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RESUMO: Com o aumento da exigéncia na qualidade por parte dos consumidores e as rigidas
exigéncias dos 6rgdos certificadores globais, empresas pequenas e médias vém sentindo uma
grande dificuldade de adequar seus processos de tal forma que aumentem sua competitividade
perante 0s seus concorrentes, muitas vezes acabam se apegando a metodologias e préaticas sem
retorno para a empresa devido a inadequacdo dos componentes necessarios para aderir por
completo, visto que atualmente essas metodologias tradicionais ainda possuem abrangéncias
obsoletas que ndo acompanharam as novas ferramentas, e considerando o notavel avanco
tecnoldgico presente nos dias de hoje com o foco voltado para a gestdo do negécio. O presente
artigo tem por objetivo proporcionar uma proposta de modelo de gestdo padrdo utilizando-se
de um mix dessas ferramentas da qualidade mais atuais, juntamente com a utilizacdo de
softwares para o0 auxilio na gestdo tendo como foco Unico a aplicacdo em empresas de pequeno
e médio porte independente do seu ramo de atuacao.

Palavras-chave: Modelo de gestdo; Ferramentas da qualidade; Engenharia de producéo;
Mapeamento de processo; Qualidade; ERPs;

ABSTRACT: With the increasing demand on quality from consumers and the strict
requirements of global certification bodies, small and medium-sized companies have been
feeling great difficulty in adapting their processes in such a way that increases their
competitiveness against their competitors, often ending up clinging to methodologies and
practices that there is no return to the company due to the inadequacy of the components
necessary to fully adhere. Since today these traditional methodologies still have obsolete scopes
that have not followed the new tools, and considering the remarkable technological advance
present today with a focus on business management. The present monograph aims to provide a
proposal for a standard management model using a mix of the most current quality tools and
in parallel with the use of software to assist in management with the sole focus on small and
medium-sized companies regardless of the field of activity.

Keywords: Management model; Quality tools; Production engineering; Process Mapping;
Quality; ERPs

INTRODUCAO

Com os avancos tecnoldgicos, o tema gestdo da qualidade vem sendo cada vez mais
praticado por empresas em diversos seguimentos industriais: téxtil, estamparias, alimenticias
etc. Tanto €, que o tema tem se tornado uma necessidade, ja que esta sempre sendo puxado pelo
consumidor final, que a cada dia exige mais qualidade nos produtos e servicos ofertados pelas
empresas.
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Tal fenomeno pode ser anallsado pela evolucdo da qualidade na histdria, que teve seu
primeiro marco na revolucdo industrial na Europa em meados do século XVIII; motivando a
expansao das industriais europeias para outros paises. Com a chegada do final do século surgiu
o Taylorismo ou Gerencia Cientifica do Trabalho, cujo objetivo foi aplicar métodos cientificos
aos problemas complexos e crescentes do controle de trabalho nas empresas capitalistas de
rapida expansdo - REVERMAN (1987: 82 apud RIBEIRO,2015)

Frederick Taylor foi o primeiro a propor uma abordagem gerencial, na qual testavam-
se métodos através da experimentacdo do trabalho, implementacdo de regras e padrdes de
execucdo. Procurando sempre encontrar a relacdo mais otimizada entre tempo e movimento
dentro de uma determinada atividade - RIBEIRO (2015, p.02). Esse trabalho o consagrou como
pai da Administracédo Cientifica, e suas contribui¢des inspiraram a Henry Ford - que mais tarde
foi conhecido como criador do modelo fordista. Ford atuou como responsavel pela
padronizacdo e otimizacdo das empresas através da introducdo de esteiras nas linhas de
montagem, resultando em uma producdo em massa (empurrada) de automoveis e garantindo
um certo padrdo de qualidade constante, 0 que para época era algo dificil de ser realizado.
Modernizacdo e progresso marcavam os discursos de Ford, que desses ideais, deu inicio a
segunda grande escola de pensamentos, fundamental para a compreensdo da evolucdo da
qualidade durante a histéria: O Fordismo. “Erram e muito os socialistas ao afirmar que a
inddstria inutilizard o operario; pelo contrario, a inddstria moderna tende a elevar a dignidade
do operario e do mundo” (FORD, 1925, p.246)

Contudo, com a chegada da crise de excesso de estoque ocasionada pela pouca demanda durante
a guerra, 0 modelo Fordista entrou em declinio entre 1914 e 1918.

Surge entdo no Japdo em 1945 a empresa responsavel por trazer mais uma revolugéo no
conceito de qualidade e gestdo: a Toyota.

Construindo uma nova cultura de manufatura que posteriormente foi apelidada de Sistema
Toyota de Producéo (STP) ou Lean Six Sigma, visou a estabilidade na manufatura.

Todos esses modelos de gestéo citados se adaptaram as necessidades de seus tempos, e
com a chegada de novos desafios e novos contextos, diversas empresas atuais e em escala global
vém buscando atingir esse objetivo de possuir uma exceléncia produtiva, pela qual estdo
centralizando sua visdo nas necessidades dos clientes, sem esquecer da qualidade em seus
produtos, e a0 mesmo tempo reduzindo seus custos de producéo.

Voltado o olhar para o cenario brasileiro, é possivel notar esse discurso em manuais da
qualidade e em valores institucionais de inimeras empresas brasileiras. E fato, que as
utilizacBes de metodologias de gestdo existem para atingir esse grande objetivo: reduzir os
custos de producédo sem precarizar a qualidade. Faz-se entdo muito importante olhar o passado
e estudar como os grandes nomes da area administrativa se capacitaram para atingi-lo em suas
épocas, além dos tipos de producdo por eles utilizados, e as ferramentas da qualidade, antigas
ou modernas.

A metodologia fordista, por exemplo, foi marcada pelos seus grandes avancos na
qualidade e produtividade empresarial. Sendo este sistema o responsavel por impulsionar a
economia global e um dos propulsores da revolucdo inddstria no século 20, o que acabou
apresentando ao mundo um grande guru da qualidade.

Henry Ford, foi o fundador da entdo companhia Ford Motors. Em sua época, 0S
automaveis apenas comegavam a serem pensados como produtos capitalizaveis: somente como
artigos de luxo e com todas as expectativas do futuro automotivo sendo construidas entorno da
eletricidade. Neste tempo Ford procurava utilizar de seus conhecimentos mecanicos para
explorar e experimentar tecnologias alternativas para a automacgdo, como motores a gas e
alteracdo no nimero de cilindros nos motores. Notavelmente, este espirito vanguardista ndo se
limitou somente a pesquisa de tecnologias da parte material de seus carros, mas tambem al¢ou
voo sobre técnicas e metodologias de administracdo e producdo industrial, claro que
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fundamentadas pelos ideais de sua época, conforme Ford aponta em seu livro (Minha vida e
minha obra — 1925). Alguns desses ideais sao:

Meritocracia: “E o dinheiro s6 hé de ser plenamente proporcionado ao trabalho, quando
se compreender que a salde e a riqueza se obtém exclusivamente por meio do trabalho” (FORD,
Henry, 1925, p.16).

Liberalismo: “Menos governo nos negdcios € mais negocios no governo” (FORD,
Henry, 1925, p.13).

