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RESUMO

Na propor¢cdo em que o mercado se torna mais competitivo, as empresas precisam ser
flexiveis e buscar continuadamente melhorias em seus processos de manufaturacdo. Atraves
da gestdo, organizacdo da producdo, processos de entrada e saida, estratégias de producéo,
gestdo da capacidade, um arranjo fisico adequado e a utilizacdo de ferramentas de gestdo
como 5W2H a empresa se mantem competitiva. A pesquisa tem como objetivo realizar uma
analise comparativa para diagnosticar se a empresa possui um modelo de referéncia para
composicdo dos seus processos e propor um plano de agdes. A metodologia empregada foi
baseada em uma pesquisa diagnostico, qualitativa de forma exploratoria com a finalidade de
levantar dados para nortear praticas a serem desenvolvidas numa empresa de artigos de
cutelaria, mapeando seu fluxo de processos. Os resultados foram satisfatérios e norteardo a
empresa a executar o plano de acdo manter uma melhora significativa na para industria. Se a
pesquisa for colocada em prética, é sugerido que seja feito o controle e avaliacdo das acdes
realizadas, verificando os resultados obtidos e a qualidade dos mesmos.

Palavras-chave: 1) Processos. 2) 5W2H. 3) Mapeamento de processos.



ABSTRACT

The Market has heen more competitive, the organizations need to be flexible and get better in
the process of manufacturing. Through the manegement, organization of production, process
of in and out, strategies of production, management of capacity, physical arrangement suitable
and the utilization of the tools of management like 5W2H the institution keeps competitive.
So, the search has aimed to realize a comparative analyse to see if the institution has a model
of a reference to composition of the process and purpose an act plan. The methodology was
based in a diagnostic search, qualitative explored mode and the aim is improve data to guide
practices to be development in an organization of knife articles, making a flow of process.
The results were satisfactory and will guide the company to implement the action plan to
maintain a significant improvement in the industry. If the research is put into practice, it is
suggested that the control and evaluation of the actions carried out be verified, verifying the
results obtained and the quality of the same.

Keyword:1) Processes. 2) 5W2H. 3) Mapping processes.
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1 INTRODUCAO

E notdrio que as industrias atuam em ambientes complexos, com variados tipos de
maquinas e equipamentos, onde constantemente ocorrem alteracdes nos padrdes de producao,
seguranga para 0s proprios colaboradores e nos padrfes de exigéncias dos consumidores. Em
vista disso, € indispensavel que as empresas utilizem ferramentas que auxiliem no seu
processo de producao e no processo gerencial.

As industrias tém a necessidade de estarem desenvolvidas para o0 amanha, e, para esse
fim, elas devem preparadas e organizadas, frente aos concorrentes, aproveitando as
oportunidades e minimizando os riscos de possuir um ambiente sem padronizagéo.

Quando a empresa padroniza seu processo de producdo, assegura um grau de
qualidade e um ritmo que pode ser implantado por toda equipe que, por conseguinte, permite
que a empresa empregue acertadamente todos seus recursos disponiveis, aumentando sua
produtividade e obtendo maior controle dos processos.

O objetivo geral deste estudo é realizar o mapeamento dos processos de producéo para
uma industria de fabricacdo de artigos de cutelaria, de pequeno porte, contendo as etapas para
padronizacdo dos processos, com a finalidade torna-la mais preparada em sua geréncia,
potencializando suas qualidades e atenuando suas dificuldades.

Especificamente, o trabalho intenciona: diagnosticar a situacdo atual da empresa,
guanto ao seu ambiente interno; mapear o atual fluxo dos processos de producédo da industria;
e correlacionar seu sistema de producdo vigente aos métodos atuais disponiveis e;
confeccionar um plano de a¢Bes que ird apresentar as metas e atividades que podem ser
empregadas para aumentar sua produtividade.

Em funcdo do que é apresentado e discutido, o presente trabalho produz a seguinte
indagacdo para analise e discussdo: como o mapeamento do fluxo de producdo e o plano de
acOes estratégicas podem contribuir para o processo de manufaturacdo de uma industria de
fabricacéo de artigos de cutelaria?

Esta pesquisa justifica-se, pois, a empresa podera aplicar o plano de agdes e, a partir
dele, ter suas metas atendidas, além de contribuir com a padroniza¢do da producdo tendo
aplicabilidade da gestdo da empresa, qualidade e satisfacdo do cliente.

O mapeamento dos processos de producéo e o plano de agdes proporciona a empresa a
uniformidade dos colaboradores, gerando agilidade e eficiéncia da realizacdo das atividades

na industria. Dentro da producdo de uma empresa € imprescindivel ter o planejamento e



controle da producdo. Atraves da administracdo dessas informacdes, é possivel fazer o
diagndstico e a sensibilizacdo do empregador, a fim de aplicar as melhorias viaveis, tais como
0 planejamento e controle da producdo e o plano de acbes para emprego das melhorias
pertinentes.

O trabalho compreende em uma pesquisa qualitativa que foi desenvolvida e
estruturada buscado o féacil entendimento do leitor, sendo assim dividido: em seu primeiro
capitulo, possui a introdu¢do com o objetivo geral, os objetivos especificos, o problema e a
justifica do mesmo; o segundo capitulo é apresentado a fundamentacdo tedrica, sendo
elencados os conceitos, teorias e fungbes que pautam a Gestdo da Producdo, conceitos de
Processos de Producdo, as Estratégias de Producdo, Capacidade, Arranjo Fisico e Plano de
Acéo.

Os métodos e técnicas de pesquisas que foram aplicadas no decorrer da elaboracdo do
trabalho e o cronograma de execucdo das atividades encontram-se no capitulo 3. No capitulo
4 estdo descritos os resultados obtidos com a pesquisa, a analise dos dados e os resultados. O
capitulo 5 disserta a concluséo do trabalho, nos apéndices poderam ser encontrado as questdes

utilizadas para coleta dos dados.
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2 REFERENCIAL TEORICO

No sentido de elaborar o estudo é fundamental ter uma revisdo de literatura que
assegure identificar as informacdes necessarias da pesquisa desenvolvida. Deste ponto em
diante € apresentada a pesquisa bibliogréfica feita para ajudar a interpretar e esclarecer as
informacdes levantadas juntamente com a empresa estudada com relacdo a gestdo da
producdo, organizacdo da producdo, processos, estratégias de producdo, capacidade, arranjo

fisico e 5w2h.

