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RESUMO

POLTRONIERI, Charles R.; SANOMIA, Patricia E. Implantagdo Da Metodologia
Lean Manufacturing Em Uma Fabrica De Moveis Para Laboratério Do Centro-
Leste Paulista. 2018. 94 f. Monografia (Bacharel em Engenharia de Producgéo) -
Universidade Tecnologica Federal do Parana. Medianeira, 2018.

Atualmente o mercado tem se mostrado cada mais competitivo com a utilizacdo de
recursos tedricos e tecnoldgicos. Todo processo visa agregar valor ao produto final,
seja ele um bem ou servi¢co, de maneira que a qualidade, agilidade, preco e outras
caracteristicas atendam a demanda do mercado. Para se manter no mercado, as
empresas precisam estar atualizadas e aptas a se adequarem as mudancas de acordo
com as necessidades e desejos dos clientes. Dentre essas ferramentas utilizadas, a
gestdo de estoques se faz necessario em qualquer organizacdo que possua um
processo produtivo, por envolver uma grande quantidade de recursos, minimizar 0s
estoques permite as organizacdes otimizarem seus custos e se tornarem mais
competitivas. Outro conceito utilizado por organizacdes € o da producdo enxuta, que
se propde a detectar e minimizar os desperdicios ao longo do processo produtivo.
Este trabalho objetiva demonstrar como a empresa X otimiza seus recursos e diminui
os desperdicios por meio da gestdo de seus estoques e da aplicacdo da mentalidade
enxuta (Lean Manufacturing) no sistema de producédo. Esta pesquisa é caracterizada
como descritiva, pois busca estabelecer a relagdo entre as varidveis do processo e as
caracteristicas envolvidas no mesmo. Também pode ser classificada como estudo de
caso, por estar baseada em materiais ja publicados e envolver um estudo detalhado.
Na revisdo de literatura, utiliza-se como base conceitos de Planejamento e Controle
da Producédo (PCP), mentalidade enxuta (Lean Manufacturing) e Gestéo de Estoques.
Analisa-se no setor fabril o gerenciamento de processos desde a venda até a
montagem, auxiliado pela ferramenta de gestdo a vista e possivel implementacao de
um POP, o gerenciamento de estoques através do método ABC e o célculo dos custos
de matéria-prima.

Palavras-chave: Gerenciamento de estoque; Mentalidade enxuta; Sistema de
producéo.



ABSTRACT

POLTRONIERI, Charles R.; SANOMIA, Patricia E. Implantation Of Lean
Manufacturing Methodology In A Laboratory Furniture Factory In Central-East
Paulista. 2018. 94 f. Monografia (Bacharel em Engenharia de Producdo) -
Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Medianeira, 2018.

Currently the market has been more competitive with the use of theoretical and
technological resources. Every process aims at adding value to the final product, be it
a good or service, so that quality, agility, price and other characteristics meet the
market demand. To stay on the market, companies need to be up-to-date and able to
adapt to change according to the needs and desires of customers. Among these tools
used, inventory management is necessary in any organization that has a productive
process, because it involves a large amount of resources, minimizing inventories
allows organizations to optimize their costs and become more competitive. Another
concept used by organizations is that of lean production, which aims to detect and
minimize waste throughout the production process. This work aims to demonstrate
how the factory for laboratory furniture can reduce waste by managing their inventories
and applying lean mentality (Lean Manufacturing) in the production system. This
research can be characterized as descriptive, as it seeks to establish the relationship
between the process variables and the characteristics involved in the process. It can
also be classified as a case study because it is based on already published materials
and involves a detailed study. In the literature review, the concepts of Production
Planning and Control (PCP), lean mentality (Lean Manufacturing) and Inventory
Management are used as a basis. In the manufacturing sector, it is analyzed the
management of processes from the sale to the assembly, aided by the tool of
management in sight and possible implementation of a POP, the management of
inventories through the ABC method and the calculation of the costs of raw material.

Palavras-chave: Inventory management; Lean mentality; Production system.
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1. INTRODUCAO

O fendmeno da globalizac&do evidenciou algumas caracteristicas empresariais
fundamentais para se obter sucesso no mercado competitivo, dentre elas estdo os
fatores relacionados com a qualidade e agilidade no atendimento ao cliente. Os
objetivos a serem atingidos da corporacédo ndo dependem apenas da producdo, mas
também em precos, qualidade, servicos, além de tentar diminuir o tempo de entrega
do produto final (lead time), conduzindo tudo para a satisfacdo do cliente. (MAIA;
BARBOSA, 2006).

O processo produtivo esta diretamente ligado ao sucesso empresarial, e para
isso é necessario a reducdo de custos e de atividades que ndo agregam valor ao
produto, em engenharia de producdo chamamos essa reducao de Producdo Enxuta
ou Lean Manufacturing que € definido por visar a eliminagdo progressiva do
desperdicio, pelo fluxo continuo com que os processos produtivos ocorrem, pela
producdo segundo a demanda do cliente, no tempo e na quantidade por este
estabelecidos, objetivando alcangar os melhores métodos de producéo. (UEMA,
2018). Slack, Chambers e Johnston (2009), definem o estoque como um tema de
principal importancia na organizacao, por se tratar de manter as matérias primas e
produtos necessarios para o funcionamento do processo produtivo, tornando-se de
fundamental importancia para uma gestéo efetiva

O sistema de producdo denominado de enxuta estabelece ferramentas e
metodologias importantes para a reducao dos custos de estoque e eliminacdo de
desperdicios. Ele compreende diversas atividades interligadas e sua apropriada
gestao contribui para um eficaz controle de quantidade necesséaria de material, bem
como sua distribuicdo de maneira a evitar desperdicio e falhas no processo.

A vista disso este trabalho de concluséo de curso utiliza as metodologias e
ferramentas da Producdo Enxuta (Lean Manufacturing), para empregar o
gerenciamento de estoque em uma fabrica de moveis para laboratério em uma
empresa do centro-leste paulista. Entende-se que tratar dessa questdo de

desperdicios sob o ponto de vista enxuto € oportuno, para que possa avancar e
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entender melhor o processo produtivo da empresa em questdo e transformar os

desperdicios em agregacéo de valor.

1.1.OBJETIVO GERAL

Estudar uma proposta de gerenciamento de estoques no sistema produtivo por
meio de ferramentas do Lean Manufacturing em uma fabrica de moveis para

laboratorio do centro-leste paulista.

1.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) ldentificar o processo para aplicar a proposta;
b) ldentificar ferramentas adequadas para minimizar os desperdicios;
c) Levantar medidas para reduzir desperdicios;

d) Proposta de melhoria no controle de estoques.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 ORIGENS DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

As origens histéricas do Planejamento e controle da producdo é um ponto
limitado em nas literaturas atuais, sabendo-se que a Revolucéo Industrial foi primordial
na descoberta da importancia dos estudos desta consideravel area da Engenharia de
Producédo. (MALACARNE, 2014)

Na antiguidade ja se observava tracos da necessidade em se organizar e criar
esse tipo de metodologia em técnicas de gerenciais nota-se quando grandes obras
foram concretizadas, grandes exemplos foram a muralha da china, piramides no Egito,
estradas no império Romano e as grandes Catedrais.

Iniciou-se entdo a idealizacdo do Planejamento e Controle da Produgdo com o
artesanato que na época administravam as instalacdes, ferramentas manuais e
matéria-prima. Ao decorrer do tempo com a crescimento e desenvolvimento da
populacdo o consumo dos produtos artesanais aumentou onde foram implantadas
novas formas de organizacao da producgéo (CAXITO, 2008).

A producéo de bens de consumo, como é conhecida atualmente, teve inicio
com a Revolucao Industrial, guando foi possivel produzir e criar meios para 0 consumo
em massa. Os sistemas de Planejamento e Controle de Producédo (PCP) evoluiram
como fruto da evolucdo da propria ciéncia da Administracdo, desde os esforcos de
Frederick W. Taylor e Henry Ford, na primeira década século XX, até os dias de hoje
(LUSTOSA et al., 2008).

Entradas: Processo de Conversao Saidas:
Recursos Transformac&o Produtos uteis
Materiais > Maquinas - Bens
Dados . Interpretacdo | Conhecimento
Energia o Habilidade - Servigos
Custos . Custos Fixos > Receita
Variaveis e Variaveis

Figura 1 - Esquema dos Sistemas de Producéo.
Fonte: Adaptado de Fusco e Sacomano, 2007.
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Segundo Sprakel e Filho (1999) a producédo, vista como um sistema, € um
conjunto de recursos humanos, fisicos, tecnolégicos e informacionais, capazes de
transformar entradas em saidas, tangiveis ou ndo-tangiveis. Pode-se produzir tanto
bens, como servicos. Tais sistemas sdo constituidos de entradas, processo de

conversao e saidas (Figura 1).

2.2 DEFINICOES E FUNCOES DO PCP

Para compreender os objetivos aos quais o PCP busca atingir, faz-se
necessario entender quais areas dentro do processo produtivo, como um todo,
fornecem as informacdes. A Engenharia do Produto € responsavel pelo
desenvolvimento do produto e elaboracdo da lista de materiais, a Engenharia do
Processo roteiriza a fabricagcdo com os tempos de aprovisionamento (lead time),
Marketing realiza a analise de vendas com base em previsées de médio e longo prazo,
Manutencdo assegura-se dos planos e revisdes de manutencdo (corretivas ou
preventivas), Compras/Suprimentos controla e armazena 0s materiais estocados,
Recursos Humanos treina e integra, Financas determina os investimentos futuros e o
panorama do fluxo de caixa. Todas essas areas sao responsaveis pelo sucesso e
desempenho do PCP (TUBINO, 2007).

Segundo Chiavenato (1991), o planejamento é a ferramenta que concilia e
determina os objetivos entre as areas de forma antecipada, para obtencao do sucesso
da melhor maneira possivel, dando continuidade aos planos para o futuro. Essa
necessidade se da pelo fato de que, sem foco, a empresa ndo possui objetivos claros
a serem alcancados. O planejamento por sua vez é responsavel também pela
atribuicdo de cada individuo dentro da organizacao.

Um sistema de producéo, seja ele para produzir bens ou servigos, baseia-se
em prazos, que servem de diretrizes para concretizar os projetos elaborados por uma
organizacdo. Esses prazos podem ser definidos em trés periodos que designam a
esfera de planejamento de uma empresa: longo, médio e curto prazo (TUBINO, 2007).

A longo prazo, a organizacdo busca planejar utilizando o corpo administrativo
e gerencial definindo as metas, planos e necessidades na qual a empresa precisa agir

para realizar a transformacdo de insumos em produtos, de modo a suprir a
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necessidade dos clientes. Tubino (2009) ainda enfatiza que por ser um planejamento
estratégico, precisa ser seguido fisica e financeiramente pelo corpo tético e
operacional.

O meédio prazo, como em um sistema ja planejado pelo departamento
estratégico, busca-se operar de maneira tatica, através de um plano mestre da
producédo (PMP) esse conjunto de metas j& definidas, em que os objetivos de atingir
os desejos do consumidor final sejam atingidos. Trata-se de uma elaboracéo tatica de
um trabalho que busca conciliar todas as partes operacionais da empresa (TUBINO,
2009).

Finalmente, a curto prazo, o PCP atua no planejamento das demandas de
producdo — como recursos, materiais, equipamentos, pessoas — e controla o
andamento do processo através de indicadores de producdo. Também fornece
informacdes em ocasides que ocorrem mudancas repentinas dentro do processo,
como quebra de méquinas, atraso na entrega, mudanca no pedido feita pelos clientes
(LUSTOSA et al, 2008).

Por meio da Figura 2 € possivel acompanhar a maneira pela qual o PCP atua

dentro da organizacéo, dentro dos campos estratégicos, taticos e operacionais.

i, Prazos Atividades Objetivos
Longo Mano de Previsdo de Previsao do
Prazo Produgado Vendas de LP % Capacidade

(Estratégico) de Producdo

v v v
Médio Plano-mestre Frevisdo de Planetamento |
Prazo (Térxo) Vendas de o . da Capac

| MP Padigios dacle

. l em Cartowra

Y 1
Curto Programacho
Frazo (Operagio) Y

Vendas - Produgio

Figura 2 - Prazos, atividades e objetivos para a tomada de deciséo nas empresas.
Fonte: Tubino (2007).

Dessa forma, as empresas precisam estar atentas as mudancas do mercado
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em busca da melhoria continua da produtividade, criando sistemas equilibrados e
cadenciados de modo a atender as necessidades do cliente (LUSTOSA, p. 5)

Segundo Lustosa (2008), o PCP atua efetivamente no panorama atual dentro
das organizacoes, utilizando seus sistemas e conhecimento dos processos, tornando
possivel os conceitos de gestdo em busca da exceléncia e melhoria continua.

Dentro dos requisitos e objetivos do projeto, um processo precisa estar ativo
de maneira continua. O planejamento e controle sao responsaveis pelo
gerenciamento das atividades produtivas buscando atingir os anseios do cliente.
Embora os niveis de detalhes e informacfes possam variar, o controle e planejamento
sdo indispenséaveis (SLACK et al, 2002).

Os autores também explicam que planejamento e controle fornecem uma
resposta as necessidades do mercado e a capacidade de uma organizacéo fornecer
determinado resultado. Essas atividades conciliam diferentes aspectos do sistema,
objetivos e processos da oferta e demanda.

Embora o limite entre planejamento e controle ndo seja explicito, existem
caracteristicas que auxiliam na distincdo entre ambos. Planejamento € a efetivacao
do gue se busca alcancar em um determinado periodo de tempo. Isso ndo significa
gue o plano ira realmente ocorrer, € apenas uma assercdo da intencao de que ocorra.
Isso acontece devido as iniUmeras mudancas que ocorrem ao longo de todo o
processo, seja por mudanca no pedido, quebra de equipamentos ou falta de méo-de-
obra. Controle é a capacidade de lidar com essas mudancas, podem significar um
retrabalho, uma mudanca de procedimento, ou seja, uma readaptacéo para seguir de
acordo com o planejado (SLACK, 2002).