Esses dois em especifico sdo conceitos muito aparentes em seus discursos e podem ser
usados como bussolas para guiarem uma compreensdao contextualizada sobre as principais
caracteristicas do modelo de producdo resultantes do trabalho de Ford:

e A introducéo de esteiras na linha de producéo - que visava o0 maior aumento de
produtividade e eficécia fabril;

e Sistema de recompensacdo aos funcionarios através de dividendos provenientes
dos lucros da empresa, que tinham o intuito de fazer com que o capital dos
colaboradores girasse;

e Atualizacdo das novas tecnologias existentes na época, visando sempre ser a
empresa referéncia;

e Administra¢ao “minima com burocracias” ¢ menor linha hierarquica dentro da
organizacao;

e A implementacdo do controle de qualidade no final do processo, com o intuito
de alcancar a fidelizagéo dos clientes;

Seu sistema era muito complexo e se adequava as necessidades de sua época, mas 0S
tempos mudaram, e como ja dito apesar do modelo fordista ter perdurado por anos ao ter sido
uma revolucdo ndo apenas nas inddstrias, como também uma mudanca social, em meados de
1914 a 1918 o sistema comecou a declinar como consequéncia de fatores externos causados
pela primeira guerra mundial: Como esse modelo contribui diretamente para o aumento de
producéo e reducéo de precos no produto final, a superproducéo de estoque de produto acabado
foi um grande desafio. Havia um imenso estoque e pouca demanda por parte dos clientes como
consequéncia da guerra.

Ap0s o decaimento do modelo fordista, em 1945, a Toyota motors enviou o0 engenheiro
Eiji Toyota as instalacGes da Ford em Detroit, para que ele realizasse uma avalia¢do do sistema
produtivo e encontrasse melhorias que poderiam agregar ao sistema produtivo no Japdo. Com
0 regresso de Eiji ao seu pais, Toyota e Ohno avaliaram tudo que foi observado na Ford Motors
e chegaram a conclusdo que no Japéo a producdo em massa ndo seria viavel. Foi entdo que,
guiada pela necessidade de producdo em um espaco geografico tdo reduzido, nasceu o sistema
de producdo enxuta ou também conhecido como: Lean manufacturing ou, producédo Lean ou,
produgdo puxada. Ou ainda como € conhecido mundialmente: Sistema Toyota de Producéo
(STP).

Na época, a fabrica da Toyota estava localizada em Nagoya e sua for¢a de trabalho
consistia majoritariamente em agricultores que ndo possuiam sequer treinamento basico para a
funcdo que desempenhavam na cadeia produtiva. Somado a isso, 0 pais estava passando por
diversas crises devido ao término da Segunda guerra mundial, tais como:

e “A possibilidade de exportagdes era remota”

e “Compra de maquinario importado seria impossivel”

e “O mercado doméstico era pequeno e exigia uma grande variedade de tipos de
produtos” (WOOD, 1992, p 12)

Com o cenério instavel para a Toyota e as leis trabalhistas do Japdo na época, a solugdo
criada foi desenvolver uma filosofia centrada em atender as necessidades dos clientes em menor
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prazo com alta qualidade, menor custo envolwdo e paralelamente elevar a segurancga e a moral
dos colaboradores os envolvendo e integrando ndo apenas na manufatura, mas em todas as
partes da empresa a fim de tornar a cultura um Unico organismo.

Durante uma restruturacdo da empresa, Toyota e seu especialista em producéo,
desenvolveram a metodologia STP (Sistema Toyota de Producdo) baseando-se em pilares e
principios, visando que a aplicacdo na estrutura ja existente tornaria a transicdo dessa nova
filosofia mais facil e tendo como principal objetivo atender as demandas dos clientes, ou seja,
prover os produtos solicitados com uma alta qualidade a um baixo custo produtivo e com prazo
de entrega mais curto possivel. Para isso, foi essencial a eliminacdo dos desperdicios que afetam
dois dos pilares da filosofia: Just-in-Time e Jidoka.

Para se alcancar os objetivos no escopo da metodologia, eles seguiram a seguinte ordem
de aplicacdo e adaptacdo, respectivamente: Estabilidade; Heijunka; Trabalho Padronizado;
Kaizen; Jidoka; Just-in-Tim

De acordo com UEMA (2020) a estabilidade € a base e 0 ponto mais critico dessa
filosofia, pois € necessario que haja um determinado nivel de estabilidade para garantir que o
fluxo do processo seja fluido. Esta base seguindo o modelo, pode sofrer impactos do que foi
apelidado como “Os 4Ms”, sendo cada M:

e Mao de obra “precisa ser composta por colaboradores que realizam o trabalho
de forma correta, ou seja, possuir conhecimento adequado para a funcéo,
frequéncia e pontualidade.”

e O maquinério “empregado na produgado deve ser de boa qualidade, nao ponde
apresentar falhas e variagfes que geram defeito no produto acabado”

e Material “deve estar disponivel na quantidade exata na hora exata e no local
exato”

e O método “deve ser seguido fielmente, pois isso que ird garantir que os
resultados sejam alcancados” (UEMA, 2020, p.01)

O termo Heinjunka, traduzido para o portugués significa nivelamento, e tem como
objetivo garantir a equaliza¢do do sequenciamento de producao de modo que 0 mix de produtos
e a demanda sejam constantes. Dessa forma ndo ocorrem nem sobrecargas nos colaboradores e
no maquinario, nem excessos de estoque de material acabado, evitando assim a producdo de
grandes lotes e garantindo a combinacdo de itens diferentes para obter o fluxo continuo
estabilizando os recursos em fungéo da demanda.

O trabalho padronizado (TP) é a forma criada pela Toyota para sustentar os resultados
da metodologia, sendo o elemento chave para a identificacdo e eliminacdo dos desperdicios ja
gue ajuda na estabilidade, garante que a seguranca, qualidade e a eficiéncia no trabalho. Porém
para que haja a padronizagdo do trabalho se faz necessario estabelecer trés elementos no
processo. Nesse sentido UEMA (2020, p.01) traz que os elementos necessarios sao:

e Takt Time, termo usado para o calculo do ritmo de producéo em funcéo
da demanda do cliente e o tempo disponivel para producao

e Sequenciamento de producdo, fluxograma de atividades (passo a passo) a
serem seguidas pelo colaborador para realizar a tarefa.

e Estoque entre processo ou supermercado, basicamente a quantidade
minima de produtos entre processos, a fim de evitar paradas nédo
programadas e interrupcao do fluxo continuo de produgdo.

O Kaizen consiste em manter a melhoria continua. Ou seja, estimular a organizacéo para
que esta esteja sempre atenta a melhorias em determinadas atividades, sendo o foco principal
dessas melhorias a eliminagdo dos desperdicios afim de agregar valor ao produto.

No pilar Jidoka (ou conhecido pelo nome de Pilar de Automacéo) € onde a metodologia
fornece o conhecimento e maquinario necessario para que os colaboradores sejam capazes de
detectar anomalias presentes na producdo (UEMA, 2020. p01). Visando fazer com que 0s erros
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presentes sejam visiveis e de faC|I |dent|f|cagao De tal forma que, se encontrado a
anormalidade, todos possuam autonomia de interromper a producao até que se encontre a causa
raiz. “Jidoka” abrange de forma geral a correcdo de condi¢cdes anormais e a responsabilidade
pelas investigacOes de causa raiz, sendo o principal objetivo deste pilar o estabelecimento de
acoOes corretivas para eliminar o problema.

