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APRESENTACAO

Os Cursos de Engenharia de Producdao e Gestdo da Produgdo Industrial da
Universidade do Vale do Sapucai z UNIVAS, promoveram em outubro de 2016, com apoio
da Pro- Reitoria de P6s-Graduagao e Pesquisa, o V Congresso Cientifico da Produgao. Este
congresso cientifico é o resultado do esforco coletivo de docentes, discentes, corpo técnico
administrativo e coordenacdes, no intuito de promover a difusio das pesquisas
desenvolvidas no ambito dos cursos envolvidos. As comunicacdes apresentadas, no
decorrer desta quinta edicdo, se lastreiam nas pesquisas desenvolvidas por discentes e
docentes da Univas, que tem por foco o enriquecimento dos debates e ampliar a difusdo do
conhecimento produzido, a partir de um olhar criterioso, sobre os processos da Produgao
Industrial.

Assim organizado, o Congresso Cientifico da Producdo difunde a producdo do
conhecimento académico e tecnoldgico desenvolvido na universidade e, ao mesmo tempo,
cria um espaco de exposicdo e avaliagdo dos trabalhos produzidos pelos pesquisadores. A
realizacdo desse evento cientifico proporcionou a apresentacdo de resumos na forma de
pOsteres e sessdes de comunicacdo oral de pesquisas concluidas (artigos) na area de
Gestao Industrial e engenharia de producao.

A solenidade de abertura do evento, contou com a participacao da Pré-Reitora de
Po6s-Graduacdo e Pesquisa da Univas, Professora Andrea Silva Domingues, que destacou a
importancia da pesquisa e difusdo do conhecimento nas areas de Engenharia e Tecnologia.

A 5°Edicdo do Congresso Cientifico da Producdo recebeu o palestrante Sr. Rafael
Fortuna, que atua como Diretor Industrial da empresa Pratica Produtos S.A. A palestra
visou estimular a reflexdo critica sobre a construcdo da carreira tomando por base, a
O#1 1 DAOGsT AEA A 2A0DPT 1T OAAEDIEABARI 6481 #0 Q10EE
participacao do Sr. Marco Nitti, Fundador e Consultor Sénior da empresa KAILAB
#1171 001 OET Ch DOl £ZAOCET Al A DAT AOCW@IA Cldsl OF
- A1 OEAAOOOET C6 j - AT OEAOOOA AA #1 AOOA - O1 Al

Nos dias 13 e 14 de outubro de 2016, foram dedicados a atividades de pesquisa,
com objetivo de promover a difusdao da Producgdo Cientifica desenvolvida no ambito dos
cursos em questdo e contribuir para o avango das pesquisas na area de Gerenciamento da
Producao Industrial. Os alunos dos cursos de Engenharia de Producdo e Gestdo da
Producdao Industrial apresentaram seus trabalhos em bancas de comunicacdo oral, e
apresentacdao de resumos do trabalho em forma de posteres, sendo avaliados pelos
docentes dos cursos e profissionais convidados da area de Gestdo da Producao.

Este livro, entdo foi montado para registrar os resultados mais significativos, para
os especialistas, para o ensino e para a sociedade.

A comissdo organizadora agradece a Universidade do Vale do Sapucai, e a todos os
colaboradores, professores, monitores, funciondrios e técnicos, a qual direta ou
indiretamente contribuiram para a realizacao desse evento.

Comissdo Organizadora.
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RESUMO

As devolugdes de medicamentos representam retrabalho didrio para a equipe da farmacia
do Hospital das Clinicas Samuel Libanio (HCSL), além de contribuir com gastos
desnecessarios devido a perda de medicamentos, tempo de operacdo e desgastes nao
necessarios dos operadores. O objetivo deste trabalho é realizar o mapeamento do fluxo
de dispensacdo e devolucdo dos medicamentos para a farmdacia hospitalar, buscando
identificar as causas de devolug¢des e propor melhorias no processo. Por meio do MASP -
Método de Anadlise e Solucao de Problemas - é possivel mapear, observar e analisar as
possiveis causas que influenciam no problema relatado a fim de alcangar o objetivo
proposto. A metodologia adotada é um estudo de caso realizado na farmacia da Clinica
Médica e Cirurgica do HCSL da cidade de Pouso Alegre 7 MG. As melhorias propostas
buscam reduzir as devolu¢des de medicamentos, consequentemente essas melhorias irdo
diminuir as perdas de medicamentos, estabelecer uma rotina de trabalho mais adequada
ao processo, garantir o cumprimento pertinente dos padrdes da operagao pela criacao de
procedimentos e aumentar a autoestima dos colaboradores da farmacia.

Palavras-chave: Devolu¢do de Medicamentos. Farmacia Hospitalar. Dispensacao.

1 INTRODUCAO

A gestdo de medicamentos na farmacia hospitalar requer um controle rigido de
processos a fim de aperfeigcoar o fluxo de produtos para as unidades bem como retorno
dos mesmos a farmacia quando nao utilizados.

Segundo Goncgalves, Novaes e Simonetti (2006), a farmacia hospitalar tem como
funcao principal atender de maneira segura e racional as solicitacdes de medicamentos de

acordo com a necessidade dos pacientes hospitalizados, mantendo estoque dos produtos.
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Desta maneira, a organizacao do processo de dispensa¢do de medicamentos no hospital é
de suma importancia.

De acordo com Oliveira e Melo (2011), o ciclo dos medicamentos constitui um
sistema complexo, formado por varios processos que objetivam a administracdo do
medicamento ao paciente de forma rapida e com seguranca. Este ciclo tem caracteristica
multidisciplinar uma vez que hd o envolvimento de muitos profissionais e gera
transferéncias maultiplas de pedidos, o que pode ocasionar casos de erros, sendo que a
probabilidade de que cada elemento de um sistema opere com sucesso € menor a medida
que o numero de elementos aumenta.

Quando ndo ha a utilizacdo do medicamento por alguma razdo, acontece o estorno,
que equivale a devolucdo das medicacdes que foram distribuidas pela farmacia para a
administracdo ao paciente. A devolucao pode ocorrer por varias causas sejam elas: erros
de prescricao, alteracao do quadro clinico do paciente que leva a alteracao da prescri¢ao
médica, prescricdo que prevé o uso somente se necessario; a alta hospitalar; ou até
mesmo, o 6bito. O retorno do medicamento a farmacia é importante para o gerenciamento
e controle do estoque e para a redistribuicdo do medicamento, o que contribui com a
diminuicao de custos do hospital. No entanto, no processo de estorno de medicamentos
podem ocorrer varias falhas resultantes da incorreta atribuicido de medicacdes aos
prontuarios dos pacientes.

A avaliacdo do fluxo de distribuicdo dos medicamentos é importante, pois tem a
finalidade de propor melhorias no processo que buscam reduzir o nimero de devolugdes,
gerar menos retrabalho para a farmacia e diminuir o tempo gasto pela equipe de
enfermagem na solicitacdo de medicamentos, trazendo também a diminuigao de custos ao
hospital, o aumento da seguranca do paciente no uso da medica¢do e contribuindo para o
sucesso do tratamento do mesmo.

Pensando nisso foi realizado um estudo de caso no Hospital das Clinicas Samuel
Libanio - HCSL, em Pouso Alegre Z MG cujo objetivo é realizar o mapeamento do fluxo de
dispensacdo e devolugdo dos medicamentos para a farmdacia hospitalar, buscando

identificar as causas de devolugdes e propor melhorias no processo.
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2 SISTEMAS DE MEDICACAO

Segundo Cassiani et al. (2004) e Wilson e Sullivan (2004 apud OLIVEIRA e MELO,
2011), ha varias etapas que constitui um sistema de medicacdo, desde a prescricdo e
distribuicdo até o ato de administrar o medicamento. As fases sdo interligadas e
dependentes entre si e envolvem muitos profissionais da area da saude. Desta maneira, as
prescricbes sdo de responsabilidade médica, a dispensacdao e distribuicido dos
medicamentos contam com os farmacéuticos, e o ato de administrar o medicamento, bem
como a responsabilidade de monitorar o paciente cabe aos enfermeiros.

Oliveira e Melo (2011) afirmam que esses profissionais sdo a parte de um todo e
caso um erro aconteca, traz em evidéncia falha no processo. Se o tempo de dispensacao,
distribuicao e administragao ndo acontecerem em sincronismo, podem ocorrer, em alguns
casos, o ndo uso do medicamento, devoluc¢des e reflexos em toda a cadeia de producao da
saude, inclusive retrabalhos (PAULO, 2014).

Para Cassiani et al. (2004), dentro do sistema de medicacdo, os pacientes
representam os insumos e trazem as informacgdes referente a terapia medicamentosa, o
processo esta relacionado a prescricao, dispensacdo, distribuicao e administragdao dos
medicamentos, o resultado desse processo sao os pacientes medicados de forma eficaz e
segura, o retorno de informacgdes é representado pelos relatdrios e informacdes geradas
que realimentam o sistema. O sistema se reajusta a partir de um conjunto de fatores e
condig¢des que o influenciam.

Conforme afirma Oliveira e Melo (2011), se faz necessario que os profissionais que
fazem parte do sistema de medicacao compreendam que a acdo de cada um deles pode
interferir no comportamento do todo, para que desenvolvam seu papel com seguranga,
consciéncia e responsabilidade. Nesse processo, qualquer acdo de uma parte interfere nas
acdes dos outros, consequentemente atrapalhando e afetando o cuidado ao paciente.

Segundo Neto (1990), um sistema de dispensacdo de medicamentos deve fazer
com que a medicacdo chegue ao paciente de forma organizada e precisa, no horario

estabelecido e sempre conforme prescrito pelo médico, assegurando um controle racional

14
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do uso, uma vez que os medicamentos representam uma parcela muito alta dos custos
dos hospitais.

Segundo a Organizacdo Pan-Americana de Sadde (2002), os objetivos de um
sistema de dispensacdo de medicamentos sao:

1. Diminuir erros de medicagao;

2. Racionalizar a distribuigao;

3. Aumentar o controle sobre os medicamentos;

4. Diminuir os gastos com medicamentos;

5. Aumentar a segurang¢a com os pacientes.

Para Cavallini e Bisson (2002), o sistema a ser escolhido e implantado pelo
profissional farmacéutico deve seguir alguns critérios, de acordo com os aspectos
administrativos e econdmicos, além de considerar todos os envolvidos no processo.
Quanto maior a eficicia do sistema de distribui¢do, mais garantido sera o sucesso da
terapéutica e da profilaxia instituidas no hospital.

Os sistemas de distribuicao de medicamentos classificam-se nos seguintes tipos:

a) Sistema de distribuicdao de medicamento coletivo

De acordo com Gomes e Reis (2003), o sistema de distribuicao de medicamento
coletivo é aquele no qual os medicamentos nao sao solicitados a farmacia em nome dos
pacientes, mas distribuidos por unidade de internacdao. A farmacia envia uma
determinada quantidade de medicamentos (embalagens originais) para serem estocados
nas unidades de enfermagem e em outros setores, e de acordo com as prescri¢des
médicas, os medicamentos vao sendo ministrados aos pacientes.

Neste modelo, os medicamentos sdo liberados sem que a farmécia saiba para quem
o medicamento esta sendo solicitado, por que esta sendo solicitado e por quanto tempo
sera utilizado.

Vantagens:

9 Grande disponibilidade de medicamentos na unidade assistencial;
1 Diminuicdo do numero de solicitacbes e também de devolugdes dos

medicamentos a farmécia;
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9 Diminuicdo dos servicos de recursos humanos e de infraestrutura da
farmacia hospitalar;
Desvantagens:
1 Transcri¢des das prescricdes médicas;
1 Falta de revisdo da prescricao pelo farmacéutico;
1 Aumento do ndmero de erros na administracdo de medicamentos;
1 Aumento no tempo gasto pela equipe de enfermagem em atividades
relacionadas ao medicamento;
Uso inapropriado de medicamentos nas unidades assistenciais;
Aumento de estoque nas unidades assistenciais;

Perdas de medicamentos;

= =/ =2 =2

Impossibilidade de faturamento real dos gastos por paciente;
9 Elevado custo para a instituicao.
b) Sistema de distribuicao de medicamento individualizado

Segundo Gomes e Reis (2003), no sistema de distribuicio de medicamento
individualizado, os medicamentos sdo solicitados em nome de cada paciente, de acordo
com a segunda via da prescricdo médica, geralmente para um periodo de 24 horas. Este
sistema pode ser classificado em indireto, direto e diferenciado.

E considerado indireto quando a distribuicio do medicamento se baseia na
transcricao da prescricdo médica e a solicitacdo a farmacia é feita por paciente e ndo por
unidade de internagao. Ja no sistema de distribuicao individualizado direto, elimina-se a
transcricao e a distribuicdo é feita com base na cdpia da prescricio médica. No sistema
diferenciado os medicamentos sdao disponibilizados em embalagens, organizados de
acordo com o horario de administracdo escrito na prescricdo médica, dispostos
individualmente e identificados para cada paciente e atendendo o prazo maximo de 24
horas.

Atualmente com o avango tecnolégico, o uso da prescricao informatizada elimina
as falhas em decorréncia da ma qualidade da grafia médica e diminui o tempo gasto com
transporte de documentos.
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Em hospitais do Brasil, o sistema de distribui¢ao individualizado ja é empregado,

havendo algumas varia¢des de acordo com as particularidades de cada instituicao, tais

como: modo da prescricdo médica, forma de preparo e distribuicdo das doses e fluxo da

rotina da operacdo (CONSELHO FEDERAL DE FARMACIA, 1997).

Vantagens:
9 Possibilidade de revisdo das prescri¢des médicas;
1 Maior controle sobre o medicamento;
1 Diminuicdo de estoques nas unidades assistenciais;
9 Pode estabelecer devolugoes;
9 Permite faturamento mais apurado do gasto por paciente.
Desvantagens:
9 Erros de distribui¢do e administracdo de medicamentos;
1 Consumo consideravel do tempo de enfermagem em atividades

relacionadas aos medicamentos;
Necessidade por parte da enfermagem de calculos e preparo de doses;
Perdas de medicamentos em consequéncia de desvios, caducidade e uso

inadequado.

c) Sistema de distribuicao de medicamentos por dose unitaria

Gomes e Reis (2003) conceituam o sistema de distribuicdo por dose unitaria como

aquele no qual os medicamentos sdo distribuidos ordenadamente com dosagens e formas

prontas para a administracdo ao paciente seguindo a prescricio médica, por um periodo

determinado de tempo. Neste modelo, a farmacia hospitalar deve fornecer todos os

medicamentos, em todas as formas farmacéuticas, prontos para a utilizacdo. Outra

premissa basica da dose unitaria é que a prescricdo médica seja analisada e seja

elaborado o perfil farmacoterapéutico de cada paciente por parte do farmacéutico,

também deve haver registro da administra¢do por parte da enfermagem. (GOMES e REIS,

2003).

Vantagens:
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9 Identificacdo do medicamento até o momento de sua administracdo, sem
necessidade de transferéncias e calculos;

Diminui¢do do nimero de erros na administracao de medicamentos;

1 Diminuicdo do tempo da enfermagem com operagdes relacionadas ao
medicamento o que permite maior disponibilidade para o cuidado do
paciente;

1 Reducdo de estoques nas unidades assistenciais o que também reduz as
perdas;

1 Melhoria no processo de devolugoes;

1 Contribuicao no controle da infec¢do hospitalar;

9 Facilidade de adaptacgao a sistemas automatizados e computadorizados;

9 Faturamento mais apurado do gasto por paciente;

1 Aumento da seguranca do médico no cumprimento de suas prescrigoes;

1 Real participacio do farmacéutico na escolha da terapéutica
medicamentosa;

1 Aumento do controle sobre o padrao e horario de trabalho;

Redugao do espago para armazenagem do medicamento nas unidades
assistenciais;

9 Aprimoramento da qualidade de assisténcia ao paciente.

Desvantagens:

9 Dificuldade de se obter todas as formas e dosagens para uso em dose

unitaria;
Resisténcia dos servicos de enfermagem;
f Aumento das necessidades de pessoal e infraestrutura da farmacia

hospitalar;
Necessidade da compra de materiais e equipamentos especificos;

Necessidade inicial de alto investimento financeiro.
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3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Para o levantamento de dados e andlise da ocorréncia de devolucdes de
medicamentos, foi utilizado o Método de Andlise e Solucdo de Problemas, o MASP,
também denominado como ciclo PDCA que de acordo com Werkema (1995), consiste em
uma sucessao de operacgdes racionais, baseada em fatos e dados, que busca identificar a
causa raiz de um problema para combaté-lo e elimina-lo.

Desta maneira, Oliveira e Toledo (2008), notaram que na aplicacio do MASP
muitas ferramentas podem ser utilizadas, dentre elas estdo:
3.1 Diagrama de Pareto

Slack, Chambers e Johnston (2009) definem o diagrama de Pareto como um tipo de
grafico de barras, na posicao vertical, que permite visualizar a ocorréncia de cada fator, e
estabelecer a prioridade para solucionar os problemas. Montado a partir de Folhas de
Verificagcdo ou outro tipo de coleta de dados, é uma técnica inteligivel para a classificagao
de itens dos mais até os menos frequentes. Ele é fundamentado no Principio de Pareto,
que afirma que na maioria das vezes apenas alguns itens sdo responsaveis pela maior
parte do efeito.
3.2 Folha de verificacao

Adotada para coleta de dados, por meio de tabelas ou planilhas onde estdo
descritos os itens que podem aparecer em um processo, pertinentes a problemas, para o
qual se deve verificar e assinalar a ocorréncia ou ndo. Existem diversos tipos de folhas de
verificagdo, que podem ser elaboradas de acordo com a preméncia do momento e do
processo em questdo. Algumas podem conduzir diretamente a elaboragdo de um
histograma, ou mesmo de um grafico de controle (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON,
2009).
3.3 Fluxograma

Também chamado de mapa de processo, é uma ferramenta bastante util na qual se
representam as unidades de trabalho de uma empresa, a situacao de relacionamento
entre elas, e as tarefas realizadas por essas unidades.

Para Slack, Chambers e Johnston (2009),
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O ato de registrar cada estagio do processo rapidamente faz aflorar
fluxos mal organizados. Os mapas de processos também podem
tornar claras as oportunidades de melhoramento e esclarecer a
mecanica interna ou a forma de trabalhar de uma organizagao.
Finalmente, e provavelmente o mais importante, podem destacar
areas problematicas, em que nao existe nenhum procedimento para
lidar com um conjunto particular de circunstancias (p. 583 e 584).
3.4 Diagrama de causa-efeito

Também conhecido como diagrama espinha de peixe (pela forma) ou diagrama de
Ishikawa (idealizador), € uma ferramenta basica que permite representar a relacao entre
um efeito e todas as possibilidades de causas que possam contribuir para esse efeito. Essa
ferramenta é usada nao sé nos problemas referentes a qualidade, mas também em outras
areas (RAMOS, ALMEIDA e ARAUJO, 2013). E uma técnica muito boa para relacionar
opinides levantadas em Brainstorming ou outra forma de levantamento de dados. As
causas principais podem ser agrupadas sob 6 categoriA O AT T EAAEAAO AT |1
estas: Mao-de-obra, Meio Ambiente, Medicdo, Maquinas, Método, Matéria prima. Na
pratica, pode ser utilizada qualquer categorizacdo que envolva todas as possiveis causas
relevantes (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2009).

3.5 Matriz de Priorizagao de GUT (Gravidade x Urgéncia x Tendéncia)

Segundo Kepner e Tregoe (1981) é uma ferramenta de qualidade que define
prioridades dadas as varias alternativas de acdo de forma racional, considerando a
gravidade, a urgéncia e a tendéncia do evento, permitindo decidir a acdo menos
prejudicial a ser tomada.

3.6 5W2H

Também conhecido como plano de a¢do, é uma ferramenta usada para esmiucar e
organizar todas as atividades a serem desempenhadas para a resolu¢do de um problema,
garantindo a sua implementacao efetiva, sendo considerada o estagio principal do ciclo
PDCA (FERRO e GRANDE, 1997). O nome 5W2H tem origem a partir do conjunto das
primeiras letras (em inglés) das diretivas utilizadas no plano de acao, classificadas em:

- What - o que: neste campo deve ser explicado o que sera feito;
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- Who Z quem: neste campo do plano de acdo deve ser mencionado o responsavel
pela execucdo da acdo que foi definida no campo anterior. Recomenda-se que cada acao
tenha apenas um responsavel, de maneira que somente esta pessoa seja cobrada pela
acao;

- Whenz quando: deve-se definir o prazo maximo para a execucio da acio;

- Wherez onde: estabelece onde sera feita a acdo definida;

- Why - por que: neste campo esclarece qual o efeito esperado desta acado;

- Howz como: deve apresentar como sera realizada a acao definida;

- How much quanto custara a agao.

A construcdo de um bom plano de agdo é essencial para que as causas-raiz

identificadas sejam de fato eliminadas.

4 ESTUDO DE CASO

As devolugdes de medicamentos sdao um fator preocupante para a equipe
farmacéutica do Hospital das Clinicas Samuel Libanio, uma vez que acarreta em
retrabalhos para a equipe e também em perdas de medicamentos, gerando prejuizo para
a organizacao.

Os motivos da ocorréncia das devolugdes sdao os mais variados: alta do paciente;
recusa dos medicamentos por parte do paciente; dbito; medicamentos separados em
duplicidade; alteracdo da prescricao; uso do medicamento do préprio paciente; saida do
paciente para exames; alteracao do quadro clinico do paciente e transferéncia de setor.

Muitos dos motivos das devolucgdes estdo associados ao tempo de separacao dos
medicamentos, uma vez que os medicamentos a serem administrados em um dia sdo
separados no dia anterior.

O sistema de medicagcdo adotado pelo hospital é o individualizado no qual os
medicamentos sdo solicitados em nome de cada paciente, de acordo com a segunda via da
prescricao médica, geralmente para um periodo de 24 horas. As prescricdoes normalmente

sao geradas entre as 5 e 7 horas da manha e comecam a valer a partir das 18 horas do dia
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até as 16 horas do dia seguinte, podendo haver casos em que ha alteracdo desta regra. Os
medicamentos sao distribuidos em horas pares a cada duas horas.

A farmacia em estudo conta com quatro funcionarios diretos, sendo que trabalham
dois a cada dia em turnos de 12 horas em dias alternados Z das 7 as 19 horas - e que
atendem o setor da Enfermaria Clinica Médica e Clinica Cirdrgica. Cada enfermaria possui
trinta e cinco leitos que estdo distribuidos em nove quartos, totalizando na capacidade

maxima de setenta leitos.

4.1 Método de Analise e Solugio de Problemas — MASP

Conforme mencionado, para analise do problema relatado e proposta de melhoria
foi adotado o Método de Analise e Solucao de Problemas, conhecido como MASP.
4.1.1 Identificacao do Problema

Para a identificagdo do problema foi tracado um fluxograma do processo de
separacao, dispensac¢ado e devolugcdo de medicamentos. Posteriormente, foram levantados
os dados com as quantidades de medicamentos devolvidos e as causas do retorno dos
mesmos.

O periodo de analise foi de cinco dias Z segunda a sexta-feira Z no decorrer do més
de julho de 2016.
4.1.1.1 Escolha do Problema

Foi verificado que o atual processo possibilita a ocorréncia de um alto ndmero de
devolug¢des de medicamentos, uma vez que os funcionarios gastam em média duas horas

diarias para efetuar as devolugdes.
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Abaixo a Figura 1 apresenta o fluxograma do processo.
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Figura 1: Fluxograma de Grafico de Processo

Fonte: Elaborado pelas autoras

4.1.1.2 Historico do Problema

Ao decorrer de cinco dias - segunda a sexta-feira 7 foram levantadas as

quantidades de embalagens com medicamentos devolvidos a farmacia conforme Tabela 1.
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Tabela 1 Z Quantidade de devolug¢des

Segunda-feira 50
Terca-feira 41
Quarta-feira 56
Quinta-feira 63
Sexta-feira 43

Fonte: Elaborado pelas autoras
Na Tabela 2, observam-se as causas das devolugdes ocorridas.

Tabela 2 Z Causas de devolugoes

Medicagao dupla 5 2 6 6 3

Uso de medicamento do préprio

paciente 5 - 6 6 -

Alta 27 33 6 34 34

Recusa do paciente 4 - - 6 -

Alteracao de prescricio médica 9 6 38 11 6
Total de devolugoes 50 41 56 63 43

Fonte: Elaborado pelas autoras
4.1.1.3 Perdas Atuais
Apés o levantamento do nimero de embalagens com medicamentos que foram
devolvidas e também conhecer as causas deste retorno, é possivel representar em
porcentagem o quanto cada motivo contribui para o retorno dos medicamentos, conforme

mostra a Tabela 3.
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Tabela 3 Z Porcentagem de medicamentos para cada causa

Medicagdo dupla 10,0% | 49% | 10,7% 9,5% 7,0%
Uso de medicamento do préprio

paciente 10,0% - 10,7% 9,5% -
Alta 54,0% | 80,5% | 10,7% | 54,0% | 79,1%
Recusa do paciente 8,0% - - 9,5% -
Alteragdo de prescrigdo médica 18,0% | 14,6% | 67,9% | 17,5% | 14,0%

Fonte: Elaborado pelas autoras
4.1.1.4 Analise de Pareto
Os motivos das devolu¢cdes podem ser apresentados por ordem dos que mais tem
participa¢do no numero total de devolugdes que ocorreram no periodo. A Tabela 4 retrata

estas informacoes e os dados sdo expostos no grafico de Pareto (Grafico 1) que segue.

Tabela 4 7 Tabela para Analise de Pareto

Alta 134 134 53% 53%

Alteracao de prescricao médica 70 204 28% 81%

Medicagdo dupla 22 226 9% 89%

Uso de medicamento do préprio

paciente 17 243 7% 96%

Recusa do paciente 10 253 4% 100%
Total 253 100%

Fonte: Elaborado pelas autoras
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Grafico 1 Z Devolugdes no Periodo
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Fonte: Elaborado pelas autoras

4.1.2 Observacao

Para entender como o problema ocorre foram feitas observagdes no processo,
além de conversas com a equipe da Farmacia e com a equipe de Enfermagem do hospital.

Em funcdo do que apresenta o Grafico 3, alta do paciente, alteragdo da prescrigcao
médica e medicagdo dupla sdo as causas mais comuns para o retorno de medicamentos a
farmacia. Com esta informacgdo foi possivel buscar no processo, lacunas que contribuem
para as ocorréncias das devolucdes e dar sequéncia na investigacdo e andlise do
problema, a fim de identificar as causas fundamentais das falhas.
4.1.3 Analise

Apés a observacao do problema, o estudo chega a fase de identificagao e analise de
falhas do processo. Nesta etapa, foram relacionadas todas as evidéncias coletadas na fase
anterior e por meio de um Brainstorming, foram levantadas todas as hip6teses que podem
influenciar no problema.

As hipoteses levantadas foram organizadas na estrutura do diagrama de causa-

efeito.
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Na Figura 2, é demonstrado o diagrama de causa-efeito para o efeito das
devolugdes.

Figura 2 7z Diagrama de Causa-Efeito

Diagrama de Causa-Efeito
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Fonte: Elaborado pelas autoras

Para descobrir as causas raiz, ou seja, a origem do problema foi aplicada a

ferramenta da matriz GUT nas possiveis causas levantadas no Brainstorm, conforme a
Tabela 5.

Deste modo, foi possivel alcangar um nivel maior de profundidade na andlise, antes
de propor uma ac¢do de bloqueio para o problema.
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Tabela 5 Z Andlise por Matriz GUT

Falta de atencdo da equipe da

5 3 3 11 5¢
Farmacia
Enfermeiros nao conferem se
receberam o medicamento e 5 5 5 15 1°
solicitam novamente
Seladora apresenta defeito

3 2 1 6 6°
frequentemente
Rotatividade de pacientes 5 2 5 12 49
Tempo de separagdao muito antes

5 5 5 15 1¢
do uso dos medicamentos
Falta de flexibilidade do sistema
para horarios e doses de 4 5 4 13 3¢
medicamentos
Liberacdo de medicamentos e
materiais no balcao sem 5 5 5 15 1¢
requisicao
Falta de comunicacao entre

5 5 5 15 1°
setores
Falta de procedimento para

5 5 4 14 29
devolugdo

Fonte: Elaborado pelas autoras
O Grafico 2 mostra como as causas ficam ordenadas de acordo com a prioridade

definida na Matriz GUT.
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Grafico 2 Z Priorizagdo das Causas Resultante da Matriz GUT
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Fonte: Elaborado pelas autoras
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Apos a anadlise das causas fundamentais da falha, um plano de ac¢ado foi formulado,

utilizando-se a metodologia 5SW2H. Este plano apresenta as contramedidas para diminuir

o nimero de devolu¢cdes de medicamentos a farmacia.

O plano de ac¢do define as acdes a serem tomadas, quem sera o responsavel pela

acdo, quando sera a execucao, onde deve ser realizada, por que deve ser executada e como

deve ser realizada, conforme demonstrado na Tabela 6.

Tabela 6 7 5W2H

Causas 0 qué? Quem? | Quando? | Onde? | Por que? Como?
atacadas (What) (Who) (When) | (Where) (Why) (How)
Enfermeiro Criar um Para
> nao terrr.lo de Farmaceé Enferma | O oprovar Criacdo de
conferem se | recebimento . . o envio dos .
utica 12/11/20 ria . procedimen
receberam que os . medicamen
. Respons 16 Médica e R to de
0 enfermeiros . D tos a N
. ~ avel Cirurgica conferéncia
medicamen deverdo Enfermage
toe preencher no m e evitar o
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solicitam ato de envio em
novamente | recebimento duplicidade
dos
medicamentos
Para evitar
. ue o ~
e Farmacia 4 .. | Alteragdo no
Tempo de Diminuir o L1 paciente ja .
~ A Satélite ~ método
separacdo | tempo entre a | Farmacé ndo se
; ~ . da de
muito antes | separacao e utica 01/01/20 encontre ~
.. ~ Enferma . separagdo
do uso dos | administracdo | Respons 17 ria mais no de
medicamen do avel . setore o .
. Médica e . medicament
tos medicamento . .. | medicamen
Cirurgica R 0s
to retorne a
Farmacia
Exigir
: ~ requisicao
Liberacao quisiao L
para liberagao Farmacia :
de . Para evitar :
. do n Satélite . ..~ | Treinament
medicamen . Farmacé solicitagdo
medicamento . da o dos
tos e utica 12/11/20 de S
. com Enferma . profissionai
materiais | . .. .. Respons 16 . medicamen
~ justificativa e . ria s oo sda
no balcdo - avel . to que ja foi L
avaliacdo da Médicae | . farmacia
sem L o dispensado
L farmacia Cirargica
requisicao
perante a
requisicao
Sempre
que
: houver
Caso haja uma ~
~ alteracao
alteracao no
. no quadro
quadro clinico s
, clinico do
do paciente, aciente
alta, obito, baciente Afimde | Atravésda
Falta de . alta, 6bito, | Enferma o
. .| transferéncia | Enferme R . melhorar a | atualizacdo
comunicaca ) transferén ria .
etc., a iro : Y 1 comunicaca | dos dados
o entre . ciaouuso | Médica e :
farmacia Chefe D o entre os | no sistemae
setores , do Cirargica .
devera ser . setores dialogo
. medicame
informada
. : nto do
imediatament réprio
e por meio do prop
: paciente.
sistema

30




59 CONGRESSO CIENTIFICO DA PRODUGAO DA UNIVERSIDADE DO VALE

DO SAPUCAI

Causas 0 qué? Quem? Quando? Onde? Por que? Como?
atacadas (What) (Who) (When) | (Where) (Why) (How)
Criar um
formulario
de Afim de
justificativa Sempre manter D
: Criacao
de que registros das de
Falta de devolu¢do | Farmacéut| houver Enfermar causas de )
. . . ~ | L 1 ~ procedi
procedimen | que devera ica devolugdo | ia Médica | devolucdo e mento
to para ser Responsav de e possibilitar o de
devolugdo | preenchido el medicame | Cirargica controle de -
R devoluca
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Fonte: Elaborado pelas autoras

A primeira agdo referente a criagdo de procedimento de conferéncia no ato de

recebimento dos medicamentos e a terceira acdo que propde o fato da farmdcia exigir e

avaliar as requisi¢cdes da enfermagem sao formas de controle do processo, de maneira que

ndo sejam enviados medicamentos em duplicidade.

A segunda acdo a ser tomada se justifica pelo fato de que no processo atual o
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tempo entre a separacdo e a administracdo do medicamento é extenso de forma que as
devolugdes ocorrem em maior nimero pelo fato de que neste intervalo o paciente teve
alta médica ou alguma alteracdo no quadro clinico. A quarta acdo que trata da
comunicacdo entre os setores por meio do sistema, também ira atuar neste quesito.

Como as prescrigdes médicas normalmente sdo geradas entre as 5 e 7 da manh3, a
ideia é que elas comecem a valer a partir das 10 horas da manha do mesmo dia ao invés
das 18 horas, mantendo seu prazo de validade de 24 horas salvo haja alguma alteragdo ao
longo do dia. Elas deverdo vir com os horarios corretos ndo tendo necessidade da analise
do enfermeiro chefe para correc¢do de horarios que cabe a sexta acdo proposta. Desta
forma, o profissional da Farmacia chegando ao posto de trabalho as 7 horas tera acesso as
prescri¢des via sistema e iniciara suas atividades, tendo o periodo da manha para efetuar
a separacdo dos medicamentos que serdo administrados no intervalo das 10 as 20 horas,
considerando um novo intervalo de separacdo. Os medicamentos deste periodo serdo
embalados e dispensados por horario e por setor. No periodo da tarde, o funcionario
devera separar os medicamentos que serdo administrados no periodo noturno - das 22 as
08 horas. As medicacdes deste periodo continuardo sendo colocadas em uma embalagem
selada por horario formando uma unica fita. As 19 horas, com o encerramento do turno
da Farmacia Satélite, a fita contendo toda a medicagdo da noite é dispensada ao setor. Os
funcionarios ao decorrer da jornada de trabalho deverao desempenhar as demais
atividades que competem ao setor: controle de estoque, dispensacao dos medicamentos a
cada duas horas, atendimento das requisicdes de materiais e/ou medicamentos. As
prescricdes que forem geradas ao longo do dia, fugindo da normalidade, passam a valer
no intervalo minimo de duas horas a partir do envio para a Farmacia. Esta proposta é
possivel uma vez que nao havera medicamento saindo em todos os horarios para todos os
pacientes e que a comunicacdo seja feita de forma mais efetiva evitando retrabalho.

A quinta acao proposta refere-se a criagdo de um procedimento para as
devolugdes, afim de manter registros das causas de devolugdo e facilitar o controle de
estoque e da conta do paciente retornando o medicamento da conta correta. O registro

das causas possibilitara que no futuro sejam tomadas novas a¢des para elimina-las em um
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processo de melhoria continua.

As causas atacadas correspondem a ocorréncia de 89% do total de devolugdes.
Com a adogdo das medidas propostas, é esperado que a redugdo ndo ocorra na mesma
proporg¢ao, uma vez que a area onde o estudo de caso é realizado envolve fatores criticos
relacionados a saude, exigindo que haja flexibilidade em situagdes que tragam riscos ao
paciente além de que podem ocorrer eventuais desvios no processo. Portanto, estima-se

uma reducao de 45% no numero de devolugdes.

5 CONSIDERACOES FINAIS

As empresas estdo sujeitas a falhas em seus processos a todo instante, e elas
devem estar atentas para identificar as perdas que podem ocorrer e serem flexiveis
suficientemente de maneira a reduzir ou eliminar estas falhas, alcancando desta forma a
maxima eficiéncia e produtividade de seus processos.

A aplicagdo do MASP neste estudo possibilitou o levantamento das causas e
padrdes de erros que ocasionam as devolu¢des por meio do mapeamento e observacao do
fluxo de dispensacao e devolugdo dos medicamentos, viabilizando a proposta de agdes
simples que visam a melhoria do processo.

Com a realizacao deste trabalho é esperado que as melhorias propostas sejam
implementadas a fim de reduzir as devolugdes de medicamentos que representam um
retrabalho para a equipe da farmacia, consequentemente essas melhorias irdo diminuir as
perdas de medicamentos, estabelecer uma rotina de trabalho mais adequada ao processo,
garantir o cumprimento pertinente dos padrdoes da operacdo pela criagdo de
procedimentos e aumentar a autoestima do colaborador da farmacia uma vez que hoje a
PbAOAAPepT AAT A i NOA OAO OOAAAIT ET AOOU

Para o atual cenario que o Hospital das Clinicas Samuel Libanio vivencia, o estudo
desenvolvido tem grande importancia uma vez que propde melhorias que beneficia a
reducdo de custos, garante o aumento da produtividade e da segurancga tanto do operador

quanto do paciente em um processo mais eficaz.
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RESUMO

O setor de desenvolvimento de projetos é de suma importancia em qualquer organizagao,
pois, é nele que o produto é concebido e pensado para atender as necessidades de
mercado e gerar as receitas necessarias para garantir a sobrevivéncia da empresa. Nesse
contexto, os sistemas CAD (computer aided desigiou desenho assistido por computador)
podem agregar valor, resultando em qualidade, assertividade e agilidade no processo de
desenvolvimento de projetos de produtos. O presente trabalho busca desenvolver um
diagnodstico da industria metalmecdnica pousoalegrense no tocante a utilizacdo de
sistemas CAD no desenvolvimento de projetos de produtos e sua contribuicao para o
desenvolvimento e prosperidade das organizacoes, fazendo uso de um survey que foi
elaborado com o objetivo de avaliar o nivel de utilizacdo desses sistemas, suas vantagens
e desvantagens bem como tracar o perfil do profissional da area de projetos, seu nivel de
experiéncia e formag¢do académica. A pesquisa mostrou que a aplicagao do CAD pode ser
mais bem aproveitada dentro das organizacoes, trabalhando na formacdao de mao de obra
especializada e aplicacdo de recursos (como softwarese equipamentos) mais adequados

para tais sistemas.

Palavras-chave: CAD. Metalmecanica. Projetos. Survey.
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1.INTRODUCAO

Vive-se atualmente na era da informa¢ao, um novo mundo onde o trabalho fisico é feito
pelas maquinas e o mental pelos computadores. Neste contexto, cabe ao homem uma
tarefa para a qual é insubstituivel: ser criativo. O dominio de tecnologias tornou-se
indispensavel para as industrias que querem sobreviver, sobretudo na area de projetos,
pois, quanto menor for o tempo entre o projeto e o langamento do produto, maiores serao
as possibilidades de obter sucesso e lucratividade com as vendas. O nivel de dominio
sobre essas tecnologias certamente influencia no tempo de desenvolvimento do produto,
desde sua idealizacao no departamento de projetos, até sua concepgao final.

A cidade de Pouso Alegre - MG, localizada na regiao sul do estado, vem se destacando
como polo industrial, com um parque diversificado em areas de atuagdo, inclusive com
organizagdes multinacionais de grande representatividade no mercado. De acordo com o
Cadastro Industrial de Minas Gerais (2016), desenvolvido e mantido pela FIEMG
(Federacao das Industrias do Estado de Minas Gerais), juntamente com o CIEMG (Centro
Industrial e Empresarial de Minas Gerais), a cidade possui 137 industrias cadastradas, das
quais 19 estao classificadas dentro da area de atuacao da metalmecanica. Dentro desse
contexto, justifica-se o foco deste trabalho na industria metalmecanica, na qual o setor de
projeto e desenvolvimento de produtos dessas organizacdes utilizam os sistemas CAD
(desenho assistido por computador), para projetar produtos em termos de funcionalidade
e de designer

O presente artigo teve como objetivo investigar o perfil dos profissionais que atuam
diretamente com sistemas CAD, levantando informag¢des como formacgdo, niveis de
experiéncia e tempo aplicado diretamente nas atividades desenvolvidas nos sistemas CAD
durante a jornada de trabalho, bem como as facilidades e dificuldades encontradas por
esse profissional na sua rotina de trabalho nos sistemas CAD. Pretende-se também
identificar as vantagens geradas nos processos de projeto e desenvolvimento de produtos

que podem impactar na qualidade e tempo de desenvolvimento de produtos. Por fim,
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realizar uma contribuicao académica no tocante ao processo de formacdo da mao de obra
direta (usudario dos sistemas).

O artigo utilizou um surveypara avaliacdo da utilizacdo de sistemas CAD em setores de
projeto de produtos das industrias do setor metalmecanica da cidade de Pouso Alegre -
MG, a partir de coleta de informacdes, por meio de um formulario eletrénico enviado por

e-mail aos responsaveis por este setor na industria.

2. SISTEMAS CAD E A INDUSTRIA METALMECANICA DE POUSO ALEGRE

2.1 Importancia do desenho técnico para a industria

O desenho técnico é uma area integrante da industria desde a sua idealizacgdo como uma
organizacdo produtiva, uma vez que o desenho técnico é a ligacdo direta entre o
departamento de projetos e o setor produtivo.

De acordo com Bareta e Webber (2010), é pelo desenho técnico que se representa no
papel as formas e medidas do que é fisico e material, além de ser o Unico canal preciso e
inequivoco entre a idealizacdo e a execucdo do projeto, caracterizando a etapa de
elaboracao dos mesmos como uma etapa operativa do projeto, que precede tantas outras
atividades que dependem dele. Sua elaboracdao pode-se dar por meios manuais pelo uso

de instrumentos apropriados, a mao livre elaborando esbo¢os ou ainda por meios
eletronicos utilizando computadores com softwaresespecificos.

2.2 Os sistemas CAD

0OAOA "A@OAO jpwwyh B8 oqh OOI A AOEOEAAA]
simples. Ela requer pesquisa, planejamento cuidadoso, controle meticuloso e, o mais
imbi OOAT 6Ah 1T 06061 AA 17 O1T AT O OEOOAI UOEAI
tecnologias para desenvolvimento conceitual, geométrico, de prototipagem e ensaios
virtuais, fazendo uso de softwaresCAD, podem ganhar tempo no processo de pesquisa e
planejamento do produto a ser desenvolvido.

