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RESUMO

Considerando os impactos da falta de padronizacdo na em organiza¢bes de médio
porte e suas consequéncias presentes tanto em processos produtivos quanto
administrativos € de grande valia a busca por um desempenho superior perante a sua
atual e futura concorréncia. Diante dessa situacéo, o0 presente estudo possuiu como
principal proposito propor uma andlise aprofundada dos problemas apresentados
considerando sua prioridade e também propos um plano de acdo que solucione as
falhas levantadas através de diversas ferramentas da qualidade em uma inddstria
quimica em SP. Foram utilizadas no presente trabalho as ferramentas para o
mapeamento de processos, SIPOC, BPMN, para andlise das falhas, o diagrama de
causa efeito e a matriz GUT e para o plano de acédo, a ferramenta 5W2H. Sobre a
metodologia abordada, 0 mesmo é classificado como um estudo de caso e como uma
pesquisa exploratéria qualitativa. Para levantamento das informacfes, foram
realizados didlogos informais em diversas ocasides e reunido com 0s gestores para
comprovacao dos relatos levantados. Tendo como resultado, apos a investigacéao de
problemas que ocorrem com frequéncia no setor, um plano de acao aplicado aos
problemas de acordo com a prioridade estabelecida.

Palavras-chave: Mapeamento de processos; Matriz GUT; Supplier, Input, Process,
Outputs Customer (SIPOC); Business Process Model and Notation (BPMN); causa e
efeito.



ABSTRACT

Considering the impacts of the lack of standardization in medium-sized organizations
and its consequences in both productive and administrative processes, the search for
superior performance in the face of its current and future competition is of great value.
Faced with this situation, the present study had as its main purpose to propose an in-
depth analysis of the problems presented considering their priority and also proposed
an action plan that solves the failures raised through various quality tools in the
chemical industry in SP. In this work, the tools for process mapping, SIPOC, BPMN,
failure analysis, the cause-effect diagram, and the GUT matrix, and for the action plan,
the 5W2H tool was used. Regarding the methodology addressed, it is classified as a
case study and as qualitative exploratory research. To gather information, informal
dialogues were held on several occasions and meetings with managers were held to
confirm the reports raised. As a result, after the investigation of problems that occur
frequently in the sector, an action plan is applied to the problems according to the
established priority.

Keywords: process mapping; GUT matrix; Supplier, Input, Process, Outputs
Customer (SIPOC); Business Process Model and Notation (BPMN); cause and effect.
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1 INTRODUCAO

1.1 Introducé&o ao estudo

No atual momento em que vivemos, o conhecimento se torna cada vez mais,
uma das maiores ferramentas capaz de alterar nossos caminhos, sendo esse periodo,
caracterizado pela eclosdo em massa da tecnologia, trazendo consigo, um grande
fluxo de informacgé&o (VAI, 2021).

Tal fluxo de informacdo traz uma dindmica ndo antes vistos na area de
pesquisa, trazendo e tratando dados em velocidade recorde, tudo isso através da
conexao que a tecnologia vem trazendo, fazendo com que fronteiras ou outros idiomas

nao sejam mais barreira para o conhecimento e para a pesquisa (Zabon, 2022)

Com o mercado cada vez mais aquecido, ser um profissional qualificado e
capacitado para desempenhar um 6timo trabalho em sua vida profissional, tem se
tornado cada vez mais um diferencial. Devido a alta competitividade, ter acesso e
saber consumir e elaborar materiais cientificos, € um dos diferenciais que podem ser

associados a profissionais mais preparados (DUMER, 2018).

Reis filho (2010) cita a relevancia do contato com conteudo cientifico durante o
periodo de graduacdo para a formacdo do profissional que desempenhara seu
trabalho no mercado de trabalho.

De acordo com a Cepea/Esalg-USP (2022) a participacdo do agronegdécio no
PIB brasileiro, foi de 27,5%, Teixeira (2013) cita que uma das principais participacdes
da universidade brasileira, foi fornecer profissionais qualificados e com conhecimentos
cientificos para o setor em questdo. Fazendo com que, o setor se desenvolva através

de novas tecnologias e metodologias cientificas agrarias.
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1.2 Caracterizacao do problema

A revista O Economista (2010) menciona que devido a globalizacdo econdémica,
0 cenario das organiza¢fes sofreu mudancas drasticas, de forma que empresas que
antes se encontravam em uma posicao de estabilidade, vieram a ter sua posicao
ameacada, fazendo com que a mesma comecasse a mudar seus conceitos de
mercado e comecar a olhar o seu lado interior, ou seja, seus processos em relacao

ao que se praticava no mercado e comecar a buscar melhorar os mesmos.

De acordo com Augusto (2008), uma organizacdo que possui uma maior
competitividade perante seus concorrentes, é aquela capaz de anteceder em diversas
atividades, como a inovacgao e ter como caracteristica o poder de adaptacdo a novos
cenarios em que ela esteja situada. Isso é resultado de um grande avanco digital
presente nas ultimas décadas, fazendo com que lideres comecem a levar em
consideracao, diversos aspectos internos que antes nao tinham tanta relevancia, mas

gue hoje, impactam diretamente na competitividade da organizacéo.

Diante desse contexto, organizacbes buscam alinhar seus processos a
estratégias previamente estabelecidas, onde 0s processos necessitam caminhar para
0 mesmo objetivo previsto na estratégia da organizacao, sendo possivel, até mesmo
o redirecionamento ou redesenho do mesmo se necessario. Fazendo com que, 0
conjunto de processos se torne uma via para o atingimento dos objetivos tracados

pela mesa estratégica (Walter, 2006).

Em seu dltimo relatério, 16/09/2022 a inddstria traz como resultado, uma
reducdo de 0,1% nas horas trabalhadas, juntamente com uma queda no UCI
(Utilizacdo da Capacidade Utilizada) mas com um aumento de 0,6% de producéo,
mostrando que, o cenario atual nos mostra uma maior eficiéncia dentro das industrias
de Sao Paulo. (CNI, 2022)

Tayrane (2022) busca mostrar os resultados negativos trazidos devido a falta

de padronizacdo na industria:

1 — Produtos com especificagOes diversas em relacdo a padrao proposto no

momento de contratacdo ou compra pelo cliente;

2 — Menor eficiéncia dos times de trabalho;
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3 — Limitacdo no controle dos processos.

Logo, esses dados positivos da industria de Sédo Paulo, nos mostra a
padronizacdo de processos, pode ser um dos pilares que resultaram em ganhos de

performance em seu ultimo relatério.

Devido a implementacéo da padronizacdo de processos, € possivel notar que,
melhorias aplicadas, possuem uma maior facilidade de serem mantidas, trazendo
assim, um aumento de performance mais rapido e com uma maior confiabilidade em
relacdo ao tempo. Trazendo também, uma visdo mais assertiva acerca dos erros
contido nos processos, auxiliando a velocidade na qual ocorre as melhorias. O
treinamento dos novos colaboradores também sofre uma melhora em sua aderéncia

devido a estruturacao contida no processo (Kishida, 2006).

Onde o problema a ser estudado, é a falta de padronizacdo de processos e

suas consequéncias em uma empresa de médio porte.

1.3 Justificativa

Atualmente, diversas empresas alcancam patamares cada vez mais distantes
de suas expectativas iniciais e em um espac¢o de tempo extremamente curto, fazendo
com gue, na maioria das vezes, a organizagao cresga Com seus processos ineficientes
para o tamanho que a mesma se tornou. Tornando-o um processo refém de
funcionéarios, com baixa aderéncia a novas culturas e dire¢cdes. A padronizacdo de
processos, possui como principal objetivo, solucionar esses e outras dificuldades e

tornar a empresa como um todo, um ecossistema maleével e adaptativo.