2.1 Gestao da producao

Slack, Jones e Johnston (2018, p. 3), descrevem a administracdo da producdo como
“forma como as organizagdes criam e entregam servicos e produtos”. Ainda segundo Slack,
Jones e Johnston (2018), toda roupa, comida, ou 0 que se usa para sentar, para comer, ler ou
se locomover chega até o consumidor final devido aos gerentes de producdo que controlam e
orientam todo o processo de producdo desses produtos. Um gerente ou supervisor de
producdo capacitado e que saiba fazer é fundamental para que a empresa tenha uma boa
administragao de seus recursos materiais e de méo de obra.

Para Moreira (2012, p. 12), a administracdo da producéo “é o campo de conhecimento
voltado a gerencia, isto é, ao planejamento, a organizagéo e ao controle da produgdo industrial
e da prestacdo de servigos”.

Para Slack, Jones e Johnston (2018, p. 3), a “Administracdo da producdo é a atividade
de gerenciar recursos que criam e entregam servicos e produtos. A funcdo producdo € a parte
da organizag&o responsavel por essa atividade”.

Toda industria possui uma producdo, seja ela de produto ou servico, pois 0 servico
demanda uma preparacao previa para ser executado e isso exige uma administracéo eficiente,
reduzindo retrabalho e desperdicios de matérias primas (SLACK; JONES; JOHNSTON,
2018).

Moreira (2012) distingue o produto industrial e a prestagéo de servicos, evidenciando
em primeiro lugar que o servigo desse ser consumido no momento em que é executado e
existe um contato mais proximo do prestador de servigos e do consumidor final, o que nao
acontece com o0s produtos manufaturados, pois, a industria de producdo possui mais

relacionamento com seus distribuidores do que com o consumidor final, e ainda sim, esse
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processo exige uma administracdo e organizacdo que tenha como consequéncia a confeccao

do produto, prestacdo do servico e entrega ao consumidor final.

2.2 Organizacao da producao

De acordo com Slack, Jones e Johnston (2018, p. 5), a organizagdo producdo “é
fundamental para a organizacao porque cria e entrega 0s bens e servi¢os que sdo a razédo de
sua existéncia”. Os mesmos autores evidenciam que a producdo é um dos trés pilares que séo
fundamentais para qualquer empresa, a saber:

a) O marketing: Encarregado de divulgar as mercadorias ou servicos que a

empresa tem para os fornecedores e ao o publico consumidor, gerando pedidos de

servigos e produtos.

b) O desenvolvimento de produto e servicos especializados: Encarregado de criar

e desenvolver novos produtor e servigos, modificando-os de acordo com a necessidade

e demanda dos clientes.

C) A producdo (manufaturacdo): Encarregada pela concepc¢do e atendimento da

demanda de servigos e produtos para a base de clientes.

Jacobs e Chase (2009) exemplifica como selecionar o melhor tipo de processo
produtivo para producdo, a selecdo do processo a ser utilizado deve ser estratégica, tento em
vista que cada produto a ser produzido possui uma caracteristica, no Quadro 1, € demonstrado

0s tipos de processos que podem ser empregados pela organizacao.

Quadro 1 - Organizacao dos processos de produgéo

Tipo de - L
T Descricdo e Aplicacdo
Em um layout de projeto, o produto (devido a seu volume ou peso)
permanece em um local fixo. Os equipamentos de producéo séo deslocados
Layout de ; x L . . .
roieto ate o produto e ndo o contrario. Os itens produzidos com esse tipo de layout
proJ geralmente sdo gerenciados por meio de técnicas de gerenciamento de
projetos.
Um centro de trabalho é o local em que sé&o agrupados equipamentos e
fungdes semelhantes, como todas as furadeiras em uma Unica area, e todas as
Centro de Jouinas d q balhada vai. d q
trabalho  Mmaquinas de estampar, em outra. Uma peca sendo trabalhada vai, de acordo

com a sequéncia estabelecida de operacdes, de um centro de trabalho para
outro, onde estdo localizadas as maquinas adequadas a cada operagéo.
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Continuacdo Quadro 1 - Organizacao dos processos de producao
F->rrl (E):egsi Descricéo e Aplicacéo
Uma célula de producdo ¢ uma éarea dedicada em que sdo fabricados os
produtos semelhantes quanto aos requisitos de processamento. Essas células
sdo projetadas para executar um conjunto especifico de processos e sao
Célulade  dedicadas a um grupo restrito de produtos. Uma empresa pode ter varias
producdo  células diferentes em uma area de producdo, cada qual configurada para
produzir um dnico produto ou um grupo de produtos semelhantes, de modo
eficiente. Geralmente, essas células sdo programadas para produzir
“conforme a necessidade” em resposta a demanda atual dos clientes.
Uma linha de montagem ¢ onde os processos de trabalho sdo ordenados, de
acordo com as etapas progressivas segundo as quais o produto é fabricado.
Na realidade, o trajeto de cada peca ¢ uma linha reta. As pecas discretas sdo
fabricadas, passando de uma estacdo de trabalho para outra a uma velocidade
controlada, obedecendo a sequencia necessaria a construcao do produto.
Um processo continuo ¢ parecido com uma linha de montagem no sentido de
que a producdo obedece a uma sequéncia predefinida de etapas, mas o fluxo
Processo ¢ continuo e nao-discreto. Em geral, essas estruturas sdo altamente
continuo automatizadas e, na verdade, constituem uma Unica “maquina” integrada que
pode funcionar 24 horas por dia, para evitar paralisacbes e acionamentos
dispendiosos.
Fonte: (JACOBS E CHASE, 2009, p. 95)
Nota: Adaptado pelo autor.

Linha de
montagem

Ainda para Jacobs e Chase (2009) o arranjo pode ser aplicado de acordo com uma

matriz produto-processo, que visualizamos na Figura 1.

Figura 1 - Matriz processo e produto
Fonte (\]ACOBS' Baixa - um produto

de determinado tipo ‘

CHASE, 2009, p. 96)

Célula de
produgio

Linha de
montagem
Processo
Alta - produtos continuo
padronizados ==
(commaodity)

Baixo <¢————————— Volume do produto —————————» Alto

Padronizagio
de produtos

r

A ligacdo entre os tipos de organizacdo de processos é representado comumente
utilizado pela matriz produto-processo semelhante a mostrada na Figura 1, onde constam duas
grandezas. A Segunda esta relacionada ao volume do produto produzido, por se tratar do
volume de um produto especifico ou de um grupo de produtos padronizados. A segunda que
depende padronizacdo aparece no eixo vertical e tem a ver com as variagdes ocorridas no

produto em questdo. Essas variacfes sdo medidas em termos de diferencas geométricas,
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diferencas materiais e outros aspectos. Os produtos padronizados sdo muito semelhantes sob o
prisma do processamento da producdo, enquanto os produtos de baixa padronizacdo exigem
processos distintos (JACOBS; CHASE, 2009).