2.2.1 Historico dos sistemas CAD
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Segundo Venditti (2003), os sistemas CAD foram introduzidos pela IBM no ano de 1964,
porém, somente em 1970 o primeiro software ficou disponivel no mercado pela
Application Incorporated

De acordo com Silva et al. (2006), no decorrer da década de 1980 os sistemas CAD
representavam basicamente as vistas ortograficas de uma peg¢a ou conjunto mecanico,
também conhecida como 2D (duas dimensdes ou bidimensional), substituindo o trabalho
do desenho em prancheta, no qual era possivel obter do desenho informagdes como
medidas e area de uma planta. Ja nos anos de 1990 houve uma evolugdo dos sistemas cuja
modelagem paramétrica de produtos e seus componentes tornou possivel a
representacdo dos projetos 3D (trés dimensdes ou tridimensional), facilitando a
visualizacdo do projeto de qualquer posicdo, com maior riqueza e relevancia no
detalhamento de seus desenhos.

Os sistemas CAD tém como objetivo principal, auxiliar a manipulacdo e criacdo das
atividades de projetos, sistematizando os dados envolvidos, possibilitando uma rapida
reutilizacdo de informagdes, suportando uma modificagdo, recuperacgdo ou revalidagdo do
projeto.

2.2.2 0 desenvolvimento de produtos pelos sistemas CAD

Com um mercado cada vez mais globalizado e uma clientela cada vez mais exigente, estar
atento as oportunidades e caréncias de produtos de consumo, é uma atitude
indispensavel a qualquer empresa que preze por sua sobrevivéncia e fidelizacao do
cliente. Dai surge necessidade de a organizacao estar sempre empenhada a desenvolver
projetos de novos produtos.

Kaminski (2000, p. 1), afirma que:

O processo de desenvolvimento de produtos pode ser definido como um conjunto de
atividades envolvendo quase todos os departamentos da empresa, que tém como objetivo
a transformacdo de necessidades de mercado em produtos ou servicos economicamente
viaveis. O processo de desenvolvimento de produtos engloba desde o projeto do produto

(fase principal) até a avaliacdo do produto pelo consumidor, passando pela fabricacao.
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Nesse processo de desenvolvimento do produto, muitas empresas se veem diante de um
dilema: inovar ou manter-se tradicional? A cultura da empresa e o perfil de seus
executivos sdo fatores que certamente influenciam nessa decisdo. Manter-se tradicional
talvez seja sindnimo de fidelizacdo do cliente e seguranca. Porém corre-se o risco de ter
seu mercado tomado pelos concorrentes que ousaram inovar, e surge outro dilema:
correr o risco de perder o cliente para um concorrente inovador, ou correr o risco de
inovar no meu produto? Enfim, o projeto de um novo produto passa obrigatoriamente por
um processo de gestdo de risco.

Para Baxter (1998), em uma economia de livre mercado, marcada pela concorréncia e
pela superacdo de nimeros atingidos por outras empresas, inovar é fundamental para
garantir o éxito de um negdcio, e o segredo para obter o sucesso na inovacdo esta no
gerenciamento do risco.

As técnicas e ferramentas para desenvolvimento de projetos sdo fortes aliados das
empresas para controlar os riscos e para desenvolver o conceito do produto.

Quando se opta por inovar, todos os processos como o tempo entre a definicdo do
conceito de um produto, a colocacdo no mercado e seu processo de fabricagdo também
necessitam ser inovadores. Para tal, o projeto do produto deve ser bem elaborado e a
escolha da plataforma utilizada para o desenvolvimento, muito bem pensada. No entanto,
optar por um sistema CAD que permita o desenvolvimento de prototipagem e ensaios
virtuais, e a integracao com sistemas CAM (Manufatura Assistida por Computador) e CNC
(Comando numérico computadorizado) sdo decisdes acertadas na tentativa de se
empreender o minimo de tempo na fase de desenvolvimento do produto. Desta forma, em
uma estrutura integrada, o sistema CAD proporcionara além dos ganhos inerentes ao
projeto do produto, um aumento da capacidade e eficidcia das etapas relacionadas ao
planejamento, fabricagdo e qualidade do produto.

2.2.3 Tipos de sistemas CAD

Rozenfeld (2014) afirma que, ao optar por um sistema CAD, devem-se analisar algumas
variaveis consideradas fundamentais para escolha, dentre as quais caracterizam a

funcionalidade do sistema ou sua aplicabilidade integrada com outros. Devido a grande
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variedade de sistemas CAD disponivel no mercado, torna-se ardua a decisao de escolher
um sistema CAD mais adequado para determinada aplicacdo. E comum observar
empresas que realizam investimentos desacertados por falta de conhecimento ou
instrucdo. Esta incoeréncia pode impulsionar um investimento em sistemas CAD
subdimensionados ou superdimensionados, gerando custo excessivo em ambos 0s casos
para a sustentac¢do do sistema.

2.2.3.1 Sistemas CAD 2D

Para algumas aplicagcdes nas quais ndo ha necessidade de informag¢des volumétricas, a
representacdo 2D é suficiente. A titulo de exemplo, podemos citar: Projetos envolvendo
esquemas elétricos, circuitos, placas eletrdnicas, croquis e instrucées de montagem.
Segundo Rozenfeld (2014), uma das principais vantagens de se usar CAD 2D é o rapido
treinamento de operadores, geralmente habituados ao uso das pranchetas comuns, ja que
ha uma grande similaridade na maneira de se desenhar.

Em inddstrias do setor metalmecanica, tem-se utilizado a representacio em 2D
principalmente para a elaboracao de desenhos de conjuntos, nos quais sdo empregados
um grande numero de pecas, geralmente normalizadas, que sdo incluidas e alteradas nos
desenhos de forma rapida e precisa, tornando mais produtiva esta atividade.

Estephanio (1984) afirma que as empresas do setor mecanico de pequeno e médio porte,
migraram rapidamente da prancheta para estes sistemas, devido ao baixo custo de
formacao de seus funcionarios, aliado ao custo beneficio desta aquisicdo, ja que é bem
mais facil desenvolver e modificar um projeto eletronico, do que um projeto desenvolvido
de forma convencional utilizando a prancheta.

A Figura 1 exibe um desenho de conjunto, utilizando a representacdo de um sistema CAD

em 2D.
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Figura 1: Representacao de um sistema CAD em 2D.
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Fonte: Elaborado pelos autores.

2.2.3.2 Sistemas CAD 3D

Apoés a idealizacao do produto, as pegcas que o compde devem ser modeladas e
dimensionadas. Os sistemas CAD 3D possibilitam estas modelagens e ainda a montagem
de conjuntos tridimensionais, permitindo identificar possiveis interferéncias entre
componentes, a cinematica de pecas moveis, a aplicacdo de analise por elementos finitos,
verificar as tensdes, o escoamento, o volume, as propriedades de massa, centro de
gravidade, entre outros.

Branddo et al (2015) destaca que atualmente existem uma grande diversidade de
softwares que representam os sistemas CAD 3D. Cada tipo de sistema pode ser indicado
para trabalhos diversos, assim, nem todos os sistemas devem ser considerados
concorrentes entre si. Desta forma, é imprescindivel compreender esta diversidade para
se obter uma andlise eficiente durante a aquisicdo do sistema, bem como adequar sua
utilizacao.

Segundo Rozenfeld (2014), a grande vantagem da representacio em 3D para a

representacao em 2D, é que o usuario visualiza a forma real do objeto ou peca, o que
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diminui razoavelmente os erros de interpretacdo, sem precisar interpreta-las pela
representacdo das vistas ortograficas. Essas representa¢cdes em 3D assumem um papel
cada vez mais em evidencia nas areas de projetos e design,devido a sua diversificada

aplicacao e facilidade de visualizagao do produto final como demonstrado na Figura 2.

Figura 2: Representaciao de modelagem em 3D.

Fonte: Elaborado pelos autores.

2.3 Os usuarios dos sistemas CAD

Devido ao continuo avango tecnoldgico, acompanhado do grande poder de processamento
dos sistemas computadorizados atuais e ao menor custo se comparado aos anos 80 e 90,
cresce a cada ano o numero de usuarios e postos de trabalhos do sistema CAD. Contudo, a
soma das informacdes e dos conhecimentos que devem estar sob o dominio dos
profissionais da area de projetos crescem ininterruptamente.

Surge entdo um dos maiores desafios encontrados pela industria: encontrar mao de obra
qualificada para atender esse mercado em expansao. Este cenario assemelha-se aos
primordios da revolucao industrial, pois aqueles experientes profissionais da area de
desenho e projeto que utilizavam as pranchetas, dao lugar aos jovens, que por sua vez
possuem maior facilidade com as novas tecnologias e a informatica.
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Segundo Nonaka e Takeuchi (1997), a cada dia mais, o conhecimento no ambiente
organizacional é valorizado, pois é por meio dele que uma empresa obtém vantagens
tecnolodgicas competitivas, destacando-se de outras organizagdes.

O Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial (2014) mostra que para a formacgao inicial
do profissional Desenhista Mecanico, é necessario ter concluido a 6° série do ensino
fundamental e no minimo 16 anos completos. Dentro desta formacgao, engloba-se em 200
horas de curso: Desenho técnico mecanico, controle dimensional aplicado ao desenho
mecanico, CAD 2D e 3D. Apds a conclusdo e formacao, o profissional serd capaz de
elaborar desenhos de pecas e conjuntos mecanicos, utilizando instrumentos de desenho e
softwarede CAD, seguindo as normas técnicas vigentes.

Brasil (2016) descreve, por meio da CBO (classificacdo brasileira de ocupagdes), os
seguintes cargos e atribui¢des para os profissionais da industria metalmecanica usuarios
dos sistemas CAD, conforme ilustrado na Figura 3 e detalhado abaixo:

Figura 3: Trajetoria de carreira dos profissionais usuarios de sistemas CAD.

Engenheiro
Projetista

Desenhista
Projetista

CARGO Desenhista

CODIGO

CBO 3182 - 05 3186 - 10 2144 - 20

SRR

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

Fonte: Elaborado pelos autores.
3182-05 - Desenhista técnico mecanico: Executam desenhos, projecoes e corte utilizando
meios manuais e eletronicos e preparam diagramas detalhados de maquinas e pecas e de
projetos, definindo os meios de execucdao do desenho e coletando dados do projeto, tais
como incluir dimensdes, métodos de ajuste e outras informagdes de engenharia, sob a
supervisao de um desenhista projetista ou de um engenheiro, acompanham o processo de

execugdo e montagem.
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3186-10 - Desenhista projetista mecanico: Planejam e desenvolvem projetos de
ferramentas, produtos da mecanica, moldes e matrizes, verificando viabilidade e
coletando dados do projeto, aplicando os equipamentos e instrumentos disponiveis,
especificando material usado, desenvolvendo protétipos, estimando custo/beneficio,
acompanham provas praticas e coordenam a execuc¢do do projeto, elaboram embalagem
para o produto e manual de operacdo para o usudrio, desenvolvem fornecedores de
produtos e servicos, participam do sistema de gestdo de qualidade.

2144-20 - Engenheiro mecanico de projeto industrial: Projetam sistemas e conjuntos
mecanicos, componentes, ferramentas e materiais, especificando limites de referéncia
para calculo, calculando e desenhando. Implementam atividades de manutencdo, testam
sistemas, conjuntos mecanicos, componentes e ferramentas, desenvolvem atividades de
fabricacdo de produtos e elaboram documentagdo técnica. Podem coordenar e assessorar

atividades técnicas.

3. APESQUISA

Para que se pudesse extrair as informag¢des necessarias a elaboracdo desse trabalho
escolheu-se a pesquisa survey que, de acordo com Freitas et al trata-se de um
instrumento, que tem como finalidade a obtencao de dados e informagdes sobre opinides
ou caracteristicas de um determinado grupo de individuos que represente uma popula¢ao
alvo. O método surveyvale-se geralmente de um questionario que pode ser aplicado em
forma de entrevista, formuldrio ou mesmo por meio de uma plataforma eletronica de
pesquisa.

Para este artigo, o formulario foi enviado de forma eletrénica a populagdo alvo, com
perguntas fechadas que apresenta diversas alternativas de resposta, conforme
apresentado no Anexo I. Em primeiro lugar, buscou-se tracar o perfil dos usudrios de
sistemas CAD, seus niveis de experiéncia e formacdo académica, bem como os softwares
de CAD utilizados e o nivel de utilizacdo dos mesmos. Em seguida pesquisou-se o que os
usuarios consideram como as maiores vantagens e desvantagens na pratica profissional

com tais softwares.

45



50 CONGRESSO CIENTIFICO DA PRODUGAO DA UNIVERSIDADE DO VALE
DO SAPUCAI

4. RESULTADOS E ANALISES DA PESQUISA

Dentre as 19 empresas que foram convidadas a participar da pesquisa, 16 responderam
ao questionario, o que representa 84,2 % da populagdo total. Sendo assim, pode-se
afirmar que o surveyatingiu um resultado satisfatério apresentando um grau de confiancga
de 90% e um erro de 8,4%, calculado pelo tamanho da amostra com relagdo a uma
populagdo finita, embasado na equagao 1 apresentada por Chaves Neto e Luchesa (2011)

e desenvolvido na equagao 2.

H 0 ¢
Q c:”@&;ﬁp

QBp

Sendo e o erro estimado, & y o scorez para o grau de confianca de 90%, &y TiT L

correspondendo ao erro padrio, 0 o tamanho da populagio e € o tamanho da amostra.

. . Tty pwpo
Q TU 8
Pl PO pwp

Q nmg

No tocante ao perfil dos usuarios de sistemas CAD, verificou-se que 50% possui idade

QB¢

entre 33 e 37 anos, 37,5% possui formacao técnica, 50% superior em tecnologia e 12,5%
formacao em engenharia. Quanto a qualificagdo para trabalhar com os sistemas CAD, 50%
dos entrevistados capacitou-se através de cursos e treinamentos, 31,25% em curso
técnico ou na graduacao e 12,5% de forma autodidata.

Outra informag¢do importante é que 68,75% dos usuarios possuem experiéncia de até 5
anos com sistemas CAD, 18,75% com experiéncia entre 5 e 10 anos e apenas 12,5%
possuem mais de 10 anos de experiéncia.

Assim, pode-se relacionar a tendéncia de que o setor de recursos humanos das empresas
busca agregar em seus quadros, profissionais qualificados e atualizados tecnologicamente
para atuar em projetos nas organiza¢des, com formacdo especifica na area atuante e
experiéncia na utilizagcdo de sistemas CAD. Contudo, afirma-se o que colocam Nonaka e

Takeuchi (1997), quando se referem ao conhecimento no ambiente organizacional, sua
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valorizagdo perante a organizacdo, pois € por meio dele que uma empresa obtém
vantagens tecnoldgicas competitivas, destacando-se de outras organizagdes.

4.1 Tipos de sistemas CAD adotados nas industrias

Constatou-se uma predominancia de sistemas CAD de baixo custo (aquisi¢cdo, treinamento
e manutengdo), sendo que a grande maioria 56,25% das empresas utilizam o software
SolidWorks, 31,25% utilizam o AutoCAD e apenas 6,25% das empresas utilizam o sistema
CATIA, considerado de alto custo.

Tomando como base as consideragdes de Rozenfeld (2014), esta escolha de sistemas CAD
classicos é baseada na confiabilidade ja certificada pelo fornecedor, pelos anos de
tradicdo/experiéncia no mercado e pelos tipos de aplicagcdes desempenhadas de acordo
com as atividades de projetos de cada empresa.

Assim, podemos deduzir que a maioria das empresas faz uso de uma aplicacdo basica dos
sistemas CAD.

4.2 Vantagens da utilizacao de sistemas CAD

A suprema maioria da populacdo pesquisada (82,29%) considera que as vantagens na
utilizacdo do sistema CAD sdao muito significativas. Obteve-se tal percentual a partir de
158 respostas positivas quanto as vantagens de 192 possiveis. A tabela 1 demonstra os
resultados da pesquisa com relacdo as vantagens:

Tabela 1: Vantagens da utilizacdo de sistemas CAD.

SIM NAO NAO SE APLICA
PRINCIPAIS VANTAGENS Qo % o % Qud %
Agilidade na elaboragio, revisdo e recuperagio de projetos 16 100.00% 0 0.00% 0 0.00%
Economia de tempo e maior facilidade para revisdo e alteragdes 16 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Maior preciséio - detecgfio de falhas, tolerancias, ajustes e interferéncias 16 100.00% 0 0.,00% 0 0,00%
Utilizagio de partes comuns em multiplos projetos - pegas, subconjuntos e elementos de maquinas 16 100.,00% 0 0.00% 0 0.00%
Melhoria nas saidas de projetos - informagdes, documentos, desenhos e etc 15 93.75% 0 0.00% 1 6.25%
Facilidade na integragio entre as varias fases do projeto 15 93,75% 0 0.00% 1 6,25%
Maior viabilidade para desenhos alternativos propostos 13 81,25% 2 12.50% 1 6.25%
Aperfeigoamento profissional dos colaboradores de projetos envolvidos em CAD 13 81,25% 1 6.25% 2 12 50%
Economia de papel, instrumentos e etc, do setor de projetos 12 75.00% 2 12.50% 2 12.50%
Otimizagio na conmmicagio no setor de projetos 10 62,50% 2 12,50% 4 25.00%
Redugio do uso de protétipos fisicos 8 50,00% 2 12,50% 6 37.50%
Envio ou recebimentos de projetos por meios eletronicos g 50,00% 0 0.00% 8 50,00%

Fonte: Elaborado pelos autores.
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As vantagens estdo relacionadas com a economia de tempo durante a realizacao de
projetos (agilidade na elaboracao, revisdo e recuperacdao de projetos), com a qualidade
(obtendo maior precisdo e deteccdo de falhas e melhorias durante a execucdo do projeto)
e com os custos (utilizacdo de partes comuns em multiplos projetos). Porém, com relagdo
a melhoria no fluxo de informagdes no setor de projetos e a utilizacdo do CAD para o
desenvolvimento de protétipos virtuais, percebe-se uma parcela de usudrios que
desconhecem ou nao fazem uso desses recursos.

Notou-se também que boa parte dos entrevistados enxerga no trabalho com sistemas
CAD, uma possibilidade para o crescimento profissional, demonstrando que ha interesse
por parte do profissional em desenvolver carreira na area de projetos.

4.3 Desvantagens da utilizacdo dos sistemas CAD

A maioria da populagdo pesquisada (59,37%) considera que ha algumas desvantagens na
utilizacdo do sistema CAD, percentual este obtido por 95 considera¢des dentre as 160
possiveis. A tabela 2 demonstra os resultados da pesquisa com relagao as desvantagens:

Tabela 2: Desvantagens da utilizacao de sistemas CAD.

SIM NAO NAO SE APLICA
PRINCIPAIS DESVANTAGENS o % o = o %
Oferta de treinamentos e reciclagens na regifo do sul de Minas 14 87.50% 0 0.00% 2 12.50%
Atrasos (down-time ) devido a falhas ou lentidio nos softwares, hardwares e redes 14 87.50% 2 12.50% 0 0.00%
Custo com equipamentos - hardware e redes 12 75.00% 4 25.00% 0 0.00%
Custo com aquisigio e atualizagio de licengas de software 10 62,50% 6 37.50% 0 0.00%
Falta de aderéncia da empresa para inovagdes como o CAD 10 62.50% 6 37.50% 0 0.00%
Custo com treinamentos e reciclagem 8 50.00% 5 31.25% 3 18.75%
Bancos de dados e bibliotecas incompletas 8 50.00% 6 37.50% 2 12.50%
Desenvolvimento de doengas ocupacionais relacionadas ao trabalho devido a postura e ambientes 7 43.75% 6 37.50% 3 18.75%
Incompatibilidade entre hardware e software 6 37.50% 5 31.25% 3 31.25%
Suporte técnico ao software na regido do sul de Minas 6 37.50% 5 31.25% 5 31.25%

Fonte: Elaborado pelos autores.

As desvantagens referentes a utilizacao de sistemas CAD estdo relacionadas com falta na
oferta de treinamento e desenvolvimento profissional, falhas nos mecanismos do software
e hardware gerando atrasos e lentiddo, custo elevado de equipamentos, aquisi¢coes e

atualizagdes de licencas de sistemas CAD.
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Por fim, porém ndao menos importante, nota-se que 43,75% dos entrevistados
atribuem ao ambiente ou a postura nos postos de trabalho a causa do desenvolvimento de

doengas ocupacionais.

CONSIDERACOES FINAIS

A pesquisa demonstrou que ha um reconhecimento por parte da indudstria do setor
metalmecanica da cidade de Pouso Alegre - MG, quanto a importancia e influéncia positiva
da utilizacdo de sistemas CAD nos processos de projeto e desenvolvimento de produtos,
embasado nas respostas quanto as vantagens da utilizacdo do CAD na agilidade de
elaboracao, facilidade para revisdes e alteragdes de projetos, precisdo dimensional e
geométrica, bem como na utilizagdo de partes comuns a outros projetos. Outro dado
notavel é a utilizacdo do CAD durante a fase de conceituacdo do projeto, pois, os
entrevistados admitem como vantagem a possibilidade de desenvolver propostas
alternativas para os projetos em desenvolvimento.

Entretanto, quando se aborda a melhoria no fluxo de informagdes no setor de projetos e a
utilizacdo do CAD para o desenvolvimento de protétipos virtuais, nota-se uma parcela de
usuarios que desconhecem ou nado fazem uso desses recursos, os quais possibilitam uma
comunicacao mais eficaz, aumentando a assertividade dos projetos, realizando estudos
virtuais de aplicagdo do produto, consequentemente reduzindo custos com protétipos
fisicos e de tempo de desenvolvimento do projeto.

Boa parte dos entrevistados percebe no trabalho com sistemas CAD, uma possibilidade
para o crescimento profissional, demonstrando que ha interesse por parte do profissional
em desenvolver carreira na area de projetos, buscando aperfeicoar suas praticas,
colaborando também para o crescimento e desenvolvimento das organizagoes.

Devido as desvantagens destacadas na escassez da oferta de treinamentos e
reciclagem na regido sul de Minas Gerais, atrasos devidos a lentidao dos softwares ou
hardwares,além do custo elevado de equipamentos, aquisicoes e atualizacdes de licengas
de sistemas CAD, abre-se aqui a possibilidade de se realizar um estudo pormenorizado

visando levantar as causas raizes desses problemas, pois podem refletir a falta de
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investimento em equipamentos e estacdes de trabalho mais apropriadas para sistemas
CAD por parte das organizagdes, falhas na assisténcia técnica por parte dos
desenvolvedores de sistemas CAD ou até mesmo revelar um nicho de mercado a ser
explorado por empresas de venda e assisténcia de equipamentos e softwaresdedicados a
tecnologia industrial.

Quanto a sadde ocupacional, os resultados sugerem a realizagdo de um estudo
ergondmico, visto que fora apontada uma ligacao entre o ambiente ou a postura nos
postos de trabalho, ao desenvolvimento de doengas ocupacionais.

A pesquisa possibilitou ainda identificar o perfil do profissional de CAD que atua
nas empresas pesquisadas, revelando que esses profissionais tém experiéncia entre 3 e 5
anos, com formagdo superior tecnologica ou técnica de nivel médio em mecanica ou areas
afins. Destaca-se uma minoria dos entrevistados com formacgdo superior em engenharia.
Esses resultados permitem identificar uma participacdo relativamente baixa de
engenheiros em processos de projeto e desenvolvimento de produtos utilizando sistemas
CAD. Abre-se aqui outra possibilidade: estudar o nivel de envolvimento de profissionais
engenheiros no processo de pesquisa e desenvolvimento de produtos, area esta de
fundamental importancia no sucesso das organizacdes.

Contudo, a pesquisa constata uma contribuicdo positiva da utilizagdo do CAD na
industria metalmecanica pouso alegrense, gerando qualidade e agilidade nos processos de
projeto e desenvolvimento de produtos, deixando claro que ha muito que se aperfeicoar
no tocante a formagdo de mao de obra especializada, assisténcia técnica por parte de
desenvolvedores e representantes de sistemas CAD, bem como trabalhar na
conscientizacao dos gestores quanto a possibilidade de o CAD contribuir ainda mais para

o desenvolvimento e crescimento das organizagdes.
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Anexo I —Formulario da pesquisa

CAD na Industria Metalmecanica de Pouso Alegre

A presente pesquisa tem por objetivo levantar informagdes a respeito do uso de
sistemas CAD nas industrias de Pouso Alegre, visando a elaboragdo de artigo
académico, e, de modo algum, serao usadas para fins comerciais ou de especulacao

industrial.

*Obrigatorio

1. Nome daEmpresa:

2. Nomedoresponsavel pelasinformagoes

3. Qual o cargo exercido naempresa? *

CAD na Industria Metalmecanica de Pouso Alegre
Nesta sessao pretendemos obter uma caracterizacdo do perfil dos profissionais de
CAD.

4. A quanto tempo trabalha com sistemas CAD? * Marcar apenasumaoval.

1 a 3 anos
3 a5anos
5a10anos

Mais de 10 anos

5.  Qual a sua idade? * Marcar apenasumaoval.

Entre 18 e 22anos

Entre 23 e 27anos
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Entre 28 e 32anos
Entre 33 e 37anos
Entre 38 e 42anos 43 anos ou mais

6. Qual sua formagao? * Marcar apenasumaoval.

Ensino Médio
Técnico em Mecanica ou areas afins Técnico em Automacao ou areas afins Superior
em Tecnologia

Superior em Engenharia Pés Graduagao

7.  Quanto tempo por dia se dedica a trabalhos no CAD? * Marcar apenasuma
oval.

Menos de 2 horas Entre 2 e 4 horas

Entre 4 e 6 horas Mais de 6 horas

8. Onde vocé teve seu primeiro contato com o CAD? * Marcar apenasumaoval.

Naempresa SENAI
Faculdade

Escolas ou centros de treinamento Em casa de forma autodidata.

9. Como aprendeu a trabalhar com a ferramenta CAD? * Marcar apenasumaoval.

Em cursos ou treinamentos de qualificacao No ensino técnico / graduacao
Deformaautodidata

Na empresa com outros profissionais

10. Qual software de CAD a empresa utiliza? * Marcar apenasumaoval.

AutoCAD

Autodesk Inventor
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SolidWorks
CATIA

Pro Engineer
Power Shape
Unigraphics
Intellicad

Outro

Principais vantagens dos sistemas CAD na empresa

Aqui pretendemos conhecer aquilo que vocé considera como uma vantagem para
vocé e para a empresa quanto a utilizacao dos sistemas CAD.

11. Marcar apenasumaoval por linha. *

Agilidade na elaboracdo, revisao e
recuperacdo de projetos.

Economia de papel, instrumentos e etc, do
setor de projetos.

Envio ou recebimentos de projetos por
meios eletrénicos

Economia de tempo e maior facilidade
pararevisao e alteracoes

Facilidade na integracdo entre as varias
fases doprojeto

Maior viabilidade para desenhos
alternativos propostos

Melhoria nas saidas de projetos -
informacgdes, documentos, desenhos e etc.
Otimizacdo na comunicacdo no setor de
projetos

Utilizacdo de partes comuns em maultiplos
projetos - pegas, subconjuntos e elementos
de maquinas.

Maior precisdo - deteccdo de falhas,
tolerancias, ajustes e interferéncias.
Aperfeicoamento profissional dos

colaboradores de projetos envolvidos em
CAD
Reducdo do uso de prototipos fisico

Sim

Nio

Nao se Aplica
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Principais desvantagens dos sistemas CAD na empresa

Ja aqui, pretende-se identificar aquilo que vocé vé como desvantagem da utilizacdo do

CAD para vocé e para a empresa.
12. Marcar apenasumaoval por linha. *

Atrasos (down-time ) devido a falhas ou
lentiddo nos softwares, hardwares e redes
Suporte técnico ao software na regido do
sul deMinas

Oferta de treinamentos e reciclagens na
regido do sul de Minas

Incompatibilidade entre hardware e
software

Bancos de dados ebibliotecas incompletas

Custo com equipamentos - hardware e
redes

Custo com aquisicao e atualizacao de
licencasde software

Custo com treinamentose reciclagem

Falta de aderéncia da empresa para
inovagoes como o CAD

Desenvolvimento de doengas ocupacionais
relacionadas ao trabalho devido a postura e
ambiente

Sim

Nao

Nao se Aplica
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RESUMO

O desperdicio esta presente em todo segmento organizacional, logo, o pensamento enxuto
deve ser utilizado como uma estratégia de gestdo. Os hospitais necessitam cada vez mais
de agbes que aperfeicoem seus recursos para que possam oferecer aos pacientes um
atendimento de qualidade e manter os custos operacionais reduzidos. Uma das
ferramentas que auxilia na identificacdo de desperdicios é o Mapeamento de Fluxo de
Valor. Por meio de um estudo de caso, os conceitos desta ferramenta foram aplicados no
processo da lavanderia do Hospital das Clinicas Samuel Libanio, para identificacao de
oportunidades de melhorias no processo. Os dados colhidos nas visitas ao local foram
transformados em um Mapa de Estado Atual, no qual foi possivel observar alguns
desperdicios. Este mapa se tornou um importante instrumento para identificacdo de
melhorias que puderam ser propostas no Mapa de Estado Futuro. Desta forma, confirma-se
a viabilidade do uso dessa ferramenta.

Palavras-chave: Desperdicios. Lavanderia Hospitalar. Mapeamento de Fluxo de Valor.
Producao Enxuta. Servigos de Saude.

1. INTRODUCAO

0 acompanhamento da utilizacdo de recursos na administracao de servigos de
saude tem se tornado cada vez mais essencial. Visto que os servicos oferecidos por
hospitais sdo delicados e possuem uma estrutura organizacional complexa, existe neste
meio uma dificuldade de gerenciamento (HAMES 1996 apud ROCHA, 2014).

Pinto (2009 apud LUZES, 2013) afirma que, gracas aos custos com a gestdo de
servicos da saude se encontrar em um crescimento de dificil controle, fazer uso de alguns
conceitos e mecanismos torna-se essencial.

Maia e Barbosa (2006) enfatizam que moderar os custos sem perder a qualidade é
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um grande impasse que pode ser controlado com a pratica da Produ¢do Enxuta (Lean
Production), o qual leva as corporacées a reduzirem desperdicios em todo processo, do
inicio ao fim, em todos os componentes desde a matéria prima até o produto acabado, ou
seja, eliminando atividades que ndo agregam valor. Stefanelli (2010) complementa que a
eliminacao de desperdicios é um importante fator para as organiza¢des que visam alcangar
uma mudanc¢a administrativa e operacional. Os conceitos da produg¢do enxuta funcionam
como agentes transformadores de grande importancia.

Nas diretivas da producao enxuta esta o Mapeamento de Fluxo de Valor, Werkema
(2011) explica que esta ferramenta pode ser utilizada para visualizar e compreender o
fluxo de valor de toda organizacao ou de um setor o qual, por meio do mapa de estado
atual, apresenta a area estudada, com todas as etapas de processo, os tempos de operacao,
tempos de espera, movimentacdo e estoque Z fluxo operacional, além do fluxo de
informacdes, desde a solicitacdo feita pelo cliente até a entrega. No mapa de estado atual é
possivel analisar os estadgios em que ocorrem desperdicio e, com as informagdes obtidas,
elaborar o mapa de estado futuro, que devera conter o processo com os fluxos organizados
de forma a atender a solicitacao do cliente, no tempo certo, com processos enxutos, sem
desperdicios. Tal instrumento era desconhecido fora do sistema Toyota. Em tempos
recentes, € uma ferramenta de linguagem universalmente aceita e utilizada (ROTHER;
SHOOK, 2013).

Womack (2005 apud HENRIQUE, 2014) argumenta que o propdsito do pensamento
enxuto ndo é ser uma filosofia dedicada exclusivamente a manufatura ou uma tatica
administrativa de minimizagdo de custos, mas sim deve ser uma estratégia de gestdo que
pode ser aplicada em todo ambito organizacional, inclusive nas organizacdes dedicadas ao
servico de saude, pois sdo constituidas de uma série de processos ou ag¢des, sendo possivel
identificar seu valor para quem usufrui ou depende do resultado dos processos.

Por meio de pesquisa bibliografica, reuniram-se os conceitos que sintetizam o
funcionamento da ferramenta Mapeamento de Fluxo de Valor. Para a aplicagdo da
ferramenta, escolheu-se uma lavanderia hospitalar, localizada no Hospital das Clinicas

Samuel Libanio, na cidade de Pouso Alegre/MG. O valor oferecido por esta lavanderia esta
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em todos os itens de enxovais e vestudrio que sdo fornecidos aos pacientes e aos
funcionarios. Este setor foi selecionado pelo fato de apresentar visualmente alguns pontos
onde ocorrem desperdicios, além de faltas frequentes de roupas limpas disponiveis para
uso em atendimento médico. A metodologia de pesquisa utilizada para o levantamento dos
dados, como fluxos do processo, volume de roupas processadas em cada etapa, o tempo
gasto por cada operacgao, fluxos de informagdes, dentre outros necessarios, é o estudo de
caso, realizado por visitas técnicas no local.

Espera-se, com este estudo, identificar as oportunidades de melhorias aplicaveis a
todo o processo da lavanderia pelo mapa de estado atual e com este, apresentar o mapa de
estado futuro contendo as propostas de como tornar este processo mais enxuto por meio
da reduc¢do dos desperdicios, para melhorar a disponibilizacdo de roupas limpas aos
setores do hospital.

2. MANUFATURA ENXUTA

Lean Manufacturing(Manufatura Enxuta) pode ser definido como uma filosofia de
gerenciamento e operacao da producgdo, baseada em um estudo racionalizado, estruturado
por um conjunto de métodos e ferramentas que permitem resultados para alcangar os
objetivos lean (SLACK et al, 2006 apud FORNO, 2008).

Desenvolver a filosofia lean requer o uso de diversas ferramentas que tém
finalidades importantes e especificas. A ferramenta Mapa de Fluxo de Valor proporciona
uma compreensdo geral do processo, para que os desperdicios sejam identificados e
analisados para realizacao das melhorias (PALAURO, 2014).

Para os autores Rother e Shook (2013, p. 2), mapeamento de fluxo de valor é:

Siga a trilha da producao de um produto, desde o consumidor até o
fornecedor e, de forma cuidadosa, desenhe uma representagdo
visual de cada processo nos fluxos de materiais e informacdes.
Entédo, formule um conjunto de questdes-chave e desenhe um mapa
AA OAOOAAT &OAI® Geledia A AT |
Werkema (2011) ressalta que o Mapeamento de Fluxo de Valor é um método que
usa a simbologia grafica (icones) para registrar e expor de forma visual todo o
sequenciamento de informacgdes e materiais em um determinado fluxo de valor de uma
empresa. E ainda acrescenta que esta ferramenta permite:
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A Visualizagdo sobre o estado real em que a organizagdo se encontra, por meio da
identificacao das atividades que agregam valor e das atividades que ndo agregam
valor 7 desperdicios;

A llustracdo das interdependéncias de tarefas, informacdes e fluxos de materiais

que impactam no leadtime;

A Separagio das atividades que agregam valor e as que nio agregam valor algum;

A Desenvolvimento de um planejamento para utilizacio de ferramentas e

metodologias lean mais adequados para cada situacdo encontrada para aperfeicoar

o fluxo de valor.

2.1 Desperdicios ou Muda

Muda é uma palavra japonesa cujo significado é desperdicio, neste contexto, tudo o
que o cliente ndo esta disposto a pagar. Mudaé o inverso de valor (DENNIS, 2008).

Taiichi Ohno, pai do Sistema Toyota de Producao, classificou os desperdicios em
sete grupos: A superproducdo, espera, transporte, processamento sem valor, estoque,
movimentacio e defeito (GHINATO, 2000 apud ROCHA, 2014). Sendo:

1. Superproducao: Produc¢do desnecessaria quando nao ha demanda para venda. Provoca
perda devido ao excesso de pessoas e também de estoque de produto acabado.

2. Espera: Tempo nao aproveitado por um colaborador, por precisar esperar algum
componente chegar para assim poder realizar a sua atividade.

3. Transporte: Movimentos desnecessarios ou ineficientes de materiais entre um
processo e outro, ou entre a produgao e a estocagem.

4. Processamento sem valor: Produzir além no valor agregado conforme solicitado pelo
cliente, procedimentos de execucao das tarefas desnecessarios.

5. Estoque: Matéria Prima em excesso, estoque intermedidrio, ou seja, entre processos, ou
estoque de produtos acabados.

6. Movimentagio: O! NOAI EAAAA O £#0A NOAT AT 1 OOAA/
parapOl AAOOAO 16 OAOEZEAAO Oi A PpAeA OOEI EUA!
7. Defeito: Segundo Dennis (2008) baseia-se em todo material, produgdo, tempo, energia

gastos na producao e no posterior conserto de um item defeituoso.
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Desperdicar ocasiona altos custos para a organizagdo, e ao eliminar ou reduzir os
desperdicios, torna a organizacdo mais competitiva, com maior produgdo e menor
utilizacdo dos recursos. (MESQUITA; MESQUITA; SOUZA, 2014).

Werkema (2011), de acordo com as palavras de Womack e Jones (2004), destaca
que o pensamento enxuto (Lean Thinking) é um poderoso combatente ao desperdicio,
cujos principios sdo: determinar o que o cliente valoriza 7 valor; identificar o fluxo de
valor; criar fluxos continuos; producdo puxada e buscar sempre a perfeicdo. A autora cita
que existem algumas ferramentas que sdo importantes para as empresas que praticam o
lean thinking, dentre elas o mapeamento de fluxo de valor consta como uma das principais
ferramentas.

2.2 Fluxo de Valor

Fluxo de Valor faz referéncia a projeto, compra de matéria prima, producdo e
entrega de produtos ou servicos para os clientes, de forma mais clara, tudo o que a
empresa faz para criar valor para o cliente (KENNEDY; HUNTZINGER, 2005 apud VIEIRA,
2006).

O Fluxo de Valor é toda a acao, que agrega valor ou nao, necessaria
para trazer um produto por todos os fluxos essenciais a sua
transformacao. Por exemplo, o fluxo de produgdo desde a matéria-
prima até o consumidor final e o fluxo de projeto, da concepgao até o
seu langamento. (LUZ; BUIAR, 2004, p. 3).

Ao identificar o fluxo de valor é possivel distinguir trés tipos de tarefas: as que
agregam valor, as que ndo agregam valor, porém sdo necessarias e as que ndo agregam

valor, ou seja, os desperdicios que devem ser extintos (ROCHA, 2014).

2.3 Construc¢ao do Mapa de Fluxo de Valor

Mapear o fluxo de valor é essencial para visualizar todo o sistema produtivo. Para
que se obtenha um resultado satisfatorio, é preciso seguir alguns procedimentos (SHOOK,
1999 apud LUZ; BUIAR, 2004):

Primeiramente € preciso selecionar a familia de produtos. Deve analisar o grupo de
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produtos que possuem processamentos semelhantes, equipamentos produtivos comuns
em seu processo de fabricacdo e transformacao (LUZ; BUIAR, 2004).
O segundo passo é estabelecer um lider ou gerente de Mapeamento de Fluxo de
Valor e, por conseguinte, construir uma equipe de trabalho. Tal equipe deve ser constituida
de membros conhecedores do fluxo de valor estudado e da familia de produtos agrupada
(WERKEMA, 2011).
2.3.1 0 Mapa de Estado Atual
Para Werkema (2011), a construcdo do Mapa de Estado Atual deve seguir as
seguintes diretrizes:
A Identificar o cliente e suas necessidades na parte superior direita do mapa.
A Tlustrar os processos basicos de producio, da esquerda para direita, na parte
inferior do mapa. Abaixo de cada icone devera ser inserida uma caixa de dados para
anotacao de informacgdes, como tempo de ciclo, tempo de setup disponibilidade,
numero de colaboradores e indice de refugo. Caso entre os processos apresente
algum estoque intermedidrio, este devera ser destacado neste momento do
mapeamento.
A Tlustrar a entrega dos produtos acabados para o cliente. E importante
identificar a frequéncia de carregamento.
A Na parte superior esquerda do mapa, fixar o(s) principal(ais) fornecedor(es) de
matéria prima. Deve-se informar a quantidade de componentes nos lotes
adquiridos e também, o fluxo pelo qual passara o material, desde o fornecedor até o
cliente (empresa).
A Acrescentar nesta etapa o fluxo de informagdes. Este deve ser ilustrado na parte
superior do mapa, da direita para esquerda.
A Apés desenhar todo o fluxo de informacgdes, deve-se ilustrar a movimentacéo
dos materiais por todo o processo produtivo.
A Desenhar uma linha do tempo, na posicéo inferior ao dos icones de processo e
estoque, para registrar o lead timede producao.

Toda ilustracao e informag¢des do mapa atual devem ser feito primeiramente de
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forma manual. Nao é interessante utilizar meios digitais, para ndo correr riscos de
altera¢des ou esquecimento de informagdes pertinentes ao processo real. As medi¢des
devem ser registradas de maneira mais realista possivel, sendo colhidas sempre no local
desejado. O dltimo passo é revisar o mapa obtido para que nenhuma informagao tenha sido
esquecida. O mapa de estado atual serve para que a equipe do mapeamento de fluxo de
valor planeje, discuta e programe a¢oes de melhorias no processo (WERKEMA, 2011).
2.3.2 0 Mapa de Estado Futuro

Segundo Breitenbach (2013), no mapa de estado futuro sdo representadas de forma
grafica as melhorias propostas ao processo. O objetivo do mapa é a produ¢do em fluxo
continuo, com lead timeenxuto.

Para Rother e Shook (2013), a finalidade de se mapear um fluxo de valor é destacar
os pontos onde ocorrem os desperdicios e elimina-los por meio de um fluxo de valor em
OAOGOAAT EOOOOT 68 1 1T AEAGEOI i Ai1O0OO0O0EO C
para que cada processo seja articulado um com os outros, produzindo somente o
necessario de acordo com a solicitacao do cliente.

Rother e Shook (2012 apud ROCHA, 2014) consideram que o mapa de estado futuro
deve responder a oito perguntas importantes:

1. Qual o Takt Time? Este termo representa a frequéncia em que a producdo de um item
deve ser feita, de modo que tal producdo seja condizente com o ritmo das entregas. A
finalidade é atender a demanda sem que haja a superproducao.

