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RESUMO

O presente trabalho € uma pesquisa de campo que foi realizada em
uma empresa situada em Colombo, estado do Parana. Teve como
objetivo apresentar uma proposta para aumentar a quantidade a ser
produzida pela area de recorte. A producéo nessa area da empresa
foi diretamente afetada pela pandemia do coronavirus. Para a analise
das causas, foram utilizadas as ferramentas diagrama de Ishikawa e
Matriz GUT. Para elaborar o plano de acéo, foi utilizado o 5W2H.
Foram identificadas seis causas provaveis e, destas causas, trés
foram priorizadas. Foi elaborado um plano de acdo para cada uma
das causas priorizadas e as solu¢cfes apresentadas foram: capacitar
mais funcionérios de forma que eles possam substituir os afastados,
mudar a &rea de recorte para outro local, tornando-o exclusivo e por
fim, incentivar o recrutamento interno para promover o preenchimento
de vagas disponiveis.

Palavras-chave: 1-Queda na producdo. 2-Pandemia. 3-
Afastamentos.
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1. INTRODUCAO

De acordo com a matéria publicada pela Sanar Saude em seu site, 0 primeiro caso
registrado da COVID-19 no Brasil foi confirmado no dia 26 de fevereiro de 2020 em S&o Paulo. A
cidade chinesa de Wuhan foi considerada o epicentro desta infecgdo que é altamente contagiosa
e traz um alto risco a saude das pessoas.

Para conter a progressao do virus, foram tomadas varias acdes administrativas, entre elas,
o lockdown, que consiste numa paralizacao total do fluxo de circulagcdo das pessoas.

Segundo recomendacdes da Organizacdo Mundial da Saude (OMS), o lockdown é
essencial para conter a disseminacdo do virus, porém com a paralizacdo do fluxo de circulacao
de pessoas, toda a cadeia produtiva e logistica do planeta é afetada, trazendo assim, um impacto
negativo para a economia.

Em matéria publicada no dia 14 de novembro de 2020 no site Terra, é relatado que a falta
de matéria prima e insumos foi a maior em 19 anos, afetando negativamente e limitando a
expansao da producao das industrias brasileiras.

Outro efeito para as empresas foi o aumento no cuidado com os colaboradores, na
tentativa de atender os protocolos de seguranca e evitar a contaminacdo e disseminacdo do
virus. Uma vez que um colaborador esteja infectado, podera transmitir a doenca a seus colegas
de trabalho oferecendo riscos de saude a todos.

Com o afastamento de colaboradores afetados pela doenca, tal mdo de obra deixa de
exercer sua funcéo, gerando assim a falta temporaria da médo de obra na empresa. Aliado a
outros impactos causados pela pandemia, estes fatores trazem um aumento significativo no
atraso no processo produtivo e logistico das empresas. Materiais se tornam criticos ou faltantes e
processo fabris sdo interrompidos, 0 que gera resultados negativos de grande magnitude para as
empresas.

Tal pandemia afetou diretamente a empresa principalmente a area de recorte dela. Assim,
é definido o problema que sera estudado neste trabalho: queda da quantidade produzida na area

de recorte de uma empresa situada no municipio de Colombo, estado do Parana.

2. METODOLOGIA

Para o desenvolvimento deste trabalho, foi utilizada a pesquisa de campo. Para Marconi e
Lakatos (2010), a pesquisa de campo tem como objetivo conseguir informacdo acerca de um
problema no qual se deseja uma resposta. Consiste na observacdo espontanea de fatos, sendo
assim, mais que uma coleta de dados pois tem 0s seus objetivos preestabelecidos, mensurando

os dados coletados.
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Segundo Reis (2009), pesquisa de campo € onde encontra-se a fonte de dados no local
onde ocorrem os fendmenos. Portanto, caracteriza-se pela ida do pesquisador ao campo,
coletando dados, com objetivo de compreender os acontecimentos pela analise e interpretacao
deles. Neste trabalho, a pesquisa de campo foi realizada presencialmente no dia 01 de abril de

2021, durante uma visita a empresa situada no municipio de Colombo, no Parana.

Para a elaboracédo deste trabalho, outras ferramentas também foram utilizadas: pesquisa
bibliogréfica, pesquisa documental, pesquisa de internet, entrevista informal e n&o-estruturada,
observacéo participativa, brainstorming, Ishikawa e matriz GUT. Todas elas serdo descritas a
seguir.

A pesquisa bibliografica também foi realizada neste trabalho. Mascarenhas (2012) define
gue a pesquisa bibliografica € um tipo de investigacdo centralizada em livros, artigos, dicionarios
e enciclopédias com um alto e variado volume de informacdes. Para Gil (2010), a importancia da
pesquisa bibliografica esta relacionada em permitir ao investigador acesso ao conhecimento
amplo sobre diversos assuntos e fen6menos, muito mais ampla do que aquela que poderia
pesquisar diretamente. Neste trabalho, a pesquisa bibliogréfica foi realizada por meio de acesso a

livros e sites que permitissem compreender os conceitos aqui abordados.