Através da padronizagao de processos internos, € possivel torna-la uma grande
aliada dentro de mercados cada vez mais competitivos, principalmente para
organizacdes que buscam evoluir no segmento que atuam. Fazendo com que diversos
problemas possam a ser minimizados e a aceitacdo cada vez mais facil de novas
mudancas voltadas a performance da empresa ou do processo em si. Sendo também
uma aliada na satisfacdo do cliente pois por meio dessa poderosa ferramenta, a
qualidade do produto tera uma reducdo na sua variabilidade, saindo conforme o

planejado.
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O tema padronizacédo de processos foi escolhido neste estudo pois, o0 desejo
de crescimento da empresa estudada, juntamente com a vivéncia local, foi detectado
gue seria de grande valia para o atual momento e atividades futuras relacionadas a

melhoria continua.

Para os gestores, o estudo proporcionard uma visdo mais agil do seu processo
e a possibilidade de realizar novas estratégias a situacdes diarias ou sazonais,
buscando sempre uma maior qualidade para seu cliente interno e externo, reduzindo

0 numero de defeitos e erros presentes no processo.

Para a organizacdo, o estudo traz uma visdo mais limpa dos problemas que
normalmente sao relatados no setor. Aumentando assim, a facilidade em demonstrar

a necessidade de investimentos ou melhoria de processos internos.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo geral
Investigar o processo critico no qual a organizacdo possui problemas e propor

uma melhoria através da padronizacao de processo.

1.4.2 Objetivos especificos

Tendo em vista alcancar o objetivo geral mencionado anteriormente, foram

estipulados os seguintes objetivos especificos:

e Mapear um processo critico para a empresa nos dias atuais;
e Localizar as principais falhas;
e Priorizar as falhas nas quais mais impactam o processo;

e Desenvolver uma proposta de plano de ac&o para o processo escolhido.

1.5 Estrutura da pesquisa
O estudo apresentado estd estruturado em 5 capitulos, sendo eles,
fundamentacédo tedrica, metodologia, resultados e discussfes e concluséo, além da

introducdo ja apresentada anteriormente.
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No primeiro é concentrado com o tema juntamente com os objetivos, entre eles

o geral e os especificos.

No segundo é levantada toda fundamentacdo tedrica que embasa o estudo
proposto onde serdo abordados os assuntos de qualidade, gestdo de processos,
mapeamento de processos e padronizagao.

No préximo capitulo, é apresentado os procedimentos metodolégicos no qual
esta caracterizado o estudo, como os instrumentos de coleta de dados e como sera a

analise dos mesmos.

Sendo no quarto capitulo, a analise dos dados captados atraves da visao do

autor, trazendo assim, uma visdo mais centrada aos dados previamente levantados.

Por fim, no quinto e dltimo capitulo, estara as consideracdes finais acerca de
todo o estudo, juntamente com a conclusdo do mesmo e suas possiveis oportunidade

de melhorias.

1.6 Questdes de Pesquisa
Este capitulo, tem como objetivo auxiliar o estudo durante 0 mesmo para que o
norte da pesquisa, ndo seja perdido com o andar do trabalho. As questdes norteadoras

sao:

Quiais informacfes sdo essenciais para comecar a mapear um processo?
Como se investiga as falhas de um processo?

Como se delimita qual falha sera abordada prioritariamente?

0w NP

Como se realiza um plano de agéo?



1.7 Consolidacéao

Quadro 1 - Consolidacgéo introducéo
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Objetivos . Conceitos -
Contexto Problema Questdes ch
- — %
Gerais Especificos ave
. ualidade
A ancia d Quais as Q
importancia do . ~ ~
o Escolher um informacgdes sao
estudo cientifico - Mapear um o
. processo critico essenciais para
para o profissional processo
para a - comecar a
no mercado de o critico para a
organizagéo e mapear um
trabalho. empresa nos
investigar todas . . processo?
dias atuais
as informacdes
Relevancia da pertinentes a ele Como se Mapeamento
utlizacéio de Falta de para um investiga as de processos
ferramentas padronizacdo e | mapeamento do Localizar falhas de um
cientificas no Seus IMpactos | processo e um POSSIVEIS processo?
ercado de no mundo plano de acéo melhorias
globalizado dos para seus nesse Como se | Analise de
trabalho . . imi
dias atuais | proplemas processo. | delimita  qual | falhas
falha sera
encontrados em
inddstri abordada
i uma indtstra Desenvolver prioritariamente?
O impacto quimica, no uma '
pesquisas

cientificas na
economia do

Brasil

interior de Sao

Paulo.

proposta de
formalizacéo
de

processos

Como se realiza
um plano de

acéo?

Fonte: Autor (2022)
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A fundamentacdo tedrica busca mostrar 0os principais conceitos voltados a
concretizacdo e assertividade do desenvolvimento do estudo. Dentre os conceitos a
seguir apresentados, se destacam, qualidade, processo, mapeamento de processos

e padronizag&o.

2.1 Qualidade

De acordo com Albertin (2018), a qualidade se resume no desejo e preferéncia
do cliente trazendo assim, quando devidamente atendida uma necessidade, uma
satisfacdo para o cliente. Com o avanc¢o da tecnologia e a globalizacdo presente no
nosso dia a dia, as necessidades estdo cada vez mais breves e dindmicas, sendo
necessaria uma traducdo continua em atributos que atendam aquela necessidade

previamente levantada.

Martinelli (2009) define a qualidade como atendimento de forma satisfatéria, a
necessidade e expectativa de um cliente, fazendo com que aquilo que foi criado,

atenda requisitos nos quais foram levados em consideracdo para sua criacao.

Atualmente, o conceito de qualidade para o cliente vai além da confiabilidade
do produto, ou seja, 0 quanto aquele produto se mantém apto a uso apds a sua
compra. A qualidade esta muito mais voltada a experiéncia que aquilo que lhe é
ofertado tras, gerando um valor perceptivo, maior que o valor monetario despendido

para a aquisicao ou utilizacdo do mesmo.

Para Junior (2010) a qualidade € uma ideia ampla e intrinseca dentre qualquer
situacdo de uso tétil, desde se levada em consideracdo uma conexao ligada ao
contato de servicos até mesmo experiéncias trazidas pelo contato, seja ele visual ou
tatii com o produto, trazendo assim, uma percepcao pouco mensuravel e mais
voltadas aos sentimentos envolvidos naquela relagdo. Devido a esse envolvimento
que tais produtos ou servicos nos geram, a todo momento a qualidade que é

perceptiva ao cliente, também esta sendo mapeada.

Andrade (2018) cita que as principais mudancas trazidas pela globalizacéo,
trouxeram um contexto competitivo muito mais acirrado que se comparado a periodos
de tempo anteriores, sendo elas, modificacbes extremamente rapidas, trazendo

consigo um cenario social e econémico jamais antes visto, estressando toda a cadeia
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de suprimentos em prol do novo consumo das pessoas, buscando cada vez mais

novidades tecnolégicas, conforme o quadro abaixo:

Quadro 2 - Eras da qualidade

Conceito da

gualidade

Objetivo

Caracteristica

Adequacdo ao
padrao

Definir qualidade como o produto que
faz 0 que os projetistas pretendem
gue ele faca.

Padronizacdo atendendo
aos interesses do produtor
e controle do produto.

Adequacédo ao
uso

Definir qualidade como o produto que
pode ser usado exatamente como 0s
clientes quer utiliza-lo.

Padronizagcéo atendendo
aos interesses do
consumidor e controle do
produto.

Adequacéo de
custo

Acrescentar a adequacédo do produto
sua obtencéo a custos competitivos.

Deslocamento do controle
do produto através da
inspegao para o controle
dos processos. Remocédo
de barreiras funcionais e
hierarquicas.

