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RESUMO

O objetivo geral deste trabalho é realizar a avaliacdo da gestdo dos processos produtivos
em uma empresa de semijoias de Curitiba, a qual possui um novo kit de produtos que estd
com sua demanda crescente, porém a empresa corre o risco de ndo conseguir acompanhar
essa demanda pois ndo possui nenhum tipo de controle de seus processos. Com relagao
a metodologia cientifica sera utilizada a pesquisa-a¢do, a qual permite uma troca de
experiéncias e conhecimento junto aos operadores de producdo, afim de acompanhar
a produtividade da empresa da maneira mais natural possivel. Na coleta de dados se
pretende realizar uma observagdo ndo-participante e com entrevistas ndo estruturadas e
nao dirigidas, afim de acompanhar a produtividade da empresa da maneira mais natural
possivel. Apds a realizagao da coleta de dados, foi realizada a analise dos mesmos através
do Diagrama de Causa e Efeito, tornando-se possivel sugerir melhorias nos processos
produtivos desta empresa e para que ela possa acompanhar essa demanda crescente e
futuramente se desenvolver ainda mais através de novos produtos e de um melhor sistema
de gestao de seus processos produtivos. Foram realizadas sugestdes como por exemplo:
melhoria de layout na montagem das maletas, desenvolvimento de instrugées de trabalho
e uma melhor preparacao das pessoas que ocupam os cargos de supervisao e geréncia de
producao. Este trabalho pode trazer grandes resultados para a empresa, melhorando o
ambiente da producdo, trazendo um acompanhamento mais claro do sistema produtivo
através dos apontamentos e também através da padronizacdo da producdo. Por fim,
foram elaborados quatro modelos de documentos, que sao: Apontamento da Producdo
da Maleta, Registro de Treinamento, Instrucdo de Trabalho e Requisicdo de Material de
Consumo, os quais podem ser implantados conforme decisdo da empresa.

Palavras-chave: Sistema de Gestdo de Processos Produtivos. Semijoias. Processos
Produtivos. Produtividade.
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INTRODUCAO

A empresa abordada neste estudo nao possui nenhum tipo de gestao de processos
produtivos, o que implica em diversas limitagdes na identificagcdo das falhas, sejam elas
por processos produtivos inadequados, falta de padronizagdo, ou até mesmo por um
rendimento abaixo da média por parte dos colaboradores em suas determinadas func¢des.
Esta empresa possui mais de uma centena de funciondrios, sendo que na producao,
trabalham aproximadamente 60 pessoas, alocados num layout por processos. Na producao,
sdao montados 4 tipos de kits de produtos, sendo eles de semijoias, cosméticos e lingerie.

Em virtude do cendrio exposto o problema principal abordado neste estudo se refere a
adequacdo do sistema produtivo a constante evolugdo da demanda, o que poderd acarretar
a um nao atendimento da mesma.

O objetivo principal deste projeto, é identificar e avaliar o cendrio atual da demanda
e do sistema produtivo da empresa e propor melhorias na gestdao da producdo para se
adequar ao cenario de evolugdo constante da demanda, evitando problemas futuros de
atendimento da mesma.

Os objetivos especificos sdo:

a) Realizar levantamento bibliografico a respeito de temas relacionados a: demanda;
sistemas produtivos e métodos de andlise e solugdo de problemas;

b) Realizar Diagndstico do sistema produtivo, utilizando uma ferramenta MASP
(Método de Analise e Solugdo de Problemas) para identificar o problema,
determinar suas causas principais e poder definir um plano de agao;

c) Analisar os dados levantados e efetuar propostas de melhorias na gestdo da
produgdo da empresa.

A empresa em questdo é familiar, com mais de 30 anos de histéria no ramo, e vém
tentando melhorar os seus kits para torna-los mais atraentes ao publico alvo, que sdo
pessoas de baixa e média renda mensal. Para isso, foi desenvolvido um novo modelo de kit
de semijoias, além das bolsas, que até entdo era o “carro chefe” da empresa. Nas bolsas,
as pecas eram apenas separadas por tipos, como por exemplo gargantilhas num pacotinho,
anéis em outro, brincos, etc., tudo colocado de qualquer forma dentro desta bolsa, o que
ndo ficava bonito e acabava por danificar algumas pecas. Sendo assim, foi desenvolvido
o kit em forma de maleta com laminas, onde as pecas sdo montadas nestas laminas, de
maneira organizada, e deixando o kit visualmente muito melhor.
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Porém, o tempo de montagem dos kits teve um grande aumento, uma vez que na
bolsinha o kit é apenas colocado em pacotinhos e dentro da bolsa, e nas maletas as pecas
sdo montadas nas laminas uma a uma, para depois serem colocadas na maleta. Em fun¢do
desse tempo a mais na montagem, a empresa observou a necessidade da contratacdo de
mais mao de obra para suprir a montagem das maletas.