Mascarenhas (2012) estabelece que a pesquisa documental visa investigar e analisar
informacdes documentadas, como relatérios, publicacdes de 6érgaos publicos e privados,
indicadores e estatisticas. Dessa maneira, elas ainda sédo fontes primarias pois ndo passaram por
estudo de um pesquisador. Neste trabalho, a pesquisa documental foi realizada por meio de

acesso ao site da empresa bem como aos relatérios que abordassem a area produtiva e ao

atendimento ao cliente.

A pesquisa de internet de acordo com Martino (2018) tem como principal objetivo oferecer
auxilio no recurso para pesquisas sobre tépicos atuais que seriam dificeis ou impossiveis de
encontrar em bibliotecas fisicas, porém de extrema importancia a verificagao de suas fontes. Para
Keegan (2005), a pesquisa de internet oferece uma amplitude e profundidade das informagdes
disponiveis na rede de forma atualizada. Neste trabalho, a pesquisa a internet foi utilizada para
obter informacdes institucionais sobre a empresa, fundamentacbes de conceitos aplicados no

trabalho, e para o uso do benchmarking.

De acordo com Gil (2010), a entrevista informal € um modelo menos estruturado e mais
flexivel de entrevista. Tem como objetivo principal a coleta de dados e uma ampla visdo sobre 0
problema pesquisado, através de uma simples conversacdo com o entrevistado. Entrevista
informal, segundo Diehl (2007) é utilizada em uma etapa preliminar, para que o0 pesquisador

possa fazer perguntas de forma aberta e receber respostas em uma conversacao informal. A
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ideia & explorar ao maximo cada questdo. Neste trabalho, a entrevista informal foi realizada
presencialmente no dia 01 de abril de 2021, junto a um gestor da empresa.

Entrevista ndo-estruturada, de acordo com Mascarenhas (2012), trata-se de uma conversa
informal, com perguntas elaboradas apenas no momento da entrevista, sem um roteiro prévio. De
acordo com Barros e Lehfeld (2007), nas entrevistas ndo-estruturadas, o pesquisador tem como
objetivo obter dados que possam ser utilizados em andlise qualitativa ou com maior relevancia ao
problema da pesquisa, através de uma conversacdo. A entrevista ndo-estruturada foi realizada
presencialmente, no dia 01 de abril de 2021, com um funcionario da empresa e participante da

equipe deste trabalho.

Segundo Gray (2012), a observacao participativa possibilita obter uma ampla visao e
melhor compreensdo em relacdo ao material e ambiente a serem estudados. De acordo com Gill
(2010), a observacdo participativa € a real participacdo do pesquisador nas atividades da
organizacdo. Neste trabalho, a observacdo participativa ocorreu jA& que um dos membros da

equipe trabalha na empresa pesquisada.

Segundo Osborn (1987), brainstorming € uma técnica utilizada com o intuito de criar o
maior numero de ideias possiveis sobre um determinado assunto ou tema. Consiste em reunir um
grupo de pessoas para criar uma tempestade de sugestdes e ideias que, preferencialmente sejam
de areas e experiéncias distintas. Chiavenato (2014) define o brainstorming como uma técnica
que apresenta solucdes para determinadas situacdes. E também muito utilizada para fomentar
ideias criativas que possam ajudar a resolver problemas dentro das organizacfes. Neste trabalho,
o brainstorming foi realizado pela equipe com o objetivo de identificar as causas do problema da

empresa.

Segundo Custodio (2015), o diagrama de Ishikawa é uma ferramenta utilizada para apontar
e identificar as causas de um problema. Utiliza-se um grafico chamado espinha de peixe, em que
se observa e escreve-se as causas de partes especificas de um problema. Essas partes dividem-
se em 6Ms: Mdo de obra, Materiais, Maquinas, Métodos, Meio Ambiente e Medicdo. Para
Neumann (2013), o diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito,
€ uma ferramenta de representacdo das possiveis causas que levam a um determinado efeito.
Tais causas sado classificadas de acordo com suas categorias. Neste trabalho, o diagrama de

Ishikawa foi utilizado com o objetivo de identificar as causas do problema da empresa.

Segundo Custodio (2015), matriz GUT é uma forma de pontuar todos os problemas,
priorizando as acdes mais importantes para analise. Seleme e Stadler (2010) definem Matriz GUT

como uma ferramenta definida por 3 letras: (G) de gravidade, (U) de urgéncia e (T) de tendéncia.
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A gravidade diz respeito a importancia do problema examinado em relagdo a outros
apresentados. A urgéncia implica a ideia de quéo importante é a agdo temporal enquanto a
tendéncia indica o sentido da gravidade do problema, se ele tende a crescer ou diminuir com a
acao do tempo. Neste trabalho, a matriz GUT foi utilizada para priorizar as causas do problema
evidenciado pela empresa.