Adequacédo as
necessidades
latentes

Atender as necessidades dos clientes
antes que eles estejam conscios
dessas necessidades.

Integracdo com os clientes
através de sistematica
revisdo e analise critica de
suas necessidades.

Adequacédo as
expectativas
dos acionistas
e de mercados
maduros

Satisfazer o cliente através do
reconhecimento do valor do produto,
com melhor utilizacdo das vantagens
competitivas.

Desenvolvimento de
planos da qualidade
orientados pelo

planejamento estratégico
e de gestao.

Fonte: Andrade 2018.

A mudanca no habito dos produtos consumidos comegou a passar por

mudancas, no inicio do século XX, quando a populacao rural iniciava seu processo de

deslocamento para os grandes centros urbanos, pois através da revolugéo industrial,

foi se tendo uma maior eficiéncia em sua planta fabril, trazendo assim, uma reducéo

de custos e consequentemente uma reducéo de seu preco final, facilitando o acesso

a itens e servigos nao essenciais (Banov, 2018).
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2.2 Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia)

De acordo com Heékis (2013) possui como principal objetivo a localizacdo das
principais prioridades levando em consideracéo a analise dos problemas abordados,
pois de acordo com 0s pesos inseridos para cada categoria do problema, é possivel
determinar o caminho no qual sera tracado para solucionar cada um dos problemas

listados.

Bastos (2014) cita que a intencdo da matriz GUT seria orientar os responsaveis
pelas tomadas de decisédo da organizacao, em relacao aos pontos nos quais poderiam
impactar mais severamente a empresa. A aplicacdo da mesma se d& através da
organizacdo dos problemas, de forma que seus possiveis ruidos, sejam filtrados e

reste somente a parte necessaria, a sua causa propria.

A matriz GUT possui esse nhome por levar em consideracdo em sua analise a

Gravidade, a Urgéncia e a Tendéncia que cada adversidade possui. Sendo:

e Gravidade: Os impactos e efeitos ocasionados gracas ao problema
apresentado;

e Urgéncia: Tempo necessario no qual o problema necessita ser resolvido

e Tendéncia: O quao grande esse problema pode vir a se tornar se nao

solucionado ou desaparecimento do mesmo com o passar do tempo.

Fundamental em situacbes em que os problemas se replicam em grandes
guantidades e necessita de um caminho a ser realizado para a solucdo de todos
aguelas adversidades (Daychoum, 2012).
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Tabela 3 - Matriz GUT

MATRIZ GUT
Problema G (Gravidade) | U (Urgéncia) | T(Tendéncia) GxUxT
Produto
Nota 1 Nota 2 Nota 3
Problema 1 das notas
Produto
Problema 2 Nota 1 Nota 2 Nota 3
das notas
Produto
Problema 3 Nota 1 Nota 2 Nota 3
das notas
Produto
Problema 4 Nota 1 Nota 2 Nota 3
das notas

Fonte: Adaptado (Daychoum, 2012)

Onde cada problema listado ocupa uma das linhas e cada célula a direita do
problema presente da matriz apresentada, possui uma pontuacao de classificacao de
1 a 5 pontos em relacéo as caracteristicas das adversidades. Por fim, a prioridade é
definida com o maior valor presente no produto realizado com a avaliacado dos trés

pontos presentes no problema (Daychoum, 2012).

2.3 Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama é considerado uma das sete ferramentas basicas de controle de
qualidade. Também € conhecido como um diagrama de espinha de peixe por causa
de sua forma. O diagrama de Ishikawa foi inventado por Kaoru Ishikawa, que foi
pioneiro em técnicas de gerenciamento de qualidade no Jap&o na década de 1960
(Wong, 2011).

Com seu diagrama de causa e efeito (também chamado de diagrama
"Ishikawa" ou "espinha de peixe"), 0 gestor consegue realizar avancos significativos e
especificos na melhoria da qualidade. Diagramas de espinha de peixe sao

normalmente trabalhados da direita para a esquerda, com cada grande "espinha" do
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peixe se ramificando para incluir espinhas menores contendo mais detalhes (Liliana,
2016).

De acordo com Poisson (2018) o levantamento do diagrama de causa e efeito
necessita que suas causas sejam comprovadas de modo que a andlise seja assertiva
e eficiente, fazendo com que a solugcéo abordada para o problema raiz, consiga gerar

0 impacto necessario para que aquele erro ndo se repita novamente.

Figura 1 - Diagrama causa e efeito

MATERIAL MAO DE DBRA
—\ .~ — :
. ﬂ
. B
—— — l
/ E
— _
Ve M
—_— A
METODO MAQUINA
| CAUSAS f— erermo -

Fonte: Rodrigues, 2014

As etapas para que a construcdo do diagrama de causa e efeito sejam efetivas,

necessitam que sejam seguidas as seguintes etapas (Junior, 2010):

1. Uma roda de conversa acerca dos impactos e conhecimento dos
processos anteriores e posteriores do problema em questéo;

2. Definigao simplificada do problema comentado anteriormente;
Levantamento dos principais motivos acerta da falha estudada;

4. Definicao de quais os pontos de falha, serdo abordados primeiramente.

Firican (2018) afirma que a ferramenta em questdo ndo se aplica em sua
maxima capacidade no momento em que o problema abordado seja de alta
complexidade, causando assim, uma gestéo visual confusa e também, que as inter-

relacdes entre as causas sdo de facil identificagdo quando a mesma ocorre.
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2.4 Gestéo por processos

Paim (2009) cita a importancia da gestdo por processos nas organizacoes,
através da Gtica do crescimento da demanda e o acréscimo ou maior eficiéncia nas
atividades realizadas em cada processo. Possibilitando assim, quando um processo
se encontra bem organizado, fundamentado e estruturado, uma maior rapidez nas

respostas perante o cenario interno e externo da empresa.

“A gestao por processos é mais do que uma ferramenta de gestao que auxilia
nas tomadas das decisfes estratégicas e operacionais da empresa. Na verdade, trata-
se de um novo conceito de gestdo baseado na melhoria continua dos processos

criticos e com foco constante nas necessidades dos clientes” (Candido,2008).

De acordo com Paladini (2012) o processo se d4 como um conjunto de
atividades organizadas que se bem realizadas, se torna perceptivel a 6tica do cliente
através do valor agregado do produto em que o mesmo recebeu no final do processo.

Sendo o processo o resultado do fluxo das atividades realizadas.

Quando, se bem organizado, é possivel delimitar os possiveis resultados sendo
executado por pessoas que detém o conhecimento necesséario para o pleno
funcionamento do processo, trazendo assim, uma tratativa mais confiavel e agil para
aguelas atividades que anteriormente aparentavam apenas tratativas individuais
(Kipper, 2011).

Para Rodrigues (2014) o processo hecessita seguir dentro de suas atividades
transformadoras, uma légica temporal, trazendo assim uma estruturacao maior para

0 processo e para o fim no qual o mesmo foi destinado.

O processo dentro das organizacdes necessita de uma tratativa mais cientifica
pois em diversos momentos, 0 processo € confundindo com setor, dando margem a
possiveis entendimentos errbneos, fazendo com que o pleno funcionamento do

processo seja totalmente afetado.

Existem diversas classificacbes e tipos de processos dentro de uma
organizacédo, que seguem uma hierarquia e que acordo com Paladini (2012) é possivel

destacar: a) Macroprocesso: se da quando um processo realiza saidas em mais de
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um objetivo, fazendo com que gere um impacto consideravel na rotina de uma
organizacdo; b) Processo: Sdo uma sequéncia de tarefas que possuem como
caracteristica, entradas (seja item ou informacé&o) e saidas previamente determinadas
que visam um objetivo, como atendimento ao cliente; c) subprocesso: responsavel
pela comunicacéo entre as atividades contidas no processo; d) atividades: sédo atos
que fazem parte dos processos e subprocessos responsavel por resultado micro

perante ao processo; e) tarefa: etapas contidas em uma atividade.