2. A producao de um processo sera para um supermercado de produtos ou diretamente
para expedicdo? Produzir para expedicdo, significa que o produto acabado ficara
armazenado (estoque) ja para entrega ao cliente, geralmente utilizado para processos
cujos produtos sdo confeccionados sob encomenda. A producdo para um supermercado
também significa estoque (de produtos semiacabados), porém trata-se de um estoque
intermediario.

3. E possivel estabelecer fluxo continuo em quais locais? Onde houver a possibilidade de

desenvolver o fluxo continuo, este deve ser feito.
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4. Em que locais ha a possibilidade de instalar sistemas puxados de produ¢do? Em
processos nos quais for aplicado o sistema puxado, sera necessario o uso dos kanbanspara
que estes indiquem o que deve ser produzido.

5.1 0A1 b1 101 Al £ 01 AA OAlsk progna®ddproes® E
puxador, pois o controle da producdo nesse processo define o ritmo para todos os
DOl AAOGOT © AT OAOET OAO6 8

6. Como deve ser feito o nivelamento no mix produtivo no processo puxador? Quanto mais
equilibrado e nivelado estiver o mix de produtos, maior serd a capacidade de atendimento
aos pedidos.

7. Como fazer o nivelamento de producdo no processo puxador? A finalidade é determinar
um ritmo produtivo sélido e nivelado, criando um fluxo previsivel de producao, para poder
alertar os eventuais problemas e facilitar as agdes corretivas.

Werkema (2011) afirma que na oitava pergunta é preciso identificar as melhorias
necessarias ao processo. Algumas dessas melhorias deverdo ser realizadas de imediato,
para que se alcance a viabilizagdo do fluxo produtivo. E importante informar alguns alertas
que devem ser considerados para elaboracdo de um Mapeamento de Fluxo de Valor:

A Os fluxos de valor de uma empresa nio devem ser mapeados de forma

apressada e por toda organizagdo ao mesmo tempo.

A Nio dividir o mapeamento de um fluxo de valor para departamentos distintos

elaborar, para posteriormente unir as informacdes e tracar as estratégias de

melhoria.

A 0 fluxo das informacdes é tio importante quanto o fluxo de materiais.

A Todas as etapas que representarem retrabalho ou inspe¢io devem ser fixadas

no mapa.

A Informacées irrelevantes nio devem ser colocadas no mapa.

A Sempre atualizar a versio e data de elaboracio ou alteracdo de informacées do

mapa.

A Nio utilizar informacdes de pessoas que nio fazem parte da equipe de

mapeamento.
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A 0s 7 desperdicios devem ser reduzidos ao maximo no mapa de estado futuro.

A Nio é aconselhavel propor alteragdo no projeto do produto, projeto e tecnologia

de processamento, localizacdo e estrutura da empresa como melhorias para

construcdo do estado futuro, nas primeiras consideracdes do mapeamento de fluxo
de valor.

A Trata-se de um fluxo continuo e de melhoria continua. Ao desenhar um mapa de

estado futuro, propor e executar as melhorias, este se torna um novo mapa de

estado atual, possibilitando novas ideias para um novo estado futuro.

O mapeamento de fluxo de valor é apenas uma ferramenta que auxilia na
identificacao dos desperdicios, por meio de uma visualizagdo detalhada e sistémica de todo
o processo. Para que toda melhoria seja realmente alcangada, é necessario um
planejamento estratégico para execucao de todas as ideias propostas (ROTHER; SHOOK,
2013).

3. APLICACAO DA FERRAMENTA MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR

Para aplicacdo da ferramenta Mapeamento de Fluxo de Valor, escolheu-se a
lavanderia hospitalar, instalada no Hospital das Clinicas Samuel Libanio, na cidade de
Pouso Alegre/MG.

$ATTTETAAA OOT EAAAA AA bDPOT AAOOAI AT OI
lavanderia hospitalar disponibiliza um importante valor aos diversos setores do hospital:
enxovais e vestuarios para pacientes e funcionarios. O processo de lavagem dos itens pode

ser visualizado na Figura 1, fluxograma a seguir:

Figura 1: Fluxograma de Processo da Lavanderia.
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FLUXOGRAMA — LAVANDERIA HOSPITALAR

CHEGADA DE ROUPAS
CENTRIFUGAGAO

PESAGEM INICIAL

SECAGEM

k.

ROUPAS PARA TIRAR

GOMA? RETIRADA DA SECADORA

NAO
ROUPAS TOTALMENTE LIMPAS?

SIm

SIM

; 4
SEPARAGAO L» LAVAGEM —

SAO COBERTORES OU
ROUPAS DE CIRURGIA?

NAO
v

PESAGEM PARA LAVAGEM
CALANDRAGEM

Q DOBRA

HA ROUPAS SUFICIENTE SIM——| MONTAGEM DOS KITS
PARA MONTAGEM DOS
KITS?

ARMAZENAMENTO
TEMPORARIO

ENTREGA
SIM:

Este setor conta atualmente com duas equipes de trabalho em regime de 12 horas

NAO

HA PEDIDOS DE
ENTREGA?

Fase

Fonte: Elaborado pela autora.

por 36 horas, em dois turnos de trabalho, sendo: 12 turno com inicio de trabalho as
06h30min e término as 18h30min e 22 turno com inicio de trabalho as 18h30min e
término as 06h30min. Com um total de 42 funciondrios, estes estdo divididos da seguinte

forma, conforme Tabela 1:
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Tabela 1: Divisao dos colaboradores da lavanderia

Equipe 1 12 Turno 22 Turno Equipe 2 12 Turno 22 Turno
Area Suja
Coleta 2 1 Coleta 2 1
Separacao 2 1 Separacao 2 1
Area Limpa

Centrifuga 2 1 Centrifuga 2 1
Calandra 4 4 Calandra 4 4
Entrega 2 Entrega 2 -
Apoio 2 - Apoio 2 -

Fonte: Elaborado pela autora.

As maquinas e equipamentos estdo disponiveis, conforme Tabela 2:

Tabela 2: Distribuicdo das maquinas e equipamento da lavanderia

Maquinas Quantidade Instalada Quantidade Disponivel
Area Suja
Lavadoras 5 4
Area Limpa
Centrifugas 3 2
Secadoras 5 5
Calandra 1 1

Fonte: Elaborado pela autora.

3.1 Processo

Para se formar uma barreira biolégica contra possiveis contaminagdes, a lavanderia
é dividida em darea suja e area limpa. As lavadoras estdo posicionadas no limite desta
barreira, onde, de um lado, na area suja, sdo colocadas as roupas para serem lavadas e do
outro, ja na area limpa, as roupas sao retiradas para os processos seguintes.

Por meio de carros de transporte, as roupas sujas, que estao acondicionadas dentro
de sacos hamper, sdo coletadas nos setores distintos do hospital e entregues a area suja,
designada para o recebimento destas roupas. Ao chegar, os sacos com roupas sao retirados

dos carrinhos para que possam ser pesados. A medida que os sacos de roupas sao pesados,
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seus respectivos pesos sdo anotados em uma tabela; cada peso é anotado na subdivisdo de
seu respectivo setor, onde foi coletado. Apds a pesagem, as roupas sdo separadas conforme
o grau de sujidade, pesada ou leve. Sujidade pesada trata-se de roupas que contenham
sangue, fezes, vomitos, dentre outros. Sujidade leve trata-se de roupas que apresentam
fluidos corporais, produtos quimicos, sujeira diversa. Esta separacdo influencia no tempo
de programacdo das maquinas de lavar.

Ap0s separagdo, as roupas sao novamente pesadas, para que possam ser colocadas
nas lavadoras, atendendo a capacidade de lavagem. Os pesos sdo novamente anotados, em
outra planilha, divididos por maquina lavadora. Atualmente, ha quatro maquinas
disponiveis para operagdo, sendo que as maquinas 1, 2 e 5 possuem capacidade de
lavagem até 35 kg, a maquina 3 possui capacidade de lavagem até 65 kg e a maquina 4, que
possui capacidade de lavagem de até 35 kg ndo esta disponivel. Conforme citado
anteriormente, as roupas sdo colocadas conforme grau de sujidade. Roupas que
apresentam sujidade pesada devem ser lavadas por um tempo de 01h40min e roupas que
apresentam sujidade leve, devem ser lavadas por um tempo de 30 a 40 minutos.

Ao terminar a lavagem, as roupas sao retiradas, na area limpa, e sdao colocadas na
centrifuga. Cada centrifuga possui a capacidade de operacdo equivalente ao volume
colocado em uma maquina de lavagem de até 35 kg. Apds centrifugacao, as roupas sao
separadas conforme tipo de tecido, para que possam ser colocadas na secadora. A
separacdo é feita em grandes baldes. A divisao é feita da seguinte forma: Lenc¢dis do andar
particular (42 andar), lengb6is dos demais setores, roupas do centro cirtrgico, roupas dos
funciondrios e pacientes, cobertores, e os panos de pacote, aventais cirirgicos, campo
ocular e toalhas sdo colocados em um tnico balde.

As roupas sao colocadas nas secadoras, conforme foram separadas. Apos secagem,
sdo retiradas e acondicionadas em carrinhos para que possam ser encaminhadas aos
processos seguintes. Roupas como: cobertores, toalhas de banho, capa de colchdes,
aventais cirargicos, campo ocular e panos de pacote, sdo encaminhados diretamente para
dobra. As demais pecgas, como uniformes dos funcionarios, roupas dos pacientes e lencgois,

sdo encaminhadas para a calandra, para que possam ser passados. Terminando a
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calandragem, as roupas sao dobradas.

Apos o processo de dobra, caso tenha volume o suficiente, sio montados os Kits de
vestuario, que sdo posteriormente armazenados temporariamente. Caso ndo tenha pecas o
suficiente, estas ficam armazenadas até que atinja o volume para montagem dos Kits. Se
houver solicitacao de roupas, as roupas sao entregues conforme quantidade armazenada,
montados ou ndo os Kits.

3.2 Levantamentos dos dados e identificacdo visual dos problemas

Os dados foram coletados in locg em visitas semanais, nas quais foram observadas
todas as movimentagdes, volume de roupas processadas e tempo de cada operacgao.

Observou-se uma grande ociosidade de colaboradores em diversos momentos da
operacdo. Em alguns desses momentos, apresentavam-se grandes volumes de roupas em
processo, consequentemente, todos os colaboradores estavam atarefados. Por outro lado,
havia momentos em que alguns colaboradores estavam em atividade e outros estavam
ociosos devido a falta de roupa no processo destes.

Em contrapartida ao processo de lavagem, um dos problemas observados é a
frequente falta de roupas disponiveis aos setores do hospital. Muitas vezes, ha pedidos e
ndo ha roupas suficientes para entregar. Estas roupas ou estdo passando por alguma das
fases do processo de lavagem, ou se encontram nos proprios setores, aguardando coleta.

0 Mapa de Fluxo de Valor atual, elaborado conforme o procedimento necessario nos
mostrara os principais problemas decorrentes da maneira atual do processo de lavagem
das roupas. A partir das avarias observadas, foi confeccionado o Mapa de Estado Futuro,
apresentando melhorias que irdo minimizar os principais problemas observados.

A familia de produtos selecionada para este estudo, de acordo com a similaridade de

processos, estd destacada conforme Quadro 1.
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Quadro 1: Familia de Produtos

TIPOS DE ROUPAS
PROCESSO Igf\ CAPA | AVENT | CAM | PAN |UNIFORM R?\‘SJP
. COBERT | ' | DE | AIS | PO |ODE| ESDE | o |LENC
' ORES | . | COLC |CIRURG| OCU | PAC | FUNCION | o\ o | OIS
o | HAO | ICOS | LAR | OTE | ARIOS | toro
PESAGEM X X X X X | X X X
E’)EPARACA X X X X X | X X X X
PESAGEM
PARA X X X X X | X X X X
LAVAGEM
CENTRIFUG
ACAO X X X X | X
SECAGEM X X X X X | X
RETIRADA
DA X X X X X | X X X X
SECADORA
CALANDRA
GEM
DOBRA X X X X X | X
MONTAGE
M DOS KITS X X X
ARMAZENA
MENTO
TEMPORAR X X X X X | X X X X
10

Fonte: Elaborado pela autora.

A equipe de trabalho, responsavel pela disponibilizacio das informacdes e
acompanhamento das visitas, é constituida de dois estudantes da Universidade do Vale do
Sapucai Z UNIVAS, quatro colaboradores do departamento operacional da lavanderia,
sendo dois de cada dia do revezamento de jornada de trabalho, a lider do setor da
lavanderia, sua coordenadora e um professor, também da Universidade do Vale do Sapucai
Z UNIVAS.

3.3 Mapa de Estado Atual

0 Mapa de Estado Atual apresenta pontos de desperdicios como: estoque entre
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processos, programacao da solicitacdo de entrega das roupas realizada em varios pontos,
além da falta de padronizacdo do volume de pecas colocadas na secadora, conforme mostra
na Figura 2.

Figura 2 Mapa de Estado Atual Z Hospital das Clinicas Samuel Libanio

CONTROLE DE PRODUGCAO
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HOSPITAL
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/AR NN

’ PROGRAMAGAO CONFORME DEMANDA [

AD CONFORME AD CONFORME
DEMANDA DEMANDA
O O O T
PESAGEM E LAVAGEM ] CENTRIFUGAGAO ] SECAGEM ] CALANDRAGEM ] DOBRA/MONTAGEM DOS KITS
j SEPARAGAO l ! ! l
O 2 Q 2 O 2 Q2 Q 4 Q2

T/C = 25 MINUTOS T/C = 40 MINUTOS T/C =05 MINUTOS T/C =15 MINUTOS T/C=5MINUTOS T/C =10 MINUTOS
DISP: 100% DISP: 80% DISP: 100% DISP: 100% DISP: 100% DISP: 100%
2 TURNOS 2 TURNOS 2 TURNOS 2 TURNOS 2 TURNOS 2 TURNOS

Tempo de
Atravessamento:
19 minutos e 20
segundos

2mine28 2mine 56 1mine48 3mine23 8mine37 0
seg seg seg seg seg

| 23 min e 36 seg | | 37 min e 20 seg | | 5min e 40 seg | | 14 min e 3 seg | | 05 min e 55 seg | | 10 min e 54 seg

Fonte: Elaborado pela autora.

Tempo de
Processamento:

97 minutos e 46
segundos

O estoque identificado entre a chegada das roupas e a pesagem/separa¢do ocorre
devido a alta taxa de chegadas de roupas, comparado com o tempo gasto pelos
colaboradores na pesagem e separacdo dos itens. As pesagens sdo registradas
manualmente em uma planilha que lista todos os setores fornecedores, cada saco hamperé
pesado isoladamente e as informag¢des sao anotadas em frente ao seu respectivo setor de
origem. O processo de pesagem e registro manual compromete o tempo de trabalho da
separac¢do das roupas, consequentemente, ocasionando estoque nos processos de pesagem
e separacao.

O estoque entre o processo de pesagem/separacao e a lavagem acontece devido a
demanda de chegada de roupas ser maior que a demanda do volume de roupas
processadas pelas lavadoras. O estoque entre os processos de centrifugacdo e secagem da-
se devido a falta de padroniza¢do nos volumes dispostos nas secadoras. Os itens sdo

secados conforme necessidade dos processos posteriores e nao de acordo a capacidade da
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secadora. O estoque entre os processos de secagem e calandragem da-se devido ao
desbalanceamento dos processos anteriores. Devido ao alto volume de um mesmo item
dividido em varias secadoras, gera um alto volume de roupas para os processos
posteriores, por consequéncia, o estoque.

A falta de padronizagao do volume de roupas dispostos nas secadoras prejudica o
processo pelo fato de utilizar um equipamento sem sua total capacidade. O gasto de
energia utilizado para secagem do volume total de roupas é o mesmo gasto na secagem de
um volume qualquer de roupas.

A programacao realizada em locais distintos resulta em desorganizagdo
operacional. Os pedidos ndo sdo atendidos pela falta de itens no estoque, logo, os
colaboradores se desgastam psicologicamente e fisicamente na busca por pegas ao longo
do processo. O tempo total da operagdo no estado atual é de 117 minutos e 06 segundos.
3.4 Mapa de Estado Futuro

O mapa de estado futuro apresenta as melhorias propostas, com base nos
desperdicios identificados no mapa de estado atual.

0 estoque identificado entre a chegada de roupas e o processo de pesagem, pode ser
eliminado com a aplicagdo de uma melhoria na balan¢ca de pesagem e no método de
lancamento de dados. Como a informacdo da pesagem é um item importante para a
lavanderia, uma sugestdo é utilizar uma balanca que possui registro automatico dos pesos
e teclado alfa numérico para registrar o setor de origem das roupas. Os dados estarao
disponiveis a qualquer momento, por meio da utilizacdo de um sistema computacional.
Com esta melhoria, pode-se ganhar tempo no processo de pesagem/separa¢do, pois o
colaborador nao precisara parar a atividade para auxiliar na pesagem; o proprio
funcionario que trouxer os carrinhos com os sacos de roupas pode registrar as
informacdes. O registro de dados digital proporcionara maior precisao das informagdes.

0 estoque entre o processo de pesagem/separacdo e lavagem pode ser eliminado
por meio de uma melhoria no fluxo de coletas. Deve ocorrer um equilibrio entre as coletas
e a programacdo das lavadoras. Criar um procedimento para programar corretamente as

lavadoras, trara beneficios para ambos os processos. Por exemplo: ndo utilizar ao mesmo
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tempo, duas lavadoras para lavagem de pecas com sujidade pesada, pois estas demandam
um tempo de 01h30min, totalizando 03 horas de utilizagdo destas maquinas. No tempo
gasto para uma maquina em processo de lavagem de roupas com sujidades pesadas, é
possivel lavar trés vezes itens com sujidades leves.

No mapa de estado futuro, a programacao dos pedidos de roupas esta no processo
del AOACAIi 8 #1111 AOOA DPOiI AAOGOI OAI POOOAS
DOl COAI Aepi 1TAOOGA PITOIh AO PAe6AO OAIDPO
interacao entre os solicitantes e o processo da area suja facilitara a organizacdo do fluxo de
coleta, mantendo o equilibrio nos processos.

Para o processo de secagem, é necessario criar um procedimento que padronize a
quantidade de baldes de roupas que sdo dispostas. Por exemplo, para secagem de roupas
leves, pode-se utilizar um volume de dois baldes para permitir o uso da capacidade total da
secadora, além de reduzir o volume de roupas na espera para secagem. O tempo total da
operacao no estado futuro serd de 100 minutos e 25 segundos, o que corresponde a 86 %
do tempo gasto pela operacdo no estado atual. O mapa de estado atual esta conforme

mostra na Figura 3.

Figura 3 Mapa de Estado Futuro 7 Hospital das Clinicas Samuel Libanio
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Fonte: Elaborado pela autora.

Tempo de
Processamento:
92 minutos e 26
segundos
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CONSIDERACOES FINAIS

O uso de ferramentas para melhoria de processos é muito importante, pois
possibilita uma visdo sistémica e mensuravel. A ferramenta de mapeamento de fluxo de
valor permite enxergar todo o fluxo do produto/servico e identificar pontos de
desperdicios, o qual se torna uma bussola para as propostas de melhorias. Mostra-se que o
uso de metodologias da produc¢do enxuta pode ser aplicado para diversos tipos de
organizacao.

Para o processo da lavanderia do Hospital das Clinicas Samuel Libanio, foram
encontradas algumas oportunidades de melhorias, como a eliminagao de estoques entre os
processos: chegada de material 7 pesagem e separacao, pesagem e separacdo 7 lavagem,
centrifugacdo 7 secagem e secagem Z calandragem, garantia de registro das informagdes de
pesagem de itens para lavagem, a padroniza¢do da sequencia de lavagem, a utilizagdo da
capacidade total das secadoras, além de um ganho de 16 minutos e 52 segundos em todo o
processo o que proporciona ao processo produtivo um aumento de 14% em produtividade.

Tais melhorias poderdo se tornar reais com a aplicagdo do Mapa de Estado Futuro.
Ao executar as ag0es propostas, um novo estado atual sera originado e o ciclo da melhoria

continua permanecera presente na organizagao.
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RESUMO

A ergonomia é uma ciéncia multidisciplinar que engloba outras ciéncias, com a intenc¢do de
interagir o homem e seu trabalho. Este trabalho teve por objetivo avaliar a contribuicdo da
analise ergondmica para os membros superiores no posto de trabalho de uma linha
produtiva de chicotes elétricos. A metodologia utilizada foi o estudo de caso com a
utilizacdo da ferramenta de avaliacdao, denominada Suzanne Rodgers para verificar o grau
de risco ergonémico da atividade e propor as recomendag¢des necessarias. Conclui-se que,
ap0s a realizacdo das intervencgdes ergondmicas no setor, ocorreu uma reducdo do nivel de
esforco muito alto para moderado, aliviando a carga para os ombros, cotovelos, maos,
punhos e dedos, minimizando o risco de doengas osteomusculares relacionadas ao
trabalho.

Palavras-chave: Doencas ocupacionais. Ergonomia. Intervencao. Posto de trabalho. Riscos
ergondmicos.

1 INTRODUCAO

O inicio da producao artesanal ndo mecanizada trouxe a preocupa¢do quanto a
adaptacdo das atividades as necessidades humanas. Desta forma, a partir do século XVII],
juntamente com a revolucdo industrial surgiram as primeiras fabricas que nao
apresentavam uma aparéncia proxima as fabricas modernas (IIDA, 2005).

Com a globalizagao, a concorréncia entre as empresas tornou-se acirrada, com as
inddstrias buscando o aumento na produtividade, porém com foco nos custos e na
qualidade dos produtos. Atualmente, as empresas que necessitam de mdo de obra
manufatureira almejam uma produc¢do mais enxuta, com menos desperdicio, exigindo um
esforco maior por parte dos trabalhadores. Neste contexto, a ergonomia e suas

ferramentas aplicadas aos postos de trabalhos podem gerar beneficios ocupacionais e
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produtivos (ACERBI; SILVA, 2009).

Elias e Merino (2007) afirmam que a ergonomia é uma ciéncia na qual desenvolve-
se uma interacdo entre o homem com outros elementos do sistema, colocando em pratica
as teorias, principios e métodos de projeto, com a inten¢do de garantir o bem-estar
humano sem perder a atuacdo geral do sistema. Diretamente, define-se a ergonomia como
a adequagdao do ambiente de trabalho ao homem. Nesse sentido, abrange-se um campo
muito vasto, no qual citam-se varias situa¢des do trabalho humano, com destaque para as
formas de organizacdo do trabalho, fatores humanos, controles, cognicdo, posto de
trabalho, posturas, fluxo de informag¢des, movimentos, entre outros.

Os meios de prevencao para os disturbios osteomusculares relacionados ao
trabalho (DORT) podem ocorrer por meio da aplicacdo de técnicas para identificacdo dos
riscos ergondmicos para, posteriormente, minimiza-los ou elimina-los. Quando atua-se na
prevencao, por consequéncia, os colaboradores sentem-se incentivados a novos habitos de
vida, desenvolvendo uma cultura saudavel de consciéncia postural, proporcionando um
bem estar fisico e emocional ao ambiente de trabalho (IIDA, 2005). Diante do exposto,
através da analise e da intervengao ergondmica nos postos de trabalhos é possivel reduzir
os riscos de lesdo nos membros superiores?

Este trabalho teve por objetivo avaliar a contribuicdo da analise ergonomica para os

membros superiores no posto de trabalho de uma linha produtiva de chicotes elétricos.

2 ERGONOMIA

A ergonomia iniciou-se apd6s a Il Guerra Mundial, depois dos trabalhos
interdisciplinares feitos por alguns profissionais, tais como: engenheiros, fisiologistas e
psicologos, durante aquela guerra (IIDA, 2005).

Para lida (2005, p.18),

A ergonomia é o estudo da adaptacdo do trabalho ao homem. O
trabalho aqui tem uma acepc¢do bastante ampla, abrangendo nao
apenas aqueles executados com maquinas e equipamentos,
utilizados para transformar os materiais, mas também toda a
situacdo em que ocorre o relacionamento entre o homem e uma
atividade produtiva. Isso envolve nao somente o ambiente fisico,
mas também os aspectos organizacionais. A ergonomia tem uma
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visdo ampla, abrangendo atividades de planejamento e projeto, que
ocorrem antes do trabalho ser realizado, e aqueles de controle e
avaliacdo, que ocorrem durante e apos esse trabalho. Tudo isso é
necessario para que o trabalho possa atingir os resultados
desejados.
lida (2005) acrescenta que o nome Ergonomia surgiu do neologismo construido
pelos termos gregos ergon que significa trabalho e nomos que significa regras, leis. O inicio
da ergonomia se da pela avaliacdo das condi¢des do trabalhador para depois planejar o
trabalho a ser desenvolvido, preservando suas condicdes de saude. O principio da
ergonomia parte do entendimento do homem para a elaboracdo do planejamento do
trabalho, igualando as suas capacidades e limitacdes. Assim, tem-se que o trabalho sempre
sera construido para o homem, sendo que o inverso as vezes ndo é verdade, ou seja, existe
uma grande dificuldade em adaptar o homem ao trabalho. Neste sentido, os resultados
podem chegar a maquinas complicadas para trabalhar ou gerar dificuldade na operacao.
Couto (2007) destaca que a ergonomia é um trabalho interprofissional que,
fundamentado em um conjunto de ciéncias e tecnologias, busca o ajustamento reciproco
do trabalhador e o seu ambiente de trabalho de maneira segura, confortavel e produtiva,
com a intengdo de ajustar o trabalho ao homem.
No Brasil, a Associacdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO) adota a seguinte
definicao:

A Ergonomia (ou Fatores Humanos) é uma disciplina cientifica
relacionada ao entendimento das interagdes entre os seres humanos
e outros elementos do sistema, e a aplicacao de teorias, principios,
dados e métodos a projetos a fim de otimizar o bem-estar humano e
o desempenho global do sistema. Os ergonomistas contribuem para
o planejamento, projeto e a avaliacdo de tarefas, postos de trabalho,
produtos, ambientes e sistemas de modo a torna-los compativeis
com as necessidades, habilidades e limita¢gdes das pessoas (ABERGO,
2000).

Pode-se considerar a ergonomia como uma disciplina jovem, em fase de
crescimento, podendo ser chamada de ciéncia do trabalho ou uma arte sustentada de

informacbdes que se obtém a partir de pesquisas cientificas. Busca-se criar informacao

sobre o trabalho, as situacdes e semelhangas do trabalho com o homem e, por outro lado,
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expressar principios, conhecimentos e ferramentas capazes de instruir a modificacdo do
trabalho em suas condigdes racionais, melhorando o relacionamento entre o homem e o
trabalho. A criacao da informacdo e a légica da acdo formam o sentido fundamental do
estudo ergonémico (ABRAHAO; PINHO, 2002).

Caberia assinalar que para Lima (2003) o ponto central da ergonomia é promover
ao trabalhador a fina harmonia entre si mesmo e o seu trabalho, ou o meio em que é
realizado, de forma a protegé-lo de possiveis doencas ocupacionais e alcangar lucros

financeiros.

2.1 Fases da Ergonomia

lida (2005) salienta que a Ergonomia divide-se em quatro fases: Concepcao,
Correcgao, Conscientizagao e Participacao.

A Ergonomia de Concepgdo é a fase mais importante, pois é quando se planeja o
produto, a maquina, verificando como esta ciéncia pode contribuir para o que esta sendo
planejado para que, futuramente, nao ocorram danos ao trabalhador em seu local de
trabalho. Este é o melhor momento, pois todas as alternativas podem ser examinadas a fim
de desenvolver um trabalho pensando em uma situacdo ergonomicamente correta. Nesta
fase exige-se dos profissionais muita experiéncia, devido a necessidade de trabalhar com
hipoteses, pois nao se tem uma situacdo real para analisar. Tal situacdo pode ser
melhorada quando ja existe alguma situacdao semelhante ou também pelo uso de modelos
tridimensionais de postos de trabalhos em madeira ou papeldo, com a possibilidade de
simular as situagdes de trabalho com custos baixos. Atualmente, utilizam-se programas de
computadores que fazem tais simulagdes (IIDA, 2005).

A Ergonomia de Correcdo, para lida (2005), é usada em situagdes reais, ou seja, em
postos ja existentes, nos quais podem surgir problemas de seguranga, fadiga, doencas do
trabalho, dores por esforcos repetitivos, qualidade e producio. As vezes, nio se chega ao
resultado esperado, pois geralmente as acdes de melhoria requerem altos investimentos,
como por exemplo, a troca de maquinas ou aquisicoes de ferramentas especificas. Em

alguns casos, certas melhorias, como mudancgas de posturas, coloca¢do de dispositivos de
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seguranca e aumento da iluminacdo, podem ser feitas com relativa facilidade, enquanto
que em outros casos, a reducao da carga mental ou de ruidos, tornam-se dificeis.

A Ergonomia de Conscientizacdo tem a inten¢do de formar os colaboradores para a
identificacdo e correcdo dos problemas que surgirem. Algumas vezes, ndo se consegue
solucionar todos os problemas de ergonomia nas fases de concep¢ao ou correc¢do, afirma
lida (2005). Contudo, alguns problemas podem aparecer em decorréncia do
desenvolvimento do processo produtivo, tais como desgastes naturais das maquinas e
equipamentos, modificacdbes ocorridas durante a vida do projeto, mudanca na
programacao da producdo ou do produto, ocorréncias em novos equipamentos na linha,
substituicao de colaboradores, entre outros (IIDA, 2005).

Para finalizar, lida (2005) propde a Ergonomia de Participacdao que tem por objetivo
a participacdo do usudrio do sistema na solucdo dos problemas ergonémicos. Esse usuario
pode ser o colaborador, em seu local de trabalho, ou o consumidor, no caso de produto de
consumo. Este conceito pode ndo ser visto pelos analistas ou projetistas, pois muitos
sistemas ou produtos ndo sao operados de forma correta, em conformidade com o que

descreve o projeto.

2.2 Analise Ergonomica do Trabalho (AET)

A analise ergondmica do trabalho € realizada através da analise e investigacdo dos
postos de trabalho, para que sejam levantados os pontos que o trabalhador enfrenta de
dificuldade em seu dia a dia. O intuito da analise das fung¢des serve para entender como as
tarefas sao desempenhadas, sendo que os tipos de avaliagdes utilizadas nas observacdes
ergondmicas mostram uma ligacdo entre as funcdes e a variedade de motivos que a
descreve. (ABRAHAO, 2000).

E importante destacar que a andlise das fungdes, nestas circunstancias, diferencia-
se da tradicional andlise da tarefa, que tem por objetivo mostrar e esclarecer todo o
trabalho realizado pelo trabalhador dentro do processo e ndo a maneira como se entende e
se atribui o trabalho. Para Abrahdo e Pinho (2002), ao se realizar a andlise das atividades,

aplicam-se as ferramentas ergonomicas, detalhando o processo da execucdo da demanda,
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mostrando-se a circunstancia do momento, com o objetivo de elucidar o que, como e
porqué da atividade do colaborador.

Segundo Batti et al. (2013), a analise investigativa geralmente aponta problemas no
processo homem-tarefa, os quais justificam as possiveis intervengdes ergonomicas,
encerrando com as oportunidades de melhorias para os problemas encontrados no
momento da realizacdo da andlise ergondmica do trabalho.

A Norma Regulamentadora N2 17 (MTE, 2002), em seu item 17.1.2, destaca que
DPAOA OAOAIT EAO A AAADPOAepi AAO Al T AEE&eéeAO
trabalhadores, cabe ao empregador realizar a analise ergonémica do trabalho, devendo a
i AGT A AAT OAAO 11 1T plTEIT AO AT TAEeeAO AA

Na elaboracdo da analise ergondmica do trabalho, necessita-se utilizar alguns
equipamentos como crondmetro, trena, dinamémetro e camera fotografica e verificar a
abrangéncia do processo, infraestrutura e arranjo do trabalho. Utilizam-se, também, as
observacdes visuais, verificacdo a biomecanica dos movimentos, por meio de
questionamentos aos trabalhadores de como acontece a rotina de trabalho. Para auxilio na
analise ergondmica do trabalho empregam-se algumas ferramentas especificas de analise
com o objetivo de mostrar os pontos criticos na realizacdao das atividades, através de uma
quantificacdo. As ferramentas mais utilizadas na analise ergondmica do trabalho sao:
Moore Garg, Suzanne Rodgers, Método NIOSH, Tabela de Snook, entre outras. Para que seja
realizada a escolha correta da ferramenta, devem-se levar em consideracdo os movimentos

realizados e o tipo de atividade (FARIA; SILVA, 2012).

3 ESTUDO DE CASO
3.1 Localizacao e caracteriza¢do da empresa

0 trabalho foi desenvolvido na Delphi Automotive Systems do Brasil LTDA, situada
no municipio de Paraisépolis - MG, no periodo de abril a julho de 2016. A atividade
principal da empresa é a fabricacdo de chicotes elétricos para veiculos de quatro rodas,

atendendo montadoras nacionais e internacionais.
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3.2 Analise Ergonomica do Trabalho

Para a realiza¢do da andlise ergonomica foi selecionado um posto de trabalho em

uma das linhas de montagem da empresa denominado Body do D2XX, este posto de

trabalho é executado por um colaborador e funciona em dois turnos. Foi observada a

atividade de enfaixamento do chicote, que consiste em cobrir manualmente os circuitos

elétricos com fita isolante para protegé-los de possiveis danos. Para tanto, utilizou-se a

ferramenta ergonomica de Suzanne Rodgers (Quadro 1), a qual se baseia na analise do

nivel de esfor¢o continuo, verificando a proporcao entre o tempo de esforco e sua

frequéncia.

Quadro 1 - Avaliacdo ergondémica pelo método Suzanne Rodgers

RESULTADOS
VERDE Baixo
NIiVEL Baixo =1 TEMPO <6 =1 |ESFORCOS < 1/ min =1 111 212
DE Moderado = 2 DE >=6<20 =2 POR 1-5/min =2 112 311
ESFORCO Pesado =3 ESFORCO >=20<30=3 MINUTO 5-15/min =3 113 122
Muito Pesado = 4 (segundos) >= 30 =4 >15/min =4 211 131
PESCOCO 121 221
OMBROS Esquerdo | AMARELO Moderado
Direito | 222
TRONCO 123 231
132 232
BRACOS Esquerdo 213 31 2
COTOVELO Direito
MAOS/PUNHOS [Esquerdo
DEDOS Direito
PERNAS Esquerdo
JOELHOS Direito
TORNOZELOS |Esquerdo
PES Direito
RESULTADO|

NIVEL DE ESFORGO

Se o esforco ndo pode ser exercido pela maior parte das pessoas, adotar 4 p/ nivel de esforco e Muito Alto p/ prioridade

BAIXO = 1 (0 a 30 %)

MODERADO = 2 (30 a 70 %)

PESADO = 3 (70 a 100 %)

ANTE-BRACOS

corpo sem carga
Aplicacédo de pouca forga ou
levantando pequena carga
préxima ao corpo

moderada

PESCOCO A cabeca gira parcialmente A cabeca gira totalmente para o lado Igual ao moderado porém
A cabecga esta ligeiramente para frente |A cabeca esta totalmene para tras com aplicacéo de forgca
A cabeca esta para frente aprox. 20 °© A cabeca esta flexionada
acima de 20°
OMBROS Bragos ligeiramente abduzidos Bragos abduzidos sem suporte Aplica forga ou sustentando
Bragos extendidos com algum suporte Bracos flexionados (nivel da cabega) pesos com os bragos
separados do corpo ou ao
nivel da cabeca
TRONCO Inclina ligeiramente para o lado Flexiona para frente sem carga Levantando ou aplicando
Flexiona ligeiramente o tronco Levanta carga de peso moderado forgca com rotagao
préximo ao corpo Grande forga com flexao
Trabalho préximo ao nivel da cabeca do tronco
BRACOS Bracos ligeiramente afastados do Rotagéo do brago, exigindo forca Aplicacéo de grande forca

com rotagao
Levantamento de cargas
com os bragos extendidos

MAOS Aplicacdo de pequena forca em Area de agarre grande ou estreita Pingamento com dedos
PUNHOS objetos préximos ao corpo Moderado angulo do punho especialmente Punho angulado com forga
DEDOS Punho reto, com aplicacéo de forca em flex&o. Superficie escorregadia
para agarre pequena Uso de luvas com forca moderada
PERNAS Parado, caminhando sem flexionar-se Flexao para frente Exercendo grandes forcas
JOELHOS Peso do corpo sobre os dois pés Inclinar-se sobre a mesa de trabalho para levantamento de
TORNOZELOS Peso do corpo sobre um pé algum objeto. Agachar-se
PES Girar o corpo sem exercer forca exercendo forca
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Fonte: Adaptado de Lima et al. (2011).

Apés a tabulacao dos dados determinou-se a classificacdo de risco da atividade para
os ombros, cotovelos, maos, punhos e dedos. Tal classificagdo seguiu o seguinte critério:
cor verde (risco irrelevante), cor amarelo (risco moderado), cor vermelho (risco alto) e cor
violeta (risco muito alto).

Avaliou-se a divisdo do tempo de trabalho em cada nivel de altura dos ramais do
chicote no qual o trabalhador realiza o enfaixamento, chegando-se as seguintes medidas:
20% do tempo na altura de 1050 mm, 20% na altura de 1250 mm e 60% na altura de 1500

mm (Figura 1).

Figura 1- Painel de montagem do chicote elétrico

Fonte: Delphi Automotive Systems (2016).

4 RESULTADOS E DISCUSSAQ

Apébs a realizagdo das andlises, foi preenchida a planilha de Suzanne Rodgers
levando em consideracdo a duragdo e frequéncia de cada movimento realizado pelo
colaborador. Nao foi evidenciado, no momento da avaliacdo, o esfor¢o realizado para a

coluna (tronco) e membros inferiores (pernas, pés).
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Quadro 2 — Avaliagdo ergonémica do posto de trabalho

PESCOCO

RESULTADOS

NIVEL Baixo =1
DE Moderado = 2
ESFORCO Pesado =3
Muito Pesado = 4

TEMPO
DE

segundos

ESFORCO >=20<30=3

<6 =1 [ESFORCOS < 1/ min
>=6<20 =2 POR 1-5/min
MINUTO 5-15/min

>=30 =4 > 15/ min

=1
=2
=3
=4

[ N =Y
N R R PR R
PR WwN R
N RPN
N WN PR
PR NRPN

OMBROS Esquerdo AMARELO Moderado
Direito " 222
TRONCO 123 23
132 " 23
BRAGCOS |Esquerdo [ 213 " 31
COTOVELO [Direito
MAOS/PUNHOS |Esquerdo
DEDOS Direito
PERNAS Esquerdo NA
JOELHOS |Direito NA NA NA
TORNOZELOS |Esquerdo NA NA NA
PES Direito NA
RESULTADO

NIVEL DE ESFORGO

Se o esforco ndo pode ser exercido pela maior parte das pessoas, adotar 4 p/ nivel de esforco e Muito Alto p/ prioridade

BAIXO = 1 (0 a 30 %)

MODERADO = 2 (30 a 70 %)

PESADO = 3 (70 a 100 %)

ANTE-BRACOS

corpo sem carga
Aplicagao de pouca forga ou
levantando pequena carga
proxima ao corpo

moderada

PESCOCO |A cabeca gira parcialmente A cabecga gira totalmente para o lado Igual ao moderado porém
A cabeca esta ligeiramente para frente |A cabega esta totalmene para tras com aplicacéo de forga
A cabeca esté para frente aprox. 20 ° A cabeca esta flexionada
acima de 20°
OMBROS Bragos ligeiramente abduzidos Bragos abduzidos sem suporte Aplica for¢a ou sustentando
Bragos extendidos com algum suporte [Bracos flexionados (nivel da cabeca) pesos com os bragos
separados do corpo ou ao
nivel da cabeca
TRONCO Inclina ligeiramente para o lado Flexiona para frente sem carga Levantando ou aplicando
Flexiona ligeiramente o tronco Levanta carga de peso moderado forca com rotagéo
proéximo ao corpo Grande for¢ga com flex&do
Trabalho préximo ao nivel da cabeca do tronco
BRACOS Bracos ligeiramente afastados do Rotagéao do braco, exigindo forca Aplicagao de grande forca

com rotagéo
Levantamento de cargas
com os bragos extendidos

MAOS Aplicacéo de pequena forca em Area de agarre grande ou estreita Pingcamento com dedos
PUNHOS objetos préximos ao corpo Moderado angulo do punho especialmente Punho angulado com forga
DEDOS Punho reto, com aplicagé&o de forca em flex&o. Superficie escorregadia
para agarre pequena Uso de luvas com forca moderada
PERNAS Parado, caminhando sem flexionar-se Flexdo para frente Exercendo grandes forcas
JOELHOS Peso do corpo sobre os dois pés Inclinar-se sobre a mesa de trabalho para levantamento de
TORNOZELOS Peso do corpo sobre um pé algum objeto. Agachar-se
PES Girar o corpo sem exercer forca exercendo forca

Fonte: Adaptado de Lima et al, (2011).
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Este demonstra que o posto de trabalho necessita de algumas adequagdes para
amenizar os riscos aos quais o colaborador deste posto encontra-se exposto. Com isso
foram sugeridas algumas alteragdes no método de trabalho como medidas de intervencao
ergondmica.

Para aliviar a carga para os ombros e cotovelos, foi realizada a redistribuicdo de
atividades dentro da linha de montagem, com a parte critica do processo distribuida em
trés partes, fazendo com que os outros colaboradores que realizavam outras atividades,
também fizessem o enfaixamento na parte alta do painel de montagem, redistribuindo a
carga de trabalho entre todos os colaboradores para reduzir o esforco nos ombros e
cotovelos.

Para aliviar a carga para maos, punhos e dedos, distribuiu-se o enfaixamento para o
colaborador que posiciona as presilhas, que resultou na mudanca de esfor¢o da
musculatura junto ao colaborador que aplicava movimentos de pinca pulpar e passou a
exercer movimentos de pin¢a digital, dividindo a carga entre maos, punhos e dedos
reduzindo o esforco existente. Apds as interveng¢des ergondmicas realizou-se uma nova

avalia¢do ergonomica (Quadro 3).