De acordo com Albertin e Pontes (2016), o benchmarking € um processo comparativo para
avaliar processos, trabalhos e melhores praticas de outras empresas com o objetivo de melhorar
seu desempenho em relacdo as suas condi¢cfes atuais, aumentando assim sua competitividade
no mercado. Para Neumann (2013), benchmarking € destacado como um processo proativo com
resultados positivos em que a organiza¢do observa como outra realiza uma determinada funcao
ou processo, com o intuito de melhorar a realizacdo da mesma funcao ou similar. Neste trabalho,
o0 benchmarking foi utilizado para comparar outros planos de acdo para solucionar o problema
evidenciado.

Custodio (2015) fala que a ferramenta 5W2H consiste em um plano de agéo organizado e
simples, que encaminha a solucdo dos problemas, ordenando de forma pratica a tomada de
acOes para sanar a limitacéo identificada, mapeando os elementos onde ficara estabelecido o que
sera feito. Conforme Barros e Bonafini (2014), ela é considerada uma das ferramentas mais
utilizadas para o planejamento de acdes corretivas de processos com problemas. Este plano de
acao viabiliza a execucdo das acbes planejadas, faciltando sua implementacdo de forma

organizada como mostra o quadro 1.

QUADRO 1 - SIGNIFICADO DA SIGLA 5W2H

What? O que? O que deve ser feito? (etapas)

Who? Quem? Quem sdo os responsaveis pela execugado?
= Where? Onde? Setor/local em que deve ser executado?
Lo

When? Quando? Ocasido em que deve ser executado?

Why? Por qué? Por que deve ser executado? (justificativa)

How? Como? De que maneira deve ser executada? Qual o método?
T Quando
N How much? Quanto custa para executar a acao?

custa?

Fonte: Autores (2021)
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Neste trabalho, o 5W2H foi utilizado para elaborar a proposta de um plano de agéo

objetivando tentar solucionar o problema da empresa.

Para Vergara (2007), o cronograma constroi o conceito de pesquisa-acdo como tipo
particular de pesquisa participante e aplicada, supondo intervencdo participativa na realidade
social, sendo, portanto, intervencionista. Neste trabalho, o cronograma foi utilizado para direcionar
a equipe no planejamento da execucédo das atividades propostas, abordando principalmente a

sequéncia com que elas serdo executadas e o periodo de tempo para tal.

3. FUNDAMENTACAO TEORICA

3.1 GESTAO DA PRODUCAO

De acordo com Slack (2010), a gestdo da producéo refere-se a forma que a empresa ira
produzir seus bens e servigos; é o conjunto de atividades que levam a transformacéo através da
manufatura, utilizando da melhor forma de seus recursos disponiveis para obter eficiéncia e
lucratividade. Para Laugeni e Martins (2015), a gestdo da producdo esta relacionada com a
procura por melhores métodos de trabalho e processo de producdo, com o objetivo de melhorar
sua produtividade, reduzir seus custos e melhorar sua qualidade através de técnicas e

ferramentas aplicadas em seus processos.

3.2 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO (PCP)

Para Tubino (2009), o PCP é responsavel pela programacdo e implementacdo dos
recursos produtivos, que tem por finalidade atender os objetivos estabelecidos nos niveis
estratégicos, taticos e operacionais. A programacao da producdo é a primeira etapa dentro do
nivel operacional a curto prazo, responsavel por definir quanto e quando produzir cada item, para
suprir a demanda do cliente. Moreira (2012), especifica que o PCP é o setor de transformacéo de
informacdes, sendo responsavel em atender os niveis de produgcdo desejados, alcancar a
gualidade especificada, reduzir os estoques e custos operacionais, com seu foco em distribuicdo

de carga produtiva e sequenciamento das tarefas no processo produtivo.
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3.3 MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING (MRP)

De acordo com Lelis (2018), o planejamento de necessidade de materiais, ou MRP
(Material Requirements Planning) € uma parte fundamental do planejamento de recursos. Trata-
se de um sistema computadorizado de informacgdes criado para ajudar os fabricantes a gerenciar
os estoques de demanda dependente e programar pedidos de reposicao.

Para Vieira (2009), o MRP utiliza uma filosofia de planejamento que permite que as
empresas calculem os materiais que sSao necessarios e 0 momento que Serdo necessarios,
garantindo que sejam providenciados a tempo para que possam executar 0S processos de
produgéo. O MRP utiliza como dados de entrada os pedidos em carteira e a previsdo de vendas

gue €é passada pela parte comercial da empresa, ou seja, uma prévia do consumo de materiais.

