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RESUMO

O Lean Manufacturing juntamente com as ferramentas da qualidade é compreendido como
um sistema de gestdo produtiva, onde através da sua utilizacdo visa eliminar desperdicios e
falhas, com objetivo de desenvolver processos mais eficientes e de qualidade. Por isso,
mediante a aplicagdo da metodologia em toda cadeia produtiva, busca-se exelentes resultados
a partir de melhorias realizadas nos processo. Neste contexto, o trabalho apresentado a seguir
tem como objetivo utilizar, por meio de uma equipe de trabalho, ferramentas como
Brainstorming, Ishikawa, 5W2H que se adequem aos processos fabris com a finalidade de
identificar os desperdicios em uma industria metalmecénica, identificando as causas raizes de
cada problema encontrado e assim formular, aplicar e acompanhar ac¢Ges a fim de minimizar
as perdas identificadas e que garantam melhores resultados organizacionais. Também foi
realizada a implantacdo do programa 5S no almoxarifado e estoque de matéria prima. A partir
disso concluiu-se que o ganho obtido com as a¢Oes propostas pelo estudo possibilitou que a
area tivesse uma reducdo nos tempos e movimentos referentes as suas atividades, além de
reduzir os custos com estoques e aumentar a acuracidade dos mesmos, permitindo o aumento
da produtividade e propiciando melhoria da qualidade.

Palavras chave: Ferramentas da qualidade. Desperdicios. Estoques.



ABSTRACT

Lean Manufacturing together with quality tools is understood as a productive management
system, where through its use it aims to eliminate waste and failures, with the aim of
developing more efficient and quality processes. Therefore, through the application of the
methodology throughout the production chain, excellent results are sought from
improvements made in the processes. In this context, the work presented below aims to use,
through a work team, tools such as Brainstorming, Ishikawa, 5W2H that adapt to the
manufacturing processes in order to identify waste in a metalworking industry, identifying the
root causes of each problem encountered and thus formulate, apply and monitor actions in
order to minimize the losses identified and ensure better organizational results. The
implementation of the 5S program was also carried out in the warehouse and raw material
inventory. From this it was concluded that the gain obtained with the actions proposed by the
study allowed the area to have a reduction in the times and movements related to its activities,
in addition to reducing inventory costs and increasing their accuracy, allowing an increase in
productivity and providing an improvement in quality.

Keywords: Quality tools. Waste. Stocks.
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1 INTRODUCAO

Toda e qualquer organizacdo, seja ela uma geradora de produtos ou prestadora de
servigos, existe com a finalidade de atender e satisfazer as demandas de seus consumidores, ao
mesmo tempo em que gera lucros para seus proprietarios e acionistas.

Com a evolugdo constante das tecnologias, a globalizagdo de mercados e o aumento da
competitividade entre as empresas, torna-se cada vez mais necessario reduzir os custos
produtivos e aumentar a qualidade dos produtos e servi¢os, a0 mesmo tempo em que busca se
manter precos competitivos com a concorréncia.

Segundo Ohno (1997), a partir da Segunda Guerra Mundial a industria automotiva
japonesa encontra um grande desafio em cortar custos e produzir pequenas quantidades de
diferentes modelos de automoveis. Assim com o objetivo de eliminar ou minimizar os
desperdicios, foi desenvolvido o Sistema Toyota de Producdo conhecido atualmente como
Produgdo Enxuta ou Lean Manufacturing.

Para Tubino (2009), o Lean Manufacturing apresenta técnicas que aumentam a eficécia
dos sistemas produtivos, eliminando os desperdicios identificados durante todo o processo
produtivo. Seus principios sdo amplamente utilizados, independente do setor industrial ou porte
da empresa, sendo aplicadas tanto em grandes organizagbes como em Micro e Pequenas
Empresas.

Entretanto, para que seja possivel aplicar as técnicas do Lean Manufacturing é necessario
primeiramente entender o que sdo desperdicios e como identifica-los no processo produtivo.
Ohno (1997) ndo apenas foi um dos percussores na compreensdo dos maleficios dos desperdicios
nos processos produtivos, mas também distinguiu e categorizou os desperdicios em um grupo de
sete tipos: desperdicio por superproducdo; desperdicio por espera; desperdicio por transporte;
desperdicio por processamento; desperdicio por estoque; desperdicio por movimentacdo e
desperdicio por producéo de produtos defeituosos.

Todos estes desperdicios podem ser encontrados em qualquer processo industrial,
verificar, controlar e eliminar, deve ser meta de toda organizacdo para que seja possivel obter
maiores lucros e sobreviver no mercado, pois todos eles acrescentam custos desnecessarios ao
processo elevando assim o preco final do produto ou servigo oferecido pela empresa.

Utilizando-se das praticas Lean é possivel minimizar esses desperdicios ao maximo ou

até elimina-los, tornando o processo mais “enxuto”, obtendo assim maior lucro real.
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Além dos sete desperdicios descritos por Taiichi Ohno, o desperdicio de potencial
humano também é considerado um dos 8 desperdicios do Lean Manufacturing. Este desperdicio
ocorre quando o potencial do funcionario ndo é aproveitado, e as tarefas sdo rigidamente
setorizadas, ndo permitindo que o colaborador desempenhe mais de uma funcdo, privando sua
evolugéo e desenvolvimento.

Na bibliografia pesquisada existem diversos autores e estudos dedicados a exploragédo
destes temas que mesmo tendo inicio logo apds a segunda guerra mundial continuam atuais e

necessarios as organizacgoes.

1.1 JUSTIFICATIVA

Para que as empresas possam sobreviver e manter-se competitivas, elas necessitam de um
sistema organizacional efetivo. Diante disso, é apontado o Lean Manufacturing ou Manufatura
Enxuta, sistema com foco na reducdo ou eliminacgdo total de desperdicios, este sistema envolve
mudancas nas praticas de gestdo e operacdo, que sdo usadas para melhorar e gerenciar 0s
processos produtivos com maior eficacia.

A maioria dos processos produtivos sdo projetados e implantados para atender uma
demanda especifica solicitada previamente, quando este objetivo € atingido a maioria das
empresas fica satisfeita com o resultado, pois a meta definida foi alcancada e o processo é
considerado eficiente, entretanto durante o decorrer do tempo ocorrem mudangas nos projetos,
processos e colaboradores, e o procedimento muitas vezes ndo é revisto ou reavaliado, e mesmo
atingindo-se as metas estabelecidas ele pode conter falhas que acarretam em perdas e tornam o
processamento menos eficiente ou menos lucrativo.

Segundo Bittencourt e Junior (2019), assim como uma forma de fazer mais com cada vez
menos espaco, esfor¢co humano, equipamento e tempo, a filosofia Lean tem sido uma referéncia de
trabalho em empresas dos mais diversos setores para a redugdo dos custos.

Através da aplicagdo das ferramentas do STP é possivel verificar quais sdo o0s
desperdicios presentes em uma operacdo, e aumentar a eficiéncia e a margem de lucro da
empresa sobre o produto manufaturado.

Na empresa foco desta pesquisa selecionou-se uma area especifica para realizar esta

atividade, onde serd exposto como alguns dos 8 desperdicios foram identificados, quais
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ferramentas foram utilizadas e agOes realizadas para minimizar e controlar os desvios
encontrados.

Por ser uma metodologia muito eficiente e de alto impacto em um curto espaco de tempo,
tomando as medidas corretas na adequacao da metodologia a cada tipo de organizacdo, o Lean
passou a ser extremamente usado, servindo como referéncia para diversas empresas, e tornou-se
também o foco para a empresa central desse projeto.

Este trabalho esta focado na reducdo dos desperdicios utilizando as ferramentas Lean
para verificar as causas e propor solucdes para problemas encontrados buscando mostrar a
eficacia do “jeito Toyota” de eliminar desperdicios levando para empresa uma nova cultura
organizacional preocupada com a qualidade dos processos e produtos, melhorando a eficiéncia

nas atividades produtivas da area avaliada.

1.2 OBJETIVOS

Toda e qualquer pesquisa deve inicialmente ter um objetivo bem definido, para saber o
que procurar e consequentemente os resultados que se desejam alcancar.

Todo objetivo parte de um problema, e quando este objetivo é alcancado tem-se a
resposta ou solucéo do problema.

Os objetivos podem ser classificados em gerais onde se especifica 0 que se pretende
alcancar e especificos onde os objetivos gerais sdo operacionalizados, conforme apresentados a

sequir.

1.2.1 Objetivo geral

O trabalho tem como objetivo geral avaliar o processo produtivo realizado no
almoxarifado de uma empresa fabricante de maquinas agricolas, identificando os desperdicios
presentes com a finalidade de propor, desenvolver e implementar melhorias que minimizem ou

eliminem totalmente as perdas encontrados
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1.2.2 Objetivos especificos

Os objetivos especificos direcionam o trabalho com a finalidade de atingir o objetivo
geral, eles constituem as etapas do trabalho a ser realizado. Neste trabalho foi possivel

desmembrar 0 objetivo geral nos objetivos especificos a seguir:

o Realizar o levantamento dos desperdicios presentes no processo;
o Analisar e identificar as causas da geracao dos desperdicios encontrados;
o Utilizar as ferramentas do Lean Manufacturing na identificacdo das causas e

possiveis solucOes para os desperdicios;

o Elaborar e implementar agGes que visam minimizar ou eliminar as perdas
identificadas;

o Identificar e mostrar resultados alcangados com a implementacdo das melhorias

através de indicadores de tempo e custo.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Segundo Vergara (2000), o referencial tedrico tem a finalidade de apresentar estudos
sobre o tema, ou sobre a questdo de estudo, realizada anteriormente por outros autores. Deste
modo ele é o embasamento do estudo, onde se focara em pontos especificos que possibilitem o
entendimento e desenvolvimento dos objetivos propostos neste trabalho.

Considerando como temas importantes e que agregam valor a este trabalho, nesta etapa
serdo abordados os conceitos relacionados ao Lean Manufacturing, os 8 desperdicios, serdo
detalhadas algumas das ferramentas da qualidade utilizadas no processo de reducdo de

desperdicios.
2.1 MANUFATURA ENXUTA

Segundo Ohno (1997) a ideia que marcou o inicio do atual Sistema Toyota de Producéo
(STP), ou a Manufatura Lean, foi que era inconcebivel que a produtividade de um trabalhador
americano fosse cerca de dez vezes maior que a de um japonés, e a causa possivel era algum tipo
de desperdicio que os japoneses estavam tendo em seus processos, ndo apenas uma questao
devido ao esforco fisico.

De acordo com Dennis (2008), o Lean ataca diretamente a muda (desperdicio) o que o
torna um ciclo vicioso é o envolvimento dos membros em atividades de melhoria padronizadas e
compartilhadas. Quanto mais colaboradores se envolverem, mais sucesso as a¢oes alcancardo, e
mais colegas de equipe serdo motivados a se envolver.

