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RESUMO

O objetivo desta pesquisa € examinar a apresentagcdo de um sistema de
Gestao Visual, demonstrando as vantagens da Ordem de Produg¢do e de um
Sequenciamento adaptada no processo de Separagdo de Aluminio de uma
industria metalurgica, como ferramenta para diminuir desperdicios e estruturar
o processo. O trabalho foi desenvolvido através da busca por falhas no
processo e por melhorias na Gestdo de Producdo do PCP. A pesquisa foi
motivada pela busca de melhorias na produtividade e reducédo de desperdicios
deixando claro as reais necessidades referentes as Ordens e Producgao e
Sequenciamento, a partir da implementacdo da Gestdo Visual para que a
informacao chegasse até o processo pelo PCP. Como aporte metodoldgico, a
pesquisa teve abordagem Qualitativa e Descritiva, tendo como método a
Pesquisa-Acao. Dos resultados obtidos, observou-se que, a partir a Gestao
Visual, o setor demonstrou uma evolugao na utilizagdo das rotinas e melhoria
na administracdo do PCP, reduzindo desperdicios. Quanto ao feedback dos
colaboradores, houve um aproveitamento significativo, principalmente no que

se relaciona a prioridade de tarefas, com 100% de satisfacao.

Palavras-chave: Manufatura Enxuta; Gestao Visual; Industria Metalurgica.



ABSTRACT

The objective of this research is to examine the presentation of a Visual
Management system, presenting the advantages of the Production Order and of
a Sequencing adapted in the Aluminum Separation process of a metallurgical
industry, as a tool to reduce waste and structure the process. The work was
developed through the search for flaws in the process and improvements in the
Production Management of the PCP. The research was motivated by the search
for improvements in productivity and reduction of waste, making clear the real
needs related to Orders and Production and Sequencing, from the
implementation of Visual Management so that the information reached the
process through the PCP. As a methodological contribution, the research had a
Qualitative, descriptive approach, using Research-Action as a method. From
the results obtained, it was observed that, from Visual Management, the sector
demonstrated an evolution in the use of routines and improvement in the
administration of PCP, reducing waste. As for the feedback from employees,
there was a significant improvement, especially in relation to the priority of

tasks, with 100% satisfaction.

Keywords: Lean Manufacturing; Visual management,; Metallurgical industry.
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1 INTRODUGAO

Atualmente as organizagdes passam por exigéncias de constante
mudangas e desenvolvimento de melhorias nas praticas e dinamicas da
producao, exigindo uma grande organizagéo interna e externa, que relaciona o
sequenciamento de pedidos e ordens de produgao.

Para tanto, a gestao visual tornou-se uma das melhores praticas para
ampliar a visdo do sequenciamento e redugdo de informacdo levada até a
producdo, auxiliando o Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) que
carrega a informacéo para a produgdo, como os encarregados de desenvolver
0 processo de melhoria de comunicagéo.

Segundo SANTOS et.al. “uma gestao visual em uma fabrica é de suma
importancia, pois de acordo com a FEB (1999) a probabilidade de aprender
através da visdo é alta, pois a visdo é responsavel por 83% de tudo que
aprendemos”. (2017, p.509)

De acordo com Falconi (2013) apud SANTOS et. al. (2017) neste caso
€ indispensavel todos os dados de modo simples, ndo apresentando
dificuldades para a compreensao de tudo que sera apresentado, sendo uma
forma facil do colaborador absorver a informacdo necessaria para a operacao

do processo.

1.1 Caracterizagao do Problema

Segundo SOUZA etal. (2016) o intuito de se aplicar-se algumas
ferramentas para intensificar o processo de melhoria continua, sao utilizadas
por muitas muitas empresas e grandes negdécios que acreditam nesta
tendéncia, para crescerem e atingirem altos patamares, acima de suas
concorrentes. Assim, a gestdo a vista mostra muitos pontos a ressaltar da
gestao fabril e de indicadores de capacidade produtiva, aperfeicoando assim
todas as ferramentas e métodos de resolucao de problemas.

Deve-se ter em mente que antes mesmo de ser colocada qualquer

informacdo como Gestao Visual é preciso compreender a real necessidade do



processo para o qual se esta inserindo essa ferramenta e também para que e
porque precisa-se usar essas formas de gerenciamento.

A utilidade da Gestdo Visual como quadro informativo sem duvidas é
muito importante, mas a real importancia para se administrar esse envio de
informacéo € analisar problemas e desencadear respostas rapidas, como: no
caso estudado a insercdao do sequenciamento semanal para auxilio dos
colaboradores, que necessitam de informacgdes, quanto ao que sera fabricado,
quando sera fabricado, inserindo e organizando quando as documentagdes de
Ordem de Producéo séo enviadas, analisando e coletando dados referentes a
capacidade e desempenho do .

Levando-nos a pergunta de partida: Em que medida a Gestao Visual
auxiliara na prevencgao de desperdicios no setor de Planejamento e Controle da

Produgdo em uma empresa do setor de metalurgia do norte do Parana?

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral

Aplicar a Metodologia de Gestao Visual no setor de Planejamento e
Controle da Produgcdao numa empresa do setor de metalurgia, no intuito de
verificar a influéncia dessa ferramenta na melhoria da produtividade na

empresa.

1.2.2 Objetivos Especificos
e Elaborar um referencial tedrico sobre Producdo Enxuta e Sistema
de Gerenciamento Visual;
e Fazer o levantamento das etapas do processo, Lead Time,
quantidade produzida e dificuldades do processo;
e Elaborar e implementar o Plano de Gestéo Visual do processo;
e Analisar os resultados obtidos, a partir do Diario Semanal e do

feedback dos colaboradores;



1.3 Justificativa

Considerando o desperdicio relacionado ao tempo do processo,
conhecimento do sequenciamento e conhecimento dos itens a serem
fabricados numa empresa de metalurgia, esse trabalho justifica-se pela
possibilidade de otimizacdo do processo na empresa, caracterizando como
uma producéo enxuta.

Segundo Pinto (2003) apud FERRO; (2012) é muito importante a
gestao visual juntamente com a Ordem de Producéo, ja que é gragas a esses
dois aspectos, que dissemina-se a informacdo, fazendo com que o
conhecimento que ha tempos atras estava na cabeca dos colaboradores mais
antigos da empresa, torna-se publica.

Conforme Farchi et al (2014) apud Silva et. al. (2015) as industrias
procuram o crescimento competitivo com suas demais concorrentes incluindo
formas diferentes de melhoras do seu chao fabrica e processos, aplicando ao
PCP para explorar a alta na capacidade fabril de sua industria.

Nesse sentido, também se justifica essa pesquisa pela importante
contribuigdo para a Engenharia de Produgéo, no que concerne a validagéao de

uma metodologia de planejamento visual de processos.

1.4 Estruturacao do Trabalho

Metodologicamente, esse trabalho sera dividido em quatro etapas: Na
primeira etapa sera feito um referencial teérico sobre a Produgdo Enxuta e
Sistema de Gerenciamento Visual.

Na segunda etapa é feito um levantamento do processo. Na terceira
etapa é feito um plano de Gestao Visual do processo.

Na quarta e ultima etapa, é aplicada a gestédo visual para a analise dos
resultados obtidos, a partir do Diario Semanal e do feedback dos

colaboradores.



2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 Manufatura Enxuta

De acordo com Pache et. al. (2015) a Manufatura Enxuta tem como
mecanismo de comando a ideia de “menos é mais”, considerando o valor, da
mesma maneira que no fim do processo. Segundo Reis (2014) apud PACHE et.
al. (2015) na sistematica abordada, se seus mecanismos e comandos forem
explorados, ha possibilidade de alcangar maior parte dos parametros
competitivos, assim como o que se refere despesa, velocidade produtiva,
qualidade, agilidade em sua producé&o e em seus produtos.

Segundo Shingo (1996) apud Pache et. al. (2015) o focoda Manufatura
Enxuta esta na reducao das perdas e custos gerados na manufatura. As duas
questdes demonstram que todo processo ou fluxo que nao esteja agregando as
operacdes como: tempos de espera, super processamento, falta de informacéao
e acumulo de desperdicios de materiais por exemplo, ndo auxilia a melhoria do
produto e redugao do custo. E é gragas a esses problemas que a manufatura
enxuta oferece ajuda para que as empresas se tornem cada vez mais
superiores aos seus concorrentes, manifestando na empresa uma visédo
estratégica.

Conforme Amorim (2016) diante de fabricas enxutas, o empenho de
cultivar a melhoria continua € uma das formas que esta fora do que se espera
de um cargo, como um gerente ou chefe. Pode-se citar situacbes que ajudam
muito em um processo organizacional quando os funcionarios que estéo
envolvidos no processo de chdo de fabrica tomam suas proéprias iniciativas,
enxergando melhorias em seus locais de trabalho, ja que tudo isso esta
relacionada ao trabalho em conjunto e participacdo de todos, significando
melhorias entrosadas entre todos os membros da equipe. E para que isso
venha a tona, € necessario que a informagdo seja clara para que sua
capacidade de filtrar essas informacbes se desenvolva com mecanismos
proprios para o melhoramento organizacional (GREIF,1991; apud AMORIM,
2016).

Segundo Ohno (1997) apud Neto (2006) quando ndo se cria valor em
um processo ou trabalho, retem-se fundos, dinheiro, patriménio, do que
investido para aquela acéo e néo € capitado, ou seja, nao retorna valor ao valor

investido, ou pode-se dizer que isso € uma forma de desperdicio. E a ideia de



Manufatura Enxuta busca este principio vendo as fases produtivas desta forma,
sem reter o desperdicio (WOMACK e JONES, 1998; apud NETO, 2006).

A ideia de Manufatura Enxuta qualifica formas que beneficiam o conjunto de
operagodes, organizando da maneira mais adequada todo o sequenciamento
dos processos que promovem valor ao produto, desenvolvendo todas as
atividades para fabricagdo do produto sem obstaculos ou gargalos na
producado, organizando o processo de forma rapida e gradativamente melhor
para os colaboradores e gestores. O intuito do estudo e da aplicabilidade da
ferramenta € sempre inserir o pensamento de melhoria continua onde se pode
sempre produzir muito com cada vez menos recursos(WOMACK e JONES,
1998; apud NETO, 2006).