1 FUNDAMENTACAO TEORICA

De acordo com Schubert & Malanovicz (2009), para que se possa alcancar os
beneficios ocasionados no servico final, através de uma boa gestdo de processos internos,
cada vez mais se torna importante entender os processos internos de uma organizacao,
ou seja, os fluxos de suas tarefas, a identificacdo das pessoas envolvidas, a organizacdo
de como e quando executar as atividades. A padroniza¢do e automatiza¢do dos processos
internos, afim de economizar tempo e recursos e ainda ganhar em qualidade, acabam
por encaminhar o acompanhamento e o gerenciamento destes processos, de maneira
a buscar constantemente as adequacgfes necessdrias para o alcance da melhoria e do
aperfeigopamento continuos.

1.1 SISTEMAS PRODUTIVOS

De acordo com Paim et al (2009), ndo basta apenas os sistemas produtivos existirem
dentro de uma organiza¢do, mas também deve ser realizado um acompanhamento
destes sistemas. Para se efetuar um bom gerenciamento do sistema produtivo, deve-se
buscar conhecer a respeito dos seguintes tépicos: Instrucdes de Trabalho, Cronoanalise,
Documentos de Controle de Producgao e Layout.

1.1.1 Instrugdes de Trabalho

De acordo com Slack et al (2008), a instrucdo de trabalho é a denominagdo que foi
dada a um formulario que é amplamente utilizado para a padronizacdo e documentacdo
de tarefas, em geral, técnicas, especificas e operacionais. Através da instrugao de trabalho
é realizada uma descricdo ou até mesmo a ilustracdo de como deve-se desenvolver
determinada tarefa dentro de um processo. Cada setor deve dispor de uma série de
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instrucdes de trabalho que tenha por objetivo alcangar todos os procedimentos realizados
na organizagao.

De acordo com Corréa (2005), uma grande vantagem em se descrever instrucdes
de trabalho é manter e unificar o conhecimento sobre os processos, aumentando assim o
seu nivel de seguranca e facilitando o mapeamento e as analises das tarefas por pessoas
e colaboradores que desconhecem o processo.

1.1.2 Cronoanalise

Para Barnes (1977), a cronoandlise é uma ferramenta avangada de qualidade, porém
ela é extremamente dependente dos processos produtivos. Ela permite um conhecimento
detalhado das atividades, e acaba evidenciando os pontos passiveis de melhoria. Um dos
pontos positivos da cronoandlise, é a questdo do treinamento, que permite ao analista
industrial aplicar o método com precisao, ja produzindo resultados imediatos.

1.1.3 Documentos de Controle de Producao

Os documentos de controle de producdo sdo essenciais para que se dé uma
continuidade aos trabalhos de um sistema de gestdo de processos produtivos. E através
destes documentos que se torna possivel observar e acompanhar o rendimento da produgao,
e se a mesma necessita de treinamentos, insumos ou até mesmo alguma alteragdo nos
processos produtivos envolvidos em determinada situacdo. (BATALHA et al, 2008)

De acordo com Corréa (2005), para que estas documentagGes sejam preenchidas
corretamente pelos operadores, é importante que estes recebam um treinamento
adequado com relagdo ao documento no momento de sua implantagao, ou no momento
da contratagao de um novo funcionario, para que quando este documento chegar até o
responsavel por realizar a digitacdo ou compilacdo dos dados, a folha esteja preenchida
da melhor maneira possivel.
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1.1.4 Layout

Conforme comenta Paranhos Filho (2012), layout é uma forma de administrar
operagdes em que o objetivo é desenvolver a interface homem-maquina, afim de ampliar a
eficiéncia do sistema produtivo. Um fluxo bem desenvolvido permite um agil atravessamento
do produto através do sistema de producao. Em consequéncia disso, perde-se menos tempo
em cada recurso e acontece a rapida transformac¢do da matéria-prima no produto final,
reduzindo o lead time da produgao.