Para Martins e Laugeni (2015), a organizacdo da producédo devera ser direcionada para
alta produtividade, eliminando as atividades redundantes ou que ndo possuem valor. Fazer o
certo na primeira fez € o que ird nortear essa organizacdo, pois ndo devera ser permitido
refugos e retrabalho, pois na organizacdo aplicar-se-4 ferramentas e mecanismo para

prevencdo desses problemas.

2.3 Processos

Para Slack, Jones e Johnston (2018, p. 12) “todas as opera¢cfes criam e entregam
servicos e produtos pela transformacdo de inputs (entradas) em outputs (saidas), usando o
processo input— transformacdo — output”. A Figura 2 ilustra 0 modelo do processo de

transformacéo, que € a base de todas as operacoes.

Figura 2 - Processos de input — transformagéo — output
Fonte: (SLACK; JONES; JOHNSTON,

2018, P. 13)

R PROCESSO DE Outpur de
sy TRANSFORMAGAQ produtos e
"y servigos

De acordo com Martins e Laugeni (2015, p. 100), “em uma inddstria, entende-se como
processo o percurso realizado por um material desde que entra na empresa até que dela sai
com determinado grau de transformacao”.

Ainda para Martins e Laugeni (2015, p. 100).

Em empresas de servicos, o material fundamental é a informag&o. Esta flui dentro da
companhia, circulando entre as areas e as pessoas, € é utilizada para a tomada de
decisdes ou para a execucdo de acdes, que denominamos operac8es, tracando um
paralelo simples com a indistria. Portanto, seja na indudstria, seja na empresa de
Servigos, um processo ¢é constituido de diferentes operaces.
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Toda empresa deve conhecer seus processos, pois a impericia deixa a empresa
vulneravel, possuir uma estratégia para producdo auxilia a empresa conhecer suas

necessidades e pontos positivos.
2.4 Estratégia para producao

Para Slack, Jones e Johnston (2018, p. 80), “a estratégia de producéo diz respeito ao
padrdo de decisdes e acOes estratégicas que definem o papel, os objetivos e as atividades da
producao”

Para Martins e Laugeni (2015, p. 72), “no estabelecimento de uma estratégia de
manufatura, ou de operacdes, a fim de que seja abrangente, objetivos e diretrizes devem ser

analisados e formulados”. No Quadro 2 é retratado as diretrizes de analise para producéo.

Quadro 2 - Diretrizes de andlise estratégica para producao
Diretriz Anélise

A producdo de um bem ou servigo ao menor custo possivel ¢ um objetivo
Custos permanente de toda e qualquer organizacdo. A dimensdo dele, que pode se
traduzir em menor preco de venda, ¢ o grande fator decisorio do consumidor.

A dedicacdo de esforcos na area da qualidade dos produtos e servigos tem
Qualidade  um duplo efeito no aumento da vantagem competitiva, pois traz uma
consequente reducdo de custos de producéo.

Quanto menor o prazo de entrega de um produto ou servico, mais satisfeito

Prazosde  ficara o consumidor. Além disso, quanto menor este prazo, menores Serao 0s

entrega estoques intermediarios, maior o giro do estoque de matérias-primas, mais
cedo sera realizada a receita e os desperdicios e perdas serdo irrisorios.

Continuacdo Quadro 2 - Diretrizes de analise estratégica para producdo
Diretriz Anélise

Aptiddo que a empresa deve ter para rapidamente se adaptar as mudancas nas
tendéncias do mercado. Deve ser agil no ajuste de seus produtos as novas

Flexibilidade = exigéncias do consumidor. Quanto mais flexivel e rapida for, mais cedo saira
na frente de seus concorrentes, ganhando, em consequéncia, a vantagem da
novidade.

Inovagéo Capacidade de a empresa se antecipar as necessidades dos consumidores.
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Dimenséo que deve estar presente em todas as acdes da empresa, sob pena de
perder competitividade, em que pese sua capacidade de inovar, flexibilidade
e qualidade. Todas as decisbes devem ter uma relacdo custo/beneficio
favorével, pelo menos no médio e longo prazo.

Produtividade

A escolha deve ser feita sabiamente, considerando-se 0S processos e 0s
Tecnologia  produtos envolvidos em certo periodo de tempo, além de estar, relacionada a
posicdo da empresa: ser uma lider de tecnologia, ou seguidora.

Fonte: (MARTINS; LAUGENI, 2015, p. 72)
Para se perdurar competitiva no mercado a empresa deve manter suas estratégias de

producdo e operacdo de produtos e servicos muito bem desenvolvidas, pois as mesmas
influenciam diretamente em sua capacidade de producéo.

2.5 Arranjo fisico e layout

Os autores Martins e Laugeni (2015, p. 144) definem o que é leiaute ou arranjo fisico
“¢ o resultado do estudo da localizacéo relativa dos recursos produtivos, tais como maquinas,
instalagBes hidréaulicas, elétricas, vias de locomocdo, pessoas, em uma instalacdo industrial ou
de prestacdo de servigos”.

Para Slack, Jones e Johnston (2018, p. 237), “0 “arranjo fisico” (ou layout) de uma
operacdo ou processo significa a forma como seus recursos de transformacdo sao
posicionados entre si, como suas Varias tarefas sdo alocadas a esses recursos de transformacéo
e a aparéncia geral desses recursos”.

Para Martins e Laugeni (2015, p. 145) “Na elaboragao do layout, algumas
considerac@es praticas devem ser feitas inicialmente; por exemplo, planejar o todo e depois as
partes, planejar o ideal e depois o préatico”.

Segundo Venanzi e Silva (2013, p. 44) “O planejamento do arranjo fisico (layout)
envolve decisGes sobre a disposi¢do dos centros de atividade econdmica em uma instalagéo.

Esses centros podem ser pessoas, maquinas, equipamentos e bancadas, entre outros”.

2.5.1 Fluxo de Materiais

Martins e Laugeni (2015) mencionam que para identificar o fluxo de materiais deve-se
utilizar a carta de multiprocesso e também o fluxograma, para fazer a analise de proximidade
pode-se utilizar o diagrama de relacionamentos.