Quadro 3 —Resultado da avaliacao ergonomica apos a melhoria
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RESULTADOS
NIVEL Baixo =1 TEMPO <6 =1 |ESFORCOS < 1/ min 111 212
DE Moderado = 2 DE >=6<20 =2 POR 1-5/min 112 311
ESFORCO Pesado =3 ESFORCO >=20<30=3 MINUTO 5-15/ min 113 122
Muito Pesado = 4 segundos) >= 30 =4 > 15/ min 211 131
PESCOCO 121 221

OMBROS Esquerdo AMARELO Moderado
Direito 222
TRONCO
BRACOS Esquerdo
COTOVELO |Direito
MAOS/PUNHOS [Esquerdo 8 esf/min = 3
DEDOS Direito 2 2seg =1 13 esf/min = 3 223 321
PERNAS Esquerdo NA NA NA 313 322
JOELHOS Direito NA NA NA
TORNOZELOS [Esquerdo NA NA NA _
PES Direito NA NA NA 323 4 X X
331 X 4 X
RESULTADO| RISCO MODERADO || R X X 4

Se o esforco ndo pode ser exercido pela maior parte

NIVEL DE ESFORGO

das pessoas, adotar 4 p/ nivel de esforco e Muito Alto p/ prioridade

BAIXO = 1 (0 a 30 %)

MODERADO = 2 (30 a 70 %)

PESADO = 3 (70 a 100 %)

ANTE-BRACOS

corpo sem carga

Aplicacéo de pouca forga ou
levantando pequena carga
préxima ao corpo

PESCOCO A cabeca gira parcialmente A cabeca gira totalmente para o lado Igual ao moderado porém
A cabeca esta ligeiramente para frente |A cabecga esta totalmene para tras com aplicagédo de forga
A cabeca esta para frente aprox. 20 ° A cabecga esta flexionada
acima de 20°
OMBROS Bragos ligeiramente abduzidos Bragos abduzidos sem suporte Aplica for¢ga ou sustentando
Bragos extendidos com algum suporte |Bracos flexionados (nivel da cabeca) pesos com os bracos
separados do corpo ou ao
nivel da cabeca
TRONCO Inclina ligeiramente para o lado Flexiona para frente sem carga Levantando ou aplicando
Flexiona ligeiramente o tronco Levanta carga de peso moderado forgca com rotagéo
préximo ao corpo Grande forga com flexao
Trabalho préximo ao nivel da cabeca do tronco
BRACOS Bracos ligeiramente afastados do Rotacgéo do braco, exigindo forca Aplicacédo de grande forca

moderada

com rotag&o
Levantamento de cargas
com os bracos extendidos

Fonte: Adaptado de Lima et al. (2011).
Os Graficos 1, 2 e 3 apresentam os resultados do estado anterior e posterior da

MAOS Aplicacéo de pequena forca em Area de agarre grande ou estreita Pingamento com dedos
PUNHOS objetos préximos ao corpo Moderado angulo do punho especialmente Punho angulado com forca
DEDOS Punho reto, com aplicacéo de forgca em flexao. Superficie escorregadia
para agarre pequena Uso de luvas com forca moderada
PERNAS Parado, caminhando sem flexionar-se Flex&o para frente Exercendo grandes forgas
JOELHOS Peso do corpo sobre os dois pés Inclinar-se sobre a mesa de trabalho para levantamento de
TORNOZELOS Peso do corpo sobre um pé algum objeto. Agachar-se
PFS Giirar n carnn cem exercer farca

exercendn forca

intervencdo ergonémica na atividade para ombros, cotovelos, maos, punhos e dedos.
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Grafico 1 — Avaliagdo do nivel de esforgo, tempo de esforgo e esfor¢o por
minuto para ombros e cotovelos
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B Antes da Melhoria M Depois da melhoria

Fonte: Elaborado pelos autores.

Para os ombros e cotovelos nao houve alteracdo no nivel de esforco e no nimero de
esforgos, porém o tempo de esforco sofreu uma reducao de 54,76%, gerando um alivio de
carga para os membros.

Grafico 2 — Avaliacao do nivel de esforco, tempo de esforgo e esforco por
minuto para maos e punhos
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Fonte: Elaborado pelos autores.
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Para as maos e punhos ndo houve alteracdo no nivel de esforco e no tempo de
esfor¢o, porém a quantidade de esforgos reduziu 33,33%, diminuindo as repeti¢des na
atividade.

Grafico 3 — Avaliacdo do nivel de esforgo, tempo de esforco e esforgo por
minuto para os dedos
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Fonte: Elaborado pelos autores.

Para os dedos ndo houve alteragdo no nivel de esforco e no tempo de esfor¢o, porém
a quantidade de esfor¢o reduziu 56,67%, diminuindo as repeticdes na atividade e,

consequentemente, o desgaste do membro.

5 CONCLUSAO

Conclui-se que, apo6s a intervencdo ergondmica, ocorreu a reducao do grau de risco
do nivel muito alto para o moderado para os membros superiores, observando-se a
melhoria no desenvolvimento da atividade, proporcionando maior conforto ao
colaborador, minimizando o risco de lesdes musculares e doengas ocupacionais
relacionadas ao trabalho. Portanto, a utilizacdo de métodos e ferramentas ergonomicas
mostram-se eficazes nos estudos para a redugdo dos esforgos corporais que as atividades
laborais demandam e consequentemente reduzem as incidéncias de doencas

osteomusculares relacionadas ao trabalho.
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RESUMO

A Acreditacao Hospitalar € um método de avaliagdo e certificagdo que pode ser concedida
por vdrias instituicdes, sendo no Brasil a Organizacdo Nacional de Acreditacio (ONA) a
responsavel por tal certificacdo. A ONA procura certificar organizagdes de saude de acordo
com os padrdes de qualidade propostos em seu manual. O Hospital das Clinicas Samuel
Libanio (HCSL) é considerado, atualmente, um hospital referéncia na regido do sul de
Minas Gerais, por esse motivo justifica-se o estudo em um de seus setores, tendo sido
escolhido o setor de manutencdo de equipamentos médico-hospitalares. Por meio de um
estudo de caso exploratério descritivo verificou-se a real situacdo do setor frente ao
programa de Acreditacdo Hospitalar, usando para tal a comparacao do que o Hospital
atende em relacao aos requisitos apresentados no Manual Brasileiro de Acreditacao,
objetivando, assim, propostas que assegurem a melhoria continua em seus processos e
servicos de modo a garantir a seguranca de seus clientes/pacientes para que venha
futuramente alcancar a certificacdo de acreditado. Diante do levantamento e analise
realizados pode-se considerar que o setor de manutencao do hospital encontra-se ainda
com algumas deficiéncias para atingir as exigéncias do nivel 1 do manual, devido a falta de
padronizacdo em seus procedimentos e processos. Assim, faz-se necessario investir na
capacitagcdo das pessoas, de modo a haver mudanc¢a da cultura organizacional, além de
proporcionar a criacdo de uma estrutura da gestdo de seus processos.

Palavras-chave: Acreditacao hospitalar. Equipamento médico-hospitalar. Manutencao de
equipamento médico-hospitalar. Organizacdo Nacional de Acreditagdo. ONA.

1 INTRODUCAO

Os servicos de saude no Brasil sdo, geralmente, definidos pela precariedade e
caréncia de seus procedimentos e processos. Por essa razdo, a busca pelo aprimoramento
da qualidade nas instituicdes de saude tem se tornado uma tematica recorrente, uma vez

que a exigéncia do publico a ser atendido é que esses servicos sejam prestados de forma a
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garantir a exceléncia em suas atividades. Assim, com o intuito de aprimorar seus servigos
na busca pela melhoria continua e se diferenciar no mercado competitivo, as organizacoes
estdo recorrendo cada vez mais a 6rgaos avaliativos, de modo que seus processos e
servicos alcancem uma certificacdo (FERNANDES, 2014).

Um dos métodos de exceléncia mais adotados pelas instituicGes de saide é a
acreditagdo, um processo pelo qual as organiza¢des de saude adquirem reconhecimento
publico e asseguram, através do cumprimento de padrdes pré-estabelecidos e prescritos
no Manual Brasileiro de Acreditagdo, a qualidade da gestdo e da assisténcia prestada, além
de garantir o desenvolvimento dos meios fisicos e tecnolégicos dos servicos de saude. No
Brasil, a Organiza¢do Nacional de Acreditagdo (ONA) é o 6rgdo responsavel pela concessao
de tal certificacdo, sendo esta uma organizacdo nao governamental, que tem como objetivo
proporcionar a implantacdao de um processo permanente de avaliagdo e certificacdo do
sistema de gestdo da qualidade nas institui¢cdes de satde (ALASTICO, 2011).

0 método de pesquisa para a realizacdo deste artigo é o estudo de caso, o qual se
revela o mais apropriado para o alcance dos objetivos propostos por este trabalho.
Escolheu-se como objeto de estudo o Hospital das Clinicas Samuel Libanio (HCSL), na
cidade de Pouso Alegre Z MG, devido ao fato do mesmo ser uma instituicdo de referéncia
naregiao e, ainda, por ndo possuir a certificacdo de acreditado pela ONA.

O presente artigo tem por objetivo realizar uma analise no setor de manutencgao de
equipamentos médico-hospitalares, baseada nos requisitos listados no Manual Brasileiro
de Acreditacdo Hospitalar na subsecdo que determina especificacdes sobre a Gestao de
Equipamentos e Tecnologia Médico-Hospitalar e, assim, frente ao exposto, propor uma
sistematica de melhorias conforme os padrdes exigidos para que, futuramente, possibilite
a instituicdo alcancar uma certificacdo. Sabe-se que para alcancar tal certificacao, todos os
setores do hospital devem cumprir os mesmos niveis de exigéncias especificados pela ONA,
porém, em virtude da complexidade, tamanho e curto horizonte de tempo, a pesquisa sera

realizada em apenas um setor.
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2 INSTITUICOES DE SAUDE

Para Couto e Pedrosa (2007), as instituicdes de saude, mais especificadamente os
hospitais, sdo organizacdes econdmicas que se diferenciam das demais empresas por seus
servicos, os quais estdo associados a assisténcia e cuidados constantes, voltados ao
diagndstico e tratamento de doentes.

Karman (1994 apud AZEVEDO NETO, 2004, p. 17) considera que o hospital é uma
AAO ET OOEOOEeeAO 1 AEO AlipPlIl AgAO AA Ol AE
arquitetonico, de engenharia, de instalagdes, de equipamentos, como de tecnologia e de
variados recursos, dispositivos e elementos que se sistematizam em ag¢des com o0s
propositos de assistir pessoas, prevenir doencas, tratar e reabilitar pacientes, elevar o
padrao profissional e realizar pesquisas em prol da sociedade, entre outros.

Diante de toda a complexidade encontrada no ambiente hospitalar, Corréa (2014)
afirma que, para que a instituicdo de saide tenha um bom desenvolvimento efetivo, é
necessario um bom vinculo dos colaboradores para com o hospital. E importante que as
pessoas estejam preparadas para possiveis mudancgas e, ainda, é essencial a adogao de
sistematicas e procedimentos que conduzam as instituigdes para um modelo padronizado

em busca da qualidade, visando a melhoria continua.

3 MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS MEDICO-HOSPITALARES
3.1 Equipamento médico-hospitalar
Equipamento médico-hospitalar é definido, segundo o Ministério da Saude
i pwowth DP8cowdqh AT i1 OO0 AITTEOI O AA APAOA
unidade assistencial, onde sao desenvolvidas a¢des de diagnose e terapia, atividades de

APl ETh ET ZFOAAOOOOOOOA A CAOAEOGG S8
3.2 Manutenc¢ao
Durante o ciclo de vida, todos os equipamentos estdo submetidos a deterioragao,

seja pelo seu desgaste natural ou por danos sofridos durante sua utilizacao. Sendo assim, a

manutencdo se apresenta como forma de assegurar o bom desempenho dos mesmos nas
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atividades para as quais foram destinados (BARREIROS, 2012).

Devido ao numero, a diversidade e a sofisticagdo dos equipamentos encontrados
nas instituicdes hospitalares, a manutenc¢ao hospitalar se torna uma atividade complexa e
de frequente procura. Os equipamentos médico-hospitalares necessitam encontrar-se em
perfeito estado de funcionamento, uma vez que ha grande utilizacdo dos mesmos e
geralmente em pequeno espago de tempo (PREISSLER JUNIOR et al,2013).

Calil (2002 apud SOUZA, 2012) enfatiza que para estabelecer um sistema de
manutencdo se faz necessario conhecer o histérico do equipamento durante seu ciclo de
vida. Esse histérico deve ser alimentado pelas seguintes informacdes: tipos e quantidades
de equipamentos, frequéncia de quebra de cada equipamento, idade, taxa de utilizacao,
facilidade na aquisicdo de pecas e pessoal capacitado.

Devido ao fato da atividade de manutencdo intervir em varios setores de uma
instituicdo de saude, ela deveria ser tratada como um servigo de importancia primaria,
porém muitas vezes nao recebe a aten¢do merecida. Dessa forma, para que a manutencdo
tenha um funcionamento eficaz é necessario que existam padrdes e procedimentos a
serem seguidos, de forma a manter um item em um estado no qual ele possa executar
normalmente sua funcao (FARIA, 1999). A manutencdo nao deve se restringir somente a
solucionar os contratempos do dia-a-dia, mas sim procurar sempre alcan¢ar melhorias
continuamente (VIANA, 2012).

3.2.1 Classifica¢do quanto aos tipos de manutencao

Nas institui¢cdes hospitalares, utilizam-se basicamente dois tipos de manutencgdo: a
corretiva, destinada a consertar, reparar e reabilitar os equipamentos médico-
hospitalares; e a preventiva, cuja acdo se baseia em preservar e proteger 0os mesmos
(RABAY, 2008).
3.2.1.1 Manutenc¢ao corretiva

I ."2 vtec¢ j!'".4 pwwth B8 xq AAEET A
efetuada apo6s a ocorréncia de uma pane destinada a recolocar um item em condigdes de
AoAAOOAO Oi A EO0T epi OANOAOEAAGS

A manutencdo corretiva expressa sempre uma condicdo de urgéncia e, nas
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instituicoes de saude, por ndo ser planejada, pode suspender um diagndstico ou
tratamento, resultando em danos como perda de producao, perda do comprometimento do
tratamento destinado ao paciente e até mesmo a perda do cliente (VIANA, 2012).
3.2.1.2 Manutenc¢do preventiva

Conforme Viana (2012), a manuteng¢do preventiva é aquela que ocorre em espacos
de tempo previamente estabelecidos ou conforme critérios prescritos, cuja finalidade é
diminuir as possibilidades de falhas ou a deterioracdo do item, para que o mesmo se
apresente de forma regular em suas condi¢Ges operacionais.

Na manutengao preventiva, a probabilidade de acontecimentos de falhas é reduzida
e a disponibilidade dos equipamentos aumentada, evitando assim as paraliza¢des
inesperadas, o que ocasiona um aumento na seguranc¢a de quem opera o equipamento e,

sobretudo, de quem o utiliza (cliente/paciente) (BARREIROS, 2012).

4 ACREDITACAO HOSPITALAR E A ORGANIZACAO NACIONAL DE ACREDITACAO
(ONA)
4.1 Acreditac¢ao hospitalar

Antunes e Ribeiro (2005) mencionam que a Acreditacao de Organizacoes de Saude
foi criada na década de 60 nos Estados Unidos da América (EUA). Anos depois, expandiu-se
para outros paises, sendo que atualmente o processo de acreditacio vem ganhando
credibilidade, na medida em que as pessoas almejam uma assisténcia mais qualificada a
saude.

Complementa Feldman, Gatto e Cunha (2005) que foi criado, no fim de 1990, o
Sistema Brasileiro de Acreditacdo com o intuito de proporcionar o aperfeicoamento da
qualidade nos servigos oferecidos pelas instituicoes de saide. A Organizacao Nacional de
Acreditacao (ONA) foi a instituicdo escolhida para gerenciar o processo de acreditacao, e
essa passou a dissemina-lo nacionalmente, usando como referéncia as Normas do Sistema
Brasileiro de Acreditacdo e o Manual Brasileiro de Acreditacdo. Ainda, a instituicao
prestadora de servicos de saude que adere ao processo de acreditacdo garante algumas
OAT OACAT 6h OAEO AililT OOAODI T OAAEI EAAAA A
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profissional, com os procedimentos que realiza e com garantia de qualidade do
AOAT AETI AT 01T U pipbOi Aéepio j/.!'h ¢mpth D8

Para Labbadia et al. (2004), acreditar consiste em certificar, assegurar, qualificar,
dar crédito a, tornar verdadeiro, digno de confianca. Em grande parte dos paises, a
acreditagdo é um ato espontineo e voluntario, j4 em outros tornou-se obrigatério por lei. E
também uma acdo periddica e reservada, na qual as organizagdes de saude sdo avaliadas a
fim de garantir a qualidade por meio de padrdes pré-estabelecidos. O certificado de
acreditacao é concedido a instituicao de sailde como um todo, e ndo somente a um setor ou
departamento isolado. Uma vez acreditada, a instituicdo passa por analises periédicas para
manter a validade da certificagao.

Nogueira (2008) acrescenta que as normas da série ISO 9000 aplicam-se em
instituicdes de segmentos variados, porém a acreditacdo refere-se a uma certificacao
particular e especifica da area de saude.

A acreditacdo ndo tem carater fiscalizador, mas pode ser entendida como um
binémio, educativo e avaliativo. Segundo Feldman (2009, p. 259), o processo educacional é

OA AOEAé&DPIT ntaidhde (italla phrd a qualidade dos servicos prestados a

bi DOl Aepi oh AOEA AOOOAOIi CEA i AOOAAO DAI A

gerenciamento da organizacao e da qualidade da assisténcia prestada aos pacientes. Ja o
processo avaliativo, para Quinto Neto e Bittar (2004), é realizado por meio de uma
inspecdo para verificar se o desempenho, conforme os padroes previamente estabelecidos,
foi alcancado pela institui¢ao.

Vale ressaltar que a acreditacio de institui¢des de satde nio é uma meta8 O'!
melhorar a qualidade de cada servico, ja que a énfase estd no sistema de satide e nos seus
POl AAGOT 66 j./16! %3h ¢mnxh DP8pouv(ds
4.2 Organizacdo Nacional de Acreditacao (ONA)

Fundada em 1999, a Organizagdo Nacional de Acreditacio (ONA) é o o6rgao
responsavel pela acreditagdo hospitalar no Brasil, a qual:

é uma organizacao privada, sem fins lucrativos e de interesse

coletivo, que tem como principais objetivos a implantagdo e a
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implementacdo em nivel nacional de um processo permanente de
melhoria da qualidade, da assisténcia a saude, estimulando todos os
servicos de saude a atingirem padrdes mais elevados de qualidade,
dentro do processo de acreditacao (ONA, 2014, p. 10).

A ONA possui algumas Instituicdes Acreditadoras Credenciadas (IACs), que sdo
empresas de direito privado, com a responsabilidade de conduzir a avaliacio e a
certificacdo nas organizacdes de saude em ambito nacional (FELDMAN, GATTO e CUNHA,
2005).

4.3 Manual Brasileiro de Acreditacao

O Manual Brasileiro de Acreditagdo é aplicado na avaliagdo da qualidade das
instituicdes de saude e é composto por cinco se¢des, cada uma com suas especificacdes e
subsecdes correspondentes. As se¢des relacionam-se entre si, possibilitando que a
organizac¢do de saude seja avaliada como um sistema (OLIVEIRA et al, 2003).

Para alcancar a certificacdo de acreditada, a Organiza¢do de Satde deve cumprir, de
forma integra, os padrdes estabelecidos pela ONA no Manual Brasileiro de Acreditagao.
Estes padroes trazem requisitos relacionados a estrutura, ao processo, aos resultados e a
melhoria continua (ALASTICO, 2011).

Conforme o grau de cumprimento dos requisitos estabelecidos, a instituicao de
saude pode ser classificada em trés niveis de certificagdo, conforme apresentado no

Quadro 1.

Quadro 1 7 Niveis de certificacao

Nivel Descricao

Seguranca (estrutura): pressupde atendimento aos requisitos
_ basicos de qualidade na assisténcia prestada ao cliente, com
Acreditado
recursos humanos em quantidade e qualificacdo compativeis

com a complexidade do servico.

Organizacdo (processo): verifica a organiza¢do da assisténcia,
Acreditado Pleno
conferindo documentacdo, treinamento dos trabalhadores,
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rotinas, uso de indicadores para a tomada de decisdo clinica e

gerencial, e pratica de auditoria interna.

Praticas de Gestdo e Qualidade (resultados): constata se

existem politicas institucionais de melhoria continua em
Acreditado com
termos de estrutura, novas tecnologias, atualizagdo técnico-
Exceléncia
profissional, acdes assistenciais e procedimentos médico-

sanitario.

Fonte: Adaptado de ALASTICO (2011).
De acordo com a ONA (2014), os niveis classificatérios expressam complexidade
crescente, dessa maneira, o nivel superior ira abranger sempre os requisitos dos niveis

anteriores.

5 ESTUDO DE CASO
0 estudo de caso do foi realizado no Hospital das Clinicas Samuel Libanio:

um Hospital Universitario, Privado e Filantrépico, cuja entidade
mantenedora é a Fundacdo de Ensino Superior do Vale do Sapucai.
Localizado no sul de Minas, em Pouso Alegre, esta inserido na rede
de resposta de urgéncia e emergéncia, reconhecido e classificado
como hospital polivalente, por prover atencdo integral, com
equidade e eficiéncia de gestao e acolhimento. Atende atualmente, a
16 microrregides do Estado de Minas Gerais, correspondendo a 191
municipios com uma populacio estimada de em 3.500.000
habitantes, pelo seu elevado grau de resolubilidade, vem tendo sua
demanda constantemente aumentada (HCSL, 2016).

Em virtude da complexidade, tamanho e curto horizonte de tempo, a pesquisa foi
realizada no setor de manutencdo de equipamentos médico-hospitalares do Hospital.
Assim, por meio de uma andlise dos requisitos listados no Manual Brasileiro de
Acreditacao Hospitalar, na secdo de apoio técnico, mais especificadamente na subsec¢do de

Gestdao de Equipamentos e Tecnologia Médico-Hospitalar, realizou-se um estudo com o
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objetivo de verificar neste setor quais as especificacoes exigidas pela ONA que o Hospital
ainda ndo atende e, dessa forma, propor melhorias para que o mesmo possa futuramente
conquistar a certificacio de acreditado. E valido lembrar que para o Hospital ser concedido
com tal certificacdo, todos os setores devem cumprir os mesmos niveis de exigéncias
especificados pela ONA.

Para identificar as necessidades de adequag¢ado do Hospital em relacdo aos requisitos
foram consultados documentos e registros formais, tais como procedimentos
documentados, registros de indicadores de desempenho e cronogramas. Foram realizadas,
também, conversas com os profissionais do setor, as quais aconteceram durante o horario
de trabalho e possibilitaram a obtencao de mais informagdes.

A Gestao de Equipamentos e Tecnologia Médico-Hospitalar engloba o conjunto de
atividades voltadas a gestdo do parque tecnoldgico ao longo de seu ciclo de vida,
considerando varias etapas, tais como: planejamento, especificacdo, selecao, recebimento,
teste de aceitagdo, capacitagdo, instalagdo, operacao, manutencdo e desativacdo de
equipamentos de suporte para a assisténcia. Vale ressaltar que parque tecnolégico
compreende os equipamentos préoprios da instituicdo, de terceiros e de pesquisa.

5.1 Levantamento e Analise de dados

Os padroes da gestao de equipamentos sdo avaliados pela ONA através de dois
niveis, sendo que o primeiro leva em consideracdo a estrutura da gestao dos equipamentos
em relacdo aos aspectos formais, técnicos e estruturais; e o segundo verifica os registros
das tarefas executadas.

De acordo com os requisitos exigidos pelo Manual Brasileiro de Acreditacdo e as
informacgdes coletadas nas visitas e entrevistas no setor de manutencdo de equipamentos
médico-hospitalares, observou-se que a instituicdo demonstra boas praticas, porém ainda
deficientes para se alcancar a certificacdo de acreditada.

0 Quadro 2 mostra os requisitos exigidos pela ONA para a subsec¢do de Gestdo de
Equipamentos e Tecnologia Médico-Hospitalar, e quais destes o HCSL atende.
Foram utilizados os critérios de avaliacao: Atende (AT), Atende Parcialmente (AP) e Nao

Atende (NA).
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Quadro 2 Z Requisitos do Manual Brasileiro de Acreditacdo Hospitalar (Nivel 1)

Requisitos HCSL

Profissionais com competéncias e capacitacio compativeis para atender as

AP
necessidades da organizacao.
Profissionais dimensionados de acordo com a realidade da organizacdo,

AP
considerando as boas praticas.
Planeja as atividades, avaliando as condi¢des operacionais e de infraestrutura, AT
viabilizando a execucdo dos processos de trabalho de forma segura.
Assegura a manutencdo preventiva e corretiva das instalagdes e dos AP
equipamentos, incluindo a metrologia legal e a calibragao.
Assegura a realizacdo de testes de seguranca elétrica e desempenho dos NA
equipamentos médico-hospitalares.
Define planos de contingéncia que assegurem a continuidade do cuidado e a AP
pratica clinica.
Dispode de informacdes técnico-operacionais atualizadas e o histérico do parque AP
tecnologico.
Estabelece mecanismos e procedimentos para a validagdo, rastreabilidade, AP
conservacao, utilizagdo e descarte dos equipamentos.
Monitora a¢des de tecnovigilancia. AT
Comunicacdo efetiva com as areas assistenciais e de apoio para assegurar a NA
continuidade do cuidado e da pratica clinica.
Assegura o suporte técnico aos profissionais de saude. AP
Promove a educacao permanente dos profissionais de saude para a utilizacdo

AP
adequada dos equipamentos.
Monitora o desempenhos dos fornecedores criticos, alinhado a politica NA
institucional.
Identifica os perigos dos processos relacionados a gestdo dos equipamentos NA

médico-hospitalares e desenvolve a¢cdes para a eliminagdao ou mitigacao destas.
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Cumpre as determinagdes do plano de gerenciamento de residuos. AT

Fonte: Adaptado de ONA (2014).

No nivel 1 da secdo em questdo, é determinado que na gestdo de equipamentos se
faz necessario possuir profissionais capacitados e eficientes para satisfazer as
necessidades da instituicao, garantindo qualidade nos servigos prestados aos pacientes.
Sendo assim, para atender esses requisitos se faz necessario a presenca de um responsavel
técnico pela area de manutencdo de equipamentos e, ainda, uma equipe técnica habilitada
para atender as necessidades do setor. Pode-se dizer que é dificil definir um nimero
necessario de técnicos para o setor porque deve-se levar em consideracdo alguns
parametros para dimensionamento. Atualmente, o HCSL atende esse requisito em parte,
pois o setor de manutencdo é munido de um profissional técnico em equipamentos
meédicos, dois profissionais técnicos em automacao e telecomunicacdo e um estagiario em
engenharia biomédica, porém a ONA exige um profissional com forma¢ao em engenharia
clinica e a instituicdo ainda ndo possui 0 mesmo.

Outro item a ser considerado é a importancia de se planejar as atividades de forma
segura, examinando as condi¢cdes operacionais e de infraestrutura. Esse requisito é
cumprido pelo HCSL, pois durante o planejamento das atividades é identificado o que sera
necessario para a instalacao dos equipamentos no que diz respeito a infraestrutura.

E necessario garantir a manutencdo corretiva e preventiva dos equipamentos,
incluindo a metrologia legal e a calibracdo, a fim de permitir seu funcionamento adequado.
No hospital a manutencao preventiva é realizada pela proépria equipe técnica ou por
empresas terceirizadas (no caso de equipamentos de grande porte), e é controlada por
meio de um cronograma disponibilizado por um software o qual dispde de inimeras
fungdes, porém nao é totalmente utilizado/alimentado pela equipe de trabalho. Durante a
realizacdo dessas manutenc¢des algumas medidas sdo realizadas tal como o bloqueio das
agendas de exames. Quando ha a necessidade de calibragdo dos equipamentos os mesmos
sdo calibrados durante essa manutencdo. Ja a manuteng¢do corretiva inicia-se a partir da

deteccdo de falhas no equipamento pelos operadores do setor. Dessa forma, o técnico
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realiza o atendimento no proéprio setor ou no laboratério localizado no setor de
manutencado, podendo solucionar o problema ou, em casos mais complexos, realizar um
reparo temporario, enquanto aguarda a assisténcia técnica para o reparo efetivo. Da
mesma maneira que na manutencdo preventiva, todo reparo corretivo deveria ser
registrado no sistema de informagdo do hospital com a intengdo de mostrar os tipos de
falhas dos equipamentos e as causas de indisponibilidade, contudo esse registro ainda ndo
acontece na instituigao.

A execucdo de testes de seguranca elétrica nos equipamentos médico-hospitalares é
outro requisito a ser efetuado para que haja protecdo e seguranca do paciente e do
operador na utilizacdo desses equipamentos. No HCSL existem equipamentos para a
realizacdo desses testes (analisador de seguranca elétrica), entretanto os testes nao sdo
realizados, pois as instalagdes do hospital ndo estao preparadas para uma rota de escape
de energia adicional (aterramento) e/ou um fluxo de corrente anormal (corrente de fuga)
durante o uso desses equipamentos.

Faz-se necessario definir planos de contingéncia para garantir o funcionamento
efetivo dos equipamentos médico-hospitalares, auxiliando assim no controle de uma
situacdo de emergéncia e minimizando consequéncias negativas que poderao ocorrer. O
hospital possui contingéncias como: fonte alternativa de energia através de geradores,
ligacdo de agua da Copasa para suprir situa¢des de falta de agua do pocgo artesiano, reserva
de ar comprimido e outros gases, usina de oxigénio para atender possiveis falhas de
abastecimento pelo tanque e presenca de mais de um equipamento denominado critico.
Todas essas contingéncias existem, porém nao encontram-se em procedimentos.

Registrar as informagdes sobre os equipamentos, ou seja, possuir um histérico de
todos os equipamentos médico-hospitalares pertencentes ao parque tecnolégico é outro
ponto que dever atendido. Deve-se respeitar, também, o estabelecimento de mecanismos e
procedimentos para validagdo, rastreabilidade, conservagdo, utilizacdo e descarte dos
equipamentos. Hoje, muitos equipamentos do HCSL ndo possuem um histérico, outros
possuem um histérico incompleto que omite algumas informacgdes sobre a sua aquisicao,

recebimento, controle, manutencao e descarte.
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Ter o controle de acdes de tecnovigilancia (sistema que monitora eventos adversos
e reclamacdes técnicas de produtos e/ou equipamentos médico-hospitalares) é outra
exigéncia a ser cumprida. No hospital esse controle é realizado e monitorado pelo Servico
de Controle de Infeccao Hospitalar (SCIH).

Garantir a comunicagdo efetiva com as areas assistenciais e de apoio para assegurar
as praticas de prevencdo é essencial, sendo necessario que os profissionais das diferentes
equipes no ambiente hospitalar debatam ac¢des, assegurando assim que todos aqueles
envolvidos tenham acesso as informag¢des. Outra a¢do que se faz necessaria para o
cumprimento desse requisito é uma padronizacgado, por parte da instituicao, no registro de
informacdes de cada paciente, uma vez que a efetividade da comunicacdo dentro do
hospital minimiza a ocorréncia de erros, garantindo a melhoria da seguranca do paciente.
Pode-se dizer que no HCSL ndo existe uma rotina padronizada para a comunicagao.

Outro item importante a se respeitar é assegurar o suporte técnico e a capacitagao
dos profissionais envolvidos na assisténcia aos pacientes com programas de educagao e
treinamento continuado de forma a obter aperfeicoamento nos processos de trabalho. Em
relacdo ao processo de educagdo continuada no HCSL, este existe, porém é incompleto.
Na aquisicdo de um equipamento médico-hospitalar, na maioria das vezes, acontece um
treinamento para capacitacao dos profissionais, no entanto essa educag¢ao no hospital nao
é continuada, visto que nao existe ainda um plano de capacita¢do anual.

As atividades dos fornecedores criticos se refletem na seguranca do paciente,
portanto, é de suma importancia monitorar o desempenho destes. De modo geral, o HCSL
ndo possui um padrao/procedimento para a selecdo e avaliagcdo dos fornecedores, sendo a
maioria dos equipamentos adquiridos através de licitagdes, exceto aqueles que sao
adquiridos com recursos préprios do hospital.

Detectar os perigos dos processos referentes a gestdo dos equipamentos médico-
hospitalares e criar métodos para eliminar ou reduzir estes, torna-se indispensavel dentro
do ambiente hospitalar, principalmente quando se fala de equipamentos criticos, pois se
estes tiverem uma reincidéncia de manutencdo é necessario realizar a troca. No hospital

ndao ha uma gestiao para identificar esses perigos, sendo que os mesmos deveriam ser
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detectados durante o controle das manutengdes preventivas e corretivas.

O requisito que descreve o Plano de Gerenciamento de Residuos de Servigos de
Saude (PGRSS) visa o correto gerenciamento dos residuos produzidos na institui¢ao. O
setor de manutenc¢do de equipamentos médico-hospitalares atende essa exigéncia, pois no
HCSL esse gerenciamento segue na integra o que é determinado pelo Servigo Especializado
em Engenharia de Seguranca e Medicina do Trabalho (SESMT).

O nivel 2 integra dimensdes de efetividade e eficiéncia, tendo como objetivo a
execucdo de requisitos como o acompanhamento e a avaliagdo do parque tecnolégico e o
estudo das acdes implementadas com os resultados obtidos de forma a reduzir os riscos.
Assim, torna-se fundamental a elaboragdo, o aperfeicoamento e a sustentacdo de
procedimentos que agreguem valor ao cliente/paciente. No HCSL, ainda no nivel 1, ha
varios requisitos pendentes, portanto nao é possivel, por enquanto, a pratica do nivel 2,
pois este depende da implementacao do nivel anterior.

O Grafico 1 a seguir apresenta a porcentagem dos requisitos que o HCSL Atende

(AT), Atende parcialmente (AP) e Nao Atende (NA).

Grafico 1 Z Porcentagem dos Requisitos do nivel 1

PORCENTAGEM DOS REQUISITOS

20%

27%

HAT
AP
HNA

Fonte: Elaborado pelas autoras.

Dessa maneira, encerra-se a subse¢do de Gestdo de Equipamentos e Tecnologia
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Médico-hospitalar. De forma geral, em relacdo as determina¢des do Manual Brasileiro de
Acreditacao Hospitalar, o HCSL ainda se encontra deficiente no cumprimento dos padroes
exigidos para a certificagdo de acreditado.
5.2 Propostas de melhorias

Devido aos fatos relatados no item 5.1, verifica-se a necessidade de melhorias no
setor de manutencdo de equipamentos médico-hospitalares do HCSL. A vista disso foi
proposta a criacdo de um plano de ag¢bes que poderda auxiliar na padronizacao e
cumprimento dos requisitos que ainda ndo sdo atendidos e/ou incompletos para serem
implementados no hospital em um futuro préximo.

0 Quadro 3 mostra, de forma resumida, as principais sugestdes de melhorias para
os itens que o hospital atende parcialmente ou ndo atende.

Quadro 3 Z Propostas de melhorias

Requisitos Propostas

Necessidade de profissionais ; . o
. Contrata¢ao de um engenheiro clinico.
competentes e capacitados.

Manuten¢do preventiva e corretiva | Utilizacdo do software existente para controlar as

das instalacdes e dos equipamentos. | manutencgoes.

Realizar os testes de seguranca elétrica,
Realizagdo de testes de seguranca
independentemente da existéncia de instalacdes
elétrica e desempenho dos
elétricas adequadas para uso posterior dos
equipamentos médico-hospitalares.
equipamentos.

Procedimentar os planos de contingéncia
Planos de contingéncia.
existentes no hospital.

Informacgoes técnico-operacionais
Utilizacdo do software existente para controle das
atualizadas e o histérico do parque
informacdes e dos equipamentos.
tecnologico.

Mecanismos e procedimentos para a | Criar procedimentos e garantir sua correta
validagao, rastreabilidade, | aplicagdo para controlar a situacdo dos

conservacao, utilizacdo e descarte dos | equipamentos. / Realizar o controle dos
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equipamentos.

equipamentos através de inventarios.

Comunicacdo efetiva com as dareas

assistenciais e de apoio.

Procedimentar e garantir que toda a comunicagao
necessaria seja registrada no software de Gestdo

da Manutencao.

Suporte técnico aos profissionais de

Criacao de Procedimentos Operacionais Padrao

sobre utilizacao e conservacao dos equipamentos

saude.

médico-hospitalares.
Educacao permanente dos
profissionais de saude para a|Criar um programa de treinamentos para
utilizacao adequada dos | constante atualizacdo dos profissionais de saude.
equipamentos.

Fornecedores criticos.

Criacdo de um comité para selecionar os

fornecedores dos equipamentos.

Perigos dos processos relacionados a
gestao dos equipamentos médico-

hospitalares.

Criacdo de indicadores de manuten¢do para
garantir a correta gestdo dos equipamentos

médico-hospitalares.

Fonte: Elaborado pelas autoras.

Como o HCSL ainda ndo possui um profissional com formacdo em engenharia
clinica, a primeira proposta seria a contratacao desse profissional.

Uma boa pratica a ser adotada é o uso e completa alimentacdo/atualizacdo do
software existente, no qual podera ser realizado o cadastro, a movimentacgao, a alienagao e
o controle de manuten¢do de todos os equipamentos pertencentes ao hospital. Esse
cadastro ira permitir a consulta dos equipamentos através do nome, do nimero de série ou
do tombamento. O registro das movimentacdes e/ou transferéncia definitiva dos
equipamentos de um setor para outro é de suma importancia para um controle efetivo da
localizagdo dos mesmos. Também o registro das manutencdes ocorridas em cada

equipamento é fundamental e necessario, bem como todos os atendimentos realizados por

meio de ordens de servigos deverao ser registrados. A correta utilizacdo desse softwareira
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proporcionar tanto ao setor de manuten¢do quanto aos demais maior eficiéncia, melhor
coordenacdo e organizacao, além de contribuir na otimizagao do tempo.

Os testes de seguranca nos equipamentos do HCSL atualmente ndo sao realizados
pelo setor de manutencao, apesar de existir o equipamento adequado para a realizagdo dos
mesmos. O papel da manutengdo é garantir que o equipamento esteja em boas condi¢des
de seguranca para o uso, sendo assim é necessaria a realizacdo destes testes,
independentemente da existéncia de instala¢des elétricas adequadas no hospital para o
uso posterior desses equipamentos.

Um plano de contingéncia tem por finalidade apresentar a¢cdes a serem realizadas
pela instituicdo de satide quando, por ventura, ocorrer algo inesperado, evitando assim
maiores transtornos. No HCSL, como ja exposto, as contingéncias existem, mas as mesmas
devem constar em procedimentos por meio de um documento com o objetivo de treinar,
direcionar, estruturar e simplificar as medidas necessarias diante de situacdes anormais
que venham a acontecer.

Para identificar, localizar, rastrear, controlar e gerenciar os equipamentos é
essencial a criacao de procedimentos e sua correta aplicacao, além da alimentacgao eficiente
do software existente. Outra maneira também de controle se da por meio da realizacao e
registro de inventarios. Do mesmo modo, uma boa solu¢do futura seria a utilizacdo da
tecnologia de Radio Frequency IdentificationRFID) que permite fornecer informagoes em
tempo real dos equipamentos. Porém, apesar de eficiente, essa tecnologia apresenta um
alto custo, o que ainda hoje esta distante da realidade do HCSL.

Uma das dificuldades encontradas foi a comunica¢do do setor de manuten¢do com
os demais setores, principalmente com a equipe de enfermagem. Desse modo, faz-se
necessario criar procedimentos e garantir que toda a comunicagcdo necessaria seja
registrada no software ja existente no hospital, assegurando, assim, uma boa gestdo da
manutencao.

Os profissionais da area de saude e os demais devem ser munidos de um suporte
para a execucdo de suas atividades. Dessa forma, dentro das instituices de saude, mais

especificadamente dentro do HCSL a criacdo de Procedimentos Operacionais Padroes
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(POP) é um meio de padronizar, ou seja, de uniformizar os processos de trabalho de modo
a facilita-los, obtendo assim maior seguranca na execucdo das tarefas, melhor qualidade na
prestacdo dos servicos, além de um maior desempenho e éxito.

Outra acao que o HCSL pode adotar é a criagdo de um programa de treinamento
semestral ou anual para a constante atualizacdo dos profissionais dentro do hospital, pois
isso ira fortalecer e aumentar as habilidades e competéncias desses profissionais.

Um aspecto que deve ser levado em consideracdo refere-se a estudos de avaliacdao
das tecnologias adotadas pelo hospital, pois atualmente ele ndo conta com um padrao para
a escolha e avaliacdo de seus fornecedores. Assim, com a inten¢do de proporcionar uma
qualidade melhor na aquisicdo dos equipamentos médico-hospitalares com base em
padrdes de seguranca, torna-se indispensavel a formacdo de uma comissao responsavel
pelo processo de negociagdo entre o hospital e os fornecedores. Para isso é necessario que
se tenha um responsavel para avaliagdo da parte técnica (manuteng¢do) no que se refere a
funcionabilidade do equipamento e um corpo médico responsavel pela avaliacio da
utilizacdo do mesmo, chegando, assim, a um consenso de qual o melhor equipamento a ser
adquirido. Além disso, € importante a criacdo de um formulario padrao para registrar as
informac¢des ndao somente dos fornecedores de equipamentos, mas também daqueles que
prestam servicos dentro do ambiente hospitalar.

Para detectar os perigos dos processos referentes a gestdo dos equipamentos
médico-hospitalares durante o controle das manuten¢bes preventivas e corretivas é
fundamental a elaboragdo de indicadores de manuteng¢do para certificar a correta gestdo
dos equipamentos.

Assim, com a adog¢do dessas sugestdes de melhorias, o HCSL podera comegar a
caminhar para adquirir, no setor de manutencao, a qualidade tdo almejada atualmente, de
modo a buscar sempre a melhoria continua, levando futuramente a criacdo dessa

mentalidade aos demais setores e, finalmente, alcangar a acreditagao.