1.2 DEMANDA

Para Gaither (2001), a demanda de algum bem é o desejo de compradores de adquirir
uma quantidade deste bem em um determinado periodo de tempo. A demanda possui um
impacto significativo em uma cadeia de suprimento e ndo é uma varidvel que estd sob o
controle do fornecedor. Ela é diretamente influenciada por fatores como pregos praticados
na concorréncia, publicidade, necessidades momentaneas dos clientes, etc.

De acordo com Moreira (2004), a gestdo de uma demanda estd ligada com a habilidade
de previsdao da mesma, através da comunica¢gdo com o mercado, identificando o poder de
influéncia sobre a demanda, habilidade do cumprimento dos prazos e priorizacdo e alocacao
dos recursos disponiveis.

De acordo com Gaither (2001), existem dois tipos de demanda, que sdo a Demanda
Empurrada, que é quando a producado a produgdo tem seu inicio antes da concorréncia da
demanda por um determinado produto, e a Demanda Puxada, que é quando a produgdo de
determinado produto depende da solicitagao do cliente para que seja iniciada, e gerando
um nivel minimo de estoque, uma vez que o que determina a quantidade produzida é o
consumo do cliente.

De acordo com Corréa (2001), também existe o método de montagem sobre o pedido
(Assembly to Order), onde o produto possui a fabricacdo de seus componentes principais
iniciada através de uma previsao de demanda, sendo que estes componentes sdo produzidos
e estocados antes da chegada do pedido. A partir da chegada do pedido de um cliente,
acontece a montagem e finalizacdo do produto utilizando os componentes anteriormente
produzidos. Este método possui a vantagem de reduzir o lead-time de atendimento, uma
vez que este depende apenas da etapa de montagem final.
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1.2.1 Previsdao de Demanda

O primeiro passo para que se realize um bom planejamento, é justamente a definicdo
de qual a melhor forma de prever a demanda a ser instalada, requerendo um profundo
estudo. Seguido dos resultados que necessitam ser positivos, alcancados através de
informacdes e dados corretos, da coeréncia desses dados, das estimativas, para que sejam
realizadas suposi¢des de um futuro. (FARIAS; SILVA; LEONARDI, 2009)

Para que seja escolhido o melhor método de previsdao de demanda, depende-se
principalmente do tipo de bem ou produto em que a empresa trabalha. Ndo sé bastam os
calculos baseados em equagdes, mas também a analise dos fatores histéricos e a realizacdo
de um estudo mais aprofundado a respeito do mercado consumidor sdo necessarios para
se obter uma maior precisdo na previsdo de demandas. (GAITHER, 2001)

1.3 MASP—METODO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS

De acordo com Campos (1999), a ferramenta MASP, é uma ferramenta que se trata
de um processo de melhoria, que apresenta algumas etapas que devem ser seguidas, onde
cada uma destas etapas auxilia para a identificacdo e diagndsticos de problemas e para o
desenvolvimento de agdes corretivas e preventivas, afim de elimind-los ou minimiza-los.

Para Garvin (2002), a sequéncia do MASP se resume em identificar o problema,
observar as caracteristicas do problema, analisar e determinar suas causas principais,
desenvolver um plano afim de eliminar estas causas, agir na eliminagdo das causas, confirmar
a eficacia deste plano, eliminar de maneira definitiva as causas, e recapturar as atividades
desenvolvidas e realizar um planejamento para o futuro.

2 METODOLOGIA DE PESQUISA

Para que este trabalho seja realizado da melhor forma possivel, primeiramente serd
realizado um estudo sobre o tema, através de uma pesquisa bibliografica dos principais
autores que falam sobre sistemas produtivos e seus tépicos, como formas de controle,
demanda, layout, etc., para que seja possivel entender mais sobre o assunto.

Apds o levantamento bibliografico do tema, serd realizado o MASP, através de
um estudo de caso, de forma que o pesquisador também possa absorver o maximo de
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conhecimento possivel sobre os processos produtivos existentes, para em seguida aplicar a
ferramenta Diagrama de Causa e Efeito, para que sejam identificados os problemas possiveis
gue trazem riscos ao atendimento futuro da crescente demanda e propor melhorias.