O PCP tem como funcéo alimentar o sistema com informacdes e dados que
auxiliem na tomada de decisfes, planejando os objetivos a longo prazo, a capacidade
produtiva, programar o recebimento, controle e armazenagem de estoques, elaborar
a programacao da producéo, informar acerca dos recursos disponiveis, bem como, a
ordem de produc¢ao a ser seguida, fazer cumprir-se os prazos de modo a satisfazer a
necessidade do cliente, promover a flexibilidade de todos os processos envolvidos e
a demanda (CORREA 2007).
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2.3 GESTAO DE ESTOQUE

Dentro das organizacdes, estoques referem-se a bens tangiveis, ou seja, que
podem ser mensuraveis. E um elemento fundamental, pois influencia dentro do
sistema de informacdes, fornecendo dados para o departamento de planejamentos,
de maneira técnica na relacdo com o dimensionamento fisico (layout), e também no
setor financeiro, por agregar recursos parados. De maneira geral, as empresas
buscam aliar os interesses de modo a possuirem uma quantidade estratégica de
estoques, a fim de evitar o chamado “efeito chicote”, ou seja, excesso de estoques e
atrasos no conjunto da cadeia de suprimentos (LUSTOSA et al).

A gestdo de estoque abrange diversos estagios dentro de uma organizacao,
gue tem relevada importancia na funcéo de compras e a necessidade de integrar as
funcBes de apoio e o fluxo de materiais, seja por meio do negdécio ou através do
fornecimento aos clientes imediatos. Esses estagios compreendem as éareas de
compras, armazenagem, PCP e gestdo de distribuicdo (Slack et al, 1997). Na figura 3
visualiza-se os determinados estagios que a gestdo de estoque abrange dentro de

uma organizacao.

Scida Gestao de estoques

de caixa ‘/A/ \‘\‘ de caxc
S
Processa- Sub 7
Compras mento de ;J mon- Montagem { ‘
materiais agem A ‘\

Fomecedores Estoque de Estoque em Estoque em Estoque de Distribuicdo  Clientes
matéria-prima processo processo produtos fisica
Materiais

e servigos

Figura 3: Gestdo de estoque e o fluxo de material.
Fonte: Hong Yuh Ching, 2007.

Para Fernandes, estoques séo reservas para uso futuro, sejam de clientes
internos ou externos, essas reservas sao também chamadas de buffer (pulméo), e
gue caso haja excesso, sao considerados isolantes de processos.

Estoques podem ser ferramentas benéficas ou maléficas dentro de uma
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organizacado, haja visto o excesso de recursos parados. Quanto maior o volume de
estoques entre processos, menor sera a correlacdo de um para 0 outro, em que
consequentemente, o problema de um ndo afeta ou causa interrup¢do no outro
(CORREA et al, 2007).

Com base nas informacdes, controlar o estoque significa decidir guando, o qué
e quanto ter em estoque, monitorando e abastecendo de acordo com 0s niveis
existentes. Assim sendo, controle = informacao + deciséo + realimentacao (feedback)
+ acompanhamento (FERNANDES, 2010).

Ainda segundo o autor, o principal fator determinante para o controle de
estoques é a demanda, que se dividem em duas: a deterministica, que embora possa
ser definida com certeza, ocorre em pouquissima frequéncia, e a estocastica ou
aleatdria. No controle de estoques, ha variaveis controlaveis ou de decisdo de maior
importancia, como: a) o que pedir (variedades); b) quando pedir (fator temporal); c)
quanto pedir (decisdo de quantidade). Existem ainda outras varidveis que envolvem
planejamento, recebimento e fornecimento de materiais que envolvem o controle de
estoque.

Ballou (1993) afirma que os estoques contém uma série de objetivos, como:

a) Aperfeicoar o nivel de servico;

b) Providenciar economias no processo produtivo;

c) Permitem economias na aquisicdo de matéria-prima e transporte;
d) Agem como protecao na elevagao dos precos;

e) Resguardam a empresa quanto as variacdes de demanda e ressuprimento;

Para Corréa et al, o surgimento de estoque acontece quando ocorre uma
disparidade entre a taxa de oferta e demanda. Essa diferenca pode ser ocasionada
por variaveis externas ou internas. Internas sdo aquelas que a organizacdao pode
controlar, as externas séo incontrolaveis dentro do ambiente interno da organizagao.

- Estoques gerados por fatores externos

O principal fator que acarreta no surgimento de estoques é a incerteza no
suprimento, acontece quando a quantidade suprida n&o apresenta defeitos
ou no lead time de suprimentos (LS). Lead time (LD) é o tempo decorrente

entre a emisséo de uma ordem de producéo, fabricacdo ou servigo, até ela
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ser finalizada. Para lidar com essas variaveis, o autor sugere um estoque
de seguranga.
Il — Estoque gerado por fatores internos
Existem alguns elementos que podem provocar 0s estoques em ambiente
interno, por exemplo:

a) Politica financeira, mudancas subitas no mercado, como alteracdo dos pregos
de matéria-prima podem influenciar na compra excessiva de materiais
antecipadamente de modo a suprir demanda futura, o chamado estoque
especulativo;

b) Tempo de resposta (TR), no qual a empresa mantém estoques de produtos
finais, em caso de vendas a pronta entrega, neste caso, 0 TR = LD;

c) Amenizacdo nas operacdes, devido as sazonalidades do mercado;

A Figura 4 indica as etapas em que 0s estoques podem surgir.

4= ) | p=LF+Lv | e

Figura 4 - Leadtime de suprimento, leadtime de producédo (fabricagdo de componentes +
montagem) e leadtime de montagem.
Fonte: Adaptado de Fernandes, 2010.

2.4 METODO ABC

Dentro de uma organizacao, nem todos os itens do estoque sdo tratados da
mesma maneira. H4 aqueles que demandam maiores atencdo da administragéao,
outros sdo mais rentaveis, tem maior valor monetéario, ou necessitam de maior atencao
para melhorar o nivel de servigos. A curva ABC trata de atender a esse proposito, que
se baseia no diagrama de Parte, em que todos os itens ndo possuem o mesmo grau
de importancia e a atencéo deve ser voltada aos mais significativos (CHING, 2007).

Machado (2004) e Arnold (2011) classificam os materiais em trés grupos:
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GRUPO A: Séo os materiais que necessitam de maior quantidade de investimento e
atencdo dentro do processo produtivo, como registros regulares e monitoramentos
constantes. Compde 20% do total de itens, porém respondem por 80% do valor
monetario empregado nos estoques.
GRUPO B: Séo aqueles que, embora ndo possuem alto valor agregado, necessitam
de controle regular, através de verificacdo periddica. Correspondem a 30% do total de
itens estocados e aproximadamente 15% em termos de utilizacdo monetaria.
GRUPO C: E composto pelo restante dos itens, aqueles que compde
aproximadamente 50% dos estoques, todavia os valores monetarios sdo de
aproximadamente 5%. Requerem menor controle e uma verificagdo menos rigorosa.
A Tabela 1 apresenta a Curva ABC, a quantidade de cada grupo dentro do

controle de estoques e a participacdo monetaria.

Tabela 1 - Representacdo da Curva ABC

Participacdo monetéria do

Curva ABC (Grupos) Quantidade no estoque (%)
valor total do estoque (%)
GRUPO A 20 80
GRUPO B 30 15
GRUPO C 50 5

Fonte: Adaptado pelo autor

2.5 PRODUCAO ENXUTA

2.5.1 Origens da Producao Enxuta

Com o0 crescimento do artesanato 0s processos produtivos foram-se
reorganizando formando um concreto sistema produtivo. No século XX apoés a
Segunda Guerra Mundial surgiram novas teorias para racionalizar a administragédo das

industrias. Segundo Womack, Jones E Roos (1992), no inicio do século XX a industria
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japonesa desenvolveu um conjunto de praticas de manufatura que alavancaram sua
competitividade global: trata-se das técnicas da producdo enxuta.

Moreira e Fernandes (2001) citam que a produgcao em massa foi idealizada por
Henry Ford que foi o pioneiro desse tipo de sistematizacdo a projetar carros com pecas
intercambiaveis que foi um dos pontos chaves da producdo em massa na linha de
montagem foi a facilidade de ajuste, cuja idealizagdo alterou as noc¢des mais
fundamentais de como produzir bens. Com o0 objetivo de eliminar a maioria dos
desperdicios da linha de montagem, Ford foi um dos suportes para o sistema Toyota
de producédo e da producédo enxuta.

Chiavenato (2000) explica que a abordagem basica da administracéo cientifica
€ a énfase na tarefa e teve seu inicio com o engenheiro americano Frederick Taylor,
onde a sua preocupacéao original foi a eliminacdo do fantasma do desperdicio e das
perdas sofridas pelas industrias, elevando, assim, os niveis de produtividade. Na
pratica a producédo acontecia de modo movel por tanto os trabalhadores ficavam fixos
em seus postos de trabalho e o carro era movimentado por esteiras sendo
transportado para cada posto de trabalho. Sua obra ficou conhecida como Taylorismo
e fundamentou-se no estudo de tempos e movimentos, divisdo do trabalho, desenho
de cargos e tarefas, padronizacdo de métodos e maquinas, incentivos salariais e
prémios de producéo, entre outros.

Com base de todas essas questdes tratadas acima, Dias (2006) relata que Eiji
Toyoda e Onho deram o pé inicial no conceito de manufatura enxuta que teve a sua
origem na década de 50, no Japdo. Eles constataram que a simples imitacdo do
sistema americano de producdo em massa poderia ser perigosa em funcado das
dimensdes territoriais e do mercado consumidor que exigia uma vasta variedade de
produtos. Assim, surgiu um novo modelo de sistema de producdo conhecido como
Sistema de Produgéo Enxuta ou Sistema Toyota de Producao (Lean Manufacturing /
Lean Production).

A producao enxuta parte do principio de que todas as tarefas que n&o agregam
valor ao produto devem ser eliminadas do processo, e as tarefas que agregam devem
ser realizadas com maior eficacia e no tempo certo (STEFANELLI, 2010).

Portanto o objetivo fundamental é alinhar a melhor sequéncia possivel de

trabalho para se agregar valor de forma eficaz e eficiente aos produtos solicitados pelo
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cliente. (DIAS, 2006)

2.5.2 Principios da Produgéo Enxuta

Todos os tipos de producdo tanto de bens e servicos carecem de ser
compreendidos como uma rede de processos e operagcdes. Processos que convertem
matérias-primas em produtos e operacdes sao acdes para chegar-se no produto final.
Na producao enxuta entende-se que:

Ja& na descricdo de Shinohara (1988), a filosofia deste sistema se traduz na
procura por uma tecnologia de producdo que aplique: a menor quantidade de
equipamentos e mao de obra para produzir bens sem defeitos no menor tempo
possivel, com o minimo de unidades em estoques ou processos intermediarios,
traduzindo como desperdicio todo e qualquer elemento que ndo contribua para o
atendimento da qualidade, preco ou prazo requeridos pelo cliente. Consequentemente
se deve eliminar todo desperdicio por meio de esforcos concentrados da
administracdo, pesquisa e desenvolvimento, producdo, distribuicdo e todos os
departamentos da empresa.

Womack e Jones (1998) destacam as mas interpretac6es dos principios
enxutos no ambiente de variedade de produtos e elencam cinco principios basicos da
produgéo enxuta no que foi chamado de mentalidade enxuta (lean thinking). Estes
principios sao: Valor, Cadeia de valor, Fluxo, Producédo puxada e Perfeicao.

Womack e Jones (1998) descrevem estes principios como: O “valor’ deve ser
especificado pelo cliente final, analisa-se atentamente o real valor do produto, inicia-
se pelo principio do valor qualquer processo.

A “cadeia de valor” é o passo seguinte e sado todas as etapas ligadas as tarefas
de concepcéo e langcamento de um novo produto, gerenciamento da informacéo e
transformacao fisica, ou seja, as etapas que a matéria-prima percorre até se
transformar em produto final buscando sempre identificar melhorias para o processo.
O “fluxo” nada mais € que o caminho logico que os produtos percorrem nas etapas
gue agregam valor e a busca da eliminacdo total das paralisagcbes em todos os

processos de producdo. Em uma “producdo puxada”, o cliente € o Unico responsavel
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pelo puxamento da producdo e estuda-se o melhor fluxo para a eliminacdo das
atividades desnecessarias e aperfeicoar as necessarias objetivando a maior eficiéncia
e eficacia.

E por ultimo a “perfeicdo” que deve ser o objetivo de toda a organizagao o que
motiva e incentiva os gestores a buscarem os melhores métodos e este principio surge
através da exposicado continua dos desperdicios, ou seja, uma rotina dentro das
organizacdes e para uma boa evolucdo necessita-se de transparéncia e feedback
constantes. Dessa maneira, a empresa ndo deve nunca interromper esforcos para
realizar melhorias nos processos (WOMACK; JONES, 1998).

Womack e Jones (2004), salientam que na producgdo enxuta é necessario haver
um balanceamento entre a demanda dos clientes e a capacidade produtiva, para ser
possivel manter a producéo puxada, pois a producao nivelada exige a venda nivelada.

Godinho (2004) inclui ainda mais um principio, o foco na qualidade. Este se
atenta a nao permitir que um defeito avance no processo, ou seja, quando aparecer
gualquer deformidade em um produto ou peca deve ser corrigido imediatamente sem
gue passe para a proxima etapa do processo. Esse principio busca a prevencao e

eliminacao total de defeitos.

2.5.3 Lean Manufacturing e as Categorias de Desperdicios de Producao

Shingo (1996) expde que existe certa dificuldade em notar a ocorréncia de
problemas na manufatura sob as condi¢cdes normais de trabalho, a vista disso, os
desperdicios ndo séo perceptiveis, pois se tornaram eventos naturais do trabalho. O
autor afirma ainda que as maiores percas Sao as percas imperceptiveis.

Rezende (2013) explana que o Lean Manufacturing objetiva extinguir os
desperdicios, que nada mais sdo as atividades realizadas em um processo que nao
agregam valor para o cliente e que somente aumenta o custo do produto. A Figura 5

menciona e demonstra os sete desperdicios expresso por Ohno (1997).
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0S 7 DESPERDICIOS DA INDUSTRIA

[ESPERA

lDEF EITO L Preduto fora de especificagio.