3.4 ANALISE DE CAPACIDADE

Segundo Slack (2010), o planejamento e controle da capacidade visa organizar as
operacOes de acordo com o nivel da atividade e o valor que elas podem alcancar em condicdes
normais de producdo em um determinado periodo. Também objetiva assegurar que 0S recursos
produtivos estejam disponiveis no momento certo, na qualidade adequada e na quantidade
necessaria. De acordo com Ritzman e Krajewski (2004), o planejamento da capacidade a longo
prazo requer previsbes de demanda para um periodo prolongado. Infelizmente, a precisdo da
previsdo diminui a medida que aumenta o horizonte da previsao. Além disso, prever aquilo que 0s

concorrentes fardo aumenta a incerteza de demanda.

3.5 PRODUCAO PUXADA

De acordo com Bezerra (2013), a producéo puxada foi desenvolvida no fim da década de
1960 pelo japonés Taiichi Ohno, na Toyota Motor Company. Nesse sistema, a producdo ocorre
com base na real aquisicdo dos produtos colocados a disposi¢do; o principal intuito € produzir
somente o0 que o cliente precisa, na quantidade exata e no momento adequado. Esse sistema se
caracteriza por instrucdes visuais de producdo (Kanban), estoque de produtos em processo
reduzido e prazos de entregas mais curtos. Segundo Moreira (2012), o sistema de producéo
puxada tem a caracteristica de executar o planejamento e producdo dos itens apds o cliente
encaminhar uma demanda previsional concreta, sem produzir estoques em excesso, realizando

apenas a quantidade determinada.
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3.6 JUST IN TIME

Para Ritzman e Krajewski (2004), o sistema just-in-time, um exemplo basico dos sistemas

de producao enxuta, concentra-se em reduzir ineficiéncias e tempo improdutivo nos processos. O

envolvimento dos funcionérios e a reducdo de atividades que ndo agregam valor sdo essenciais

para as operacdes JIT. De acordo com Lelis (2018), um sistema de producédo € um sistema de

operacOes capaz de maximizar o valor agregado por cada atividade da empresa com base na

eliminacdo de recursos dispensaveis e de demoras excessivas. Uma de suas formas mais

frequentes é o sistema just-in-time (JIT).

Segundo Albertin e Pontes (2016), com o JIT sao produzidos poucos lotes de produtos que

se caracterizam por serem variados e atingir qualidade com baixos custos e pronta entrega. Para

puxar a producdo, faz-se o uso do KANBAN, que s&o técnicas visuais de comunicacdo para

indicar o qué e quanto deve ser produzido e quais séo as falhas do processo.

b)

c)

O modelo JIT foi operacionalizado, em termos técnicos, através de cinco instrumentos:

Kanban: facilita a comunicacao entre fornecedores e clientes ao nivel interno de producao.
Visa principalmente, puxar a producdo, como ocorre hum supermercado, onde na medida
gue os clientes vao comprando os produtos, da-se a reposicao deles;

Células de Manufatura: consistem em uma reorganizacdo do layout da fabrica, na qual as
maguinas sao agrupadas na forma de letra U, permitindo assim que uma peca entre em
forma bruta no sistema e saia pronta na outra extremidade;

Kaizen: significa programa de melhoria continua, busca melhorias em pequenas coisas,

fixando padrées mais altos de qualidade com um minimo de despesas;

d) Atividades em Pequenos Grupos (APGs): objetivam a resolucdo de problemas da linha de

e)

producéo através da formacéo de pequenos grupos de estudo;
Manutencdo Produtiva Total (TPM): é operacionalizada através de cuidados e ajustes

diarios no equipamento.

3.7 TIPOS DE ESTOQUE

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), estoque se resume no acumulo armazenado

de recursos materiais em um sistema de producdo e a adequada manutencédo dos niveis de

estoque é de fundamental importancia. Bezerra (2013) define os varios tipos de estoque, todos

com objetivo de ser eficiente sem possuir excessos, pois eles geram custos a empresa:
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a) Estoque de protecdo — a formacdo de estoque de protecdo é justificada em funcdo das
flutuagdes de fornecimento e de demanda.

b) Estoque de ciclo — ocorre quando alguns processos podem n&o fornecer os itens
produzidos no momento necessario.

c) Estoque de antecipagédo — utilizado quando as flutuacdes na demanda sao significativas,
porém previsiveis. A produgdo € antecipada em relacdo a demanda futura. Os estoques
sdo fornecidos e, quando solicitados, sdo entregues aos clientes, sem que haja
necessidades de producéo.

d) Estoque de canal — refere-se as quantidades de produtos ja alocadas para o cliente, porém
ainda nao entregues. O estoque em transito (quando a mercadoria esta sendo

transportada) € um exemplo de estoque de canal.