Figura 2 - Definicdo de processos
PROCESSO

SUBPROCESSOS

-1 ol > >

b —
LN ——

ATIVIDADES
1 oy i >
S

TAREFAS

Fonte: Toledo et al. (2013)

2.5 Mapeamento de processos

E de extrema necessidade, trazer as definicdes acerca do mapeamento de

processo, pois 0 mesmo € crucial para o pleno desenvolvimento do estudo

apresentado.

O mapeamento de processos possibilita que todas as tarefas presentes em um
processo ou organizagao, possa ser visualizada, trazendo assim, uma ampla visao

das tarefas realizadas em cada processo (Paladini, 2012).

Uma das principais facilidades tragas pelo mapeamento de processos, € a
possibilidade da alta cupula da organizacdo, conseguir conhecer com minucia e
profundura como e qual a relevancia de cada tarefa contida naquele processo.
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Visando uma maior clareza e aderéncia a mudanca em cenarios futuros (Andrade,
2018).

Para Rodrigues (2014) o mapeamento de processos se da através de uma
andalise em um cenario reduzido, onde se analisa processos unitarios juntamente com

suas entradas, seu processo de transformacgéo e suas saidas.

Paladini (2012) também menciona que o estudo de mapeamento de processos
se da através do colaborador no qual desempenha tais tarefas, reduzindo assim, o

percentual de erro se comparado a uma analise junto ao gestor da area.

Muitas contribuicbes podem ser notadas através do mapeamento de
processos, onde é possivel ter um entendimento e um conhecimento mais objetivo do
processo mapeado de formas simples. Podendo também, através de analises
reconhecer possiveis pontos em que o processo nao seja eficiente, ou seja, as origens

dos usos exagerados dos recursos da organizacdo (Albertin, 2018).

Dessa forma, é possivel entender os possiveis impactos que um mapeamento
de processos realizado com qualidade duvidosa possa vir a trazer, impactando
principalmente no fluxo de informacédo de uma organizacéo e até mesmo na divisao

de responsabilidades uma vez que ele néo retrata a realidade do processo estudado.

Os autores Elias, Oliveira e Tubino (2011) citam que quando realizado de forma
correta, 0 mapeamento de processos se torna um instrumento amplo para a gestao

da melhoria continua visando sempre atividades que agregam valor ao cliente.

2.5.1 Fluxograma

De acordo com Chiavenato (2010), o fluxograma possui como principal fungéo
apresentar de forma simples todo o sequenciamento de atividades de um dado setor,
possibilitando também uma gestéo visual efetiva para ajustes e melhorias futuras do

processo apresentado.

O fluxograma parcial ou descritivo busca representar de forma mais detalhada,

as atividades contidas em um unico processo e sua dinamica se da através de
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simbolos pré-definidos e que séo interligados de acordo com a interface seguinte

(Llatas 2011).

Figura 3 - Fluxograma ferramenta
SIMBOLO SIGNIFICADOD

Conkhecido como
terminal, ele indica
o inicio ou o fim de
uma etapa.

Designa o eargo ou
o setor responsavel
pela tarefa.

Indica que o
documento foi
arquivade.

Representa
atividades de
conferéncia de
materiais ou
documentos.

Serve para ligar
UMM passo a outro
dentro da mesma
rotina, evitando
QUE O EXCESSO

de linhas e

setas dificulte a
compreensdo do
fluxograma.

Fonte: Llatas (2011)

SIMBOLO

SIGNIFICADO

Indica qualquer opera¢ao do
processo gue nao possua simbolo
proprio.

Indica que um documento foi
acrescentado ao processo.

Simboliza tomada de decisdo.

Indica que um material foi
acrescentado ao processo.

Serve para ligar paginas. Ele costuma
apresentar dois ndmeras no seu
interior. O primeire designa a pagina
atual e o segundo indica a pagina para
onde o fluxo segue. Um simbole com
3.5 em sua parte interna, por exemplo,
indica gue a pdgina gue se tem em
mdos € a nimero trés ¢ a pagina onde
o fluxo continua ¢ a de ndmero 5

Através da interligacdo dos simbolos, é possivel visualizar a dindamica contida

no fluxograma, sendo que a sequéncia de atividades ou fluxo de produto, é

representada por uma seta solida, enquanto o fluxo de informacdes é interligado por

uma seta tracejada (Llatas, 2011).
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Figura 4 - Fluxograma ligagéo
TIPO DE SETA SIGNIFICADO

= | Circulagdo de documentos e sequéncia de atividades

—————————————————— » | Troca oral de infermagdes

Fonte: Llatas (2011)

De acordo com Pinho (2007) o fluxograma detém como objetivo, evidenciar de
forma macro, o fluxo contido no processo, seja ele de informacdes, pessoas, produtos
ou materiais. Aplicando-se também em diversos niveis de processos da empresa, seja

desde o estratégico, até o operacional com suas interagdes.

Para Lins (1993) é uma ferramenta grafica na qual, através de sua andlise,
podemos entender a sucesséo de atividades e tarefas nas quais, quando juntas com
as tomadas de deciséo e atividades em paralelo, nos permitam uma visédo agil e macro

de todos os componentes utilizados e o resultado final do processo mapeado.

2.5.2 Procedimento BPM

Business Process Model and Notation (BPMN) que possui como traducao em
portugués (Modelo e Notacdo de Processos de Negdécio) tem como papel fundamental
registrar e evidenciar todas as atividades realizadas nas operacdes de negocios,
sendo ele, um padrao utilizado em modelagem e mapeamento de processos (Leopold,
2015). Contendo nesse modelo de representacdo de processos, uma vasta série de

componentes que atendem a diversos aspectos dos mais variados processos.

As atividades sao acoes realizadas por pessoas, logo, o mais adequado para
se representar tais atividades é descreve-las por verbo. As informagdes geradas em
um processo sao inseridas na representacdo visando uma maior aderéncia no

esclarecimento daquele processo descrito (CAMPOS, 2014).

Gongalves (2013) cita que na visdo da aplicacdo do BPMN, um processo se da
através de uma ou mais atribuicdes onde a mesma possui diversas partes dentro de

uma organizacao que concedem a oportunidade de gerar um fluxo de informacao. Por
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outro lado, um processo de negodcio, é relacionado por uma série de etapas

executadas por uma organizacao ou diversas.

Atualmente, é possivel se modelar um processo de diversas formas, sendo uma
delas e uma das mais difundidas em sua aplicacdo é o BPMN, sendo um padréo
desenvolvido pela Business Process Management Initiative (BPMI), introduzido ao
Object Management Group (OMG), onde traz como principal sucesso, sua robustez
presente em seus simbolos, sendo sua aplicacdo versatil um dos seus atrativos
(ABPMP,2013). A seguir é apresentado na Figura 4 a simbologia empregada na
notacdo BPMN:

Figura 5 - BPMN
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Fonte: Biasi (2017).
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Silva (2020) cita a necessidade dos processos desenhados, necessitam ser
continuos e que haja um compromisso com a sua aplicacdo e manutengao constante
para que sua representacdo ndo venha a se tornar obsoleta. Para Silva (2020) é
necesséria a realizacao de tais etapas para que o objetivo da empresa seja alcangado,
como, modelagem, analise, desenho, medicdo de desempenho e transformacéo de

processos; sendo um exemplo disso a Figura 5:

Figura 6 - Ciclo BPMN

Main iodan sl o

Fonte: ABPMP CBOL (2013).