A Manufatura Lean, ou simplesmente o Lean como comumente ficou conhecido esta
ligado ao pensamento de evitar desperdicios de qualquer tipo que ndo atribuam valor ao processo
ou produto, através de padronizacéo de processos, envolvimento de pessoas e melhoria continua.

E importante ressaltar que a filosofia Lean ndo deve ser vista de forma micro, apenas
como ferramentas separadas, mas sim como um conjunto, onde o entendimento de cada uma das
ferramentas e principios devem ser utilizados para adaptacdo do sistema ao seu empreendimento.

De acordo com Ghinato (1995), é importante realizar uma avaliagdo do ponto de vista
sistémico, pois é crucial compreender cada uma das ferramentas e como elas se encaixam em

conjunto e ndo somente de forma individual.
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2.2  DESPERDICIO

Muito se fala sobre desperdicios, mas como identificd-los? Como verificar em quais
etapas o processo ndo esta sendo eficiente? Quais pontos podem ser melhorados? E como podem
ser melhorados?

Para responder todas estas questdes é necessario compreender antes de tudo o conceito de

desperdicio.

2.2.1 Conceito de desperdicio

Desperdicio € o ato e o resultado de desperdicar, gastar de modo inutil, esbanjar ou usar
algo em excesso. O conceito tem sempre uma avaliacdo negativa, pois o desperdicio é
geralmente associado a algo ruim.

No meio industrial o desperdicio (muda) como é conhecido na filosofia lean, é o ponto
central para implementacdo efetiva do LM. Entende-se como desperdicio atividades que
aumentam o0 custo, mas ndo agregam valor. Estas atividades estdo presentes no processo de
producdo, mas ndo agregam valor ao produto no ponto de vista do cliente (SALGADO et al,
2009). Por este motivo sdo fatores que devem ser eliminados, pois afetam diretamente o valor
que o cliente final paga pelo produto, reduzindo os lucros da organizacao.

O que agrega valor € o que faz o cliente estar disposto a pagar pelo produto ou servico.
Atividades como tempo de espera, producdo para estoque, movimentos excessivos Sao
considerados atividades que ndo séo importantes do ponto de vista do cliente pois ndo agregam
valor ao produto, entretanto geram custos a empresa. Em uma visdo de cliente e fornecedor
interno, o fornecedor da etapa anterior deve fornecer o produto para o cliente da etapa seguinte,
sem fazer com que o cliente da etapa seguinte tenha que esperar ou procurar o produto para fazer
sua atividade.

Para Petenate (2018), o Lean Manufacturing € uma metodologia operacional que engloba
0s oito desperdicios presentes em uma linha de producdo e busca reduzi-los ou elimina-los com

auxilio das ferramentas da qualidade formando um ciclo de melhoria continua.
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2.2.2 Os 8 desperdicios

A base do Lean Manufacturing consiste na maximizagdo dos lucros através da reducdo
dos custos que pode ser obtida através da reducdo de desperdicios e para identificar estes, é de
suma importancia o entendimento de cada etapa do processo e a definicdo dos objetivos que
devem ser alcancados, para que assim seja possivel ter foco e visao clara dos resultados obtidos.

Segundo Maximiano (2008) um habito de muitas culturas antigas é evitar desperdicios e
buscar uma maior eficiéncia em qualquer processo ou atividade, o proprio Japdo fez isso mesmo
antes da segunda guerra mundial.

Bornia (1988) explica que atualmente as empresas estdo buscando diminuir seus custos e
aumentar a sua eficiéncia, eliminar as perdas é uma boa maneira de atingir esse objetivo.

Nesse ponto o sistema Toyota de producdo permite que as perdas sejam localizadas e
quantificadas, fazendo-a uma ferramenta da gestdo empresarial. Em todo processo de producéo é
encontrado algum tipo de desperdicio, 0 STP atua nesse ponto para eliminar toda atividade que
produz algum tipo de perda, por isso deve-se analisar cuidadosamente todas as etapas do
processo (GHINATO, 1995).

Shingo (1996) identificou sete desperdicios no sistema Toyota de producédo que ainda séo
frequentemente encontrados em processos produtivos atuais:

e Superproducdo (excesso de producao);
e Espera;

e Transporte;

e Processamento;

e Estoque;

e Desperdicio nos movimentos;

e Desperdicio por fabricacdo defeituosa.
Alguns estudiosos, como Petenate (2018) afirmam que atualmente ha oito desperdicios
na producdo, os sete listados acima mais o desperdicio por subutilizacdo do capital intelectual,
que € a ndo utilizagdo do total conhecimento de quem esta no processo, a perda de criatividade,

ou alguém executando uma tarefa aquém de suas habilidades.
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2.2.2.1 Desperdicio por superproducéao

Esse desperdicio remete a producdo antecipada ou excessiva (acima da demanda) gerando
excesso de pessoal, excesso de estoque e transporte desnecessario.

Desde a antiguidade, a sociedade tem a cultura de criar estoques, seja de comida, de
material, etc. Muitos especialistas dizem que essa cultura foi criada como uma preparagdo para
tempos de escassez.

A superproducdo parte do mesmo principio, ou seja, a criacdo de estogues. O estoque
pode ser criado por duas razdes diferentes, por quantidade, onde a producdo é maior que a
demanda ou maior que a quantidade programada, ou o0 estoque pode ser criado por antecipagéo,
onde os produtos sdo produzidos antes do tempo necessario e ficam em estoque até 0 momento
de venda ou 0 momento em que serdo utilizados em outro processo (DIEDRICH, 2002).

Esse tipo de desperdicio é o mais sentido pelo STP e considerado por muitos o pior dos
sete, uma vez que é dificil elimina-lo e a sua existéncia engloba e mascara outros tipos de
desperdicios (ALMEIDA, 2010).

2.2.2.2 Desperdicio por espera

Inoperancia de pessoas, informacdo, matéria-prima ou produto semiacabado, pode ser
esperar por um processo atrasado, espera por falta de estoque ou matéria-prima, espera por uma
ferramenta e espera gerada quando o colaborador necessita permanecer junto a maquina para
vigia-la, gerando longo lead time.

Na visao de Diedrich (2002) este desperdicio ocorre quando existe um intervalo de tempo
em que nenhum processo, transporte ou inspecdo é executado, tanto pelo operador como pela
maquina, podendo ser classificado em trés subtipos.

1° - Perda por espera no processo: quando um lote aguarda que o processo, atividade ou
transporte no lote anterior seja finalizado para que este seja iniciado no lote em espera;

2° - Perda por espera no lote: quando uma peca do lote s6 pode seguir para 0 préximo
processo quando as outras pecas do mesmo lote tiverem sido finalizadas. Um exemplo para esse
problema é uma linha de montagem de algum componente conhecido. Imagine que um lote
possua 100 pecas e que cada uma leve 1 minuto para ser fabricada, nesse caso a primeira | peca

ficara parada por 99 minutos desnecessariamente para seguir para 0 proximo processo;
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3° - Perda por espera do operador: quando o funcionéario é forcado a ficar junto a maquina
para monitora-la, para acompanhar o processo. Nesses casos é gerada uma ociosidade do
operador.

Perdas por espera no geral € o tipo de perda mais toleravel entre os 8 desperdicios da
producdo pois normalmente existe um conflito na escolha (“trade-off””) de funcionario e
maquina. Trade off € quando se resolve um problema, em que a solug&o ira gerar outro problema.
Nesse caso 0 gestor deve fazer uma analise para escolher a que trard menor prejuizo para a
empresa (GHINATO, 1995).

2.2.2.3 Desperdicio por transporte

O transporte em si, ndo agrega valor ao produto, portanto, 0 movimento de quaisquer
materiais por longas distancias ou transporte ineficiente € um desperdicio, entretanto movimentar
é necessario. Para minimiza-lo é preciso escolher bem os locais de armazenagem, definir um
layout que favoreca a sequencia das operagdes e 0 percurso a ser percorrido.

Segundo Shingo (1996), o excesso de transporte de matéria-prima, de componentes para
a producdo ou do produto acabado através da fabrica pode sobrecarregar a producdo, além de ser
uma atividade que NAV. Esse desperdicio deve ser umas das prioridades na reducdo de custos,
pois no geral 45% do custo na producdo provem do transporte de material.

As perdas por transporte podem ser reduzidas por alteracdo no layout e na distribuigéo
dos materiais. O layout deve primeiramente ser voltado para o processo produtivo para s6 entéo
ser voltada para a melhoria de processos. Levando isso em consideracdo, novos estudos do
layout devem ser realizados a cada alteracdo da planta ou aquisicdo de novas maquinas para

determinar o melhor fluxo do processo produtivo (DIEDRICH, 2002).
2.2.2.4 Desperdicio por processamento

O processamento excessivo sdo etapas de um processo, produtivo ou ndo, que nao
agregam valor ao produto final, porém, os clientes pagam por ele. O desperdicio por
processamento causa movimentos desnecessarios, perdas de tempo e esforgo podendo ainda
produzir defeitos. Um produto com qualidade superior a esperada pelo cliente também ¢é

considerado desperdicio. Ele ocorre quando existem atividades de processamento da matéria-
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prima em produto que sdo desnecessarias e que se fossem eliminadas ndo mudariam as
caracteristicas ou qualidade do produto.
Para Bornia (1988) esse tipo de desperdicio deve ser eliminado completamente e sua

avaliacdo pode ser feita através de analises de valor do produto e do processo.
2.2.2.5 Desperdicio nos estoques

O armazenamento excessivo de insumos, matéria-prima e produto intermediario ou
acabado é considerado um esperdicio através de estoque, isso significa dinheiro parado, que
ainda pode gerar custos excessivos e ndo esperados, baixo desempenho do servico prestado ao
cliente, longo lead time, produtos danificados, obsoletos e atrasos. Esta forma de desperdicio
também oculta problemas como desbalanceamento de producdo, defeitos no produto ou em
equipamentos e longo tempo de setup.

Para Bornia (1988), a perda por estoque de matéria-prima, material em processamento ou
produto acabado, por manter esses itens estocados gera um custo de armazenamento, utilizacao
desnecesséaria de espacos fisicos, custos com a manutencdo e custos pelo fato de o produto se
tornar obsoleto.

Entretanto Ghinato (1995) descreve que no mundo ocidental criou se uma cultura em que
h& uma sensacdo de “vantagem” nesse tipo de perda, pois estoques ajudam a aliviar problemas
de sincronia entre 0s processos produtivos e variacdes de mercado.

Ao utilizar o STP para diminuir gradativamente 0s estoques, outros tipos de perdas
podem ser encontrados como, por exemplo, a ineficiéncia dos processos, excesso de transporte,
espera do produto dentre tantos outros e assim eliminadas, avaliando o problema e atacando a

raiz de sua causa.