3.8 QUANTIDADE DE ESTOQUE

Bezerra (2013) define que as industrias podem se prevenir de um possivel aumento de
preco na matéria-prima, elevando seus niveis de estoque para o item. Da mesma forma, sabendo
que os precos de seus produtos acabados terdo uma valorizacdo, a industria pode tomar a
decisédo de aumentar os estoques a disposi¢céo dos clientes. De acordo com Ritzman e Krajewski
(2004), a razao principal para manter os estoques baixos € que o0 estoque representa um
investimento monetéario temporario. Como tal, a empresa incorre em um custo de oportunidade,
gue chamamos custo de capital, procedente o dinheiro investido em estoque que poderia ser

usado para outros propésitos.

3.9 ESTOQUE DE SEGURANCA

Segundo Ritzman e Krajewski (2004), para traduzir essa politica em um nivel especifico de
estoque de segurancga, precisamos conhecer como esta distribuida a demanda durante um tempo
em espera. Se a demanda varia pouco em torno de sua média, 0 estoque de seguranca pode ser
pequeno. Ao contrario, se a demanda durante o tempo de espera varia consideravelmente de um
ciclo de pedido para o proximo, o estoque de seguranca precisa ser grande. De acordo com
Albertin e Pontes (2016), o estoque de seguranca de produtos acabados deve ser calculado em
funcéo do nivel de servigo pretendido, ou seja, o nivel de disponibilidade que sera oferecido ao

cliente absorvendo as varia¢cdes de demanda.
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3.10 TRANSPORTES

Nogueira (2012), define o transporte como o deslocamento de pessoas e mercadorias de

um local para o outro, feito através de veiculos, aeronaves, embarcacfes ou equipamentos de

movimentagdes. Segundo Alvarenga e Novaes (2000), é necessério ter uma visdo organizada de

seu sistema de transporte, que implica no planejamento, contudo é preciso conhecer os fluxos

das diversas ligacGes da rede; o nivel de servico atual e desejado; caracteristicas e parametros

sobre a carga, e equipamentos disponiveis.

3.11 ESTRATEGIAS DE TRANSPORTES

3.11.1 Modais de transportes

Alvarenga e Novaes (2000), destacam que um dos objetivos mais procurados pelas

empresas € a diminuicdo dos custos logisticos relacionados ao transporte, mesmo ele sendo

fundamental para a melhoria do nivel de servigo oferecido ao cliente. Sdo véarias as modalidades

possiveis de transporte: alternativas de transporte.

a)

b)

d)

Modo rodoviério: é considerado o mais expressivo no pais atingindo praticamente todos
0s pontos dominando amplamente o transporte de mercadorias, porém na atualidade a
falta de manutencao nas rodovias prejudica consideravelmente este segmento.

Modo ferroviério: com objetivo de escoar a producdo agricola e transporte de produtos
importados, sendo utilizado principalmente no deslocamento de grandes massas por trazer
grande complexidade em sua operacdo, a falta de investimentos financeiros e a incerteza
da capacidade de gestao afeta o crescimento deste modal.

Modo maritimo: o Brasil apresenta uma imensa costa maritima com varios portos, além de
alguns portos fluviais para atender navios costeiros. O foco atual deste modal esta no
transporte de granéis, petroleo e seus derivados, sal, produtos quimicos, importacoes,
entre outros. Para agilizar seu transporte, em sua grande maioria, € utilizado contéineres
para armazenagem de cargas. O modal maritimo apresenta em sua maioria viagens de
longa distancia, o que consecutivamente gera um prazo longo em seu transporte.

Modo aéreo: apresenta um valor elevado se comparado aos outros modais, porém sua
vantagem esta em relacdo ao ganho de tempo percorrido entre as distancias. O modal
aéreo transporta produtos de alto valor, produtos pereciveis, produtos com risco de

transporte ou emergéncias, ou de exigéncia do mercado.
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3.11.2 Milk Run

De acordo com Moura (2000), o milk run surgiu a partir do conceito de leiteiras para
acrescentar valor na cadeia de suprimentos. Neste sistema, cada fornecedor deve deixar seu
produto (leite) no local definido para coleta, dentro do horario acordado e na embalagem
adequada para armazenagem do produto. Deste modo, a coleta se realiza a partir de um sistema
de coleta programada do leite, entre a industria e seus fornecedores, dentro de rotas
determinadas com janela de tempo para coletar a matéria-prima. Para Mazzali e Milan (2006), o
principal objetivo do milk run & atender no momento exato e 0 menor custo. Este sistema inclui

fornecedores, operadores logisticos e montadoras.