6 CONSIDERACOES FINAIS

A incansavel busca por uma melhor eficiéncia e qualidade na prestacao dos servicos
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de saude é uma trajetoéria que as organizacdes devem seguir para conseguir atingir a
exceléncia. Nesse sentido, o programa de Acreditacdo Hospitalar surge com o objetivo de
proporcionar mudancas de habitos e comportamentos por meio da criacdo de padroes e
construcdo de equipes comprometidas, de forma a sistematizar a assisténcia prestada,
buscando sempre a melhoria continua.

Observou-se que o setor de manutencao do HCSL ainda possui pendéncias para
atingir o nivel 1 devido a dificuldade da organizacdo em atender todos os requisitos,
principalmente devido a cultura organizacional e a falta de procedimentos e processos em
algumas areas.

Nessa direcdo, é necessaria a realizacdo de investimentos, uma vez que esse nivel
integra a estrutura da gestdo em relacdo aos aspectos formais, técnicos e estruturais.
Também é preciso investir na capacitacao das pessoas, além de fazer um mapeamento dos
processos que o setor atende no hospital.

Pretende-se, ainda, que este estudo possa ter continuidade e que o HCSL, como um
todo, possa ser explorado, além de provocar nos dirigentes e colaboradores, estimulo e
comprometimento para alavancar as modificacdes necessarias, a fim de a institui¢do vir
futuramente a alcancar o titulo de acreditada, garantindo, dessa forma, a plena satisfagdo
de seus clientes internos e externos, bem como um cuidado humanizado e de exceléncia.
Sugere-se também, correlacionar o Programa de Acreditacdo Hospitalar, da ONA, com o

Programa de Qualidade estabelecido pela Anvisa, o qual o hospital obedece atualmente.
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RESUMO

E notério que, nos dias atuais, devido a constante evolucdo econémica, as empresas estao
buscando modelos de gestdao altamente eficientes e eficazes. Neste aspecto, a gestao de
custos torna-se uma ferramenta que permitira as empresas uma maior vantagem
competitiva frente as suas concorrentes pelo fato de auxiliar no processo de tomada de
decisdo. O presente artigo tem como objetivo analisar a producao cientifica sobre o tema
Gestdo de Custos como ferramenta no auxilio a tomada de decisdo, fazendo um
levantamento a partir da base de dados da Coordenacao de Aperfeicoamento de Pessoal de
Nivel Superior (CAPES), no periodo de 2013 a 2015. A pesquisa realizada é de carater
quantitativo e, para tanto, a metodologia utilizada na elaboracao da pesquisa embasou-se
em um estudo bibliométrico, a partir do qual foram selecionados 14 artigos que
apresentaram relagcdo com o tema abordado. Conclui-se que, entre 2013 e 2014, nenhuma
palavra-chave teve destaque; ja em 2015, destacaram-se as palavras-chave tomada de
deciséoe gestdo de custosEm relacdo as instituicbes com maior nimero de publicacées,
foram localizadas as respectivas regides, destacando-se a regido Sul, com 43% dos artigos
publicados. Com relacdo aos autores que mais publicaram artigos relacionados ao tema,
percebe-se um equilibrio entre eles, porém, analisando os autores por divisdo de géneros
observa-se a prevaléncia masculina, com um ndmero de publicagdes 14% superior ao do
género feminino. Pelo fato da relevancia do tema, recomenda-se realizar futuras pesquisas
para analisar, comparar e evidenciar novas produgdes sobre o tema gestao de custos.

Palavras-chave: Andlise Bibliométrica. Engenharia de Producdo. Gestdo de Custos.
Tomada de decisao.

1 INTRODUCAO

No cendrio econdmico e financeiro atual, caracteristico por seu expressivo
crescimento da competividade e avangos tecnolégicos juntamente a crise econdmica,
exige-se das companhias um eficiente padrao de qualidade dos produtos, bem como precos

compativeis para que ndo haja uma significativa perda de mercado nesse ambiente cada
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vez mais competitivo e minucioso. Dessa forma, a gestdo de custos instiga as organizag¢des
aresponderem de forma concisa e rapida aos apelos e necessidades do ambiente externo.

Nota-se que cada vez mais ha uma necessidade da gestao empresarial em planejar e
gerir as informacgdes para que cheguem até os gestores de forma organizada. Sendo assim,
as empresas buscam, gradativamente, adotar estratégias gerenciais que as tornem mais
competitivas no mercado acirrado. Dentre tais estratégias, encontra-se a gestao de custos.

Como mencionado, a gestao de custos torna-se uma ferramenta de vital importancia
para sustentar a competitividade das empresas, pois, por meio da gestdo de custos e do
resultado das suas informacdes, o gestor ira compreender como a empresa se posicionara
diante de todas as variaveis que envolvem o ambiente empresarial. Consequentemente,
terd uma visao ampla e estratégica que possibilitara uma melhor tomada de decisdo junto a
administracio da empresa para que os objetivos almejados pela empresa sejam
alcangados. Dessa forma, a gestdo de custos surge como uma alternativa de atender as
demandas do sistema econémico com relacdo as varidveis vividas no mercado, buscando
uma melhoria continua para empresa no que diz respeito a sua competitividade.

Observa-se que, com o gerenciamento de custos, € possivel alcancar trés objetivos
principais 7 a avaliacao de estoque, auxilio na determina¢ao dos precos e, principalmente,
o controle e a avaliacdo de desempenho de produtos e/ou servicos ou unidades de
negocios Z para o auxilio na tomada de decisdes. Esses objetivos sao utilizados pelas
empresas de modo a otimizar as decisdes relacionadas ao gerenciamento de custos.

Serao apresentadas as publica¢des selecionadas com relacdo ao tema, as palavras-
chave mais utilizadas, as instituigdes com maior nimero de publicagdes e quais autores
mais publicaram. Para conduzir este estudo utilizou-se a base de dados da Coordenagao de
Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel Superior (CAPES), uma biblioteca virtual que retne e
disponibiliza produgoes cientificas nacionais e internacionais. Frente ao contexto exposto
surge o questionamento de pesquisa que norteia a elaboracao deste artigo: qual é o perfil
bibliométrico e de produtividade da CAPES, relacionado ao tema, no periodo de 2013-
20157 O objetivo deste artigo é analisar e estruturar o que tem sido pesquisado e

publicado acerca do tema gestdo de custos como ferramenta no auxilio a tomada de decisao,
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por meio de uma pesquisa bibliométrica, ferramenta utilizada para medir e monitorar a

producdo cientifica por meio de uma analise quantitativa da literatura.

2 GESTAO DE CUSTOS
2.1 Custos

Segundo Silva e Lins (2010), os custos sdo recursos que serdao absorvidos no
processo de producdo, seja de um bem ou de um servigo, que trardo diversos beneficios
para a organizacao apds sua finalizacdo, bem como sua venda, sendo assim, estes
beneficios poderao ser atuais ou futuros.

A palavra custo é empregada de diversas maneiras, pois existem muitos tipos de
custos que sdo identificados mediante as demandas da gestdo. Em outras palavras, para
cada informacdo diferente de custo sera atribuida a ele uma classificacdo diferente da
palavra custo, conforme nos ensina Slavov (2013), que, nesse sentido, concorda com Silva e
Lins (2010), ao afirmar que as informagdes sobre custos tém diversas finalidades, usuarios
e niveis de complexidade variados. Portanto, para possibilitar o controle e o processo de
tomada de decisdo é necessario obter as informacdes mais relevantes, o que é possivel
através da classificacdo dos custos. Essa classificagdo dependera de qual ponto de

referéncia sera considerado.

2.2 Classifica¢oes dos custos
Dentre as varias classificagdes de custo serdo utilizadas, nesta pesquisa, tanto as

relacionadas a sua formagdo quanto sua apuragao.

2.2.1 Quanto a formacao

Em funcdo do volume da atividade em determinado periodo é analisada a
viabilidade ou nao do item, ou seja, se o custo tem influéncia direta no que se refere a
quantidade de itens a serem produzidos pela empresa. De acordo com Martins (2010),

esses custos podem ser subdivididos em:
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V Custos fixos: sdo custos que se apresentam constantes dentro de certa quantidade
instalada e sao independentes do volume a ser produzido; e
V Custos variaveis: sdo custos que se apresentam variaveis, possuindo uma relagdo direta

com o volume a ser produzido.

2.2.2 Quanto a apuracao

Cada custo é disposto de forma direta a cada tipo diferente de produto ou de fung¢do
de custo, que ndo haviam sido destinados no momento da ocorréncia do custo (DUTRA,
1986).

E utilizado para avaliar o desempenho de cada produto ou servico de modo
individual, visando identificar a participacao de cada produto no desempenho geral da
empresa. Assim sendo, eles sdo subdivididos em dois grupos: diretos e indiretos (DUTRA,
1986).

Segundo Bert6 e Beulke (2006), os dois grupos de custos, diretos e indiretos, tem as
seguintes defini¢oes:

V Custos diretos: sdao os custos relacionados diretamente aos produtos, podendo ser
mensurados de forma clara e objetiva, ou seja, sdo os gastos da quantidade de materiais
e servicos utilizados na confec¢ao de certo item; e

V Custos indiretos: sdo os gastos que ndo estdo diretamente relacionados com a fabricacao
do item. Logo, ndo sdao mensuraveis de maneira clara e objetiva (manutencao, aluguel).
Ha necessidade de se adotar um critério de rateio, ou seja, alocar os custos indiretos aos

itens fabricados de acordo com critérios.

2.3 Métodos de custeio

De acordo com Abbas, Gongalves e Leoncine (2012), os métodos de custeio sdo
ferramentas que proporcionam as informacgdes essenciais para a tomada de decisoes.
Ressalta-se que os métodos de custeio abordados nesta pesquisa sdo os mais utilizados
pelas empresas.

Dubois et al. (2009, p. 129) demonstram os métodos de custeio mais utilizados:
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V Custeio por Absorcao (ou Real): consiste em atribuir aos produtos
ou servicos todos os custos de producao, sejam eles diretos e
indiretos, com comportamento fixo ou variavel.

V' Custeio Variavel (ou Direto): consiste em atribuir aos produtos ou
servicos somente os custos varidveis de producdo, quer sejam
diretos ou indiretos.

V Custeio Padrao (ou Standard): consiste em predeterminar os
custos antes da producdo, como sendo o custo normal de um
produto ou servigo.

V Custeio Baseado em Atividades (Activity Based Costing ABQ:
consiste inicialmente na identificacdo dos custos as atividades
desenvolvidas pela empresa, para, em seguida, alocar aos produtos
com base em medida de consumo apropriada a cada atividade.

2.4 Custos em relaciao a tomada de decisdo

Conservar custos e baixos investimentos, minimizar as perdas, potencializar a
compra de insumos, suspender itens estagnados e vender ativos ndao produtivos, sao
alguns dos diversos desafios das empresas nas economias globalizadas (GOLLO, 2002).

Nesse contexto, a vantagem competitiva 7 que, segundo Gollo (2002), pode ser
definida como a forma que a organizacdo se diferencia dos demais concorrentes, tanto
atuais quanto futuros, e como essa diferenciacdo é compreendida em relacdo a criacao de
valores aos clientes 7, pode ser alcancada por meio da informagao gerencial, vidvel com o
auxilio de um sistema de informagdes integrado a estratégia, visando a otimizacao dos
processos.

Para Slavov (2013, p. 83), gestéo de custogode ser definida como:

0 processo decisdrio que, suportado pela capacidade dos individuos
de todos os niveis organizacionais e orientado por um processo de
sintese do ambiente organizacional, com diretrizes qualitativas e
quantitativas, busca solu¢des ndo estruturadas para problemas
complexos e viaveis.

A gestdo de custos tem por objetivo a coleta, acumulacdo, organizacdo e
interpretacao de dados e informagdes que serdo usadas por todas as posi¢cdes gerenciais da
organizacdo em circunstancias de tomada de decisdo. Nesse sentido, Leone (1986) reforca
que o sistema de custos como um todo ndo é algo permanente, intangivel ou pleno. O

sistema de custos s pode ser concebido como apropriado ou efetivo por uma organizacao
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quando ele oferecer as circunstancias necessdrias para ser ajustado velozmente as
transformagdes operacionais ou as transformag¢des no processo produtivo desenvolvido
pela empresa.

Logo, as requisicoes de gestdo de custos das organizacdes sao impulsionadas pelo
cenario atual, caracterizado pelo crescimento dos concorrentes, por novas dinamicas, tanto
tecnolégicas quanto estruturais. Essas requisi¢des evidenciam de forma acentuada a
importancia da gestao de custos nos processos estratégicos das organizacoes (SLAVOV,

2013).

2.4.1 Ponto de Equilibrio

Dutra (2010) relata que o ponto de equilibrio se refere ao ponto no qual os custos
com as receitas da empresa estdo equilibrados. Quando atinge esse ponto, a empresa
produz apenas o necessario para gerar uma receita que se equipara ao custo, ndo havendo
lucro nem prejuizo, pois esse ponto representa o minimo de receita que deve ser gerada
pela producdo para que nao haja prejuizos para a empresa. No entanto, as empresas nao se
instalam na esperanca de conceber uma receita para remunerar somente seus fatores de
producdo, mas para promover um Superavit capaz de conceder lucro e estabelecer uma
reserva que possibilite seu crescimento.

Segundo Leal (2010), o ponto de equilibrio pode ter algumas variacgoes:

V Ponto de Equilibrio Contabil: apresenta o volume de vendas ou faturamento que
determinado empreendimento precisa obter para cobrir todos os seus gastos. No ponto
de equilibrio contabil, o lucro é nulo;

V Ponto de Equilibrio Econémico: apresenta o volume de vendas, em quantidades ou em
unidades monetarias, para um resultado econdémico igual a zero. Por resultado
econOmico igual a zero entende-se que todos os fatores serdo remunerados, incluindo,
principalmente, a remuneracdo sobre o capital préprio empregado no negécio; e

V Ponto de Equilibrio Financeiro: Para ser calculado, deve-se, basicamente, subtrair os

gastos ndo desembolsaveis, como deprecia¢des, do volume de gastos fixos.
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2.4.2 Margem de contribuicao
Martins (2010) define margem de contribuicdo (MgC) como sendo a diferenca entre
o preco de venda e o custo variavel. Dubois, Kulpa e Souza (2009, p. 184) destacam que:

[..] a empresa pode estar sofrendo prejuizos com determinado
produto e, ainda assim, continuar operando, se a MgC for
suficientemente elevada. Como alguns custos e despesas fixos ndo
sdo elimindveis em curto prazo (como depreciacdo e aluguéis), a
contribuicdo obtida serd benéfica. Por outro lado, se a MgC for
negativa e ndo houver expectativa ou possibilidade de reverter esta
situacdo,as receitas sdo menores do que os gastos variaveis. Neste
caso seria melhor abandonar o produto e, em termos globais, sera
melhor encerrar as atividades da empresa.

2.4.3 Margem de seguranca
Bruni (2010) aponta que as margens de seguranca demonstram o quanto a empresa
pode perder em vendas, representadas quantitativamente ou monetariamente, sem

transcender abaixo do ponto de equilibrio.

2.4.4 Alavancagem
Segundo Bruni (2010), alavancagem operacional é a relacao entre o acréscimo
proporcional de lucro e o de producgao fisica ou de receita total, tendo como referéncia o

nivel de operacao normal.

2.4.5 Formacao de preco

Pereira (2002) relata que a formacdo de preco é uma ferramenta de elevada
importancia para a tomada de decisdes gerenciais, sendo necessario o dominio de todos os
elementos operacionais significativos da organizacdo, bem como o acompanhamento de
mercado em relacdo as suas alternancias e exigéncias. Bruni (2010) complementa que a
atividade empresarial de formacao de pregos é uma das mais primordiais, pois determinar

o preco de forma errénea pode dizimar uma organizacao.
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3 METODO

Com a necessidade do estudo e da avaliacdo das atividades de producdo cientifica,
surgiu a bibliometria no comec¢o do século XX (ARAUJO, 2006). A principio seu foco era
para medida de livros como, por exemplo, qual espago ocupado por eles nas bibliotecas;
quantidade de edicoes e de exemplares entre outros. Com o progresso desse método, a
bibliometria se voltou para o estudo de outros formatos de produgao cientifica, como é o
caso de artigos e periodicos.

Em sintese, pode-se afirmar, de acordo com Moraes Junior, Araujo e Rezende
(2013), que o estudo bibliométrico é utilizado em geral para quantificar informacgdes de

certa area, sobre algum assunto que esta sendo debatido.

3.1 Selecao dos dados

Para este estudo, foi escolhida a base de dados CAPES, fundagdo do Ministério da
Educacdao (MEC), pois realiza papel vital como alicerce para o crescimento da poés-
graduacao stricto sensumestrado e doutorado) em todos os estados da Federacdo, ou seja,
possui o grande acervo virtual da producao cientifica nacional e internacional (CAPES,

2016).

3.2 Coleta e tratamento de dados

Para a coleta de dados, foi necessario determinar o intervalo de tempo a ser
pesquisado na base de dados CAPES, a area a ser pesquisada, os tipos de documentos e
idioma a serem pesquisados e, por ultimo, as palavras-chave que seriam utilizadas.

A pesquisa corresponde ao intervalo de tempo 2013-2015, com o intuito de abordar
como se da o desenvolvimento do tema atualmente. A drea escolhida para a pesquisa foi a
engenharia, visando o fato de a disciplina de gestdo de custos proporcionar aos discentes
desta area a compreensdo e a pratica para que a mesma seja empregada como ferramenta
para tomadas de decisdo (BIANCHI et al, 2013).

Optou-se por pesquisar somente artigos nacionais e as palavras-chave utilizadas

sdo: tomada de decisdo, gestao de custos e engenharia de producao.
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Para alcancar a amostra final, foi realizada a leitura dos titulos, seguidos dos
resumos, das palavras-chave e, enfim do artigo inteiro, para que os artigos que nao
exprimissem o tema pesquisado fossem eliminados. Obteve-se assim um total de 14
artigos, que é a amostra final da presente pesquisa, sendo 8 referentes a 2013 e 6
referentes a 2015. Em 2014 nao foi encontrado nenhum artigo relacionado com o tema da

pesquisa.

4 RESULTADOS
Apdés reunir a amostra final para a pesquisa, os dados foram tabulados por meio da
AROOAT AT OA O4AAAT A S$SETYI EAAG 11 w@AAl h A

que serao apresentados a seguir.

4.1 Lista de artigos selecionados para o portfélio bibliografico
O portfélio bibliografico da presente pesquisa é observado na Quadro 1.

Quadro 1. Relagdo de artigos selecionados para o portfélio bibliografico para o tema
Gestao de Custos como ferramenta para a tomada de decisdo no periodo de 2013 até 2015

ARTIGOS SELECIONADOS

ALEMAO, Marcia Mascarenhas. GONCALVES, Marcio Augusto. DRUMOND, Heloisa
Azevedo. Estudo da utilizacdao da informacao de custos como ferramenta de gestdo em
organizacdo publica: o estudo do SIGHZcustos. Perspectivas em Gestio &
Conhecimento. Jodo Pessoa, v. 3,n.2 1, 1.2 semestre 2013.

CAVALCANTI, Maria Aparecida do Nascimento. FERREIRA, Helem Mara Confessor.
ARAUJO, Aneide Oliveira. Andlise do Posicionamento Estratégico para a
implementacdo da gestao estratégica de custos: um estudo de caso em uma empresa
do setor de beneficiamento de ago inoxidavel. Revista Ambiente Contabil. Natal, v. 5,
n..21, 1.2 semestre 2013.

CINTRA, Renato Fabiano et al. A informac¢do do setor de faturamento como suporte a
tomada de decisdao: um estudo de caso no Hospital Universitario da UFGD. Revista
Ciéncia & Saude Coletiva. Rio de Janeiro, v. 18, n.2 10, 2013.

CORREA, Uellington et al. Gestdo de custos na autarquia publica: um estudo de caso na
Coordenadoria regional de Bambui do instituto mineiro de Agropecuaria. ConTexto.
Porto Alegre, v. 15, n.2 29, 1.2 semestre 2015.
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CUNHA, Leila Chaves. BORGET, Altair. FERRARI, Mara Juliana. Gestdo estratégica de
custos nos cursos de Gradua¢do em Ciéncias Contabeis das Instituicdes de Ensino
Superior do Estado de Santa Catarina. Revista Catarinense de Ciéncia Contabil.
Florianopolis, v. 14, n.2 41, 1.2 semestre 2015.

ERTHAL, Fabiane Santos. MARETH, Taciana. TRETER, Jaciara. Gestao de custos e a
influéncia dos rateios para a tomada de decisdo. Revista em Gestdo e
desenvolvimento em contexto. Cruz Alta,v. 1,n.2 1, 2013.

FERREIRA, Jandira Sandra. CARDOSO, Ricardo Lopes. MENDONCA NETO, Octavio
Ribeiro de. Processo de tomada de decisdo e seus desdobramentos na pesquisa
contabil internacional. Revista Contemporanea de Contabilidade. Florianépolis, v.
10,n.2 19, 1.2 semestre 2013.

MACHADO, Débora Gomes. FIORENTIN, Marlene. SCARPIN, Jorge Eduardo. Custeio
meta e Engenharia de valor: andlise da percepc¢do de empresas do setor metaltrgico do
estado de Santa Catarina. ConTexto. Porto Alegre, v. 13, n.2 25, 2.2 semestre 2013.

MOREIRA, Rafael de Lacerda et al. A importancia da informagao contabil no processo
de tomada de decisdo nas micro e pequenas empresas. Revista Contemporanea de
Contabilidade. Floriandpolis, v. 10, n.2 19, 1.2 semestre de 2013.

SILVA, Zaim Donizete da. RAMALHO, Wanderley. JORDAO, Ricardo Vinicius Dias.
Desenvolvimento de um instrumento gerencial de custo para uma gestdo estratégica
em empresas de servicos contabeis: um estudo multicasos. Revista Gestao e Projetos.
Sdo Paulo, v. 6, n.2 2, 2.2 semestre 2015.

SOUZA, Marcos Antonio de. WEBER, Elson Luciano. CAMPOS, Rafael Herden. Praticas
de gestao de custos logisticos internos: estudo de caso em empresa moveleira do sul do
Brasil. Revista Contemporanea de Contabilidade. Floriandpolis, v. 12, n.2 15, 1.2
semestre 2015.

SOUZA, Paula de et al. Abordagem cognitiva para gestdo do planejamento estratégico
nas organizacdes. Revista Ambiente Contabil. Natal, v. 7, n.2 2, 2.2 Semestre 2015.
VARELA, Ainda Varela. BARBOSA, Marilene Lobo Abreu. FARIAS, Maria Giovanna
Guedes. Abordagem cognitiva para gestdo do planejamento estratégico nas
organizacoes. Perspectivas em Gestao & Conhecimento. Jodo Pessoa, v. 5, n.2 2, 2.2
semestre 2015.

ZANIEVICZ, Marcia Silva et al. Determinantes contingenciais que contribuem para a
efetividade do sistema de custeio em hospitais: um estudo de caso em um hospital do
vale do Itajai, SC. Revista de Gestao em Sistema de Saude. Sio Paulo, v. 2, n.2 1, 1.2
semestre 2013.

Fonte: Elaborada pelos autores.
4.2 Palavras-chave utilizadas nas publicac¢des

0 Grafico 1 apresenta as palavras-chave utilizadas no ano de 2013.
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Grafico 1. Palavras-chave utilizadas no ano de 2013

PALAVRAS -CHAVE UTILIZADAS NO ANO DE 2013

Fonte: Elaborado pelos autores.

Ja o Grafico 2 apresenta as palavras-chave utilizadas no ano de 2015.

Grafico 2. Palavras-chave utilizadas no ano de 2015
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Fonte: Elaborado pelos autores.

Observa-se que, em 2013, se destacaram as palavras-chave tomada de decisaa

gestdo de custosm 2015, nenhuma palavra-chave teve destaque e, em 2014, como nao
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houve nenhum artigo relacionado a pesquisa, conforme mencionado anteriormente, ndo se
observou nenhuma palavra-chave.
4.3 Instituicoes com maior nimero de publicacoes

No que se refere ao grau de importancia, foi possivel identificar as regides onde
estdo localizadas as instituicdes com maior nimero de publicacdes, sendo elas: Fundagao
Universidade Regional de Blumenal (duas publicagdes), seguida por Universidade Federal
de Santa Catarina, Faculdade Pedro Leopoldo, Universidade Federal Rio Grande do Norte,
Centro Universitario para o Desenvolvimento Alto Vale do Itajai, Universidade Federal de
Lavras, Universidade Federal de Minas Gerais, Universidade de Cruz Alta, Universidade
Federal dos Vales do Jequitinhonha e Mucuri, Universidade do Vale do Rio dos Sinos,
Universidade Mackenzie, Universidade Federal da Bahia, Universidade Federal da Grande

Dourados, com uma publica¢do cada. Conforme observado no grafico 3.

Grafico 3. Instituicdes com maior nimero de publicacdes
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Fonte: Elaborado pelos autores.

Conclui-se que a regiao que se destaca com maior numero de artigos publicados é a

regido Sul (43%), seguida pela Sudeste (36%), Nordeste (14%) e Centro-Oeste (7%). A
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regido Norte ndo teve nenhuma publicagdo, ou seja, ndo ha um equilibrio entre o nimero

de publicacOes nas regides citadas para a presente pesquisa.

4.4 Autores que mais publicaram

Nesta etapa da pesquisa, foram identificados os autores que mais publicaram

artigos relacionados com o tema abordado na pesquisa. Apenas dois autores, Altair Borget

e Jorge Eduardo Scarpin, possuem duas publicacdes e os demais apenas uma publicacao,

conforme inventaria a Tabela 1.

Tabela 1. Relagdo de autores com publicagdes relacionadas ao tema

N.2 DE N.2 DE
AUTORES PUBLICACOES AUTORES PUBLICACOES
JORGE EDUARDO
ALTAIR BORGERT 2 SCARPIN 2
RAFAEL DE L. MOREIRA 1 MARCOS A. DE SOUZA 1
ANEIDE OLIVEIRA
TACIANA MARETH 1 ARAUJO 1
MARLENE FIORENTIN 1 ﬁ?BUNA PONTARAV. B. 1
- ~ CRISTIANO R.
ROGERIO JOAO LUNKES 1 FERNANDES 1
ADRIANO DINOMAR 1 DEBORA G. MACHADO 1
BARP
MARIA GIOVANNA G. " DIRCEU RODRIGUES 1
FARIAS DIAS
OSCAR NETO DE ALM. 1 ELSON LUCIONO 1
BISPO WEBER
ERIK CAMPOS
RICARDO PEREIRA REIS 1 DOMINIK 1
. FABIANE SANTOS
ROSEMAR JOSE HALL 1 ERTHAL 1
HELEM MARA C.
WANDERLEY RAMALHO 1 FERREIRA 1
MARCIO AUG. 1 HELOISA AZEV. 1
GONCALVES DRUMOND
MARIA AP. DO NASC.
CAVAL 1 JACIARA TRETER 1
MARILENE LOBO A. 1 JANDIRA SANDRAF. 1

126



5° CONGRESSO CIENTIFICO DA PRODUGAO DA UNIVERSIDADE DO VALE DO

SAPUCAI

BARBOSA
OCTAVIO RIB. DE M. JESSICA KOPAK
NETO CASTRO

RAFAEL HERDEN
PAULA DE SOUZA CAMPOS

RENATO FABIANO
AIDA VARELA VARELA CINTRA
RICARDO LOPES
CARDOSO LEILA CHAVES CUNHA
RICARDO V. DIAS
JORDAO LEONARDO FLACH
ROMOALDO D. LUANO V.
COLAUTO ENCARNACAO
SALTO FAB. AMANCIO MARA JULIANA
VIEIRA FERRARI
UELLINGTON CORREA MARCELLO ANGOTTI
ZAIM DONIZETE DA MARCIA MASC.
SILVA ALEMAO
MARCIA ZANIEVICZ
SILVA

Fonte: Elaborada pelos autores.

Constatou-se que ndo ha um autor especifico que se destaca no tema abordado pela

pesquisa, havendo um equilibrio em relagdo a quantidade de periddicos analisados.

Contudo, quando analisamos a divisdo dos autores por género observa-se uma

prevaléncia masculina na area, com um ndmero de publicacdes 14% mais alto que o

género feminino, conforme apresentado no grafico 4.

Grafico 4. Relacdo por género dos autores que mais publicaram

RELACAO POR GENERO DOS AUTORES QUE MAIS
PUBLICARAM

S51%

H MASCULINO
H FEMININO

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Com isso, podemos concluir que, apesar da prevaléncia masculina, hd certa

proporcionalidade entre autores do género feminino e masculino.

5 CONSIDERACOES FINAIS

A gestdo de custos tem como propdsito utilizar os dados de custos para auxiliar no
estabelecimento de estratégias, atuando como ferramenta para a tomada de decisoes,
garantindo vantagem competitiva e a continuidade das organizagdes no ambiente
econdmico.

Os resultados alcangados tém como fundamento as informagdes obtidas nos 14
artigos produzidos por 47 autores na area de Gestdo de Custos, no que se refere as
publicacdes com relacdo ao tema, as palavras-chave mais utilizadas, as instituicdes com
maior nimero de publicacdes e quais autores possuem o maior numero de publicacdes.

Em face dos resultados, conclui-se que: a) ndo ha uma crescente na publicagdo de
artigos relacionados ao tema; b) ha um grande nimero de palavras-chave a respeito do
tema; c) as palavras-chave que recorreram em mais de um trabalho foram gestédo de custos
e tomada de decisa@2 citacdoes cada); d) outras palavras-chave foram citadas uma unica
vez, o que demonstra o grande leque de assuntos relacionados com o tema, ndo havendo
um destaque maior a um ou a outro; e) a regido Sul do pais é a que possui 0 maior numero
de instituicdes com publicacdes na base de dados, nos anos pesquisados com 43% do
numero total de publicacdes, seguida pela regidao Sudeste, com 36% do numero de
publicacdes; f) ndo ha um autor que se destaca no assunto abordado; assim como ocorre
com as palavras-chave, apenas dois autores publicaram mais de uma vez zZ Altair Borgert e
Jorge Eduardo Scarpin zZ, com duas publica¢des cada um, evidenciando que os autores nao
tratam o tema por meio de uma abordagem continua; g) apesar da prevaléncia masculina
no numero de publicagdes, 57% delas, ndo hd uma disparidade tdo grande em relacao ao
numero de autoras (género feminino).

Enfim, o presente trabalho favorece o desenvolvimento de novas pesquisas e a

expansao da percepc¢ao e clareza da abordagem, na esfera académica, a respeito do tema.
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RESUMO

Este trabalho propde elaborar uma ferramenta eletrénica de gestdo afim de
proporcionar indicadores assertivos para as tomadas de decisdes estratégicas das
pequenas empresas. Foi utilizado o Microsoft Excelpara desenvolver planilhas eletronicas
como instrumento de apoio, através de um estudo de caso este trabalho explanara a
dificuldade de pequenas empresas que devido a falta de recursos encerram, as suas
atividades precocemente por ndo terem um sistema capaz de gerenciar e demonstrar com
clareza nos resultados obtidos durante as suas operacdes. Com a implantacdo desta
ferramenta sera possivel fazer a medi¢do de desempenho de cada equipamento, inclusive o
controle de producdo de golpes por produto, os graficos dindmicos de interrupgodes e
paradas programadas permitirdo fazer a tratativa de forma instantidnea das potenciais
falhas que interferem no processo produtivo, auxiliando a equipe a encontrar a causa raiz
dos problemas, desta forma é possivel detectar os postos gargalos e direcionar reforcos
para a eliminacao dos mesmos.

Palavras-chave: Eficiéncia. Pequenas Empresas. Planilhas Eletrénicas. Produtividade.

1 INTRODUCAO

Devido a globalizacdo e as grandes mudancgas tecnolégicas ocorridas nas ultimas
décadas, a necessidade de se adequar as novas tecnologias fez com que as organizagdes
utilizassem meios para se tornarem eficientes e competitivas para o mercado.

Com essas mudangas, altos investimentos foram realizados nas empresas de grande
porte, possibilitando que as tomadas de decisdes possam ser feitas de forma agil e eficaz.
No entanto, as pequenas empresas sdo limitadas tecnolégica e financeiramente para
grandes investimentos em sistemas complexos de apoio a decisdao (MORAIS, 1999).

Durante pesquisas realizadas, pode-se perceber que muitas empresas de médio e pequeno
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porte acabam nao se mantendo no mercado devido a dificuldade de encontrar um software
de baixo custo que sirva de suporte para gerenciar e armazenar seus dados. Colmanetti
(2003) afirma que os dados dispersos e de dificil interpretacdo s6 nos mostram uma
pequena parte do que ocorreu no passado, tornando os invalidos para uma tomada de
decisao.

Pensando nisso, sera construida uma ferramenta utilizando a linguagem de
programacao Visual Basic Aplicatior(VBA), da Microsoft Excel, para proporcionar meios,
diminuir as incertezas e improvisos no processo produtivo atraveés de graficos e relatérios
gerenciais.

2 PLANILHAS ELETRONICAS

Devido ao avanco da computagdo, as planilhas se tornaram eletrdénicas, sendo a
primeira a ser comercializada, a VISICALC. Alguns anos depois, surgiu a planilha Lotus 1-2-
3 ja com recursos mais avangados; em 1984 e 1985 a Microsoft langou a planilha de Excel
que é a mais utilizada até os dias atuais, possuindo recursos mais sofisticados.

A falta de opgdes para monitorar as informag¢des que agregam valor faz com que as
pequenas empresas sejam ineficientes na organizacao de seus dados. Esta dificuldade pode
ser explicada devido a falta de instrumentos que possam controlar os dados por elas
produzidos, deixando as incapazes de se organizarem e disponibilizar estas informacdes,
as quais poderiam agregar valores e conhecimentos.

As organizacdes, inclusive as de pequeno porte, produzem diariamente dados
operacionais sem contexto e dispersos pelo seu ambiente empresarial, portanto
necessitam de ferramentas e sistemas computadorizados para auxilia-las em seu processo
decisorio (ALBUQUERQUE, 2004; CAZARINI, 2002; MIGLIOLI, OSTANEL E TACHIBANA,
2004).

2.1 Solugdes Inviaveis

Os fornecedores de tecnologia estdo no mercado oferecendo solugdes para controle,
mas geralmente devido ao alto custo de investimento, torna-se inviavel a implantacao,
existindo uma caréncia muito grande na pequena empresa quando se tratar de geracao,

construgdo e divulgacdo das informacdes, pois ao longo do tempo vem se observando uma
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crescente necessidade de agilidade na decisdo estratégica para a organizagao.
2.2 Ferramentas de Apoio

Uma pesquisa realizada pelo Sebrae (2003) mostra que as planilhas do Microsoft
Excel (Excel) lideram 70% entre os softwares mais utilizados na gestdo industrial por
apresentar baixo custo e facil acessibilidade dos usudrios, tornando-a uma ferramenta
simples que auxilia a melhor tomada de decisdo. Devido ao grande volume de dados é
necessario identificar a fonte das mesmas para a elaboracao das planilhas eletrdnicas e,
geralmente, estes dados estdo concentrados em diversas fontes tais como relatérios, banco
de dados, cadastros, entre outros.

Apés definir a modelagem para a construcdo, inicia-se a coleta dos dados para a
preparacdo das bases, observando-se os critérios e intervalos de coleta. Apos a
consolidagdo, inicia-se a tratativa para traduzir a base em resultados para a correcdo dos
problemas existentes através do Microsoft Visual Basic. Espera-se gerar tabelas dindmicas
e féormulas com as quais os usudrios poderdo fazer andlises através dos comandos
disponiveis como filtros, inimeras aberturas de desdobramento dos problemas, relatérios,
comparacgoes, geracao de graficos, avaliagdo tendéncias, entre outros.

2.3 Vantagens e desvantagens no uso do banco de dados da planilha

Como os dados estdo integrados em uma unica estrutura, a resposta em questoes
complexas processa mais velozmente e permite visualizar e pesquisar as informac¢oes em
qualquer um dos campos da tabela, pois é possivel saber como e onde ela esta, podendo
utilizar formulas complexas, auxiliar e fazer a juncdo de dados. 4 a falta de capacitacao das
pessoas para manipular e interpretar as ferramentas de gestao é uma desvantagem muito
importante para este fator.

2.4 Vantagens e desvantagens no uso da tecnologia da informacao

A tomada de decisdo assertiva, bem como a facilitagio das tarefas rotineiras,
melhoria no controle das operagdes e também dos clientes, identificacio dos problemas
com facilidade, teste das decisdes antes de aplica-las, aumento da capacidade do processo
produtivo e também do desempenho operacional, abrem oportunidades para novos

negocios, melhorando a percepc¢do gerencial. Ja as desvantagens seriam o alto custo de
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aquisicao dos softwares, rapida obsolescéncia de equipamento e software, dificuldade em
fazer a entrada das informacgdes corretas, entre outras.

2.5 Coletas de Dados

E importante coletar os dados e apresenta-los de forma clara para facilitar o posterior
tratamento. E necessario deixar claro a origem desses dados, como dia da semana,
maquinas utilizadas, operarios e materiais envolvidos. Quanto mais objetivas forem as
informacgdes, melhor sera a analise desses dados (SILVA, 2002).

A insercdo dos dados podera ser feita manualmente ou por meio da exportacdo de
dados de softwares de gestdo externos para as tabelas especificas, as quais serdo
utilizadas posteriormente na construcdo de tabelas dinamicas e programacao de légica
através do Visual Basic AplicationE de extrema importancia conhecer o processo com o
qual se trabalhara para que os resultados esperados sejam alcanc¢ados.

3 APLICACAO

Diante do mercado globalizado, e cada vez mais competitivo, a tecnologia da
informacdo fornece meios que auxiliam na expansao da gestao possibilitando uma série de
calculos matematicos e estatisticos. A cada dia que passa as empresas estdo com o0s
recursos escassos, o que exige mais produtividade e agilidade, procurando fazer mais com
menos, garantindo, assim, a sobrevivéncia e competitividade da pequena empresa. Aliado a
esses fatores, as pequenas empresas, devido as particularidades com que sao
administradas, tém grandes dificuldades em relacdo a utiliza¢do eficiente das informacdes
disponiveis em seu ambiente. Isso ocorre, geralmente, em funcao da falta de ferramentas
capazes de organizar os dados existentes nessas empresas em informagdes que agreguem
valor e subsidiem os seus processos de tomada de decisao (MIGLIOLI, OSTANEL e
TACHIBANA, 2004). Como afirma (BEAL, 2004), cabe destacar as facilidades de acesso as
fontes de conhecimento de maneira mais rapida e com menor custo, além das variadas
op¢des disponiveis para a criacdo, manipulacdo, distribuicdo, recuperacdo e preservacao
da informacao.

Em sua obra sobre business intelligence no MS-Excel, LEME FILHO (2004)

considera que um dos fatores criticos de sucesso para o desenvolvimento de um ambiente
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de suporte a decisdo é a forma de visualizacdo das informac¢des. O autor aponta para o
grande nimero de aplicativos existentes no mercado destinado a essa finalidade e justifica
a escolha das planilhas eletronicas como a mais adequada para suprir essa necessidade
devido ao poder da ferramenta, a sua adaptabilidade e ao seu custo.

O autor argumenta ainda que as planilhas eletronicas tornaram-se cada vez mais
robustas e passaram a ter um papel muito maior do que a realizacdo de simples calculos,
como por exemplo, a formagao de bancos de dados para que seus usuarios trabalhem os
dados conforme desejarem. Percebe-se, nos ultimos anos, que as interfaces das planilhas
eletrénicas nao mudaram muito, sugerindo uma fase de maturidade, a qual favorece a sua
utilizacdo por parte de diferentes pessoas de varias areas, com baixo custo de treinamento.
Diante deste quadro, para que se tomem boas decisdes, hd a necessidade de que estas
sejam baseadas em dados confidveis que serao transformados nas variaveis do problema a
ser solucionado e, posteriormente, indicardo as alternativas de solucdo do mesmo
(OSTANEL, 2005).

A ferramenta que serd desenvolvida para este trabalho possibilita uma série de
calculos matematicos e estatisticos com o objetivo de demonstrarem as interrupg¢des das
linhas de producao, eficiéncia maquina, eficiéncia e produtividade de cada produto
produzido, utilizacao dos equipamentos de forma rapida e assertiva através de botdes de
comando.

4 INDICADORES DO PROCESSO

Indicadores de desempenho de processos sdo usados para o monitoramento das
atividades da empresa como demonstrado na Figura 1. Isto é: rastrear e seguir o
andamento do processo, coletar informagdes relevantes e disponibiliza-las de forma
acessivel para que os gestores estudem e tomem as decisdes corretas, trazendo eficiéncia e
eficacia aos processos e, consequentemente, resultados positivos para a empresa.

Um indicador que vem sendo muito aplicado nos ultimos anos por diversas
empresas e que apresenta Otimos resultados, € o chamado OEE (Overall Equipment
Effectivenesk Este indicador permite verificar o quanto a empresa se utiliza dos recursos

disponiveis e tem como vantagem desmembrar a eficiéncia nos trés indicadores que a
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compoem (Disponibilidade, Performance e Qualidade).

Figural1-- T AAT T AA AUI AOI T AT O/ %%
Equipamento | | Grandes Perdas | indices do caleulo do OEE
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Tempo Calendério _’l Programadas
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Tempo Total —3"| Programadas
| Maniencao nao |
? Progmamadas
Pesquisa o EficBncia do Tempo
Tempo de Produgdo — | Desemvolvimentos > Tempo de Produ
—]-I Engenharia |— Tempo Total
o[ Mudanca delinha |
| Roguligem Eficincia de Velocidade
Tempo efetivo de
operagao —p| Falta de pagas |— Tempo Efefivo de Opemcio
Tampo de Produgao
—PI Falta de oparador |—
— Outras Perdas i—
Tempo de l Eficiéncia do Qualidade
operagio c/ Queda de velocidada
valor Tampo de Valor Agregado
agregado _l_.l Prodico dol uosa I_‘_’ Tempo Efslivo de Operagio
_ Eficiéncia de Eficiéncia de Eficiéncia de
OEE = Tempo x Velocidade X Qualidade

Fonte: Adaptado de Jeong, Phillips, 2001, p. 1409

4.1 Indicadores Estratégicos

Informam quando a organizacdo se encontra na dire¢do da consecucdo de sua visao.
Refletem o desempenho em relagdo aos fatores criticos de sucesso.
4.2 Indicadores de Produtividade

Produtividade é a expressao da eficiéncia de qualquer negocio. Para uma industria,
por exemplo, a produtividade esta diretamente ligada a eficiéncia na producgao. Estes
indicadores podem estar relacionados a produtividade hora/colaborador, hora/maquina,
entre outros.
4.3 Perdas de tempo para reparo (Downtime)

Todas as paradas para reparo do equipamento devem ser consideradas e

classificadas.
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4.3.1 Reparo técnico
Tempos de reparo que afetam o equipamento ou o processo, incluindo periféricos
do equipamento e falhas causadas por erros de manutencao.