2.2.2.6 Desperdicio na movimentagao

S&o as perdas por movimentos em excesso realizados pelos operadores ao executar suas
tarefas cotidianas. Um estudo sobre 0s movimentos e seus tempos de execugdo é necessario para
eliminar ou reduzir esse tipo de perda, podendo reduzir os tempos de operacdo geralmente em
até 20%. Apos os desperdicios por movimento dos operadores serem eliminados, a melhora na
movimentacdo dos processos pode ser obtida através da automatizacdo, por meio de esteiras ou
trilhos de transporte, rob6s, etc.(DIEDRICH, 2002).
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Em resumo este desperdicio esta ligado a movimentos desnecessarios que o colaborador
ou 0s equipamentos tem que realizar durante o processo. Estd diretamente relacionado a
desorganizacdo do ambiente e disposicdo dos materiais gerando perda de tempo e pode ser

eliminado através do estudo de tempos e movimentos ou alteracdes no layout.
2.2.2.7 Desperdicio por fabricacéo defeituosa e retrabalho

Durante o processo de fabricacdo pode haver problemas de qualidade ou produgéo que
geram retrabalhos e até o descarte do produto, esta acdo gera um custo desnecessario para aquele
processo e que poderia ter sido evitado.

Para Diedrich (2002) é uma perda causada pela fabricacdo de produtos ou componentes
que ndo atendam os requisitos de qualidade ou do padréo especificado. O fluxo de produtos
defeituosos pelas linhas de producdo também pode resultar em outras perdas, como espera,
transporte e estoque, em consequéncia de se realizar um processo adicional para corrigir o
defeito ou até mesmo a fabricagdo de um novo item. No STP esse tipo de perda pode ser
eliminado pela aplicacdo de métodos de controle na raiz do defeito ou pela inspecdo durante o

processo.

2.2.2.8 Desperdicio de conhecimento

Enfatizando as deficiéncias do Lean, o oitavo defeito foi introduzido durante a década de
1990. O desperdicio de "habilidades, conhecimento e criatividade™ quando o sistema Toyota de
producdo foi implementado nos Estados Unidos (SANDER, 2019).

E o desperdicio de conhecimento intelectual dos colaboradores, o que pode levar a falta
de melhorias no processo. O colaborador € quem exerce a funcdo, ou seja, entende bem do
processo e pode contribuir com grandes ideias quando motivado a expressa-las.

Em muitas organizagdes, por falta de conhecimento técnico dos operadores, muitas ideias
e sugestdes, sdo reprimidas desmotivando o colaborador a participar criativamente do processo

produtivo.
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2.3 FERRAMENTAS DE GESTAO DA QUALIDADE

Conforme descreve Faesarella (2006) a empresa é um processo composto de uma série de
etapas, as quais fazem o papel de consumidor e fornecedor. Em cada um desses estagios existem
oportunidades de melhorias que podem ser colocadas em pratica projeto a projeto, ou seja,
através da execucdo de pequenos projetos de melhorias que podem ser sugeridos e executados
pelos gerentes, operadores e especialistas em qualidade.

Devido a sua simplicidade e eficiéncia na determinacdo, priorizacdo e resolucdo de
problemas de producdo, as ferramentas de gestdo da qualidade sdo amplamente utilizadas por
uma ampla gama de organizagGes. A seguir, serdo abordadas algumas das ferramentas mais
utilizadas para identificar, priorizar e colocar em préatica planos de acdo que visam colocar em
uso projetos de melhoria, dentre elas Brainstorming, Ishikawa (Diagrama de Causa e Efeito),
5W2H (5 Why, 2 How) e 5S.

2.3.1 Brainstorming

De acordo com Reis et al (2016), o termo Brainstorming significa uma tempestade de
ideias, este método envolve formar de um grupo que conhega o assunto em questdo, entdo, em
uma conversa aberta passe a compartilhar ideias para resolucdo de um problema especifico, sem
contencdo ou rejeicdo das mesmas. Uma ferramenta simples e eficaz para o inicio de qualquer
projeto que vise a resolucéo de problemas ou melhoria de processos.

Segundo Faesarella (2006), a sequéncia proposta para o seu desenvolvimento é:

1. Apresentacdo do problema: O problema é apresentado ao grupo.

2. Tempo para as pessoas pensarem no assunto: Os participantes pensam sobre o
assunto, analisando suas possiveis causas e solucoes.

3. Apresentacao e anotacao de ideias: As ideias dos participantes sdo apresentadas e
anotadas para futuras analises.

4. Analise das ideias, eliminando as iguais ou que tenham o mesmo sentido: O grupo
realiza a analise das ideias propostas, organizando-as.

Algumas regras importantes para o Brainstorming sao:

a) Nao criticar as ideias por mais absurda que pareca;
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b) Né&o interpretar as ideias dos participantes, escrevendo-as no quadro como foram

propostas;

c) Incentivar a liberdade, fazendo com que os participantes sintam-se a vontade para

gerar o maximo de ideias;

d) N&o exagerar no tempo, maximo de 30 minutos.

2.3.2 Diagrama causa e efeito (ISHIKAWA)

De acordo com Magri et al., (2019) o diagrama de Ishikawa foi criado em 1943 por

Kaoru Ishikawa para verificar a variacao da qualidade em processos e produtos.

Conforme Slack, Chambers, & Johnston, (2007) essa ¢ uma ferramenta muito eficaz para

determinar a causa raiz dos problemas.

Esta ferramenta deve ser usada quando se deseja identificar, explorar e ressaltar as

possiveis causas de um problema, representando a relacéo entre o efeito (resultado) e sua origem.

Para Faesarella (2006) o diagrama de Ishikawa, também chamado de diagrama causa e

efeito ou espinha de peixe, € composto por seis grupos ou categorias, sdo elas: método, maquina,

medida, meio ambiente, mao-de-obra, material, conforme segue:

1

Meétodo: apresenta elementos relacionados aos procedimentos operacionais, tais
como clareza e simplicidade, facilidade de execu¢do, auséncia de passos basicos ao
desempenho da funcéo, etc.

Maquina: Refere-se aos equipamentos quanto a sua degeneracdo, manutencao,
identificacdo, armazenagem, etc.

Medida: Especifica itens relacionados a medicao, como condi¢des do instrumento de
medida, condi¢des de medicéo, frequéncia, inspecéo, etc.

Meio ambiente: Aborda aspectos relacionados com o ambiente de trabalho como
iluminacdo, residuos, temperatura, vibragdo, poluicdo, corredores, passagens e areas
ligadas ao problema em estudo.

Maéao de obra: Diz respeito aos aspectos fisicos e mentais dos trabalhadores
envolvidos na questdo, a pontualidade, o absenteismo, ao cumprimento de regras e o
comportamento geral.

Material: Itens como a condicdo de armazenamento, fornecimento interno e as

situacOes dos fornecedores, dentre outros sdo abordados nesta etapa.
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Esta ferramenta coloca todas as categorias ligadas a uma linha central e na sua

extremidade localiza-se o problema central (efeito), como demonstrado na Figura 1 abaixo.

Figura 1: diagrama de causa e efeito

causas

matéria prima | ] maquina |

fornecedor manuten¢io instrumento

fornecimento deterioragio inspecao

proprio condicgdes locais

Efeito
procedimentos
clima fisica informacio
oficina mental instru¢ao

melo amblcntel I mao de obra | [ método

v

causas

Fonte: (CAMPOS, 1992)

2.3.3 S5W2H

De acordo com Silva (2013), Profissionais da industria automobilistica japonesa criaram
a ferramenta para ajudar no desenvolvimento de planos de acdo e identificacdo de problemas,
especialmente durante a fase de planejamento. A metodologia se prope a responder 7 perguntas,
que sdo 5 W: What?, Why?, Who?, Where?, When? e 2 H, How?, How Much?, descritas abaixo.

What: o que fazer?

Who: quem fara a acdo, responsavel?

Where: onde a acdo deve serd realizada?

Why: por que deve ser feita, motivo?

When: quando a acdo deve ser feita, definicdo de prazos?

How: como a acdo deve ser realizada, etapas e sequéncia?

How Much: quanto custara, valor necessario para realizar a acdo?
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Esta ferramenta resulta em um plano de acdo intuitivo porque todas as questfes estéo
diretamente relacionadas entre si e, ao final, formam um plano de acé&o final pronto para ser
executado. Na Figura 2 apresentada a seguir tem-se um modelo de estrutura a ser preenchido
pelo método 5W2H.

Figura 2: Modelo de formulario 5W2H

Agdo,
Justificativa, Pram, Procedimentos. Custo,
ﬂm exphcacdo, mativo Responsdvel Locdl Conograma etapas desembotsos

Fonte: SEBRAE

2.3.4 Os 5 sensos (5S)

O termo 5S é derivado da abreviacdo de palavras que representam as etapas da
metodologia, e que na lingua japonesa, comecam com a letra S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke. Eles foram interpretados como conceitos que refletiam a ideia de mudanca

comportamental, formando um sistema interligado.

e SEIRI - Senso de utilizacdo;

e SEITON - Senso de ordenacdo;

e SEISOU - Senso de limpeza;

e SEIKETSU - Senso de saude;

e SHITSUKE - Senso de autodisciplina.
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Fundamentalmente o objetivo do 5S é estabelecer um ambiente de trabalho digno, onde
o0s colaboradores se sintam a vontade para desenvolverem suas atividades em constante melhoria.
Com o 5S déa-se inicio a mudanga de comportamento que deve ser mantida e melhorada no longo
prazo. Ele possibilita transformar a visdo das pessoas sobre o valor do trabalho e a qualidade de
vida. (FAESARELLA, 2006).

Ferramenta simples, o 5S promove um ambiente de trabalho mais agradavel, onde todos
se sentem inspirados para desempenhar suas fungdes e a0 mesmo tempo manter 0 compromisso
com a empresa. O desenvolvimento de um novo estilo de trabalho também ajuda a eliminar
habitos antigos e ineficientes devido a falta de organizacdo do local. (OLIANI,
PASCHOALINO; OLIVEIRA, 2016).

Para implantar e manter o 5S é muito importante que haja uma lideranca a frente da
equipe para iniciar e manter as acdes, necessario muita paciéncia, persisténcia e versatilidade,
além disso deve-se acreditar e confiar em seus colaboradores e principalmente reconhecer que a
metodologia 5S ndo tem fim, é causa e efeito de um ciclo continuo de crescimento e melhoria.

Alguns autores como Silva (2013), descrevem que o 5S, além de reduzir desperdicios e
aumentar a qualidade e a produtividade através da indicacdo visual, a implementacdo dos
sentidos de utilizacdo, organizacdo, limpeza, padronizacao e autodisciplina aumentam o nivel de
satisfacdo dos colaboradores e promove a empresa um resultado positivo. Sendo o resultado mais
importante a eliminacdo de gargalos fisicos que afetam o tempo e a mobilidade nos processos.