4. APRESENTACAO DOS DADOS NA EMPRESA E PROPOSTA PARA AUMENTAR A
QUANTIDADE PRODUZIDA NA AREA DE RECORTE

Segundo o funcionéario entrevista, a empresa estudada neste trabalho foi fundada em
meados dos anos 60 e desde entdo, é detentora de jazidas de pedras e de granitos. Atualmente é
de administracdo familiar e apresenta trés unidades no Brasil nos seguintes estados: Espirito
Santo, Minas Gerais e Parana. Conta também com uma unidade na Florida, Estados Unidos. A
unidade onde foi realizada a pesquisa de campo deste trabalho bem como a coleta de
informacdes esta localizada no Parana, no municipio de Colombo.

A empresa € especializada em extracdo, beneficiamento e venda de pedras ornamentais,
marmores e granitos para acabamentos na construcao civil. Seu principal objetivo comercial &
atender grandes empresas do ramo da construcdo civil juntamente com a venda direta para
marmorarias. Atualmente, a empresa atende aos seguintes clientes: Grupo Boticario, Santander,
Porto Feliz, Patio Batel, Shopping Mueller entre outros.

Através de uma entrevista ndo-estruturada com o funcionario da empresa, foram coletados
dados e informacdes sobre a empresa. Com essas informacdes, foi possivel identificar o
problema da queda na quantidade produzida pela area de recorte durante a pandemia da COVID-
19. Essa quantidade sofreu oscilacdo durante os meses de 2020; essas oscilacbes foram
decorrentes do afastamento de funcionarios com sintomas da COVID-19 e também do atraso na
liberacdo de novas obras por parte da construcao civil, em razdo do lockdown.

Diante desse cenario, no ano de 2020 houve uma queda de 26% na quantidade produzida
pela area de recorte da empresa, em comparacdo ao ano anterior. Essa queda foi causada
principalmente pelos efeitos da pandemia da COVID-19, gerando um impacto significativo para a

empresa e seu faturamento.
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A tabela 1 apresenta um comparativo de producdo em M2 entre os anos de 2019 e 2020.

TABELA 1 — PRODUCAO (EM M2) NA AREA DE RECORTE - 2019 X 2020

SETOR DE RECORTE
. PRODUGCAO
MES
2019 2020
Janeiro 613,90 m? 25,27 m?
Fevereiro 460,63 m2 444,29 m?
Margo 159,00 m2 668,48 m?2
Abril 1.352,95 m? 426,78 m2
Maio 296,14 m? 582,90 m?
Junho 177,69 m2 250,65 m?
Julho 1.055,00 m? 739,14 m2
Agosto 427,29 m2 918,24 m2
Setembro 839,13 m? 531,96 m?
Outubro 1.131,01 m2 188,52 m?2
Novembro 739,94 m? 376,96 m2
Dezembro 175,37 m2 317,34 m2
TOTAL 7.428,05 m? | 5.470,53 m?
COMPARATIVO | -1.957,52 m? -26%

Fonte: Dados da empresa (2021)

A partir dos dados coletados e do problema identificado, foi possivel reconhecer o objetivo
deste trabalho: apresentar uma proposta para aumentar a quantidade produzida na area de
recorte da empresa.

Assim, este trabalho se torna relevante pois além de buscar compreender as causas dessa
gueda expressiva na area de recorte, o trabalho também ira propor formas de tentar reverter essa
situacao. Além disso, a area de recorte da empresa € de suma importancia para a empresa, ja
gue representa uma parcela consideravel de seu faturamento mensal (40%).

Esta etapa tem a finalidade de identificar as causas do problema identificado
anteriormente. Por meio do diagrama de Ishikawa e dos 6M que o compde (medicdo, materiais,
mao de obra, maquinas, métodos e meio ambiente), foi possivel identificar as causas

apresentadas na figura 1.
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FIGURA 1 — CAUSAS DO PROBLEMA

MEDIDA METODO PESSOAS

Substituicfo de operador por
QUtro COm experiSncia menar
Afastamento de Operadares
devida ao surta da COWIO-13
Erra no setor comercial passando a Comunicagfo do setor administrativo &
cliente um praza de entrega produtiva afetados negativamente devida Oemissdes de operadares 395
incoerente a0 Home Office -
\ Queda da quantidade
produzida na area de
Falta da ponte Alteragio no ambiente de rabalho Dificuldade em manter estaque de recorte
rolante para atender o distinciamento Social matéria prima

Fechamento de dreas comuns [areas
de jogos e grupos de conversal podem
gerar desmativacio dos funcion rics

MAQUINAS AMBIENTE MATERIAIS

Fonte - Autores (2021)

Apos a identificac@o das causas, foi utilizada a matriz GUT com o objetivo de prioriza-las
bem como determinar as causas que necessitam de acdo imediata, conforme pode ser visto na
tabela 2.