O Just-in-Time, visa a melhoria na gestao do processo produtivo no sentido cronologico
e logistico. Ou seja, o fluxo de componentes coordenados, o0 qual consiste em organizar 0s
fornecedores em grupos funcionais, quer dizer: Um fornecedor fornecia para um grupo
funcional dentro da Toyota. O Principal objetivo do JIT ndo esté limitado apenas ao controle
de material, mas também é responsavel por:

e Realizar a gestdo do fluxo continuo da producao.

e Visar areducgdo do Takt Time.

e Garantir que o sistema puxado esta sendo seguido e executado da melhor forma,
através do alinhamento da demanda em funcdo do fornecimento de matérias
primas e capacidade produtiva. (UEMA, 2020. p01).

De acordo com FARIAS (2018) para a Toyota, a eliminacdo de desperdicios significa
analisar as atividades envolvidas no sistema de producéo, visando categorizar aquelas que nao
agregam valor ao produto e as eliminando. Ou seja, € a analise de tudo que acrescenta valor
para o cliente, seguida pela pontuacéo sistematica do que ndo agrega. Tais atividades segundo
HINES e TAYLOR (2000, apud FARIAS, 2018, p 18) séo:

1) Atividades que agregam valor: atividades que possuem valor agregado
para o consumidor final, por exemplo, um produto com bom acabamento

2) Atividades desnecessarias e que ndo agregam valor: ndo agregam valor ao
consumidor final e sdo completamente desnecessarias em qualquer
circunstancia, por exemplo, o percurso adicional dentro da fabrica.

3) Atividades que ndo agregam valor, mas necessarias: sdo atividades que
ndo agregam valor para os clientes, mas sdo extremamente necessarias
para a empresa, por exemplo, o manuseio da ferramenta para certa
atividade.

No mesmo contexto, dentro dos pilares do STP existe o topico de desperdico; que € a

peca-chave na hora de melhorar uma empresa, partindo da filosofia de que existem desperdicios
em toda a cadeia de suprimentos. S0 esses considerados como perdas que geram perda no
valor do produto. Na Tabela 1 apresenta-se os sete desperdicios a serem identificados e
eliminados segundo o sistema Toyota de producao:

[

Tabela 1 — Os setes desperdicios do sistema Toyota de producdo e suas descri¢cGes

Desperdicio Descricao

Superproducéo Produzir acima da quantidade solicitada e antes do necessario

Espera Trabalhadores e/ou maquinas ociosos devido a quebras, setup e falta
de sincronizagao entre 0S processos

Transporte Transporte ineficiente ou excesso de movimentacdo de materiais
entre 0s processos, por longas distancias

Movimento Movimentos improdutivos ou inuteis dos funcionarios e/ou

maquinas durante a execucdo das atividades

Processamento Processos além do necessario para garantir que o produto tenha o
valor identificado pelo cliente

Estoque Elevados niveis de estoque de matéria prima, material entre
processos e produtos acabados
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Fonte: adaptado SHINGO,1996 apud PINTO, 2013, p.115

QLTI

Taylorismo, Fordismo e Toyotismo, todos esses modelos de gestdo utilizavam de dois
modelos de producéo distintos: Empurrada e Puxada. O modelo “empurrado” é o mais antigo,
e se refere as estratégias que iniciam a producdo independentemente de se possuir uma demanda
do cliente. Formando estoque desde o comeco do processo até o final da cadeia produtiva, e
entre os as etapas de fabricacdo, esse modelo se guia por projecOes de vendas a partir do
historico de vendas passadas e indicadores de crescimento de mercado.

J& 0 modelo de produgdo puxada possui diferencas nitidas. Comegando pelo seu fluxo
informacional. Diferentemente do Empurrado o sistema Puxado precisa ter uma demanda para
a producado ter seu start na fabricacgéo.

Uma vez que a demanda é identificada, é feita uma sinalizagdo para o fornecedor, que
por sua vez ira fornecer a quantidade exata de matéria prima que sera utilizada (UEMA, 2020,).
Nesse modelo o grande objetivo é ndo possuir estoque em nenhuma etapa do processo e garantir
um curto tempo de produgédo consequentemente reduzindo o tempo de entrega do produto ao
cliente. Apesar das diferencas entre cada sistema, eles podem ser encontrados em diversos
ramos no mundo todo. Por exemplo, empresas do segmento de policarbonato, mineradoras e
produtoras de sementes comumente utilizam do sistema de produgdo empurrada. Ao passo que
empresas do setor automotivo, automacao e tecnologicos utilizam metodologias de sistemas de
producdo puxada.

Ademais da classificacdo entre os grandes tedricos e 0s mais importantes tipos de
producdo, emprega-se também uma classificacdo de ferramentas: As ferramentas da qualidade,
gue sdo um conjunto de modelos matematicos, visuais e graficos que objetivam o auxilio na
busca da qualidade total. Ou seja, reducdo de perdas, melhoria continua e melhor foco nas
necessidades dos clientes.

Suas utilizagBes ndo sao limitadas a nenhum ramo ou segmento, ja que as ferramentas
tém abrangéncia global. E dizer, podem ser aplicas e utilizadas em organizacdes de pequeno,
médio e grande porte, desde os setores administrativos até a fabrica.

Sé&o 8 as principais: PDCA, 5S, Kanban, Histograma, Ishikawa, Pareto, Mapeamento de
Processos, Fluxograma. E, mesmo que de diferentes maneiras, todas colaboram para as diversas
metodologias de producéo ja explicadas, sendo utilizadas para auxiliar na defini¢do, na medicao
e nas analises e resolucGes de problemas que podem impactar os resultados das organizacoes,
assim possibilitando a empresa direcionar corretamente 0s esforcos e recursos necessarios.

Seguindo essa linha cronoldgica de teorias e estratégias de gestdo ao longo do tempo, o
objetivo do presente estudo é construir e desenvolver um modelo de gestdo integrado da
qualidade para empresas de médio e pequeno porte, utilizando-se de releituras de ferramentas
e metodologias j& existentes e novas propostas de ferramentas, focando na integracdo da
qualidade e utilizando como meta o cumprimento das ODS, publicadas na Agenda 2030 em
setembro de 2015 onde foram criados 17 objetivos para elevar o desenvolvimento do mundo e
melhorar a qualidade de vida de todas as pessoas

Por fim, é importante ressaltar que, para a criacdo deste modelo tedrico, serd utilizado
como objeto de estudo uma fabrica fantasia - devido a dificil aceitagdo por parte das empresas
gue o modelo abrange.

MATERIAIS E METODOS
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Um sistema de produgdo em sua esséncia é o conjunto de elementos, processos, pessoas,
maquinas, e recursos responsavel por transformar ou produzir um bem ou servico. De tal forma,
que todos estdo interligados em determinado ponto da cadeia de producgdo dentro de uma
organizacdo. Podendo estar ligados de forma direta ao resultado final ou indiretamente. Apesar
deste conceito ser de conhecimento de geral para as organizagdes, muitas das metodologias
existentes nos dias de hoje, note-se que por mais facil que se mostra na implementacdo das
metodologias, empresas de pequeno e medido porte sofrem com dificuldade de introduzi-las
para dentro da organizacdo, isto se da por diversos motivos, dentre eles pode-se pontuar 0s
principais: 1. Desconhecimento. Il. Falta de recursos financeiros. Ill.. Alta necessidade de
adaptar os conceitos para uma escala menor. vi. Nao acompanhamento

Esses fatores sdo presentes nesse tipo de industria em grande parte, por conta de serem
modelos voltados para industrias de grande porte, onde 0s motivos acima sdo quase
inexistentes, ou pouco aparente. Tendo essa oportunidade identificada foi entdo criado a RAVA
uma empresa ficticia atuante no setor de manufatura, seguindo o estilo fabril e deficiéncias na
gestdo que pode ser encontrada em empresas de médio e pequeno porte. Sua criagdo se deu para
possibilitar a criacdo e desenvolvimento do modelo WistonMorris.