Nas industrias sempre havera problemas, uns menos alarmantes e
outros menos consequentes, mas ao se analisar de uma forma colaborativa,
sempre € preciso diminuir o tempo de servico e aumentar a produtividade.
Para observar formas de diminuir seu tempo ou até mesmo melhorar a
qualidade do trabalho, utiliza-se a producdo enxuta. Enxergar a falta de
comunicagao, acabar com erros de sequenciamento, melhorar a forma como
sao solicitadas pecas, melhorar a qualidade do servigo, saber o momento de
produzir mais € o momento de se produzir menos sdo consequéncias de um

uso eficiente de métodos relacionados a producao enxuta.

2.2 Principios da Manufatura Enxuta

Segundo Almeida (2007) apud Pache et. al. (2015) o principio
fundamental da Manufatura Enxuta é prever a reducao e deixar, de forma clara,
as falhas relacionadas ao processo de producédo e como tudo isso atinge varios
setores da fabrica. Esse principio aplica formas de atingir a redugcéo de suas
perdas, fazendo sempre mais com menos, focando em demonstrar ao cliente e
a propria fabrica que é possivel atender aos prazos com qualidade. O mesmo
autor também enfatiza, que & nessas diretrizes que os desperdicios sao
eliminados e flexibiliza-se a producéo.

Em concordancia com Womack & Jones (2004) apud Oliveira (2016)
em uma Manufatura Enxuta ndo se pode contentar em apenas executar suas
aplicacoes, é indispensavel ter em mente o sistema de Manufatura Enxuta.

O pensamento enxuto é um antidoto para o desperdicio, pois € uma
forma de fazer cada vez mais com cada vez menos: menos esforco



humano, menos equipamentos, menos tempo e menos espago.
(WOMACK et al 2004 Apud OLIVEIRA, 2016, p.14)

De acordo com Oliveira (2016), os cinco principios basicos da produgao

enxuta, sao:

a)

Determinar valor: € nesta fase que identifica-se as necessidades do
cliente. Esta escolha é realizada pelo proprio cliente e € necessario ter
um formato de um bem ou servigo pontual que se ajusta ao que o cliente
identificou com o prego e momento especifico.

Identificar fluxo de valor: fluxo de valor nada mais é do que identificar
todo o circulo de processos que vao da matéria prima até produto final
sendo a entrega do produto ao cliente. Estudando o fluxo de valor, vé-se
a possibilidade de selecionar trés tipos de atividades: as que criam valor,
as que nao criam valor, mas que sao como uma base no fluxo de
produgao e por ultimo as que nao criam valor, sendo necessario exclui-
las

Garantir o fluxo: depois de detalhar o processo e descrever o fluxo de
valor, retirando todas as fases que trazem desperdicios, é essencial que
todo o resto resulte de uma boa forma, criando valor para as etapas
seqguintes. Por originar uma confusdo em sua compreensio, € comum
ver atividades sendo classificadas com distincbes de fungdes e
subdivisbes erradas, entdo deve-se pensar de forma a realiza-las do
jeito de maior aceitabilidade produzindo uma continuidade da matéria
prima ao produto terminado.

Puxar: Consiste em inverter o sistema produtivo ao invés de produzir
para depois vender, produzir deve-se vender para depois produzir,
puxando os pedidos e realizando apenas o necessario, nivelando a
producdo e reduzindo estoques. Indo assim do cliente final para o
fornecedor de matéria prima.

Buscar a perfeicdo: significa, garantir que todos os 4 principios
anteriores sejam aplicados em toda cadeia produtiva, possibilitando a
eliminacao do desperdicio e melhorando o fluxo do processo, tornando-o
mais rapido e eficiente. No decorrer da busca pela perfeicdo, encontram-
se barreiras nos processos as quais podem ser melhoradas e ou
eliminadas, proporcionando a melhoria continua. Uma boa situagéo para

proporcionar a perfeicdo e a transparéncia de toda a informacéo contida



no processo € a ciéncia de todos os colaboradores para participagao no
processo de melhoria. Assim criando valor para toda a cadeia produtiva.

2.3 Os setes desperdicios

Ohno (1997) apud Silva et. al. (2016) alega que todos os componentes
de um sistema produtivo que s&do chamados de desperdicios ou seja, aqueles
que nao agregam valor ao processo ou produto, aumentam despesas ao
processo. Anular esses elementos e enrijecer a base da produgdao, aumentam
0s custo no processo produtivo e impendem as organizagdes de se alavancar
na competicdo entre suas concorrentes. Aderindo ao pensamento pressuposto
pode-se dizer entdo que, um dos maiores avangos no que se refere a producao
€ alcangar o “zero desperdicio” e com isso, buscar o trabalho para alcancgar a
maxima eficiéncia.

Segundo Silva et al. (2016) os desperdicios da produgcdo sao
identificados sob sete aspectos, quais sejam: superproducao, transporte, no
processo em si, por fabricagdo de produtos defeituosos, no movimento, por

espera e por estoque, conforme ilustra a Tabela 1.

Tabela 1 - Tipos de Desperdicio Existente na Produgao

TIPOS DE DESPERDICIOS

No caso do transporte, ele é acarretado por inumeras influencias,
uma delas seria a falta de comunicagao com quem transporta o

produto ou os componentes produto, acarretando a falhas como,
Transporte levar o produto componente no local errado, aumentado o tempo
de processo e até parando a linha de produgao.

Layout da fabrica, fluxo do processo.

A compra indevida de componentes desnecessarios para aquele
momento do processo

A compra errada do componente

Inventario
A falta de capacidade do planejamento em desenvolver uma
demanda exata dos componentes que um produto, com tempo e
quantidade e certas

A falta de informagao para colaboradores sobre o sequenciamento

do processo, acarretando em duvidas de qual produto sera
Movimentagao executado.

Nao executar o item que esta sendo especificado na Ordem de




Produgao, acarretando na movimentacéao indevida dos
funcionarios.

O atraso com informacdes do PCP, para a producdo, como:
Ordens de Producéao, sequenciamento de produtos.

Espera Falta de comunicagdo da equipe ndo executando o que seria
necessario com urgéncia, acarretando em produtos que poderiam
ser executados.

Produzir componente sem necessidade, sem seguir um
planejamento ou até a mesmo a Ordem de Producao

Uso indevido de componentes para um unico Produto

Super
Producgao

A compra indevida de maquinas sem uso correto, acarretando
Super problemas no processo, que seriam desnecessarios

Processamento | Falta de informagdes em relagdo ao departamento de compras

Defeitos O ndo acompanhamento da qualidade, nos processos de
processamento do produto e de compra dos seus componentes
Falta de Qualidade na execucéo, e continuacao do processo.

Fonte: Adaptado de Chiavenato (1993) apud Silva et. al. (2016).

2.4 Gestao Visual como Método de Identificagcao, Analise e Solugdes de

Problemas

A Manufatura Enxuta surgiu como uma teoria de uma secdo de
automdéveis, evoluindo e atingindo multiplas fabricas, industrias e demais
servigcos. Sua meta era dissolver todas os multiplos fatores relacionados a
perdas, focando em acelerar a cadeia de valor das empresas. Um dos
dispositivos fundamentais é a Gestao Visual.

De acordo com Liker (2005) Apud Silva et. al. (2018), tal instrumento de
solugdo de problemas fornece o planejamento, controle e uma progressao
acelerada ao que se corresponde a facilitar a compreensao e visualizagao do
chao de fabrica, socorrendo as liderangas, garantindo que toda a fabrica siga
com as mesmas informacoes.

Em concordancia com Neese (2007) apud Ferro (2012) a Gestao Visual
insere um novo patamar para os colaboradores nas empresas, afim de
capacitar um tipo de ferramenta que fornece todas as informagdes necessarias
para que haja fluidez no processo. Tanto orientagdes verbais como escritas
dispostas de forma equivocada ou errada geram desconforto e, principalmente,
falta de informagdes primordiais para o processo, desenvolvendo erros nos

processos e confusdes relacionadas a informacgao. A forma como ela chega até



seus colaboradores, podem resultar em perdas imensuraveis que as vezes
aparecem apenas no final do produto.

Com a falta de informacdes especificas e transparentes, geram
dificuldades nas tomadas de decisdes. Dessa forma, a Gestao Visual torna-se
ferramenta de analise e solugdes de problemas, conduzindo a informagao
necessaria e correta no tempo certo e na quantidade certa, transformando a
informacgado em instrumentos objetivos e confiaveis.

Para Pinto (ano ?) “a Gestdo Visual € uma ferramenta capaz de
transformar o local de trabalho em uma imagem representativa da realidade,
uma vez que o local onde existe a Gestdo visual comunica-se por si mesmo”.
Oakland (1999) apud Lazarin (2008) demonstra em seu trabalho a
porcentagem de aprendizagem dos processos através dos cinco sentidos:
Visao: 75%; Audigcao: 13%; Tato: 06%; Olfato: 03% e Paladar: 03%".

Segundo Silva et. al. (2018) é comum enxergarmos instrumentos usados
na forma de Gestdo Visual, sendo um componente fundamental para ser
melhorados 0 modo como é visto 0s processos e seu proprio sequenciamento
aos olhos da mao de obra fabril, entdo, ela € uma referéncia no que se refere a
Manufatura Enxuta, tornando-se uma ferramenta fundamental para a
diminuicdo de atrasos, falhas ou até perdas na producdo. Em suma, a
resolugcdo para este exercicio comega envolvendo a saida do estado atual e a
passagem pelo estado intermitente até o estagio futuro expressado como “sem
problemas”, como obijetivo alcangado.

Neste estudo desenvolve-se uma aplicacdo do Método de Analise de
Solucao de Problemas (MASP) destinado a um setor especifico para o chao de
fabrica. O método é usado para auxiliar no reconhecimento e analise de
problemas, desenvolvendo e melhorando os processos A partir da analise,
pode-se planejar a Gestao Visual. (ALVAREZ, 1996; apud SILVA et. al., 2018).