2.6 SIPOC

Simon (2001) retrata a ferramenta SIPOC como ferramenta inicial em times que
buscam a melhoria de processos pois através dele é possivel mapear todas as
interfaces e variaveis contidas no processo antes mesmo do trabalho se iniciar. O
nome da ferramenta é estruturado de forma que auxilie a equipe a entender de forma
mais clara o objetivo da ferramenta. Primeiramente, os fornecedores do processo
(Suppliers o ‘S’ em SIPOC), seguido por suas entradas (Inputs ‘I' em SIPOC), o
processo estudado em si (o0 ‘P’, Process), suas saidas (Outputs ‘O’) e por fim, os
clientes (Clients o ‘C’). O SIPOC se torna mais eficiente quando o cenario do processo
estudado, se encontra obscuro e pouco mapeado. Ou seja, quando ndo se sabe

claramente quais sdo suas entradas, saidas, fornecedores e clientes.
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Fernandes (2006) cita o SIPOC como uma das ferramentas mais apropriadas
em situacdes que necessitam uma definicdo adequada do problema, pois possui como
caracteristica o levantamento das fronteiras do processo estudado, os clientes e

fornecedores e também suas entradas e as saidas para seus clientes.

Martins (2022) cita que o SIPOC é de alta utilizacdo em atividades iniciais
relacionadas a modelagem de processos de processos auxiliando assim, na tomada
de decisdo acerca das atividades que geram ou nao valor, sendo também o SIPOC,

a primeira técnica da metodologia Lean Thinking.

De acordo com o Conselho para Certificagdo Seis Sigma (2018) o diagrama
SIPOC possui como beneficios, alta escalabilidade sendo possivel implementar
dentro da ferramenta, desde um processo extremamente minucioso até a organizacao
como um todo. Sendo também, algo extremamente agil, pois hdo necessita diversas
trocas de informacdes com diversos setores, apenas uma reunido voltada ao
brainstorming e contendo um proprietario do processo estudado, suficiente para

garantir uma alta eficiéncia na utilizagdo da mesma.

Simon (2001) cita os passos necessarios para que a aplicacdo do SIPOC seja

realizada de forma simples:

Criar uma area destinada a publicacdes de quaisquer adi¢cdes ao SIPOC,;
Mapeie 0 processo;

Identifique as saidas do processo;

Identifiqgue os clientes que receberdo as saidas desse processo;

Identifiqgue as entradas necessarias para o pleno funcionamento do processo;
Identifique os fornecedores do processo;

Opcional: Identificar as exigéncias preliminares dos clientes;

© N o 0o B~ WD PE

Discutir com o patrocinador do projeto, o campe&o e as partes interessadas o

projeto.

O diagrama SIPOC busca nos apresentar todas as informac¢des necessarias para
o primeiro fluxograma do processo, trazendo para o responsavel, uma visdo rapida e
concisa do processo a ser mapeado. Porém, o SIPOC necessita de outras
ferramentas para que seu objetivo, que é o mapeamento do processo, seja concluido

com exceléncia. Infelizmente, o SIPOC nos traz uma visdo superficial, fazendo com
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gue necessitamos nos aprofundar com outras ferramentas para realmente padronizar

tal processo.

De acordo com Silva (2015) o SIPOC pode possuir alteracdes ou melhorias em
sua utilizagdo, como por exemplo, “requisitos” solicitados por seu cliente interno, de
forma que tal adaptacdo, traga uma melhor aderéncia da ferramenta e auxilie o

processo tratado.

Quadro 4 - SIPOC

Suppliers Inputs Process Outputs Customers

Fonte: Conselho 2018

2.7 Ferramenta SW2H

A ferramenta foi originalmente desenvolvida por Sakichi Toyoda e foi usada
pela Toyota Motor Corporation no desenvolvimento de metodologias de fabricacéao
visando uma maior eficiéncia. O método 5W2H (What, Why, Where, Who, When, How
e How much) é um método introdutério para esclarecer o problema e levantar mais
informacgdes para suas possiveis solucdes. A ferramenta foi estendida para fora da

Toyota e € comumente aplicada na industria automotiva (Nagyova, 2015).

Para um melhor entendimento ao publico no qual o presente trabalho sera

exibido, se torna necessaria a explicacdo das perguntas apresentadas anteriormente,
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What (O que?), Why (O qué?), Where (Onde?), Who (Quem?), When (Quando?), e

os 2h, que seriam How (Como?) e How Much (Quanto custa?).

O objetivo do 5W2H néo é apenas localizar a causa de uma falha, mas também
facilitar a implementacao de acdes corretivas e preventivas eficazes de forma que nao
venha a acontecer a recorréncia daquela falha apresentada anteriormente.
(Nagyova,2015).

Nakagawa (2014) cita que a mesma possui aplicacdo de forma solitaria em
rotinas mais simples de uma organizacdo, mas seu verdadeiro potencial € extraido
guando a mesma € atrelada a outras ferramentas da qualidade ou que necessitam de

um caminho para agéao daquele plano previsto anteriormente.

Quadro 5 - 5W2H

W 2H
What Why Who Where When How How much
O que Por que Quem Onde Quando Como Quanto
Acéo, Justificativa, )
] Prazo, Procedimentos, Custos,
problema, | explicagdo, | Respon. | Local
] ] cronograma etapas desembolsos
desafio motivo

Fonte: Adaptado de Nakagawa (2014).
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3 METODOLOGIA

Este capitulo busca apresentar a metodologia utilizada para realizacao deste
trabalho trazendo junto a si, a caracterizacdo do tipo de pesquisa buscando
apresentar, sua natureza e seus objetivos, podendo eles serem de categoria

exploratoria ou descritiva.

3.1 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Fonseca (2002), a pesquisa cientifica procura aproximar de forma
detalhada, a ciéncia da realidade, sendo ela, a pesquisa, sua fonte principal fonte de
alimentacdo sendo também, uma ferramenta que possui como objetivo, resolucéo de

problemas utilizando modos cientificos.

A pesquisa por muitas vezes, € a pergunta na qual a resposta se encontra
proxima a realidade, que possui 0 objetivo de desvendar, aprofundar e sanar duvidas
de uma realidade especifica. (Lehfeld, 1991).

Sendo assim, quando tratamos a pesquisa em si, hecessitamos caracterizar a
mesma dentro do universo de possiblidades que uma pesquisa possui, a titulo de
visualizacdo, a imagem abaixo apresenta a ramificacdo das possiveis abordagens

gue uma pesquisa pode possuir.

Figura 7 - Caracterizacao da pesquisa
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Fonte: Autor (2022)
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Diante dessas informacdes, a pesquisa realizada se da através da
natureza aplicada, pois seu principal objetivo, € gerar conhecimento necessario para

aplicacédo prética e possiveis solu¢des para o problema estudado (Silveira, 2009).

Quanto aos objetivos, se faz necessaria uma pesquisa exploratoria, onde se
busca uma maior estreiteza com o problema, trazendo mais propriedade e sintese
para as hipoteses levantadas. Que para tal proximidade, é realizado um estudo
bibliografico, seguido de entrevistas com 0s respectivos atores que estao presente na

area que a pesquisa esta sendo realizada (Gil, 2007).

Ja a forma de abordagem, se da através de uma pesquisa qualitativa, que para
Silveira (2009), busca apresentar para os leitores uma melhor explicacdo do porqué
das coisas onde, a mesma, se preocupa com panoramas da realidade e uma
explicacédo dinamica do estudo, possuindo como principais caracteristicas, descrever,

compreender e ou explicar as relacdes.

Nas possibilidades de procedimentos técnicos que tange o universo da
pesquisa cientifica, foi realizado um levantamento bibliografico para fundamentar de
uma forma mais ampla e assertiva, 0s conceitos colocados em préatica no estudo.
Contudo, apds o levantamento bibliogréafico, foi realizado um estudo de caso que de
acordo com Fonseca (2002), que procura compreender como € o ambiente estudado

do ponto de vista dos participantes sem a intervencao do pesquisador.