A empresa RAVA ¢ de porte médio atuante no segmento de usinagem e estamparia
localizada no estado de S&o Paulo no distrito industrial de Valinhos, Sendo sua misséo: Atender
as expectativas e necessidades dos clientes com seguranca e sendo a qualidade nossa maior
prioridade. E para atender essa missdo, ela possui uma visdo institucional de: Ser uma referéncia
nacional como fornecedor, levando a alta qualidade dos seus produtos aos clientes.
Compartilhando dessa visdo, os valores que a empresa emprega Sd0 respectivamente:
Comepetitividade; Colaboracdo; Imparcialidade no local de trabalho; E Comprometimento.

Da politica de qualidade instaurada na organizacdo, tem-se a seguinte premissa:
Assegurar o comprometimento total de todos os colaboradores com a qualidade dos produtos e
a seguranca desde o comeco da cadeia produtiva até o seu final, visando sempre em atender as
expectativas e necessidades dos clientes e das partes interessadas. Assim garantindo a
inexisténcia de erros durante a fabricacdo e processamento do produto.

O portfélio de clientes que a empresa possui, sao de segmentos variados, porém os
principais se concentram no segmento manufatureiro de tecnologia, montadoras de
componentes eletrénicos e projetos voltados a painéis de automacao, esse portfélio de clientes
foi construido com base nos produtos que a Rava trabalha, que por sua vez, sdo em sua maioria
voltados a ferragens com especificaches especiais para montagem de painéis, placas mae
componentes eletrénicos. Dentro de seu portfélio de produtos pode-se encontrar os respectivos
produtos listados abaixo:

e Parafusos espagadores hexagonais que varia de 3/4” a 2-1/2”
Arruelas
Parafusos galvanizados que varia de 3/4” a 2-1/2”
Parafusos que varia de 3/4” a 2-1/2”
Porcas Galvanizadas
Porcas
Placas estampadas
e Bragadeiras de Ago

O perfil da demanda que empresa possui € baseando em projecdes, ou seja, a empresa
segue o estilo de manufatura empurra. Essas proje¢des sdo baseadas em pedidos fixos (semanais
e mensais), crescimento do mercado dos seus clientes, histérico de vendas passadas e metas a
serem atingidas através de prospec¢des de novos clientes. Vale ressaltar que para os pedidos
fixos, ndo ha existéncia de nenhum acordo entre a empresa e o cliente que possibilite a empresa
ter a garantia do valor da mercadoria caso o cliente desista da compra fixa.
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Apesar da empresa possuir linhas independentes e conjuntas para a manufatura dos
produtos, a capacidade produtiva do negdcio é limitada a sua projecdo de demanda, 0 que a
limita em relacdo a pedidos ndo programados de possiveis novos clientes. Pelo lado do
planejamento e controle de producdo (PCP), o mesmo possui certas dificuldades de encontrar
um fluxo continuo na producédo para encaixar essas vendas, por causa de diversos fatores, entre
esses fatores os mais atenuantes que podem ser percebidos a priori sdo a falta de ferramentas
para a gestdo da producéo, o controle do processo, o desconhecimento do tempo de fabricacao,
erros humanos nos calculos de programacdo da matéria prima e a superproducdo de grandes
lotes devido a politica de vendas ser através de lotes com quantidades minimas.

Do estoque vale mencionar que ndo possui uma organizacdo fisica, ou seja,
frequentemente as matérias primas encontram-se em lugares variados, nunca no mesmo local e
ndo existe um controle real da idade dos materiais em estoque. O controle de entrada e saida é
feito através de planilhas com base em notas fiscais e contagem quando a mercadoria chega a
Rava e quando ha retirada de mercadoria para a producéo.

Outro ponto a ser observado € na parte fabril, onde pode-se encontrar problemas
frequentes com relacdo a qualidade dos produtos que por sua vez causam a reprovacdo do lote
por inteiro, consequentemente gerando uma perda de matéria prima e monetéria para a empresa.
A falta da qualidade ndo estd presente apenas na producdo, mas também é possivel enxergar
que a empresa possui uma caréncia no quesito de inspecdo de qualidade interno, pois existe
uma certa frequéncia de pedidos que acabam voltando para a fabrica por motivos de falta de
qualidade apontados pelo seus clientes, esses motivos variam, porém 0s mais comuns de ser
encontrados sdo: produtos que chegaram danificado por estarem embalados de forma errada,
amostras que estdo fora da toleréncia que foram detectados na inspe¢do do cliente e matéria
prima processa que ndo havia sido inspecionada pela equipe interna de qualidade.

A fim de elucidar como ¢ o fluxo informacional da Rava foi mapeado o fluxograma
(ANEXO 1), onde é possivel identificar o come¢o do processo informacional (projecdo de
demanda) até o momento em que o material fica estocado aguardando a entrada do pedido do
cliente.

Para o desenvolvimento deste trabalho sera utilizada a linha de producdo do parafuso
espacador hexagonal para demostrar como o sistema uma vez pronto ird funcionar dentro de
uma producdo. Para o maior entendimento da linha de producao onde o sistema sera aplicado,
foi desenvolvido o value stream map (ilustracdo 14), onde cada etapa esta identificada pelo o
respectivo nome e ordem de sequéncia.

Figura 1 - Value Stream Map do parafuso espacador hexagonal
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Fonte: Autoria propria.

A tabela 2 abaixo mostra as agdes executadas em cada processo e 0 maquinario utilizado
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Tabela 2 — Descrigdo etapas, maquindrios e atividades.

il

I

Etapa Maquinario e descri¢do Descricdo da Etapa

Fresagem Romi U30 onde o material é facetado em uma fresa
para atingir o dimensionamento hexagonal
correto

Furacéo Furadeira de Bancada Schulz | onde o material é furado em uma furadeira
para abrir o buraco onde a rosca interna ira
ser feita

Torno | Torno Romi Tormax 30B onde é feito em um torno o

dimensionamento do comprimento onde
ficara a rosca externa

Torno Il Torno Romi Tormax 30B onde é realizado em outro torno a rosca
externa e interna
Galvanizacdo | Galvanica 3M O material passa pelo tratamento de

galvanizacdo, para deixar de ser condutivel
a eletricidade

Expedicéo Feito a preparacgao e empacotamento do
material para ser feito o envio ao cliente

Fonte: Autoria propria.

Além da Rava como descrito acima foi utilizado conjunto de ferramentas ja existentes,
tais como, PDCA, 5s, ERP, Pareto, Ishikawa e fluxo e mapeamento de processos. Algumas das
ferramentas foram abordadas de outra forma a fim de encaixar na metodologia do sistema
trazendo os pontos fortes para garantir a robustez do modelo, um exemplo, os principios do
kaizen existente na metodologia toyotista. Também foi considerado no desenvolvimento, o
cumprimento das diretrizes dos objetivos de desenvolvimento sustentavel (ODS), tendo como
guia as propostas inclusas na Agenda 2030, que visa em conjunto com as nac¢des unidas (cupula
das nac¢des unidas) o cumprimento de 17 objetivos com o intuito de fazer o planeta mais
sustentavel, sendo os objetivos alvos para cumprimento do proposto sistema: 8 — Emprego
digno e crescimento econdmico; 9- Industria, inovacdo e infraestrutura; 12 — Consumo e
producéo responsavel.