Segundo Oribe (2008); apud Rezende et. al. (2016) esta é uma
ferramenta onde, procura-se formas de encontrar a solugdo de um jeito
organizado, com maneiras ordenadas, em parametros antes acordados,
focando no tipo de causa do obstaculo. O MASP também estuda causas em
que acontecem, falhas na programacgao e planejamento de todas as formas
que contemplam os acertos das avaliagbes de resultados e, por ultimo, o

desenvolvimento e analise técnicas de aprendizado.



Conforme Silva et. al. (2018) quando vivencia-se o processo e analisa-se
as variaveis que regem as pessoas e suas fungdes, assim podemos detectar a
dificuldade, examinar e analisar a dificuldade, programar atividade de controle
do problema e aplicar a ferramenta de Gestdo Visual. Com o decorrer do
desenvolvimento do exercicio, se bem efetuado, ele pode apresentar
resultados satisfatorios padronizados e conclui-se o processo de melhoria pré-
estabelecido.

Quando se chega a uma conclusédo de uma dificuldade apresentada,
pode-se dizer que ha a saida do estado atual e a passagem por um estado
transitorio, até que o estado futuro (isento de problema) seja atingido
(ALVAREZ, 1996; apud SILVA et. al. 2018).

De acordo com Paladini (1997) apud Rezende et. al. (2016) com o apoio
do desenvolvimento da ferramenta de Gestao Visual no processo de separacao
de aluminio pode-se dizer que o objetivo central é estabelecer e formar visdes
claras do processo produtivo, com a ajuda do apanhado de informacgdes
retiradas e organizadas a partir de métodos de verificagdo, ajudando no
acompanhamento interno dos processos, no acordo entre as organizagdes
internas, chegando ao objetivo de melhorar o que é produzido e também o
servigo prestado.

Silva et. al. (2018) ressalva que, € na forma como a fabrica e seus
colaboradores recebem as informagbées que impactam na producao
acreditando em um modelo de melhoria que é a Gestao Visual. Este modelo
de melhoria para todas fabricas, negdcios e até usos pessoais como
ferramenta de alavancagem e unido de informagdes, sempre associada com
novidades das informacdes levadas até a fabrica ou setor da empresa, filtrando
e visando a melhoria no processo.

Neese e Kong (2007) apud Silva et. al. (2018) incorporam que ao
resumir e aperfeicoar a forma como a informagao chega até aos colaboradores,
€ uma das melhoras formas de reconfigurar o processo e deixar a informacéao
cada vez mais democratica, sendo acessivel a diferente linguas e culturas.

Pode-se dizer que, Gestdo Visual € o modelo responsavel pelo
esclarecimento dos conhecimentos importantes para o processo e fabrica,
portanto a massa de trabalhadores tem um conteudo facil e objetivo para

realizacdo de seus processos. “Um ambiente de trabalho visual € um local de



trabalho que se auto explica, auto ordena, autorregula e auto aperfeigoa
segundo RECH (2004) apud Rezende et. al. (2016).

Entre as representagcbes da Gestao Visual pode-se apontar como mais
importante a forma abordada nos quadros, nomeada como quadro de Gestao
Visual, contendo todas as informacdes necessarias para um processo
especifico da fabrica. Nesse quadro sdo representados graficos, planilhas,
indicadores e muitas outras formas de reger uma fabrica. Caso o conhecimento
ilustrado nos quadros se mostre explicito e de facil compreensao, observa-se
um progresso da assimilagédo e inclusdo dos funcionarios com o administrativo
da fabrica, também auxiliando no decorrer do objetivo principal do processo,
que é no que se refere, aos produtos finais e trabalhos prestados a
qualidade(LEAHEY, 2004; apud REZENDE et. al., 2016).

De acordo com Guterres et. al. (2017) estes sdo alguns dos
desenvolvimentos que a Gestao Visual leva para industria afim de aumentar a
sua organizagao e dimensao dos processos e entrega de produtos.

Castro (2018) em sua aplicagdo dos quadros de Gestdo Visual
transparecem as informagdes necessarias para que o Planejamento e Controle
da Producéo consiga se comunicar continuamente com colaboradores onde se
encontra este quadro, ocorrendo uma maior agilidade e objetivo nos dados que
sao passados principalmente pelo PCP.

Simon (1987) apud Castro (2018) destaca a utilizagdo e
desenvolvimento de descobertas onde apenas nao concordam em
compreender a forma como os trabalhadores e funcionarios resolvem
dificuldades, e como agem em situagdes de julgamento, mas pode-se ressaltar,
que despertar o desenvolvimento nestes trabalhos, como desempenhos nos
processos e a insercdo de novas ferramentas no auxilio da informacéao
relacionada ao sequenciamento de producao.

Ressalva Castro (2018) que €é muito importante esclarecer aos
colaboradores que irdo utilizar esta ferramenta de Gestao Visual, ja que é para
ele todo o desenvolvimento e aplicacdo de melhorias para este processo de
melhoria. Por isso € fundamental ter a colaboracdo destas pessoas, para que
seja possivel esmiugar ao maximo todas as suas dificuldades, assim

transformando-asem acbées de solugao.



2.5 Tipos de Gestao Visual na Gestao de Processos

Ao longo do tempo muitos tipos de ferramentas foram criadas para a
Gestao Visual, todas elas usadas, para deixar de forma mais clara possivel os
objetivos e regras presentes no ambiente de trabalho. Este tipo de ferramenta
esta presente em quase todos os momentos de um colaborador no ché&o
fabrica. Para que fique de forma mais clara e explicita o uso e tipos de Gestao
Visual existentes, serdo arroladas algumas formas de Gestao Visual presentes
na industria, que se destacam, por sua forma de ajudar o colaborador e a
empresa a atingir suas metas e propositos.

Em momentos anteriores a insergdo das ferramentas de gestao visual,
gera-se conflitos em relagdo no que vair ser inserido, ja que o mesmo fica
provavelmente no chdo de fabrica. Entdo nesta procura para a resolucao
dessas dificuldades, sdo encontradas formas de apresentar e garantir, que o
que esta no quadro é extremamente importante para a fabrica e principalmente
para os trabalhadores que estariam ali, diariamente vendo e presenciando
essas mudancas em adesdo (SANTOS et. al., 2017).

Por meio das analises e descobertas, de ferramentas que auxiliam as
etapas da comunicagado para gestdo de processos, assegura-se o objetivo e a
divulgacdo dessa comunicagao por todos os colaboradores, que participam do
processo, transformando a comunicacgao rapida, dinamica e objetiva.

Por isso, analisa-se neste trabalho a apresentagédo e a abordagem de
alguns dos instrumentos de Gestdo Visual, inseridos na organizagao,
conseguindo ajudar a compreensao das qualidades e em tudo em que estes

tipos de instrumentos podem trazer para as organizagdes.

2.5.1 Kanban

Em seu inicio como apresenta Ghinato (1995) apud Guedes (2010), a
Toyota, através de Taiichi Ohno, percebeu em um comercio que os produtos
estavam dispostos e arrumados em fileiras, existindo cartdbes menores com as
referéncias necessarias, de facil visualizacao e disposicdo sendo facil do
consumidor adquirir a compra. Apos a retirada e possivel compra, um

funcionario era responsavel por estar repondo estas compras que foram



retiradas. A este conjunto de processos Taichii Ohno nomeou de Kanban, que
significa “Cartdo de Reposi¢ao”.

Guedes (2010) afirma que esta ferramenta de gestdo visual € bem
descrita como o uso de “etiquetas” ou “cartdes”, assumindo a forma de
indicadores ou de falhas na organizagado ou de sucesso na fabrica. O objetivo
do Kanban € trazer a fabrica para os olhos de forma a indicar as reais

caréncias dos processos produtivos que giram na fabrica.

O tipo de Kaban que se observou neste trabalho é o situado em quadros
onde, seu objetivo € dizer de forma clara como s&o as retiradas e reposi¢coes
dos componentes onde este quadro esta inserido. Basicamente eles tém que
estar no local onde acontecem as atividades do processo, assim o controle
destes itens sao separados e divididos em um lote para cada cartdo Kaban, e
para cada retirada ou reposi¢ao. Esses cartdes devem ser usados, inseridos e
retirados dos quadros, as cores mostram a configuragdo de como se encontra
0 quadro, se ela estda com um bom fluxo, ou se ja é hora de ser produzido algo

(figura 1).

Figura 1: Exemplo Kanban

| KaAanNB.A N DE ESTOOQULU E
i | | |

Fonte: Site Isoflex, 2020

As etiquetas sao colocadas no painel acompanhando algumas etapas
como: completar os campos verdes, depois completar os campos amarelos e

finalmente completar os campos vermelhos, buscando quando terminar do



campo verde para o vermelho, adequando o volume estimado para completar
0s campos coloridos. Assim que a maioria dos campos ficarem com 0os campos
completos, isso quer dizer que o local de armazenamento esta com a sua
capacidade baixa de estocagem, por isso é necessario analisar qual campo
estd com menos etiquetas, e “startar” a produgdo deste item, seguindo o
sentido do vermelho para o verde (JUNIOR, 2005 apud GUEDES, 2010).

2.5.2 Quadro de Gerenciamento, Cronograma e Projetos

Segundo Torres et. al. (2003) em uma industria a programacao da
produgdo ou planejamento para muitos € vista de maneira complexa ja que
sempre necessita de uma quantidade maior de componentes. Neste
emaranhado de itens que compde a programacgdo, pode-se citar o
Planejamento Semanal/ Mensal ou Diario que frequentemente é feito por seus
préprios colaboradores do cha de fabrica e ndo pelo setor que é organizado
para este tipo de projeto, o PCP. A analise e aplicacdo do sequenciamento tem
0 objetivo de diminuir os recursos inseridos e aumentar a velocidade do
processo e claro aumentar a percepgéo e compreensao de quais prazos serao

propostos.

De acordo com Salvador et. al. (2014) nesta técnica fundamenta-se
principalmente a necessidade de um planejamento para melhorar o
desempenho e analise de sequenciamento da produgdo, sendo um papel
fundamental do PCP, ja que é gracas a Gestdo Visual, juntamente com o
planejamento Semanal que, passa a informagao correta para a produgao, de

que produto iniciara primeiro ou por ultimo (figura 2).