3.2 Etapas do processo de pesquisa
Neste tdpico, sdo apresentadas as etapas realizadas nesse estudo de caso,

onde na figura 8, fica claro o caminho que o estudo possuiu:



36

Figura 8 - Etapas do processo de pesquisa
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Caracterizacao do problema: A caracterizagdo do problema se deu
através de experiéncias profissionais vividas e experiéncia trocadas
entre profissionais, dentre eles, gestores e colaboradores em geral, onde
uma das principais queixas quando se tocava no assunto de processos
dentro de uma organizacao, era justamente a falta de padronizacéo e a
falta de disciplina com um processo. A partir da apresentacdo dessa
falha em diversos locais, foi-se iniciado o processo de pesquisa para
buscar localizar, quais ferramentas sédo consideradas fundamentais para
0 inicio e a continuagdo para um processo padronizado.

Referencial tedrico: Logo em seguida, se iniciou o processo de
levantamento de informacdes acerca das ferramentas escolhidas e
conceitos relevantes na literatura, em arquivos relacionados ao tema do
estudo. Foi utilizado como principal fonte de pesquisa o0 Google Scholar,
onde se foi buscado contetdos que satisfaziam a estrutura proposta no
referencial, buscando sua maioria em livros em primeiro lugar, seguida
de artigos publicados em simpdsios e congressos nacionais. Onde, ao
final do levantamento, foram utilizados o total de 38 titulos.
Classificacdo da pesquisa: Logo apos o levantamento da literatura na
gual, endossara a pesquisa em questao, foi-se levantado também como

0 presente estudo se classificaria perante a estrutura disposta para
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pesquisa cientifica, sendo tal etapa de extrema importancia pois delimita
0S caminhos nos quais a pesquisa percorrera e qual objetivo a mesma
precisa alcancar no ponto de vista cientifico. Sendo a mesma,
classificada com a natureza aplicada pois busca fornecer um maior
conhecimento sobre um tema em especifico, de objetivo exploratorio,
buscando se familiarizar com o problema, trazendo mais propriedade
para a solucdo do mesmo, classificada também como uma abordagem
gualitativa e sendo, por fim, um estudo de caso.

e Coleta de dados: Através de entrevistas realizadas com o gestor da
area, no qual possui mais de 18 anos de experiéncia na area,
programadores onde cada um realiza a programacao de uma das quatro
plantas fabris da empresa, foi possivel levantar o mapeamento de cada
atividade realizada, juntamente com o fluxo de informacdo que o
processo estudado possui, trazendo assim, uma visdo macro do
ecossistema no qual o processo estd inserido e uma visdo micro das
atividades e seus impactos dentro do processo e em seus fornecedores
e clientes internos.

e Andlise de resultados: Posteriormente, as informacfes coletadas
foram aplicadas no SIPOC e no mapeamento de cada colaborador
buscando ter uma gestéo visual mais abrangente da pesquisa e abrindo

possibilidades para novos ajustes de fun¢des dentro do processo.

3.3 A empresa
A empresa onde se deu o estudo apresentado, fica localizada no municipio de
Vargem Grande Paulista, no estado de S&o Paulo, atuando no mercado de
guimicos para a construcdo civil, onde a mesma possui processos de
transformacao em suas plantas fabris, transformando o que antes era matéria-

prima, em produto acabado e pronto para uso.

Sendo ela uma multinacional alema, que obteve sua interface com o cenario
brasileiro através de representacéo técnica até o ano de 2001, onde a mesma

se firma sua presenca no territorio nacional com sua primeira unidade no Brasil.
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No ano de 2012, inaugurou sua segunda unidade produtiva, no municipio de
Vitéria de Santo Antdo, expandindo sua area de atuacdo para 0 nordeste

brasileiro.

A empresa possui 246 funcionarios empregados de forma direta, sendo 16
deles, localizados em sua planta no Nordeste. Com producdo mensal de

aproximadamente 8 mil toneladas por més.

3.4 A escolha do setor a ser mapeado
Para realizar a escolha do setor no qual mais necessitaria, ou seja, 0 mais
critico tanto em nivel operacional quanto em eficiéncia, mostrando que o
mesmo se ndo bem padronizado pode ocorrer erros que comprometem a
operacdo da industria como um todo, foi realizada conversas com gerentes
diversos das operacdes para entender o qual significativo € o setor escolhido e

0 porqué ele precisa ser estudado e possivelmente melhorado.

O setor escolhido, foi definido pelos entrevistados como “cérebro” das
operacoes, pois devido ao processo realizado por ele, todos 0s processos como
producdo, logistica, compras e almoxarifado sofrem consequéncias devido a
tomada de decisdo realizada anteriormente pelo processo escolhido. O
processo em questdo, possui em sua maioria profissionais juniores em sua
composicdo e devido a movimentacdes internas, passaram bastante tempo
sem ter um direcionamento por parte de um gestor especifico da area, trazendo
assim, diversas atividades com erros processuais, criando assim, a
necessidade de ser realizada mais profundamente uma padronizacdo de

processos e melhoria do mesmo.

O processo escolhido através do retorno das conversas realizadas com 0s

gestores, foi 0 processo de Planejamento e Controle da Producao (PCP).
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo € apresentado todo o desenvolvimento da proposta de trabalho,
considerando as etapas contidas no capitulo anterior. Onde se inicia, através da coleta
de dados e estruturacdo dos mesmos, a comparacao entre 0S mesmos e por fim, um

parecer de eficiéncia através das analises realizadas.

Também sera apresentado no mesmo, a atual descricdo do processo escolhido
e mostrado seus aspectos positivos e negativos através da analise do fluxo do

processo e do parecer acercas das entrevistas realizadas.

4.1 Analise do cenério atual do setor escolhido

Para se realizar um eximio mapeamento, por muitas vezes sera necessario
analisar o cenario no qual o atual processo se encontra e para alcancar tal meta, foi
utilizada a ferramenta SIPOC, pois a mesma retorna apos seu levantamento, de forma
simplificada, o cenério externo do processo, ou seja, com quais outros processos o
mesmo possui interface e também permite uma viséo interna, quando se é exposto 0s

processos internos que 0 mMesmo pPossuli.

Segue abaixo a explicacdo de cada processo levantado através do gestor da area

onde o estudo foi aplicado:

e Planejamento da producdo: Possui como principal supplier (fornecedor), a
Geréncia de produto, onde a mesma € a interface na qual sdo colhidas as
informagdes do setor comercial, como previsdo de demanda e afins. Possui
como input (entrada), a previsdo de demanda de produto acabado para o
préximo més. Seu output (saida) seriam as ordens de producado (OP’s) e a
programacao dos itens que necessitam ser produzidos para seu customer
(cliente), a fabrica.

e Planejamento de materiais: O levantamento desse processo, de acordo com
o entrevistado, necessita de dois suppliers (fornecedores) de informacéo para
gue o processo de transformacéo seja realizado de forma completa. Onde o
processo de pesquisa e desenvolvimento (P&D) da empresa, fornece para o
processo de planejamento de materiais, 0S componentes necessarios e suas
guantidades em cada produto, fazendo com que, a analise somente do produto

nao seja tao eficiente, mas sim uma analise da sua arvore de produto e quais
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produtos compartilham o mesmo componente. Como saida, esta presente as
Ordens de Compras (OC) que variam de acordo com a necessidade, o plano
de consumo de tais matérias primas juntamente com 0s prazos que o setor
necessita que sejam entregues respeitando o lead time estipulado
anteriormente de cada componente. Sendo o principal cliente desse processo,
a area de suprimentos.

e Programacdo de necessidades: A principal funcdo desse processo € de
certificar que a partir de tais necessidades, a producéo seja abastecida com o
material que a mesma precisa e quando ela precisa, seguindo uma ordem de
prioridade previamente estabelecida. Possui como principal fornecedor a
logistica, na qual informa a capacidade atual de estoque, recebimento e
separacao dos componentes daquele que ira vir a se tornar o produto acabado.
Possui como saida a programacao destinada a area que abastece a producao
para que a mesma sempre se antecipe para nao burlar a programacao e nem

deixar a producdo sem abastecimento.