'TRANSPORTE 1‘ Transporte de materiais ou produtos :

§M0V|M£N7Acﬁo | Movimento de pessoas que ndo agrega
[EXCESSO DE
[ESTOQUE

EXCESSO DE 1
IPRODUCAO L

PU PER | Etapa do processo que ndo agrega Valo)
IPROCESSAMENTO i '

LEAN MANUFACTURING

| Tempo de espera para materiais; m,
| equipamentos ou mformagdes.

que ndo agrega valor.

| valor,

4o

|
‘Exxcssodt' tério de matéria-prima

Excesso de inventario de produto acabade

-

GESTADINDUSTRIALCOM

Figura 5 - Sete desperdicios presente no Lean Manufacturing.
Fonte: Gestéo Industrial, 2018.

a)

b)

Espera: Segundo o Flavio Picchi que € o presidente do Lean Institute Brasil e
Prof. Dr. da Unicamp o ideal do sistema lean é que todos 0s processos ocorram
em fluxo continuo, entregando rapidamente para o cliente, sem interrupcéo. O
Tempo de espera pode ser varia sendo de funciondrios ociosos (espera por
peca que estd em outro processo), equipamento de processamento para
finalizar o trabalho ou por uma atividade anterior precedente, linhas de
producdo com paradas ndo programadas esperando por pecas/produtos,
maquinas paradas esperando troca de matéria-prima ou esperando por
reparos. (REZENDE,2013).

Defeito : As perdas por fabricacéo de produtos defeituosos estao relacionadas
a producdo de produtos acabados ou componentes que ndo atendem as
condi¢cdes minimas de qualidade, ndo cumprindo o padrédo de conformidade e
gualidade requerido no projeto (ANTUNES, 2008). Conforme Liker (2005), a
producédo de pecas e produtos defeituosos, reparos, retrabalhos, substituicdes
na producao e inspecodes refletem perdas com material, manuseio, tempo e

esforco. A producdo de produtos fora da especificagcdo pode provocar
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desperdicios de espera, movimentacao, estoque.

Transporte : A movimentacdo de materiais dentro da féabrica, assim como a
dupla ou tripla movimentacdo do estoque em processo, hdo agregam valor.
Alteracdes no arranjo fisico/layout que aproximam os estagios do processo ou
adaptem a ordem de processos, aprimoramento nos métodos de transporte e
na organizacao do local de trabalho, podem reduzir desperdicios. (SLACK,
2009).

Movimentacdo : O excesso de movimentos é geralmente ocasionado por
layout mal elaborados, ergonomia e a desorganizacdo no chdo de fabrica
fazendo com que o operador tenha que se desviar para chegar ao seu destino.
Entendendo o0 estudo de tempos e métodos contribui para a
eliminacao/desperdicios de movimentos desnecessarios, melhorando assim a
rotina de opera¢des. (REZENDE,2013). A simplificacdo do trabalho é uma rica
fonte de reducéo de desperdicios de movimentacéo. (SLACK, 2009).

Estoque : Antunes (2008) associa uma série de desvantagens a formacao de
grandes estoques, tais como: alto custo financeiro, risco dos produtos se
tornarem obsoletos e a possibilidade de perder as vendas dos produtos
acabados. Este desperdicio esta ligado a estoques em excesso tanto de
matérias primas, espaco fisico e aumento de inventario o que atinge
diretamente o capital da empresa trazendo altos custos. Em muitos casos isso
ocorre porgue os fornecedores ndo conseguem entregar no prazo combinado,
ou o sistema de estoque da empresa nao corresponde com o que realmente se
tem armazenado. (REZENDE,2013).

Superproducéo : Segundo Ohno (1997), o desperdicio por superproducao
representa a pior das perdas, pois tende a esconder outras perdas, como, as
perdas por producao de produtos defeituosos e as perdas derivadas da espera
do processo e espera do lote. E a causa de alta de estoques, imobilizagéo de
capital, necessidade de um espaco fisico mais amplo, danos aos materiais,
gastos extras com energia entre outros. Considerado o maior desperdicio no
setor industrial, também é visto como a fonte de todos os desperdicios. Produz-
se além do necessario naquele momento, isso ocorre geralmente por falta de

planejamento na demanda e producéo. (REZENDE,2013).
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g) Superprocessamento : Este desperdicio compreende 0 processamento
excessivo, além do que o cliente pede, ou seja, a falta do cumprimento de uma
sequéncia l6gica de funcionamento do processo (BLOG VOITTO, 2017).

Processamentos que ocorrem dentro da fabrica, mas que ndo sédo necessarios
para o produto final. Maquinas ou equipamentos serem utilizados de maneira
inadequada nas operacdes por exemplo, que ndo agregam valor ao produto ou
servico. Para Dennis (2008) acrescenta-se mais uma categoria de desperdicios o
“Conhecimento sem ligacao” ocorre pela falta de comunicagao entre os setores de
uma organizacdo, entre a organizacdo e 0s clientes e a organizagcdo e seus
fornecedores. Segundo 0 autor sem essas comunicagfes a organizagéo fica sem

ideias criativas, sem fluxo de conhecimento, e perde varias oportunidades.

2.6  FERRAMENTAS DA PRODUCAO ENXUTA

2.6.1 Kaizen

O Kaizen é de origem japonesa que tem como significado melhoria continua
na vida pessoal, familiar e no trabalho (OHNO, 1997). Esta é a ferramenta e
ingrediente que toda empresa deve seguir se quiser tingir o Principio da Perfei¢cdo
dentro do Lean Manufacturing.

Por volta da década de 1950 com a administracdo classica de Taylor, para
renovar a industria criou-se o conceito por Taichi Ohno, um dos engenheiros da Toyota
daquela época. O Kaizen preza que nenhum dia pode passar sem que alguma
melhoria tenha acontecido seja ela na estrutura da empresa ou no individuo. Sua
metodologia traz resultados em um curto espaco de tempo e sem grandes
investimentos onde conseguimos cada vez mais resultados, apoiados no trabalho e
cooperacao entre um grupo determinado pela direcdo da empresa com proposito de

alcancar as metas (IMAI, 1994).
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Briales (2005) considera trés pontos chaves a ferramenta Kaizen:
a) Apbés melhorar um processo, o mesmo deve ser estudado e analisado para
melhord-lo novamente, ou seja, € um processo que exige continuidade (melhoria
continua).
b) A melhoria continua possui um aspecto cultural muito forte, pois € mais do que uma
simples sequéncia de melhorias, € um estilo de vida que permeia todas as etapas de
uma organizacao desde a alta administragdo até os operarios.
c) O Kaizen da énfase ao processo, quando aumentada a eficiéncia, essa se deve
estender a toda a empresa/setores e ndo apenas a uma area restrita.

Slack (2009) afirma que n&o importa se melhoramentos sucessivos Sao
pequenos, o que de fato importa é que a cada més algum melhoramento tenha de fato

ocorrido.

2.6.2 Gestdo a Vista

Originou-se com a ferramenta andon (lanterna japonesa), através do sistema
Toyota de produgdo. Segundo Shingo (1996, p.108), “o andon é um controle visual
gue transmite informacdes importantes e sinaliza a necessidade de acao imediata por
parte dos supervisores”.

Segundo Mello (1998), a gestéo a vista pode ser definida como uma forma de
comunicacédo que pode ser observada por qualquer pessoa que trabalha em uma
determinada area, qualquer um que esteja de passagem por esta area e para qualquer
um que possa visualiza-la. E aquela comunicacdo que é disponibilizada em uma
linguagem acessivel para todos que a veem, trazendo melhorias a cultura no ambiente
de trabalho, por meio do compartilhamento de informacdes.

O termo “Gestéao a vista” ou “visual factory” refere-se entdo a um dos principais
conceitos subjacentes da manufatura enxuta, que tem como objetivo tornar o local de
trabalho visual melhorando os resultados de produtividade, seguranca, qualidade,
entrega no prazo, lucros e a moral dos funcionarios, implementando “controles

visuais”.
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A gestdo a vista € uma ferramenta do Lean Manufacturing que permite a
visualizagdo do status das atividades em andamento, por parte dos gestores e dos
colaboradores, permitindo acompanhamento da producdo e tomadas de
decisbes/acdes objetivando a melhoria do processo (LINS e HOLANDA, 2011). Na
Figura 6 entende-se que a gestdo a vista € interligada a outras diversas areas da

emprea.

Figura 6 - O relacionamento da gestao a vista e diversas outras préaticas de gestao.
Fonte: Adaptada de Tezel et al. (2009a).

Tezel et al. (2009b) ao relacionar a gestdo a vista com as outras, conseguem
definir as fungbes existentes para o gerenciamento visual no nivel operacional, que
sdo: a funcao de transparéncia, da disciplina, da melhoria continua, da facilitacdo do
trabalho, do treinamento no trabalho, de criacdo de propriedade compartilhada, da

gestao por fatos, da simplificacao e o da unificagéo.
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2.6.3 O Programa “5s”

O desenvolvimento do Lean Manufacturing, depende de muitos fatores, mas o
principal € o de toda a reorganizacao do sistema de produgdo, como também das
mudancas fisicas e comportamentais dos ambientes de trabalho. Por este motivo a
implantacéo do programa “5S” € o primeiro passo nessas mudancgas.

O nascimento do Programa “5S” de acordo com MARSHALL (2005), foi no
Japédo, no final da década de 1960, como parte do esforco empreendido para
reconstruir o pais derrotado pds-guerra. Contribuiu, em conjunto com outros métodos
e técnicas, para a reestruturacdo e reconhecimento da poderosa inscricdo made in
Japan que esta em diversos produtos do mundo. O método demonstrou ser tdo eficaz
enquanto reorganizador das empresas e da prépria economia japonesa que, até hoje,
€ considerado o principal instrumento de gestdo da qualidade e produtividade utilizado
naguele pais (ROSA, 2007).

O programa objetiva: melhorar o ambiente de trabalho, reduzir o desperdicio,
evitar acidentes de trabalho, aperfeicoar os processos, melhorar a moral dos
funcionarios e incentivar a criatividade (ZANELLA, 2009).

O nome do programa provém de cinco palavras japonesas, iniciando com a
letra S: seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke. Para adaptar-se a lingua portuguesa,
os “S” foram interpretados como “Senso de”, com a finalidade de manter o nome
original do programa. Assim, no Brasil € representado respectivamente por: senso de
utilizacdo, senso de ordenacdo, senso de limpeza, senso de saude e senso de

autodisciplina.
I.  Seiri: Senso De Organizagéao Ou Utilizac&o

Possuir senso de utilizacdo € separar materiais, equipamentos, utensilios,
informacdes e dados, descartando o desnecessario para as atividades da rotina.
(GONZALEZ, 2005).

Segundo Silva (1994) serve para selecionar o que é util do que néo é. Eliminar e
descartar adequadamente 0s materiais que néo terdo mais serventia/ utilidade e
destinar outros a um local onde poderao ser utilizados.

Salientar que além do descarte material € importante o descarte mental, ou seja,
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eliminar os pensamentos pessimistas e de baixo valor intelectual, liberando espaco
em nosso cérebro para uma rotina com novos habitos e rotinas mais saudaveis (tomar

agua, se exercitar, yoga, meditacdo, danca entre outros).

SEIRI

Resumo Colocar em ordem o que esta desarrumado

Significado Utilizagdo — € saber usar sem desperdicar

- Reducio de consumo;

- Manutencio dos recursos uteis em
condigdes adequadas:

- Reutilizacio dos recursos;

- Disponibilizagio dos recursos
desnecessirios:

- Compartilhamento dos recursos;

- Descarte adequado dos recursos fileis;

- Carinho com os recursos Gtels;

- Perda de apego as coisas materiais;

- Melhor conhecimento do proximo,
pelo ato de compartilhar;

Atitudes resultantes

Valores resgatados

Figura 7 - Significado do SEIRI
Fonte: Adaptado de Ribeiro (2006)

II.  Seiton: Senso De Arrumacao Ou Ordem

Conforme Osada (1992), organizar é guardar as coisas de acordo com a
facilidade para manusea-las e com a frequéncia utilizada. Quando esta organizado e
identificado as pessoas poupam tempo encontrando as coisas mais facilmente.

Segundo Ribeiro (1994), ordenar é ordenar as coisas que sao realmente

necessarias, conforme sua facilidade de acesso, levando em consideracdo a
frequéncia logica ja praticada, ou de facil assimilagéo.
E essencial ressaltar que quando se fala em organizacdo, refere-se também ao
planejamento dos trabalhos ou cronograma, deve-se organizar o tempo e a
sequéncias das tarefas a realizar ao longo do dia, aumentando a produtividade
pessoal e profissional. (LEONEL, 2011)
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SEITON
Resumo Colocar em ordem o que estd desarrumado
Significado Ordenacio — facilitar o acesso e a reposigiio.
- plangjar locais adequados para a
Atitudes resultantes guarda de recursos, otimizando espago

e tempo;

- desenvolver visGo espacial (planejar
€spago para as coisas);

- desenvolvimento da capacidade de

Valores resgatados planejamento;

- preocupaclio com a seguran¢a, o
conforto e a eficiéncia;

Figura 8 - Significado do SEITON.
Fonte: Adaptado de Ribeiro (2006)

lll.  Seiso: Senso De Limpeza

Segundo Decker (2010) a limpeza significa eliminar a sujeira, inspecionando
para descobrir e atacar as fontes de problemas. A limpeza deve ser vista como uma
oportunidade de inspecéo e de reconhecimento da zona de trabalho. Para tanto, € de
essencial importancia que a limpeza seja realizada pela pessoa/colaborador que
executa a acdo. A limpeza também pode ser conhecida como o monitoramento do
espaco de trabalho, dos equipamentos e das pessoas.

O mais importante neste conceito ndo € o ato de limpar, mas sim a adocao da
pratica de "ndo sujar". Mostrando-se que além de limpar é necessario reconhecer a
fonte de sujeira e as respectivas causas, de modo que se possa de fato executar os
devidos bloqueios (ROSA, 2007).

A limpeza é a ferramenta que aumenta a vida Gtil dos instrumentos de trabalho,
a qualidade, a seguranca de todos os outros elementos. Portanto, eliminar toda

sujeira, falhas e erros sdo postos-chaves de vistoria do Programa 5S. (OSADA, 1992).
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SEISO
Resumo Tornar limpo, livrar de impurezas, purificar
Significado Limpeza — ¢ saber usar sem sujar, atacando

as fontes de sujeira.

- evitar sujar;

Alitudes resultantes - inspecionar no momento da limpeza,
zelando pelos  recursos e pelas
instalacdes;

- atacar fontes de sujeira;

- preocupacdes com o meio ambiente,

Valores resgatados humildade, simplicidade;

- percepgdo critica e sugestiva;

Figura 9 - Significado do SEISO.
Fonte: Adaptado de Ribeiro (2006)

IV.  Seiketsu: Senso De Padronizacdo Ou Saude

Gandra et al (2006), este senso refere-se a realizacdo dos 3 sensos ja ditos de
forma sistematizada, isto €, manter o descarte, a organizacdo e implantar o padrédo de
limpeza de forma constante, com o cuidado e atencdo com a propria saude sendo
fisica, mental e emocional.