Na Figura 3 é analisado como se evidencia um exemplo de carta de multiprocesso.
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Figura 3 - Carta de multiprocesso
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Fonte: MARTINS; LAUGENI, 2015, p. 150)

Na figura 3 é possivel observar
como a cada peca, coluna ilustrada por A,
B,C,DE, FG,H eI, se comporta frente
ao processo, coluna ilustrada por soldar,
cortar, prensar, furar, rebarbar, pintar,
embrulhar, colocar em caixa e expedir,
com essa ilustracdo é possivel identificar

quais processos sd0 mais importantes e

Conforme se observa na Figura 3 ao confeccionar uma carta de multiprocesso a

empresa percebe como a peca se comporta dentro do processo de fabricacdo e quantos séo 0s

processos Necessarios.

Ja na Figura 4 é esbocado como o fluxograma podera ser esquematizado a partir dos

processos definidos.

Figura 4 - Fluxograma
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Fonte: MARTINS; LAUGENI, 2015, p. 150)

Na Figura 5 é ilustrado o significado de cada simbolo dentro do fluxograma.

Figura 5 - Simbolos do fluxograma
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Fonte: Victor Gongalves (2018)

Na Figura 5 visualizamos o diagrama de

afinidade que é utilizado como modelo para
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implantar a proximidade entre os setores da empresa.
O diagrama na Figura 6 ilustra qual é a proximidade entre os setores da empresa.

Figura 6 - Diagrama de relacionamentos

Cédigo de
proximidade

XxXco =0

Setor G a— muito importante
e — importante
i— normal

o - desejavel

Fonte: i MARTINS; LAUGENI, 2015, p. 150)

O diagrama de relacionamentos auxilia a industria em como materializar seu arranjo
fisico, otimizando tempo, reduzindo desperdicio de materiais e retrabalhos.

Para a empresa readequar seus processos de producdo é necessario se planejar e para
isso a mesma deve adotar ferramentas que que possibilitem esse planejamento de forma geral,

na secdo podemos avaliar uma dessas ferramentas.

2.6 Plano de a¢Oes

Para Lacombe (2011, p. 57) o plano de acdo ndo se refere as decisbes que serdo
tomadas no amanha “ele é executado no presente: sdo seus resultados que se projetam no
futuro. Todo plano requer um prazo para sua implantacdo. Se ndo planejarmos no presente,
nao teremos condigdes de implantarmos o que desejamos no futuro”.

De acordo com Marcondes (2016) o plano de acdo é uma ferramenta de gestdo muito
utilizada para o estabelecimento de objetivos, indicadores, metas e atividades necessarias para
atingir o resultado desejado. O plano de acdo possibilita a empresa acompanhar a execucdo
das atividades, prazos, se ja foram implantadas ou concluidas.

Segundo para Lacombe (2011), o planejamento é a programacédo acordada de agdes
gue reinem decisdes, com base em objetivos, fatos e no julgamento do que ocorreria em cada
atividade disponivel. Lacombe (2011, p. 58) “planejar ¢, portanto, decidir antecipadamente o
que fazer, de que maneira fazer, quando fazer e quem deve fazer”.

De acordo com Marcondes (2016) a equipe multidisciplinar devera ficar atenta aos
erros e desvios que possam ocorrer durante a execucdo do plano e aplicar agdes corretivas,
deverad também estabelecer os indicadores de desempenho para acompanhamento das tarefas

do plano e que deverdo estar disponiveis para checagem periddica.
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2.6.1 5SW2H

Para Paim et al. (2009, p. 189), “uma solucao deve ser formulada como uma acéo que
ndo sé elimine um problema, mas que, também, estabilize o processo e, no limite, impeca o
retorno do problema”.

Ainda para Paim et al. (2009) a definicdo de algumas solucgdes ¢ comumente alcancada
em reunides de melhoria de processos, com equipes multidisciplinares, que envolvem
coordenadores e principalmente pessoas que executam atividades do processo ou atividades
que antecedem ou sucedem suas atividades, das ferramentas utilizadas para as solugdes é a
5W2H.

Para Candeloro (2008) o método 5W2H pode ser aplicado como uma lista de
indagacdes que € utilizado para compilar informac@es que servirdo como base para confec¢do
de um plano de acéo.

Para Rocha (2013) o método 5W2H € uma ferramenta de gestdo empregada no
planejamento estratégico das empresas. Deve ser estabelecido o objetivo que a empresa deseja
alcancar para estabelecer as acdes que serdo implantadas.

Na Quadro 3 é demostrado como Paim et al. (2009) refere-se as técnicas 5SW2H:

Quadro 3 - 5W2H
What O Que? | Qual é a proposta de melhoria?

When Quando? Até quando deve ser implementada?

Where Porque? Em qual(is) setor(es) organizacional(is) ela ocorre?
Qual ¢ o motivo? Por que a mudanga ¢ necessaria, ou seja, que problema ela

Wh Onde? L. .
y resolve e que beneficio traz consigo?
Who Quem?  Quem é o responsavel por conduzir a agdo?
How Como?  Quais sd0 0s passos ou atividades principais da tarefa?

How Much  Quanto? Qual sera o custo ou quanto de recursos sera necessario para a melhoria?

Fonte: (Paim et al., 2009, p. 192)
Nota: Adaptado pelo autor.

O Quadro 3 apresenta as perguntas que devem ser aplicadas para estabelecer e elaborar
0 método 5W2H.

Segundo Paim et al. (2009, p.192) com os resultados do bom emprego desta
ferramenta “surgem os relatorios SW2H, que descrevem todas as tarefas a serem executadas
de modo preciso e objetivo e que vao servir de insumo para a formulacdo de um plano de agéo

estruturado com o conjunto de todas as melhorias propostas”. Essas a¢fes de melhoria seréo
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executadas pela equipe multidisciplinar que deverdo receber recursos para viabilizar a

realizacdo da agéo para o qual estdo designados (PAIM et al., 2009).
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3 METODOLOGIA

Para construcdo da presente pesquisa algumas etapas, que contemplaram o
planejamento inicial até as fases de coleta de dados e aplicacdo, podem ser visualizadas na

Figura 7.

Figura 7 - Etapas da pesquisa
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*—l
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Quanto a aplicacdo dos seus objetivos, mapeamento dos processos e proposta de um
plano de ac0es, utilizou-se a pesquisa qualitativa e quantitativa que, segundo Roesch (2013), é
adequada para se aplicar quando se deseja melhorar a efetividade de um programa, processo,
planos ou para propor planos, portanto, para se escolher metas e elaborar uma intervencéo é
uma das metodologias adequadas. A pesquisa tem carater exploratério que, de acordo com
Severino (2000), busca exclusivamente propor subsidios sobre um determinado objetivo,
definindo, portanto, a area pesquisada, mapeando as condicGes atuais.