4.3.2 Reparo operacional
Tempos de reparo causados por ndo seguir o procedimento, erros operacionais,

operacao fora das especificagdes, sujeira ou dano no equipamento.

4.3.3 Reparos de qualidade
Tempos de reparo causados por nao conformidades de fornecedores e matérias-

primas, problemas de controle de processo, testes nao planejados, produtos nao
manufaturados e sujeira procedente de produtos ou processos.
4.4 Tempos de parada

Tempos de parada que podem ser planejados ou nao planejados.
4.4.1Tempo de parada operacional

Paradas planejadas que incluem ag¢des operacionais como setups, abastecimento ou
carga de materiais e registro de documentacdes.
4.4.2 Tempo de parada induzida

Parada ndo planejada por razdes externas, ndo relacionadas ao equipamento, como
falta de pegas, falta de pessoal, falta de informacgao e reunides nao planejadas.
4.4.3 Tempos excluidos

Sao periodos de tempo normalmente nao planejados para produzir. Periodos
utilizados para atividades de reparos de manuten¢cdo, manutengdes preventivas, ambas
agendadas com alguma antecedéncia, reunides planejadas, teste de novos produtos, finais
de semana, feriados nao planejados para producdo. Sao atividades nao consideradas como
perdas, excluidas do calculo do OEE.
4.5 Perdas de Velocidade

Representam o percentual de reducdo do OEE devido a diferenca entre o tempo de
ciclo atual e o tedrico, relacionado a cada diferente tipo de produto.
4.6 Perdas por nao qualidade

E a relacio entre a quantidade de produtos dentro das especificacdes de qualidade
pela quantidade total de produtos produzidos. Representa o percentual de reducdo do OEE
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devido aos problemas de qualidade.
4.7 Utilizacoes de Equipamentos

A utilizacdo dos equipamentos mede o quanto realmente o equipamento trabalhou,
ou seja, de toda a disponibilidade programada quanto foi o tempo trabalhado.
4.8 Eficiéncia

Eficiéncia produtiva significa que a economia se encontra sobre a sua fronteira de
possibilidades de produgdo. Isso ocorre quando a producdo é obtida dentro dos limites

estabelecidos pelos tempos de processo da engenharia.

5 SOLUCAO EM EXCEL/VBA

Apresentamos, a seguir, a solucdo em planilhas feitas para o gerenciamento da
performance de Estamparia. Em seguida, mostraremos as telas de acesso para inserir os dados
que se transformardao em relatdrios gerenciais capazes de direcionar o responsavel a tomar
acoes assertivas e eficazes a fim de obter um melhor aproveitamento dos equipamentos e dos
parametros de processo, sendo o tempo estimado para se obter o relatério do dia anterior de

aproximadamente 15 minutos.

Na tela abaixo temos o sumario e é por meio dele que os dados serio inseridos. E
possivel analisar cada linha separadamente, bem como as suas respectivas bases, conforme

demonstrado na Figura 2.
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Figura 2 - Tela de acesso ao Sumario 7 Lancamento dos Dados

Sumaério - Lancamento de Dados

Apontamento Dados

LINHA 1

LINHA 2

LINHA 3

LINHA 4

Acessar Base
Dados LINHA 1

Acessar Base
Dados LINHA 2

Acessar Base
Dados LINHA 3

Acessar Base
Dados LINHA 4

Dinamica LINHA

1

Dinamica LINHA
2

Dinamica LINHA
8

Dinamica LINHA
4

LINHA 5

LINHA 6

LINHA 7

LINHA 8

Acessar Base

Acessar Base

Acessar Base

Acessar Base

Dados LINHA5 | Dados LINHA6 | Dados LINHA7 | Dados LINHA8
Dinamica LINHA | Dinamica LINHA | Dinamica LINHA | Dinamica LINHA
5! 6 7 8

LINHA 9 Acessar Base

Dados LINHA9

Dinamica LINHA
9

Base Pecas Dinamica Base Auxiliar
Produzidas Interrupgdes Turno
Base Roteiro q q

Producédo iEEmEE FEEGhe Base Auxiliar

(Gerar Golpes)

Programadas

Golpes Produzidos
Real

Dinamica Horas
Produtivas & Golpes

Base Paradas
Programadas +
Interrupcdes

Dinamica Setup

Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

Na Figura 3 apresenta-se o menu geral no qual os indicadores poderdo ser

analisados diariamente, ou mensalmente, com abertura dos turnos de producao.

KPI Eficéncia Efetn

Figura 3 -Tela de acesso ao menuinicial.

ACOMPANHAMENTO PERFORMANCE ESTAMPARIA - JULHO

M cl‘ Benchmarking

Linhal

Linha2

Linha3

Linhad

Linhas

Linha &

Linha?

Linhag  Lin

s Atendeu aMeta  EEEN NSoAtendeu Mets  mmMeta (15%)

LCE]

Acum

Acompanhamento Acumulado f JULHO

Taxa de Ocupagéio fs) | 5.5% | 88% | 678% | 455% 401% | 148% | 364% | 28.4% | 508% | 485% || 63,9% | 53.3% | ©4,6% | 703% | 51,9% | £9,9% | 28,2% | 314% | 21,8% | 48,9%
indice de Utilizagio - IU f&)]| 750% | €33% | Se4% | 558% £81% | 392% | b59.7% | 86.4% | 238% | 754% || 855% | 639% | S7.0% | 500% | 67.9% | 410% | 43.2% | 79.2% | 90,0% | 685%
Percentual Trabalhado (%) = 242% 80 6% 83 8% 273% 353% 57% 21.7% 24.5% 45,0% 38,2% 54,8% 37.3% 562% | 42,2% | 352% | 20,5% 12,2% 249% 19,6% 33.6%
Golpes por Hora (G/H) | 188 242 249 253 541 132 88 758 o 318 284 308 234 219 513 20 105 824 482 337
Golpes por Hora Liquido (GH) | 223 501 284 pres a1 228 1as 878 0 423 333 478 289 385 758 218 243 1020 514 488
Obj. Padréo Eng. (GIH) | 243 480 303 437 811 251 251 843 0 391 274 503 282 425 ] 272 280 829 492 449
ivi () | ess% | 713% | s25% | 585% 26,6% | 527% | 3e2% | 1241% | 00% | 735% | 1040% | 616% | £3,3% | 506% | 749% | 325% | 407% | 1147% | 957% | 731%
Eficiéncia ()| | 91.8% | 1043% | B874% | 953% 983% | 1345% | 57.4% | 1436% | 00% | 1003% || 1217% | 98.3% | 958% | B44% | 1103% | 79.3% | 940% | 1447% | 1064% | 103,6%
& 78 25 13 31 0.4 1.5 13 03 05 30 141 78,31 | 12547 | 10704 | 6198 | 11208 | 5955 | 2430 8,18 78,8
Interrupgbes (%) | 250% | 31.7% 5.6% 401% 11.9% | ©0.8% | 40.3% 12.6% | 11.4% | 248% || 145% | 261% | 130% | 40.0%  321% | 59.0% | 56.8% | 20.8% | 100% | 31.4%
F ivic 278 570 415 421 802 221 143 12,64 0,00 527 a7e 508 3,50 285 | 256 148 175 | 1374 | 770 5,62
Golpes Minuto (Prod. Liquida) | 2.72 524 439 703 10,24 563 240 14,83 0.00 7.05 555 7.87 448 | 808 | 1280 | 384 404 | 1734 | 838 | 781
| [l mnat | tinha2 | Lioha3 | Linha4 | Linha5 | LinhaB | Linha7 | Linha8 | Linha8 Acum | Licha1 | Linha2  Linha3 | Linha4 | Linha5 | Linha6 | Linha7 | Linha8 | Linha 8 | Acum
a5 286 579 305 770 794 285 279 | 442

o Média setup (Min) nia nia nia nia nia nia nia nia nia 00 268
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Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

Na Figura 4 é possivel evidenciar o acompanhamento dos golpes realizados em
relacdo aos golpes programados, ou seja, pelo tempo que a ordem de producado esteve em
maquina,considerando o ciclo de engenharia de cada produto e quantos golpes deveriam
ter sido produzidos. Tambem é possivel visualizar o resultado diario (turno), acumulado

do més, acumulado anual.

Figura 4 - Acompanhamento dos golpes didrio, acumulado realizado x programado.

Atualizado Até a data Golpes Diario Golpes Acumulado JULHO Golpes AJEtII-r:glado At
280712016 Foe all Prog. e 5 wriken e all Pro. IDhex 55wl Real Prog. D 55 wiiaw

Linha1 IL' 5228 6542 -1.314 276.527 230.554 45973 1.451.461 | 1.856.088 | -404.628
Linha 2 M 2.668 3.182 514 66.328 92806 -26.478 445.042 873.3561 | -428.310
Linha 3 M 5.917 na n/a 224.749 2293816 -65.0687 1.067.633 | 1.909669 | -342.036
Linha 4 M 1.970 2914 944 58.582 99776 -41.195 215.382 442854 | -227.472
Linha 5 IL' 1.910 1.832 78 99.073 115216 -16.142 655.961 | 1.213.837  -657.876
M 331 533 -202 17.032 43846 -26.814 99.704 441.968 | -342.264

IL' 275 633 -408 11.007 23351 -12.344 87.219 M3720 | -326.502

IL' 1.896 1.366 529 96.417 80.499 15.918 1.070.932 | 1.263972 | -183.040

H Linha9 IL' 0 0 0 37.561 33475 4086 199.519 539303 | -339.784

Acumulado | 20195 ‘ 17.053 ‘ -2775 | 887.274 | 949338 ‘ 62064 | | | | ‘

Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.
A Figura 5 demonstra os controles de interrupg¢des, diarios e mensal, por linhas de
producdo com formatac¢do condicional auxiliando a identificar quais as linhas estdo fora da
meta estabelecida. Para visualizar as interrup¢des mensais e diarias basta escolher uma

das opgdes no canto superior da tela.
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[®] 9% Interrup. Diério
Tup

% Interrupcao Diario - 22/07/16

] 9 Interrup. Mensal

100,0%

80,0%

60,8%

60,0%

40,0%

20,0%

0,0%
Linhal Linha2 Linha3 Linhad4 Linha5 Linha6 Linha7 Linha8 Linha9 Acum

M Atendeu a Meta HE NioAtendeu Meta — =smmmMeta(15%)

Figura 5 - Acompanhamento do percentual de interrup¢des das linhas didrio e mensal

Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

Na Figura 6 visualizam-se todas as linhas de producdo.Também é possivel alternar a
data no menu inicial para consultar dados retroativos.

Figura 6 - Indicadores diarios de performance por linhas de producao

1ty sy Benehmarking Acompanhamento Diario - 22/07/16

indicadores ﬂ mmm
A

Taxa de Ocupacio (%) 455% | 885% | 675% | 455% 401% | 146% | 364% 284% | 508% | 485%

indice de Utilizago - IU (%) | 750% 68,3% 94,4% 59,9% 88,1% 39,2% 59.7% 86,4% 88,6% 75,4%
Percentual Trabalhado (%) | 342% 60,6% 63.8% 27.3% 35.3% 5.7% 21,7% 24,5% 450% | 38.2%
Golpes por Hora (GH) | 168 342 249 253 541 132 86 758 0 316
Golpes por Hora Liquido (G-'H]‘ 223 501 264 422 614 338 144 878 0 423
Obj. Padrdao Eng. (GIH]‘ 243 480 303 437 611 251 251 643 0 391
Produtividade (%)/| 689% 71,3% 82,5% 58,9% 86,6% 52,7% 342% 124,1% 0,0% 73,5%
Eficiéncia (%]‘ 91.8% 104,3% 87 4% 98.3% 98,3% 134,5% 57.4% 143,6% 0,0% 100,3%
Interrupcées (Hsf 78 25 1,3 3.1 04 15 1,3 0.3 0.5 30
Interrupgdes (%) | 250% 31,7% 56% 40,1% 11,9% 60,8% 40,3% 13,6% 11,4% | 246%
Golpes Minuto (Produtividade) 279 5,70 415 421 9,02 221 1,43 12,64 0,00 527
Golpes Minuto (Prod. Liquida) =~ 3,72 8.34 439 7,03 10,24 563 2,40 14,63 0,00 7,05

Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

Na Figura 7 abaixo podemos visualizar o fechamento mensal dos indicadores
referente atodas as linhas de produc¢do. Também é possivel alternar o més no menuinicial
para consulta de meses anteriores.Para os indicadores de produtividade e eficiéncia

inserimos uma formatacao condicional que sinalizara se alguma linha esta fora dos
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parametros estabelecidos.

Figura 7 - Indicadores acumulado mensal de performance por linhas de producao

F

¥ Benchmarking Acompanhamento Acumulado / JULHO

|

Taxa de Ocupagdo (%)| | 639% | 583% | 64,6% | 703% | 51,9% | 49,9% | 282% | 314% | 218% | 48,9%
indice de Utilizag&o - IU (%)‘ 85,5% 63,9% 87,0% | 60,0% | 67,9% | 41,0% 43,2% 79,2% 90,0% 68,6%
Percentual Trabalhado (%)‘ 54,6% 37,3% 56,2% | 42,2% | 352% 20,5% 12,2% 24,9% 19,6% | 33,6%
Benchmarking S/Efic. (G/H) 420 420 420 420 750 250 250 1.200 1.200 592

Produtiv. Benchmarking (%) 67,7% 72,8% 556% 52,1% 68,4% 35,8% 42,0% 68,7% 38,5% 57,0%
Eficiéncia Benchmarking (%) 792%  113,8% 64,0% 869% 100,8% 87,4% 97,0% 86,7% 42,8% 79,1%

Golpes por Hora(GIH)‘ 284 306 234 219 513 90 105 824 462 337

Golpes por Hora Liquido (G/H)‘ 333 478 269 365 756 218 243 1.040 514 468

Obj. Padrédo Eng. (G/H)‘ 274 503 283 435 689 272 260 829 492 449
Produtividade (%)‘ 104,0%  61,6% 83,3% | 50,6% | 749% | 325% 40,7% | 114,7% | 95,7% 73,1%

Eficiéncia (%)‘ 121,7% | 96,3% 958% | 84,4% | 110,3% @ 79,3% 94,0% 144,7% | 106,4% | 103,6%
Interrup(;c")es(Hs)‘ 141 78,31 125,47 # 107,04 @ 61,98 112,06 59,55 24,30 8,16 79,8

Interrupgées (%)‘ 14,5% 36,1% 13,0% | 40,0% & 32,1% @ 59,0% 56,8% 20,8% 10,0% | 31,4%

Golpes Minuto (Produtividade) 4,74 5,09 3,90 3,65 8,55 1,49 1,75 13,74 7,70 5,62
Golpes Minuto (Prod. Liquida) 5155 7,97 4,48 6,08 12,60 3,64 4,04 17,34 8,56 7,81

Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

Ja na Figura 8 visualiza-se a performance dos equipamentos, de acordo com cada
turno, para o lancamento de dados. Nesta tela pode-se fazer uma pré-andlise de todos os
indicadores chaves de cada processo. Todos os indicadores serdo calculados de acordo
com a data pré-estabelecida. Essas informag¢des deverao ser gravadas e armazenadas em
um banco de dados, o qual serd utilizado posteriormente para a elaboracao de tabelas
dinamicas, permitindo detalhar as consultas. Para executar a grava¢do dos dados basta
Al EAAO TA Tpéepbpl @nOAOAO $AAT 06 AAOOA
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Figura 8: Tela de apontamento de producao

Langamento Dados - Linha 1 Ultima Atualizagio  28/07/2016
Centro de Trabalho | 04100010 | Julho 27/07/2016 ‘ TURNO Geral Mag1 1° Tumo 2° Tumo 3° Tumo
Geral Maq1 10 Tumo 2° Tumo 30 Tumo Utiizag&o Disponivel (%) 74,6% 53,5% 76,0% 100,0%
VOLTAR
Tempo Total Calendario (hs) 23,96 8,78 8,33 6,85 Utilizag&o Efetiva (%) 90,2% 91,1% 79,0% 0,0% SUMARIO
Paradas Programadas (hs) 6,08 4,08 2,00 0,00 Utilizac&o Total (%) 67,3% 48,7% 60,0% 100,0%
- " - Gravar Dados
Tempo Disponivel (hs) 17,88 4,70 6,33 6,85 Produtividade (G/H) 195 402 253 0
Interrupgdes (hs) 1,75 0,42 1,33 0,00 Produtividade Liquida (G/H) 217 441 321 0 freaEsET Bes
Tempo Efetivo 16,13 4,28 5,00 6,85 Mix Padrao (G/H) 317 310 337 0 Dados LINHA 1
Qtde Golpes Produzidos 3.494 1.890 1.604 0 Eficiéncia (%) 65,9% 129,6% 75,2% 0,0%
Horas Efetivas Previstas 11,8 7,0 4.8 0,0 Eficiéncia (Hr Efetiva) (%) 73,1% 164,3% 95,2% 0,0%
Centro de Trabalho 04400C08 Julho 27/07/2016 Geral Mag2 1° Tumo 2° Tumo 3° Tumo
Geral Mag2 1° Tumo 2°Turno 3° Tumo Utiizag&o Disponivel (%) 58,6% 19,7% 65,5% 100,0%
Tempo Total Calendario (hs) 24,0 8,78 8,33 6,85 Utiizagéo Efetiva (%) 87,5% 75,7% 75,6% 0,0%
Paradas Programadas (hs) 9,92 7,05 2,87 0,00 Utilizac&o Total (%) 51,3% 14,9% 49,6% 100,0%
Tempo Disponivel (hs) 14,04 173 5,46 6,85 Produtividade (G/H) 215 821 294 0
Interrupgdes (hs) 1,75 0,42 1,33 0,00 Produtividade Liquida (G/H) 246 1084 389 0
Tempo Efetivo 12,29 1,31 4,13 6,85 Mix Padréo (G/H) 293 264 331 0
Qtde Golpes Produzidos 3.025 1.420 1.605 0 Eficiéncia (%) 75,4% 310,5% 88,8% 0,0%
Horas Efetivas Previstas 10,6 5,82 4,76 0,00 Eficiéncia (Hr Efetiva) (%) 86,1% 444,3% 115,3% 0,0%

Fonte: Planilha eletrénica elaborada pela dupla de pesquisadores.

A Figura 9 apresenta o menu contendo os graficos disponibilizados na ferramenta
afim de auxiliar e facilitar as andlises. Basta clicar na opcao desejada e em seguida vocé
sera redicerionado.

Figura 9 - Menude selecao para analise dos graficos
MENIL SEL x|

Selecione a opcéo Desejada

Interrupgdes Interrupgies Paradas fnt:lice~
Didrio Mensal Programada Utilizag 3o
Brodutividads Prod'uti\_ridade Pmd".'t.ifid‘?de ! Refuga
Liquida Eficiéncia
Pecas
Golpes Produsidas Retrabalho SEbUE

Fonte: Planilha eletrénica elaborada pela dupla de pesquisadores.

A anadlise diaria possibilita aos gestores de producdo meios para que possam
identificar as principais causas de interrup¢dao que interferem no processo produtivo.
Também é possivel alternar a data para visualizar os histéricos anteriores como

apresentado abaixo na Figura 10 e 11.
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Interrupcoes Diarias Estamparia

Interrupgdes Dia 05/07/16

25/07/2016

0,4 03 0,3 03
3 ] &
Qacgw & & 2 &
& & &
ta © &
@ N &
& & &
bﬁ
2
& g
© o
S

Figural0 Graficos de Pareto por causa, para analise diaria com menuselegao.

Interrupgdes 05/07/16 - Setup Setup -
35— Mar\uter\qao ormetiva 4o equipamenta
g Falta de matéria-prima
Deficiéneia saida de susata
3,04 Ajustestregulagens
Limpezstorganizagio
25 Reunido
- Manutengio corretiva MAaP
2,04
15+
1,04
0,5
00
Linha5 Linha3 Linha 1 Linha7 Linha6 Linha4

Figura 11Graficos de Pareto para analise diaria por linha.
Fonte: Planilha eletrénica elaborada pela dupla de pesquisadores.
A Figura 12 a seguir nos permite visualizar as interrupgdes por linhas de produgéo,
equipamentos, por motivo das paradas, tempo de setup por equipamento e também por

dia.
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Figural2 - Graficos de Pareto para analise mensal com menude selecdo.

Area: BN

Totsl Interupgdes.
- T18(Hs)

Interrupcoes Equipamento -Linha 1

Totslinterrupgies.

Interrupgoes das Linhas (Jul 2016) P
S 34
Linha 1 Linha 3 Linha 6 Linha4 Linha2 Linha 5 Linha8 Linha8 ° o8 aas00c0 oo 4100020
- . Acompanhamento Top Ten Linha 1
Interrupgao Mensal - Linha 1 P P
12,9
61
>0 b 1,7 10 10 07
g 23 B Eg 8 & H
i T E £ EE = E z
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£ s
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Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

As paradas programadas representadas abaixo, na Figura 13, ndo afetam os

indicadores, porém devem ser monitorados e controlados, pois eles demonstram a

ociosidade dos equipamentos.
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Figura 13 Graficos de Pareto referente as paradas programadas

Area: Més:
Parada Programada das Linhas (Jul 2016) Total Parada Parada Programada/Equipamento - Linha 1
Programada 2.6528 san
2 o Hs) 150

Horas

Linhal Linha3 Linha9 Linha7 Linha8 Linha & Linhas Linha2 Linha4 04100010 04400C10 04400C08 04400C09

Parada Programada Mensal - Linha 1 Acompanhamento Top Ten Linha 1

710

©
<
-
-
e
=]

0,0 0,0 0,0 0,0

0
0
0
0
0

Refeigio
Engenharia
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Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

Os graficos abaixo, representados pelas Figuras 14 e 15, demonstram o percentual
de utilizacdo do equipamento, o percentual de produtividade e eficiéncia de acordo com a
meta estabelecida.

Figura 14 - Grafico de Pareto para analise diaria e mensal de utilizagao/Eficiéncia.

{® fndice de Utilizagio Mensal (%)

indice Utiliza‘;éo Mensal [0/0] - IULHO ’V i;fn‘dice de Utilizagdo Didria (%)

s | 855% 90.0% 85%

Linhal Linha2 Linha3 Linha 4 Linhas Linha 6 Linha7 Linha 8 Linha 9 Acum

W NGo Atendeu a Meta W Atendeua Meta s Meta 2016 (85 %)

Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.
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Figura 15 - Grafico de Pareto para analise diaria e mensal de Produ¢do/Eficiéncia.
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Fonte: Planilha eletronica elaborada pela dupla de pesquisadores.

6 TREINAMENTO DOS USUARIOS

As planilhas eletronicas do Excel s6 serdo eficientes se os usudarios desta
ferramenta forem corretamente treinados, pois se percebe falta de conhecimento e
habilidade em manusear aplicativos informatizados, como por exemplo, a Microsoft Excel,
razdo pela qual algumas empresas poderao ter dificuldades em explorar esta grande e
vasta ferramenta de analise. Algumas empresas de pequeno porte possuem
administradores com pouco conhecimento sobre estes recursos, o que talvez possa ser
explicado pela pouca experiéncia com a informatica, de forma geral. E importante que
administradores e usuarios desta ferramenta sejam treinados e orientados a fazer a
insercio e a interpretacio das informacées de forma correta. E de extrema importancia
que os gestores entendam e saibam como interpretar os indicadores, pois as decisdes
estratégicas serdao tomadas a partir destas informacdes.

As pequenas empresas sao, em sua maioria, gerenciadas por profissionais com
uma longa experiéncia no mercado de trabalho, os quais, por sua vez, aproveitam toda
experiéncia adquirida para analisar os problemas, propor solu¢des e tomar decisoes.

Embora nao se possa afirmar que esta é uma forma incorreta de tomar decisdes, sabemos
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que a possibilidade de erros pode ser muito maior.

Um aspecto importante a ser considerado é o pouco conhecimento tedrico de
alguns gestores das pequenas empresas, o que acaba causando dificuldade em
compreender os futuros ganhos, gerados por novas oportunidades de negdcio e

gerenciados por um sistema informatizado capaz de apoiar os trabalhos de forma eficaz.

7 CONSIDERACOES FINAIS

Diante do cendrio tdo competitivo em que vivemos, precisamos a cada dia mais nos
tornarmos mais produtivos. Com a elaboracdo desta ferramenta de performance foi
possivel obter uma redug¢do no tempo de elaboragdo dos relatérios de produgdo diarios de
2 horas para 15 minutos, o que representa um ganho de 87,5%, pois anteriormente o
gestor consumia o equivalente a 22,7% do seu turno fazendo a elaboracao de férmulas,
calculos e graficos. Ap6s o desenvolvimento da ferramenta foi possivel otimizar os
comandos através das macro programacoes, fazendo com que o mesmo tenha mais tempo
na andlise dos resultados. Hoje o gestor consome 2,8% do seu turno para a elaboracdo, e
com a ferramenta proposta obteve-se um ganho de 19,9% das horas trabalhadas.

Com a implantagao desta ferramenta sera possivel fazer a medi¢cao de desempenho
de cada equipamento, inclusive o controle de producao de golpes por produto, ou seja,
serdo demonstrados quantos golpes a producdo deixou de realizar no intervalo
trabalhado, andlise que podera ser feita diariamente, mensalmente e anualmente. Sera
informado o percentual de ociosidade de cada equipamento para que a area de vendas
possa buscar novos produtos estratégicos para a empresa. A ferramenta também
sinalizara problemas na cronoandlise dos tempos de ciclo de engenharia, que uma vez
corrigidos reduzirdo a necessidade de contratacdo de mao de obra e abertura de novos
turnos de producgao. Foi inserido um sinalizador no menu inicial para que os indicadores
de eficiéncia e produtividade maiores que 100% fiquem de cor vermelha afim de detectar
erros no cadastro dos roteiros de produgao.

Os graficos dinamicos de interrup¢cdes permitirdo fazer a tratativa, de forma

instantanea, das potenciais falhas que interferem no processo produtivo, auxiliando a
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equipe a encontrar a causa raiz dos problemas. Atualmente é feito uma analise diaria das
causas de interrupg¢des com o auxilio dos graficos dindmicos e as areas responsaveis pelas
ocorréncias respondem o plano de a¢do para a geréncia de estamparia. O tempo de setup
¢ monitorado por turnos e também por produtos/operacdo. Desta forma é possivel
detectar os postos gargalos e direciona refor¢os para a eliminacdo dos mesmos. As
paradas de linhas por ferramentaria sdo analisadas por familias de ferramental de
estampo, sendo possivel identificar qual é o ferramental causador das interrupcoes,
auxiliando a area de ferramentaria a identificar agdes corretivas e preventivas.

E importante reforcar e demonstrar a importancia de se ter informacées confiaveis
e que sirvam como parametro para a tomada de decisdes e que favorecam na escolha de
uma solucdo eficaz para tratar os desafios, esta ferramenta de gestdo pode ser aplicada

em qualquer tipo de industria.
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RESUMO

O presente artigo tem como objetivo mostrar as perdas de produtividade geradas pelo
desperdicio de movimentacdo no processo produtivo. A metodologia utilizada foi um
estudo de caso demonstrando a utilizacdo de algumas ferramentas do Sistema Toyota de
Producdao (STP) em uma empresa do ramo de autopecas. Os dados e as informacgdes
coletados pela pesquisa mostram os ganhos que podem ser obtidos com a redugdo ou
eliminacdo dos desperdicios e a consequente reducdo nos custos produtivos, na qualidade
e na ergonomia dos colaboradores, melhorando assim a competitividade da empresa no
mercado.

Palavras-chave: Competitividade. Desperdicio. Movimentagdo. Produtividade. Sistema
Toyota de Producao.

1 INTRODUCAO

O Sistema Toyota de Producgao foi desenvolvido no Japao em 1945, apds a derrota
do pais na Segunda Guerra Mundial. Conforme Ohno (1997), devido ao contexto e a
necessidade de reestruturacdo desse pais, o problema da montadora nessa época consistia
em como cortar custos e, ao mesmo tempo, produzir pequenas quantidades de varios tipos
de carros.

I 340h AO DAOAAO AT OAOI O bDOi AOGOEOI
correspondem a Muda Mura e Muri. Muda sido os desperdicios gerados no processo
produtivo que resultam na perda de produtividade; Mura é produzir a mais ou a menos do
que o volume programado; Muri é exigir do operador ou da maquina uma producio além
da sua capacidade (DENNIS, 2008).

/0 o -580 OEOAI 1T AIET OAO A DPOI AOOEOEAA
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qualidade do produto, durabilidade da maquina e o atendimento ao cliente. A primeira
etapa para realizar melhorias na fabricacdo de um produto é identificar as operagdes que
agregam valor e as que ndo agregam valor, conforme nos ensinam Sahoo et al. (2008 apud
LOPES, 2013). A movimentagdo desnecessaria nao agrega valor ao produto e, por muitas
vezes, é uma etapa do processo, o que dificulta identifica-la como um desperdicio.

Este artigo apresenta um estudo de caso em uma linha de producao de espelhos
retrovisores numa industria de autopecas. O estudo organizou-se em 4 fases: Fase 1:
Revisdo bibliografica sobre o assunto. Fase 2: Coleta de tempos e medi¢do das distancias
percorridas na linha de produc¢do. Fase 3: Por meio das ferramentas do STP, serdo
analisados os dados coletados na fase 2. Fase 4: Definicdo de melhorias no processo
produtivo para reduzir ou eliminar os desperdicios, tendo como objetivo analisar seu

impacto na linha de produgao, com énfase maior no muda

2 SISTEMA TOYOTA DE PRODUGAO (STP)

0 Sistema Toyota de Producao (STP) foi desenvolvido no Japao em 1945, apds a
Segunda Guerra Mundial, onde a produtividade do Japao era um décimo da produtividade
americana.

Segundo Kishida et al. (2006), o Trabalho Padronizado (TP) faz parte do STP, focado
no movimento e atividade do operador e aplicado em condi¢cdes de processos repetitivos,
que busca a eliminac¢do dos desperdicios. Visa a estabelecer instrugdes padronizadas para
a atividade de cada operador, fundamentado em trés principios:

1. Takt Time a cadéncia necessaria a producdo para atender a demanda do cliente.
2. A ordem de trabalho em que um operador realiza suas atividades dentro do takt time.
3. 0 estoque em processo, sendo necessario para nao parar o fluxo da linha de produgao.

A cronoandlise é o estudo dos tempos, estabelecida como uma ferramenta de
medida e analise de atividades, por intermédio da cronometragem, com o intuito de
transformar os tempos coletados em padrdes de mao de obra. Segundo Martins e Laugeni
(1999), as finalidades desta ferramenta englobam:

- Definir padroes para os planos de producao;
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- Prover os dados para a defini¢do dos custos padroes;

- Prever o custo de um novo produto;

- Prover informacdes para o estudo de balanceamento de sustentacdo de produgao.

Ap6és a coleta dos tempos, estes sdo analisados por meio da Tabela de Combinacgao
de Trabalho Padronizado (TCTP) e, para a andlise de movimentacdo dos operadores,
utiliza-se o Diagrama do Trabalho Padronizado (DTP).

oT O TAET AT 4#40 A Al $40h MudsMiraedbr) E
ITT DPOITAAOGOT DPOI AOOE OlrBam osl alice3cdsOildispdn€veisopara 6 O
eliminacdo das perdas do setor produtivo (WOMACK, 1992).

2.2 Muda

0 seu significado é desperdicio ou toda operagdo que nao agrega valor, ou seja, o
cliente ndo irad pagar por isto.

Podemos imaginar o muda em uma fabrica de cadernos, em que o cliente ira pagar
pelo corte das folhas, impressao, mola e encadernacdo. Entretanto, o cliente ndo pagara por
movimentagdo excessiva, retrabalho, pelo custo de estocagem ou pelo excesso de producgao
ou por qualquer outro desperdicio (DENNIS, 2008).

Ha oito formas distintas de muda, conforme ilustrado na Figura 1.
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Figura 2 — Aprendendo a enxergar muda |

Agregador de valor: 3%

Excesso de
produgio

Excesso de
processamento

Muda : 95%
Fonte: DENNIS (2008)

1) Movimento

Existem dois tipos de desperdicio de movimento, o humano e o mecanico. O
movimento humano refere-se a ergonomia do posto de trabalho. O movimento mecanico
refere-se a distancia entre o produto e a maquina, onde os mesmos estdo longe um do
outro sem necessidade, gerando movimentos dispensaveis (DENNIS, 2008).
2) Espera

Este desperdicio acontece quando o operador fica a espera de uma matéria-prima
chegar ou de que a linha parada volte a produzir apés a resolucdo de um problema
(DENNIS, 2008). Refere-se também a espera necessaria quando as operagdes se encontram

desbalanceadas.

3) Transporte
De acordo com Ghinato (1996), o transporte conforme o conceito Lean é uma
atividade pela qual o cliente ndo esta disposto a pagar, buscando sempre elimina-lo do

processo. A alteracao do layout é o método a partir do qual se consegue o melhor resultado
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na diminuicdo ou até a eliminacdo das movimenta¢des de matéria-prima ou da mao de

obra.

4) Correcao
Refere-se a retrabalhar os produtos produzidos com defeito. Este muda contempla
todos os recursos desprendidos para a producao e para o retrabalho das pecas defeituosas,

gerando um custo da ndo qualidade (DENNIS, 2008).

5) Excesso de processamento
E toda operacdo que pode ser removida do processo sem que essa subtracgido afete
as caracteristicas ou fung¢des primdarias do produto ou servigo. Consideram-se processos

ineficientes como parte integrante deste muda (RIBEIRO, 1986).

6) Estoque

E a producdo de um produto que nio foi demandado pelo cliente, WIP (Work in
Processz Material em processo) ou matéria-prima (BASTOS; CHAVES, 2012), sendo um
desperdicio de espago e investimento para armazena-los, mantendo parte do capital da

empresa aprisionado neste muda

7) Excesso de producao
$A AAT OAT AT 1 ¥alchilOBNOviaja prudugiicdein ex@sso como a
origem de todo o mal na area da manufatura. A produgdo em excesso significa produzir
AT EOAO NOA T pi OAOPI OAT AEAAOGS j P81 ¢(Q8
Desse desperdicio, surgem outras formas de muda como: espera, transporte,

corregdo, estoque e movimento (DENNIS, 2008).

2.3 Mura
O seu significado é desnivelamento. E geralmente causado por uma programacio
desproporcional na quantidade produzida. O mura é resultado de uma variacao na

programacao devido a problemas de qualidade, falta de componentes, desbalanceamento
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entre as operacgoes. Segundo Liker (2005 apud NUMATA JUNIOR, 2013), muda é gerado
pelo mura. O desnivelamento de producdo implica que serda inAEODAT OUOAI
i pT 66 |1 UN OE fprin@ b mib de®brapkrA o maior pico de produgcio, ainda que

os requisitos normais forem mais baixos.

2.4 Muri

O seu significado é sobrecarga. Exigir do operador ou de maquina uma carga de
trabalho acima do limite maximo especificado ou tolerado. Esse volume de trabalho
excessivo podera gerar produtos defeituosos, fadiga, riscos a saide ou quebra da maquina,

segundo Liker (2005 apud NUMATA JUNIOR, 2013).

3 ESTUDO DE CASO

O projeto foi baseado em uma empresa brasileira do ramo de autopecgas para o setor
automotivo, que também possui sede na Argentina. O processo de fabricacao convive com
excesso de movimentacdes aciclicas dentro da linha de producdo, decorrente do
autoabastecimento realizado pelos operadores para repor os componentes utilizados na
montagem dos produtos. Essa movimentacdo realizada pelos operadores resulta em uma
baixa eficiéncia da linha, gerando horas extras para que a demanda do cliente seja
atendida.

Por meio de cronoandlises e do estudo dos movimentos, utilizando-se a ferramenta
Analise VTBeta da montadora Fiat na qual os tempos das operagdes sdo coletados através
de videos obtidos no processo de montagem do produto, e estes tempos sdo inseridos
numa planilha e identificados conforme cada etapa de montagem, e com base nesses dados
coletados foram identificadas perdas produtivas no método de abastecimento dos
componentes na linha de producao.

A Figura 2 apresenta a coleta de tempos de cada operacdo e mostra a situacao atual
do processo. Por meio da tabela Sagyou Kamiawase Hyd'CTP), pode-se evidenciar que o
excesso de movimentacdo das operagdes é o motivo de maior impacto para que se crie o

gargalo do processo.
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Figura 3 —Sagyou Kumiawase Hyou (TCTP)
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L
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PROCEBS0: MONTAGEM LBHA | POSTO: MM PROJETO: MY |FAMILLA: Tokt Timw [TTi | 31 S
-TI’DDE LA AR BARMCADATISPOSITIVES .T\Irl'\-ﬂ'ﬁ-'iﬂ-' .NTJ' THET. "“Jﬂ.hzm TS T (ATTY ﬁ
3 TEMPG 00 ELEMENTD B . oy g % 8 P —
% TRABALHE | MACHINE | eauing | S2PFSA cwoex |4 Y = o =
% RUAKILLAL BAE Ak WACILIBEA I:L{:Il:l:l" L
60 |POSICIONAR PEGA BERGO 221 | | | 22 I
60.1 |[ENGAIXAR CONECTOR HOLDER [ 108 | | | [ 423 || W 1
60.2 |ACIONAR BI MANUAL [ 100 | | | [ 532 || ® |
60.3 |TESTE (DISPOSITIVG) | [53 | | | 532 | R 1
0.4 |ENCAIXAR CONECTOR CHICOTE a0 | | | | 1002 | — L ] !
60.5 |[ESPERA Dl MAGLIMA | ' | EEREFE = = |
0.6 |RETIRAR CONECTOR HOLDER I | | | 2229 | s !
60.7 |RETIRAR PECA BERCO T | B | '- :
COLAR ETIQUETA DE RASTREABILIDADE E
808 |enguETa sioe Lt | | | | &5 | |l
£0.9 [DISPOR PECA NO BY PASS | 1B | | | | 2388 i
70 |PEGAR PEGA 1,84 184 | - :
T0.1 |INSPECIONAR COMPRIMENTO CHICOTE 2,35 429 | I 1
70.2 |INSPECIONAR VISUAL DA PECA E ETIGUETAS | 13,26 1755 | m 1
70,3 [INSPECIONAR ESCAMOTEAMENTO DA PECA | 3,05 2060 | n I
70 4 |DISPOR PECA BANCADA 1.60 20 = i
T0.5 |COLAR CONFETI EM & PECAS 219 2439 | mol
T0.6 | DISPOR 6 PECAS NA EMBALAGEM) 1,26 23 2798 i
70.7 |TAMPAR CAIXA 0.52 2850 | a1
70.8 |DISPOR NOVA CAA 0.79 0.20 2949 | ]
0.0 [ETIGUETAR 10 CXS (2 PALLETS) 0,34 0,20 002 | |
19057 [ 17.56 [ 13,78 [ 13.47 [ 217,81 | !

Fonte: Elaborada pelos autores.

A sequéncia numérica abaixo descreve a forma de perda e sua respectiva
classificagao:

1) No operador 1, foi detectado muda: desperdicio de movimentagdo. O operador
deve sair do seu posto de trabalho e caminhar até o palete de caixas vazias para devolver a
caixa e, em seguida, ir até a prateleira de componentes para pegar uma nova caixa cheia e
retornar para o seu posto de trabalho. Também foi detectado muri: sobrecarga. O operador
realiza flexao de coluna no momento em que dispde a caixa vazia no palete e no momento
em que coleta a caixa cheia na prateleira.

2) Nos operadores 2, 3, 4, 5 foi detectado muda: desperdicio de movimentagao e
espera. Os operadores devem sair de seus postos de trabalho e caminhar até o palete de
caixas vazias para devolver a caixa e, em seguida, ir até a prateleira de componentes para
pegar uma nova caixa cheia e retornar para o seu posto de trabalho. Também foi
identificado mura: desnivelamento. Devido ao operador 1 ser o gargalo da linha, resulta em

um muda de espera. Também foi detectado muri: sobrecarga. Os operadores realizam
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flexdo de coluna no momento em que dispdem a caixa vazia no palete e no momento em
que coletam a caixa cheia na prateleira.

3) No operador 6, foi detectado muda: desperdicio de espera. O operador, durante a
efetuacdo dos testes de funcionalidade realizados no produto, permanece uma parte do seu
tempo em espera, aguardando a maquina finalizar os testes. Também foi detectado mura e
muri em sua operacio, pelos mesmos motivos dos operadores 2, 3, 4, 5.

4) No processo realizado pelo operador 7, foram identificados muda, murae muri.
No mudade movimentacgdo, o operador sai de seu posto para levar a caixa completa com os
produtos acabados ao palete e retorna ao seu posto de trabalho. Outro muda identificado
foi o de espera, pois o0 operador 6 tem seu tempo de ciclo maior que do operador 7. 0 mura
ocorre pelo mesmo motivo do operador 6. Ja o muri identificado tem como causa o
transporte das caixas cheias ao palete de produto acabado. Esse movimento frequente gera
um risco ergondmico ao operador.

Os abastecedores do almoxarifado abastecem as caixas dos componentes nas
prateleiras que ficam atras dos operadores, e estes fazem o autoabastecimento de suas
operagdes posteriormente.