Os privilégios provenientes da pratica do senso da saude séo inumeros, e pode-
se listar como exemplos 0 aumento da seguranca no trabalho, melhora na cultura
organizacional da empresa e dos colaboradores ajudando no combate ao stress, mal
gue atinge muitos trabalhadores (SILVA, 1996).

Para as empresa e industrias em geral as metas deste senso sdo: conscientizar
para utilizacdo de equipamentos de EPIs (Equipamentos de Protecdo Individuais),
manter o0s 4S iniciais ativos na organizacdo e introduzir a coleta seletiva
(RODRIGUES, 2006).



SEIKETSU

Resumo

Padrdo de arrumacio e organiza¢io

Significado

Saude — €& procurar padronizar e manter os
trés primeiros “S” no dia-a-dia, além de
cuidar da salde do corpo e da mente.

Atitudes resultantes

- melhorar a educacio alimentar;

- investir em todas as dimensdes, na
busca da felicidade:;

- evitar dependéncia quimica;

Valores resgatados

- amor, felicidade, o valor pela vida,
gualidade de vida no trabalho;

Figura 10 - Significado do SEIKETSU
Fonte: Adaptado de Ribeiro (2006)

V. Shitsuke: Senso De Disciplina
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Rosa (2007) traz como o ultimo senso sendo definido por desenvolver o habito

de observar e seguir normas, regras, instrucdes, atender especificacées, sejam elas

escritas ou informais. Esta rotina € o resultado do exercicio da forca mental, fisica e

ética. Logo, néo se trata simplesmente de uma obediéncia cega, é essencial que seu

desenvolvimento seja resultante da disciplina inteligente que é a demonstracdo de

respeito a si proprio e aos outros. Consequentemente, o estimulo a autodisciplina

significa também, desenvolver o autocontrole, a paciéncia e persisténcia na busca por

materializar novas aspiracoes.

SHITSUKE

Resumo

Respeito — obediéncia

Significado

Disciplina — é cumprir rigorosamente o que ¢
estabelecido.

Atitudes resultantes

- aprender a conviver,

- respeitar as regras, normas e leis;
- respeitar individualidades;

- desenvolver espirito de equipe;

Valores resgatados

- cooperagio;
- respeito;
- responsabilidade;

Figura 11 - Significado do SHITSUKE
Fonte: Adaptado de Ribeiro (2006)
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Segundo Silva (1994) aprender e disciplinar as pessoas na aplicacao da filosofia
5S, é quando o colaborador segue padrdes técnicos, éticos e morais da organizacao,
sem a necessidade de controle externo. Esta etapa, tem a funcdo de garantir a
aplicacdo dos outros sensos e a apresentacdo do resultado dos esfor¢cos continuos

de educacéo e treinamento, e denota a complexidade do ser humano.

2.6.4 Padronizacao

Chornobay (2015) explana que somente a pratica constante transforma-se acées
em habitos, pois o ser humano possui uma grande tendéncia ao esquecimento.
Consequentemente é importante criar procedimentos documentados e instru¢des de
trabalho para todos da organizacdo, e realizar treinamentos constantes. Através da
padronizacdo dos processos € possivel garantir tanto a manutencdo da qualidade
como o processo de melhoria continua.

Segundo Liker (2005), quando a producdo em massa tomou o lugar do modelo
de fabricacdo predominante da época, a padronizacéo de producéo se transformou
em uma area bastante estudada e aprimorada com o passar do tempo, ainda que o
precursor da padronizacao tenha sido Frederick Taylor, com seu estudo de tempos e
métodos nas empresas do setor automotivo.

Chiavenato (2010) destaca entdo que a divisdo do trabalho resultou em
produtividade e rendimentos com eficiéncia, reduzindo assim 0s custos tanto na mao
de obra quanto de materiais. De acordo com ROSSO (1966), a padronizacdo é
definida como “a aplicagao de normas a um ciclo de produg¢do ou a um setor industrial
completo com objetivo de estabilizar o produto ou o processo de producao”.

Padronizar significa unir as pessoas envolvidas no processo e discutir os seus
procedimentos realizados até que em comum acordo se encontre aquele que for
melhor, ou seja, analisar o processo e melhora-lo de forma a corrigir suas falhas ou
erros, para posteriormente treinar os colaboradores com o padrdo na empresa e
assegurar que o processo sera executado de acordo com o que foi estabelecido, para
gue a padronizacao seja aplicada corretamente e esteja de acordo com a finalidade

da organizagéo (Campos, 2004).
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2.6.5 Procedimento Operacional Padrao — POP

Trata-se de uma sequéncia detalhada de atividades realizadas pelo colaborador
orientando como realizar a tarefa que desenvolve em sua rotina, garantindo uma
padronizacdo com resultados esperados. Segundo Duarte (2015) o POP -
Procedimento Operacional Padréo seja de normas técnicas ou gerenciais, € parte de
um manual de procedimentos que uma empresa pode aprimorar de forma a descrever
detalhadamente uma tarefa para garantia da padronizacao de suas atividades e assim
garantirem a seus usuarios um servico ou produto livre de variagdes indesejaveis na
sua qualidade final.

Kurcgant (2008, p.69) defini que o Procedimento Operacional Padrédo consiste
em descrever o processo realizado pelo colaborador, e “geralmente é analogo para
toda a organizacdo, pois esta baseado em principios cientificos e, assim, ndo se
modifica, independente de quem o realiza”.

Desta forma, Vieira Filho (2010, p.35), declara que “uma empresa que nao
padroniza suas atividades do dia a dia ndo podera garantir a qualidade do que faz.”
E ainda, o autor salienta que a organizacao tem o poder de escolher a melhor forma
para elaborar a documentacdo de padronizacdo, podendo contratar um consultor
externo e pagé-lo pelos padrées desenvolvidos ou elaborar padrdes com o auxilio dos
funcionarios que exercem as atividades, 0 mais oportuno para obter comprometimento
no que ajudaram a criar.

Os Procedimentos devem ser preferencialmente elaborados com a participacéo
de todos os envolvidos no processo, estimulando o questionamento sobre a execugao
e também sobre suaelaboragcédo, propondo novos meétodos dentro do propdésito de
melhoria continua (LOPES, 2004).

Os passos para a criagdo do POP segundo o Kurcgante (2008) devem
apresentar detalhes, de forma explicativa, para que néo haja duvidas quando exercer
a atividade. Bem como a rotina, o procedimento também deve ter uma identificacéo

exata. O procedimento pode abranger as seguintes referéncias:
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a) Nome da organizacao/ empresa (com a logomarca);
b) Titulo do procedimento

c) Finalidade

d) Principios a serem observados

e) Material necessario

f) Preparo do ambiente

g) Descricao dos passos [...] (KURCGANT, 2008, p.69)

Este tipo de documentacdo com essas referéncias € indispensavel em todos os
tipos de organizacgdes.
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3 MATERIAL E METODOS

3.1METODOLOGIA DA PESQUISA

Silva e Menezes (2001) definem pesquisa de maneira bem simples “procurar
respostas para indagagdes propostas”.
Segundo Gil (2007, p. 17), pesquisa é definida como:

(...) procedimento racional e sistematico que tem como objetivo proporcionar
respostas aos problemas que sao propostos. A pesquisa desenvolve-se por
um processo constituido de vérias fases, desde a formulagdo do problema
até a apresentacéo e discusséo dos resultados.

De acordo com a natureza da pesquisa este estudo foi definido como aplicado,
a vista disso, os seus resultados foram utilizados tendo como objetivo principal o
estudo e a andlise do fluxo do processo produtivo através das metodologias do Lean
Manufacturing, para identificar a origem dos desperdicios e as possiveis falhas na
gestao e gerenciamento de estoque no seu percurso dentro do setor de fabricagdo em
uma fabrica de méveis para laboratérios.

Gil (2009) evidencia que com o ponto de vista de seus obijetivos, classifica-se trés
tipos de pesquisa: exploratoria, descritiva e explicativa. A pesquisa exploratoria tem
como propésito um aprimoramento de ideias, tornando-o claro e objetivo, ou a
constituir hipoteses. J4 a pesquisa descritiva tem como objetivo descrever as
caracteristicas de uma populacao ou fenémeno, ou ainda estabelecer relacbes entre
variaveis. A pesquisa explicativa tem como intuito identificar os fatores que
determinam ou contribuem na causa dos fendbmenos, ou seja, que mais se aprofunda
0 conhecimento da realidade. Conforme os conceitos mencionados acima, essa
pesquisa pode ser classificada como exploratoria, pois fard um levantamento de
dados e informac¢des em uma empresa de médio porte, com observacdes para analise
dos dados.

Gil (2009) também cita, que de acordo com os procedimentos técnicos, existem
outros tipos de pesquisa: bibliografica, experimental e estudo de caso. A pesquisa

bibliografica € formada a partir de materiais ja publicados como: artigos, livros,
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dissertacbes e teses. A pesquisa define-se quando um objeto de estudo é
determinado, e desta forma, selecionam-se as variaveis que podem influencia-lo. O
estudo de caso é amplo e detalhado, envolve um estudo profundo e trabalhoso de um
ou mais objetos de estudo.

Neste cenario de ideias esta pesquisa foi classificada como um estudo de caso, por

incluir um estudo detalhado.

3.2 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Subdividiu-se em trés as etapas da pesquisa, como demonstrado na Figura 12.

Ftapa 1 » Ftapa 2 ‘ Ftapa 3
R e i 5 T Conceitos
Re Bibl At Visitat :
VisdD BEMICEranica isita tecnica petiientcs
. Analise e descricdo do Ferramentas
COEitas ProCesso adeqguadas
Definiches Ponto Chave Reduzir
Desperdicios
Propostade
Otimizacdo e
Conclusdo

Figura 12 - Diagrama de blocos etapas.
Fonte: Autoria prépria.
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A primeira etapa busca-se por um embasamento tedrico em que se realizou uma
pesquisa em materiais ja publicados sobre Planejamento e controle da producéo,
Lean Manufacturing e Gestdo de estoque, com o intuito de propiciar conceitos
relevantes para a formacdo de estudo completo. Neste estudo foi abordado o
surgimento, conceitos, funcdes e ferramentas do PCP e Lean Manufacturing, para em
seguida citar os principais conceitos e definicdes dos principios da mentalidade enxuta
no qual foram levantados temas em alta no mercado e de grande valia para o
melhoramento do setor fabril. Em seguida foram abordadas algumas das ferramentas
e metodologias, no qual deu-se maior énfase no Lean Manufacturing e gestdo de
estoques, que foram os principais temas abordados neste estudo de caso.

Para a segunda etapa foram realizados trabalhos na fabrica em questéo, e
através de conversas com 0s proprietarios e gestores, foi escolhido o tema em
guestdo de forma a ajudar a empresa a ter uma visdo mais ampla da sua area
produtiva demonstrando como a organizagdo pode otimizar seus recursos e obter
maiores lucros e de como melhorar continuamente os processos reduzindo o0s
desperdicios.

Na terceira etapa foi realizada a analise de acordo com os conceitos pertinentes
para escolher a melhor ferramenta a ser utilizada, através da visita técnica e da
entrevista com 0s gestores e todo o conhecimento dos processos de producao
aplicamos as seguintes ferramentas: Procedimento Operacional Padrdo, Gestdo a
vista, Estudo de caso sobre custos, Curva ABC e Desenvolvimento do Programa 5s.
Com o objetivo final de reduzir os desperdicios e realizar uma proposta de
gerenciamento de estoque efetivo.

3.3LOCALIZACAO E CARACTERIZACOES DA EMPRESA

O objeto de estudo de caso deste trabalho é uma empresa de médio porte,
situada no centro-leste paulista, que atua no ramo de solu¢des para as éareas

industriais de pesquisa e desenvolvimento. Entre os principais ramos estéo as areas
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farmacéuticas, petroquimicas, alimenticias, automotivas e entre outras, com uma
variedade de aproximadamente 50 produtos. Esté situada em um terreno de 8.000
m2, com uma &rea construida de 3.000 m2. Possui diversos tipos de equipamentos
para as realizacdes de seus processos, que se dividem nas areas de marmoraria,

marcenaria, metallrgica e plasticos reforcados.

Na primeira metade da Ultima década a empresa conseguiu obter um
crescimento consideravel, devido a investimentos nas &reas de pesquisa e
desenvolvimento no pais, assim como eventos esportivos como copa do mundo e
olimpiadas, que fomentaram uma elevacdo na demanda. Contudo, nos ultimos anos,

devido a crise no pais e consequente reducdo na demanda, viu-se necessario

medidas para melhorar o processo produtivo.
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4 APRESENTACAO DO ESTUDO

4.1PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo divide-se em cinco areas: marcenaria, marmoraria,
plasticos e reforcados, serralheria e elétrica. A seguir segue a descricdo de cada

segmento.

» Fabricacdo dos Mobiliario:

1. Nesse setor sdo fabricados diversos tipos de moéveis de madeira MDF
(Medium-density Fiberboard) ou compensado (naval ou comum), dentre os
tipos estdo: modulos, gaveteiros, armarios, tampos, capelas, etc;

2. Primeiramente o gerente entrega o projeto feito no software AutoCad ao lider
do setor de marcenaria e passa as informacdes e caracteristicas necessarias;

3. Em seguida, o lider calcula a quantidade e medida de cada parte do mobiliario
gue deverd ser cortada por dois operarios que trabalham na serra
seccionadora. As partes incluem portas, laterais, bases, gavetas e espelhos de
gavetas;

4. Corte: os operarios da serra seccionadora cortam e separam a quantidade
repassada pelo lider do setor;

5. Formicacédo: apos o corte, as partes sao levadas para efetuar a colagem de
uma chapa de laminado, de acordo com a cor requisitada pelo cliente, esse
processo é feito por um operador;

6. Prensa: apos a formicacdo as pecas sao levadas para a prensa onde séo
prensadas por um periodo minimo de quatro horas. O mesmo operador que
reveste, faz esse processo;

7. Colagem de Fita de Borda: com os laminados colados e prensados, as portas,
laterais, gavetas, espelhos de gavetas e bases sdo encaminhadas a coladeira
de borda, para que se possa colar as fitas de ABS (Acrynolitrile butadiene

styrene) nas laterais das pecas, em seguida é feito o acabamento com estilete,
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para eliminar as imperfeicdes e melhorar a aparéncia. Dois operarios realizam
essa etapa;

8. Furacdo: Mediante ao projeto do cliente algumas pecas devem passar pela
magquina "Tupia" para que sejam feitos alguns rebaixamentos ou furos;

9. Pré-Montagem: mediante ao projeto do cliente sdo unidas as pecas formando
um produto semiacabado. A base do mobiliario também é colocada nessa
etapa, em todos os méveis 0 material € composto por compensado naval, haja
visto que no ambiente laboratorial o contato com agua € constante, entao
necessita-se de um material impermeavel;

10. Acabamento: As laterais e a parte traseira sao envernizadas de acordo com a
demanda do projeto, também sdo colocadas as corredicas, dobradicas e
espelhos de gavetas, sempre conforme o projeto;

11. Apds o acabamento, o mobiliario € encaminhado a expedicéo.

> Setor de marmoraria:

1. Nesse setor sdo fabricados tampos com ou sem cubas, a matéria-prima
pode ser composta de varios tipos de material (ex: granitos, corian, HPL,
epoxim, silestone);

2. O gerente entrega o projeto da marmoraria de acordo com as necessidades
do cliente;

3. Processo de Corte das Chapas: trés operarios transportam as chapas de
maneira manual até a maquina de corte, para iniciar a fabricacao.