Com o intuito de buscar resultados e a fim de nortear a presente pesquisa, dois
questionarios disponivel no, Apéndice A e no Apéndice B, ao final deste trabalho com
perguntas abertas e fechadas foi aplicado, utilizando o Google Formularios. As perguntas
foram elaboradas pelo autor com base na fundamentacéo tedrica e com base nos objetivos da
pesquisa.

Segundo Yin (2016) embora muitas informagdes da pesquisa vém atraves da escuta e

visitas no local, outras decorrem como consequéncia de fazer boas perguntas. Quando as
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perguntas ndo sdo bem elaboradas, corre-se o risco de coletar informagdes irrelevantes e de
néo coletar informacdes fundamentais.

O questionéario foi realizado com todos os colaboradores da empresa, de modo
individual, no préprio posto de trabalho do colaborador. O autor aplicador das questfes anota
as respostas diretamente no Google Formularios. O sigilo das respostas serd mantido, ndo
sendo obrigatorio se identificar. As perguntas guiam o colaborador a responder sobre 0s
processos da empresa, suas funcbes e responsabilidades, as restricdes, as metas, 0S
indicadores, recursos, escassez e sobras, riscos, padroniza¢cfes entre outros.

Ap0s as coletas dos dados 0os mesmos serdo tratados utilizando as ferramentas do
Microsoft Office (Microsoft® PowerPoint, Microsoft® Visio® e Microsoft® Excel),
permitindo a melhor visualizacdo dos dados e do mapeamento do atual fluxo, permitindo
identificar no processo 0s pontos positivos e se existem indicadores negativos na atual
conjuntura.

Foi realizado a andlise de dados, apresentando as estatisticas e 0s comparativos das
respostas.

O tratamento dos dados permitiu a confeccdo de um plano de acdes, utilizando como
base o método 5SW2H.

Esta pesquisa foi planejada para ser executada em 9 meses.
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4 RESULTADOS

4.1 Descrigdo da empresa

A industria estudada localiza-se na cidade de Santa Terezinha de Itaipu — PR, ha mais
50 anos atuando no ramo de cutelaria, tendo perfil familiar, é gerido pelo sécio majoritério e
fundador, atualmente atua com um quadro total de 27 colaboradores, desses: dois afastados,
trés lotados no escritorio e um lotado na limpeza, os outros de 21 colaboradores séo lotados na
producdo, desses: quatro exercem cargos de encarregado e 17 em cargo de auxiliar de
producdo, de fabrica ou vazador.

Na Figura 8 é possivel observar o Organograma da empresa.

Figura 8 - Organograma

Fonte: Elaborado pelo autor.

O espaco fisico da empresa é composto por
3 barracdes, perfazendo 6000m2 de area

— construida, sendo por linha de producéao; O

primeiro barracdo comtempla a éarea de
corte de laminas, manutencdo, tempera, alinhamento das laminas p6s temperadas e pintura. O
segundo é composto pelo polimento, vazamento, carpintaria, insercdo de cabos e acabamento.
E, no terceiro, uma segunda carpintaria e a area de fundicdo. O terreno possui
aproximadamente 10000m? de &rea total.

A empresa tem 0 em sua missdo compromisso de confeccionar cada tipo de faca para
cada funcdo, com diversas geometrias de laminas, tipos de metais e métodos de fabricacdo,
utilizando os melhores materiais disponiveis cujas combinacfes as tornam adequadas a
determinados tipos de uso, resumindo, qualidade, beleza e durabilidade.

Sua visdo é ser referéncia nacional em produtos de cutelarias, mantendo
aprimoramento continuo e inovando sempre.

Seus valores sdo é€tica, transparéncia, efetividade e competéncia, tendo como
preferéncia o cliente e seus colaboradores.

Focada em prover produtos com alta qualidade a empresa trabalha com materiais de

primeira linha e possui equipamentos de Ultima geracéo.
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A empresa é conhecida nacionalmente e é bem difundida em feiras e eventos por todo
0 Brasil, onde expdem seus produtos diretamente com o publico, tirando davidas,
apresentando novidades e langamentos.

Atualmente a empresa estudada estd com seu processo de producdo deficiente, pois
n&o se tem uma administracdo ativa da producdo e nem o balanco da sua capacidade. A seguir
sera apresentado a anélise dos dados coletado, a discussao e seus resultados.

4.2 Descricéo dos dados

De acordo com Roesch (2005) o tipo de dado coletado durante uma pesquisa, através
pesquisa de campo, descritiva ou exploratoria restringe as possibilidades de analise. A

omissdo ou dados inconsistentes comprometem a qualidade de uma pesquisa.

4.2.1 Apresentagédo dos Dados

Os dados sdo apresentados em dois subitens, o primeiro aborda o questionario do
Apéndice A, com perguntas objetivas e o segundo com subitem apresentara os dados do
segundo questionario, Apéndice B, com perguntas objetivas e abertas, que foi aplicado com
0s encarregados.

4.2.1.1 - Questionario Objetivo

Por meio do questionario 1, aplicado com os 17 colaboradores da area de producéo,
contendo 6 (seis perguntas objetivas) é possivel compreender como a empresa é notada pelos

funcionarios, no Quadro 4 € possivel visualizar as respostas coletadas.

Quadro 4 - Questionario 1
Apresentacao do Questionario 1

Perguntas Variaveis

o Organizacao Equipamentos Gestéo Outro Total
Qual o ponto positivo da

ao0?
produgao’ 0% 100% 0% 0% 100%

Qual o ponto negativo da  Organizacéo Equipamentos Gestéo Espaco Total
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producao?
94,1% 0% 0% 5,9 100%
. Nao Agrega Qualquer um | Tem grande
Como vocé percebe a valor pode fazer importancia Outro Total
importancia da sua
atividade? 0% 82,4% 17,6% 0% 100%
Suficiente Insuficiente Outro Total
Como sdo os prazos de
fabricacéo dos produtos?
70,6% 29,4% 0% 100%
. Sim N&o Outro Total
Vocé sabe onde comeca e
termina a fabricacdo do
produto? 64,7% 35,3% 0% 100%
Sim N&o Outro Total
Existe fluxograma na
?
empresa: 0% 100% 0% 100%

Fonte: Elaborado pelo autor.