2.3.4.1 SEIRI: Senso de utilizacao

Faesarella (2006) menciona que o objetivo da utilizacdo consiste em reconhecer,
classificar e reter 0s recursos que ndo sao Uteis, eliminando tarefas supérfluas, burocracia
excessiva e desperdicio de recursos em geral.

As medidas iniciais consistem em manter, no ambiente de trabalho, apenas os objetos e
dados essenciais, removendo o que ndo é necessario.

Os principais beneficios incluem o combate a burocracia, reducdo de custos e 0 melhor
aproveitamento de recursos como espacos, tempo, insSumos e pessoas.

Os pontos que devem ser examinados nesta etapa incluem equipamentos, materiais
desnecessérios, dados e informagdes inadequadas, burocracia, gestdo de tempo, desperdicios

diarios e presenca de problemas operacionais.
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2.3.4.2 SEITON: Senso de ordenagéo / organizagéo

Refere-se a disposicdo organizada de objetos e dados, bem como a boa comunicagdo
visual, que facilita o acesso rapido a eles e ao fluxo de pessoas. Isso leva a uma reducdo da
exaustdo fisica por movimentos excessivos, economia de tempo e facilidade na tomada de
medidas de seguranca de emergéncia.

Os beneficios incluem economia de tempo, reducdo da fadiga fisica causada por
movimentos desnecessarios e recuperacao rapida em situacfes de emergéncia.

Os itens devem ser armazenados de acordo com a frequéncia com que sdo usados, 0s de
uso mais frequente devem ser mantidos em locais de féacil e rapido acesso, aqueles que séo
utilizados com menor frequéncia devem ser mantidos perto do local de trabalho e aqueles que
sdo pouco utilizados devem ser mantidos em local bem definido e identificado. Pode se utilizar
da criatividade para criar rotulos com cores vivas para identificar os objetos, permitindo uma
comunicacdo visual fécil e rapida.

Os pontos a examinar incluem a disposi¢do das instalagdes e dos equipamentos, arquivos,
sistema de armazenamento de materiais e a desobstrucdo de passagens e corredores.
(FAESARELLA, 2006).

2.3.4.3 SEISOU: Senso de limpeza

Este senso implica em manter o espago de trabalho e os equipamentos de forma limpa e
organizada. Cada funcionério deve limpar seu espaco de trabalho e estar ciente dos beneficios de
fazé-lo, criando assim um ambiente fisico agradavel. Os beneficios destas acdes incluem bem
estar pessoal, manutencdo dos equipamentos, prevencdo de acidentes, impressdo positiva nos
clientes.

Para p6r em pratica o senso de limpeza € importante definir responsaveis por areas dando
responsabilidades aos colaboradores, criar um sistema de auditorias, treinar e educar 0s
funcionarios para nao sujar, definir um horéario para que todos realizem a limpeza de suas areas e
maquinas e elaborar checklists para verificacdo dos pontos que merecem maior atencdo durante a
limpeza, isso ira auxiliar na deteccdo de anormalidades, diminuir o risco de acidentes e doencas

no trabalho além de promover o bem estar dos funcionarios (FAESARELLA, 2006).
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2.3.4.4 SEIKETSU: Senso de saude e higienizacdo

Para Faesarella (2006) este senso esta preocupado com o bem-estar fisico, mental e
emocional dos colaboradores, estabelecendo as condicBes de trabalho propicias a saude e
exigindo que todos cumpram os procedimentos de seguranca. Proporciona um ambiente de
trabalho mais agradavel, diminuindo o numero de acidentes e gerando economia no combate a
doencas, proporcionando mais satde e disposicao aos colaboradores.

Para sua implantacdo é necessario que os primeiros 3S (utilizacdo, ordenacdo e
seguranca) estejam implantados com sucesso, remover fontes de risco a seguranca, distribuir
material educativo sobre salde, propiciar e manter boas condi¢gdes de higiene nos banheiros,
restaurante, etc. e promover atividades rapidas para restauracdo do equilibrio fisico, mental e

emocional durante o expediente.
2.3.4.5 SHITSUKE: Senso de autodisciplina

O senso de autodisciplina, educacdo e compromisso, como definido por LAPA (1998)
tem por objetivo corrigir condutas inadequadas, envolve entrar numa nova fase em que todos
devem assumir a responsabilidade pela mudanca dos seus habitos. Cada membro da
organizacdo deve aderir as diretrizes e sistemas formais e informativos, também devem
incorporar os principios do “kaisen” em seus habitos pessoais, desenvolvimento profissional e
operagdes em geral

Esta etapa visa melhorar constantemente o nivel pessoal e organizacional, através da
autoinspecao e autocontrole visando a previsibilidade dos resultados.

Para obter sucesso nesta etapa € importante compartilhar a visdo e valores, educar
visando a criatividade, desenvolver padrdes simples, melhorar e facilitar a comunicagéo e
principalmente desenvolver um plano de treinamento eficiente e bem definido.

A educacdo e a formacdo sdo essenciais para serem continuas e prolongadas ao longo
do tempo. Fornecer um bom exemplo da acdo desejada, explicar repetidamente o objetivo da
acado, praticar a acdo ao lado do subordinado, observar sozinho o desempenho do subordinado e
recompensar o progresso alcancado. (FAESARELLA, 2006).

A consolidacao deste Gltimo senso determina que a mudanca de valores esta disseminada

e enraizada em toda organizagéo.
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2.4 MELHORIA CONTINUA

A melhoria continua é um método de aprimoramento constante que visa melhorar
gradualmente e de forma sustentavel a eficiéncia, produtividade, qualidade e desempenho. Em
todas organizacOes existem oportunidades de melhoria que devem ser identificadas e exploradas,
o0 processo de melhoria continua gera mudangas significativas com grande impacto, que pode ser
avaliado e mensurado para expressar 0s ganhos obtidos com a implementacdo dos projetos.

Segundo Pascal (2007), O desdobramento da estratégia eleva e mantém o trabalho de
melhoria como foco de atencdo. A arvore de planejamento e execucgdo, os lideres em estratégia
fornecem a estrutura que o trabalho de aperfeicoamento exige.

Tem como base a filosofia de que sempre ha espago para melhorar e que pequenas a¢des ao
longo do tempo podem gerar resultados de grande impacto, esta associada a metodologia Kaizen,
que ressalta a participacéo ativa dos colaboradores em todos os niveis organizacionais.

Para implementar a melhoria continua e criar uma cultura de padronizacdo em toda a
organizacdo, a gestdo deve estar insatisfeita com o desempenho da empresa e ter coragem de
mudar. E necessario estar ansioso para modificar seu estilo administrativo. E crucial que essa
critica se desenvolva. Os colaboradores e a direcdo ndo podem agir de maneira isolada.
(MARSHALL JUNIOR, ROCHA, MOTA, & QUINTELLA, 2012).

241 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA é um método que visa controlar e conseguir resultados eficazes e
confidveis nas atividades de uma organizacdo, sendo um modo eficiente de apresentar melhorias
no processo. Através dele é possivel padronizar informacgdes do controle da qualidade, evitar
erros nas anélises, e torna as informagdes mais faceis de entender, e principalmente pode ser
utilizado durante a mudanga para uma cultura de melhoria continua (AGOSTINETTO, 2006).

O ciclo PDCA, criado por Deming, € uma poderosa arma usada na gestdo da qualidade.
Segundo Deming (1990), este método de controle é composto por quatro etapas, que produzem
0s resultados esperados de um processo. As etapas do PDCA séo:

1 - Plan (Planejamento): consiste no estabelecimento da meta ou objetivo a ser
alcancado, e do metodo (plano) para se atingir este objetivo.
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2 - Do (Execucdo): € o trabalho de explicacdo da meta e do plano, de forma que todos os
envolvidos entendam e concordem com o que se esta propondo ou foi decidido.

3 - Check (Verificacdo): durante e ap0s a execucdo, deve-se comparar os dados obtidos
com a meta planejada, para descobrir se estd avancando e se a meta foi alcancada.

4 - Action (Acdo): transformar o plano funcionou na nova maneira de realizar as
atividades.

Campos (1992), diz que o controle de processos deve ser executado de acordo com o
ciclo PDCA, demonstrado na figura 3, para atingir as metas estabelecidas para sobrevivéncia da

empresa.

Figura 3: Ciclo PDCA

ACTION PLAN

DETERMINE OS
METODOS PARA
ALCANGAR AS
METAS

EDUQUE
1 E TREINE <

CHECK EXECUTE O DO

TRABALHO

Fonte: Campos,1992.

2.4.1.1 PLAN (Planejamento)

E a base fundamental para implementar qualquer processo de qualidade, do qual depende
0 desempenho de todos 0s processos de execucao e projetos.

Planejar ¢ selecionar um curso de acéo e determinar de forma adequada o que deve ser
realizado, em que sequéncia, quando e como. Em uma estratégia bem planejada, as decisfes e
acOes sdao tomadas tendo em mente o futuro. Uma das metas principais do planejamento é

garantir que os programas sejam empregados para melhorar as chances de alcangar os objetivos e
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metas futuras, ou seja, aumentar as probabilidades de tomar decisdes melhores hoje que
impactardo positivamente o desempenho de amanh&. (MEGGINSON, 1986)
Nesta etapa do ciclo deve ser realizado a coleta de dados, revisdo do processo,

cronograma, etapas de implementacdo, responsabilidades e recursos necessarios para o projeto.

2.4.1.2 DO (Fazer/ Executar)

Implementar é executar um projeto, programa, ou plano e trabalhar através de
providéncias praticas e especificas.

Para Chaves (1997) Cada empresa deve analisar o processo de implementacdo de
sistemas de qualidade, cada organizacdo tem suas préprias caracteristicas Unicas e o sistema deve
se adaptar ao ambiente disponivel. A disponibilidade para transformar o comportamento da
empresa é crucial, contudo, é importante reter a identidade da organizacao.

Para que o processo de execucdo seja efetivo alguns pontos devem ser considerados:

e A alta gestdo da empresa deve estar ciente;

e A politica de qualidade deve estar bem estabelecida;

e Asequipes devem ser treinadas e motivadas;

e Os custos da ndo qualidade precisam ser identificados e mensurados;

e Desenvolver um plano de a¢éo;

e Atacar primeiramente as areas com maiores custos de ndo conformidades;

e Criar grupos de auditoria para avaliar os procedimentos realizados e reavaliar os planos

de acdo.
2.4.1.3 CHECK (VERIFICAR)

Marshall (2006) explica que esta etapa do ciclo consiste em verificar se aquilo que foi
planejado realmente foi alcancado, utilizando a comparagdo entre as metas desejadas e 0s
resultados obtidos, para isso utilizam-se ferramentas de controle e acompanhamento.

Basicamente se as duas primeiras etapas do ciclo, planejamento e a implementacéo,
forem bem feitas, as acdes do plano de acéo serdo suficientes para atingir o resultado desejado,

entretanto é necessaria a verificacdo para mensurar quanto da meta esta sendo atingida.