4. Furacdo: de acordo com o projeto, furos para cubas ou torneiras séo feitos
nos tampos;

5. Acabamento: Apos os cortes e furacédo das chapas, é feito o acabamento
da lateral da peca conforme solicitado no projeto (ex: boleado, meia cana,
etc.);

6. ApOs o0 acabamento as pecas sdo armazenadas no local, devido ao peso

elevado, onde aguardam o carregamento.

> Fabricacao do Inox:
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Nessa area sao fabricadas coifas de absor¢éo, tampos, capelas, grades, tubos,
filtros, etc.

. Tracado: O projeto planificado e a ordem de servi¢o sédo entregues ao tracador,
gue utilizara chapas que podem ser de a¢o inox (304 ou 316) e aco galvanizado
para realizar o tracado.

. Corte: Apos feito todos os tracados da peca, € feito o corte em maquina
especifica;

Dobra: Nesta etapa séo feitas as dobras da peca de acordo com a planificacéo
do projeto;

. Solda: Com a chapa cortada e dobrada, a peca é levada ao soldador que ira
fazer a unido das partes através da solda;

. Acabamento: Nesta etapa é feito o0 acabamento das pecas conforme o projeto
(ex: escovado, polido, etc...)

Pintura: produtos fabricados com aco galvanizado precisam ser pintados com

tinta eletrostatica. Esse servico é terceirizado.

Plasticos e Reforcados

. Os produtos fabricados nesse setor englobam: caracdis de exaustores, box de
capelas, escorredores de vidrarias, gavetas, tampas de capelas, conexdes de
tubulacéo, lavadores de gases. A principal matéria-prima é a fibra de vidro;
Preparacdo do Molde: O projeto e a ordem de servico sdo entregues ao setor
pelo gerente. Em projetos padrées o laminador pega o molde (ja existente) a
ser utilizado, passa cera, remove 0 excesso com a estopa, aplica o gel sobre o
molde e aguarda secar. Caso o produto ndo seja padrédo, € necessario ser
desenvolvido um molde de madeira para criar um “gabarito” que servira de
molde para a fabricagdo do produto;

Laminacado: Depois de seco, uma mistura de resina com catalisador é feita para
a aplicacdo de manta de fibra de vidro. Esse processo é feito com um rolo

especial, semelhante ao utilizado por pintores da construcao civil, que serve
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para tirar as bolhas que podem se formar. Esse processo é feito por trés ou
quatro vezes;

Secagem: ApGs a laminacéo, as pecas sao colocadas para secar ao sol;
Acabamento: As pecas secas sao destacadas do molde, o excesso de material,
proveniente do processo de laminacédo é cortado das laterais;

6. Pintura: alguns produtos necessitam de pintura de acordo com projeto.

4.2 Descricao do processo de venda de moéveis para laboratérios

Para explicar todo o processo de venda, fabricacdo e montagem dos produtos,
foi criado um fluxograma que ilustra as etapas de maneira geral.

Inicialmente o setor de telemarketing entra em contato com clientes que
possuem prospecc¢do de investimento, apds esse primeiro contato, um vendedor ou
representante dirige-se até o cliente para colher as informacdes, que englobam:
necessidade do cliente, planta do local, informacao do mobiliario. Caso ndo exista uma
planta, o proprio representante ou vendedor executam a medi¢do do local — essa é
uma etapa critica do processo pois a chance de ocorrer erros é grande -. Em seguida,
essas informacdes sdo encaminhadas ao setor de projetos para que o primeiro projeto
seja executado, conforme layout pré-definido com o cliente.

Apés essa etapa, o projeto € encaminhado ao cliente para que correcdes
possam ser feitas; até esse momento o cliente ndo tem ciéncia do preco. Com as
ponderacdes feitas, o projetista modifica o projeto através de uma nova revisao, para
em seguida ser encaminhado ao setor comercial onde sera feito o0 orcamento. Apos
essa etapa, a proposta (descritivo) € enviada ao cliente para analise.

Caso ocorra a aprovacao do projeto e orcamento, € formalizado o pedido de
compras. Nesse momento um funcionario (gerente) dirige-se ao cliente para realizar
uma visita técnica, onde ocorre a medicdo fina, que serve para revisar e corrigir a
medicao inicial, acertar a cor dos produtos, tipo de tampos, acabamentos e outros
detalhes pertinentes ao projeto. Feito isso, ele (gerente) retorna a empresa e entrega

as informacgdes a um projetista especifico que fara o projeto executivo, no qual serdo
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inclusas as partes de hidraulica, cor, elétrica, pontos de espera, gases, acabamento,
tipo de material a ser utilizado, etc.

Com o projeto executivo finalizado, novamente é enviado ao cliente para
formalizar a aprovacéo final, nessa etapa o cliente ainda pode sugerir alteracdes no
projeto. Caso ocorra mudancas, elas séo feitas e passadas ao gerente, que
posteriormente encaminha aos respectivos setores relacionados com o projeto. Cada
parte do projeto é separada por setores (marmoraria, serralheria, plasticos e
reforcados, elétrica, mobiliario).

Nesse momento é efetuado o levantamento de materiais junto ao almoxarifado
para aquisicdo dos materiais faltantes e necessarios a fabricacdo dos produtos, em
paralelo é feito uma listagem dos materiais de almoxarifado necesséarios para a
montagem do projeto e elaboracdo de ordens de servigco (O.S.) para os diversos
setores de producéo.

Se a lista de materiais a serem comprados for muito grande, as OS (Ordem de
Servigco) sdo contidas até o material chegar, e somente apdés a chegada sao
distribuidas para todos os departamentos, com as O.S. em méo os colaboradores
colocam na “fila” de producgéao o pedido do produto a ser confeccionado.

A gestdo e controle da producédo é feita pelo gerente de producéo, nas O.S.
constam os materiais a serem produzidos, a quantidade e o tempo de fabricagao.
Caso ocorra alguma mudanca ou imprevisto no processo, como adiamento ou
adiantamento do projeto, o gerente faz a gestdo e correcdo junto com o respectivo
setor.

Apébs o término da fabricacdo, o gerente entra em contato com o cliente para
formalizar a entrega dos produtos, integracdo dos montadores e inicio da montagem.
Terminando esse processo, um “Termo de finalizagdo de montagem” é entregue e
assinado pelo cliente para atestar que a montagem foi entregue conforme o contrato.

APENDICE A — Fluxograma de Processo de Producgéo
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1A EMPRESA

5.1.1 O Sistema de Producao

O sistema de producdo é definido como um conjunto de tarefas e
operacOes envolvidas na execucdo e producdo de bens ou servigos que interagem
entre si, cada qual com sua funcao, que no final determina o resultado como um todo
(MARTINS, 2014). Neste estudo trabalhamos com um tipo especifico de producédo o
que é caracterizado por elaboracdo de grandes projetos (chamado de producéo por
projeto) sdo produtos Unicos e geralmente com um alto valor agregado. Como regra o
esse sistema de producdo € composto por um baixo volume e alta variedade, na
empresa de estudo foi constatado que existem diversas variedades de combinaces
dos moveis para laboratérios. Alguns modelos de combinacdes de mébveis para

laboratérios que a fabrica ja produziu. Figura 13.

. \\\U‘,\'&"‘“Nl\‘l“u
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Figura 13 - Combinacdo de méveis para laboratério
Fonte: Autoria prépria

Como foi possivel avaliar, o processo da empresa em estudo apresentou
diversas falhas. Quando ocorre a visita ao cliente, feita por um representante ou
vendedor, ndo existe um procedimento padrdo adotado para que o maximo de
informacdes possam ser recolhidas, como um checklist ou POP, por exemplo. Dessa
maneira, a elaboracdo do primeiro projeto tem chances consideraveis de sofrer
alteracao, elevando o niumero de revisdes feitas anteriormente a aprovacéao do projeto
pelo cliente, aumentando o tempo de planejamento, os custos do projeto,
comprometendo o cronograma geral da empresa.

Na parte de precificacdo do projeto existe outro problema que causa grande
impacto nos resultados da empresa. A tabela de precos esta ha muito tempo sem
sofrer uma atualizacdo correta, sendo corrigida corretamente em 2009, sofrendo uma
correcdo estipulada em 2012, e sofrendo uma corregdo com um acréscimo de 20%
em 2016. Dessa forma, para tentar compensar essa imprecisdo dos precos, um
funcionario estipula e aplica um fator corretivo em cada projeto, que pode vir a
encarecer muito o valor final, incorrendo na evaséo dos clientes.

Em levantamento realizado no volume de or¢gamentos ao longo dos ultimos dois
anos foi constatado um baixo aproveitamento de pedidos confirmados comparados ao

volume de orcamentos feitos.
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Em termos de quantidade de orgamentos feitos no ano de 2017, constatou-se
qgue do total de aproximadamente novecentos orgamentos realizados, 18,6% foram
fechados. Por outro lado, em termos de valores monetarios, esses 18,6%
correspondem a 11,9% do total. Em relacdo ao ano de 2018, foram feitos
aproximadamente setecentos orgcamentos, dos quais 20% foram fechados, porém, em
termos de valores monetarios, correspondem a apenas 8% do total.

Na tabela 2 de formato dinamico é possivel acompanhar esses levantamentos.

Tabela 2 - Tabelas do ano 2017
Roétulos de Linha % dos valores de contratos N° de contratos

Vendedor A 8,12% 16
Vendedor B 0,13% 2
Vendedor C 1,09% 20
Vendedor D 3,62% 48
Vendedor E 0,17% 2
Vendedor F 1,77% 17
Vendedor G 7,52% 36
Vendedor H 0,30% 9
Vendedor | 15,29% 141
VendedorJ 32,01% 271
Vendedor K 29,98% 348
Total Geral 100,00% 910

Fonte: Autoria propria

Demonstrativo da quantidade total de orcamentos feitos em 2017 na Tabela 3.

Tabela 3 - Demonstracédo de orcamento finalizados

Rétulos de Linha % dos valores de contratos Contratos fechados

Vendedor A 2,07% 5
Vendedor C 0,70% 2
Vendedor D 4,55% 12
Vendedor F 0,04% 1
Vendedor G 0,82%

Vendedor H 1,42% 5
Vendedor | 11,15% 12
Vendedor J 35,04% 39
Vendedor K 44,21% 88
Total Geral 100,00% 168

Fonte: Autoria propria

Orcamentos fechados em 2018 (Tabela 4)
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Tabela 4 - Tabela do ano de 2018
Rétulos de Linha % dos contratos Numero de contratos % do que fechou

Vendedor A 1,25% 13 1,89%
Vendedor B 0,90% 13 1,89%
Vendedor C 0,39% 2 0,29%
Vendedor D 5,99% 28 4,08%
Vendedor E 15,48% 62 9,02%
Vendedor F 1,74% 15 2,18%
Vendedor G 0,04% 1 0,15%
Vendedor H 1,80% 28 4,08%
Vendedor | 0,25% 4 0,58%
VendedorJ 15,59% 95 13,83%
Vendedor K 28,37% 227 33,04%
Vendedor L 27,44% 196 28,53%
Vendedor M 0,76% 3 0,44%
Total Geral 100,00% 687 100,00%

Fonte: Autoria propria

Quantidade total de orcamentos feitos em 2018 (Tabela 5).

Tabela 5 - Demonstrativo de orgamentos feitos em 2018
Rdtulos de Linha % dos contratos Numero de contratos % do que fechou

Vendedor A 0,53% 1 0,71%
Vendedor B 3,34% 1 0,71%
Vendedor C 0,72% 2 1,42%
Vendedor D 4,83% 12 8,51%
Vendedor E 2,46% 2 1,42%
Vendedor F 5,12% 4 2,84%
Vendedor G 5,57% 9 6,38%
Vendedor H 41,73% 66 46,81%
Vendedor | 35,71% 44 31,21%
Total Geral 100,00% 141 100,00%

Fonte: Autoria propria

Por questéo de sigilo as tabelas correspondentes aos valores monetarios nao
puderam ser divulgadas.
Ainda na parte de projetos, ndo h4 um consenso entre a parte de vendas,

projeto e producédo para buscar uma padronizacdo dos moveis, fator que poderia
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agilizar o processo, reduzir os custos e aumentar a competitividade. Sendo assim,
muitos méveis com medidas especiais chegam ao setor de producédo, problema que
acaba aumentando o desperdicio de matéria-prima, elevando o tempo de fabricacao,
causando atrasos, afetando o fluxo de caixa, o cronograma do projeto e gerando
insatisfagéo no cliente.

Outro erro notado durante o estudo, 0s prazos sdo repassados ao cliente
diretamente pelo setor comercial sem que haja uma nocdo correta do tempo de
aquisicdo de MP, tempo de fabricacdo, disponibilidade do setor de montagem e
execucdo da mesma. Por diversas vezes os produtos sdo carregados com certa
pressa, 0 que ocasiona 0 envio dos materiais com partes faltantes, novamente
gerando insatisfacdo ao consumidor.

Como muitos projetos sdo especiais, a parte de aquisicdo de MP também
provoca atrasos no cronograma, pois muitos materiais precisam ser confeccionados
em diferentes fornecedores e repassados para a empresa, o que demanda um tempo
consideravel.

O setor de expedicao situa-se no mesmo local de acabamento dos moveis.
Existem projetos com grande quantidade de produtos, o que ocupa um espacgo
consideravel no layout da fabrica, isso faz com que diversos produtos acabados
figuem separados em seus respectivos setores, gerando confusdo na hora do
carregamento, assim como produtos de projetos diferentes misturados.