Essa ferramenta foi escolhida em fungdo de suas caracteristicas, pois através desta é
possivel auxiliar qualitativamente os processos envolvidos, de uma maneira em que se consiga
visualizar da melhor forma possivel qual o efeito indesejado que estd ou poderd ocorrer e quais
suas possiveis causas. E possivel também através desta ferramenta estruturar visualmente
possiveis estratificacdes para que sejam aplicadas nas tratativas. Sua metodologia é aplicada
para estabelecer parametros de controle baseados em estratos concretos permitindo assim
uma maior facilidade na detecg¢do das causas dos problemas abordados. As informacgdes que
deverao conter no grafico serdo extraidas através de entrevistas ndo estruturadas e também
da observacdo individual ndo estruturada e ndo participante, para que nao exista nenhum
tipo de interferéncia nos processos produtivos existentes.

Por fim, serd realizada uma analise dos dados e informacdes levantados, e através
desta andlise serdo desenvolvidas propostas de melhorias e sugestdes, afim de evitar que
ocorram problemas futuros relacionados ao atendimento da demanda.

2.1 LEVANTAMENTO DE DADOS

O levantamento de dados foi efetuado através de: Entrevista ndo estruturada e
observacgao indireta com foco na linha de produgdo das maletas, em virtude de ser um
processo novo na empresa e por ser o processo que demanda maior mao de obra e tempo
de montagem, além de ser um modelo de kit em crescente demanda.

2.1.1 Entrevistas

Para as entrevistas, das seis operadoras da montagem das maletas, foram escolhidas
aleatoriamente quatro delas para responderem a perguntas diversas sobre os processos de
montagem e também sobre o dia a dia de trabalho, como condig¢Ges de trabalho, organizagao,
material de consumo, etc. As entrevistas foram realizadas em hordrios diferenciados,
alternando entre periodos da manha e da tarde, e em dias diferentes.
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2.1.2 Observacao

Pode-se observar a falta de padronizacao das bancadas de produc¢do. As operadoras
trabalham sem seguir qualquer tipo de instrucdo de trabalho, com o material desorganizado
na bancada, misturando os tipos de brincos, pulseiras, gargantilhas, o que em alguns
momentos causa certa demora na montagem. Em compensacdo outras trabalham bem
organizadas, e inclusive pedem recipientes e organizadores para facilitar o trabalho.

Nota-se que varios momentos a falta de preparo da supervisora de producao, que
abordada pela geréncia, as vezes esquiva-se das respostas, em alguns momentos omitindo
alguma situagdo, para que ela mesmo resolva antes que se torne mais grave. A supervisora
por vdrias vezes se excede no seu tom de voz, quando faz contato com as operadoras
diretamente de sua mesa, sendo que a mesma poderia se deslocar até o setor da operadora
para conversar, pois o barracdo é relativamente pequeno. A supervisora também apresenta
falta de preparo em momentos de cobranga, repassando toda a cobranga recebida por ela
diretamente, as operadoras de forma intimidadora.

As operadoras mais antigas apresentam um bom desempenho, porém algumas
delas tém dificuldade em multiplicar o seu conhecimento com as novas operadoras. Nao
existindo nenhum tipo de treinamento com as novas operadoras, a quais aprendem com
as operadoras mais antigas e assumem o posto para o qual foram contratadas.

Ao menos trés dias da semana alguma operadora falta ao trabalho, o que demonstra
alto indice de absenteismo no setor produtivo.

A geréncia de producdo até se faz presente no barracdo, porém enquanto a demanda
estd sendo atendida, ndo da muita atencdo a producdo em si. Diversas vezes sdo levadas
sugestdes a geréncia, que acaba ficando esquecida. A geréncia nao realiza reunides de
producdo com as operadoras, a ndo ser que seja para tratar algum ponto muito especifico.

Quando a producdo é iniciada, ndo ocorre nenhum tipo de registro por parte das
operadoras, ou seja, ndo existem apontamentos de producdo. Também ndo existem
instrugdes de trabalho, metas de producdo e de nem produtividade da mao de obra.