Figura 2- Exemplo de Planejamento Semanal



Fonte: Do autor (2020)

De acordo com Branco & Mendes (2018) pode-se também ter quadros
para exibirmos indicadores produtivos, dos proprios processos. Desenvolvendo
uma ferramenta que transmite aos funcionarios como estdo os seus trabalhos,
com o passar tempo, como eles estdo impactando a empresa como um todo. O
motivo disto € demonstrar também a filosofia da empresa e sua “viséo e

valores” se conectando mais com as pessoas que ali trabalham (figura 3).

Figura 3 - Exemplo de Quadro com Indicadores
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Fonte: Branco; Mendes; 2018, p.10

Observa-se também a importancia em termos os quadros relacionados
as instrugcdes de trabalho em alguns processos, principalmente relacionada a
problemas de qualidade a gestao visual, usando para transmitir da forma mais
facil as etapas do processo em si, com fotos e procedimentos especificos.

Segundo Branco e Mendes (2018) essas etapas do processo com
ilustracdes, mostram de forma mais completa e possivel, para que execugao do
que sera feito, seja correta. Normalmente sao transmitidas em etapas no
quadro com um passo a passo com as ilustracbes de como deve ser feito. A
figura 4 mostra um exemplo de como pode ser feito na pratica, simplificando o
processo e ajudando o operador a cumprir sua fungdo de forma segura com

qualidade.

Figura 4 - Exemplo de Instrug&o de Trabalho
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Fonte: Branco; Mendes (2018)

Estas alternativas trazem para o operador, facilidades que ajudam muito,
em momentos onde duvidas séo geradas ou até mudangas sao feitas e n&o
sdo comunicadas. Sendo esta ferramenta uma forma de corrigir estes

problemas.

2.5.3 Andon

Para Tezel et al. (2010) apud Amorin (2016) em uma fabrica padréo a
ser seguida, todo tipo de caminho errado tem consequéncias. Entdo, com a
ideia enfrentar esta dificuldade, foi criado o Andon, que em japonés significa
‘ldampada”. Tudo que estiver fora do lugar e for algo improdutivo, é visualizado

através do Andon, como uma sirene.

Segundo Branco e Mendes (2018), o Andon é uma forma de anunciar
visualmente demostrando visualmente as ocorréncias do local de trabalho.
Pode ser representado com um alerta ndo somente visual, mas também
sonoro. O Andon que constuma-se ver instalado nas maquinas é o visual. A luz
laranja é refletida para alertar a supervisdo e a manutengao; quando a maquina

para de funcionar, a luz vermelha é acionada.



Ohno (1997), dizia que esta era uma ferramenta capaz de anunciar as
dificuldades que existem no local em especifico, promovendo a unido de todos
os envolvidos nas etapas dos processos. O Andon existe para identificar e
indicar da maneira mais clara possivel onde sera necessaria uma atengao dos

colaboradores e gestores da fabrica (figura 5).

Figura 5 - Exemplo Andon

Fonte: (ENGPROCESS, 2020)

Por fim o Andon nada mais é do que outra alternativa no processo de
gestédo visual e administracdo da fabrica. De acordo com Amorim (2016) em
muitos casos as ferramentas devem ser intuitivas, sendo manuseadas e
criadas através das cores que neste caso é o conhecimento fundamental, para

que os gestores escutem as dores da fabrica.

2.5.4 Setas, placas e linhas indicativas

Abastecer os trabalhadores de conhecimentos relacionados a suas
operagbes, na hora e no lugar correto € um dos melhores métodos
relacionados a melhoria continua para o crescimento organizacional do chao de
fabrica. Entdo, uma das primeiras formas de se usar a gestdo visual como
advento de melhoria feita € utilizar-se de placas, linhas, etiquetas e linguagens
através das cores, excluindo a ideia de procura e sim indicacado (MACHADO e

LEITNER, 2010).

A padronizagao através de Setas, placas e linhas indicativas, provém de

um conceito em linha, para limitar o desarranjo. Pode-se atentar nas relagdes



de uso de todo o conjunto da fabrica, ja que algumas fungdes sao repetitivas e
para que todo o processo sempre ocorra das mesma maneira (figura 6).
(BICHENO,2004; RESTA et al,2015 apud SIMAS, 2016).

Figura 6- Exemplo de Linhas Indicativas

Fonte: Site Visual Work Placeinc (2020)

Segundo Branco e Mendes (2018) uma das ferramentas mais usadas
em empresas e fabricas sdo as placas Estas formas de gestao visual carregam
os conhecimentos fundamentais para a cadeia logistica e sempre estdo
apoiadas de boas informagdes. Com elas ha a possibilidade de comunicar a
todos que estdo circulando na fabrica, como ‘por exemplo, com ordens de
proibicdo, obrigagdes como EPI'S, limitacbes de entrada, restricdo de sexo

para cada local, escadas entre outros (figura 7).

Figura 7- Exemplo de Placas Indicativas
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Fonte: Site Visual Work Placeinc (2020)

A Gestao Visual auxilia em diversos processos dentro das empresas,
com varias versdes de ferramentas que podem ser aplicadas de acordo com a
necessidade do setor/processo. A aplicagado varia desde as mais basicas até as
mais elaboradas, faciltando o dia a dia organizacional, evitando desde
acidentes de trabalho, minimizando o retrabalho, melhorando a produtividade, e

até diminuindo a necessidade de treinamentos.



3 METODOS E TECNICAS DE PESQUISA

A pesquisa caracteriza-se com abordagem Qualitativa. No que se refere
a abordagem Qualitativa voltada a coleta e registro de informag¢des sobre um
ou diversos casos especificos, elaborando relatérios criticos organizados e
controlados, dando margem a decisbes e intervengdes sobre o objeto de
investigacao. A pesquisa qualitativa como uma técnica de pesquisa realizada
através da avaliacdo de dados coletados e documentados. (BARROS e
LEHFELD, 2000, p. 95)

Diante de muitos conceitos existentes, esta pesquisa trata-se de uma
pesquisa descritiva, isto é, propde o objeto da pesquisa, realizando a resolucéo
de problemas ou conquistando conhecimentos a partir da aplicagdo de
informacdes de materiais visiveis, computadorizados ou com esquemas
graficos, levantando todas as dificuldades e abordagens possiveis,
conquistando conhecimento e desvendando novas formas de abordagem para
o trabalho proposto. Apds o processo de implantacdo, este trabalho vai utilizar
metodologias e técnicas voltadas a coleta de dados e registro das analises
estudadas e aplicadas no local de trabalho (AGOSTINO et al, 2016).

Aplica- se 0 método Pesquisa-Agao por se trata de uma abordagem
reflexiva conjunta entre todos os participantes da pesquisa, afim de melhorar a
abordagem do processo com carater participativo, formulando estratégias que
compreendem uma nova forma de resolugdo dos mesmos, beneficiando a
cadeia inteira de participacdo no que se refere ao pesquisador e aos
colaboradores que recebem novas praticas e colhem os beneficios desta
pesquisa.

Na definicdo de Thiollent (1998, p.14), trata-se de “um tipo de
pesquisa social de base empirica que é concebida e realizada em
estreita associacdo com uma acdo ou com a resolugdo de um
problema coletivo, na qual os pesquisadores e os participantes
representativos da situagdo ou do problema estdo envolvidos de
modo cooperativo ou participativo”.

Quanto aos instrumentos de coleta de dados, segundo Malhotra (2010)
Apud Salvador et. al. (2014) a forma como vemos o que foi transmitido pelos
colaboradores autoriza ao feedback e declaracao das questdes incluidas no

processo de confecgao do trabalho. Dessa forma, utilizar-se-a também como



instrumento de coleta de dados para implementagdo da Gestdo Visual, o
feedback dos operadores do processo.

As entrevistas aconteceram no periodo de fevereiro a junho de 2020. Os
entrevistados foram: 3 colaboradores do setor. Um deles encarregado do setor,
0s outros 2 assistentes/ operadores. As entrevistas foram feitas através de
relatos por escrito, ja que na industria ndo sao permitidas filmagens.

ApoOs as entrevistas de satisfacdo o encarregado supervisionou junto
para que as solicitagbes feitas pelos colaboradores fossem atendidas
juntamente com a necessidade da fabrica em atender sua demanda.

Para as analises de indicadores e de sequenciamento atraveés das
planilhas destas informagdes decorreram o método de Analise de Conteudo,
que Segundo Bardin (2004) apud Salvador; Guimaraes; Severo (2014). A
analise tem por objetivo sistémico, apresentar a informag&o e produzir
indicadores que proporcionam um entendimento nas analises e melhorias.

Em sintese, a figura 8 apresenta o Fluxograma do desenvolvimento
desta pesquisa.

Figura 8: Fluxograma de Desenvolvimento

Andlise do Processo Atual Identificagcdo dos Problemas

Ordem de Produciao Sequenciamento Processo
Gestao Visual

Trabalho Padronizado

Descrigcdao do Processo Futuro Treinamento dos Envolvidos

Fonte: Elaborado pelo autor (2020)



4. ELABORAGAO E APLICAGAO DA GESTAO VISUAL

4.1 Diagnéstico do Setor de Separagao de Aluminio

O presente trabalho foi desenvolvido numa Industria Metalurgica
responsavel pela produgao e recuperagcao de Implementos Rodoviarios. Sao
produzidos furgdes para o transporte de carga em geral e para o transporte de
frios especialmente de cargas penduradas. A empresa cresceu alicergada no
conhecimento técnico dos seus socios que ja atuavam no ramo ha mais de 15
anos, compondo seus produtos por Carrocerias, Semirreboque e Sobre Chassi,
contemplando linhas de Frigorificos, Paleteiros, Graneleiros, Carga Seca e
Sider.

Resisténcia e Durabilidade sdo as maiores qualidades e caracteristicas
dos produtos fabricados na empresa. Hoje, a empresa esta instalada em uma
area de quase 100.000 m2, com mais de 400 funcionarios diretos e uma
produgdo que ultrapassa uma entrega de mais 100 implementos por més,
possuindo grande relevancia no mercado interno e externo.