Até o presente momento de estudo, ndo havia uma pessoa responsavel por
coordenar, organizar, cobrar e sincronizar a execucao dos projetos dentro da
producdo, bem como organizar a aquisicdo de MP. Por esse motivo, ndo ha
comunicacdo sobre mudancas nos projetos, determinacdo de prioridade nem
diretrizes sobre curto, médio e longo prazo.

Com relagéo a parte de montagem, notou-se que 0 gerente somente entrava
em contato com o cliente ap0s a fabricacdo ser finalizada. Esse procedimento
provocava defasagem no cronograma, em alguns momentos havia falta de
montadores, enquanto em outros dias alguns ficavam ociosos. Como cada empresa
possui uma politica organizacional, o cronograma de montagem era indiretamente
afetado pela falta de planejamento. Em diversos projetos a montagem levou mais
tempo do que o programado para ser finalizada, mostrando-se um gargalo dentro do

processo.
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Como objeto de estudo desse trabalho, foi decido que somente as partes de
custo, acompanhamento do processo de fabricacdo, processo de venda e estoque de
MP fossem considerados.

Além dos problemas no processo, o controle de estoque também afeta a
organizagdo. O principal fornecedor de matéria-prima demora um dia para entregar
um pedido, contudo, por ndo haver um controle planejado, foram contabilizadas 200
chapas de madeira sem processamento, e uma quantia consideravel de pecas ja
cortadas. Na parte de componentes, muitos itens se tornaram obsoletos, seja por
mudanca de tecnologia ou compra com quantidade e especificacdo indevidas. Ha
materiais com aproximadamente 10 anos de tempo de estocagem.

Existem estoques de materiais acabados, outros com erro de fabricacdo, e por
ndo haver uma boa comunicacdo, nunca foram incorporados em projetos
semelhantes, ocasionando em um elevado estoque.

Apés analises e discussdes, buscou-se propor algumas solucdes aos gestores
da empresa em estudo, nas partes de estoque, custo, organizacao e processo.

Em relacdo ao processo, por se tratar de uma empresa que trabalha com
projetos, foi sugerido a utilizacdo de um programa, além do sistema interno e planilhas
de Excel. Para controle dos projetos, foi sugerido a utilizagdo do software MS Project,
que tem por funcéo gerir e planejar os projetos do inicio ao fim.

Segundo Gongalves a utilizacdo do MS Project € indispensavel para garantir o
éxito do planejamento e execucdo de projetos. Através de sua aplicacdo, gestores
conseguem administrar recursos, avaliar orcamentos, gerenciar cronogramas, medir
o desempenhos e indicadores, analisar oportunidades e avaliar riscos, desta forma

pode-se explorar as melhores decisfes estratégias para o empreendimento.

5.1.2 Padronizacao

Para solucionar as falhas iniciais dos projetos criou-se uma nova sugestao de
procedimento, desde a abordagem ao cliente até o agendamento da montagem.
Como citado anteriormente, a parte de abordagem ao cliente é uma etapa critica do

processo, devido a possibilidade de nao colher informacfes suficientes para a
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elaboracdo do projeto e orgamento. Portanto, foi sugerido a implantacdo de um
Procedimento Operacional Padrédo, de modo a minimizar a ocorréncia de falta de
dados, bem como facilitar o trabalho dos vendedores e representantes. (APENDICE
B - Modelo POP — Script de Vendas de Moveis para Laboratorios).

Esse tipo de documentacdo organizacional é essencial para uma boa
comunicacao entre os setores da empresa e serve como uma agao preventiva a falhas
nos processos, além de reduzr custos de tempo e retrabalho nas atividades do dia a
dia, mas o principal foco deste tipo de procedimentos € o desenvolvimento da
qualidade no servico e no produto final prestado ao cliente. Sempre que um
determinado procedimento padrdao for finalizado o recomendavel é treinar os
respectivos funcionarios da area.

ApoOs essa etapa de treinamento dos colaboradores, antes de fornecer o prazo
final do projeto para o cliente é imprescindivel haver uma comunicacéo entre setores
comercial e de producédo, de modo a chegarem em um consenso, de maneira a facilitar
0 cumprimento do cronograma, mitigando 0s imprevistos ou readaptacfes
necessarias em cada projeto.

A principio este serd o modelo adotado para 0s demais conjuntos de
documentos que irdo ser elaborados por cada setor e suas respectivas atividades.
Setores: Marmoraria, Marcenaria, Almoxarifado, Serralheria, Comercial, Financeiro,

Diretoria, Recepcao, Plasticos e Refor¢cados e Projetos.

5.1.3 Gestao a Vista

No cenario anterior a implantacdo da ferramenta de gestéo a vista a empresa
sofria com uma demanda crescente de pecas inacabadas e prazos atrasados. As
ordens de producdo enviadas a usinagem ndo conseguiam ser cumpridas e muitos
funcionarios reclamavam que havia demora na reposi¢do das pecgas, pois 0s valores
conhecidos néo refletiam os reais tempos dos equipamentos, causando gargalo na
producéao.

Neste estudo observou-se que seria uma 6tima estratégia organizacional

implantar a “Gestdo a vista” alinhado juntamente com o PCP. Enté&o foi proposto e
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utilizado a ferramenta com o objetivo de controlar a producdo de cada projeto.
Visualiza-se na Tabela 6.

Tabela 6 - llustracdo de aplicacdo de ferramenta visual.

QUADRD DE GESTAD AVISTA
FRODUCAC BARRACAD 1 BARRACAD 2 BARRACED 2 MARMORARIA

OBR&  REVISAD APROVACAD ENTRADA SAIDA SITUACAD

4 Projetos  REVO1 12/zet 21 zet 85% F. Puxadores 80% F. Portas e puxadores 1006 10056
11131 REVO1 18/jul 22/nov 805 F. Tampos Inox 1056 Aguardando 0.5. Tampos 10056
11155 REVO1 05/set 27/set 70% F. Porta e Painel 20% F. Portas e Frente gavetas 406 1005
11167 REVOO 04/zet 0l/out 10056 95% Falta 1 porta 1005
10799 REVD2 12/set 15 out 50% fabricacdo Aguardando Imob. 20%
11305 REVDOD 17/zet  25/=et 30% fabricacdo Asuardando Imob. 100%
10815 REWO1 17/set  Z2jout 45% fabricacdo Aguardando Imob. 10 Iniciando Fab.
10977 REVOO 13zt 16/out 75%
9616 REVOD O4fzet  O4fout 10056 1005 95%

Fonte: Autoria Propria

Por se tratar de produtos Unicos e com suas especificacbes € de extrema
importancia salientar com os colaboradores as seguintes informacdo os nomes das
obras, datas de inicio e término da producdo, revisdo, situacdo de cada setor e
apontamento de finalizag&o de fabricacdo. Com a implementagéo foi notorio o avanco
e a progressao em relacdo as datas, incentivando os colaboradores a trabalhar a
gestdo de seu tempo e fazer as etapas/processos cumprirem os prazos estipulados,
mostrando também quais as matérias-primas sao necessarias para a proxima etapa
do processo, tudo de maneira clara e objetiva com compreensao dos colaboradores
do chéo de fabrica.

5.1.4 Custos

Atualmente, muitas industrias do setor de marcenaria buscam criar uma linha
modular de mobiliarios padrdes, de modo a facilitar o processo produtivo, reduzir 0s
custos e aumentar a competitividade.

Para a parte de custos, elaborou-se um estudo da engenharia dos materiais,
onde foram cadastrados os componentes e a quantidade necesséaria para cada
produto acabado dentro de uma linha “padrao”.

Por meio da Tabela 7 € possivel acompanhar o levantamento da estrutura do
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material com o custo de matéria-prima necessaria para um tipo de mobiliario.

Tabela 7 - Custo de matéria-prima necessaria

P150A - Médulo de uma porta 50x53x87

MDF 18mm 2 Faces

Descrigdo Medidas Qtde area (m?) m?
Prateleira 0,45 x 0,465 1 0,21 MDF 5,06
Base 0,525 «x 0,5 1 0,26 Naval 15 3,05
Lateral 0,525 x 0,842 2 0,88 Laminado 3,85
Costa 0,465 x 0,26 1 0,12
Coxim 0,465 x 0,08 1 0,04
Porta 0,49 x 0,77 1 0,38
Total 1,89
Compensado Navall5mm
Rodapé 0,11 x 0,47 3 0,05
MDF 9mm 2 Faces
Fundo 052 x 0465 1 0,24
Laminado
Laminado gelo tx 0,53 x 0,85 2 0,45
Laminado preto tx 0,47 x 0,11 2 0,05
Fonte: Autoria Propria
Tabela 8 - Matéria prima e seus custos
Material Qtde Un Cod. Prego Custo
MDF 18mm 2 Faces 037 ch 1632 13790 4780
MDF 9mm 2 Faces 005 ch 1630 13735 6,09
Comp. Naval 15mm 002 ch 7388 15700 2,66
Laminado Preto Tx 001 ch 1923 4500 0,60
Laminado Gelo Tx 012 ch 1533 4500 5,27
Grampo 14x45mm 20 pcs 1317 0,12 2,40
Parafuso Cab. Chata 60x40 PHP 16 pgs 8120 o7 1,12
Parafuso Cab. Chata 40x12 PHP 4 pcs 7999 0,03 0,12
Parafuso Cab.Flang. 4,0x20 PHP 8  pgs 1433 0317 1,36
Dobradiga pintada epoxy curva cermag 2 pcs 1341 1,47 2,94
Bordo PVC Branco sujo 22x0,45mm 15 m 1639 ggg 1,47
Bordo PVC Branco sujo 22x2,0mm 2 m 1528 1,3 2,60
Cola Contato extra 01 kg 1575 18 0,18
Perfil Aluminio 0,49 m 16,16 7,92
Suporte prateleira 10x15 4 pcs 1661 0,24 0,96
Tapa furo 10mm 8 pcs 1387 0,03 0,24
TOTAL 83,72

Fonte: Autoria Prépria
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Devido ao fato de cada projeto ter caracteristicas proprias, somado ao fato de
ndo haver uma linha de moveis padrédo, nao foi possivel calcular o valor da méo-de-
obra direta e indireta para os produtos. Assim sendo, foi proposto aos gestores, com
auxilio do MS-Project e planilhas, elaborar o estudo de cada projeto, com todos os
setores envolvidos, apés a primeira aprovacédo do layout, feita pelo cliente. Com essas
mudancas no processo, seria possivel estipular o prazo de aquisicdo da matéria-
prima, fabricacdo, desenvolvimento de produto, planejamento do cronograma de
entrega e posterior montagem.

Esse planejamento estaria diretamente ligado ao controle de estoque, pois

quantias desnecessarias com um curto prazo de entrega deixariam de ser adquiridas.

5.1.5 Curva ABC

Em relagéo ao gerenciamento de estoques, notou-se que a empresa possui
estoques em dois tipos de CNPJ, de modo a amortizar a tributacdo, porém, esse
problema afeta diretamente o controle de estoques, pois hdo ha uma coordenacao
em relacdo a demanda e aquisi¢éo de produtos feitos em uma mesma empresa.

Por consequéncia, inimeros furos de estoques sdo apontados, inviabilizando
o célculo de ativos, sejam em espera, movimentacdo ou aquisicdo, que a empresa
POSSUI.

Por ndo haver uma estratégia de aquisi¢ao, foi elaborado um estudo em cima
de sete projetos, com valores e produtos semelhantes utilizando a curva ABC. A
intencdo desse estudo era identificar os produtos de maior relevancia para cada

projeto e planejar uma estratégia de aquisi¢éo e atencao aos referidos componentes.

Na tabela 9 pode-se ver os tipos de produtos acabados que compunham o0s

projetos:

Tabela 9 - Relag&o de produtos acabados
Quantidade Unidade

Material

Médulo 2 Portas MDF 17 un
Médulo 2 Portas Comp. 6 un
Vazado MDF 11 un
Vazado Compensado 5 un

24,3 m?

Tampo Granito 20mm

Médulo 4 Gavetas MDF 1 un
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Tampo Inox 1,52 m?
Armario Vertical Comp. 6 un
Médulo 4 Gavetas Comp. 8 un
Médulo 1 Porta Comp. 2 un
Tomada Telefone 10 un
Tomada Simples 41 un
M3o Francesa 3 un
Prateleira 1 un
Rodizio 4 un
Estrutura Metalica 1 un
Armério Vertical MDF 1 un
Médulo 1 Porta MDF 13 un
Cuba 2 un
Mesa Antivibratéria 1 un
Torneira de Bancada 9 un
Tampo Granito 30mm 2,16 m?
Exaustor 1 un
Tomada IP44 12 un
Tubo PVC 200mm 20 m
Curva PVC 200mm 3 un
Bojo Fibra de Vidro 3 un
Tampo MDF 2 m?

Fonte: Autoria Propria

Com a relacdo de produtos acabados (Tabela 9), foi feito a relacdo de
componentes necessarios para a fabricacdo de todos os produtos. Na tabela 10
segue o0s parametros para a classificacdo ABC e a composi¢cédo percentual de cada

grupo, respectivamente.

Tabela 10 - Classificagdo da curva ABC.
Propor¢ao Proporgao
de ltens  devalor

Classe Corte

A 63% 14,63% 59,79%
B 90% 31,71% 29,35%
C 100% 53,66% 10,86%

Fonte: Autoria propria.

Para classificar, foram considerados itens classe A todos aqueles que juntos
somava até 59,73% do valor total gasto em matéria-prima. Ao classificar, constatou-

se que 14,63% da quantidade total dos itens pertence a classe A.
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Os componentes que juntos correspondiam a 29,35% do total de valor

monetério foram classificados como classe B, enquanto que correspondiam a 31,71%

da quantidade total de itens. Por fim, os itens de classe C englobavam 53,66% da

guantidade total de componentes, porém, apenas, 10,86% do valor monetario.

Atraveés desse controle, foi possivel mostrar aos gestores uma ferramenta para

auxiliar o controle e planejamento de estoques dado a cada projeto de acordo com

suas caracteristicas.

Tabela 11 - Resultados classificagdo ABC.