Na Figura 3 esta representado o DTP que evidencia todas as movimentag¢des de
autoabastecimento realizadas pelos operadores em seus postos de trabalho. A
movimenta¢do do operador 1 € a que mais impacta no tempo de ciclo da linha, devido ao
maior fluxo de troca de caixas, desembalar os componentes e ter que levar sacos plasticos

usados na operagdo ao cesto de lixo.
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Figura 4 — Diagrama do Trabalho Padronizado (DTP) - situacdo atual

LAYOUT ATUAL cmw@
©

COMPONE

INSPECAO]E
ENBAUAGEN

PRODUTO
ACABADO

Fonte: Elaborada pelos autores.
Na Figura 4, estdo descritos todos os movimentos demonstrados no DTP. Verifica-se

nela a quantidade de vezes que o operador precisa deixar o seu posto de trabalho a cada

caixa de componentes utilizada.
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Figura 5 —Descri¢ao dos movimentos do DTP

oP10

Caminho Descricdo Qtde Pazsos Ciclo
1-2 Pegar @ caixa de corpovazia e caminharaté o local de caixas vazias 2 Cada & pecas
-3 Caminhar até os trilogics para pegaruma nova caixa de corpo 2 Cada & pecas
3-4 Caminhar coma nova caixa de corpo até o posto de trabalho 2 Cada & pecas
4-5 Levarsacode lixode sacos colaminados para o cesto 17 Cads 65 pecas
5-6 Retornar do cesto de coleta 17 Cada 65 pecas
OP 20

Caminho Descricdo Qtde Pazsos Ciclo
1-2 Pegar & caixa de base vazia e caminharaté o local de caixasvazias 2 Cada 10 pecas
-3 Caminhar até os trilogics para pegaruma nova caixa de base 4 Cada 10 pecas
3-4 Caminhar comanova caixa de base até o posto de trabalho 1 Cada 10 pecas
4-5 Caminhada até o saco de lixo 2 Cada 6 pecas
5-6 Retornar para o posto de trabalho 2 Cads 6 pecas
OP 30

Caminho Descricdo Qtde Pazsos Ciclo
1-2 Pegar & caixa de guarnicdo vazia e caminhar até o local de caixas vazias 2 Cada 50 pecas
-3 Caminhar até os trilogics para pegaruma nova caixa de guarnicdo 1 Cada 50 pecas
3-4 Caminhar comanova caixa de guarnicdoaté o posto de trabalho 2 Cada 50 pecas
4-5 Caminhar até os trilogics para pegaruma nova caixa deside 3 Cada 36 pecas
5-6 Caminhar comanova caixa de side até o posto de trabalho 3 Cada 36 pecas
OrR40

Caminho Descricdo Qtde Pazsos Ciclo
1-2 Pegar & caixa de stuador vazia e caminharaté o local de caixas vazias 3 Cada 80 pecas
-3 Caminhar até os trilogics para pegaruma nova caixa de atuador 3 Cada 80 pecas
3-4 Caminhar coma nova caixa de atuador até o posto de trabalho 3 Cada 80 pecas
OPs0

Caminho Descricdo Qtde Pazsos Ciclo
1-2 Pegar & caixa de lente vazia e caminhar até o local de caixas vazias 3 Cada 42 pecas
-3 Caminhar até os trilogics para pegaruma nova caixa delente 3 Cada 42 pecas
3-4 Caminhar comanova caixa de lente até o posto de trabalho 2 Cada 42 pecas
QP Inspecdo e Embalagem

Caminho Descricdo Qtde Pazsos Ciclo
1-2 Dizpor 2 pecas na caixa de embalagem 2 Cada 2 pecas
2-3 Dispor nova caixa de embalagem 1 Cads 6 pecas
3-4 Retornar para posto deinspecdo 2 Cada 2 pecas
4-5 Levar 10 etiquetas para colocarna caixa 2 Cada 60 pecas
5-6 Colocar etiquetas nas caixas no outro pallet 3 Cada 60 pecas
6-7 Retornar para posto deinspecdo 5 Cada 60 pecas

Fonte: Elaborada pelos autores.
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Conforme demonstrado na Figura 5, fica claro que o gargalo desse processo é a
operacdo 10. No entanto, as operacdes 20 e 30 também impedem que o takt time do cliente

seja atendido.

Figura 5 —Demonstrativo dos tempos - situacao atual

40,00
35,00 "2..5.3"
i o
lan! 31
2 s = T JMURA
25,00
ke MUDA DE
MOVIMENTACAO
20,00
BIMUDA
15,00
WSHOMI / AGREGA
10,00 VALOR
wsTAKT TIME
5,00
0,00
Op.10 Op.50 Op.60 Insp. /Embalagem

Fonte: Elaborada pelos autores.

Foi elaborado um plano de a¢cdo com as seguintes alteracdes que serdo implantadas:

1 - Sera desenvolvida uma caixa, conforme ilustrado na Figura 6, na qual os
componentes necessarios para a montagem de 1 produto serdo acomodados, formando um
kit, diferente do modelo atual mostrado na Figura 7, onde a caixa vem com varios
componentes iguais. O abastecimento da linha com os componentes em formato de kit
ficard a cargo do almoxarifado, pois 0 mesmo ja era responsavel pelo abastecimento das
caixas de componentes nas prateleiras. Com isso, eliminar-se-4 o mudade movimentacgio e
o muri causado pelas caixas pesadas que o operador da linha transportava na atividade de

autoabastecimento de sua operacao;
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Figura 6 — Caixa para kit de componentes.

Fonte: Elaborada pelos autores.

Figura 7 —Modelo atual de caixa de componentes

Fonte: Elaborada pelos autores.

2 Z Serdo retiradas do layout as prateleiras onde sido alocados os componentes, uma
vez que os componentes virdo do almoxarifado em formato de kit. A iniciativa gerara um
conforto maior aos operadores, pois nao ficardo enclausurados entre as bancadas e as
prateleiras. Essa melhoria ter4 um ganho de aproximadamente 12m? nesta area;

3 - Um trilho serd instalado na operacdao 50 para que as caixas vazias possam
retornar para o local de coleta do abastecedor, eliminando o movimento do operador de

descartar as caixas de componentes vazias no palete;
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4 - Uma prateleira serda montada ao lado do operador 1 para que o abastecedor
possa alocar as caixas com o kit dos componentes.

Apés a implantacdo das melhorias citadas acima o processo saird de uma
produtividade de 103 pecas/h para 124 pecas/h com os mesmos sete operadores, obtendo
um ganho de 21 pecas/h correspondendo a um aumento de 20% da produgao atual.

Conforme mostrado na Figura 8, todas as operagdes passarao a atender o takt time

AT Al EAT OA NOA i AA opo8 ! OOEAI A AbAoHERAR

de tempo de ciclo.

Figura 8 —Demonstrativo dos tempos —Situacao futura

35,00
31
¥ P l- —\
000 . s e 3 13se)
- 1,88 - _— T MURA
25,00 145!
i MUDA DE
20,00 MOVIMENTACAO
W MUDA
15,00
mSHOMI / AGREGA
VALOR
10,00
—=TAKT TIME
5,00
0,00
Op. 10 Op. 20 Op.30 Op.dd Op.50 Op.60 g 70

Fonte: Elaborada pelos autores.

A movimentacdao dos operadores 1, 2, 3, 4, 5 com o autoabastecimento sera

eliminada, como mostrado na Figura 9.
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Figura 9 —Diagrama do Trabalho Padronizado (DTP) - situac¢ao futura.
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Fonte: Elaborada pelos autores.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Os estudos realizados identificaram varios desperdicios por meio do uso de algumas
ferramentas que compdem o Sistema Toyota de Producdo. Neste estudo de caso
apresentado, verificou-se que o muda de movimentacio é o desperdicio de maior impacto
na eficiéncia da linha de producao, gerando um resultado negativo para a empresa.

Este trabalho ainda ndo foi implantado, pois o sistema de abastecimento da
empresa encontra-se em processo de modificacdo para se adequar a esse novo sistema de
abastecimento no formato de kit e essa linha servira como piloto para validagcdo deste
modelo. Os dados e informag¢des obtidos na pesquisa mostram que, com a redu¢do ou
eliminacao dos desperdicios utilizando as ferramentas do Sistema Toyota de Producdo, a
produtividade da linha aumentard em 21 pec¢as/hora, sendo um aumento de 20% da
producdo atual e melhorara a ergonomia dos operadores, reduzindo-se assim os custos e

com isso melhorando a competitividade da empresa no seu mercado de atuagao.
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RESUMO

0 estudo de caso a seguir foi realizado com o objetivo de implantacdo de um sistema
ERP em uma empresa varejista do ramo agropecuario. A empresa em estudo ndo possuia
automatizacdo de seus processos e, com isso, havia estoques obsoletos e,
consequentemente, perda de capital. Visando a melhoria nos processos da empresa, foi
instalado o software MyEleven propendendo um controle eficaz do estoque por meio de
relatorios, que passaram a auxiliar os gestores nas tomadas de decisoes.

O projeto foi realizado juntamente com o desenvolvedor do software, com visitas
técnicas semanais para cadastros de materiais e clientes, os funcionarios foram treinados
nos modulos de acesso e através dos relatérios gerenciais foi possivel acompanhar a
alimentacao dos dados, com isso dando inicio ao processo de utilizacdo continua do
sistema.

Palavras-Chave: ERP. Implantacao. Projeto.

1 INTRODUCAO

O intuito do sistema ERP é gerir de forma eficaz toda a organizacao, como o préprio
nome diz EnterpriseResource Planning planejar os recursos de uma empresa, oferecendo
informagdes mais precisas e de confianga por meio de dados Unicos. O resultado disso é
uma empresa mais organizada, agil e competitiva, com redugdes significativas em seus
custos. De acordo com Colangelo Filho (2009), o ERP corresponde a um software que
possibilita as empresas compartilharem dados e uniformizar processos de negdcios,
produzindo e utilizando informagdes em tempo real.

Com a grande demanda e procura pelos produtos que a empresa comercializa, faz-
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se necessario o controle ativo. Os sistemas ERP ndo sdo mais exclusividade das grandes
corporagdes; muitas empresas de médio e pequeno porte investiram nessa tecnologia.
3ACOT AT :: xEAEAO A 31 OUA j ¢mmnohurgh®mpoodd uim OF
expressivo crescimento dos sistemas ERP no mercado de solugbes corporativas de

ET £ Oi UOEAAG68 " AOCAI AGAEE A 2AETEAOA jqgmr
pelas empresas frente a um mercado cada vez mais competitivo as obrigam a buscar novas
alternativas com intuito de reduzir custos e melhorar a qualidade de produtos e servigos.
Esses também evidenciam que o mercado brasileiro tem uma crescente demanda por
pacotes de sistemas ERP e que isso faz parte de um fen6meno mundial.

A empresa em que o sistema foi implantado conta hoje com sete funcionarios e o
gerenciamento era feito de forma manual por meio de anota¢des diarias em cadernos, o
que ndo possibilita o controle do estoque da empresa.

O sistema possui mdédulos de gerenciamento que, por meio de relatdrios, torna
possivel controlar desde a entrada até a saida de todos os produtos que a empresa
comercializa, analisando todo o estoque e, entdo, reduzindo o custo de armazenagem.

No desenvolvimento do projeto, sera possivel verificar as melhorias do sistema para
toda a empresa, elevando sempre o nivel de satisfacao de seus clientes.

Esta pesquisa mostra um estudo de caso que visa a implantacao do sistema ERP de
gestdo em uma empresa varejista no ramo agropecuario com finalidade de melhoria e
controle de processos de custos e estoque.

2 ERP
3ACOI AT #AEBAOA *T1TEI O jcenpph P8woq O/
AAAT O T OCAT EUAAETTAEO A OOAO AEODPITEAEIE
principais vantagens da implanta¢do de um sistema ERP:
 Elimina redundancia e o recadastramento de dados: a maneira como as

informagdes sdo digitadas e compartilhadas, evitam-se dados duplicados e o

retrabalho na sua insergao.

1 Maior integridade das informagdes: Qualquer alteracdo feita no sistema, reflete em

todos os moédulos e, com isso, as informagdes mantém-se sempre atualizadas. Do
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mesmo modo, caso ocorra a inser¢ao de dados incorretos, a mudanca refletir-se-a
em todo o processo.

1 Aumento da seguranga sobre os processos de negdcios: o controle sobre as
permissdes de acesso é feito por meio de login e senha, favorecendo a seguranca
sobre a base de dados.

T Rastreabilidade das transacées: devido a necessidade de login e senha para acesso,
é possivel rastrear transagdes feitas em cada usuario.

1 Implantagdo por mddulos: o sistema é composto por mddulos independentes.
Portanto, podem ser adquiridos parcialmente devido a necessidade da empresa.

f Padronizacao de sistemas: As aplicagdes sdo padronizadas independentemente do
departamento a que se aplica.

AindaAA AAT OAT ATl #AE€éAOA *TVTEIO jcgmpph

termo de forma didatica, o conceitua como sistema de informag¢do adquirido na forma de

pacotes comerciais de software que permitem a integracdo entre dados dos sistemas de

b

informAe e AO OOAT OAAEI T AEO A AT O POl AAOOI O AA

Com o crescimento desordenado das empresas, os sistemas ERP vieram auxiliar os
empresarios a gerenciar seus negocios. Estar sempre atento aos acontecimentos das
organizacoes fez com que as empresas, sendo elas de grande, médio ou pequeno porte,
investissem em pacotes de sistemas gerenciais.

E preciso considerar que embora tenham se originado atendendo basicamente a
empresas industriais, os sistemas ERP estdo atualmente ampliando sua abrangéncia.
Empresas das dreas comerciais, distribuicdo e servigos estao cada vez mais buscando essa
tecnologia que auxilia em seus processos.

Os avancos tecnolégicos permitiram que as empresas desenvolvessem suas atividades
com mais rapidez e seguranca com significativa reducao dos custos diretos e indiretos. A
lei de oferta e procura entre os clientes faz com que as empresas busquem cada vez mais
ser eficientes em seus processos, minimizando os pre¢os e favorecendo o consumidor

(HABERKORN, 1999).
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Para Orlikovski e Hoffman (1997), os sistemas de informacdo ndo podem ser

traduzidos como invengdes tecnoldégicas que tornam as operagdes mais rapidas e menos

divergentes, mas devem ser interpretados como ferramentas que ajustam os processos de

decisao dos gerentes e as formas organizacionais das empresas.

Os sistemas ERP possuem caracteristicas proprias que permitem distingui-los de

outros sistemas internos das empresas, tais como:

)l

1
1
1
1

Sdo pacotes comerciais de software;

Incorporam modelos de processos de negdcios;

Base de dados unificada;

Podem ser ajustados para serem utilizados em determinadas empresas;

Padronizagao de processos.

Os pacotes, em geral, sdo pacotes genéricos, que procuram atender todos os modelos

de processos com objetivo de explorar o melhor de todas as empresas.

2.1 Beneficios e Problemas Associados Aos Sistemas ERP

Apés optar pela implantagdo de um sistema ERP, é necessario saber quais sdo os principais

beneficios e problemas a serem enfrentados pelas empresas. O Quadro 1 mostra essas

caracteristicas resumidamente:
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Quadro 1 - Beneficios e Problemas de sistemas

Caracte- .
e Beneficios FProblemas
risficas
redugfio de custos de informatica
- foco na atividade principal da empresa dependéncia do fornecedor
sdo pacotes . . .
comercigis reducdo do backlog de aplicacbes empresa ndo detém o conhecimento
: atualizacio tecnologica permanente, por | sobre o pacote
conta do fornecedor
. . necessidade de adequacgdo do
wsam difunde conhecimento sobre best . quag
i pacote a empresa
modelos praciices .
o . necessidade de alterar processos
de facilita a reengenharia de processos -
) empresariais
Processos impdem padrdes

alimenta a resisténcia & mudanga

siio sistenias
itegrados

redugdo do retrabalho e inconsisténcias
redugfo da mdo-de-obra relacionada a
processos de integrago de dados
maior controle sobre a operagdo da
empresa

eliminagdo de interfaces entre sistemas
isolados

melhoria na qualidade da informacio
contribuigdo para a gestdo integrada
otimizagdo global dos processos da
empresa

mudanca cultural da visdo
departamental para a de processos
maior complexidade de gestdo da
implementagio

maior dificuldade na atualizagdo do
sistema pois exige acordo entre
varios departamentos

um modulo nfo disponivel pode
interromper o funcionamento dos
demais

alimenta a resisténcia a mudanga

isctmt bancos

padronizagdo de informagdes e
conceitos
eliminagdo de discrepincias entre

mudanga cultural da viso de "dono
da informacdo" para a de
"responsavel pela informagédo”

- interagdo com um unico fornecedor

{e dados . . .
‘ informagdes de diferentes deptos. mudanga cultural para uma visdo de
corpora- lhori lidade da inf dissemi de inft d
tivos melhoria na qualidade da informacio isseminacdo de informacgdes dos
acesso a informagdes para toda a departamentos por toda a empresa
empresa alimenta resisténcia 4 mudanca
eliminagdo da manutengdo de mualtiplos I -
possie . N % P dependéncia de um unico
sistemas
grande . . fornecedor
. padronizagdo de procedimentos !
abrangéncia ; se o sistema falhar toda a empresa
; - redugdo de custos de treinamento
Juncional pode parar

Fonte: Elaborado pelo aluno, adaptado de Caigara Junior (2011)

3ACOT Al

$AOAT PT 00

} powyh

P8pcodh

OO0A

sistema empresarial sem ter um claro entendimento de suas implicagdes para o negocio, o

sonho da integragio pode tornar-OA O

2.2 Arquitetura dos Sistemas ERP

DAOAAAI T 68

Davenport (1998) classifica os sistemas ERP em quatro grupos, cada um desses

grupos possui mdédulos a serem trabalhados dentro deles:

FINANCEIRO z Contabilidade, contas a pagar, contas a receber e fluxo de caixa;

RECURSOS HUMANOS z Folha de pagamento, gerenciamento de recursos humanos e

controle de despesas de viagem;
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OPERACOES E LOGISTICA 7 Gerenciamento de estoque, o MRP (Planejamento de recursos
e materiais), faturamento;
VENDAS E MARKETING Processamento de pedidos e gerenciamento e planejamento de
vendas.

Quadro 2 Médulos de um ERP

Davenport resume na citagdo abaixo o esquema estrutural de um sistema ERP

Recursaos
Humanos

Vendas e

Logistica Marketing

Fonte: Elaborado pelo aluno

0.1 Al OAepi AA O OEOOAI A Ai
dados central que recebe e fornece dados para uma série de
aplicagdes que suportam as diversas fungdes de uma empresa.
A utilizacdo de um banco de dados central agiliza

AOAT ACEAAT ATOA 1T Al 01 AA ET A
(DAVENPORT, 1998, p.75)
0 quadro 3, esquematiza a estrutura do sistema ERP, citada acima:
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Quadro 3 - Base de dados central

Relatario
p/Acionistase
Diretores

Vendase Finangase
Distribuicdo Controladoria

Base de
Dados
Central

¢ @

Apoio aServigos Manufatura

Gerenciamento Gerenciamento

deRH de Materias

Fonte: Elaborado pelo aluno

3 GESTAO DE CUSTOS E ESTOQUE
3.1 Gestao de Estoque

Segundo Ballou (2006, p. 37) estoques sdo aciumulos de matérias-primas,
suprimentos, componentes, materiais em processo e produtos acabados distribuidos ao
longo da cadeia de suprimentos. O custo da manutengdo desses estoques pode representar
de 20 a 40% do seu valor por ano. Considerando esses fatos, a gestdo dos estoques envolve
algumas das mais importantes decisdes a serem tomadas pelas empresas. Uma boa politica
de estoques pode ser fator determinante para o sucesso no cenario competitivo atual.
3.1.1 Estoque de Segurancga

Para garantir a disponibilidade de produto, as empresas recorrem a manutenc¢do de
estoques de seguranca em diversos pontos da cadeia de suprimentos. De acordo com
Martins e Laugeni (2005, p. 56) o estoque de seguranca é uma protecdo contra possiveis

problemas considerando a incerteza na demanda ou na reposi¢cdo do estoque. O estoque de
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seguranca é a quantidade minima de pegas que se deve ter em estoque, e o lote de compra,

AA AAT OAT ATl O0T Ul jce¢mmxh B8 oouqh Oi A K
AT 1 POAd 8

3.1.2 Estoque Maximo

E a quantidade maxima ou ideal que devera ser mantida em estoque para atender as
necessidades de vendas e/ou consumo de um determinado periodo. O estoque maximo ou
ideal depende, diretamente, da politica da empresa em termos de giro de estoque e da
negociacdo dos prazos de pagamento com cada fornecedor, por isso Viana (2002, p. 149)
AEEOI A NOA OA EET Al EA& Akiho ®iddichr laEqDahtidadeAde A
ressuprimentro, por meio de analise do estoque virtual. No calculo de sua quantidade,
OAT Ai i v AT1T OEAAOAAT 1T ET OAOOGAIT AA AT ARO
3.2 Gestao de Custo

A Gestdo de Custos como relatada por Hansen (2001), tem como finalidade a
producdo de informagdes para usuarios internos, especificamente na coleta, mensuracao,
classificacio e relatando informagdes que serdo uteis aos gestores auxiliando no
planejamento, controle e tomadas de decisoes.

E exigida para a Gestdo de Custos um profundo conhecimento da estrutura de
custos da empresa, possibilitando uma determinac¢do de custos a longo e a curto prazo de
atividades e processos, assim como os custos de produtos e servigos.

Todas as empresas devem conhecer, administrar e controlar com muita
propriedade os custos e despesas gerados para a produc¢do e comercializacdo de seus
produtos ou servicos.

Os objetivos do estudo da Gestdo de Custos, sao:

a) Fornecer informagdes sobre a rentabilidade e desempenho de diversas atividades da
empresa;

b) Auxiliar no planejamento, controle e desenvolvimento das operagdes;

c) Fornecer informagdes para a tomada de decisdes.

4 DESENVOLVIMENTO

4.1 Apresentacdo do caso
175



59 CONGRESSO CIENTIFICO DA PROD’UCAO DA UNIVERSIDADE DO VALE DO
SAPUCAI

O gerenciamento dos processos administrativos da empresa em estudo era feito de
forma manual, por meio de anotagdes didrias quanto a entrada e saida de recursos da
empresa. Dessa forma, era mais suscetivel a erros em seu desenvolvimento, pois os dados
se perdiam ou acabavam nao sendo anotados.

O processo, feito de tal forma, remete a um sistema arcaico de gerenciamento, em
que os erros eram cometidos regularmente e no qual ndo havia um controle eficaz dos

recursos humanos e de capital da empresa.

A imagem abaixo, trata-se de uma foto das anotacdes feitas manualmente pelos

CAOOI OAO PAOA 1T OAIT 16011 A8 AAO AT I POAO A
Figura 6 - Foto de antigas anotacdes
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Fontei Caderno de anotagfes da
empresa
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0 gerenciamento do estoque era feito através da identificagdo da falta do material e,
consequentemente, ndo era possivel a verificacdo do estoque de segurancga. Portanto, ndo
tinham a previsao de produtos mais vendidos ou dos que tinham de ser retirados da linha
de venda por estarem obsoletos.

Outro ponto que possuia um déficit era o setor financeiro da empresa, que, a
maneira do estoque, era controlado por meio de anotagdes, sem nenhuma informacao
adicional ou acompanhamento.

A empresa identificou a demanda pela implantacdo de um novo sistema de custos
que pudesse atender as necessidades internas para tomada de decisdo relacionada a
compras, custos e o estoque. O sistema foi implantado e adaptado a realidade da empresa.
De acordo com Anthony e Govindarajan (2008, p. 51)

O! A O O @A ¥ria €ntpresa escolhe para atuar faz
parte do ambiente que influencia a concepcao do
sistema de controle gerencial. Ou seja, os sistemas de
controle gerencial sao influenciados pelo meio: devem
estar alinhados a estratégia segundo a qual os aspectos
comportamentais devem ser considerados, pois sua
influéncia delineia o sucesso da estratégia. Assim, as
pessoas precisam estar envolvidas e capacitadas. O
delineamento de uma estratégia comportamental para
implantacdo do sistema pode fazer a diferenca entre o
OOAAOOI I o I pI Al OOl Al
A implantacao de um novo sistema certamente traz uma série de vantagens dentro
do ambiente de gestao, mas isso s é percebido quando as pessoas conhecem claramente
os rumos da implantacao.
4.2 Implantacao do sistema
Na etapa de decisdo e selecdo, a empresa decide implementar um sistema ERP e
escolhe o fornecedor. Ha varias questdes que devem ser consideradas nesta etapa.
Davenport (1998), por exemplo, analisa a decisdo sob o ponto de vista da compatibilidade
entre a organizacao e as caracteristicas dos sistemas ERP. Hecht (1997) apresenta critérios
que podem auxiliar nessa escolha: adequacdo da funcionalidade do pacote aos requisitos
da empresa, a arquitetura técnica do produto, o custo de implementagdo, a qualidade do
suporte pds-venda, a sadde financeira e a visdo de futuro do fornecedor.
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Para os sdcios da empresa, devido a tradicionalidade do processo, foi preciso levar
em consideracdo a maneira como o sistema seria utilizado no dia a dia, pois o grau de
inclusao digital do operador foi também levado em consideragao.

Ao analisar alguns sistemas em questdo do custo X beneficio que seria propiciado a
empresa, foi escolhida a empresa MyElevendevido as vantagens oferecidas, como:

9 Facilidade de acesso pelos usuarios;

Suporte remoto e ao telefone;

Backupdiario;

1
1
I Treinamentos aos usuarios do sistema;
1 Baixo custo;

1

Base de dados confidencial.

O sistema de controle de estoque foi o primeiro a ser implantando pela empresa,
ocasido em que o cadastramento de aproximadamente 3.000 itens foi feito com o auxilio de
todos os colaboradores para a eficaz tomada de decisdo sobre os processos gerenciais.

A facilidade de acesso ao sistema fez com que toda a equipe se comprometesse a
alimentar com dados atualizados e também a fazer com que o sistema fosse realmente
utilizado pela empresa.

O processo de cadastramento levou em média 6 meses para ser concluido, devido a
quantidade de itens que a empresa fornece e também a rotatividade de funcionarios.

Simultaneamente ao cadastro, também foi calculado o estoque de seguranca e definido
o estoque maximo de acordo com espa¢o de armazenamento para cada item.

A seguir, é possivel observar a interface do sistema, por meio da qual os produtos ja sao

gerenciados de forma a se controlar as entradas dos materiais.
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Figura 7 - Interface de entrada MyEleven

m MANUTENGAQ DE PRODUTOS - AGROPECUARIA SANTA EDWIGES

o (D

©@ @ @ e ©
Préximo UHtimao Incluir Editar Excluir
@ Informagles Eéswas‘ B Informagles Ewsca\S‘ S8 Estruturade Progute 1 Localizar Produto | /] Busca Avam;ada}
Codiga [00000006 Descrigo 100 P 5 SUPLEMENTO VITAMINICO
Cédigo |céd. Fabril [ énci i -
BOOOOOO0E 00000006 100 PS 100 P.S SUPLEMENTO VITAMINICO

| 7895414340212 7595414840212

7898929349033 | 7898028349033
7898010136177 7868010136177
7898935070649 7898936070549
7899702803612 7868702603612
7899702803600 7899702803600
7899702503599 7899702603599
7898054010018 7398654010018
7899060610647 780906061064
7899665510639 7868658310639
7899658310092 7899658310592
7899668310616 7868668310616
7899658310603 7899658310603
7898586130180 7898586130180
00000188 00000188
00000175 00000175
00000176 00000176
7791140006207 7791140008207
7895291061260 7886291061250
7896902209114/ 7896902209114
7898947210018 7898047210018

| |7898957544017 7808937544017

Busca por
« Codigo © Referéncia
« Cod, Fabril & Decrigdo

121313 FECHADURA 121313 FECHADURA STILO WC CROMA DA (CR) ESP.AY

2 INGT S EMBUTIR 2 INGT S EMBUTIR PLUZIE

2 INTERRUPTORES SlIt2 INTERRUPTORES SIMP

3TIROS CANHAD SUPI3 TIRQS CANHAQ SUPER FOGOS

405 MARRETA ACO C/C406 MARRETA ACO C/CABO MAD 1 BOKG
536 MARRETA ACD CCE36 MARRETA AQD C/CABD MAD 1,00KG
581 MARRETA ACO C/U581 MARRETA ACO C/CABO MAD 0,50 KG
ABAFADOR DE RUIDO ABAFADOR DE RUIDOS COMBAT
ABAJUR ABAIUR

ABAJUR ARANDELA  ABAJUR ARANDELA

ABAJUR ARANDELA  ABAJUR ARANDELA

ABAJUR ARANDELA  ABAJUR ARANDELA

ABAJUR BORBOLETA ABAJUR BORBOLETA

ABRACADEIRA 760MM ABRACADEIRA 760MM X 9.0MM
ABRACADEIRA G ABRACADEIRAG

ABRACADEIRA M ABRACADEIRA M

ABRACADEIRA P ABRACADEIRAP

ACAlNO AEROSOL AR AGAT NO AERQSOL AFASTA CAES E GATOS 440ML

ACDELCO LIMPA PNELACDELCQO LIMPA PNEU

ACETONA ACETONA

ACIDO MURIATICO 1L ACIDO MURIATICO 1L

ACO INGX STAINLESS AGO INOX STAINLESS 115MM1 MX22 2MM

Digite agui o VALOR buscado

9

<<- Produto 1 de 2798 ->>

Fonte: MyEleven

O sistema implantado ofereceu também a empresa a analise quanto ao estoque,

gerando, por meio de relatorios gerenciais, os produtos que atingiram seu estoque maximo

e 0S que ja estdo em seu estoque de seguranca, como as figuras 3 e 4 exemplificam a seguir.
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Figura 8 —Modelo de relatério de produtos que atingiram o estoque maximo

Produtos gue atingiram o estogue mazximo

TOMAZ ALVES DR SILVA
Impresso: [07/08/2016 - 17:04:38]
Pagina: 001

|Descricdo | Preco de Custo | Prego de Venda | Otd Minima | Otd Maxima | Otd Em Estoque

100 P.5 SUPLEMENTC VITAMINICO | 7,481 11,001 0,00] 0,001 10,00
121313 FECHADURA STILO WC CROM| 16,321 24,001 0,001 0,001 0,00
3 TIROS CANHAO SUPER FOGOS | 10,88 16,001 0,001 0,001 0,00
405 MARRETA ACO C/CABO MAD 1,5| 17,001 25,001 0,001 0,001 0,00
536 MARRETA ACO C/CABC MAD 1,0] 10,88 16,001 0,00] 0,001 0,00
581 MARRETA AGO C/CABO MAD 0, 5| 8,161 12,001 0,001 0,001 0,00
A-D-E INJETAVEL SOML | 22,201 37,001 5,001 10,001 65,00
IBAJUR I 9,451 13,901 0,00] 0,001 0,00
RBAJUR ARANDELA | 5,371 7,901 0,001 0,001 0,00
RBAJUR ARANDELA I 5,371 7,901 0,00] 0,001 0,00
RBAJUR ARANDELA | 6,051 2,901 0,001 0,001 0,00
ABAJUR BORBOLETA | 5,371 7,90 0,00] 0,00] 0,00
LBRACADEIRA G | 1,021 1,501 0,00] 0,001 0,00
RBRACADEIRA M I 0,341 0,501 0,001 0,001 0,00
ABRACADEIRA P | 0,171 0,25] 0,00] 0,00] 0,00
BGAt NO AEROSOL AFASTA CAES E| 19,04 28,00 0,00] 0,001 0,00
ACDELCO LIMPA PNEU | 5,371 7,901 0,001 0,001 0,00
ACIDO MURIATICO 1L I 6,731 9,901 0,001 0,001 0,00
ACQUA DI COLONIA BREEZE | 10, 88 16,001 0,001 0,001 0,00
ACRILICO BRANCO EUCALAR I 20,331 29,901 0,00] 0,001 0,00
ADAPTADOR | 1,971 2,901 0,001 0,001 0,00
RDAPTADOR I 4,011 5,901 0,001 0,001 0,00
LDAPTADOR USB E/CARRO | 4,691 6,901 0,00] 0,001 0,00
RDAPTER 8GB I 16,321 24,001 0,001 0,001 0,00
ADAPTOR DE ANTENZ | 2,65 3,90 0,00 0,00 0,00
RDESIVO INSTANTANEO I 9,901 6,701 0,001 0,001 0,00
ADESTVO PLASTICO FARA TUBOS E| 1,361 2,001 0,00] 0,001 0,00
ADESIVO PLASTICO PARA TUECS E | 6,251 11,001 0,001 0,001 0,00
ADESIVO PLASTICO PARA TUECS E | 3,331 4,901 0,001 0,001 0,00

Fonte: MyEleven

Figura 9 —Modelo de relatério de produtos que atingiram o estoque minimo

Produtos gue atingiram o estogue minimo

TOMAZ ALVES DR SILVA
Impresso: [07/08/2016 - 16:36:09]
Pagina: 001

|Descrigido | Prego de Custe | Prego de Venda | Otd Minima | Otd Maxima | Otd Em Estoque

100 B.S SUPLEMENTC VITAMINICO | 7,481 11,00 0,00 0,001 0,00
121313 FECEADURA STILO WC CROM| 16,32 24,00 0,00 0,00] 0,00
2 INGT S EMBUTIR PLUZIE | 4,891 6,90 5,00 10,001 0,00
2 INTERRUETORES SIME I 6,051 2,90 5,00 10,00 0,00
3 TIROS CANHAO SUPER FOGOS | 10, 88 16,00 0,00 0,001 0,00
405 MARRETA ACO C/CABO MAD 1,5| 17,001 25,00 a,00] 0,001 0,00
536 MARRETA ACO C/CABO MAD 1,0| 10,88 16,00 0,00 0,001 0,00
581 MARRETA ACO C/CABO MAD 0,5 2,161 12,00 0,00 0,001 0,00
A-D-E INJETAVEL 50ML | 22,201 37,00 5,00 10,00 0,00
ABAFADOR DE RUIDOS COMBAT I 6,951 14,00 5,00 10,001 0,00
LBAJUR | 9,451 13,90 0,00 0,001 0,00
ABAJUR ARANDELA I 5,371 7,901 0,00 0,001 0,00
LBAJUR ARANDELA | 5,371 7,90 a,00] 0,001 0,00
ABAJUR ARANDELA | 6,051 2,90 0,00 0,001 0,00
ABAJUR BORBOLETA | 5,371 7,901 0,00 0,001 0,00
ABRAGADEIRA T60MM X 9,0MM I 1,800 2,80 5,00 10,00 0,00
LBRACADEIRA & | 1,021 1,501 0,00 0,001 0,00
ABRACADEIRA M I 0,341 0,50 0,00 0,00] 0,00
ABRACADEIRA P | 0,171 0,251 0,00 0,001 0,00
agaf NO AEROSOL AFASTA CAES E| 19,041 28,00 0,00 0,00] 0,00
ACDELCO LIMER ENET | 5,371 7,90 0,00] 0,001 0,00
ACETONA I 1,971 2,90 5,00 10,001 0,00
ACIDO MURIATICO 1L | 6,731 9,90 0,00 0,001 0,00
AGO INOX STAINLESS 115MMX1MM22| 5,90 5,00 10,001 0,00
ACO INOX STAINLESS STEEL 114X6| 6,90 5,00 10,001 0,00
ACO INOX STAINLESS STEEL NORTO| 9,90 5,00 10,001 0,00
ACQUA DI COLONIA BREEZE | 16,00 | 0,00 0,001 0,00
ACRILICO BRANCO EUCALAR I 29,90 0,00] 0,001 0,00
ADAPTADOR | 2,90 0,00 0,001 0,00

Fonte: MyEleven

Feito o cadastramento dos produtos, foi necessario o gerenciamento das vendas.
Esse controle foi feito também através do sistema MyEleven

Segundo Kotler (2000, p. 65), venda é a comunicacdo verbal direta concebida para
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explicar como bens, servicos ou ideias de uma pessoa ou organizacdo servem as
necessidades de um ou mais clientes potenciais. E comum que se confundam os conceitos

de vendas e marketing, mas é consenso que o primeiro (ou seja, vendas) é parte do que
conhecemos como marketing, AAZET EAT BT O +1 01 A0 je¢nnnh D¢
de gestao pelo qual individuos e grupos obtém o que necessitam e querem através da
criacdo, oferta e troca de produtos e val T OAO Al i 1T 0001 668 . A0
definida como um processo de comunicacdo em que um vendedor identifica e satisfaz as
necessidades de um comprador para o beneficio de longo prazo de ambas as partes.

Devido ao fato de as vendas serem feitas por meio do sistema, é possivel obter
indicadores de movimentacdo (cf. Figura 5). No entanto, ndo ha como obter os dados para
comparac¢do da mesma época de vendas do ano passado, devido as anotagdes nao serem de
confiancga e, acima de tudo, superficiais.

Abaixo é possivel verificar a interface do sistema para o moédulo de vendas:

Figura 10 - Interface do médulo de vendas

il Pedidos - AGROPECUARIA SANTA EDWIGES | S|
Aberturs e fechamento ~ Langamentos
Pedidos | Localizar | Busca de Frodulos
Atalhos: F2 - Finalizar Pedido 7 FA-Fechar : F5 - Cancelar Data da Compra: | 07/08/2015 v|  Pedido 1
Clionte: | GERAL Nome/ Recio Socia CPR/CNPL:
Endereca: Mimera:
Cidade. CEP. Estado:
Vendedar: [GERAL ~
Froduta: Quantidads:
[Codigo. ____|Descricio: ______________Quant._Preco(R): SubTatal(R$):
789800E194273 FLUNIRINA 50 WL z B8.00 000 138,00 FLUNIXINA 50 ML ~
7898053563143 VETAGLOS POMADA 506G 2 2600 0,00 56.00 VETAGLOS POMADA 506
v
SUB-TOTAL: 192,00 DESCONTO: 0,00 ACRESCIMO: TOTAL: 182,00
(8 [ Qe | [@ \

Fonte: MyEleven
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Figura 11 - Interface do cupom fiscal de vendas

il Pedidos - AGROPECUARIA SANTA EDWIGES [=[@] =
Abertura e fechamento  Langamentos
Pedidos | Localizar | Busca de Produtos Finalizacdo do Cupom
Atalhos: F2 - Finalizar Pedido i Modalidade Tipo
“alor da Compra: Troca Desc/Acresc: ) Desconto ® =
GERAL
Clrte RS 192,00 =s 0,00 = 0,00 ® Acrscimo O Real
Farma de pagamento: alor recebido:
DINHEIRO v 0,00
Vendedor | GERAL
Piodo ltem Forma de Pagamento |Va|or
DINHEIRO 192,00
7838006134273 FLUNIXINS 50 ML ~
7898053583143 VETAGLOS POMADA 506
Valor final da Compra: Valor pago: Troco:
RS 192,00 R$ 192,00 RS 0,00
v
SUB-TOTAL: 182,00 | F11 - Sabvar Langamentos |
F11 - Salvar Cupom Fiscal

Fonte: MyEleven
5 RESULTADOS

As melhorias sdo constantes com o decorrer da utilizacdo do sistema, mas pelo que
ja foi observado até o momento, é possivel notar o aumento nas vendas e o controle eficaz
dos ativos que a empresa comercializa.

Os indicadores de vendas representam informag¢des importantes a empresa em
estudo, pois devido a falta de controles nos processos antigos, o indicador passou a ser
levado em consideracgao pelos sécios e também para a tomada de decisao.

Mostram-se, a seguir, os dados de vendas analisados dos dltimos 3 meses de uso do

sistema de gestdo. E possivel notar a visivel melhora nos valores apurados:
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Figura 12 - Indice de vendas Junho

Entrada Junho 2016

l

1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031

=@=Sériel

Fonte: Sistema MyEleven

TOTAL DE VENDAS EM JUNHO R$112.646,10

R$12.000,00

R$10.000,00

R$8.000,00

R$6.000,00

R$4.000,00

R$2.000,00

RS-

Figura 13 - Indice de vendas Julho

Entrada Julho 2016

1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031

=@=Sériel

Fonte: Sistema MyEleven
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| TOTAL DE VENDAS EM JULHO | R$132.671,49 |

Figura 14 - indice de vendas Agosto

Entrada Agosto 2016
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Fonte: Sistema MyEleven

TOTAL DE VENDAS EM AGOSTO ‘ R$145.430,67

Apos analisar os dados acima, é possivel verificar o aumento nas vendas de um més

para o outro, dados que nao eram computados anteriormente por falta de controle. A

partir dai, estabelece-se a meta da empresa de aumentar em 8% suas vendas mensais.

Junto as vendas foi possivel identificar o estoque minimo e maximo da empresa,

levando em consideragdo a ferramenta da qualidade denominada curva ABC, uma pequena

amostra foi selecionada para melhor exemplificar a classificagdo dos produtos, conforme o

quadro abaixo:

Quadro 4 - Amostra de Produtos Comercializados pela Empresa

RACOES |CONSUMO| % |CLASSIFICACAO

SPECIAL

DOG 100 21% A
HOT DOG 90 41% A
NERO 50 51% A
MAGNUS 50 62% A
MAX 40 75% A
PERCANE 25 85% B
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ROYAL

CANIN 10 92% B

PEDRIGREE 10 97% C

SABORE

VIDA 5 100% C

Fonte: Elaborado pelo Aluno
Figura 15 - Curva ABC
1209&+
100%
B80% I
60% —
40% I
20% N
= 1 2 3 2 E -] 7 g g j

Fonte: Elaborado pelo Aluno

Como citado acima, a curva ABC auxilia os gestores nas compras de produtos mais
rentaveis para empresa. Na exemplo mostrado foi possivel verificar que 5 dos 9 produtos

sdo responsaveis por 75% do faturamento da empresa.

CONCLUSAO
A implantacdo do sistema para a empresa, apesar de estar em desenvolvimento

constante, foi de grande valia. Podemos notar, pelos indices mostrados, que o aumento na
confiabilidade da gestdo gera, consequentemente, aumento nos lucros.
E notoério que o sistema estad fazendo a diferenca dentro do ambiente de trabalho,

devido ao comprometimento dos funcionarios e a satisfagdo de todos que estao envolvidos
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nessa mudanca.

No decorrer do processo houve todo o desgaste do cadastramento, da troca da
estrutura de softwaresda empresa e também a rotatividade por parte de empregados que
ndo estavam dispostos a crescer com a empresa.