TABELA 2 — CAUSAS PRIORIZADAS

MATRIZ GUT
Causas Gravidade | Urgéncia | Tendéncia | Prioridade | Ranking
Afastamento de colaboradores devido o
a sintomas da COVID-19 > > > 125 !
Falta da ponte rolante 4 4 4 64 2°
Demissdes de colaboradores 2 5 5 50 3°
Substituicao de operador por outro 3 5 1 6 4

com experiéncia menor

Comunicagdo do setor administrativo e
produtivo afetados negativamente 3 2 1 6 5°
devido ao Home Office

Erro no setor comercial passando ao
cliente um prazo de entrega incoerente

Fechamento de areas comuns (areas de
jogos e grupos de conversa) pode gerar 1 1 2 2 7°
desmotivac¢do dos funcionarios

Alteracdo no ambiente de trabalho para
atender o distanciamento social

Fonte - Autores (2021).

Depois de elaborada a Matriz GUT e considerando como ponto de corte uma pontuacao
total acima de 50, 3 causas principais foram identificadas respectivamente: afastamentos de
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colaboradores devido a sintomas da COVID-19, falta de ponte rolante e demissdes de

colaboradores. Todas essas causas seréo descritas a seguir.

1) Afastamento de colaboradores devido a sintomas da COVID-19: durante a pandemia da

COVID-19, ocorreram afastamentos de funcionarios da empresa devido a suspeita de contagio.
Todos os funciondrios que apresentavam sintomas semelhantes ao novo virus em expansao
foram orientados a manter o distanciamento social e a ndo se expor no ambiente de trabalho
antes da realizacdo do exame para a confirmacao do estado de saude.

2) Falta de ponte rolante: na &rea do recorte, sempre existiu uma ponte rolante exclusiva

gue atendia toda a demanda de movimentacdo de material do setor, porém com o surgimento da
pandemia, foi necessario realizar alteracdes no layout da empresa. Essas alteracdes fizeram com
gue o setor de expedicdo e o setor de recorte compartilhassem da mesma ponte rolante o que
causa, em alguns momentos, a requisicdo do equipamento nos dois setores a0 mesmo tempo, 0
gue prejudica o setor de expedicao.

3) Demisséo de colaboradores: em decorréncia da incerteza do mercado financeiro e apos

um periodo de 15 dias sem producdo acrescentado a mais 30 dias de horarios de trabalho
reduzidos, houve a demissao de dois colaboradores. Um era auxiliar de producéao e outro era um
operador, ambos do setor de recorte. Tais demissGes geraram um impacto negativo nos
resultados de producdo e principalmente, na motivacédo da equipe.

Nesta etapa, serdo apresentadas as alternativas de solucdo para cada uma das causas

priorizadas anteriormente. O quadro 2 apresenta as alternativas propostas pela equipe.

QUADRO 2 — ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

Principais causas Propostas de solucdo

Capacitar demais colaboradores para exercer
Afastamento de operadores devido sintomas da | atividades nas demais maquinas do setor de recorte

COovID-19 com intuito de evitar possiveis paradas por falta de
mao de obra.

Mudar o setor para barracdo em anexo se tornando
Falta da ponte rolante um setor independente e com exclusividade no uso
da ponte rolante e espaco fisico.

Promover o recrutamento interno para
Demissdes de colaboradores preenchimento das vagas disponiveis e estimular
chances de crescimento profissional na empresa.

Fonte: Autores (2021)

A seguir sdo apresentados, por meio da técnica 5W2H, os planos de acdo para as 3
causas priorizadas e descritas anteriormente. O quadro 3 apresenta o plano de acdo para a

causa “afastamento de operadores devido a sintomas da COVID-19”.
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QUADRO 3 - PLANO DE ACAO PARA A FALTA DE MATERIA-PRIMA

z N rque sera 2 . 2 . rquemsera 2 . .
0 que sera feito? = q_ onde sera feito? quando sera feito? 2 . comao sera feito? quanto vai custar?
Causaszdo feito? feito?
roblema N Resultado Local de uando serd Duragdo . . ;
P Plano de Acso | - 9 ) L Responzavel Como sera feito? Custos [ Walores
Esperado Realizacdo feito? |dizs)
Evitar paradas . -
c itacs diminuics Desenvolver orientacdo
apacitacdo |ou diminuicdo .
Afastamento " ¢ ';_ g pratica do
dos na producdo L 20 horas do coordenador
de Operadores maquinario, processos .
) colaboradores| por conta da Setores de B Coordenador de producadoe / 04 horas
devido . . 15/06/2021 5 dias . de recorte e o
B para atender | auséncia dos producdo de producao . diarias do colaborador em
sintomas da conhecimento da ;
setores com |colaboradores L ) treinamento
cavio-19 matéria prima
afastamentos | afastados por -
utilizada.
cCoviD-19

A acdo sugerida para solucionar o afastamento de operadores devido a sintomas da
COVID-19 é realizar a capacitacao de ouros colaboradores que possam substituir os afastados. A
capacitacdo ird ocorrer conforme orientacdes do coordenador de producdo e com base nos
procedimentos operacionais. O custo para realizar essa acdo € de aproximadamente 20 horas de

Fonte - Autores (2021)

trabalho do coordenador de producédo e mais e 4 horas do colaborador da producao.