2.1.3 Fluxo de Informacdes e Materiais

O fluxo tem inicio quando é cadastrada uma nova vendedora. Isso ocorre quando
a equipe de angariadores, que é uma equipe especifica para buscar novas vendedoras faz
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o trabalho de campo, porta a porta, realizando novos cadastros de pessoas interessadas
em revender os produtos da empresa, sendo essas pessoas quase que em sua totalidade
mulheres, pelo tipo de produto oferecido. Ou também pode ocorrer o cadastro espontaneo
de uma nova vendedora através do site da empresa.

ApOs a realizagdo e aprovagao destes cadastros pela empresa, eles sdo langados no
sistema, gerando novos pedidos de maletas, um para cada cadastro.

A empresa possui um sistema proprietario com as fungdes de um sistema MRP, em
gue é possivel realizar os cadastros de novas vendedoras, emitir as ordens de produgao,
emitir relatdrios, entre outras diversas funcdes administrativas.

Ap0s os pedidos das maletas serem langados no sistema, a supervisora de produgao
imprime a ordem de produc¢do com todas as maletas do dia seguinte, por se tratar de
montagem sobre o pedido, as maletas sdo sempre montadas no dia anterior a sua entrega
e os componentes devem ser adquiridos ou produzidos com antecipacao.

A reposicdo do estoque é realizada pela supervisora, conforme ela percebe que as
gondolas estdo mais vazias, ou quando as operadoras avisam ela de que estdo precisando
de determinado produto. As pecas que chegam para estoque, sdo abastecidas diretamente
nas géndolas, que se encontram dentro da producgao identificadas por tipo (anel, pulseira,
brincos, etc.) e também pelo tipo de banho (ouro ou prata).

As operadoras entdo separam uma quantidade grande de pegas em suas bancadas, de
maneira aleatdria e sem seguir qualquer forma de instrugao de trabalho, para em seguida
iniciarem a montagem dos kits. Cada kit de maleta é composto por quatro folhas, que sdao
as seguintes: Folha de Conjuntos (Brinco fixo + Pulseira ou Gargantilha), Folha de Brincos
Grandes, Folha de Brinco Fixo e a Folha de Correntes (Pulseiras e Gargantilhas). As folhas
sdo uma espécie de cartela preparadas com uma furacdo padrdo para receberem as pecas ja
em suas quantidades respectivas. Essas folhas sdo montadas frente e verso e cada uma em
uma bancada especifica. Uma das folhas, que é mais trabalhosa por conter itens menores e
por isso em maior quantidade, sdo montadas cada lado por uma operadora. Apds as folhas
serem montadas, sdo colocadas sobre uma gondola especifica, para serem recolhidas pela
operadora responsavel pela montagem final da maleta, em que ela recolhe uma folha de
cada tipo, introduz na maleta, fecha e realiza a limpeza da mesma.

Apds a montagem finalizada das maletas, estas sdo encaminhadas para o setor Box de
Saida, onde é realizada a leitura de todos os itens que compde a maleta, e feita a emissao
da etiqueta e a maleta é identificada ja com o nome da vendedora qual ela serd entregue.
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Quando é realizada a leitura dos itens da maleta no box de saida, todas as informacdes
referentes a ela sdo langadas no cadastro da vendedora, como quantidade de pecas que
estardo com ela, valor de cada peca e valor total do kit que estard em posse da vendedora
durante todo o més.

Apds serem identificadas, as maletas sdo encaminhadas para o local onde ficam
os kits dos promotores, em que estes sdo responsaveis em entregar todos os kits de sua
respectiva regiao.

No primeiro kit, no caso de vendedoras novas, o promotor apenas entrega os kits
solicitados pela vendedora, kits estes que permanecerdo um més sob posse da mesma.
Apds o primeiro més, o promotor recolhe o kit que estd em posse da vendedora, realiza
conferéncia do mesmo juntamente com ela, verifica todas as pegas que foram vendidas e
recolhe o kit com o restante que nao foi vendido, realizando o acerto dos valores pertinentes.
Estando tudo correto apds o acerto, o promotor entdao entrega um novo kit completo para
a vendedora. Esse ciclo se repete més a més.

Quando as maletas retornam incompletas para a producdo, primeiramente elas
passam por uma triagem para a verificacdo de pegas com defeito ou danificadas. Apds essa
triagem, elas retornam para a produgao para serem completadas e colocadas novamente
a disposicdo de novas vendedoras, finalizando uma volta em seu ciclo.