RESULTADOS E DISCUSSAO

A criacdo do WinstoMorris se deu com o propoésito de atender quaisquer empresas de
médio e pequeno porte que apresente problemas similares aos mencionados na Rava. Esses
problemas foram especificamente escolhidos, pois a probabilidade de ocorrer nesse porte de
empresa € comum. Somando a caréncia de um SGI que tenha seu foco na melhoria do ambiente
de trabalho tanto operacionalmente como organizacional. A probabilidade de aceitagdo das
empresas interessadas tende-se a aumentar.

Apos o desenvolvimento da Rava, desenvolveu-se a cultura da SGI (Sistema de Gestao
Integrado) e posteriormente seus pilhares juntamente com seus fundamentos, aplicacdes,
implementacdes e beneficios. Tendo com resultado, o que segue:

Cultura WinstonMorris: E um sistema de gestdo da qualidade que visa a integracdo do
fisico com o virtual, priorizando a construcdo de uma base solida e fortalecida que possa
suportar o crescimento organizacional em frentes chaves para as indudstrias. Auxiliando as
empresas a aumentarem sua competividade perante as demais, bem como a qualidade no
atendimento e nos produtos que compde o portfolio.
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N&o limitada apenas a gestdo, o presente SGI visa também o recurso mais importante
de qualquer organizacdo, as pessoas que a compde. Partindo de uma abordagem na centraliza-
se a informacdo, porem em contraponto descentralizando as liderancas que hoje obsoletas e
permitindo deixar portas abertas para ideias que beneficiaram a organizacdo como um todo.

De sua implementagdo, o objetivo principal é focar na padronizagdo e eliminagdo de
quaisquer desperdicios, de forma pratica e agil. E trazendo métodos para manter 0 rumo na
melhoria continua através de a¢des simples que quando realizadas se tornaram os pilares do
sucesso.

Do lado fisico tem-se os pilares Zero estoque, Visdo de layout como célula fabril,
Padronizacdo que trazem a abordagem de otimizacdo e qualidade na gestdo. Pelo lado Virtual
temos o pilar Sistematizacdo na qual traz os sistemas que auxiliam na centralizacdo das
informacdes e a melhor forma de adequar a escolha de qual utilizar. Por fim tem-se Para,
Apontar e Melhor, o lado humano do modelo voltado a criagdo de cultura e valorizagdo do
colaborador.

Apos a definicdo da cultura do modelo, de tal forma que abrangesse as caréncias comuns
nas organizacOes existentes, desenvolveu-se os pilares que o constituem obtendo os seguintes
resultados:

Zero estoque: Estoque em qualquer tipo ou tamanho que tenha uma organizagéo

sempre é considerado como uma parte vital da operacdo, pois nele é onde se armazena matérias
primas, produtos acabados, itens de revenda, itens de uso diario e até itens de escritério. Sua
importancia ndo consiste apenas no quesito de armazenagem, também possui uma notdria
importancia no quesito financeiro, pois todo e qualquer material que se encontra armazenado
possui um valor financeiro investido que sé trara retorno com a sua utilizagdo ou venda, ou seja,
0 estoque pode afirmar que é um investimento constante o que pode se colocar que estoque
parado € dinheiro parado.

O zero estoque é um conceito que se refere tanto aos estoques de matéria-prima, como
de materiais auxiliares como por exemplo as embalagens. Isso € trabalhado de forma que sé
compre 0 necessario para ser produzido na linha e o pagamento para os fornecedores sé
aconteca depois que o insumo for utilizado.

Um grande exemplo que tem-se deste tipo de trabalho seria a da concessionaria, que
vende o automoével ou motocicleta e ndo tem o produto em maos e ap6s a compra ser
concretizada, entra em contato com a montadora para concretizar a venda e assim se tiverem o
produto encaminharem para a loja ou montar o produto desejado

Pensando nesta afirmacao e voltando o olhar para empresas de pequeno e médio porte,
um estoque demasiado e mal gerido acaba sendo um grande investimento com retorno muito
lento, com isso foi desenvolvido o pilar “Zero Estoque” no qual tem o principal objetivo de
atingir o equilibrio entre armazenagem de matéria prima, consumo da producdo e armazenagem
de produto acabado. O principal objetivo desse equilibrio é ter em estoque o que sera utilizado
para a tender o pedido e nada mais, claro que, isto esta limitado a parte de transformacao e
revenda, esse objetivo ndo se aplica para armazenagem de matérias indiretos e administrativos.

Neste contexto deve ser ter em mente que a organizagao que ira utilizar esse modelo ja
possui estoque, entdo o primeiro passo € entender o estogque existente bem como os materiais
que o compde, a forma que o estoque estd organizado, o espaco onde ele se encontra e a
categoria que o material pertence. Sendo a categoria de material divida em duas:

1. Materiais consumiveis: todos materiais que possui utilizacao diaria e critica para
a operacdo. Exemplo: Em uma montadora de moveis pode se categorizar o
parafuso como material consumivel, pois sem ele ndo é possivel construir os
moveis.
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2. Materiais Ndo Consumiveis: todos materiais que possuem utilizagdo pontual
para atendimento de determinado produto. Exemplo: Em uma montadora de
moveis pode se categorizar mao francesa como produto ndo consumiveis, pois
a sua utilizacdo ocorre apenas em pedidos/moveis pontuais.

Determinando esses fatores sera possivel realizar o inventario com a finalidade de
identificar todos e quaisquer matérias existentes dentro do estoque assim possibilitando
construir uma visao geral do estoque bem como o seu layout. Com isso sera possivel reorganizar
0 estoque e o layout com base em localizacéo, o0 que é um método muito utilizado por diversas
empresas e extremamente eficaz para auxiliar na eliminagéo de material parada, basicamente,
deve-se rearranjar com base no indicie de utilizacdo de cada material, tal arranjo pode ser
nomeado com base na localizagdo, por exemplo: *“ um espago com trés prateleiras e cada uma
possui cinco niveis de altura, logo pode-se nomear as prateleiras com letras e o nivel de altura
de forma alfa numérico, assim teriamos as seguintes “localiza¢des” comecando com a primeira
prateleira que encontrasse mais perto do local de saida do material: Al, A2, A3, A4, A5, B1,
B2, B3, B4, BS, C1, C2, C3, C4 e por final C5.”

Com a definicdo de qual forma sera utilizada pela organizacdo para definir as
localizagOes, pode-se avancar para a etapa reorganizar os itens através do seu grau de utilizacdo
e aging (idade do material), para isso ndo € necessario realizar quaisquer contas matematica e
sim a necessidade da empresa, por exemplo, em uma montadora de moveis a necessidade de
parafusos € alta, logo, pode-se posicionar os parafusos na primeira posicéo, de tal forma que os
parafusos mais antigos sejam sempre os primeiros a serem retirados. Isso fara com que os
materiais antigos sejam consumidos antes dos materiais mais novos, gerando um melhor giro
de estoque e reduzindo a idade do estoque, também ira auxiliar ao colaborador ou o almoxarife
na localizacdo dos materiais devido a ndo necessidade de ficar andando para procurar pelo
estoque. Para 0s produtos que possuem pouca procura esses devem ser localizados em posicoes
que ndo iram atrapalhar o fluxo dentro do estoque, 0s mesmos também deverdo seguir a
organizagao por aging.