Os equipamentos séo vistos por todos os colaboradores como o melhor ponto positivo
da empresa.
Se indagou qual o ponto negativo da producéo, e foi constatado que a “organizacao”
da empresa é percebida por 94,1% dos colaboradores como seu maior ponto negativo.
Informacdes de como os colaboradores percebem a importancia de suas atividades,
com a pergunta, 82,4% percebe sua atividade como relevante, mas que qualquer pessoa pode
desenvolver, e os outros 17,6% entendem que sua atividade tem grande importancia e que
poucas pessoas podem realiza-la.
Compreende-se de como sdo 0s tempos para manufaturacdo, aproximadamente 71% dos
colaboradores entendem que o tempo é suficiente para o desenvolver das atividades.
Com a pergunta cinco e seis, notam-se que 65% dos colaboradores sabem onde comeca
e termina a producéo.
Com as perguntas 100% (cem por cento) dos colaboradores alegam a inexisténcia

desses documentos.
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4.2.1.2 - Questionério Aberto

Por meio do segundo questionario com perguntas abertas e objetivas, aplicado com o
encarregado de manutencdo, o encarregado da area de marcenaria e dois encarregados da area
de producéo, foi possivel identificar como a empresa é observada por seus encarregados.

O questionério analisado e de mais relevancia é do encarregado de producao, pois é o
colaborador que tem mais relacionamento com o processo principal da empresa, ao qual € a
producdo de pecas de cutelaria.

A primeira pergunta traz a informacdo de que a producdo atual é semelhante a uma
linha de montagem, pois as maquinas com carateristicas semelhantes ficam préximas e a peca,
conforme sua necessidade, vai se deslocando ao centro de montagem necessario para sua
composicao.

Na segunda e terceira pergunta as informacdes de quais sdo as atividades que
compdem o processo, que de acordo com o encarregado de producdo séo: recebimento, corte,
solda, tempera, alinhamento, polimento, envasamento, encabamento, acabamento,
almoxarifado e expedicdo; e; quais as funcGes que exercem as atividades na producdo, sdo
elas: Auxiliar de Producdo, Auxiliar de Fabrica e VVazador.

Com a quarta e quinta pergunta conhece-se as entradas do processo, as saidas, seu
principal produto e qual seu publico alvo, que sdo as entradas: laminas em ago para cutelaria,
madeira, aluminio em barra e couro; As saidas: Facas de diversos tamanhos e modelos; E seu
principal produto e publico alvo: “a “barrigudinha” é a peca que € mais produzida,
aproximadamente 4 (quatro) mil unidades por més, nosso publico alvo é voltado para feiras e
empresas do ramo alimenticio, um dos nossos maiores clientes consome cerca de 35 mil
unidades por ano.”

Na sexta pergunta, entende-se 0s prazos que eles cumprem, que é dependente do
pedido, pois como séo fabricadas pegas sob medida, ou seja, o consumidor final pode solicitar
um modelo de faca diferente, o valor fica proporcional a dificuldade de fabricagéo, pois,
ocasionalmente, é necessaria construir uma matriz para a cortar a lamina. O pedido é
executado, desde que o cliente aceite as condic¢des de valor e tempo.

A sétima pergunta indaga sobre a existéncia de um fluxograma para realizar ou
consultar como de como e fluéncia da producdo, os trés encarregados disseram que nao existe
um fluxo a ser consultado, como percebido no Questionario 1 executado com os demais

colaboradores da produgéo no item anterior.
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As perguntas oito, nove e dez podemos visualizar nos Quadro 5.

Perguntas

Quais sdo as restricbes dos
processos?

Vocé sabe qual o volume /
quantidade / frequéncia de
execucdo do processo?

Quando o processo acaba,
quais sdo o0s resultados
esperados?

Fonte: Elaborado pelo autor.

Quadro 5 - Questionario 2
Apresentacdo do Questionario 2

Variaveis

Rotatividade dos colaboradores, atualmente estamos com 8
colaboradores recém contratados, isso gera gargalos durante os
processos, pois muitos funcionarios saem da empresa quando estéo
aprendendo.

E variavel de acordo com o processo, com as maquinas que temos é
possivel fabricar mais de 10 mil pecas por més, porém devido a
mé&o de obra despreparada, nossa producéo gira em torno de 3 a 4
mil unidades por més, sei disso pois eu que afio as facas e fago as
contas de quantas estdo sendo finalizadas, pois quando é
identificado algum defeito ela retorna para tempera ou
derretimento, esses produtos que retornam nédo tenho o controle,
pois qualquer funcionario pode identificar o defeito e devolver para
0 setor responsavel.

Um produto de estrema qualidade, durabilidade e a felicidade do
cliente. Como responsavel por fazer o controle de qualidade dos
produtos finais, € uma das minhas funcgdes.

4.2.1.3 - Observacdo Simples

Ao visitar a empresa nota-se que a mesma investe em bons equipamentos e 0S

colaboradores reconhecem isso, pois 100% (cem por cento) das respostas foram para 0s

equipamentos.

Entretanto a falta de um arranjo fisico adequado é uma realidade que se compreende ao

conhecer a industria, pois os produtos ao serem produzidos geram desperdicio de
deslocamento, pois o leiaute da fabrica é inadequado para o fluir da produgdo, o melhor

leiaute para fabrica, atualmente, deveria ser do tipo linha de producéo.

4.2.2 Andlise dos Dados

O resultado do Questionario Objetivo, Apéndice A, mostra que 0s gestores devem ter
mais atencdo com os funcionérios, na questdo de capacitacdo e preservacdo dos colaborares,

destacando ao mesmo tempo a importancia da reorganizagéo do leiaute de produgéo.
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Por hipdtese, supde-se que a falta de conhecimento, por parte do colaborador, de todos
0s setores da empresa, é devido a falta de um fluxograma e por serem novos colaboradores,
pois possuem pouco tempo de experiéncia e ndo conhecem todos os processos da produgédo na
pratica.

No Questionario Aberto, Apéndice B, percebe-se que uma das dificuldades por parte
dos encarregados é a rotatividade dos colaboradores e que a empresa ndo fornece treinamento
admissional e nem treinamento técnico para o novo colaborador, ndo possuindo nenhum fluxo
ou estrutura que o novo colaborador possa consultar para conhecer ou saber como funciona e
operacionaliza o processo.

E visto que empiricamente o encarregado tem o controle da produtividade, pois ela é
contada no final, com o produto acabado e anotado em cadernos. O encarregado comenta que
em épocas passadas foi possivel produzir 10 mil unidades, porém nao foi possivel confirmar a
informacgdo, mas acredita-se que é devido a saida de colaboradores experientes e a
rotatividade dos novos colaboradores. O controle do retrabalho também nédo é medido e nem o
percentual de quantas pecas voltam para serem retificadas ou descartadas.