Pensando em estabelecer qualidade ao atendimento do cliente, a
empresa tem um setor de metalurgia que permite atender de forma rapida a
necessidade de adaptacdo do produto, um atendimento personalizado para
cada tipo de transporte. Todos esses cuidados sdo empregados porque a
empresa tem como foco atender a necessidade dos seus clientes e
compromisso com o prazo de entrega, qualidade e servigos de equipamentos,
respeito e assisténcia.

O processo de Separacao e Confecgao de Aluminio desenvolvido neste
trabalho é responsavel por um dos muitos processos presentes na fabricacao
dos produtos que estao presentes no portifélio da industria, como parte das
operacdes em que a cultura da melhoria continua é presente. A recorréncia de
trabalhos com o foco no desenvolvimento dos processos organizacionais €&
muito estabelecida.

Partindo desse contexto, essa pesquisa surgiu a partir de uma
necessidade do desenvolvimento de uma Ordem de Produgdo e um
Sequenciamento como instrumento central do Gerenciamento Visual, que liga o

acompanhamento diario de desempenho aos objetivos da fabrica.



Atualmente, o quadro do setor que sera referéncia para o trabalho
consta com 5 colaboradores, sendo: 1 encarregado e 4 auxiliares. Um
funcionario é responsavel pelo corte e separacdo das pecgas; outro, pela
montagem de alguns elementos especiais como o protetor lateral como parte
do processo (corte de montagem dos elementos e separagéo das pegas); dois
responsaveis apenas por montar os “kits” com todas as pecas de determinado
periodo. Todos sao responsaveis, pela manutengao e revisao do estoque; e um

encarregado responsavel por coordenar e apoiar todas as tarefas do setor.

4.2 Descrigao do Fluxo Do Processo

No que se refere ao fluxo do processo, pode-se dizer que o processo
como um todo da fabricagdo da empresa, que seria o produto final, faz parte de
um ciclo de Producédo Puxada, onde € um processo estatico em relacdo a sua
demanda. Ou seja, a partir de conjunto de muitos processos, no final
apresenta-se o produto acabado, sempre olhando para uma demanda pré-
estabelecida pelo cliente . Nesses tipos de processos temos conceitos como
Just in Time, onde existem produtos customizados que atendem a quantidade,
tipo e hora desejada dos clientes.

O Lead Time da producgao € desenvolvido por 4 etapas basicamente: os
produtos chegam até a Engenharia onde é projetado e estruturado; passa para
o PCP, onde ¢é programado e planejado; se transforma através de
documentagdes e sequenciamento e chegam até as mini fabricas, onde os
processos sao preestabelecidos a atender a demanda de pecgas. Ccomo € visto
em uma montadora, onde as pecas s&do produzidas a partir do processo e
entregues até a linha de montagem, chegando a linha de montagem. O furgao
corre por até 5 dias e € entregue ao cliente final “encarrocado” e pronto para
ser entregue.

O processo citado como mini fabricas sao processos especificos, onde
sao fornecidas pecas de matérias primas e produtos semiacabados, que por
fim sdo levados até a linha de montagem, onde sdo montados e soldados,
dando forma ao furgdo e ao produto em que a Industria é responsavel (figura
9). Essas minis fabricas sdo responsaveis por muitos processos em que se
relacionam a fabricagdo de: portas e janelas dos furgdes, laminados plasticos

responsaveis pelo acabamento interno, placas de PU - (Poliuretano)



responsavel pelo controle da temperatura do furgdo, fabricagdo do chassi dos
furgbes, pecas metalicas, gancheiras de metal e aluminio.

Figura 9: Processo de fabricacdo de uma carroceria

Recebimento dos Montagem dos Soldagem dos Estocagem dos
componentes —> conjuntos - conjuntos S conjuntos
Expedicio da Soldagem da Montagem da Entrega dos

carroceria V- carroceria e Carrocerna - conjuntos para o
fechamento da
Carrocena

Fonte: UFRGS (2020)

Apos todas as pegas de matérias primas e produtos semiacabados,
estarem prontas, se da o inicio da “jungdo” que nada mais é do que a
montagem e soldagem de todos esses componentes que juntos formam o
Furgdo. Assim eles impulsionam a linha de montagem, para que ela de
sequéncia em sua producao. A linha de montagem na fabrica € dividida em 6
tipos:

e Linha A é responsavel por produtos Carga seca e graneleiros;

e Linha B é responsavel por produtos Frigorificos e Isotérmicos
“carretas” furgdes de porte grande;

e Linha C é responsavel por produtos Frigorificos e Isotérmicos,
furgdes de porte médio e pequeno;

e Linha D é responsavel por produtos Siders;

e Linha H é responsavel por frigorificos “especiais” customizados,
Doroteias, Longitudinais e Hibridos;

e Linha | é responsavel por pequenos furgbes chamados de
Isoplastic, produtos térmicos de baixo custo.

Esta pesquisa focalizara em dois momentos especificos: para o
sequenciamento e geragao das ordens de produgado, que seria 0 momento de
MONTAGEM DOS CONJUNTOS onde algumas pecas ja sao pré-montadas e
soldadas no furgdo em seu processo inicial. Em uma segunda fase, o produto
€ ENCARROCADO (explicar o que € isso!lll) com as pecas de acabamento

final, que participam do processo em especifico em que ira ser abordar.



A partir do momento em que gera-se o produto e finaliza-se o projeto,
comega-se a pensar e inserir informagdes na fabrica, de como sera este
produto, e é nessa hora que sédo usadas a Gestao Visual, para que o produto
saia conforme o especificado.

O processo em que sera abordado neste trabalho € uma mini fabrica,
onde sao separados e confeccionados matérias de Aluminio, para a confec¢ao
do furgdo. Neste processo sdo necessarias informagdes especificas do
produto, como medidas de Largura, Altura e Comprimento desenhos e Layouts
de pecgas. Para quando forem realizados os processos como cortes e
dimensdes especificas, os operadores tenham todas as informacgdes,
instrumentos e equipamentos necessarios para da continuidade ao processo
produtivo e, consequentemente, a confecgcao do produto final.

Neste trabalho sera aplicado a Gestdo Visual no setor de separagao e

confecgao de pegas em Aluminio, representado na Figura 10.

Figura 10: Local onde ocorre o processo de Separagao do Aluminio

Fonte: Do autor (2020)

Os itens separados nesse processo sao listados na Tabela 2:

Tabela 2: Itens Separados e Processados no Processo.



TABELA DE COMPONENTES
SEPARADOS E PREPARADOS NO
PROCESSO

PERFIL "F"
BARRANQUEIRAS
LATERAL
GUIA PALLET (Rodapé)
FRONTAL
PVC CANTONEIRA
TRILHO GANCHEIRAS
PERFIL TRILHO SIDER

INICIO

PISO ALUMINIO
GUIA PALLET
(Lateral)

REGUA ALUM. FRONTAL
PROTETOR LATERAL

Fonte: Do autor (2020)

FINAL

Estes itens sdo preparados neste processo em especifico, como
observa-se nas imagens e na lista de componentes. Esse setor trabalha com o
processo de preparagao dos kits que sao levados até a linha de producgéao,
onde estes componentes sdo soldados, montados e inseridos no furgao para
que o processo como um todo, tanto da mini fabrica como na linha producéo,
ocorra de forma correta, e o produto chegue até o cliente.

Quando analisou-se o processo e seu fluxo, percebeu-se que o tempo
estimado para a confecgao das pecas em especifico, na fase inicial temos dois
processos manuais o de separacdo das pecas em seu estoque de matéria
prima e confec¢ao corte das medidas especificas para cada cliente, na fase
final sdo necessarios trés processos o separagao dos itens necessarios para a
disponibilidade das pegas de matéria prima necessarias por produto, corte das
pecas com as suas medidas em especifico e uma delas tem um processo
especial, no qual é feita a montagem do protetor lateral, o Unico item separado
no processo onde se deve ocorrer uma confecgao de seus componentes para a

disponibilidade do kit final.

4.3 Elaboracao da Gestao Visual



A fase de elaboragcdo da Gestao Visual se deu pelo levantamento dos
problemas apresentados na pratica, a partir da aplicagdo também de forma
pratica, das ferramentas citadas neste trabalho. Dificuldades como falta de
informacdes relacionada ao processo, como medidas e tamanhos especificos
para a confeccao dos itens a serem separados e sequenciamento em fila para
que se saiba quais componentes seréo separados primeiro ou por ultimo, sdo
os problemas apresentados em seu primeiro Momento.

Desse modo, este trabalho apresenta a Gestao Visual com foco no setor
de producdo de uma fabrica Metalurgica no norte do Parana, analisando o
desempenho produtivo, as especificagdes dos produtos € o prazo exato em
que o processo deve ser realizado de uma forma a deixar claro a qualquer
funcionario do setor a visualizacdo e absorcdo das descrigdes do processo

necessarias para a realizagao do processo de forma rapida e eficiente.

A Gestao Visual do trabalho em especifico é construida através da
analise de atividades criticas do setor, da integracdo com a missao e estratégia
da organizacgao e, principalmente, do dialogo constante com os colaboradores
envolvidos nos processos, dando completa nogao do que esta acontecendo na
area de trabalho.

Associou-se 0 acompanhamento diario e semanal de desempenho aos
objetivos da fabrica e do processo, conseguindo ter uma visdo geral de como
sera abordada a questao da implantagdo das Ordens de Producédo e Gestao
Visual como forma de sequenciar o processo. A implementacido dessas
técnicas se da por meio de planilhas na forma de sequenciamento, indicadores
de produtividade, quadros de Gestao Visual e relatorios retirados do sistema
ERP da fabrica em questao e relatérios de Satisfacdo dos colaboradores.

Analisou-se a empresa como um todo, podendo dizer que existem os
processos mecanicos e os manuais. Muitos dos processos na empresa tem um
grande auxilio de maquinas, como por exemplo, corte a laser, maquinas de
solda, ferramentas de inje¢do de PU, ferramentas de corte e dobra de chapas
entre outras, o que deve-se salientar € como o produto é recebido na empresa
e como ele é disparado pelo PCP, para os processos e respectivos funcionarios
da empresa.