33

2.4.1.4 ACTION (ACAO)

Segundo Marshall (2006) esta fase do ciclo possui duas alternativas, a primeira consiste
em encontrar as causas dos efeitos indesejados caso ocorram, e tomar as devidas acdes para
preveni-los. A segunda é adotar como padréo caso aquilo que foi planejado tenha sido alcancado
COM SuCesso.

Esta acdo para Chaves (1997) necessita de frequente analise das falhas no produto ou
processo, por tipo de falha e causador do defeito, para que assim sejam criadas novas acoes de

correcdo e que o produto /processo esteja em constante evolucao e melhoria.
2.5 CONTROLE DE ESTOQUES

Conforme Caun (2020) descreve em seu artigo, o controle de estoques € o processo de
gerenciar insumos e produtos presentes em uma empresa com 0 objetivo de aumentar a
eficiéncia e o melhor aproveitamento destes materiais, permitindo maximizar lucros e minimizar
custos de manutencdo do mesmo.

Toda e qualquer organizacdo que possua alguma forma de estoque precisara aplicar
algum modelo de controle, que varia de acordo com a relevancia que este controle tem para
empresa e a importancia dos produtos para as atividades do negdcio.

Mesmo parecendo ser algo simples, muitas inddstrias ainda ndo sdo eficientes neste
controle, negligenciando a aplicacdo de metodologias adequadas e boas praticas para executa-lo
corretamente.

A falta de conhecimento das quantidades existentes de determinados produtos pode
acarretar em prejuizos, seja em razdo do vencimento dele, do excesso em estoque ou da falta
deste material para realizar algum processo ao qual ele se faca necessario.

Adotando uma metodologia de controle de estoques, € possivel manusear adequadamente
materias-primas ou qualquer produto de seu ramo de atuagdo, pois assim, haverdo informacdes
para auxiliar na tomada de deciséo, aumentando os acertos e eliminando a falta de materiais. Este
controle é cada vez mais considerado um ponto essencial para aumentar a competitividade da sua

empresa em um mercado altamente exigente e inovador.
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2.5.1 Inventarios

A falta de confiabilidade nas informacGes sobre saldos de materiais em estoque que
ocorre nos depdsitos, areas reservadas na producdo, almoxarifados, centros de distribuicdo e no
varejo provoca transtornos para todos os envolvidos, comprometendo o atendimento aos clientes
finais e internos, gerando perdas e retrabalhos, protecGes excessivas no planejamento e até
mesmo provocando questionamentos dos controles contdbeis e gerenciais, hoje muito mais
rigorosos. Segundo estudos realizados pela IMAM Consultoria, este problema é um dos mais
recorrentes e incOmodos que a consultoria encontra nas empresas, e poucas podem afirmar que
confiam integralmente em seus saldos (acuracia maior que 99,7%) registrados nos sistemas de
gestdo empresarial.

Sucupira e Pedreira (2009) ressaltam que as companhias que apenas Se preocupam com
inventarios gerais que visam apenas 0s custos dos produtos, tém uma visdo patrimonialista e ndo
buscam perfeicdo nas atividades. Esse tipo de levantamento acaba escondendo as sobras e faltas,
pois essas partes sdo contabilizadas, isto é, a falta de uma peca é coberta pela sobra de outra,
assim os erros de saldos ndo sdo reconhecidos.

Com isso, busca-se enfatizar a relevancia de que o estoque seja realmente 100% confiavel
e que o inventario tenha um papel especifico em notar as falhas ocorridas, seja por sobras ou
falta de materiais, pois ambas as falhas causardo problemas operacionais.

A figura 4 apresenta os principais modelos de inventario que podem ser realizados nas

organizacg0es e qual o foco de cada um dos métodos.

Figura 4: Tipo de inventario

Tipo de Inventdrio Visdo do Método

Contébil, preocupagdo com o valor

Inventario Geral G
dos ativos.

Economizar recursos operacionais do

Inventario Dinamico :
almoxarifado.

Prevencdo de erros; Manter

Inventario Rotativo ;
informagBes corretas

e Identificar se os métodos de
Inventario por Amostragem

controle s3o eficientes.

Fonte: Sucupira e Pedreira (2009).
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Cada um dos tipos de inventario apresenta caracteristicas especificas e aplicacbes
adequadas a seu uso.

1 — Inventério geral: geralmente utilizado para fechamentos de custos ou fechamento
contabil do exercicio anual (ou mensal, semestral, etc.), entretanto este método possui muitas
desvantagens e pode causar ainda mais problemas se aplicado em situagdes inadequadas.

2 — Inventario dindmico: realizado sempre que item atinge uma situacéo pré-determinada,
por exemplo: Estoque ou endereco de armazenagem do item fica zerado, ou quando o item
atinge estoque minimo de seguranga.

3 — Inventario por amostragem: geralmente utilizado para fins de auditoria, sua principal
desvantagem é gque ndo garante a precisdo das medicdes e ndo é recomendado para alimentacédo
de indicadores.

4 — Inventario rotativo ou ciclico: contagem normalmente realizada diariamente, ele pode
ser feito de acordo com a popularidade do item, o inventario pode ser realizado pelos préprios
operadores e este método permite aprimoramento e monitoramento continuo dos indicadores de

acuracidade.

26  LAYOUT

Conforme Favaretto (2011), os principios da Producdo Enxuta tém como objetivo
aumentar a flexibilidade da empresa e capacita-la para responder de forma rapida e eficiente as
necessidades dos clientes. Estes principios estdo apresentados a seguir.

1 — Especifique o valor: é o ponto de partida, comeca com uma tentativa consciente de
determinar com precisdo o valor em termos de produtos e servigos especificos.

2 — ldentifique a cadeia de valor: envolve determinar a totalidade das agdes necessarias
para obter um produto especifico por meio das tarefas de desenvolvimento

3 — Organize o fluxo de valor de forma a obter um fluxo fluente: necesséario para fazer
fluir as etapas que criam valor, reduzindo ou eliminando atividades que NAV.

4 — Estabeleca uma producdo puxada: é fazer o que os clientes (internos e externos)
precisam no momento certo, permitindo que o produto seja puxado quando necessario.

5 — Busque a perfeicdo: Nesse caso, é fazer com que 0s principios anteriores sejam

seguidos em um processo continuo e ininterrupto, de melhoria. Isso se torna possivel, pois ao dar
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condigdes para que o fluxo de valor flua, ocorrera a exposicdo dos desperdicios escondidos,
proporcionando a chance de realizar novas melhorias.

Também € possivel afirmar que a gestdo de estoques é uma das principais tarefas
realizadas pela logistica, que compreende a gestdo do espaco fisico necessario para manter um
estoque de mercadorias, abrangendo o layout e o controle da operagdo (RODRIGUES, 2011).

Na literatura, sdo encontrados diversos tipos de arranjo fisico, cada um com suas
vantagens, aplicacdes e restricdes. A grande maioria é proveniente de quatro tipos basicos ou €
uma combinacdo dos mesmos: arranjo fisico posicional, arranjo fisico por processo, arranjo
fisico celular, arranjo fisico por produto. (SLACK, CHAMBERS, & JOHNSTON, 2007)

2.6.1 Arranjo fisico posicional

O layout por posicao fixa difere do conceito dos outros modelos, pois neste o material é
levado até as estacOes de trabalho, ao passo que no layout posicional as estacdes de trabalho séo
movimentadas até os materiais. E um tipo de layout muito especifico que normalmente é usado
na producdo de produtos de grandes dimensdes ou que ficardo fixos no local de fabricacao.
Alguns exemplos deste tipo de configuracdo sdo prédios, pontes, navios e avides. (SLACK,
CHAMBERS, & JOHNSTON, 2007)

2.6.2 Arranjo fisico por produto

O layout por produto é também denominado arranjo fisico em linha de producédo ou linha
de montagem. Nesse formato de arranjo é criado um fluxo unidirecional com a alocacdo de
recursos transformadores de acordo com a sequéncia na qual os produtos, clientes ou elementos
de informacdo devem seguir para serem transformados. Este formato é utilizado em produtos de
producdo em massa, pois quando o fluxo é bem claro e previsivel, € mais barato deslocar o
produto do que a maquina, como por exemplo: self-services, montagem de automoveis,
fabricacdo de eletrénicos, basicamente todos os produtos produzidos em larga escala. (SLACK,
CHAMBERS, & JOHNSTON, 2007)
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2.6.3 Arranjo fisico por processo

O layout por processo é caracterizado por agrupar 0S equipamentos e maquinas que
desempenham as mesmas atividades em um mesmo espaco fisico. Portanto, o material em
transformacéo sera transferido de um departamento para outro por meio de um roteiro, a fim de
que as acdes exigidas pela sua transformacdo sejam realizadas. Esse tipo de arranjo fisico surgiu
com a primeira revolugdo industrial, € o método mais antigo de manter recursos produtivos
organizados, ele é adequado aos casos onde é impossivel fazer uma linha devido ao alto volume
e variedade (GONCALVES FILHO,2005).

2.6.4 Arranjo fisico celular

Neste caso, o layout otimiza uma familia de produtos relacionados que passam pelos
mesmos processos de fabricagdo. Por fim, é necessario levar em conta a quantidade de
movimentacdo e demanda de cada familia de produtos, dando prioridade as familias com maior
movimentacdo. Estas devem ser definidas através da sequéncia de processos que percorrem, da
sua forma geométrica, composicdo de material, requisitos de ferramental, movimentacao,

armazenamento, controle ou qualquer outro tipo de similaridade (GONCALVES FILHO, 2005).
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Nesta se¢do, esta abordada a classificagdo do método de pesquisa aplicado neste estudo, 0
ambiente em que a pesquisa foi realizada e como as ferramentas mencionadas no referencial

teorico foram utilizadas para obter os dados que serdo demonstrados nos resultados do trabalho.
3.1 CLASSIFICAQAO DA PESQUISA

Segundo Carvalho et al., (2019), uma pesquisa € um conjunto de a¢fes que devem seguir
uma série de procedimentos pré-definidos através de um método fundamentado na racionalidade
para determinar as respostas e o0s resultados para as solugbes de um problema previamente
apresentado.

Dito isso para a realizagdo deste trabalho foi necessério realizar um estudo de fontes
bibliografica com o intuito de obter uma base sélida a respeito do assunto, para isso utilizou-se
da pesquisa em livros, artigos, sites e trabalhos. Com isso, é necessario definir em qual tipo de
pesquisa o presente trabalho se encaixa, conforme a classificacdo definida por Carvalho et al.,
(2019) Quando trata-se de uma pesquisa ela deve ser observada quanto a sua natureza, quanto
aos seus objetivos e ao cumprimento dos métodos de coleta de dados.