Com a analise das respostas é possivel diagnosticar a situacdo atual empresa, e com o
auxilio da pesquisa-diagnostico é possivel mapear o fluxo de producdo, entender e
correlacionar com as metodologias atuais e estabelecer um plano de metas que podera ser

aplicado para melhorar sua produtividade e a integracdo dos colaboradores.

4.3 Diagnostico atual

Para apresentacdo dos resultados realizou-se a aplicacdo dos conceitos e ferramentas
abordadas no referencial tedrico. E demonstrando nesse item o fluxograma para a faca
“barrigudinha”, o diagrama de afinidades de todos 0s processos da empresa e o plano de agéo
para melhorias.

A empresa atualmente conta com bons equipamentos dentro da producdo e pretende
realizar mais investimento em equipamentos. Isso é um ponto positivo que foi observado na
visita realizada na empresa, visto que os colaboradores, também, reconhecem esse ponto forte
da empresa, por outro lado os equipamentos sdo alocados de forma subjetiva, pois séo

instalados onde h& espaco na empresa e ndo de forma estratégica.
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Devido a empresa ndo ter um bom layout na produgéo, isso ocasiona um deslocamento
desnecessario da peca, que pode ser minimizando apenas reorganizando o arranjo fisico da
inddstria.

A empresa ndo possui fluxograma de seus processos, muitos dos colaboradores
desconhecem quais séo as etapas dos processos e a empresa ndo tem isso mapeado.

Outro ponto negativo da empresa, € que a mesma ndo possui um controle de producédo
adequacdo, ndo sabendo quantas pecas deram defeito durante o processo de fabricagcdo e nem
o levantamento do motivo desde defeito, tornando impraticavel constituir um sistema para
reduzir as falhas de producéo ou erros humanos.

E certo que ha uma alta rotatividade de colaboradores, isso ocasiona a desmotivacao do
empresario em investir na capacitacdo dos colaboradores, em contrapartida é visto que 0s
colaboradores muitas vezes saem da empresa justamente por isso, falta de reconhecimento e

investimento no proprio funcionério.

4.3.1 Fluxograma

O fluxograma da Figura 10 foi elaborado a partir dos dados coletados através do
questionario e através da visita na empresa. O mapeamento foi feito direto com o encarregado
do setor de producdo, onde 0 mesmo percorreu todos 0s processos que a peca faz para sua
efetivacdo.
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Figura 9 - Fluxograma
FLUXOGRAMA “Barrigucinha” Fonte: Elaborado pelo autor.

Na Figura 9 é observado como as etapas da

confeccdo da faca “barrigudinha” ¢

produzida, sendo recebido a matérias

prima, realizado a escolha da lamina de
aco, feito o corte, aguardada no

armazenamento, levado para tempera e

posteriormente o polimento, apds o

N polimento é direcionada para vazamento,
que € o processo de fazer o fio da faca, em seguida feito a fundicdo, posteriormente o
encabamento, que é o processo de colocar o cabo na faca, logo o acabamento, que é composto
do polimento do cabo e realizado o afiamento da faca.

E visualizado no fluxograma, Figura 10, quando a atividade inicia e termina, onde é
preciso tomar alguma decisdo, quando é feito o armazenamento, quando € preciso executar
alguma atividade e até mesmo quando € preciso um tempo de espera, isso facilita para o
gestor compreender seus sistema de producéo e onde pode ser melhorado.

O fluxograma podera ser utilizado para empresa apresentar seu fluxo de producdo aos
colaboradores. No plano de acéo é proposto a elaboracdo do fluxo para todos os processos que

a empresa possuli.



30

4.3.2 Diagrama de afinidades

Apos ter sido feito o levantamento e o reconhecimento de todas as areas da empresa, foi
elaborado o Diagrama de Afinidades, visando identificar os setores que precisam ser intimos e
qual a sua importancia.

A utilizagdo do diagrama de afinidades foi necessaria para estabelecer as relagdes de
proximidade entre os setores da empresa, podendo ser utilizado para a empresa reorganizar

seu layout.

Figura 10 - Diagrama de afinidades
Fonte: Elaborador pelo autor.
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importancia ou distante. Sendo assim, o

como base para elaboracdo do layout seguindo os critérios de afinidades pontuados.

4.3.3 Plano de acao

Apos ser realizado o diagnostico da empresa, conhecendo seus pontos positivos e
negativos, foi feito o Plano de Acdo, trancando as atividades que devem ser executadas, para
se ter uma melhoria dentro da organizac&o.

O Plano de Acdo, Apéndice C, foi elaborado seguindo a metodologia do 5w2h, onde
possui perguntas que permitem o norteamento e identificacdo de fatores determinantes para a
execucdo das tarefas.

O projeto de confeccdo do plano de acdo, para cada atividade, teve participacdo do
encarregado da producdo, encarregado de manutencdo e encarregado administrativo. A
cooperacdo foi de grande valia, em razéo de eles conhecerem a realidade da indudstria e do

negocio que atuam e sabem da verdadeira necessidade de planejamento para cada atividade. O
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pesquisador também teve participagdo com ideias para classificar os itens para os projetos e
acOes para definicdo do plano de acdo. A maioria dos valores ndo foram listados ou por falta
de orcamento ou por néo terem custo para execugao.

O plano de acdo, possibilita que a empresa siga uma sequéncia de tarefas mais claras e
I6gicas previamente delimitadas, o que leva a realizacéo das atividades de forma mais rapida e

pratica.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Levando-se em consideracdo a produgdo de um projeto eficaz que atenda as demandas
que a organizacdo exija, de modo a aumentar a produtividade, reduzindo custos na linha de
manufaturamento, faz-se necessario a busca e levantamento de problemas que circundam a
empresa a fim de pesquisar solugbes para a resolucdo de obstaculos que impedem o
crescimento da mesma.

Assim sendo o presente estudo buscou identificar os problemas que ocasionam o
declinio no rendimento do trabalho dos colaboradores na linha de producéo, apresentando um
fluxograma para ilustrar o processo atual, um diagrama de afinidades que podera ser utilizado
como base para reorganizacdo do layout e um plano de ac¢Ges para pode auxiliar na melhoria
dos processos atuais.

Tendo como resultado o acompanhamento das atividades na empresa, o diagnostico da
situacdo atual, o mapeamento do fluxo de producdo do principal produto da empresa e a
confeccdo de um plano de agdo, visando a melhoria da empresa em suas atividades.

N&o ha certeza que de o estudo sera aplicado pelo empresario, porém o mesmo se
mostrou interessado e disposto a aplicar algumas das propostas citadas no plano de acdo. O
empresario, ap6s o estudo realizado, passou a ter outra visdo sobre sua organizacao, norteando
0 mesmo em quais pontos devem ser melhorados e que por muitas vezes eram julgados como
desnecessarios.