%

Material Qtde  Unid. Preco Custo Individual % Acumulada Classificagao

MDF 18mm 2 Faces 314 ch R$127,90 R$ 4.016,06 18,44% 18,44% A
Comp. Naval 15mm 15,62 ch R$157,00 R$ 2.452,34 11,26% 29,70% A
Torneira Bancada 9 un R$250,00 R$ 2.250,00 10,33% 40,03% A
Granito 20mm 25,92 M2 R$63,00 R$ 1.632,96 7,50% 47,53% A
Aco Inox 304 7,45 M2 R$204,30 R$ 1.522,04 6,99% 54,52% A
Laminado Gelo Tx 25,49 ch R$45,00 R$ 1.147,05 5,27% 59,79% A
Perfil Aluminio 4 M R$ 16,16 R$ 711,04 3,26% 63,05% B
Motor 1cv 1 un R$61500 R$ 615,00 2,82% 65,88% B
Cuba 2 un R$297,00 R$ 594,00 2,73% 68,60% B
Tubo PVC 200mm 20 M R$ 28,33 R$ 566,60 2,60% 71,21% B
Corredica base 500mm branca 72 un R$7,80 R$ 561,60 2,58% 73,78% B
Ventilador Centrifugo 1 un R$554,00 R$ 554,00 2,54% 76,33% B
MDF 10mm 2 Faces 3,92 ch R$127,00 R$ 497,84 2,29% 78,61% B
Laminado Brco Brilhante 594 ch R$78,00 R$ 463,32 2,13% 80,74% B
Tomada Simples 110/220 41 un R$ 9,70 R$ 397,70 1,83% 82,57% B
Tomada IP-44 12 un R$31,47 R$ 377,64 1,73% 84,30% B
Bordo PVC Branco sujo

22x0,45mm 37424 M R$ 0,98 R$ 366,76 1,68% 85,99% B
Granito 30mm 4,16 M2 R$87,00 R$ 361,92 1,66% 87,65% B
MDF 6mm 1 face branco 3,61 ch R$90,00 R$ 324,90 1,49% 89,14% B
MDF 9mm 2 Faces 2,41 ch R$127,35 R$ 306,91 1,41% 90,55% C
Bordo PVC Branco sujo 22x2,0mm 140 M R$ 1,98 R$ 277,20 1,27% 91,82% C
Cola Contato extra 18,9 Kg R$ 14,16 R$ 267,62 1,23% 93,05% C
Metalon 7,8 M R$ 31,46 R$ 245,39 1,13% 94,18% C
Grampo 14x45mm 1926 Un R$ 0,12 R$ 231,12 1,06% 95,24% C
Laminado Preto Tx 511 ch R$ 45,00 R$ 229,95 1,06% 96,29% C
Dobradica pintada epoxy curva 118 Un R$1,47 R$ 173,46 0,80% 97,09% C
Rodas de apoio 16 un  R$9,00 R$ 144,00 0,66% 97,75% C



MDF 25mm 1 Face

Parafuso Cab. Chata 60x40 PHP
Manta de fibra de vidro
Compensado 6mm branco liso
Tomada de Telefone

Verniz tingido cor Mogno
Parafuso Cab.Flang 45x50 PHP
Parafuso Cab.Flang. 4,0x20 PHP
Suporte prateleira 10x15

Tapa furo 10mm

Cola HotMelt AM 750

Parafuso Cab. Chata 40x12 PHP
Parafuso Cab. Chata 3,5x16 PHP

Thiner

0,5
640
6,3
1,3
10
1,75
252
280
260
472
0,78
224
502

0,45

ch
un
Kg
ch

un

un
un
un
un
Kg
un

Un

R$175,00
R$ 0,12
R$10,80
R$ 52,00
R$ 5,70
R$14,70
R$ 0,08
R$ 0,07
R$ 0,06
R$ 0,03
R$ 17,13
R$ 0,05
R$ 0,02

R$ 5,87

R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$
R$

87,50
76,80
68,04
67,60
57,00
25,73
20,16
19,60
15,60
14,16
13,36
11,20
10,04

2,64

0,40%
0,35%
0,31%
0,31%
0,26%
0,12%
0,09%
0,09%
0,07%
0,07%
0,06%
0,05%
0,05%

0,01%

98,15%
98,51%
98,82%
99,13%
99,39%
99,51%
99,60%
99,69%
99,76%
99,83%
99,89%
99,94%
99,99%

100,00%

[o)]
=

o o o o o o o o o o o o o O

Fonte: Autoria Propria

A tabela 11 representa as barras de porcentagem individual de cada

componente em relacdo ao total, ja a linha de porcentagem acumulada ilustra a

porcentagem acumulada. Juntando as duas informacfes € possivel verificar quais

componentes pertencem a qual classificacdo, baseado no parametro anterior

indicado na tabela 10.
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Gréfico 1 - Representacéo da curva ABC
Fonte: Autoria Propria

Essa ferramenta foi Util para indicar quais componentes deveriam receber
maior atencao para a execuc¢ao do projeto, haja visto o valor consideravel empenhado.
Com base nas informacgdes, foi elaborado um planejamento de aquisicao de
acordo com o gréfico, em cima dos requisitos de cada projeto. O resultado foi que dos
sete, apenas um projeto atrasou, mas nao por problemas relacionados a fabricacéao,

e sim na parte de entrega.

5.1.6 Aplicagéo 5s

Para reestruturacdo e organizar e otimizacdo do trabalho dentro da fabrica, foi
implementado o Programa 5s. Partindo para o primeiro ponto do plano de acdo deste
programa, é necessario o treinamento e sensibilizacdo de todos os colaboradores
qguanto a aplicabilidade e os beneficios de sua implantacéo e pratica na rotina diaria.

Parte-se, entdo, para a aplicagdo efetiva dos 5 Sensos com um dos
colaboradores responsavel pela avaliagdo, na primeira visita aos setores o avaliador

explicou a importancia do programa e de sua continuidade, onde cada colaborador
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de seu respectivo setor pudesse avaliar suas reais necessidades no posto de trabalho
e descartar tudo aquilo que néo seria de utilidade.

Na primeira avaliacdo feita com o avaliador e os colaboradores, referente ao
més de agosto de 2018 foi definida uma planilha com os sensos e o0s pontos de
melhoria de cada setor, utilizando uma pontuagdo como forma de indicador de anélise
de desempenho. (APENDICE C — Planilha de implementagéo “5s”)

Na primeira avaliacdo foram eliminados restos de chapas de madeira que nao
possuiam utilidade dentro do setor fabril, componentes obsoletos que estavam no
almoxarifado, componentes metalicos, equipamentos inutilizaveis, etc.

Na segunda avaliagdo o mesmo método foi utilizado e percebeu-se que houve
uma melhora nas notas que usamos como indicadores de desempenho, e a
continuidade do programa levara a resultados melhores sempre buscando a melhoria
continua dos setores. Na Tabela 12 visualiza-se um resumo dos resultados obtidos
na avaliacdo do més Agosto de 2018.

Tabela 12 - Resumo resultados aplica¢ao "5s"

Area SEIRI - SEITON - SEISOU - SEIKETSU-  SHITSUKE - NOTA
Utiliza¢do Organizacao Limpeza Saude e Autodiciplina
Higiene
Exesso de Identificacao Papeis sobre o Roupas Marketing Total
material; Gavetas; chao; limpas; pessoal;
equipamentos Papeis sobre Equipamentos Higiene Respeito com
sem uso; Gastos mesa; de trabalho pessoal os demais
extra com sujos; (colaborador
energia e cliente);
eletrica; Respeito  as
normas e
processos
internos;
Marmoraria -1,65 -1,8 -1,2 0 0 5,35
Marcenaria -2 -1,4 -3,5 0 0 3,1
Cozinha -1 -1 -0,5 0 0 7,5
Banheiros -1,5 -1 -1 0 0 6,5
Almoxarifado -2,5 -3,3 -2 0 0 2,2
Serralheria -1,4 -3 -2 0 0 3,6
Carros 0 -2,5 -2,5 0 0 5
Comercial -0,7 -1,2 -0,6 0 0 7,5
Financeiro -0,8 -0,8 0 0 0 8,4
Diretoria -1,8 -0,8 -0,6 0 0 6,8
Recepgdo -0,9 -0,8 -0,6 0 0 7,7
Plasticos e -2 -3 -2 0 0 3

Reforgados



Projetos -0,6 -0,8 0 0 0 8,6
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Fonte: Autoria Prépria

Através do Grafico 2 nota-se a evolucdo do més de agosto para o de Novembro.

Evolugdo Programa 5s
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Grafico 2 - Evolugao implantagao “5s”
Fonte: Autoria propria

Na Figura 14 percebe-se a implementacao do “5s” de alguns setores da fabrica.
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Figura 14 - Estoque apo6s aplicagdo "5s"
Fonte: Autoria Propria

Como resultado final em especial o estoque teve seu destaque na reorganizacao
de produtos acabados, contado e pré-disposto para uso nos projetos futuros. O que

nao eram possiveis de serem recuperados foram destinados ao lixo ou doados para
os funcionarios.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

O conceito e ferramentas do PCP e do Lean Manufacturing sédo de extrema
importancia para o procedimento de melhoria do processo, reducéo dos desperdicios
e aumento de competitividade.

Para o presente estudo, foi escolhido um empreendimento de solugdo em
engenharia que projeta e fabrica méveis para laboratorios de diversos tipos. As areas
da empresa englobam metalurgia, marmoraria, plasticos e reforcados e marcenaria
dentro do setor produtivo.

Através desse trabalho, foi analisado o gerenciamento de processos desde a
venda até a montagem, auxiliado pela ferramenta de gestdo a vista e possivel
implementacéo de um POP, o gerenciamento de estoques através do método ABC e
o célculo dos custos de matéria-prima através de conceitos de PCP, também foi criado
uma arvore estrutural dos materiais com base na engenharia do produto. Desse modo,
foi possivel levantar uma boa base de dados que se mostraram satisfatérios para a
melhoria do processo de maneira geral.

Contudo, diversas modificagbes que envolviam mudanca na cultura
organizacional, tanto na parte produtiva, como na implantacdo de uma linha padrao
tiveram resisténcias significantes, seja por parte da parte operacional como do corpo
estratégico.

Conclui-se que de modo geral, apesar das resisténcias, as ferramentas
aplicadas auxiliaram na obtencéo de resultados significativos e de grande importancia
para os coordenadores e gestores da unidade fabril. Espera-se que as solugbes
levantadas possam ser consideradas e levadas adiante de modo a propiciar melhorias

para a organizagao.
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APENDICE B - Modelo POP — Script de Vendas de Méveis para Laboratorios

SUA
(Melcle
AQUI

Revisédo: 00 | POP COM 01
Procedimento Operacional .
Padrio Emisséo:
30/10/2018 Pag. 1de 10

Titulo:

Script de Vendas de Moveis para Laboratorios

1 - Historico das Revisoes
Data Rev. Descri¢éo
30/10/2018 00 Emissao inicial deste documento
Nome Cargo Ass: Data
Charles Roberto Coordenador de
Elaborador _ .
Poltronieri Producao
Aprovador Joé&o Paulo Diretor Geral

| 2. Objetivo deste documento

Definir e identificar os tipos de projetos e produtos a serem executados para o cliente.

| 3. Descricéo do Processo

Etapa

Atividade

Responsave
|

Detalhamento de informacgées

01

Prospeccéo

Marketing/
Comercial

a) O de Marketing e Telemarketing tem como objetivo buscar no
mercado local novos clientes;

b) A busca por novos clientes podera ser realizada por todos os
canais de comunicacao possiveis, contatos por telefone, e-mails,
internet, visitas, etc.;

c) E funcdo do Marketing/Comercial buscar alternativas para
identificar potenciais clientes para venda dos servigos e produtos
prestados pela empresa;

d) As prospecgbes devem ser realizadas de forma gradativa e
ordenadas, quando realizados novos contatos é importante que
o cliente receba uma atencédo especial, que ele perceba a
preocupacgdo que a empresa tem em tratd-lo da melhor forma
possivel;

e) OBS.: Nao devem ser realizados contatos exageradas de
prospeccéo, que possam gerar mal entendido com o cliente ou
até mesmo contatos posteriores solicitados por ele que nao
sejam realizados por falta de tempo ou por falta de organizacao.

02

Formas de
Prospeccéo

Marketing

f) A prospeccao de clientes pode ser feita de varias formas e
estratégias. A empresa podera utilizar, dentre muitas, as citadas
abaixo;
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g) Também podem ser solicitadas nas associagfes listas com
contatos de empresas que necessitam deste tipo de produto
ofertado. Antes de entrar em contato com a empresa, €
importante que o vendedor verifique a area de atuacéo ou ramo
de atividade, entre outras informacbes que auxiliem a
apresentacéo do produto ideal para o cliente;

h) Panfletagem: Pode ser realizada em pontos estratégicos como:
Feiras, exposi¢cdes, bairros industriais, distribuicdo para
colaboradores de clientes empresariais, entre outras formas de
panfletagem;

i) Facebook: As postagens poderdo ndo ser impulsionadas ou
impulsionadas para que o maior nimero de clientes e possiveis
clientes possam ter acesso as informacdes.

j) Radio elou Televisdo: Podem ser colocados anudncios de
apresentacdo da empresa, em horarios estratégicos com maior
audiéncia ou com audiéncia de publico especifico;

k) Painéis Publicitarios (Outdoors, letreiros eletrénicos, televisores
de anuncios): Este tipo de anuncio pode ser feito em ponto
estratégicos de grande circulagcdo de pessoas (Pragas,
cruzamentos de ruas/avenidas, estabelecimentos — bares,
lanchonetes, restaurantes, etc.) ou direcionada a um publico
alvo;

03

Abordagem

Comercial

[) Uma boa abordagem a um potencial/futuro cliente é ponto
importante para que a venda ocorra,;

m) O atendimento deve ocorrer de forma natural e né&o
mecanica, sempre com sorrisos e cumprimentos agradaveis
(Bom Dia, Boa Tarde, entre outros).

n) E importante que o vendedor evite palavras negativas (pois n&o),
pode ser perguntado “em que posso ajuda-lo” ou se ja sabe o
gue o cliente quer, faca um comentério positivo sobre o produto
OU Servigo;

o) Durante a abordagem o vendedor precisa “quebrar o gelo”, o
cliente pode ser questionado se jA& conhece o0s produtos
ofertados pela empresa. Neste caso o vendedor pode fazer uma
prevé apresentacao da empresa:

p) Tempo de atuagdo no mercado: Demonstrar credibilidade;

g) Estrutura: Dizer que a empresa conta com equipamentos
modernos e equipe capacitada;

r) Apresentar os tipos de projetos.

s) OBS.: O vendedor deve estar bem treinado e conhecer todas as
etapas do processo produtivo do que esta vendendo.

t) Aspectos dos tipos de servigo: velocidade, etc.;

u) OBS.: Neste momento néo seria interessante falar sobre valores,
afinal o cliente precisa conhecer e identificar o produto que mais
Ihe é conveniente.