Quadro 6 - SIPOC aplicado

Suppliers Inputs Process Outputs Customers
©
o o OP’s
© 8 o .
s 8 Demanda de vendas S Programacéo
S 3 o g 35 Fébrica
@ 9 Especialidades 8 38 Controle de
o 2 o 5 )
0] S itens
o
Estrutura do produto OC’s
% Alteracdes e correcdes @ Demandas
de produtos g 0 Necessidades
IS
() = .
" Prazos/MPs/EBs % 5 Plano de Suprimentos
o) 8 ©
s Lotes minimos/mililtiplos g E consumo
<
-%_ Devolugdes a Prazos
@ Transporte Ajustes
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Fonte: Autor (2022)

4.1.1 Mapeamento — Planta 1

Através de consulta com seu programador e o gestor direto da area, foi
levantada as principais rotinas presentes no processo de planejamento e controle da
producdo na planta 1, onde a mesma segue a formatacdo BPMN para representar
todo o fluxo de atividades e informacdes.

A hierarquia presente nas atividades ocorre da seguinte forma:

1. Granel (Just in time): O inicio das atividades se d& através do processo
produtivo puxado, chamado de “granel’, onde o mesmo necessita ser
priorizado pois seus produtos possuem saida sob demanda diaria,
fazendo com que para a organizagdo, seja mais interessante por nao
conter estoque e ser crucial para seus principais clientes, devido seu
produto ser matéria prima para muitas industrias de concreto e de pré-
fabricados.

2. Embalagens (estoque): Apés a finalizacdo da programacao diaria do
granel realizada, o restante da capacidade produtiva da planta, é
utilizada para a producéo de itens de estoque, buscando sempre manter

o nivel de estoque aceitavel através das métricas estipuladas do setor.

Segue abaixo, o mapeamento realizado para as atividades no sistema

produtivo puxado.
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Figura 9 - Mapeamento - Planta 1 - Granel
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Fonte: Autor (2022)

O inicio do processo se da através da entrada de pedidos fornecidos pela
administracdo de vendas onde, onde o programador analisa a capacidade produtiva
para definir se tais pedidos, conseguiram ser produzidos e entregues no dia posterior,
ou seja, a programacao ocorre um dia antes da producédo do produto. Apds analisar a
capacidade produtiva para tais necessidades enviadas pelo cliente, também é
analisada a utilizacédo necesséria de matéria prima para a producao de tais itens, onde
além da necessidade, € estipulada como esta sendo realizado o consumo da mesma
e uma vem que esse consumo médio diario, se da maior que a capacidade de pedido
e 0 seu respectivo lead time é disparada uma solicitacdo de compra, assegurando a

producdo de que nao faltara matéria prima.

Em paralelo, ocorre junto a transportadora parceira, a confirmacgao de rotas e a
disponibilidade de caminhdes para tais pedidos e lugares onde 0s mesmos precisarao
ser entregues. Com isso, fechada as restricbes, a programagdo do dia posterior é

realizada, assegurando a producéo do que acontecera no dia seguinte.

Com a programacéao estabelecida, sdo geradas as ordens de producao de cada
item para que sejam rastreaveis em seus dados internos e que forneca as informacdes
de como o processo devera ocorrer para que o produto consiga manter sempre a

mesma caracteristica.
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Para finalizacdo do processo, ou seja, 0 produto poder sair da empresa
estudada e ir para seu cliente final, a ordem de producdo necessita ser finalizada,
onde isso inclui as corre¢des que 0 processo necessitou e registrar também as saidas
de matéria prima necessaria para a producao do produto.

Para a producao dos itens de estoque, segue abaixo o mapeamento realizado:

Figura 10 - Mapeamento - Planta 1 - Estoque
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Fonte: Autor (2022)

O processo seguinte se inicia através da analise do nivel de estoque de cada
produto da planta e dos pedidos que foram colocados para tais produtos, que em
suma, excedem o nivel atual de estoque e possuem uma data limite para que o mesmo

seja atendido.

Com a analise de produto a produtos, através do nivel de estoque e dos
pedidos, € realizada uma analise da matéria prima a ser utilizada, com seu consumo
meédio dentro de um periodo previamente estabelecido e levando em consideracao

seu tempo de entrega, prevenindo assim a possivel falta de matéria prima na planta.

Caso exista um cenario futuro em que a matéria prima podera vir a faltar, sdo
criadas as solicitacbes de compra e passada ao setor responsavel. Apds essa

atividade, o restante da capacidade produtiva disponivel, € realizada a programacao
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dos itens de estoque e por fim, no inicio do dia seguinte, as ordens de producao

finalizadas, sdo apontadas e seu estoque € atualizado.

4.1.2 Mapeamento — Planta 2 e 3

Para as plantas 2 e 3 um programador se faz necesséario, devido a
complexidade de seus produtos e respectivas matérias primas serem parecidas,
fazendo com que o programador possa realizar tais tarefas simultaneamente onde a
diferenca de uma para outra, se faz presente apenas no chao de fabrica, onde uma
possui um sistema robusto de automatizagdo enquanto a outra, possui um processo
produtivo ainda manual, resultando que as suas capacidades produtivas sao

diferentes e seu volume de entrega, consequentemente também sera diferente.

O processo se inicializa através de trés andlises simultaneas, seguindo a

seguinte prioridade:

1. Analise dos itens em pedidos;
2. Andlise do nivel de estoque;

3. Analise dos itens para reprocesso.

E a partir de tais andlises, é levantado os itens e suas respectivas quantidades
gue necessitam serem produzidos de acordo com a sua prioridade, isso aplicado de
forma semelhante em plantas diferentes. Os dados anteriormente levantados, séo
confrontados com a real capacidade de cada planta produtiva, onde em situa¢des em
gue a necessidade é maior que a capacidade, € utilizado o critério de prioridade para
consumir toda a capacidade de producdo sem que haja parada de producgéo por falta
de necessidade a ser produzida.

Apés essa etapa, sdo avaliadas a quantidade de matéria-prima que sera
necessaria para a producdo de tais itens, sendo tdo acéo de extrema importancia, pois
leva em considerag&o o cenario atual, ou seja, para atender a necessidade na qual foi
levantada e comparando com o consumo medio, qual o melhor momento para se fazer

uma solicitagdo de compra.

Em seguida, é realizada a programacé&o para cada uma das maquinas que cada
planta possui (planta 1 possui 1 maquina automatizada, planta 2 possui 6 maquinas
com baixo nivel de automatizagéo) seguindo suas restricbes de produtos e a melhor

combinacgao de produtos para cada recurso.
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Por fim, sdo geradas as ordens de producdo para cada produto com sua
respectiva quantidade a ser produzia que serve como instru¢cdo sobre como deve
acontecer a producdo daquele item e quais matérias-primas necessitaram ser

utilizadas.

