,00 e do
encarregado, R$2.000,00, dividindo por 30, se obtém o valor do dia trabalhado, multiplicando por
trés, que é a quantidade de dias prevista para a implantacdo do novo fluxograma, obtém-se o
valor que custara a implantagcdo do mesmo, totalizando R$470,00.

No quadro 8, € descriminado um quadro orcamentario, apresentando o total do valor

orcado e do tempo estimado.

Quadro 8 — Quadro orgamentario

Descricao Valor or¢ado Tempo estimado (em dia)
Cursos para capacitagao dos gestores R$200,00 1dia
Implantagdo do MES (mensalidade x12) R$6.000,00 60 dias para implantagdo
Maquina Horizontal Compacta MODELO INS-50 R$14.000,00 =
Frete e instalagdo do novo maquinario RS300,00 7 dias
3 dias de trabalho do gestor R5270,00 3 dias
3 dias de trabalho do encarregado RS200,00 3 dias

TOTAL [ R$20.970,00 60 dias (operagBes simultaneas)
Fonte: Os autores (2020).

Dado o exposto, o total investido na empresa sera de R$ 20.970, assim como o tempo
estimado é de 60 dias de operacdes simultaneas. O retorno previsto do investimento é de quatro
meses, levando em conta que o faturamento liquido médio mensal da empresa € de R$ 42.000 e
a meta prevista de aumento de faturamento com a implantacdo das propostas deste trabalho seja
de 25%.

4. CONSIDERACOES FINAIS

Os objetivos dos pesquisadores neste artigo, definidos no item 1.2, com a finalidade de
apresentar de apresentar propostas de solucdo para reduzir o prazo de produgéo da industria de
cosmeéticos, foram devidamente alcancados.

Os pesquisadores tiveram dificuldades na coleta de dados devido a falta de indicadores e
informacbes da parte dos responsaveis da organizacdo. Outra dificuldade vivenciada pelos
pesquisadores, foi na comunicagéo e observagao presencial, devido orientagdes do Ministério de
Saude de distanciamento social aplicado vigente em todo o periodo de pesquisa do trabalho em
guestao, decorrente da pandemia do COVID-19.

A pesquisa de campo e a observacéao participativa so se fizeram possiveis neste ambiente
in6spito de isolamento social, decorrente do fato de que o pesquisador Claudio Campos de
Oliveira Junior faz parte do quadro de colaboradores da empresa, com contato direto ao processo
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de producao. As demais metodologias utilizadas neste trabalho, sejam para a identificacdo das
causas, alternativas de solugéo ou para elaborar os planos de acéo, foram executadas sem
maiores problemas pelo distanciamento, sendo elas as pesquisas bibliograficas, na internet e a
documental, o fluxograma, o brainstorming, o diagrama de Ishikawa, a matriz GUT e o 5W2H.

O aprendizado obtido na préatica aos pesquisadores contribuiu para a assimilacdo dos
conteudos aprendidos na teoria, tal qual, o trabalho académico contribuiu positivamente a
empresa atraves de toda a consultoria entregue.

Foi observado que a gestéao possui dificuldades no levantamento correto de indicadores de

gualidade, que podera servir como base de estudo para trabalhos futuros.
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