Ambas as etapas aplicadas e sendo utilizadas, agora o foco devera ser eliminar os
materiais ndo consumiveis, para isso existe duas formas sendo a primeira e mais rapida que € o
descarte ou venda como sucata se aplicavel ao material e a segunda sendo a mais lenta, porém
possui maior retorno financeiro na qual seria tentar empurrar esses materiais através de vendas
pontuais até que os mesmos acabem. E certo dizer que a segunda op¢ao é a mais viavel porem
deve se levar em consideracdo que essa opcao sera trabalhada de forma separada para cada
material.

Conforme os materiais ndo consumiveis forem sendo eliminados a recompra dos
mesmos sO serd realizada quando um pedido de cliente entrar. A recompra de materiais nao
consumiveis devera sempre ser a quantidade necessaria para atender o pedido, porque com isso
sera possivel alcancar o pilar do estoque zero, pois 0 estoque que estara sendo gerado, sera um
estoque de momento no qual o investimento ja foi pago através do pedido do cliente, ou seja,
ndo existe estoque apenas o estogque de material consumivel.

Para garantir que o pilar seja continuo se faz necessario ter um alinhamento junto aos
fornecedores existentes, pois sempre sera necessario ter o material em maos e na quantidade
exata 0 quanto antes para nao prejudicar o prazo de atendimento do pedido. Tal alinhamento
pode ser realizado afim de estabelecer um gatilho na necessidade junto ao fornecedor assim
possibilitara uma relagdo homogenia com o prazo produtivo do fornecedor e da empresa que
estard usando o pilar. Outro ponto que também auxilia na manutengdo do pilar e a realizacéo
de contagem de inventario em periodos determinados afim de validar se os materiais no estoque
estdo alinhados com o pilar, caso ndo estejam deve se tomar medidas necessarias para corrigir
a causa.
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Com isso é possivel notar que os beneficios que este pilar traz sdo enormes e sua facil
aplicacdo o que o torna um grande aliado para as empresas que o utilizam, pois, dentro dos
resultados que sdo possiveis de serem observados no curto prazo estdo: reducdo de aging,
reducdo de produtos parados consequentemente aumento de capital para investimentos, melhor
organizagdo do ambiente de trabalhado, encurtamento no tempo de procura dentro do
inventario, eliminacdo de desperdicio resultado em uma menor geracdo de residuos e melhor
controle de inventario.

Viséo de layout como célula fabril: Visdo de layout como celular fabril € o pilar de
fabricacdo do modelo, onde tem seu foco para a parte produtiva da organizacdo, assim como
tratado em varios modelos de qualidade a parte produtiva de qualquer empresa é onde ocorre a
maior concentracdo de desperdicios, erros, perdas, custos, atrasos e etc. em sua grande maioria
esses erros sdo gerados pela a méa distribuicdo de equipamentos, trabalhadores e recursos dentro
do espaco no qual estdo inseridos. O pilar possui um objetivo claro de remodelar a maneira no
qual o layout € pensado, de tal forma que a preocupacdo maior devera ser a otimizacdo no fluxo
de movimentacao das mercadorias.

Deste modo, é necessario que a organizacdo que ira o implementar devera realizar o
mapeamento do layout existente, partindo do ponto inicial que é o local de recebimento de
mercadorias até a expedicdo. Neste mapeamento € de extrema importancia ter todos as
dificuldades e tempos de movimentacdo, sejam elas, de funcionérios e de maquinarios
(empilhadeiras, dollys etc.) e seus fatores, por exemplo: espaco, distancia de um ponto a outro
etc. Uma vez mapeado, sera possivel redesenha-lo, entretanto é importante que no novo modelo
0 layout seja enxuto, ou seja, o0 deslocamento dos colaboradores deve ser minimo de modo a
economizar 0 maximo de tempo possivel.

Algumas formas que podem auxiliar no redesenho, € a setorizacdo pensando na
aproximacao de processos similares, sinalizagdes, eliminacdo de equipamentos ndo necessario
que estdo ocupando espaco. Apesar das mudancas poderem ser grandes ou pequenas, O
beneficio trazido por esse pilar € um significativo aumento da produtividade e reducédo de tempo
de fabricacdo, pois uma vez que, o trabalhador possuira apenas as fermentas necessarias para
exercer sua atividade e o maquinario necessario de modo organizado espacialmente evitando
que ocorra falhas humanas nos produtos por conta da fadiga gerada pela movimentacao
desnecessaria.

Para Apontar e Melhorar: O pilar “Parar, Apontar e Melhorar” ¢ destinado a manter o
sistema em constante funcionamento e possibilitando enxergar melhorias que antes ndo eram
visiveis por fatores terceiros. Seu principal objetivo consiste em basicamente fazer o que cada
uma das palavras esta descrita.

Sua aplicacdo € dada através do estimulo do lider para com sua equipe de tal forma que
os colaboradores que estdo diretamente ligados ao operacional, podendo ser em qualquer
departamento, seja ele, administrativo, manufatura, logistica, compras, etc. Passarem a ter a
mentalidade e autonomia de detectar quaisquer tipos de falhas, anormalidades, desperdicios,
permitindo-os a levantar a méo, mostrar o problema, e caso ele tiver uma solucéo imediata ja
sera colocada em pauta afim de comprovar a eficiéncia, ou sendo tiver serd gerado um
brainstorm para entédo levantar ideias para resolver tal problema.

Este método quando implementado ¢é de grande abrangéncia, ndo se limitando apenas a
qualidade dos produtos, mas também pode ser utilizado para o quesito de seguranca, bem-estar
e do meio ambiente. Ou seja, para qualquer area ou anormalidade, os funcionarios tém a
autonomia de parar e mostrar para os lideres e gestores do setor o que esta com problema e
assim os superiores tomarem alguma deciséo imediatamente.

As decisdes tomadas com estes problemas possibilitam solugdes como seguranca,
qualidade, bem-estar e meio ambiente, mas eles podem resolver problemas muito maiores para
a empresa como alguns gargalos no processo em que a empresa esteja perdendo um percentual
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do capital e ndo esta percebendo. Esse método aplicado € de extrema importancia, pois de certa
forma todos os envolvidos estdo atentos a possiveis problemas.

Dentro da organizacdo sera necessario que o funcionario entenda que ao detectar
qualquer anormalidade, ele tera a autonomia de parar a maquina ou o que estiver fazendo e
chamar superiores para mostrar o problema, pois parte-se do pressuposto que todos funcionarios
estdo cientes das normas internas, e sendo assim, sabem do seu dever com a seguranca de todos.
Também se faz necessario empregar uma constante campanha de consentimento atraves da
colocacdo de informativos espalhados pelas empresas sempre salientando a importancia desse
pilar.

Outra forma que pode ser utilizada para reforcar ainda mais esse método € através de
recompensas monetarias para os funcionarios que detectarem qualquer tipo de problema ou
anormalidade recebam um vale presente ou um valor a mais no salario do més quando for
consertada uma falha, fazendo com que a equipe se mantenha sempre de olhos abertos para
quaisquer tipos de problema que tenha na fabrica ou na organizacao que estao inseridos.

Conclui-se que este pilar € um dos mais importantes da WinstonMorrisj, pois a
seguranca e 0 bem-estar de todos, é o ponto chave de qualquer modelo de gestdo e com isso
enfatizamos sempre a importancia e relevancia que ele tem, evitando problemas por menores
gue sejam, mas que possam se tornam grandes no futuro.