2.1.4 Layout

O layout segue o fluxo do material em seu ciclo de producao, sendo transportado em
um trajeto circular pelo galpao de produgdo. O material chega pelo Box de Entrada, segue
para a devolugdo e triagem, e entdo para as montagens respectivas. Apés a montagem o
material segue para o box de saida, depois segue para expedicdo para dai ser alocado no
local onde ficam as gaiolas dos promotores. As gaiolas sdo grandes carrinhos fechados com
tela, uma para cada promotor, com dois andares cada uma, o inferior para o material que
retorna e o superior para o material que serd entregue. Desta forma, quando o promotor
chega, as quantidades de kits sdo conferidas e colocadas na parte inferior da gaiola, apds
a devolugdo o material da parte superior da gaiola e carregado e conferido para que seja
registrada saida do mesmo.
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2.2 ANALISE DOS DADOS

A analise dos dados coletados através das entrevistas e da observacdo foi realizada pelo
MASP, através da ferramenta Diagrama de Causa e Efeito, por ser a ferramenta mais adequada
aos processos em questdo neste momento, conforme pode-se observar na figura 1 a seguir:

Figura 1 - Diagrama de Causa e Efeito - 2017

Metodo Medida
Falta de .
alta rodizio de
acompanhamento atividades nos
postos de trabalho
» AMATENDIMENTO DA DEMANDA

Layout desfavoravel Falta d | .
ao fluxo de material alta de controle Falta treinamento

> do material de
consumo

Falta de espago > ’
nas bancadas Alto absenteismo

Falta de preparo

Falta de reunides (Falta
de acompanhamento e de

/. informacgdes a equipe)
P

FONTE: O Autor (2017)

2.2.1 Método

Na producdo, pode-se perceber através das entrevistas que ndo existe uma
rotatividade das operadoras dentro dos processos de montagem das folhas das maletas,
0 que torna o servico mondtono e repetitivo. Desta forma, poderia ser desenvolvida uma
escala de postos de trabalho nas bancadas, onde as operadoras passassem por um rodizio,
onde todas saberiam montar todas as etapas da maleta, podendo cobrir faltas facilmente
e quebrando a rotina constante de montagem.

A geréncia parece ser satisfeita com o rendimento da equipe, que atualmente cumpre
com sua demanda, porém quando ocorrem atrasos a geréncia cobra a supervisdo do porqué
que estd atrasando. Mas quando sao sugeridas melhorias, ndo dao muita importancia.
Isso pode ocorrer inclusive por uma falta de preparo por parte da geréncia e por serem
parentes proximos ao dono da empresa, o que teoricamente assegura seus empregos e
traz uma certa comodidade.
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A geréncia da producdo fica mais focada na equipe de vendas do que em sua propria
equipe de produgdo, o que causa uma certa falta de acompanhamento da producao e faz
com que as operadoras ndo se preocupem em melhorar o seu rendimento.

N3ao foi efetuado levantamento da previsao de demanda em virtude de ndo ter dados
histéricos, tornando inviavel uma proposta de implantacdo de um método adequado. Com
relacdo aos dados da capacidade de producdo, também se observou a inexisténcia dos dados.

Outro detalhe importante que foi citado em uma das entrevistas, é que ndo sdo
realizadas reuniGes com as equipes de produc¢do, o que acaba afastando a produgdo de
sua geréncia, ndo existindo um feedback tanto por parte das operadoras como por parte
da geréncia e supervisdo. As reuniGes ocorrem apenas em situagdes especificas, como
comunicar a compensac¢do de um feriado, ou algo do tipo.

2.2.2 Meio Ambiente

Através da observacao do dia a dia da producao, foi possivel perceber algumas falhas
de layout, dificultando o fluxo de material e o fluxo das folhas montadas até a bancada de
montagem final das maletas.

Pode-se perceber também que algumas bancadas sdo pequenas para o tipo de
servico realizado, e que as operadoras as vezes solicitam materiais que demoram a serem
adquiridos, mesmo sendo de baixo custo, ou que acabam nem mesmo sendo adquiridos.