04

Entrevista
com o cliente

Telemarketin
g/ Vendas

v) O setor de telemarketing entra em contato com clientes que
possuem prospeccao de investimento;

w)Apols esse primeiro contato € encaminhado um vendedor ou
representante até o cliente para colher as informacdes, que
englobam: necessidade do cliente, planta do local, informacao
do mobiliario.

x) Preencher informacdes nos documentos em anexo: Relatério de
consulta, Capelas e Bancadas

05

Definicbes
de medidas

Vendas

y) Caso ndo exista uma planta, o proprio vendedor executa a
medicdo do local. Em seguida, essas informacdes s&o
encaminhadas ao setor de projetos para que o primeiro projeto
seja executado, conforme layout pré-definido com o cliente.

06

Correcdes
Projeto

Vendas/
Projetista

z) O projeto € encaminhado ao cliente para que corre¢des possam
ser realizadas; até esse momento o cliente ainda néo tem ciéncia
com preco.
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aa) Com as ponderacdes feitas, o projetista modifica o projeto
através de uma nova revisao, para em seguida ser encaminhado
ao setor comercial onde sera feito o orgcamento. Apds essa
etapa, a proposta (descritivo) é enviado ao cliente para analise.

bb) Caso ocorra a aprovacdo do projeto o orcamento é
realizado, e formalizado o pedido de compras.
cc) Nesse momento o gerente comercial dirige-se ao cliente

Vendas/ . RS o O
07 Orcamento Einanceiro para realizar uma visita-técnica, onde ocorre a medicéo fina, que
serve para revisar e corrigir a medicéo inicial, acertar a cor dos
produtos, tipo de tampos, acabamentos e outros detalhes
pertinentes a cada projeto.
dd) O gerente retorna a empresa e repassa as informacdes a
um projetista que fara o projeto executivo, no qual serdo inclusas
. , Vendas/ as partes de hidraulica, elétrica, pontos de espera, gases, etc.
08 Projeto final o ) T .
Projetista ee) O projeto também é separado em partes (marmoraria,

serralheria, fibra de vidro, mobiliario) e encaminhado as suas
respectivas areas produtivas.

| 4. Controle de Registros

IDENTIFICACAO | RESP. COLETA ME'%E%IC\% DE | INDEXACAO | ACESSO ;EQ";\?C% I?;«lzlio;s:;g
ANEXO POP — RELATORIO DE CONSULTA
RELATORIO DE CONSULTA ANEXOS: ( ) Bancadas () Linhas de Gases
Orgcamento : () Capelas () Projeto
() Captores/Extratores | ( ) Fotos

Data de | Vendedor Prazo Solicitado pelo [
entrega do Cliente
Relatério Prazo da Proj lab [

/ 12018 Prazo Reprogramado [

Prazo Reprogramado [

Raz&o Social
Endereco
Bairro CNPJ
Cidade
CEP UF
Local da Obra
Contato
Depto / Cargo
Telefone Celular
E-mail _
Ramo Como conheceu
Atividade
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1°Contato em

Nome do Contato

Data Visita

Ja é nosso
cliente ?

Ha concorrentes no
momento?

Quiais

O cliente fornecera plantas,
layouts?

Tipo de apresentacéo

Medidas

Enviar proposta via

( ) Estimativa simples

( ) Layout para posterior cotacéo

( ) Para orcamento

( ) Vendedor em maos

( ) Proposta com layout

() N&o verificadas

(X) E-mail

( ) Proposta sem layout

( ) Proposta de Servigo
Avaliacdo Capela

Condicdes Especiais

( ) Proposta Estudo
Conceitual

( ) Proposta Projeto

Completo

Informacdes Gerais

Acesso por | Escada Elevador Andar
Interferéncias no trajeto até o local | Vigas, Colunas, Dutos, etc

Véo do Vao da Pé direito
corredor (m) porta

Horério para montagem

Havera Integracéo ?

ANEXO POP - CAPELAS

Anexo — Capelas

Modelos:

( ) Com Insuflamento

( ) Capela Exaustdo de Gases

( ) Sem Insuflamento

( ) Capela Exaustdo em aco carbono

( ) Com Controlador de Velocidade

( ) Capela Exaustéo c/ Sist. interno de Lavador de gases

() Com
Mecand

( ) Capela Exaustdo (PERCLORICA)

p/usuario

( ) Com Treinamento

( ) Capela Exaustdo ( ACIDO FLUORIDRICO)

Afericdo

( ) Com Certificado de
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( ) Capela Exaustdo Walk-in
( ) Capela Exaustéo ( tipo mini capela)
Tamanho:
( )100 ()120 ( )150 ( )180 ( )200
( )Especial:
Gabinete Inferior da Capela
() Normal
() Armario p/ inflamaveis () sem exaustdo | ( ) com exaustédo
() Armario p/ Corrosivos ( ) sem exaustdo | ( ) com
exaustédo
Material do BOX Interno
( ) Fiberglass ( ) Corian ( ) Aco Inox 316 () Aco Inox
304
( ) Polipropileno | ( ) Epoxy ()PVC ( ) Ceramica Antiacida
Tampos
( ) Granito ( ) FUNDEMAX ( ) Aco Inox 316 () Aco Inox | ( ) Ceramica Antiacida
304
( ) Polipropileno | ( ) Epoxy ()PVC () Corian
Capela com:
Lavador de ()sim Quais Produtos
Gases
( )néo Quais volumes
Concentragbes
Filtro Quimico ()sim Quais Produtos
( )néo Quais volumes
Concentracfes
Filtro Carvéo ()sim Serve apenas para adsorgdo de odores.
Ativo
( ) nédo
Utilidades () Sem utilidades
Agua ( ) Agua fria ( ) Agua......... () Bojo ()
Cuba
Gases ( ) Nitrogenio ()GLP () Vacuo () Ar Comprimido
Tomadas 20A ( )110V x ( )220V x
Sistema de Exaustéo:
Dutos Com pintura? ( )nao ( ) sim
(trecho)
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Trajeto do sistema de exaustéo ( )néo
Observactes
ANEXO — BANCADAS
Anexo - BANCADAS
1. Revestimento dos Tampos: ( ) néo
() Laminado Melaminico | ( ) A¢o Inox | ( ) | () Granito | ( ) Epoxi ( )
HD 304 Polipropileno Corian
( ) Laminado | ( ) Ago Inox | () Ceramica | ( )| ( )| ()
POSTFORMING 316 Gres Funderma | Neoprene
X
2. Quais os equipamentos utilizados sobre a bancada: ‘ ( )néo ‘ ‘
3.Quais as utilidades utilizadas sobre a bancada: ‘ ( )néo
Agua: ( )Aguafria | ( )Agua quente / fria ( )Agua
Gases: ( ) Nitrogenio
Tomadas: () 110V x ( )220V x () Logica | ( )
Telefone
Tipo: ( ) Espelho ( )Calha Multiway Aluminio | ( )
Pedestal
4.Tipo de modulacéo desejada: ‘ ( ) ndo ‘ ‘ ‘
5. Tipo de castelo: ‘ ( ) ndo ‘ () sim ‘ ( ) Simple ‘ ( ) Dupla ‘
6. Estrutura metalica: ( )nao
7. Cuba: ( ) néo () Simples ( ) Dupla
Dimensodes: ( )| ( ) | () 50x40x40cm
50x40x25cm 50x40x30cm
Material: () Aco inox | () Aco inox | () Corian | ( ) Polipropileno
304 316 ’
8. Bojo: Material: | () Aco inox | () Aco inox | ( ) Corian
304 316
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(

)

() Fiberglass

Polipropileno
9. Armérios ( ) nao
Chéo (Vertical): () néo ()AC2p ()AC2pv | ( ) AC
2pv2p
Suspenso (Horizontal): () néo ()PortaCega | () com | () AS2pv
Vidro

Armarios de Seguranca: () néo ( ) Sem Sistema de

Exaustéo:

( ) Com Sistema de

Exaustéo:
Inflamaveis: ( ) néo () MS ACF
acidos: ( )néo ( ) MS ACF
reagentes: ( )néo ( )AC 2GVR
Armarios Metélicos: ( ) néo () C92AR

10. Chuveiros de emergencia: ( ) ndo

() Chuveiro e Lava-Olhos

() Chuveiro

() Lava- Olhos

() Lava- Olhos (bancada)

11. Mesas de Balanca

( ) Mesa balanga (1 nicleo)

() Ntcleo portatil

( ) Mesa balanca ( 2 nicleos)

12. Observacdes:

() nao,

13. Demais Detalhes vide Documento(s) / Desenho(s) do cliente em anexo
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APENDICE C - Planilha de implementagéo “5s”

A cor selecionada para representar cada senso

Senso Cor
1% - Utilizaco Azul
2® - Organizacio Amarelo
3% - Limpeza Laranja
4° - Saide Wermelho
5% - Autodisciplina Cinza
TOTAL Verde
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
15-agosto . ltem em excesso: Granito, Lixas e brocas
- -1,65 Utilizagdo . L .
Marmoraria Desperdicio: Granito, lixas, mascaras
. Sem identificacdo : ltens misturados, lixas e brocas
-1.8 Organizacdo . . =
sem identificaco
-1.2 Limpeza Lixo: Excesso de resto de granito
TOTAL 5,35
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
16 t : ira. li
-agos D. D) Utilizag o ltem em excesso: Chapas de madeira, lixas,
Marcenaria parafusos, serras, cola, ferramentas
L Sem identificagao: tomadas, armarios, ferramentas,
-1.4 Organizacao .
maguinas
TG, ERCESS0 U Proguos acanaaos ser Uso,
-3.58 Limpeza restos de madeira, ferramentas, comida, itens
diversog
TOTAL 3.1
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
16-agosto 1 Utilizacso ltens em excesso: Talheres, guardanapos,
COZINHA ¢ tupperwares
L ltens sem identificacdo - gavetas, portas de
-1 Organizagao . .
armario, prateleira e tomadas
05 Limpeza Lixo: Piso com defeito saindo sujeira
TOTAL 75
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
16-agosto -1.5 S . . . - S
SANHEIROS Utilizac&o item danificado: vaso sanitario e mictdrio
-1 ST ltens fora do lugar: papel higienico
-1 Limpeza Lixo: chdo molhado
TOTAL 6,5

L]
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DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
21-agosto ltens sem utilizag&o: Matéria-prima obsoleta, itens
-25 Utilizac&o vencidos, EPI's vencidos, itens ndo pertencentes a
ALMOXARIFADO producao
ltens sem identificacdo: parafusos, motores,
tomadas, acessorios, computador, silicones.
-3.3 Organizacéo
Desorganizados: caixas, canaletas, documentos,
tomadas, acessorios, parafusos.
-2 Limpeza Embalagens, sujeira
TOTAL 2,2
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
20-agosto Foi identificado alguns itens sem utilizagao
-1.4 Utilizac&o
SERRALHERIA Chapas inox, restos de soldas, barras de aco, lixas
Sem etiqueta: lixas, equipamentos, armarios,
lixeiras, maquinas, ago
-3 Organizacao
Desorganizados: chapas de ago, barras de ago,
armarios, lixas
Lixos com excesso de residuos metalicos, restos
-2 Limpeza de barras de aco, plasticos, chdo sem varrer
TOTAL 3.6
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
20-agosto 55 0 . .
CARROS - rganizagao Desorganizados: porta luvas e interior dos veiculos
|Praticamente todos os carros estavam sujos
-25 Limpeza
TOTAL 5
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
-0,7 o . .
21-agosto Utilizac&o ltens sem utilizac&o: computador, celular, catalogos
COMERCIAL
Sem etiqueta: Gavetas, porta de armario, prateleira,
tomadas, gondolas, grampeador, local de papeis
-1,2 Organizac&o rascunhos
Desorganizado: brindes, canetas e fios de energia
-06 Limpeza 01 gaveta suja
TOTAL 75

L]




83

DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
23-agosto B For identificado alguns tens sem utiizagao
-0.8 Utilizac&o : :

FINANCEIRO Brinde, faca, porta copos, caixa, celular, chaves
Sem etiqueta: Computadores, pastas, rascunhos,
gavetas e portas da bancada

-0,8 Organizagdo
Desorganizados: ltens pessoal, notas fiscais,
envelope
TOTAL 8,4

DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR

tens sem utilizacao - HU, Magquina de cartao,
L Celulares antigos, Fontes, Carregadores, Suporte
23-agosto -1.8 Utilizacao para notebook

DIRETORIA
Sem etiquetas: Computadores, gavetas, Porta da

L bancada
0.3 Organizacao Fora do lugar : ltens pessoais
Desorganizado: Catalogos, camisetas
Lixo: Gabarito chip de celular, controle remoto
06 Limpeza caixinhas de papeldo
TOTAL I.7

DATA - SETOR PONTOS SENSO |T PONTOS A MELHORAR
tens sem utiizacao - Espelho, cartao de
wvendedores, caixinha de som e chave de moto,

24 £ chaves diversas

2gos™ 09 Utilizag o

RECEPCAO/ARQUIVO |Excesso: copos plasticos, caixa porta clips, celular,
agenda, carregador de celular e regua
Sem etiquetas: Gavetas

08 Organizaczo IFora do lugar : Guarda chuva
086 Limpeza Lixo: Caixinhas de papeldo
TOTAL 77
DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
|17-agustn ltens sem utilizacdo - Lixas, resina, moldes, pecas
PLASTICOS E 2 Utilizac o Excesso: moldes, tintas, fibra de vidro
REFORCADOS Desperdicio: fibra de vidro, resina, talco, catalisador
Sem etiquetas: Armarios, ferramentas, lixeiras
-3 Organizagao Fora do lugar : ltens pessoais, itens de estoque,
matéria-prima, ferramentas
P Lrrrees Lixo: Gabaritos, pecas quebradas

TOTAL
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DATA - SETOR PONTOS SENSO PONTOS A MELHORAR
ltens sem utilizagdo: Computadores, impressoras,
17-agosto cabos, mouses, teclados, pastas
-06 Utilizag&o |Excesso: Computadores ligados nos intervalos,
PROJETOS canetas e folhas
Sem etiguetas: Computadores, Pastas, gavetas
-0,8 Organizacdo Fora do lugar : Projetor | itens pessoais
TOTAL 8,6

2