Na empresa citada observou-se primeiro como é feita abordagem do
PCP, de forma a receber e enviar os seus pedidos em toda a parte documental e
apo6s isso, faz-se a aplicagdo em si da Gestao Visual, como ferramenta de
auxilio na administracéo do processo de separagao do Aluminio. Nesta empresa
como na maioria das organizagbes, usa-se diversas ferramentas
computacionais, para conseguir alcangar os objetivos, uma delas € o Excel onde
serdo explicadas como sdo transformados os procedimentos administrativos
necessarios para que haja um Planejamento e Controle da Producédo através
delas.

Uma planilha €& usada por varios setores, que seria como um
planejamento RAIZ em que todos na empresa, se baseiam para coletar dados
do produto como: processos completos, tempo de producdo, necessidades do
produto, previsdo de entrega, data planejada para inicio da producéo, fase do

produto entre outros (figura 11).

Figura 11: Planilha de Programagéo do PCP
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Fonte: Do autor, 2020.

Basicamente, esta é uma planilha feita pelo setor de PCP, para gerir
suas programagdes. Ao se analisar, é visto primeiro as fases do produto,
quando um pedido entra ou é solicitada pelo cliente pelo comercial ele é
imediatamente colocado na “CARTEIRA” da empresa e assim & colocado na
planilha na identificagdo com o “‘COM” em vermelho. Neste instante ja
especifica-se os tamanhos solicitados pelo cliente, nome do cliente e uma

possivel data de entrega, ja encaixando este produto na linha de produgao que



ele se adequa e ao seu prazo de produgdo. Apds esse processo se o pedido
for efetivado, ele passa agora a estar na mados da ENGENHARIA, um dos
principais setores da empresa alinhado diretamente ao PCP. E na engenharia
que sao realizados todos os projetos solicitados pelo cliente sendo tanto um
ponto “padrao” ja corriqueiro na empresa, como um produto especial.

Observou-se que sao feitos os layouts do produto as adequagdes em
relagdo ao projeto e as principais necessidades do cliente juntamente com a
capacidade da empresa em atender suas requisi¢cdes. Percebe-se também que
o produto € cadastrado e gerenciado em um sistema usado pela empresa em
todos os setores mas, principalmente, sera analisado neste trabalho o uso
delas, pelos setores de PCP e pela engenharia que é o sistema de ERP —
TOTVS Microsiga. E nele que observa-se que a engenharia insere os codigos e
cadastra o produto para que futuramente o PCP faga a baixa do estoque dos
itens solicitados por esse produto, fazendo uma analise completa de sua
demanda e necessidade de pecas. Quando o produto estd nas méaos da
engenharia ele fica com uma cor azul, como na planilha e escrito “ENG”, para
que a empresa saiba que fase esta este produto.

ApOs a engenharia cadastrar o produto no sistema e criar os respectivos
codigos e seus respectivos layouts, o PCP abre a Ordem de Produgéo, que é
chamado no ambiente de trabalho como “OP”, que seria 0 comando para iniciar
a producdo de todos os determinados itens necessarios e solicitados pelo
cliente. Engenharia e PCP enviam todas as informagdes necessarias, para que
0S processos necessarios sejam filtradas, impressas e disparadas para os
processos produzirem seus componentes.

Quando o produto chega até o PCP, ele fica com a cor verde na planilha
e escrito “PROG”, assim sendo, ele ja esta em processo de produgao, pois a
partir do momento em que a engenharia libera este pedido, € fungdo do PCP,
filtrar e disparar as informagdes necessarias para produ¢cdo o mais rapido
possivel, para que tudo aconteca de forma correta e ordenada.

E importante salientar o qudo importante essas informacdes sdo para
empresa, onde todos da empresa tem conhecimento em tempo real em que
fase o produto esta e se ele esta liberado para a produgédo ou nao, se temos
previsdbes de demanda para os proximas semanas, meses ou anos, que tipo de

produto sera trabalhado nos préoximos dias, entre outros. Essas sao



informagdes fundamentais que ajudam toda e qualquer empresa para que a
informacgao corra durante toda a fabrica.

Ap0s verificar-se como é gerida as informacgdes recebidas pelo comercial
e pela engenharia, estas sdo passadas para o PCP, compreende-se como as
fases iniciais para a criagdo da Gestdo do Visual do processo em especifico
funciona o processo em que vamos a aplicar a Gestdo Visual e implantar o
sequenciamento e as Ordens de Producdo. Os processos de confecgado das
documentagdes para a constru¢do de um Furgao, emitidas e enviadas pelo

PCP e setor de empresa s&do como na figura 12,

Figura 12 — Fluxograma do Processo de Gestdo Visual e Documental.
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Fonte: Do autor, 2020.

A Gestao Visual, como um todo, é usada para deixar clara situagdes e
procedimentos que necessita-se que sejam organizadas e realizadas de forma
mais combinadas e continuas possiveis, sendo uma das formas que o setor de
PCP — Planejamento e Controle da Produgdo, usa para Programar e Planejar
seus processos. Quando analisa-se uma necessidade para ser emitida e

enviada até a produgéo, é dimensionado e indicado um tempo necessario para



que aquele processo ou produto seja realizado, usando a Gest&o Visual, como
ferramenta de auxilio para os dois lados da fabrica. A administracdo do
processo onde é confeccionada e enviada e colocada essas informagdes aos
Colaboradores, que sao responsaveis por absorver esses procedimentos e
cumprir com os Lead Times pré-estabelecidos a atender as prioridades
estabelecidas.

Percebeu-se que duas informagdes sdo organizadas, programadas e
enviadas pelo PCP. Para que o processo transcorra de forma efetiva, a Ordem
de Producdo e o0 Sequenciamento sdo usados como componentes
fundamentais para que se tenha o minimo controle do processo, onde se
garante a visualizacdo e compreensao do que € necessario e para que 0s
colaboradores responsaveis por sua vez no processo, possam compreender
todas as dificuldades onde a organizacdo em fila e atendimento, realmente
encontram perdas e dificuldades, tendo em vista até os processos mais
simples.

Primeiro implementa-se todas as caracteristicas necessarias para
confecgdo do produto em uma unica planilha “mae” central, como observa-se

na Figura 13.

Figura 13 — Planilha Central
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Nesta planilha coloca-se todas as informagdes necessarias para o inicio
do Processo de Gestdo Visual, todas as caracteristicas principais como: tempo
de processo, tamanhos e medidas, cor, especificacbes de tipo de produto
padrdo ou especiais, suas fases e seus processos.

ApOs esse processo, abrem-se as Ordens de Produg¢ao dos produtos no
sistema TOTVS Microsiga onde sdo explodidos todos os itens daquele furgao

em especifico, conforme Figura 14.

Figura 14: Imagem do Sistema

A TOTVS Série T Consinsgia s Progios (Macronga) 2900001

Fonte: Do autor, 2020

Depois de todos os componentes serem gerados no sistema TOTVS
Microsiga é possivel entdo filtra-los e sequenciar-se para cada setor, o que é
necessario para todos os processos existentes na fabrica e percebe-se que
nesta etapa apos gerar as Ordens de Produgdo como o comando para a
confecgdo dos componentes do produto, percebe-se a facilidade de
visualizacdo e que deve ser feito e separado no processo em especifico, como
por exemplo: medidas tamanhos e tipo de componente como as especificacdes
necessarias para que o processo corra de forma continua. Primeiro gera-se as

planilhas do Sistema, como observa-se na Figura 15:

Figura 15: Foto das planilhas geradas pelo sistema.
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Fonte: Do autor, 2020

Na Figura acima percebe-se que estédo inclusas todas as informacdes
necessarias geradas dentro do sistema de todas as pecas e materiais primas
necessarias para confeccdo do produto final. Apds essas informacdes séo
geradas por um filtro do sistema em que inserimos, gerando mais um filtro no
Excel na forma de Tabela Dindmica onde filtra-se mais uma vez as informacgdes
necessarias para confeccionar os componentes necessarios para 0 processo
retratado.

Analisa-se as Ordens de Produgdo, e leva-a ao Quadro de
Gerenciamento de Controle de Projetos, nele insere-se o sequenciamento onde
O processo ira seguir a programacao, que no caso decidida em ser uma
aplicacao semanal. Para colocar o quadro, precisa-se das informacgdes futuras
de tudo que sera produzido em um prazo minimo de 15 dias, onde a cada
semana é produzido um sequenciamento onde constara, o prazo de inicio e
termino do processo e o0 processo de acompanhamento e coleta de
informagdes necessarias para analises futuras.

Quando analisa-se o processo e seu fluxo temos € possivel verificar que
o tempo estimado para a confecgcao das pecas em especifico, no caso é
calculado 1 dia antes do inicio do produto na linha de montagem entregando as
pecas na fase de Recebimento dos Componentes, na fase inicial temos dois
processos manuais 0 de separacido das pecas em seu estoque de matéria

prima, confecgdo com corte das medidas especificas para cada cliente. Na fase



final calculamos 3 dias apds o processo de inicio do produto na linha de
montagem entregando as pecas na fase de Encarrogamento do produto sendo
necessarios trés processos o de separagdo dos itens necessarios para a
disponibilidade das pegas de matéria prima necessarias por produto, corte das
pecas com as suas medidas em especifico e uma delas tem um processo
especial, no qual é feita a montagem do protetor lateral, o unico item separado
no processo onde se deve ocorrer uma confecgdo de seus componentes para a
disponibilidade do Kit final.

Analisando-se os prazos e distribuindo para as datas pré-estabelecidas
pela planilha “mae”, confecciona-se o Sequenciamento de que sera usado pelo
Processo para que ordem e sequencia da fila de produgdo e separagao de
componentes seja respeitada e realizada da melhor forma possivel. Sao
inseridas informagdes de formas claras e objetivas como tamanhos, medidas e
prazos em quadros com locais estratégicos, permitindo também a insergcéo de
informacgdes inseridas pelos colaboradores como data de fabricacdo e
separagao dos materiais, sendo de suma importancia como umas das
responsabilidades do PCP o acompanhamento e verificagdo do que foi
realizado e o que nao foi realizado, se aquele componente foi realizado ou nao,
indicando se aquele componente esta em atraso ou ndo ou se esta adiantado

no processo como um todo da fabrica (figura 18 e 19).