2.2.3 Material

Existem também um controle ilusério do material de consumo por parte da
supervisora de producdo, que em fungao de nao existir uma pessoa especifica para realizar
os pedidos de material de consumo, existe a falta do controle do material do consumo,
sendo que as vezes ocorre o excesso de material de consumo nas bancadas e outrora ocorre
a falta do mesmo.
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2.2.4 Mao de Obra

Em fungdo da falta de rotatividade da equipe nos processos produtivos, nota-se uma
certa falta de flexibilidade das operadoras quando ocorre qualquer mudanga ou manejo
de pessoal para cobrir faltas.

Nota-se também a falta de treinamento quando uma operadora nova inicia na
empresa, quando ela é simplesmente apresentada ao restante da equipe e a propria equipe
ensina ela a maneira como deve ser realizado o trabalho, e a partir dai a nova operadora
passa a fazer o trabalho daquela forma.

Com relagdo ao absenteismo, pode-se perceber que algumas operadoras nao estao
satisfeitas com a empresa e possuem um descontentamento com a supervisao. O incentivo,
um melhor ambiente de trabalho e melhores condi¢des poderiam melhorar o indice de
assiduidade da producdo, e também, conversar com as operadoras com assiduidade mais
baixa e verificar se elas estdo passando por algum momento mais complicado, deixar elas
mais a vontade.

Conforme pode-se observar nas quatro entrevistas, é claro um problema na supervisao
da producdo. De acordo com as operadoras entrevistadas, a supervisora responsavel nao
possui um perfil adequado para a fungao, faltando com ética e com profissionalismo diante
da sua equipe, e causando por diversas vezes um desconforto entre as operadoras e um
ambiente de trabalho mais carregado.

Nota-se também uma falta de preparo por parte da supervisora, que de acordo
com uma das entrevistadas com mais tempo de empresa, ela comegou como operadora
e ao longo dos anos foi subindo até chegar ao cargo de supervisao, porém sem nenhum
treinamento e nenhum preparo, o que faz com que ela ndo saiba como lidar com sua equipe
em situagdes mais complexas.

2.3 SUGESTAO DE MELHORIAS

De acordo com o Diagrama de Causa e Efeito construido anteriormente, podemos
verificar diversos pontos onde existe ou a necessidade ou a possibilidade de melhoria.
Sendo assim, esses pontos serdo abordados um a um a seguir.

Existem alguns pontos em comum para mais de um item analisado no diagrama. Um
deles é com relacdo a supervisdo da produ¢do. Com uma melhora na supervisao, seja com
treinamentos e um melhor preparo da supervisora atual, ou até mesmo com a substituicdo
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da supervisora, a possibilidade de melhoria da assiduidade seria maior, uma vez que uma

supervisdao mais preparada para lidar com sua equipe traria um melhor ambiente de trabalho

para a produgdo. Essa mesma supervisao poderia elaborar um cronograma de rotatividade

das operadoras dentro dos processos produtivos das maletas, ou até mesmo uma maior

rotatividade, passando por outros setores da producgado, afim de ampliar a flexibilidade da

equipe para suprir com maior eficiéncia faltas futuras.

No layout, segue uma sugestdo de uma mudanca simples, focada no setor das

maletas, para facilitar num primeiro momento o fluxo das folhas montadas no setor de

maletas. Podemos comparar o layout da montagem das maletas atual, conforme figura 2,

com o layout sugerido na figura 3, verificando uma grande diferenca no fluxo de material

da montagem com uma mudanca simples do layout.

Figura 2 - Layout Atual Maletas
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FONTE: O Autor (2017)
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Figura 3 — Layout Sugerido Maletas

MONTAGEM MALETAS
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FONTE: O Autor (2017)

A aproximagdo da geréncia também é um ponto essencial para o bom andamento
da producdo, fazendo com que as operadoras se sintam mais a vontade na presenca do
gerente. A realizacdo de reunides semanais ajudaria nessa aproximac¢do, apresentando
feedbacks e projetando a semana produtiva juntamente das equipes. A geréncia deve sair
da sua zona de conforto, estar mais presente da producdo para que assim possa enxergar
melhor os pontos a serem melhorados.

Outro ponto importante a ser abordado é a elaboracdo de apontamentos de
producdo, para que seja possivel mensurar as quantidades produzidas e também para que
seja possivel elaborar futuramente um acompanhamento mais préximo da produgao, de
forma que a supervisdo e a geréncia possuam dados e informacdes para poder repassar as
equipes em reunides de producgdo. Sendo assim, foi elaborado uma tabela de apontamento
de producdo para a montagem de maletas, sendo que é possivel replicar a mesma para os
demais setores produtivos da empresa.