Conforme os padrdes definidos por Carvalho et al., (2019) quando a pesquisa é baseada
na coleta e anélise de dados numérico e bem definidos , ela € categorizada como quantitativa, ela
também pode ser considerada descritiva e explicativa, a pesquisa pode ser considerada como
descritiva e explicativa, por procurar explicar as caracteristicas de um determinado problema e a
influéncia de algumas variaveis, também possui qualidades explicativas porgue visa explicar a
relacdo e o efeito entre os desperdicios do alvo e suas possiveis causas na busca da resolucédo do
mesmo. O tipo de coleta de dados é o ultimo aspecto a ser classificado. No presente estudo, trés
tipos de coleta de dados foram empregados, sdo eles: estudo de caso, participante, e pesquisa-
acdo, o primeiro porque se concentra em um problema especifico e tem interesse em estudar a
fundo essa adversidade e as suas causas num caso particular (desperdicios em uma éarea
especifica de uma fabrica de maquinas agricolas), é também participante e pesquisa acdo, uma
vez que o pesquisador participa da organizacdo onde o estudo esta sendo empreendido, sendo
que ele realizou agdes da pesquisa e também foi um elemento participante ativo como sujeito da

empresa.
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A figura 5 apresenta as categorias da pesquisa segundo pela classificacdo de Carvalho et

al. (2019), alem disso, nesta figura a metodologia utilizada neste estudo estad em destaque.

Figura 5: Classificacdo da pesquisa empregada neste trabalho
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Fonte: Adaptado de Carvalho et al. (2019)
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3.2 PROCEDIMENTOS DA PESQUISA

Para a realizacdo deste estudo, os procedimentos metodolégicos foram subdivididos em
etapas com o intuito de facilitar o entendimento, a construgéo dos resultados e como se deu a
sistematizacdo da pesquisa. Para isso esta apresentada na tabela 1 a sequéncia das atividades que
foram desenvolvidas ao longo do trabalho.

Tabela 1: Etapas e atividades do estudo

ETAPAS ATIVIDADES REALIZADAS

e Realizar dindmicas com gestores e
colaboradores para levantar as principais

Planejamento fontes de desperdicio;

o Definir equipe de suporte e como a coleta
de dados sera realizada;

e Delimitar a area de estudo, para que o
mesmo seja claro e objetivo.

e Acompanhar as atividades para coletar
dados e informacgdes;

e Auvaliar relatérios e filtrar informacdes
uteis;

e Analisa os dados e informacBes que
resultam no estado atual;

de agOes e Validar o estado atual, verificando in loco
se os dados condizem com a realidade;

o Identificar desperdicios nas atividades.

e Elaborar planos de acdo com possiveis

Propor melhorias e demonstrar melhorias;

e Apresentar aos gestores da area possiveis
melhorias identificadas;

e Apresentar  beneficios que  serdo
alcancados.

e Apresentar resultados obtidos com as
acoes implementadas;

e Apresentar redugfes de custos com as
melhorias adotadas.

Coleta de dados

Analise de dados e planejamento

acoes

Apresentar resultados

Fonte: Autoria propria (2023)
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3.3 COLETA DE DADOS

Conforme citado anteriormente, o trabalho ocorre em uma empresa fabricante de
maquinas agricolas, dentro da area de logistica e armazenagem, mais especificamente no
almoxarifado de componentes de solda (pecas de conjuntos soldados), com foco na identificagcdo
e anélise de desperdicios, com algumas a¢fes mais abrangentes que foram empreendidas em
outras areas da fabrica

A coleta e andlise e apresentacdo dos dados segue um padrdo acordado entre a gestdo das
areas estudadas o pesquisador e a alta gestdo da empresa, devido a confidencialidade de algumas
informacoes.

As atividades mais comuns durante a pesquisa foram acompanhar os operadores que
realizam as atividades (verificar tempos, esperas, desperdicios), deslocamento das pecas pela
area (deslocamento de materiais), analise de relatérios de estoques e ordens de producdo (valores
e atrasos nas atividades), relatérios de ndo conformidades, custos com equipamentos e
manutencdo, todos custos que pudessem esconder desperdicios.

Por fim os resultados obtidos através das andlises serdo convertidos em valores
monetizados e porcentagens, visando expressar em reais os resultados obtidos com as reducdes

de desperdicios.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Esse capitulo visa apresentar o detalnamento das atividades desenvolvidas pelo
almoxarifado da organizacdo e também se propOe a analisar as ferramentas utilizadas durante o
desenvolvimento da pesquisa assim como suas respectivas agdes e impactos para o resultado obtido
ao final do trabalho, as andlises apresentadas nesta etapa sdo referentes a comparacdo de dados

obtidos entre janeiro de 2023 quando deram-se 0s primeiros passos deste projeto e outubro de 2023.
4.1 IDENTIFICACAO DOS PROBLEMAS

A érea escolhida para executar as melhorias apresentadas neste trabalho foi o
almoxarifado da empresa, entretanto este ndo é um setor produtivo, ou seja, ndo produz pecas ou
exerce nenhuma atividade que agrega valor ao produto, mesmo assim é essencial as atividades da
empresa. Dito isto toda e qualquer melhoria que reduza as perdas neste setor ira gerar reducdo de
custos e aumento da produtividade de seus clientes internos.

Para identificar os principais problemas que afetam o desempenho da area foco realizou-
se uma dinamica em duas etapas, na primeira parte os gestores do almoxarifado, juntamente com
gestores das areas de apoio, clientes internos e fornecedores internos reuniram-se para discutir
quais os fatores que afetam negativamente o desenvolvimento das atividades do almoxarifado e
como estes problemas afetam as atividades das areas seguintes. J& na segunda parte a mesma
atividade foi realizada com os colaboradores que exercem as func¢des no setor, com a finalidade
de verificar como eles entendem sua importancia dentro do processo produtivo e se 0S mesmos
problemas apontados pelos gestores sdo observados pelos funcionarios.

A tabela 2 que segue abaixo apresenta os principais fatores apontados pelos gestores e
como afetam a produtividade da empresa.

Ja a tabela 3 que esta na sequéncia mostra o que colaboradores que realizam as atividades
diariamente apontam como problemas do setor, e como eles veem as dificuldades do dia a dia

afetar seu desempenho e entrega.
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Tabela 2: Fatores apontados pelos gestores e suas consequéncias

Problemas identificados pelos gestores

Consequéncias

Grande nimero de ordens de producdo com
processo de separacdo atrasadas

O atraso de separacdo dos componentes para solda
acarreta atrasos no processo de soldagem e processos
subsequentes, gerando a falta de pecas na linha de montagem,
acarretando atrasos nas entregas para o cliente final.

Obstrucdo de passagens e corredores

Acarreta na dificuldade de trénsito dos colaboradores
com as pecas e carros kits, gerando atrasos na entrega e
desperdicio como espera, transporte excessivo, e desperdicio
de movimentos.

Desorganizagdo

Dificulta a localizacdo das pegas e a movimentacdo
dos colaboradores.

Atrasos de fornecedores externos e internos

O atraso na entrega de determinados componentes de
fabricaco externa dificulta o trabalho do almoxarifado, assim
€oMo atrasos internos.

Comunicagéo

A falta de comunicacdo entre fornecedores e clientes
da area afeta diretamente o desenvolvimento do trabalho, a
simples informacdo do que € prioridade ja diminuiria muito o
impacto final dos atrasos.

Fonte: Autoria prépria (2023)

Tabela 3: Fatores apontados pelos colaboradores

Problemas identificados pelos colaboradores
gue atuam na area de estudo

Consequéncias

Erros de estoque

Grande divergéncia entre estoque sistema e estoque
fisico, acarretando graves erros no pagamento de pecgas €
atrasos.

Bagunca / desorganizacéo

Muita desorganizacdo no setor, muitas vezes criada
pelos proprios colaboradores, isso contribui na demora de
localizacéo das pecas e dificuldade de movimentacdo no setor.

Comunicagdo entre as &reas

A pouca comunicagdo entre setores, ou comunicagao
ineficiente dificulta a priorizacdo do que realmente é
necessario e urgente.

Materiais em excesso

Excesso de certos componentes dificulta no
armazenamento dos mesmaos, pois a area é limitada.

Muito material fora de uso

Muitos componentes de conjuntos descontinuados ou
fora de linha ainda estdo no estoque ocupando um espaco
precioso e atrapalhando as atividades dos colaboradores.

Ferramentas de trabalho

Paleteiras manuais e elétricas com problemas de
manutencdo, a falta de dispositivos de transporte para
movimentacdo das pecas para solda, falte de area de trabalho
adequada, séo alguns fatores que afetam as atividades

Fonte: Autoria propria (2023)
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4.2 IDENTIFICACAO DOS DESPERDICIOS E SUAS CAUSAS

Com os principais pontos que atrapalham a eficiéncia das atividades exercidas pelos
colaboradores do almoxarifado identificados anteriormente, percebeu-se gque tanto os problemas
apontados pelos gestores como pelos colaboradores possuiam algum tipo de correlacdo, portanto
para reduzir as agBes necessarias para correcdo destes fatores, optou-se por agrupa-los em
nacleos comuns onde seria possivel com uma estratégia bem elaborada atacar mais de um
problema com a mesma acdo de melhoria, com as adversidades agrupadas também se identificou
quais os desperdicios atrelados a elas e quais as consequéncias negativas que estes estavam a
causar no processo executado pelos colaboradores da area de estudo.

Para realizacdo desta etapa optou-se pela formagao de uma equipe de trabalho, agregando
as areas fundamentais e mais vinculadas aos problemas, para que cada uma delas pudesse expor
seu ponto de vista, contribuindo para uma visdo mais ampla dos problemas e suas possiveis
raizes e consequéncias. A tabela 4 que segue abaixo apresenta os dados obtidos no primeiro

encontro desta equipe.

Tabela 4: Agrupamento dos problemas identificados em nlcleos comuns

Desperdicio atrelado

N° Nucleo comum / foco Efeito do desperdicio

Problemas agrupados

ao problema

Nucleo 1/ Estoque

* Muitas OFs com processo
de separagdo em atraso;

* Erros de estoque;

* Material em excesso;

* Material fora de uso.

* Estoque

* Superproducéo
* Fabricagdo
defeituosa

Os resultados destes desperdicios sdo o0s
piores para o restante dos processos
produtivos, pois os atrasos gerados
pelos erros de estoque e fabricacdo
defeituosa acarretam no atraso de solda
de componentes e consequentemente na
falta de pecas para linha de montagem.

Ncleo 2 / Organizagao

* Obstrugéo de passagens e
corredores;

* Desorganizagdo;

* Bagunca / desorganizagdo

* Desperdicio nos
movimentos

* Transporte

* Estoque

O layout da é&rea de estudo, a
desorganizacdo de forma geral afeta
diretamente  nas  atividades  dos
colaboradores que perdem muito tempo
caminhando e procurando pegas, além
de todo estresse gerado pela procura.