O quadro 4 apresenta o plano de agao para a causa “falta de ponte rolante”.

QUADRO 4 — PLANO DE ACAO PARA A FALTA DE EMBALAGEM PARA O PRODUTO ACABADO

O que sera feito¥

por que sera

onde sera feito?

guando sera feito?

porquem sera

coma sera feito?

quanto vai custar?

fluxo continuo
No Processo

Causssdo feito? feito?
bl - =
probiema Planc de Ao Resultada LM_al df quam.:lu sers Dur_al_:alu Responsavel Comao serd feito? Custos /Valores
Esperado Reszlizacdo feito? |di==]
Melhor L
& :r ay M350 de ohra RS 4.000,00
| outsem . Matéria prima RS 6.400,00
Mudanga do | interferéncias Relocagdo do setor e - -
Falta d " " q . Planta d L Mao de obra manutencdo RS
alta da ponte| setor para e outros anta da seu maquinaric em
P P 10/06/2021 3 dias Diretoria fuinart 398,00 (referente a 20h)
rolante outro setores empresa outro barracdo em - o -
N Mao de obra elétrica RS
barracdo trazendo um anexo

168,00 (referente a 10h)
Total RS 10.966,00

A acdo sugerida para solucionar a falta de ponte rolante € realizar a mudanca do setor

para outro local (“barracdo”) onde ja existe outra ponte. O valor orcado para essa mudanca sera

Fonte - Autores (2021)

de R$ 10.966,00 e necessitara de aproximadamente 3 dias.

O quadro 5 apresenta o plano de agao para a causa “demissao de colaboradores”.

QUADRO 5- PLANO DE ACAO PARA O ALTO INDICE DE AFASTAMENTOS POR COVID-19

O que sera feita? pnrql_JESEFE onde sers feito? quando sers feito? pnrquf}m =ers como sera feito? quanto wai custar?
Causaszdo feito? feito?
roblema N Reszultado Local de uzndo zersd Duracéo . P .
P Flanode AgSo o a . T Rezponzavel Como sera feito? Custos /Valores
Esperado Reslizagdo feito? |dizs]
3 apods desligamento dos
. Evitar queda Recursos P £ .
- Realocacdo de ) . colaboradores sera )
Demissoes de lobarad produtiva e Setor de iniciado em i Humanos e lizado trei . 08 horas por dia
colobaradores continua. realizado treinamento e
colaboradores | atrasos no recorte 10/03/2021 Coordenador - durante 06 meses
internos N adequacdo dos
setor de producdo N
colabores que serdo
realocados no setor

Fonte - Autores (2021)
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A acdo sugerida para solucionar a causa demissdo de colaboradores é realizar uma
realocacdo internamente. A realocagdo dos colaboradores deverad ocorrer de acordo com o
desempenho individual e a necessidade da vaga disponivel.

Buscando organizar a implementacéo de todas as acfes sugeridas, a equipe elaborou um

cronograma como € apresentado no quadro 6.

QUADRO 6 — CRONOGRAMA DE ACOES

M. £U4L
ATIVIDADE A 5ER EXECLTADA MAR| ABR| MAIL[ JUN) JUL |AGD| SET| OUT|MNOW|DEZ

Demissaa d It i
1 Bealocagio de colaboradaores internos
2 Capacitagio do calaboradar que vai assumir a maquina
3 capacitagio em conhecimento da materia prima
4 Conhecimento em projeto
BHfazer mudanga de setor -

[ | PLAMEJAMENTO |

EXECUGAD

Fonte: Os Autores (2021)

5. CONSIDERACOES FINAIS

Ao longo do desenvolvimento deste trabalho, foi evidenciado que a empresa esta sendo
afetada severamente pelos efeitos da pandemia da COVID-19. Esses efeitos foram evidenciados
na area de recorte, cuja queda na quantidade produzida foi consideravel.

Por meio da utilizacdo de ferramentas especificas, a equipe identificou as causas de tal
problema e os priorizou. Na sequéncia, a equipe elaborou um plano de a¢do detalhado onde foi
identificada (1) a necessidade da empresa capacitar mais funcionarios e torna-los aptos a
substituir os afastados, a (2) mudanca da area de recorte para outro local (“barracao”) e por fim, a
(3) realocacéao de funcionarios e o incentivo ao recrutamento interno.

Como dificuldades ndo-pessoais, houve o desafio em desenvolver este trabalho durante a
pandemia tomando todos os cuidados necessarios para evitar a exposi¢cdo e contaminacdo de

todos os membros da equipe e pessoas envolvidas.
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