Sistematizar: Sistematizacdo é o pilar tecnolégico do modelo proposto, basicamente
consiste em identificar a necessidade de qual tipo de ERP (Enterprise Resource Planning) ou
sistema integrado de gestdo de processos melhor se adequaria a necessidade da empresa.
Diferentemente dos outros pilares o foco principal é entender a real necessidade e em qual
area é necessario a utilizacdo de softwares que poderdo ser comprados para melhor a gestao
da empresa. Ainda mais no cenario atual onde existem uma enorme quantidade de softwares
voltados a gestdo disponiveis no mercado e que cada um deles possuem diferentes
ferramentas, beneficios e valores.

O primeiro passo é entender que hoje existem trés categorias principais sdo elas, e
producdo, armazenagem e transporte. Ambas categorias conversam entre si criando um fluxo
mais apurado e centralizado de informag6es em tempo real da empresa.

A categoria producdo ou ERP consiste em um sistema que visa integrar todas as
informagdes operacionais, administrativas e gerencias de uma determinada empresa em um
unico fluxo de informacéo, no qual todos os usuarios tém acesso ilimitado as informacdes em
tempo real. O software possibilita a automatizacdo de diversas atividades manuais, tais como,
autopreenchimento de documento, célculo tanto de preco quanto de quantidade de matéria-
prima necessaria, programacao da linha de producéo, envio de ordem de compra a fornecedores,
processamento de pedidos de clientes, etc.

A categoria transporte ou TMS, sdo os softwares que o foco é voltado para o
gerenciamento do transporte, atraves dele os usuarios buscam a melhoria na qualidade e
produtividade no quesito logistico do produto, ou seja, visa controlar a produtividade e
qualidade das transportadoras, por meio do controle de custos relativos a cada operacéo, tendo
assim um maior entendimento dos gastos envolvidos em cada transporte feito. Os sistemas
voltados para essa categoria em sua maioria trazem uma ferramenta na qual permite que os
usuarios encontrem fretes para entregas de pedidos de forma mais facil e agil. Vale ressaltar
que apesar do sistema possuir funcionalidade independentemente de qualquer outra categoria,
a maioria dos usuarios optam por utilizar o TMS junto ao ERP pois assim € possivel criar um
sistema ainda mais integrado, por exemplo, tendo a integracdo entre os dois ao emitir uma nota
fiscal ou CT-es a integragéo financeira, fiscal e contabil ocorre automaticamente.

A categoria armazenagem ou WMS, sdo todos os softwares que tem sua utilizacéo

voltada para o controle de estoques e permite a automatizacdo do armazém, gerenciamento do
estoque e centralizacdo de informacbes. Com ele é possivel definir posicdes no estoque
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virtualmente, ter o maior controle de entrada e saida de material, automatizacdo de
preenchimento de documentacdo, resultando em redugdo na movimentacdo de maquinario
dentro do estoque, perda e saturagdo de material. Assim como os demais softwares voltados a
integracdo de processos, 0 WMS é comumente utilizado junto ao ERP, pois com a unido dos
dois e possivel processar pedidos, realizar devolucfes, emitir notas fiscais e fomentar
informacdes financeiras em tempo real.

Com cada categoria bem compreendida, a empresa que deseja alcancar o pilar
tecnoldgico deve avaliar qual categoria faria sentido em adquirir e integrar em sua organizacéo,
pois como pode ser observado € nitido a necessidade das empresas em possuir a0 menos um
dos sistemas mostrados e o0s beneficios trazidos por eles s&o enormes quando comparados aos
custos que as organizagOes possuem e ndo sabem.

Padronizacdo: O pilar padronizacdo em sua esséncia consiste em padronizar atividades
e processos na forma mais otimizada possivel. Para isso é necessario seguir uma sequéncia de
mapeamento antes de estabelecer qualquer “padrao 6timo”, tal sequencia apelidada de “fora
para dentro”.

A sequéncia “fora para dentro” ¢ composta de trés etapas: Mapeamento; Analise;
Aplicacdo. Para melhor entendimento, sera usado a etapa Torno Il da linha de producéo da Rava
descrita anteriormente na TABELA 2 como exemplo prético.

A primeira etapa consiste no mapeamento dos processos, globais, subprocessos e das
atividades envolvidas, cada um desses trés sdo extremamente importantes para que haja sucesso
na aplicagdo da sequéncia “fora para dentro”, sendo o conteudo dos processos:

Processo global: Onde o mapeamento devera ocorrer na camada principal, ou seja, na
linha na qual esta4 sendo estuda. O nivel de descri¢cdo de cada processo devera_consistir de
informacdes pertinente, tais como:

I.  Nlmero da Etapa.
Il.  Nome do processo.
[1l.  Tempo de processo (obrigatorio).
IV.  Maquinario utilizado (opcional).
Em casos que a linha realize dois ou mais produtos diferentes se faz necessario
acrescentar a informacao de qual produto o mapeamento se refere.

Sub Processo: Nesta etapa 0 mapeamento devera compor das principais atividades que
sdo realizadas dentro do Processo global, por exemplo: No caso Torno Il pode-se considerar
que possui 4 atividades principais, sdo elas:

I.  Pegar material do estoque da etapa vizinha.
Il.  Realizar rosca externa.
I1l.  Realizar rosca interna.
IV.  Colocar material no local designado.

Assim como no Processo global, todos os tempos de execugdo para cada sub processo
deverdo ser marcados obrigatoriamente.

Atividade componente: Deverd ser descrito de forma detalhada todas as atividades
realizadas no respectivo sub processo e se possivel cronometrar o tempo de execucao, caso nao
seja possivel obter os valores de tempo, pode-se utilizar de estimativas. Utilizando o sub
processo ii, nele é possivel descrever as seguintes ACs:

I.  Posicionar pega no torno.
Il.  Aferir se o material esté centralizado.
I1l.  Ajustar passo do maquinario.
IV.  Ligar maquinério.
V.  Lubrificar peca.

il
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VI.  Deligar maquinério.
VII.  Remover peca.

Apo6s 0 mapeamento realizado € possivel seguir para a segunda etapa, a qual consiste
em analisar todo o mapeamento realizado comecando pelas atividades componentes até chegar
no processo global. Os focos principais dessa anélise sdo a eliminacdo de atividades que ndo
agreguem valor ao produto, e a identificacdo de atividades que podem ser otimizadas através
de uma reorganizacdo na area de trabalho ou até no layout. Isso gera como output desta etapa o
processo padronizado e otimizado.

A terceira etapa consiste na aplicagcdo do novo processo padréo junto a producdo. Essa
¢ etapa mais importante, pois nela esse novo processo é transmitido aos colaboradores, sendo
onde acontece 0 monitoramento junto a producdo, afim de aferir se 0 novo processo esta sendo
seguido conforme o novo padréo exige.

Com esse pilar sendo aplicado e monitorado constantemente, serd possivel obter uma
padronizacdo no processo e assim facilitar a identificacdo de problemas e erros na producao.
Também serd facilitado a identificacdo de causas raizes caso algum problema seja notado
apenas no final da linha fabril.

Apo0s o desenvolvimento desses pilares e de seus métodos para a aplicacdo dentro de
industrias, foi realizada a implementacdo exemplo na Rava, afim de validar se as metodologias
construidas possuem uma fécil aplicacdo. Esse exemplo, bem como a sequéncial
implementacao pode ser visualizado a seguir.