Fornecer melhores treinamentos e um melhor preparo para as operadoras também
amplia o rendimento e faz com que as operadoras se sintam mais a vontade no seu dia a
dia de trabalho, novidades sempre quebram um pouco a rotina e tornam o ambiente de
trabalho melhor. Foi desenvolvido um modelo de registro de treinamentos.

O desenvolvimento de Instrugdes de Trabalho facilitaria bastante o treinamento de
novas operadoras, sendo que estas instrucdes devem estar em um local de facil acesso a
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todas operadoras para quaisquer duvidas que venham a surgir durante a sua rotina. Foi
elaborado um modelo de instrucdo de trabalho para a montagem das maletas, modelo
este que pode ser replicado para qualquer outro processo da empresa.

Seria interessante também definir uma pessoa especifica para realizar os pedidos de
material de consumo, ou uma pessoa por equipe se for o caso, para que se possa ter um
melhor controle dos materiais utilizados na producdo. Centralizar esses pedidos e enviar de
uma so vez para a pessoa responsavel pela compra e distribuicdo dos mesmos. Foi elaborado
um modelo de requisicdo de material de consumo, para que seja feito o controle do mesmo.

Comrelacdo a falta de espaco nas bancadas, o simples fato de incentivar a organizacao
das bancadas por parte das operadoras ja poderia ajudar muito nesse ponto, oferecendo
talvez novos recipientes de armazenamento de material, ajudar as operadoras a tornar as

bancadas mais funcionais para elas.

CONSIDERACOES FINAIS

Através deste estudo foi possivel realizar uma grande pesquisa bibliografica do tema,
com diversos dos principais autores que pesquisam sobre sistemas produtivos, adquirindo
assim um grande conhecimento para que o trabalho pudesse se desenvolver de maneira

harmoniosa e coerente.

Foi escolhida uma empresa do ramo de consignado de semijoias, empresa essa,
familiar, e que em funcdo disto ndo possui um sistema produtivo bem desenvolvido,
permitindo assim um estudo focado em uma nova linha de producdo da mesma, que vém
se tornando cada vez mais crescente e prestes a se tornar o novo carro chefe da empresa.
Por se tratar de um kit novo e com demanda crescente, logo o atendimento desta demanda
se tornaria um problema para esta empresa, e partiu deste ponto o interesse em estudar,
analisar e sugerir melhorias para esta nova linha.

Foi realizado um levantamento de dados, através de entrevistas ndo estruturadas
e de muita observacdo, onde foram levantados varios pontos criticos da producao, como
uma falta de preparo por parte da supervisdo e da geréncia, a falta de treinamentos das
novas operadoras e a auséncia de instrugdes de trabalho e outros documentos pertinentes
a producdo, como aprontamentos de producdo e de produtividade.

Foi descrito um fluxograma de materiais e informacdes e desenhado um layout para
entender bem como funciona o sistema produtivo desta empresa, e para que fosse possivel
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identificar outros pontos criticos que ndo evolvessem a mao de obra, como um possivel
fluxo de materiais ou um fluxo de informacdo incorretos.

Apds realizada toda a coleta e andlise de todos esses dados, foi possivel verificar
varios pontos de melhorias no sistema produtivo desta empresa, e em muitos deles
relativamente de simples resolugdo. Logo foram feitas diversas sugestdes para atender a
esses pontos encontrados, como um melhor preparo da supervisdo e geréncia de producao,
o desenvolvimento de treinamentos para novas operadoras bem como o desenvolvimento
das instrucGes de trabalho para que figuem disponiveis para consulta na produgdo. Foi
sugerida também uma mudanga simples no layout da linha de montagem das maletas,
melhorando consideravelmente o fluxo de materiais da linha.

Sendo assim, a implantacdo das melhorias sugeridas neste estudo sdo de grande
importancia para esta empresa, pois poderia resultar em um melhor ambiente de trabalho,
um melhor fluxo de materiais, um melhor acompanhamento do sistema produtivo, um
melhor preparo das operadoras e também permitird que possa ser implantado um sistema
de melhoria continua, para que se possa avaliar os resultados obtidos nessas mudangas
e efetuar possiveis corre¢des e para que se possa também identificar novas melhorias no
sistema produtivo.
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