Hoje em dia, a empresa segue rumo ao sucesso, buscando sempre manter a
atualizacdo de seus dados e também sendo cada vez mais aberta a novos modelos de
gestao.

Por se tratar de uma empresa familiar, a melhora também foi visivel, pois o negédcio

doméstico vincula-se ainda mais a questdes de ordem subjetiva.
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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo realizar uma avaliagdo de riscos e comparar o seu
impacto no tempo de setup e eficiéncia através da implementacio da Norma
Regulamentadora N° 12 em uma maquina desbobinadeira de chapas de aco em uma
inddstria automotiva. Para a realizacdo deste estudo, foi abordada primeiramente a
histéria da legislacdo trabalhista brasileira e mundial desde os primdérdios até a situacdo
atual, a importancia da seguranca do trabalho e do bem-estar do trabalhador, a origem e os
principais tépicos da norma para embasar as a¢des realizadas na adequacdo da maquina.
Conforme desenvolve-se o estudo de caso, sao apresentados os riscos e a necessidade da
adocdo de dispositivos de seguranca que foram identificados como necessarios para
atendimento da norma. Conclui-se que com a implementacdo da NR-12 na madaquina
desbobinadeira reduziu-se o grau de risco de acidentes de trabalho proporcionando
melhores condi¢des de seguranca aos trabalhadores, porém em relacao a produtividade,
notou-se uma reduc¢do na eficiéncia da maquina com a instalacao dos dispositivos de
seguranca para atender a referida norma, sendo que esta relacgdo seguranga x
produtividade sempre existiu e depende extremamente da cultura da empresa para
entender e absorver estas diferencas.

Palavras-chave: Acidentes de trabalho. Analise de riscos. Dispositivos de seguranca.
Reducdo de riscos. Seguranca em maquinas.

1. INTRODUCAO

A industria mundial teve seu inicio no século XVIII, na Inglaterra, com a Revoluc¢ado
Industrial, marcada pela introdugao de sistemas produtivos mecanizados, grande escala de
producdo em série e constante migracdo de pessoas do campo para o meio urbano
(NETTO, 2006).

O principal objetivo dos empresarios era a reducdo dos custos e a aceleracdo da

producdao. Com o aumento do mercado consumidor, aumentava-se a necessidade pela
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eficiéncia da producdo, e cada vez mais tecnologias foram desenvolvidas para o
atendimento desses objetivos.

Porém, pouco ou nada se falava na seguran¢a e bem-estar do operador. As
condicdes precarias, falta de higiene, iluminacdo e seguranca nas maquinas eram
problemas frequentes nos postos de trabalho, sendo que também ndo havia nenhuma
legislacdo que amparasse a classe operaria.

Nas primeiras décadas do século XX, aumentou a preocupa¢do com a seguran¢a e
bem-estar do trabalhador. No ano de 1919 houve a criagdo da Organizagao Internacional
do Trabalho (OIT), tendo o Brasil como membro fundador.

Em 1978, houve a criagdo das Normas Regulamentadoras (NR), aprovadas pela
Portaria N.2 3214 de 08/06/78 do MTE, aproveitando e ampliando as portarias existentes
e Atos Normativos, adotados até na construcao da Hidrelétrica de Itaipu. Na ocasido foram
criadas 28 normas regulamentadoras.

Iniciada na década de 70, a NR-12 busca, desde entdo, evitar que acidentes
acontecam, utilizando medidas para que seres humanos nao se machuquem, se
incapacitem ou morram nos seus ambientes de trabalho.

A Normativa Regulamentadora N.° 12 foi reformulada em 2010 pelo MTE por meio
da portaria SIT n.° 197 de 17 de dezembro de 2010, e encontra-se em vigor desde entao,
nao tendo trazido muitas novidades distintas do que era tecnicamente previsto. Manteve-
se o foco na reducdo de acidentes com trabalhadores e usuarios de maquinas e
equipamentos industriais, com informa¢des minimas para que estes sejam projetados e
construidos de forma segura desde o transporte, utilizacdo, manutencao até o descarte.

A crescente preocupagdo com a seguranca e bem-estar do trabalhador vem
transformando o cendrio da inddstria mundial. Com o passar dos anos, leis foram criadas
para proteger e garantir a integridade do trabalhador. Com a recente revisdao da NR-12, o
governo intensificou a fiscalizagdo nas industrias para garantir o seu atendimento.

Atendendo-se a esta norma, pode-se reduzir o risco de acidentes de trabalho? Pode

ocorrer impacto na produtividade? Estas sdo as questdes que norteiam este estudo.
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Portanto, este trabalho tem como objetivo realizar uma avaliacdo dos riscos e
comparar o seu impacto na produtividade através da implementacdo da Norma
Regulamentadora N° 12 em uma maquina desbobinadeira de chapas de ago em uma

industria automotiva.

2. A LEGISLACAO TRABALHISTA
2.1 Historico da legislacao trabalhista no mundo

Desde o inicio da humanidade, o trabalho e os acidentes tém feito parte do cotidiano
da classe trabalhadora. Comegou a ganhar destaque a partir do século XIX, com o aumento
da tecnologia e avango da industrializacdo no mundo (BRAGA, 2000).

Contudo, as condi¢bes trabalhistas do inicio da industrializagdo eram muito
inseguras e, como consequéncia, os acidentes de trabalho eram constantes. Os operarios
T pT OAAARAAEAI OOAET AT AT O A TpiT OAAAAEAI
nenhuma assisténcia médica e social. Nao havia nenhuma legislacdo que amparasse a
classe trabalhadora (BRASIL, 2016).

De acordo com Daneli Junior (2013), o chanceler alemdo Otto von Bismarck criou,
em 1881, leis sociais com o objetivo de proteger o trabalhador. Essas leis determinavam
que as empresas deveriam estabelecer apdlices de seguros contra acidentes, incapacidade,
velhice, doencas e sindicatos. Essa politica foi aos poucos sendo seguida pelos demais

paises ao longo do século XX.

2.2 A legislacdo trabalhista no Brasil

A regulamentacao do trabalho comec¢ou a ganhar forg¢a no Brasil a partir da Abolicao
da Escraviddo, em 1888. As primeiras normas trabalhistas brasileiras surgiram com o
Decreto n.2 1.313, de 1891, que regulamentou o trabalho dos menores de 12 a 18 anos. Em
1912, criou-se a Confederagao Brasileira do Trabalho (CBT).

Em 1934, foi criado o Ministério do Trabalho, na gestdo do entdo presidente Getulio
Vargas, sendo que o Ministério do Trabalho, Industria e Comércio foi organizado pelo

Decreto n.2 19.667, com a seguinte estrutura: Secretario de Estado; Departamento

190

%!



50 CONGRESSO CIENTIFICO DA PRODUGAO DA UNIVERSIDADE DO VALE DO
SAPUCAI

Nacional do Trabalho; Departamento Nacional do Comércio; Departamento Nacional de
Povoamento e Departamento Nacional de Estatistica.

Com a criagdo do Ministério do Trabalho, foram garantidos aos trabalhadores
alguns dos direitos como: liberdade sindical, salario minimo, jornada de oito horas,
repouso semanal, férias anuais remuneradas, protecao do trabalho feminino e infantil e
isonomia salarial (BRASIL, 2016).

De acordo com Pereira (2001), em 1953 foi criada a Portaria n.2 155/53, que
regulamentou a atuacao das Comissoes Internas de Prevencdes de Acidentes (CIPA). Essa
comissdao possui representantes dos empregados e do empregador e organiza reunides
para a tomada de ag¢des para garantir a seguranca dos trabalhadores, identificando os
riscos e eliminando as causas dos acidentes.

Em 1977, foi aprovada, pelo Ministério do Trabalho, a Portaria n.2 3.214, que
estabeleceu as Normas Regulamentadoras de Seguranga e Medicina do Trabalho.

No inicio, foram criadas 28 normas e, posteriormente, mais 8 ao longo do tempo,
destacando-se a NR 12, que trata da Seguranca em Maquinas e Equipamentos. De acordo
Ali 4AEQAEOA jc¢mpth H8pmnqgd O! .1 O0I A OAcO
informacgdes técnicas sobre como deve ser a interacdo das maquinas e recursos humanos
envolvidos no processo e também do ambiente que estdo sendo executadas as tarefas
ET AOAT OAO AT DHOT AAOOT 86

De acordo com o Ministério do Trabalho e Emprego, pode-se ressaltar que os
processos de trabalho de maior risco sdo os que utilizam maquinas e equipamentos.
Apenas no periodo entre 2011 e 2013, excluindo-se os acidentes de trajeto, ocorreram
221.843 acidentes envolvendo maquinas e equipamentos, resultando em 601 6bitos, 13
724 amputagoes e 41 993 fraturas (MTE, 2016).

O principal objetivo da criagdo da NR-12 foi diminuir os acidentes de trabalho
durante a operacao de maquinas e equipamentos, criando sistemas de seguranca que
evitam movimentos involuntarios causadores de acidentes e que impossibilitam o
operador de tocar em componentes perigosos da maquina (CANTIERE, 2013). Segundo

Scherer e Bottega (2013), a norma estabelece requisitos para dispositivos de partida,
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acionamento e parada, sistemas de seguranca, paradas de emergéncia, meios de acesso
permanentes, componentes pressurizados, transportadores manuais, aspectos
ergondmicos, manutencdo, sinalizacdo e capacitacao, entre outros.

De acordo com o art. 19 da Lei n.° 8.213/91, define-se assim acidente de tabalho:

[é] o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servico da empresa ou
pelo exercicio do trabalho dos segurados referidos no inciso VII do
art. 11 desta lei, provocando lesao corporal ou perturbagdo funcional
que cause a morte ou a perda ou reducao, permanente ou temporaria,
da capacidade para o trabalho (BRASIL, 1991).

$A AAT OAT ATl '"1TOOAT jc¢mpth P8pwgh O1 O
o INSS, o acidentado (lesdes corporais, possivel incapacidade; abalos psicolégicos) e o
empregador (parada da producdo; moral dos empregados; despesas médicas; possivel
DOl AAOGOT EOOpAEAIT 8o

2.3 Principios gerais da norma regulamentadora N° 12

O item 12.1 da referida norma destaca o seguinte:

Esta Norma Regulamentadora e seus anexos definem referéncias
técnicas, principios fundamentais e medidas de protecio para
garantir a saude e a integridade fisica dos trabalhadores e estabelece
requisitos minimos para a prevencao de acidentes e doencas do
trabalho nas fases de projeto e de utilizagdo de maquinas e
equipamentos de todos os tipos, e ainda a sua fabrica¢do, importacao,
comercializagdo, exposicdo e cessao a qualquer titulo, em todas as
atividades econdmicas, sem prejuizo da observancia do disposto nas
demais Normas Regulamentadoras - NR aprovadas pela Portaria n.2
3.214, de 8 de junho de 1978, nas normas técnicas oficiais e, na
auséncia ou omissdo destas, nas normas internacionais aplicaveis
(BRASIL, 2010).

De acordo com Kaminski (2008), as normas de seguranca sao classificadas em:
A: Fundamentais de seguranca: definem os conceitos fundamentais de seguranga;
B: Seguranca relativas a um grupo: dispositivos ou parametros de seguranga;

C: Normas de seguranca por categoria de maquinas.
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A NR-12 encontra-se na classe B e se inter-relaciona com outras Normas
Regulamentadoras de Seguranca, em especial com a NR-10 que trata da Seguranca em
Instalacdes e Servicos em Eletricidade.

Juntamente com a norma, também foram criados anexos que complementam e
especificam os requisitos para alguns tipos de maquinas especificas:

ANEXO 1z Distancias de segurangca e requisitos para o uso de detectores de
presencga optoeletronicos;

ANEXO II - Contetudo programatico da capacitacao;

ANEXO III Z Meios de acesso permanentes;

ANEXO IV Z Glossario;

ANEXO V 7 Motosserras;

ANEXO VI - Maquinas para panificagdo e confeitaria;

ANEXO VII - Maquinas para agougue e mercearia;

ANEXO VIII Z Prensas e similares;

ANEXO IX 7 Injetoras de materiais plasticos;

ANEXO X z Maquinas para fabricacao de cal¢ados e afins;

ANEXO XI z Maquinas e equipamentos para uso agricola e florestal;

ANEXO XII - Equipamentos de guindar para elevacao de pessoas e realizacdo de

trabalho em altura.

2.4 Checklist de avaliagao

Para implantagdo da norma em um equipamento, deve-se primeiramente realizar
uma avaliacdo de todos os riscos que o equipamento pode oferecer. Para uma melhor
avaliacdo e garantia de que todos os itens da norma estdo sendo contemplados, sdo
utilizados checklists que abordam todos os requisitos da norma. De acordo com Maciel
(2013), um checklist completo deve possuir questées baseando-se em: Arranjo fisico e
instalacdes; Instalacbes e dispositivos elétricos; Dispositivos de parada e partida; Sistemas
de seguranca; Dispositivos de parada de emergéncia; Meios de acesso permanente;

Componentes pressurizados; Transportadores de materiais; Aspectos ergonémicos; Riscos
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adicionais; Manutencao, inspecao, preparac¢do, ajustes e reparos; Sinalizacdo; Manuais;
Procedimentos de trabalho e seguranca; Capacitagdo: Outros requisitos especificos de
seguranca e Disposi¢des finais.

Para todas as ndo conformidades identificadas, deve-se apontar as agdes
recomendadas, com os prazos e responsaveis. No caso de a empresa receber uma
fiscalizagdo e se identificarem maquinas e equipamentos com itens em desacordo com a
norma e que oferecem riscos aos colaboradores, serao aplicadas as penalidades legais, que
estabelecem os procedimentos a serem adotados pela fiscalizagdo trabalhista de Seguranga
e Medicina do Trabalho, tanto no que diz respeito a concessao de prazos quanto ao que se
refere a corregdo das irregularidades encontradas (MACIEL, 2013).

Para atender a necessidade da NR-12 no tocante a apreciacdo dos riscos a
metodologia da NBR ISO 12100:2013 avalia o grau de risco que a maquina ou equipamento
apresenta e a partir dai, parte-se para a ado¢do de medidas corretivas que proporcionardao

melhores condi¢des de seguranca e menor risco de acidentes de trabalho.

3. ESTUDO DE CASO
3.1 Localizacao e caracterizacao da empresa

O trabalho foi desenvolvido em uma industria do setor de autopecas situada no
municipio de Pouso Alegre - MG, no periodo de fevereiro de 2016 a julho de 2016, cuja
atividade principal é a fabricagdo de cabines para veiculos, atendendo montadoras

nacionais e internacionais.

3.2 Objeto de estudo

A maquina de desbobinar e cortar chapas de aco é um equipamento de grande porte
com capacidade de trabalho para bobinas de ago de até 25 toneladas, com largura de 900 a
1400 mm e possui a funcdo de desenrolar e cortar automaticamente de acordo com a
dimensao especificada na ficha de producdo do operador. Apos esta etapa no processo, as
chapas sdao encaminhadas para o setor de estampagem, onde se inicia o processo de

conformacdo mecanica das pecas automotivas. Esta maquina foi escolhida como objeto de
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estudo, pois, segundo a APR, esta apresenta um maior grau de risco de acidentes (Figura
1).

Foram avaliados os riscos de esmagamento, corte, queda, prensamento e choque
elétrico, conforme a metodologia da NBR ISO 12100:2013, que trata da apreciagdo e
reducdo de riscos (ABNT, 2013).

Para tanto, foram avaliados os riscos da desbobinadeira antes (outubro de 2013) e
apos a realizagdo da adequacdo da norma (julho 2014), por meio da comparacdo dos graus
de risco. De forma secundaria realizou-se também o levantamento do tempo de setupantes

e ap6s o atendimento da norma.

Figura 1- Maquina Desbobinadeira

Alimentador
de Bobinas

Pogo Auxiliar
para
Desbobinamento

Guilhotina de
Corte, Esteira de
transporte e
conferéncia de
Blanks

Saida de Blanks
Fonte: Elaborado pelos autores.

A produtividade nio foi avaliada devido ao mix de producdo ser muito alto e a
demanda ndo ser fixa, pois sdo varios clientes e a quantidade de pegas produzidas varia
muito de cliente para cliente.

Para realizar o estudo, a desbobinadeira foi dividida em quatro partes para facilitar
a apresentacdo da avaliacdo dos riscos: Alimentador de bobinas; Pog¢o auxiliar para
desbobinamento; Guilhotina de corte e esteira de transporte; Conferéncia e saida de

blanks.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAOQ

4.1 Alimentador de Bobinas

A Figura 2 mostra o alimentador de bobinas antes da implementacdo das a¢des de

melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 2- Alimentador de bobinas

Fonte: Elaborado pelos autores.

O Quadro 1 demonstra os resultados de apreciagdo de riscos antes da

implementacdo da NR-12.

Quadro 1- Apreciagdo de riscos antes da NR-12.

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS AVALIACAO QUALITATIVA
FREQ. SEVER. RISCO
Risco de
Alimentador  de | Esmagamento E v
bobinas Risco de Corte E 111 4
Risco de Queda E IV
Risco de
Prensamento E IV
Choque Elétrico D II 4
Fonte: Elaborado pelos autores.
Legenda:
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9 Frequéncia: A 7 Extremamente Remota, B 7 Remota, C Z Pouco Provavel, D z
Provavel, E Z Frequente.

Severidade: [ Z Desprezivel, 11 z Marginal, I1I zCritica, IV Z Catastrofica.

Risco: 1 7 Desprezivel, 2 Z Menor, 3 Z Moderado, 4 7 Sério, 5 - Critico

= =4

Para sanar os riscos determinados acima, foram instalados sistemas de proteg¢do
fixos, como grade de enclausuramento; sistemas de prote¢do moveis, como portas de
seguran¢a monitoradas com chaves de seguranca, botdo de permissdo de entrada, reset
manual, dispositivos de seguranca interligados e monitorados automaticamente e com
botdo de reset manual, cortinas de luz, botdo de emergéncia com reset e chaves de
seguranca para as portas.

As figuras 3 e 4 mostram o alimentador de bobinas apés a implementacdo das a¢des

de melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 3 - Alimentador de bobinas.
et

Fonte: Elaborado pelos autores.

Figura 4 - Alimentador de bobinas.

= ——
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Fonte: Elaborado pelos autores.
0 Quadro 2 demonstra os resultados de apreciacao de riscos apds a implementac¢ao
da NR-12.

Quadro 2 - Apreciacgao de riscos ap6s a implementac¢do da NR-12.

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS | AVALIACAO QUALITATIVA
FREQ. | SEVER. | RISCO
Risco de
Alimentador de | Esmagamento A 11 1
bobinas Risco de Corte B I 2
Risco de Queda A I 2
Risco de
Prensamento A I1 2
Choque Elétrico A 11 1

Fonte: Elaborado pelos autores.

4.2 Poc¢o Auxiliar para Desbobinamento
A Figura 5 mostra o pogo auxiliar para desbobinamento antes da implementagao

das acdes de melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 5 - Poco auxiliar para desbobinamento

Ny

f: |lIl".lm“|Im ‘“m’l"‘,"m',

Fonte: Elaborado pelos autores.
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O Quadro 3 demonstra os resultados de apreciagdo de riscos antes da
implementac¢dao da NR-12.

Quadro 3 - Apreciacgao de riscos antes da NR-12.

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS | AVALIACAO QUALITATIVA
FREQ. SEVER. RISCO
Risco de
Poco Auxiliar para|Esmagamento C I
Desbobinamento Risco de Corte D I11
Risco de Queda E IV
Risco de
Prensamento D [I1 4
Choque Elétrico B 11

Fonte: Elaborado pelos autores.

Para eliminar esses riscos foram instalados sistemas de protecao fixos, como grade
de enclausuramento, sistemas de protecao moveis, como portas de seguranca monitoradas
com chaves de seguranca e botdo de permissdo de entrada e resetmanual; dispositivos de
seguran¢a interligados, monitorados automaticamente e com botdo de reset manual,
cortinas de luz, botdo de emergéncia com resete chaves de seguranca para portas.

A Figura 6 mostra o po¢o auxiliar para desbobinamento ap6s a implementacado das
acoes de melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 6 - Poco Auxiliar para Desbobinamento atendendo a norma NR-12
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Fonte: Elaborado pelos autores.

0 Quadro 4 demonstra os resultados de apreciacao de riscos apds a implementac¢ao

da NR-12.

Quadro 4 - Apresentacao dos riscos apés a implementacao da norma NR-12.

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS AVALIA(;AO QUALITATIVA
FREQ. SEVER. RISCO
Risco de
Po¢co Auxiliar para Esmagamento A I 2
Desbobinamento Risco de Corte B 11 2
Risco de Queda A I 1
Risco de
Prensamento A I 1
Choque Elétrico A I 1

Fonte: Elaborado pelos autores.

4.3 Guilhotina de Corte, Esteira de Transporte e Conferéncia de blanks

A figura 7 mostra a guilhotina de corte, esteira de transporte e conferencia de blanks

antes da implementac¢do das acdes de melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 7 - Guilhotina de Corte, Esteira de Transporte e Conferéncia de blanks.

.i',"lr::.'. i

g oA

Fonte: Elaborado pelos autores.

O Quadro 5 demonstra os resultados de apreciagdo de riscos antes da
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implementac¢dao da NR-12.

Quadro 5 - Apreciacgao de riscos antes da NR-12.

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS AVALIACAO QUALITATIVA
FREQ. SEVER. RISCO
Guilhotina de Corte e |Risco de
Esteira de Transporte | Esmagamento E 11 4
/  Conferencia de|Rjsco de Corte E 1\ 5
blanks Rico de Queda C I 2
Risco de
Prensamento E 1\ 5
Choque Elétrico A I 1

Fonte: Elaborado pelos autores.

Instalados para elimina¢do dos riscos: sistemas de protecao fixos, como grade de
enclausuramento; sistemas de protecao mdveis, como portas de seguranca monitoradas
com chaves de seguranca e botdo de permissao de entrada e resetmanual; dispositivos de
seguran¢a interligados, monitorados automaticamente e com botdo de reset manual,
cortinas de luz, botdo de emergéncia com reset,chaves de seguranga para portas.

As Figuras 8 e 9 mostram a Guilhotina de Corte, Esteira de Transporte e Conferéncia

de blanksapds a implementacio das a¢cdes de melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 8 - Guilhotina de Corte e Esteira
de Transporte / Conferéncia de blanks
atendendo a norma NR-12.

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 9 - Guilhotina de Corte e Esteira
de Transporte / Conferéncia de blanks
atendendo a norma NR-12

Fonte: Elaborado pelos autores.
0 Quadro 6 demonstra os resultados de apreciacao de riscos apds a implementac¢ao
da NR-12.

Quadro 6 - Apresentacao dos riscos apds a implementacao da norma NR-12

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS | AVALIACAO QUALITATIVA
FREQ. | SEVER. | RISCO
Guilhotina de Corte e | Risco de
Esteira de Transporte | Esmagamento A | 1
/  Conferencia  de|Rjsco de Corte A 11 2
Blanks Rico de Queda C I 2
Risco de
Prensamento A [ 1
Choque Elétrico A | 1

Fonte: Elaborado pelos autores.
3.4 Saida de blanks
As Figuras 10 e 11 mostram a saida de blanksantes da implementagdo das agdes de
melhoria para atendimento da NR-12.

Figura 10 - Vista frontal Saida de blanks
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Fonte: Elaborado pelos autores.

Figura 11 - Vista lateral Saida de blanks

Fonte: Elaborado pelos autores.

O Quadro 7 demonstra os resultados de apreciagdo de riscos antes da

implementacdo da NR-12.

Quadro 7 - Apreciacao de riscos antes da NR-12

ATIVIDADE CONSEQUENCIAS | AVALIACAO QUALITATIVA
FREQ. | SEVER. | RISCO
Risco de
Esmagamento E IV 5
Safda de blanks Risco de Corte E IV 4
Rico de Queda E 111 4
Risco de
Prensamento E [11 4
Choque Elétrico A I 1

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Para eliminac¢do dos riscos, foram instalados sistemas de protecao fixos, como grade
de enclausuramento; sistemas de protecao mdveis, como portas de seguranca monitoradas
com chaves de seguranca e botdo de permissao de entrada e resetmanual; dispositivos de
seguranga interligados, monitorados automaticamente e com botdo de resetmanual, como
cortinas de luz, botdo de emergéncia com reset, chaves de seguran¢a para portas. As
Figuras 12 e 13 mostram a saida de blanksapds a implementagao das a¢gdes de melhoria.

Figura 12 - Saida de blanksatendendo a norma NR-12

Fonte: Elaborada pelos autores.

Figura 13 - Saida de blanksatendendo a norma NR12

Fonte: Elaborada pelos autores.

0 Quadro 8 apresenta os resultados de apreciacdo de riscos apds a implementacao

da NR-12 (Quadro 8).

Quadro 8 7 Apresentacao dos riscos apo6s a implementacao da norma NR-12

ATIVIDADE ‘ CONSEQUENCIAS | AVALIACAO QUALITATIVA
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FREQ. | SEVER. RISCO

Risco de

Esmagamento A [ 1
Safda de blanks | Risco de Corte B 111 2

Rico de Queda A 111 2

Risco de

Prensamento A I 1

Choque Elétrico A [ 1

Fonte: Elaborado pelos autores.

4.5 Impacto na Produtividade

Um dos principais pontos a ser considerados apds a implementacdao da NR-12 em

qualquer maquina ou equipamento é o possivel impacto na produtividade. Com base nisso,

foi coletado o tempo de setup,através de um relatério extraido de um banco de dados de

um sistema supervisério chamado Log Mes, antes e depois da implementacdo da NR-12
(Grafico 1 e 2).

Grafico 1 7 Tempo de setupdiario em outubro de 2013 antes da implementacao da NR-12

Tempo(min) Setup(total por dia) - Outubro de 2013

9,1
8,1
7,1
6,1
5,1
4,1
3,1
2.1
1,1

0,1

Fonte: Elaborado pelos autores.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10112093 14351617018 192920291 220 93 924 0526 27 2829 30

Dias do Més

205



5° CONGRESSO CIENTIFICO DA PROD’UQAO DA UNIVERSIDADE DO VALE DO
SAPUCAI

Grafico 2 7 Tempo de setupdidrio em junho de 2014 ap6s a implementagdo da NR-12

Tempo(min) Setup (total por dia) - junho 2014

10,1
8,1
6,1
41
2,1

0,1

1 2 3 45 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

NI~ Jd_ nn2a_

Fonte: Elaborado pelos autores.

Antes da implementagdo da NR-12, observou-se um tempo médio de setupdiario de
4,49 minutos. Sendo que, apdés a implementacao, se observou uma média de 6,04 minutos.
Esse aumento de 1,15 minutos no setupdiario ocorreu devido a instalacdo dos dispositivos
de seguranca fixos e moveis, alterando-se a forma de operacdo da maquina e aumentando
algumas operagdes nos procedimentos para a execucdo do trabalho. Essa perda média
diaria de produtividade ndo impacta diretamente ao atendimento da demanda, pois a
capacidade produtiva do equipamento, possui média de 3.000 pecas por dia, atende com
eficacia a demanda didria da estamparia, que é seu cliente interno, que possui demanda
média de 2.300 pecgas por dia. Também possui estoques intermediarios de pegas para

absorver eventuais variacdes de demanda.

CONSIDERA(,‘()ES FINAIS

Conclui-se que a maquina desbobinadeira de chapas de aco antes da implementagao
da NR-12 encontrava-se em condicdo insegura, pois apresentou, apds a apreciacdo dos
riscos, o grau de risco sério (4) ou critico (5).

Com a implementag¢do da NR-12, os riscos foram reduzidos ao nivel desprezivel (1)
ou menor (2), atendendo, dessa forma, aos requisitos da norma, prevenindo e evitando que
os acidentes de trabalho ocorram.

Em relacdo a produtividade, ocorreu o aumento no tempo de setup,o que gerou uma

menor disponibilidade da desbobinadeira para a producao. Trata-se de um resultado ja
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previsto, pois, com a implementacdo da norma, fizeram-se necessarias a instalacdo de
dispositivos de seguranca fixos e moveis, e mudancas na forma de operacgdo e alteragdo em
alguns procedimentos na execugao do trabalho.

Até o momento em que o estudo foi realizado, a alta dire¢do da organizacdo nao
planejava investimentos ou a¢des para conter um eventual aumento de setup pois este nao

gera impacto de atendimento no cliente.
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RESUMO

Este estudo de caso vem abordar a ferramenta MASP para solucionar problemas da
empresa X do ramo automotivo localizada em Pouso Alegre MG. O principal objetivo é
utilizar a ferramenta MASP para sanar as dificuldades vividas no setor de pintura
automotiva que foram constatadas de acordo com andalises no processo de pintura de
cabines. Foram utilizadas algumas ferramentas como brainstorming, diagrama de pareto
para alcancar solu¢des viaveis, logo encontradas, estas foram implantadas e obteve-se
resultados satisfatorios.

Palavras-chave: Confiabilidade. MASP. Qualidade. Reducao de custos.
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RESUMO

0 empreendedorismo social vem se transformando em uma excelente contribuicao social e
econOmica, este trabalho tem como objetivo demonstrar a aplicabilidade e atuacdo do
setor dois e meio para uma comunidade da cidade de Sdao Paulo. Foi realizada uma
pesquisa aplicada de carater qualitativo na empresa denominada Dr. Consulta, a qual
oferece aos usuarios servicos de saide por um preco acessivel e de boa qualidade, embora
acdes como estd ainda sao realizadas em pequena escala, pode-se constatar que a
viabilidade desse tipo de negdcio gera excelentes resultados para a economia e para os
pacientes, e que por meio do alto volume de atendimentos realizados é possivel conquistar
uma margem de ganho interessante para os empreendedores. Para demonstrar a
importancia do tema foi feito um levantamento bibliografico com varios autores que
tratam de assuntos como, responsabilidade social, economia e empreendedorismo. Desta
forma foi possivel diagnosticar a importdncia que este novo setor proporcionara para a
economia e para atendimento da populacdo carente.

Palavras-chave: Desenvolvimento. Empreendedorismo. Setor dois e meio.
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RESUMO

O objetivo principal deste artigo é demonstrar o processo legal para a obtencao dos
registros necessarios para realizar uma oferta publica inicial, da sigla em inglés IPO (Initial
Public Offering bem como analisar como esta alternativa pode ser uma maneira para
buscar investimentos no mercado de capitais. Abrir o capital é uma das decisdes mais
importantes para qualquer empresa. Afinal, é uma decisdo estratégica para captacdo de
recursos que altera de forma definitiva a gestdo, os controles internos e a transparéncia da
empresa. A metodologia utilizada foi um estudo de caso referente ao processo de abertura
de capital da empresa Natura Cosméticos S.A. Para corroborar com a pesquisa e dar maior
embasamento utilizou-se a pesquisa bibliografica da literatura e de artigos disponiveis
sobre o tema. Os resultados obtidos demonstraram que o periodo que ocorre o processo de
abertura de capital pode ser muito longo, dessa maneira ocorrera alguns desafios
particulares onde a companhia precisara estar preparada para enfrentar, nesse periodo a
companhia devera atender todas as exigéncias estipuladas pelas instituicdes
regulamentadoras do mercado de capitais, bem como alterar toda sua estrutura
organizacional. Ressalta-se a necessidade de uma relacdo com investidores e também de
uma governanga corporativa altamente eficiente e eficaz.

Palavras-chave: Abertura de Capital. Captacdo de Recursos. [PO. Mercado de Capitais.
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RESUMO

O proposito deste estudo foi analisar e descrever como a valorizacdo dos colaboradores
permite obter resultados significativos na capacidade produtiva das empresas.
Inicialmente tratou-se da importancia em ter uma boa gestdo e analise do clima
organizacional. Buscou-se entender como a influéncia da lideranca e do clima
organizacional reflete na produtividade das empresas, sendo extremamente importante
possuir uma visdo dos processos internos, na relacdo com as inovag¢des e mudancas, na
formagdo dos valores e crengas organizacionais modernas focadas na gestdao de pessoas.
Para a realizacdo deste trabalho foram utilizadas as pesquisas: bibliografica, quantitativa e
descritiva. Na primeira buscou-se temas relacionados ao clima organizacional,
produtividade e motivacdo, enquanto que as duas ultimas foram realizadas com a
utilizacao de questionario estruturado para levantar as percepgdes das pessoas em relagdo
aos colegas de trabalho, clima interno e lideranca na empresa como um todo. Observa-se
que existe uma forte tendéncia por parte das organiza¢des na valorizacao e humanizacao
das relagdes profissionais em suas atividades.

Palavras-chave: Clima Organizacional. Reconhecimento. Valorizagao.
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RESUMO

Com a falta de conhecimento de muitos gestores em relacao aos custos ocorridos em suas
empresas e principalmente nas micro e pequenas empresas, o tempo de vida delas no
mercado tem sido cada vez menor. Diante disso foram buscadas na literatura as
terminologias de custos juntamente com as classificacdes dos custos fixos e variaveis, além
das classificacdes dos métodos de custeio por absorgdo, variavel e baseado em atividades
(ABC). Através de um estudo de caso foi feita a analise da gestdo de custos de uma
microempresa comercial com o objetivo de identificar os custos do processo de compra e
vendas de frutas, legumes, verduras e derivados e utilizando o método de custeio variavel
chegar a margem de contribuicdo, podendo calcular o ponto de equilibrio, e depois a
margem de seguranca para a projecao de vendas futuras sem o risco de prejuizos. Os
resultados obtidos demonstraram o quanto foi necessario de vendas para atingir o ponto
de equilibrio, e conclui-se que através das ferramentas utilizadas pela gestdo de custos é
possivel enxergar a partir de que momento comeca a se obter lucro e fazer projecoes de
vendas futuras com um menor risco de prejuizo auxiliando o gestor da empresa de uma
maneira eficiente e eficaz no processo de tomada de decisao.

Palavras-chave: Custos. Gestdo de Custos. Tomada de Decisio.
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RESUMO

O Overall Equipment Effectivenes®EE) é um indicador global utilizado para medir a
eficiéncia de equipamentos, que atua nos fatores de disponibilidade, performance e
qualidade. Através do OEE é possivel identificar as perdas existentes no processo, tendo
assim oportunidades de melhorias. O objetivo deste trabalho é mostrar o que esta
influenciando na eficiéncia de uma maquina envasadora, de uma empresa multinacional do
ramo alimenticio, através do indicador global de eficiéncia (OEE) e sua estratificacdes,
classificando-as em paradas planejadas e nao planejadas e propor um plano de a¢do para
os motivos das paradas mais significantes, baseado na metodologia lean manufacturing,
para que o equipamento melhore sua eficiéncia.

Palavras-chave: Overall Equipment Effectivenedsean Manufacturirg. Paradas Planejadas.
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RESUMO

Com os avangos das tecnologias e as exigéncias dos clientes, o0 mercado torna-se cada vez
mais competitivo. Esse estudo foi desenvolvido no processo de montagem de uma linha de
equipamentos voltado para a area de saide em uma empresa de pequeno porte que almeja
reduzir custos de producdo e aumentar a sua produtividade, otimizando operacdes e
padronizando processos. Neste cendrio, o trabalho realizado tem como objetivo aplicar o
método de cronoanadlise na linha de monitores mutiparametros T3 afim de estabelecer um
tempo-padrdo para as operacdes desenvolvidas no setor da producao. O que se destaca
nesse estudo como resultado foi como a aplicagdo do conceito de eliminar o que ndo agrega
valor no produto (transporte) teve um impacto elevando os ganhos da produtividade,
tornando-se possivel o desenvolvimento de um novo processo para a producdo de
monitores T3, tendo como base a divisao de uma produc¢do dedicada para uma producao
em células, definicdo do tempo padrdao, melhorando o processo de montagem e
produtividade. Conclui-se que com a realizacdo da cronoanalise na linha produtiva,
ocorreu a melhoria na produtividade da empresa, através da reducao de perdas
indesejadas, permitindo desta forma o aumento da lucratividade dos negocios.
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RESUMO

Para manter um negdcio produtivo no mercado, é preciso saber quais ferramentas utilizar
e implantar para que seja eficiente em todos os aspectos, pois a chave do sucesso para o
comércio pode estar presente na sua gestdo de estoques e em sua produtividade. O
presente estudo tem como objetivo analisar a importancia da implantacdo de um sistema
de controle de estoques em um restaurante de Pouso Alegre 7 MG. O estudo de caso
investigado teve como o controle dos produtos em estoque como principal eixo na busca
por respostas que fossem adequadas no desenvolvimento deste trabalho. A metodologia
utilizada foi uma pesquisa bibliografica para fundamentar e conhecer a importancia de um
sistema de controle de estoque, bem como compreender as necessidades do restaurante
para sua melhoria, ja que a concorréncia na cidade de Pouso Alegre - MG tem se tornado
cada vez maior. Os resultados dessa pesquisa foram de encontro com a literatura, pois o
just in time é uma eficiente ferramenta para o gerenciamento de estoque do restaurante
estudado. Considera-se de suma importancia as estratégias de gerenciamento de estoque,
pois muitas vezes utilizar a implantacdo de sistema de controle dentro de um ambiente
como no caso do restaurante pode favorecer as atividades administrativas, financeiras e as
estratégias de gerenciamento, fator primordial para o negocio se manter competitivo com
sucesso.
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RESUMO

O atual cenario das industrias exige das organizag¢des baixo custo, entrega rapida e reducdo
de desperdicios para obter maior eficiéncia nos processos de producdo. Portanto este
artigo tem como objetivo apresentar melhorias no processo em uma confec¢do de roupas,
por meio da utilizacgio do método MTM (Methods Time MeasuremehtPois através da
coleta de dados, buscou-se identificar oportunidade de reduzir as perdas dos processos e
consequentemente aumentar a produtividade. A realizacao desse trabalho foi embasada
por um estudo de caso e por meio de pesquisa bibliografica, em sites e livros especificos.
Desta maneira, a partir dos resultados obtidos foi possivel propor novas configuracdes que
trazem reduc¢ao de tempo e aumento de produtividade.
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RESUMO
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muitas vezes é fruto de uma ma organizacdo do trabalho, posto de atendimento ou
desconhecer precisamente o ritmo de chegadas de clientes na fila. O objetivo deste
trabalho, embasado no estudo da teoria das filas, é mostrar como uma agéncia bancaria
pode dissolver suas filas, melhorar o tempo de atendimento e ainda obter maior
lucratividade. Utilizando de conhecimentos da pesquisa operacional com foco na teoria das
filas e conhecimentos de cronoanalise, foi feito um estudo de caso em uma agéncia de
DANOGATT BT OO6AR T AOG ATl Oi COAT AA & Ooi
gerada; pois a mesma enfrenta sérios problemas para poder suprir a demanda de
atendimento. Com base em estudos de tempos e métodos e observacao da situagao atual,
chegou-se em resultados onde a fila é constante e um atendente somente praticamente ndo
conseguiria sanar o atendimento a todos os clientes. Com o auxilio da teoria das filas para o
calculo do ndmero de atendentes pode se concluir que o mais benéfico para a empresa
naquele momento seria a implantacao de um caixa eletronico de autoatendimento, por
apresentar menor custo financeiro ao invés de colocar mais uma pessoa como atendente,
tornando-se mais 4gil o fluxo de clientes sob atendimento, garantindo a satisfagdo dos
clientes e o banco, por consequéncia, obteria qualidade e produtividade no atendimento
sem perder sua lucratividade, pois atrairia ainda mais clientes.
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RESUMO

A busca por qualidade e produtividade exigida pelo mercado automobilistico, tem sido
fundamental para as empresas investirem em tecnologias que tornem seus produtos
diferenciados, a fim de reduzir os custos com ineficiéncia de qualidade, ocasionados por
erros ou possiveis anormalidades no processo. Dentro desse cenario, observou-se por
meio de um estudo de caso a oportunidade de introduzir o PokaYoke ferramenta que
significa dispositivo a prova de erros e sua implementacdo normalmente acontece apds a
identificacdo de falhas e tem o propoésito de eliminar os defeitos nos produtos. Diante de
uma linha de producao que realiza a costura da etiqueta/botao de ISOFIX, foram relatadas
ocorréncias de nao conformidades, fazendo-se viavel a instalacdo deste dispositivo,
comprovando sua eficicia com dados reais do processo e acompanhando diariamente os
resultados durante um ciclo de tempo apds a implantacao.

Palavras-chave: Ishikawa. Jidoka. Pokd oke. Sistema Toyota de Producéo.
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RESUMO

Este estudo busca entender a relevancia da qualidade na transicdo do modelo de educacao
tradicional para o modelo da educagdo moderna, bem como suas ferramentas e finalidades,
motivada na necessidade de inovagao da filosofia instrutiva. Através de uma comparacao
analogica, correlaciona as caracteristicas de processos produtivos de diferentes épocas a
estrutura educacional da atualidade, frisando como principal agente de melhoria o
investimento na qualidade em todos os ambitos da organizagdo, e ressaltando a prioridade
de suprir as necessidades dos clientes com modificacbes em todo campo de ensino. No
intuito de aproximar ao maximo o estudo da realidade regional, foi realizado através de um
Surveyuma pesquisa para medir a aceitagdo das modificagcdes no ensino superior a favor
de melhorias na qualidade educacional pelos professores da Universidade do Vale do
Sapucai. Perante os resultados obtidos, é possivel compreender a ocorréncia da quebra do
paradigma instalado nas instituicGes de ensino e a aprovacdao dos professores para que
essas mudancas acontecam.
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RESUMO

O mercado esta cada vez mais competitivo o que exige das empresas baixos custos de
produgdo, prazo de entrega rapido, o que implica na reducdo de desperdicios. Nas
ultimas décadas o fator que define o preco de um produto sao seus concorrentes, onde o
lucro é resultante da receita de producdo subtraido dos seus custos. O preco dos
produtos concorrentes faz com que as empresas reduzam ao maximo seus custos de
producdo, gerando competitividade mais acirrada entre as demais. Este artigo foi
realizado através de um estudo de caso em uma industria de autopecas, e tem por
objetivo demonstrar a implantagdo dos conceitos da metodologia kaizen nos processos
produtivos como diferencial nas organizacées, buscando a melhoria e o aprimoramento
dos processos, reducdo de custos e tempo de processo. Com todas as suas ferramentas
busca a melhoria continua e como consequéncia aumenta-se a produtividade e reduz o
custo de produgao.
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