Nucleo 3 / Comunicacédo

* Comunicagao;

* Atrasos de fornecedores
internos e externos;

* Comunicacao entre as areas.

* Espera

A dificuldade e falta de comunicagdo
produtiva entre as éreas afeta
diretamente a producédo e a priorizacao
de atividades, onde muitas vezes se
prioriza o desnecessario e acaba por
faltar algum item urgente.

Nucleo 4 / Manutencéo

* Ferramentas de trabalho.

* Desperdicio nos
movimentos
* Transporte

A falta ou pouca manutencdo das
paleteiras  manuais e  elétricas
(ferramentas usadas no transporte de
materiais) acarreta em uma dificuldade

muito grande dos colaboradores
realizarem suas atividades com
eficiéncia.

Fonte: Autoria propria (2023)
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Como a primeira reunido realizada com o grupo mostrou-se muito produtiva e iterativa,
decidiu-se que o grupo continuaria a reunir-se para participar da elaboracdo dos planos de acéo e
acompanhar os resultados obtidos, definindo-se assim um encontro por semana, com horario e
local fixo.

No segundo encontro realizado foi colocou-se em pratica com o grupo a ferramenta
brainstorming com o intuito de trazer as opinides sobre as possiveis causas que levam a
formacdo dos desperdicios identificados em cada nucleo, a tabela 5 mostra as ideias que
surgiram na reuniao sobre as possiveis causas raiz do problema dos desperdicios identificados no

processo produtivo da empresa e quais representantes que apresentaram as ideias.

Tabela 5: Resultados do Brainstorming realizado pela equipe de trabalho

Brainstorming

Quem mencionou Ideias
Demora no apontamento das OFs
Representante PCP Falta de acompanhamento das CAPs

Falta de confianca nos dados registrados no sistema
Altera¢bes na programagao da fabrica

Demora ou falta de comunicacéo

Lead time muito pequeno entre pedido e entrega
Dificuldade na negociacdo de fretes

Demora no transporte de pegas das areas produtivas até o
almoxarifado

Erros de cadastro nos CSs

Produgdo maior ou menor do que o solicitado nas OFs
Variedade muito grande de componentes

Falta de enderecos bem definidos e identificados

Falta de confianca nos dados das OFs

Paradas de maquinas para manutengdo

Pecas defeituosas

Setups muito demorados

Rotatividade de colaboradores

Transferencia de estoque das OFs

Gestores da rea de estudo |Falta de matéria prima

Nao registro de RPNC

Demora exessiva na reposi¢do das OFs de pecas sucateadas
Organiza¢do do ambiente

Comunicacdo ineficiente entre as areas

Representante suprimentos

Representantes do
almoxarifado (&rea de estudo)

Representantes estamparia,
usinagem e solda

Todos

Fonte: Autoria prépria (2023)
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Para uma melhor compreensdo dessas causas apontadas, segue-se com uma explicacédo de

cada uma dessas ideias para demonstrar o impacto que elas tém no problema central do estudo.

Demora no apontamento das OFs: Muitas vezes havia demora de até um dia para que o
colaborador apontasse as ordens de producdo das pecas recebidas da estamparia e
usinagem, nesse meio tempo as mesmas pecas ja haviam sido utilizadas e transferidas
para a solda, com o apontamento tardio destas OFs quando as pegas “entram no estoque”
elas j& foram usadas, ou seja, ndo estdo mais no estoque do almoxarifado gerando
divergéncias entre o informado no sistema e as quantidades no fisico.

Falta de acompanhamento das CAPs: As comunicacdes de alteracdo de produto sé&o
documentos que informam quando algum item é alterado ou eliminado, indicando o que
deve ser feito com aquele item, se ele deve ser retrabalhado, sucateado ou utilizado até o
fim do entoque. Quando ndo ocorre acompanhamento deste documento itens que saem de
linha, portanto deveriam ser sucateados, acabam permanecendo no estoque, utilizando
espaco fisico e aumentando o valor de material parado.

Falta de confianca nos dados apresentados no sistema: Tanto as informacdes de pecas
prontas quanto de matéria prima estdo disponiveis no sistema que a organizagdo utiliza
para gerenciar suas operacdes, entretanto quando os dados informados diferem dos dados
fisicos surgem muitos problemas, como a falta de matéria prima ou a ndo programacao de
componentes, pois acreditava-se que haviam materiais e pecas no estoque.

Alteracbes na programacao da fabrica: As compras necessarias para producdo da fabrica
sdo programadas geralmente um més antes da necessidade daquele material, sendo assim
o fornecedor teria tempo para se programar e entregar as pe¢as na data correta e com
qualidade, quando ocorrem alteracfes na fabrica e o material ja estd programado ocorre
uma dificuldade muito grande na entrega das pecas por parte dos fornecedores externos,
pois estavam programados para entregar o material em outra data. Por exemplo, uma
maquina que estava programada para ser fabricada em dezembro passa por alteracéo e
deve ser produzida em novembro, essa alteracdo na programacao certamente ira acarretar
na falta de alguns componentes para produgéo do equipamento.

Demora ou falta de comunicacdo: Seguindo a logica do item anterior quando ocorre uma

alteracdo e a area de suprimentos ndo e informada, ela também fica impossibilitada de
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informar o fornecedor, com isso a prioriza¢do de componentes ndo ocorre, acarretando na
falta de pecas para producdo.

Lead time muito pequeno entre pedido e entrega: Muitas vezes ocorrem de serem gerados
pedidos para fornecedores com tempo de resposta muito curto, por exemplo, colocar um
pedido de producédo na sexta-feira para entrega na segunda-feira, isso torna a execucao do
pedido impossivel.

Dificuldade na negociacdo de fretes: Com uma variedade de fornecedores muito grande,
por diversas vezes faltam componentes, pois se torna invidvel enviar um caminh&o para
recolher um unico produto em um fornecedor especifico distante, gerando espera na
producdo até que o fornecedor tenha um lote maior de pegas para enviar, viabilizando a
coleta dos mesmos.

Demora no transporte e entrega de pecas das areas de estamparia e usinagem até o
almoxarifado: Diariamente ocorrem atrasos de solda e falta de componentes na linha de
montagem pela espera de componentes que aguardam transporte (logistica) das areas de
estamparia e usinagem, isso se deve pelo fato de uma quantidade de pegas esperar que 0
lote todo seja finalizado, ou por esperar completar a embalagem para transportar os
materiais.

Erros de cadastro nos CSs: Muitas vezes ocorre de o cadastro de componentes de um
conjunto soldado estar errado no sistema, ou seja, 0 desenho do conjunto solicita um
numero determinado de componentes, porém o cadastro solicita outro, ou até ndo solicita
alguns componentes, assim estes que nao estdo presentes no cadastro ndo sao fabricados
quando o conjunto é programado.

Producdo maior ou menor que o solicitado nas OFs: E comum ocorrer de serem
fabricadas pegas a mais para aproveitar matéria prima, isso de modo geral ndo esta
errado, o problema é que estas pecas sdo produzidas sem OF e acabam ndo sendo
contabilizadas no sistema, gerando excessos de estoque e superproducdo de determinados
componentes.

Variedade muito grande de componentes: Na avaliagdo dos colaboradores deveria se
analisar projetos anteriores para verificar a possibilidade de se aproveitar pecas ja
cadastradas nos novos projetos, pois a variedade de componentes com diferengas muito

pequenas é gritante, por exemplo, pode se identificar quatro cddigos de pinos diferentes
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para uma peca praticamente igual. 1° pino @ 32mm X 140mm, 2° pino @ 32mm X
139.5mm, 3° pino 32mm X 142mm, 4° pino 32mm X 138mm. Levantando assim a
pergunta, é necessaria toda essa variedade? Apenas um destes quatro ndo atenderia a
todas aplicacdes?

Falta de enderecos bem definidos e identificados: A falta de local especifico assim como
identificacdo visual para cada componente gera movimentacdo excessiva dos
colaboradores para procurar as pecas que necessitam.

Falta de confianca nos dados das OFs: Erros no cadastro das OFs comprometem sua
confiabilidade, erros nas quantidades solicitadas e cddigos das pecas, assim como a
sequéncia de processamento que elas apresentam.

Paradas de méaquinas para manuten¢do: Todas as maquinas possuem um planejamento de
manutencdo preventiva, entretanto acontece de ocorrer paradas inesperadas por defeitos
ou quebra de algum componente das maquinas, gerando assim parada na producao,
atrasos de componentes e consequentemente afetando as linhas de produgéo seguintes.
Pecas defeituosas: Quando ocorre a fabricacdo de pecas com defeito, em qualquer etapa
do processo, é necessario que se registre um cartdo RPNC, este é lancado no sistema e
reconhecido pelo PCP que gera necessidade de fabricacdo de um novo componente para
repor a peca defeituosa, porém este processo € lento e muitas vezes realizado de forma
incorreta, acarretando na falta de pecas e atrasos na producéo.

Setups demorados: Os tempos de setups para producdo de determinados componentes é
muito alto, e muitas vezes para ndo fabricar apenas uma peca daquele item determinado,
aguarda-se que sejam langadas mais OFs de producdo, 0 que gera atraso, ou para
“aproveitar o setup” fabricam-se mais pecas do que o solicitado gerando superproducéo.
Rotatividade de colaboradores: A alta rotatividade afeta o desempenho da equipe, e
desgasta muito os lideres, pois gera grande perda de tempo para formar e maturar um
novo colaborador, além da perca de conhecimento intelectual dos funcionarios, algo que
ndo é possivel mensurar.

Transferéncia de estoque das OFs: Os componentes passam por estoques diferentes
dentro da empresa, a matéria prima quando chega a fabrica é alocada no estoque 2
quando uma OF é gerada solicitando aquele material para fabricar um componente, ele,

deixa de ser uma materia prima e quando a ordem é apontada consome aquela
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determinada quantidade de material e gera determinado nimero de pegas que passam a
ser alocadas no estoque 16, a figura 6 apresenta a aba do sistema Prodesys que é
utilizada para realizar o apontamento das ordens de fabricacdo, nesta tela sdo gravadas as
operacdes realizadas pelos colaboradores durante os processos produtivos, inicio e fim
das operagdes assim como paradas no processo e setups, através destes dados o sistema

pode verificar os tempos gastos em cada operacao.