Figura 16: Sequenciamento — Acompanhamento da Produgéo — Perfis de Aluminio
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Figura 17: Sequenciamento — Acompanhamento da Produgéo — Perfis de Aluminio
Final
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Outro fator importante para este trabalho seriam as melhorias proposta
para a gestdo visual para que levem para empresa informag¢des e melhorias
com relagdo em seus sequenciamentos como base em seus planejamentos,
como por exemplo analisa-se a Gestao Visual que é feita em seus processos.
Demonstra-se duas planilhas que foram criadas a partir dos processos fluindo
de forma pratica, primeiro em relacdo a baixa de estoque, na empresa citada.
O controle de estoque é feito através de Apontamentos, onde é fungdo do PCP
fazer esses apontamentos. Esses apontamentos seriam basicamente a baixa
dos componentes do produto logo apds ele ser produzido, um exemplo € o
setor de fibras que sdo analisadas na planilha 20. A fibra € um material
utilizado dentro do furgdo, ela é basicamente uma folha de plastico bem

grosso, usado para manter a temperatura do furgao.

Figura 18: Planejamento de Producao Mini Fabrica de Laminados
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Fonte: Do autor, 2020.
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Analisa-se a planilha e entdo pode-se ver o uso de algumas ferramentas
do Excel utilizadas para “linkar” a planilha principal ja mostrada anteriormente,
para que possa filtrar os dados necessarios para o0s processos, e outra
ferramenta para implementarmos os prazos dois dias antes ao necessario na
linha de montagem. Esta planilha também é utilizada para que possa saber as
reais documentagdes ou ordens de produgao “OP’s” que ja foram levadas ao
processo ou que ainda necessitam ser levadas para o processo. Em preto
seriam as OP’s que o processo ja esta com a documentacdo e os em vermelho
€ que ainda precisam ser levadas para o processo. Outro fator importante é o
relacionado ao apontamento de estoque como ja especificado anteriormente,
se olharmos para o canto direito da planilhas vemos fases de 1 até 7 que
representa o material que ja foi efetuado pelo processo e respectivamente ja foi
apontado.

Na figura 21 fica evidente uma oscilagdo no realizado com relacao ao
planejado, que seria o que o PCP planejou para que processo faga e o que ele
realmente conseguiu executar na semana. Vé-se entdo um fator evidenciado
na pratica com relagao a atrasos e excessos de servigos. Pode-se ver também
que na primeira semana o realizado € maior que o planejado e na outra
semana isso se inverte e na proxima semana a mesma coisa, depois desse
estudo ficou evidenciado para os gestores do PCP, a ineficacia de
comunicagado com O processo de compra desses materiais ja que isso
aconteceu, gracas a uma oscilagdo na compra, quando comprado o processo
fabrica mais que o planejado, quando existe esta falta esse atraso da outra

semana passa ser um gargalo e so6 é produzido na outra semana quando o



material chega, causando assim uma falsa aparéncia de que em uma dada

semana o processo € ineficaz e na outra € muito eficaz.

Figura 19: Indicador de Oscilagdo no Mini Fabrica de Laminados

Mini Fabrica de Laminados uPlanejado W Realizado

48
43

Sem 24 5em 25 Sem 26

Fonte: Do autor, 2020

4.4 Etapas do Processo de Implantagao da Gestao Visual

Para implementar as duas informagdes primordiais para que o processo
se desenvolva, dividiu-se, analisou-se e acompanhou-se 0s processos de
realizacao e execucgao do trabalho em especifico.

Para comecar, identificou-se o problema, no caso pode-se dizer que se
da pela falta de informagdes basicas e apoio Administrativo. Avaliando-se os
problemas abordados se s&o antigos ou comegaram a pouco tempo, define-se
metas para alcancar o alinhamento do processo estabelecendo o item de
controle e por fim Implementando a Gestao Visual.

No caso abordado apresentado tem-se dois tipos de processos manuais,
0 da separagao por si s6 das pecas, e o alinhamento constando cortes e
algumas montagens. Para que esses processos sejam bem apoiados sé&o
necessarias informacdes basicas e essénciais para a separagcao e confeccao
das matérias primas que serdo confeccionadas na MINI FABRICA e levadas
até a LINHA DE MONTAGEM.

AplOs isso analisa-se o0 problema, analisando suas variagbes e
consequéncias no processo em si € no processo como um todo do produto

final, no caso a falta de informagcdo e sequenciamento onde sera indicado



quando e o que fazer naquele momento, como uma orientagdo necessaria do
processo.

Com todas essas informacgdes, estuda-se o processo, € visto como ele é
feito, o que é separado, cortado ou montado (no caso em especifico da
Separagdao de Aluminio), onde aborda-se este trabalho, com todas essas
informacdes sobre o processo e monta-se um Plano de Acdo para que tudo
que se quer alinhar seja seguido e melhorado.

Com o plano de agdo em méaos, pode-se citar como o sequenciamento
do processo e as Ordens de Producgao, treina-se o pessoal envolvido, para que
entendam as prioridades levantas pelo pessoal responsavel, por organizar e
avaliar continuamente como sera feito este processo de melhoria e
implementacgao da Gestao Visual.

Apos anadlise da Gestdo Visual realizada, observou-se todo o trabalho
exercido por um tempo pré-estabelecido, para verificacdo se os resultados e
metas pré-estabelecidas foram alcangadas. Dos resultados extraidos, houve
desvios pelo caminho de implementacao, identificou-se possiveis causas de
erros ou de falta de informacao, enfim, padronizou-se todo o processo para a

melhoria continua.

5. RESULTADOS E DISCUSSOES
5.1 Produtividade

A implantacdo do sistema de gestdo visual produziu muitos beneficios
comecando pela empresa, funcionarios da equipe de PCP e principalmente
para os colaboradores do chao de fabrica que mais poderao colher os frutos
deste projeto, potencializando a administragdo dos processos, andando em
paralelo a medicacido de desvios e melhorias dos resultados operacionais. Em
combinacdo com os indicadores desenvolvidos, possibilitou-se explorar
melhorias em relagdes ao tempo de entrega das documentagdes, tempo de
entrega dos processos, formato das Ordens de Produgao e Sequenciamento.
Na sequencia €& apresentado um estudo realizado na Ordem de Producéo,
onde foi feito um rearranjo dos elementos necessarios no processo, como
forma de diminuir a quantidade de papeis e deixar de forma mais objetiva o

comando de produgao.



Como analisado anteriormente, para que se tenha todos os
componentes necessarios para o processo de Producdo e Separagado dos
Perfis de Aluminio, é necessario tirar relatérios do Microsiga (figura 23).

Apos a retirada de relatorio os elementos sao filtrados e estruturados
dentro das ferramentas disponiveis no Excel como filtros, férmulas e Tabelas

Dinamicas chegando a esse formato como na imagem abaixo.

Figura 20 :Ordem de Producéo Perfil de Aluminio
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07057801079 |IS 85| 2,6| 2,85| 3043000072 PER AL RETAN 1,3X20X40X6000MM 2| 2020000375 | CJ FRON 1SOT 2600%2850 1
3044000009 PER PVC CANT BCO 50X50%2470 2| 2020000375 | CJ FRON 1SOT 2600%2850 1
07057801081 IS 85| 2,6| 2,85 3043000051 PER AL E 0338 PING 6000 4,41| 1020000098 | BLA PER AL E-0338 PING 1830 1
07057801082 |IS 85| 2,6| 2,85 3043000553 PER AL BAR RAIO 140X26X8280 1,728| 1020001092 | BLA PER AL BARR 300MM C/RAIO 2
07057801083 |IS 85| 2,6| 2,85 3044000009 PER PVC CANT BCO 50X50%2470 14| 1022000024 | BLA PER PVC CANT 50X50X2440 1
07057801108 |15 8,5 2,6 2,85 3043000072 PER AL RETAN 1,3%20%40X6000MM 1,125| 2025001380 | Cl POR DIR I1S0T 2600X2850 1
07057801118 |IS 85| 2,6| 2,85 3043000072 PER AL RETAN 1,3X20X40X5000MM 1,125 2025001361 | CJ POR ESQ ISOT 2600%2850 1
07057801121 |IS 85| 2,6| 2,85| 3043000051 PER AL E 0338 PING 6000 1,23| 1020000068 | BLA PER AL E 0338 PING 2460 1
Total Geral

Fonte: Do autor, 2020

O desenvolvimento do quadro de Gestao Visual, a priori, como vé-se na
Figura 24, usa-se apenas uma folha de papel A3 do Sequenciamento do
Processo em questao, desenvolvendo dificuldades como acumulo de itens em
uma unica planilha e Documentag¢des no caso Ordens de Produgcdo em apenas
um processo, dividido em inicio e fim, j& que como explicado anteriormente
seria necessario a entrega de perfis em Aluminio em duas etapas no processo
de producgao do furgao. A primeira nos processos iniciais de Montagem e Solda

e a fase final onde seriam itens para o encarrocamento do furgao.

Figura 21: Painel de Gestéo Visual Versao Inicial
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Fonte: Do autor, 2020

Apos analisar-se as dificuldades e a necessidade da divisdo dos
processos em planilhas se desenvolveu mais um sequenciamento, sendo
tratados e nomeados como Processo de Produgdo e Separagdo de Aluminio
Inicial e Processo de Producéo e Separagao de Aluminio Final como visto na

Figura 25.

Figura 22: Painel de Gest&o Visual Versao Final

Fonte: Do autor, 2020



Com uso de duas planilhas separadas, ocorre entdo o rearranjo das
ordens de produgao e a evidencia da necessidade do processo, ja que as
entregas necessarias de Kits de Separag¢ao de Aluminio s&o divididas em duas
etapas.

Com uso do Sequenciamento e acompanhamento das planilhas
juntamente com os colaboradores do chao de fabrica fica evidente nos
indicadores uma melhora nos tempos de entrega e baixa nos indices de atraso,

nas entregas dos Kits, tanto nos prazos iniciais como finais (figura 26).