Figura 11 - Mapeamento - Planta2 e 3
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Fonte: Autor (2022)

4.1.3 Mapeamento — Planta 4

Para a planta 4, o processo segue com semelhancas em relagdo ao seu fluxo
positivo de andlises e atividades, mas a mesma possui duas particularidades, sendo
a primeira, que a programacado da mesma € realizada semanalmente e com ajustes
pontuais quando necessario no decorrer da semana, enquanto as outras plantas
recebem programacéo diaria. A outra particularidade se da através da decisédo de
producédo, onde o item sO deve ser produzido se a quantidade necessaria supera o
lote econémico de producdo, sendo produzido somente o multiplo desse numero e

preferencialmente, sdo produzidos itens de alto giro, conforme imagem abaixo:
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Figura 12 — Mapeamento - Planta 4
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Fonte: Autor (2022)

4.2 — Analise de oportunidades

Sendo um dos objetivos contidos nesse trabalho, uma proposta de melhoria do
processo abordado, tal proposta se iniciara realizando uma analise dos principais
problemas que o setor sofre a partir do relato do gestor da mesma, onde seré aplicada
a matriz GUT para que o principal problema seja abordado e sanado, de forma que o
mesmo ndo ocorra novamente e que tal estrutura possa ser aplicada para outras

adversidades que 0 processo possa vir a ocorrer com o passar do tempo.

Em uma entrevista ndo estruturada com o gestor da area, foi informado os

seguintes problemas processuais nos quais o setor estudado vem sofrendo:

e Controle de estoque;
e Programacéao de producéo;
e Organizacao da equipe;

e DistribuicOes de tarefas.

Sendo assim, damos inicio a andalise dos problemas mencionados através da
matriz GUT na qual sera utilizado parametros de 1 a 5 para definir a prioridade dos

problemas apresentados e qual serd nosso plano de acéo para tal adversidade.
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Para validacdo dos parametros apresentados, foi realizada uma reunido de forma

com que os dados apresentados a seguir, sejam condizentes a realidade do processo

em estudo.

Quadro 7 - Matriz GUT — Aplicada

Problema Gravidade | Urgéncia | Tendéncia | GXUXT | Prioridade
Controle de estoque 4 3 2 24 3
Programacéo de

. 4 3 3 36 2
producéo
Organizacao da equipe 5 5 75
DistribuicOes de tarefas 12 4

Fonte: Autor (2022)

Logo apds a consolidacdo dos dados, € possivel observar que o principal problema

hoje, € a organizacdo da equipe, seguido por problemas na programacdo de

producéo, controle de estoque e por fim, a distribuicdes de tarefas.

Para um levantamento mais aprofundado do problema principal apresentado pela

matriz GUT, foi realizado um diagrama de causa e efeito (diagrama de Ishikawa) para

gue possamos estabelecer um plano de acédo eficiente em sua causa raiz que mais

fortalece a adversidade apresentada seja tratada.

Figura 13 - Diagrama de causa e efeito - Aplicado
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Sendo assim, € de grande valia que seja expressado aqui as causas principais e

secundarias do problema analisado para atingir o objetivo anteriormente proposto.

Comunicagéo:

O

Fluxo de informacgdes: O fluxo de informacéo presente no processo
estudado, passa por diversos “ruidos” durante a sua rotina diaria,
sendo necesséaria por muitas vezes, confirmacdes da veracidade de
tais informacg@es, trazendo assim, um desperdicio de tempo e um
retrabalho ao processo, podendo causar atrito entre seus
colaboradores e clientes internos.

Informacdes repassadas informalmente: O processo em si, nao
possui como cultura, um repasse de informacdes de forma que fique
documentada, trazendo atrito para o fluxo de informagao e por vezes

conturbando o processo.

Infraestrutura:

o

Conhe

o

Metas:

Diversas atividades manuais: Atualmente, no processo atual, a
maioria das informacdes sdo preenchidas manualmente em diversas
planilhas, como por exemplo, o estoque atual de matéria prima,
fazendo com que qualquer erro de digitacédo, possa vir a ocasionar
um grande erro de abastecimento, necessitando revisdo em diversos
momentos, se tornando até mesmo um retrabalho.

cimento técnico:

Analises rasas: Por diversas vezes, uma analise realizada sem uma
boa bagagem técnica, pode retornar como resultado, uma tomada de
deciséo precipitada. Principalmente em cenérios onde se necessita
uma analise macro da situagdo em questdo para que a tomada de
decisdo, gere o maximo de ganhos.

Possibilidade de erros: Em momentos em que se € necessaria uma
acdo além da parte operacional em sua rotina padrdo, a falta de
conhecimento pode gerar erros gravissimos, gerando assim,

instabilidade para o processo em momentos de adversidades.
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o Direcionamento raso: O processo que hao possui direcionamento por

metas e por entregas, infelizmente pode vir a desmotivar o0s

colaboradores devido a sua falta de propésito em muitos momentos.

O direcionamento por metas para o time, fomenta o crescimento e o

trabalho em equipe, fazendo com que o time seja cada vez mais

integrado.

da ferramenta 5W2H, conforme o quadro 8.

Quadro 8 - 5W2H - Aplicado

E por fim, como proposta de melhoria, foi estipulado um plano de acdo através
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Apéds o término do presente estudo, é possivel concluir o quéo importante é para
solucionarmos problemas processuais, 0 conhecimento e a necessidade de
adentrarmos afundo nas caracteristicas que formam aquele processo, reconhecer
desde o0 seu inicio e o por que dele existir, até o seu resultado final, trazendo uma
maior gama de entendimento sobre o mesmo. Facilitando assim, a assertividade e
eficiéncia perante o objetivo estabelecido previamente e fazendo com que a
organizacédo, contenha em sua estrutura, uma facilidade cada vez maior para corrigir

falhas e agilizar novos processos.

As industrias nas quais querem se manter competitivas em um mercado a cada dia
mais volatil, precisam conter em suas caracteristicas a agilidade perante as
mudancas, de forma que aceitem o novo e usufruem o maximo daquilo, elevando
assim, seu padréo de qualidade e a satisfacdo de seus clientes com seus produtos ou

Servicos.

Sobre o estudo, € possivel observar que o objetivo geral de formalizar uma
padronizacdo de processos através do plano de acdo onde delimita o fluxo de
informacdo e de atividades foi alcancado, tal como o0s objetivos especificos

previamente estabelecidos.

As questdes antes norteadoras, ao final do presente trabalho podem ser respondidas

conforme abaixo:

Quais informacgdes sdo essenciais para comecgar a mapear um processo? Para
tal, € necessaria uma andlise de seu cendrio externo, ou seja, através dos seus
clientes e fornecedores internos, onde tais informacdes foram levantadas através do
SIPOC e seu cenario micro, através do BPMN onde mapeia suas atividades dentro do

processo.

Como se investiga as falhas de um processo? Essa questéo foi respondida
utilizando o diagrama causa efeito, onde apds a andlise das falhas e determinada qual
sera abordada, aconteceu um desmembramento das principais causas e o porqué de

elas acontecerem.
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Como se delimita qual falha sera abordada prioritariamente? Através da matriz
GUT, é possivel determinar quais falhas, geram o maior impacto para a organizacao,

tornando-se assim, a prioridade a ser tratada.

Como se realiza um plano de acao? Através da ferramenta 5SW1H é possivel
criar um plano de acado eficiente pois o0 mesmo trata de questbes cruciais e

estruturadas para que o plano de acdo seja coerente a solucéo estipulada.

Para melhoria da organizag&o e de seus processos, € de alto interesse a busca
pela agilidade em relacdo aos seus problemas cotidianos de pouco impacto
juntamente a uma analise das consequéncias daquelas falhas perante a rotina como
um todo. Além disso, estabelecimento de metas se torna extremamente necessario
para condicionamento e direcionamento do time operacional, fazendo com que o
mesmo sempre saiba qual caminho percorrer para que a organizagcao juntamente a

ele, atinja seus objetivos.

Por fim, conclui-se a importancia da engenharia de producdo dentro dos
processos organizacionais e a relevancia das ferramentas da qualidade quando
aplicadas perante um proposito. Para trabalhos futuros é de grande interesse

monitorar tais mudancas e aplicacdo do plano de acao.
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