Figura 6: Aba do sistema Prodesys destinada ao apontamento de OFs

B ° Controle de Chdc-de-fabrica - o
uu Tipo de Evento
Operador -4 Trocar Operador (F3)

Obs
Ordem Fabricacdo

l

Trocar OF (F4)

il ol . Trocar Operacao (F6)
Evento w~
Trocar Evento (FT7)
30 - SETUP
400 - INICIO PRODUCAO T
50 - FIM PRODUCAO neetar Tme
60 - INICIO DA PARADE
70 - FIM PARADA Atualizar (F9)
08:43:17
Data/Haora Evento Operacdo Quantidade Observacio

Fonte: Sistema Prodesys (2023)

Da mesma forma quando uma OF solicita determinados componentes para fabricacdo de
um CS elas deixam de ser um componente e sdo consumidas no conjunto soldado sendo alocadas
no estogque 1, entretanto para que a operagdo seja efetivada no sistema, além de se apontar a
operacdo na OF, deve-se tambem realizar a transferéncia da mesma, isso ocorre em abas
separadas e por vezes a etapa de transferéncia ndo € feita, gerando erros graves nos estoques,
tanto de matéria prima quanto de componentes.
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A figura 7 mostra a aba referente a transferéncia de ordens de fabricacdo, onde o
operador deve seguir 4 passos.

1° - Inserir 0 numero da OF;

2° - Clicar em gerar reserva OF;

3° - Selecionar os itens que devem ser transferidos para o estoque 1;

40 - Clicar em atualizar itens selecionados.

Figura 7: Aba do sistema prodesys destinada a transferéncia de OFs

B Lista para Transferéncia de Estoque X
(@B R
Dados para Gerar Estrutura Dados para Lancamento do Estoque
() Exeplodie Produto () Explodc THT de Produtos () Importar Lista () Lista Estoque (®) Ordem Fabricacio iRt o
‘ 1 2 Local Estoque Safda: [ o
o]

Local Estoque Entrada :
Quantidade Gerar Componentes §_Gerar Reserva OF E
Documenta : [ Data :

Grupo: ¥~ Qual

= ”‘x 4 Atualizar It Selecionads
=

-

W=
B

Sub-Grupo: ¥~ Qual | = Hl" |||y_ ‘ Itens a Transferit
Selecionar Todos
o R I 2
Excluir Selecionados
LocalProd.: w1~ Qual a
End. Pega: w  ~ Qual I
[JMado de Soma
Alteragao Lista de Componentes
Componente Quantldadeﬂu Imp.Txt Componentes
duto Descrigin Quantidade Estoque Saldo  Loc.Amaz
noozae TINTA PO VERMELHO REF 26 0.22000 0.00000 022000
(121058002 LATERAL ESTRIBO 2.00000 0.00000 200000~
[]pz1056003 REFORCO 1.00000 0.00000 1.00000-
22037001 ESTRIBO CENTRAL 1.,00000 0.00000 1.00000-

Fonte: Adaptado do sistema Prodesys (2023)

e Falta de matéria prima: A falta de insumos pode ocorrer por diversos fatores, alguns ja
mencionados anteriormente, como erros de estoque, lead time muito curto, ou material
com defeito e até erros do fornecedor em enviar a mercadoria fora dos padrdes
especificados, independente do motivo este problema é muito grave e tem consequéncias
devastadoras na producéao, podendo parar a linha de montagem da fabrica dependendo do
material que venha a faltar.

e NA&o registro de RPNC: Ja mencionado anteriormente, o registro de produto ndo conforme
deve ser sempre realizado, caso ele ndo ocorra ou seja feito de forma errdnea, a pega

“morta” ndo serd reposta gerando falta de componentes nos processos seguintes.
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Figura 8: Cartdo vermelho

Fonte: Autoria prépria (2023)

No cartdo vermelho a informacdo que mais afeta a producéo e 0s erros nos estoques é o

dado referente a disposicdo das pecas representados na figura 8 pelos nimeros 12,13,14,15, essa

indicacdo da disposicdo da peca determina o que sera feito com ela, e muitas vezes devido ao seu

preenchimento equivocado podem ser fabricadas pecas sem necessidade, ou o0 contrério, pecas

serem sucateadas sem que haja reposicdo das mesmas.

Demora excessiva na reposicdo de pecas sucateadas: Como descrito anteriormente
quando ocorre um defeito em uma peca é gerado um registro o RPNC, para que haja
reposicdo daquele componente defeituoso, todavia identificou-se que o operador do PCP
responsavel por realizar esta reposicao estava desenvolvendo esta atividade apenas uma
vez por semana, nas tercas-feiras, sendo assim um item sucateado poderia levar até sete
dias para ser visualizado no sistema e se gerar uma OF de reposicao de sucata.
Organizacdo do ambiente: Um dos pontos apontados por todas areas representadas no
grupo foi referente ao modo de organizacdo e a maneira que os colaboradores da area
tratavam do assunto, a falta de padrdes nas atividades, o layout da area, a desorganizagdo
de modo geral (pecas espalhadas, material fora de uso, falta de identificacdo), séo
apontados como principais fontes de desperdicios nas atividades desenvolvidas pelo
almoxarifado.

Comunicacao ineficiente entre as areas: Outro ponto observado por todos representantes
foi quanto a comunicagédo, que ndo é assertiva, ela ocorre, mas ndo tem objetividade, ndo
segue um padrdo de priorizagdo, gerando atritos entre colaboradores e gestores de

diferentes areas produtivas e prejudicando a produtividade da empresa.
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4.3  DEFININDO O FOCO DAS ACOES

Através das dindmicas realizadas com a equipe de trabalho e as informag6es obtidas por
meio delas foi possivel realizar a sondagem dos problemas que afetam a area de estudo, quais 0s
desperdicios que provem das adversidades identificadas e também quais as possiveis fontes
destes problemas além de detalhar como cada uma destas fontes é vista pelos participantes da
reunido e como elas contribuem na geracdo dos desperdicios.

Como existe uma diversidade muito grande de causas dos problemas o pesquisador
sugeriu a equipe gque agrupasse as causas que geram o mesmo desperdicio, com a finalidade de
verificar se seria possivel resolver ou minimizar mais de um problema com a mesma a¢do de
melhoria. Desta forma optou-se por atacar cinco formas de desperdicio identificadas na tabela 4.

Para auxiliar a separar as causas identificadas no brainstorming por caracteristicas
principais, e para melhor entendimento das mesmas, realizou-se a aplicacdo do método de
Ishikawa para cada um dos desperdicios.

A figura 9 apresenta o diagrama causa efeito para o desperdicio de estoque. As
informac@es presentes nos diagramas apresentados abaixo também foram discutidas em equipe e
alocadas da forma apresentada nas figuras com o consenso de todos participantes do grupo, nelas

é possivel ver as causas separadas nas seis categorias que compde o Ishikawa.

Figura 9: Ishikawa para desperdicio de estoque

AlteracBes na programacio da
Demora no apontamento das OFs fébrica Organizagio do ambiente

Producic maior ou menor que o solicitado nas Dispositivos especificos para
OFs N&o registro de RFNC de pegas

Demora entre o recebimento do materialea Forma de realizagdo de
entrada das notas no estoque inventdrics
Trénsferencia de estoque das OFs
Erros durante a inspecio de -
Mudangas na estrutura do produto produtos
Grande variedade de
Falta de acompanhamento das CAPs componentes muito parecidos

Pecas defeituosas

/ /
o

Fonte: Autoria propria (2023)
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A figura 10 apresentada abaixo mostra o diagrama de Ishikawa obtido para o desperdicio
de superprodugéo.

Figura 10: Ishikawa para desperdicio por superproducéao

Descordenagdo entre previsdo de
Falta de treinamento para registro de RPNC venda e demanda
Produgdo maior que o impresso nas OFs Registro incorreto de RPNC
N&o conferéncia dos processos solicitados nas
ordens de produgio Restricoes dos processos
Programagio empurrada

Mudangas na estrutura do produto / / Setups das maquinas /

A figura 11 apresenta o diagrama espinha de peixe para os desperdicios por transporte e

Fonte: Autoria propria (2023)

movimentacdo, neste caso as duas formas de desperdicio foram agrupadas devido a sua afinidade
e pelo fato das suas causas serem muito parecidas e ligadas uma a outra.

Figura 11: Ishikawa para desperdicio por transporte e movimentagdo

Falta de locais bem definidos e identificados
Falta de treinamento para armazenamento Layouts inadequados [ ineficientes

Dificuldade na negociacio de Falta de dispositivos de armazenagem e
Absenteismo fretes transporte
Falta de informagoes no sistema e
Rotatividade de colaboradores nas OFs

Matéria prima divergente do especificado Maquinas inadequadas as necessidad

Paradas de maguinas para manutengio
Pegas com defeito corretiva

=]

Fonte: Autoria propria (2023)

Equipamentos e lotes ivamente grandes / / Falta de manutencio preventiva
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A figura 12 mostra o diagrama de Ishikawa para o desperdicio por espera, nele é possivel
verificar uma variedade muito grande de causas distribuidas nos seis grupos que compde o

método de analise de causas.

Figura 12: Ishikawa para desperdicio por espera

Erros de cadastros nas estruturas dos
Treinamento [ qualificagio produtos Layouts inadequados / ineficientes

N3o realizar as medigdes solicitadas nos Dificuldade ne transporte de

processos pegas terceirizadas
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Fonte: Autoria prépria (2023)

Atrasos de fornecedores

Apbs a realizacdo dos diagramas de causa e efeito os participantes do grupo verificaram
uma variedade muito grande de causas, algumas muito parecidas e que afetam mais de um
desperdicio, e outas que na visdo do grupo tem muito pouca interferéncia no resultado pretendido
com este estudo. Sendo assim o agente responsavel por dirigir o presente trabalho optou por
realizar acbes que pudessem ser executadas sem ou com muito pouca dependéncia de outras
areas da empresa, dando assim maior autonomia a area de concentracdo deste projeto na
execucdo das acOes e buscando maior envolvimento dos colaboradores nas atividades. Outras
acOes serdo realizadas em conjunto com RH, PCP, Qualidade e Engenharia por serem assuntos
de interesse matuo, como a falta de qualificacdo dos colaboradores.

A tabela 6 apresenta quais as causas descartadas pelo grupo e o motivo que levou a
equipe a tomar essa decisdo, 0 que teve como ponto determinante o envolvimento de muitas

variaveis que estdo fora do controle e alcance do agente que desenvolve este projeto.



Tabela 6: Causa X Motivagdo para ser desconsiderada do escopo do projeto

CAUSA

MOTIVACAO

Demora entre o recebimento de
material e a entrada das notas em

estoque

Esta causa afeta diretamente o desperdicio de estoque, entretanto depende
de duas areas. o recebimento e a central de notas. estes setores nio estio
ligados a gestio responsavel pelo almoxarifado, isso resultou na excluséo

desta causa raiz dos planos de aco.

Mudangas na estrutura dos produtos|

Mudancas nos produtos sio inevitaveis, as alteragGes sdo necessarias para
evolugio dos equipamentos e para acompanhar as mudancas nas
necessidades do mercado, além disso as alteragGes sdo informadas nas
CAPs, que serfio foco de agbes de melhoria.

Grande variedade de componentes
muito parecidos

A padronizacio de componentes € uma demanda antiga que afeta muitas
areas, como u