Figura 23: Grafico Média de indice de Atraso

Média Indice Atraso

Fonte: Do autor, 2020

O indicador mede o indice de atraso que determina o indice de entrega
dos componentes, durante todas as semanas retratadas. Foram colhidas
informacgdes da data em que foram entregues os pedidos de separacao de
Aluminio emitidos e gerados pelo PCP, através das Ordens de Produgéo,
medido em media de dias/ semana. O indicador exibe a flutuagdo e o decorrer
das entregas durantes todo o monitoramento do PCP e mudangas feitas pela
aplicacao da Gestao Visual.

No inicio da implantagao do processo de Gestao Visual, fica evidente
uma média alta de 2 a 3 dias de atraso na entrega dos Kits, com decorrer dos
acompanhamentos e evolugdo do sequenciamento percebemos uma media
que € reduzida para de 1 a 2 dias, causando um folego para o processo € uma

reducao nos desperdicios de tempo do processo.



5.2 Satisfacao dos Colaboradores

No desenvolvimento do Processo de Implantacdo da Gestdo Visual
foram elaboradas algumas questdes de feedback. As perguntas ocorreram nos
momentos finais da Implantacdo e entrega do projeto como forma de adquirir
uma resposta e analise de tudo que foi desenvolvido como reflexdo das
questbes abordadas durante os processos de absorcdo e aprendizado das
novas ferramentas usadas e trabalhadas.

As questdes foram organizadas em 2 conjuntos de perguntas (tabela 3):
1° feedback sobre comunicacdo, dedicado a capacitacdo dos funcionarios
relacionado as mudangas e melhorias nas Ordens de Produgao,
Sequenciamento, com reflexdo sobre os seguintes aspectos: o processo de
trabalho, as melhorias relacionadas a agilidade de servigo, os setores, sujeitos
envolvidos, pessoas e colaboradores da empresa. Em 2° feedback sobre
carreira, autoconhecimento e desenvolvimento, com questdes relacionadas ao
que os colaboradores precisariam melhorar para conseguirem fazer com que o
projeto corra de forma continua e os dados possam ser colhidos de forma mais

clara possivel como forma de acompanhamento.

Tabela 3: Questionario de Feedback

QUESTIONARIO FEEDBACK

Como as melhorias na Ordem de Produgdo Ajudaram na Comunicagao do PCP com o Processo?

0 que poderia ser diferente no modelo de Ordem de Produgdo Proposto?

Como as melhorias no Sequenciamento Ajudaram na Comunicagdo do PCP com o Processo?

Feedback sobre comunicagao
dedicado a capacitagao dos
funcionarios relacionado as

0 que poderia ser diferente no modelo de Sequenciamento Proposto? mudangas e melhoria
A prioridade das tarefas é definida de forma clara para toda a equipe? .
" . Feedback sobre carreira,
Pessoalmente o que melhorou em relagdo a organizagdo do processo com o Acompanhamento .
, .o . autoconhecimento e
constante e a coleta de informagdo dedicada por vocé? ,
desenvolvimento

0 que melhorou no dia a dia apds a Implementagdo da Gestdo Visual No Processo?

Fonte: Do autor, 2020

Destaca-se que cada passo foi programado com a intengdo de

aproximar os colaboradores, incentivar a reflexdao e, como consequéncia, o
comportamento de cada um dentro do setor para a obtencdo de melhorias no

Processo de Implantagao da Gestao Visual.



Os momentos de Feedback aconteceram entre o programador do PCP
responsavel pelo desenvolvimento do projeto e os colaboradores do processo
estabelecido dando oportunidade para desenvolvimentos do projeto de forma
positiva ou negativa.

Depois de cinco meses de capacitagbes, mudangas nas formas de
Ordem de Producgao e Sequenciamento, aplicou-se a pesquisa de satisfagéao,
para conhecer a percepg¢ao dos colaboradores acerca do novo processo de
Gestéo Visual visando verificar se as mudangas sao satisfatorias, se atendem
aos interesses do setor da organizacédo e se geram algum grau de satisfacao
entre os colaboradores. Além disso, buscou-se compreender como os
colaboradores percebem o desenvolvimento do projeto piloto.

Na figura 27, analisa-se como as respostas do 1° conjunto de questdes
geradas a partir dos resultados obtidos no projeto de melhoria continua
relacionado a comunicacao e capacitagdo dos funcionarios, foi positiva em sua
maioria, nas perguntas objetivas como demonstradas no grafico, fica visivel
que na Ordem de Produg&o mais de 80% dos funcionarios esta muito satisfeito

com o resultado do projeto, conforme Figura 27.

Figura 24: Grafico Melhorias na Ordem de Produgao

Melhorias na Ordem de Producdo

0%

= Melhorou muito = Melhorou Pouco Ndo Melhorou

Fonte: Do autor, 2020

Assim como € evidente as melhorias no Sequenciamento que 60% dos
funcionarios esta muito satisfeito com o resultado da Gestdao Visual

estabelecida pelo Sequenciamento, como observa-se na Figura 28.



Figura 25: Grafico Melhorias no Sequenciamento

Melhorias no Sequenciamento

0%

= Melhorou muito ® Melhorou Pouco = Ndo Melhorou

Fonte: Do autor, 2020

Analisou-se também respostas descritivas sobre o que poderia ser
diferente na Ordem de Produgdo e no Sequenciamento, interpretando as
respostas dos funcionarios do setor, poderia-se estabelecer melhorias como
aumento do tamanho da letra na Ordem de Produgdo e uma troca mais
frequente das folhas de Sequenciamento, ja que no caso séo trocadas uma vez

por semana.

Figura 26: Melhorias nas Prioridades das Tarefas

Melhorias nas Prioridades das Tarefas

0%

= Melhorou muito = Melhorou Pouco = Ndo Melhorou

Fonte: Do autor, 2020

A partir do 2° conjunto de perguntas, sobre carreira, autoconhecimento e

desenvolvimento, percebe-se na pergunta objetiva que 100% dos



colaboradores veem uma melhora satisfatéria no que se relaciona a prioridade
das tarefas, ja que esse é um dos pontos onde a aplicagdo da Gestao Visual
atinge de forma instantdnea, sendo uma resposta satisfatéria para os
envolvidos com o projeto.

Analisou-se também perguntas descritivas sobre como os colaboradores
se viam apos a finalizagdo e entrega do projeto e é percebido que a
organizacdao em relacdo ao processo melhorou muito, conforme descreve o
Colaborador A: “Apés a implantacdo da Gestdo Visual com Sequenciamento
trouxe uma oportunidade para ficarmos mais atentos a organizagcdo das
documentagdes, entregas dos pedidos de forma mais objetiva e rapida”.

Assim como, quanto a rotina diaria, registrou-se o argumento do
Colaborador B: “Com a visdo de forma clara e objetiva, podemos nos adiantar
em relagdo ao que sera feito e principalmente, nés conseguirmos nos adaptar a
mudangas no sequenciamento como entregas de pedidos mais rapidas e mais
lentas, como por exemplo quando algum cliente ou outro pede o adiantamento

da entrega de seus produtos”.



6. CONSIDERAGOES FINAIS

Ao desenvolver e aplicar um sistema de Gestao Visual com aplicagdes
de praticas de melhorias continua na Ordem de Produgdo e no
Sequenciamento do Processo analisado, compondo elementos fundamentais
para o PCP: informar, planejar e programar seus processos, observou-se a
redugcdo de desperdicios e melhorias no processo de Planejamento e

Programacéao e Acompanhamento do Separagao de Perfis de Aluminio.

Este trabalho oferece um modelo de Gestdo Visual adaptavel para
qualquer processo cuja a necessidade de que os colaboradores absorvam de
forma rapida e objetiva todas as informagbes necessarias. Neste modelo a
utilizagcdo de instrumentos tecnolégicos € uma excelente abordagem, ja que
atualizagbes e mudangas nas programacgdes poderiam ser simultdneas e a
visualizagao pelos funcionarios s6 aumentaria, diminuindo o risco da falta de
compreensao do que sera planejado pelo PCP. Paralelo a esta abordagem, o
mesmo pode ser apresentado de forma simples com uso de quadros branco ou
magnético, canetdes, scanners para organizar papeis, sinalizagdes de plastico

e efc.

A elaboragdo do modelo apresentado gera uma evolucdo em praticas
citadas e descritas no trabalho como Principios da Manufatura Enxuta, Os Sete
desperdicios e Modelos de Gestdo Visual, que nas atuais circunstancias
demonstram que melhorias simples no processo podem trazer para a industria
grandes mudangas. Muitas formas de desperdicio podem ser evitadas com uso

continuo da Gestao Visual e do acompanhamento.

A disposicao do trabalho para a Ordem de Producgao e o painel proposto
expressa os primeiros impactos da abordagem de melhorias continuas no
entendimento de desenvolvimento da administracdo da informacédo passada
pelo PCP, possibilitando a clareza de desperdicios visiveis e permitindo o
feedback rapido e objetivo com os colaboradores, admitindo a utilizagdo de
muitas praticas elencadas nos Modelos de Gestao Visual como: Kanban,
Andon e Setas de Placas e Linhas Indicativas.



Em meio a toda as dificuldades encontradas no processo e na empresa,
pode-se elencar: algumas resisténcias a mudangas, alcangar um modelo que
todos compreendam e que consigam trazer resultados bons para si, para o
setor e para a empresa, alcangar uma maior eficiéncia na entrega dos pedidos
de Kits de Aluminio. Contando com essas dificuldades que as melhorias foram
possiveis e algumas mudangas na cultura do processo que seriam
fundamentais, puderam ser absorvidas e desenvolvidas gragas ao uso correto

da ferramenta de Gestao Visual.

Sendo assim a Gestdo Visual através das Ordens de Producdo e do
Sequenciamento prepara a programagao com prazos maiores de meses ou
prazos médios (semanais) como os retratados no trabalho formando um
modelo facilitador adotando de forma eficiente a Gestdo de Processos e
Gestéo do PCP.
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