Implementacdo na Rava: Com base na situagcdo em que a Rava se encontra, 0
primeiro pilar escolhido para ser trabalhado foi uma selecdo de qual sistema seria Util a
organizacao. Pela empresa ser de médio porte e a maioria de suas necessidades serem voltadas
a controle produtivo e de estoque, foram selecionados dois sistemas que conversariam entre si
e que possuiriam essas finalidades. Os sistemas escolhidos foram o sistema de produgéo e o de
armazenagem. Com a implementacao desse sistema acontecendo, em paralelo deu-se inicio aos
proximos pilares.

Em relagdo ao estoque, conforme a metodologia traz em seu pilar “estoque zero”, fez-
se necessario realizar uma analise completa do inventario e 0 que o complementaria. No caso
da Rava, foi percebido que um grande fator gerador de estoque é a forma na qual os produtos e
matérias primas sdo comprados e estocados, devido ao modelo produtivo que é seguido dentro
da organizacdo. Tendo isso em mente, a primeira mudanca a ser realizada foi direcionada para
modificar e redesenhar o fluxo informacional existente, o qual antes consistia em gerar estoque
para pedidos futuros. Agora o novo fluxo necessita demanda, para que as outras areas deem o
devido seguimento na producdo e envio do pedido. Vale ressaltar que o alinhamento com o
fornecedor foi acordado previamente. O novo modelo que esta em vigor pode ser encontrado
no Anexo 2.

O préximo requisito abordado, foi o levantamento do estoque existente. Foi notado um
volume alto de matéria prima, pelo qual optou-se por fabricar o restante desse material e agilizar
as vendas através de descontos e antecipagdes, com a finalidade de zerar esse volume e
possibilitar a pratica da nova organizacdo de estoque. Em paralelo foi definido que a
organizacdo a ser utilizada serd de codigos compostos de letras e nimeros conforme é
apresentado na Figura 2.

I

Figura 2 — Modelo de ficha Estoque da Rava usinagem & estamparia ap6s a implementacgéo do SGI
1/77‘\

Posiglo Cod. Material

- ya - ‘\‘7/
Fonte: Autoria propria.
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Com os novos métodos de estoque sendo empregados, notou-se que ainda assim levaria
alguns meses até realizar a eliminacdo por completo do estoque remanescente. Com isso em
andamento, percebeu-se a possibilidade de otimizar o layout conforme é falado no pilar “visao
de layout como célula fabril”. Devido a posse de alguns maquindarios especificos por conta do
tipo de produto fabricado, a reorganizacao escolhida foi por processos, porém foi levada em
conta a movimentacao dos colaboradores dentro do novo layout.

Das modificagOes realizadas, pode-se notar a mudanga gerada na linha estudada
conforme mostra o novo value stream map.

il

i

Figura 3 - Value Stream Map do parafuso espacador hexagonal apés rearranjo
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Fonte: Autoria propria.

Além da questdo do layout foi pontuado que ao mesmo tempo que seria realizada a nova
definicdo do rearranjo, poderia ser feito todo o mapeamento dos processos e atividades. O que
possibilitaria definir a padronizagdo dos mesmos, assim podendo remover etapas
desnecessarias, criar manuais mais precisos, identificar melhores formas de garantir a qualidade
do produto do comeco ao fim da cadeia produtiva, os gargalos e criar gabaritos para certas
atividades, podendo entdo ter como resultado a conquista do pilar de padronizacéo.

Encerrando a implementacéo do modelo, criou-se uma grande campanha interna com a
finalidade de introduzir a cultura empregada no Para Apontar e Melhorar, na qual foi colocado
que haveria, no caso da Rava, recompensas monetarias para aqueles que detectassem
anormalidades e uma bonificacdo extra em casos nos quais a solucdo proposta se mostrasse
exitosa.

CONCLUSOES

Atraves da evolugdo das exigéncias de qualidade onde o cliente final acaba optando por
produtos com maior valor agregado independentemente do seu valor de mercado, pequenas e
médias empresas acabam sofrendo um grande impacto por conta dessa exigéncia. Muitas vezes
elas ndo conseguem encontrar formas de enxugar custos e reorganizar seu processo de tal forma
aacompanhar a nova tendéncia. Com isso se torna nitida a caréncia no quesito de gestdo. Apesar
da grande existéncia de SGI no mercado atual, sua grande maioria é voltado para empresas de
grande porte ou empresas capazes de absorver o custo elevado do sistema.

Outro ponto que dificulta ainda mais essas organizagdes em seu dia a dia ¢ a falta de
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conhecimento necessario para implementar ferramentas que a possam ajudar. Apesar de hoje
existirem diversas ferramentas, muitas delas exigem um certo grau de entendimento, ou seja,
ndo sdo intuitivas e de facil compreensdo dos dados. Muitas vezes essas ferramentas sdo tdo
complicadas que algumas empresas optam por criarem departamentos voltados para analisar
esses dados, 0 que ndo é o privilegio das de pequeno e médio porte.

Apesar de um cenario ndo muito favoravel para essas empresas, com a chegada da
indUstria 4.0 ao mercado brasileiro notou-se a oportunidade de realizar o presente trabalho, o
qual focou-se nas caréncias e na inacessibilidade as ferramentas disponiveis no mercado. Tendo
como resultado final uma concepc¢éo de SGI voltada exclusivamente para empresas de pequeno
e médio porte, também se focou nas iniciativas governamentais que hoje estdo gerando uma
grande visibilidade para aquelas industrias que conseguem atingir as ODS (Objetivos de
Desenvolvimento Sustentavel).

Olhando por esse espectro, 0 SGI proposto visa auxiliar no cumprimento das respectivas
ODS: 8 — Emprego digno e crescimento econdémico; 9- Industria, inovacdo e infraestrutura; 12
— Consumo e producdo responsavel. A forma em que o modelo foi pensado abrange todos o0s
objetivos através de seus pilares e os resultados esperados com a implementacao deles e uso
continuo.

O ponto chave da WinstonMorris, ndo se limita apenas em seus pilares, e sim, na facil
replicacdo deles em quaisquer segmentos sendo flexivel a ponto de néo ser necessario aplicar a
metodologia por inteiro, 0 que se faz necessario € seguir o método do pilar escolhido, pois como
é de conhecimento geral, empresas mesmo que pertencendo a0 mesmo ramo e segmento tem
sua organizacdo interna completamente diferente uma da outra, sendo isso o0 que as tornam
Unicas, € onde sua competividade surge.

Visando o ponto da competitividade o modelo traz de forma clara como qualquer
empresa pode realizar sua implementacdo, ou seja, 0 aproveitamento das partes se dara pelo
entendimento e introducdo da nova cultura estratégica que € trazida pelo SGI.

Como foi explicado, por se tratar de um tema extremante complexo e critico a realizagédo
de testes em campo ndo foi possivel de ser realizado até a data de publicacdo desse artigo, o
que o deixa com alguns possiveis pontos de falhas que ndo foram possiveis de serem observados
devido a falta de testes reais. Entretanto o SGI abre espaco para que futuros estudantes,
engenheiros ou empresarios extraiam conceitos e conhecimentos para realizar novos avangos
dentro do tema de modelo de gestdo integrado. Pois assim como a qualidade esse tema é
continuo, ou seja, sempre ha espacos para melhorias, novas ideias e diferentes abordagens.
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ANEXOS
ANEXO 1 — Fluxograma informacional da Rava usinagem & estamparia.
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ANEXO 2 — Fluxog‘ra?na informacional da Rava usinagem & estamparia ap6s a implementacéo do
SGlI

Expedicao Estoque Producéo Fornecedor PCP Vendas Cliente
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