Se futuramente a pesquisa for colocada em pratica, é sugerido que seja feito o controle e
avaliacdo das acdes realizadas, verificando os resultados obtidos e a qualidade dos mesmos, se
estdo sendo satisfatorios ou se devem ser abordados de outro modo, mantendo a melhoria

continua da organizacao.
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APENDICE A

Questionario 1 (Objetivo)

Percepcao dos colaboradores

1) Qual o ponto positivo da producéo?
a) Organizagéo
b) Equipamentos
c) Gestéo

Outro:

2) Qual o ponto negativo da producéo?
a) Organizagéo
b) Equipamentos
c) Gestéo
Outro:

3) Como vocé vé a sua atividade?
a) N&o agrega valor
b) Qualquer um pode fazer
c) Tem grande importancia
Outro:

4) Como séo os prazos para fabricacio dos produtos?
Como é o tempo exigido para desenvolver a tarefa?
a) Suficiente
b) Insuficiente
Outro:


javascript:history.back(-1)
javascript:history.back(-1)

5) Vocé sabe onde comeca e termina a fabricacdo do produto?
a) Sim
b) Nédo

¢) Tenho uma ideia.

6) Existe um lugar onde vocé pode consultar como comega e termina o produto
(fluxograma)?

a) Sim

b) Nédo

¢) Tenho uma ideia.

Qual documento:
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APENDICE B

Questionario 2 (Objetivo e aberto)

Percepc¢ao da gestao

1) Qual € seu tipo de processo producdo?
a) Célula de produgéo
b) Linha de montagem
¢) Processo continuo
Outro:

2) Quais as atividades compdem este processo?
a) Qual seu principal produto?

3) Quais sdo as funcdes que estao envolvidas com o processo do principal produto?

4) Quais séo os inputs (entradas) do produto?

5) Quais sdo os outputs (saidas) produto?

6) Quais prazos vocé tem que cumprir?
a) Pedido?
b) Producgéo?
c) Colaboradores?

7) Existe um fluxograma desses processos?
a) Sim
b) Nédo
Outro:

8) Quais sdo as restrigdes dos processos?

a) Materiais?
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b) Colaboradores?
c¢) Equipamentos?
9) Vocé sabe qual o volume / quantidade / frequéncia de execuc¢ao do processo?

10) Quando o processo acaba, quais sdo os resultados esperados?
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APENDICE C
Plano de Acdo

Nome da Organiza¢do: Empresa de Fabricacdo de Artigos de Cutelaria

Responsavel pelo P. A.: Proprietario

PLANO DE ACAO

PORQUE FAZER (WHY) - META: Padronizacdo dos Processos, melhoria do ambiente organizacional.

WHAT
O QUE FAZER

Organograma, departamentalizacdo e relacdo
das atividades didrias.

Cursos de Especializagdo / Admissdo.

Projeto de arranjo fisico para elaboracdo de um
novo layout.

Orcamento para reorganizacdo do layout.

Reorganizacao do layout.

Curso de conscientizacdo dos colaboradores do
investimento da reorganizacao do arranjo fisico.

HOW
COMO FAZER

Em estudos e proficiéncia da empresa.

Disponibilizacdo de CUrsos de
aperfeicoamento, em EAD, ou presencial,
viagens para treinamento.

Utilizar como base o diagrama de
afinidades, visando otimizar o tempo e
espaco. Solicitar ajuda ao especialista (EP).

Solicitar para 3 empresas realizarem o
orcamento  para  movimentagdo  dos
equipamentos, tendo como base o novo
arranjo fisico. 3 orgamentos visa o melhor

preco.
Contratar  empresa

movimentacdo e
equipamentos.

especializada  para
instalacéo dos

O encarregado da producdo junto com o
responsavel do Rh fard uma integracdo com
o0s colabores, visando ilustrar o novo layout
e 0 objetivo do mesmo.

WHO
QUEM FARA

Rh

Terceirizada

Producéo

Terceirizada

Terceirizada

Producéo

Data de elaboracgdo do P. A.;: 10/2018

WHERE
ONDE

Rh

Rh

Producéo

Producéo

Producéo

Producéo

WHEN
PRAZO
01/12/18 = 01/12/19

01/12/18 -

01/12/18 = 28/02/19
01/03/19 = 30/04/19
01/05/19 = 31/07/19
01/08/19 = 30/08/19
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HOW MUCH
CUSTO/INVEST.

500,00

Conforme
orcamento do
item anterior.



Continuacao Plano de Agéo
Nome da Organizagdo: Empresa de Fabricacdo de Artigos de Cutelaria

Responsavel pelo P. A.: Proprietario

PLANO DE ACAO

PORQUE FAZER (WHY) - META: Padronizacdo dos Processos, melhoria do ambiente organizacional.

WHAT
O QUE FAZER

Elaboracdo do fluxograma para todos as pegas

produzidas.

Elaborar POP (Procedimento Operacionais

Padréo) .

Criar PNF (Projeto para Novos Funcionarios).

Sistema para controle de estoque.

Sistema para controle das perdas.

Organizacdo do almoxarifado.

HOW
COMO FAZER

Utilizar como base os principais produtos e
ir confeccionando-os gradualmente.

Com base nas informacdes da empresa e na
proficiéncias dos colaboradores.

Estabelecer diretrizes ao se contratar novos
funcionarios, treinando regularmente
(Visando conhecer todos 0s processos da
empresa antes de iniciar suas atividades.

Contratagdo de software para fazer gestdo de
estoque (entradas e saidas) e inventario.

Com base nas informacbes da empresa e
proficiéncia dos colaboradores, estabelecer
uma ferramenta para manter o controle das
perdas, mantendo o reconhecimento do
defeito.

Separacdo e armazenagem dos materiais de
forma correta de acordo com inventério.

WHO

QUEM FARA

Rh

Manutencéo
Producéo
Rh

Manutencéo
Producéo
Rh

Rh

Manutencéo
Producéo
Rh

Manutencéo
Producéo

WHERE
ONDE

Rh

Manutengdo
Producdo
Rh

Manutengdo
Producéo
Rh

Rh

Manutengéo
Producéo
Rh

Manutengéo
Producéo

Data de elaboragdo do P. A.: 10/2018

WHEN
PRAZO
01/09/19 = 31/12/19
01/09/19 = 31/12/19

01/12/18 -

01/12/18 = 28/02/19
01/12/18 = 28/02/19
01/12/18 = 28/02/19
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HOW MUCH
CUSTO/INVEST.
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Continuacao Plano de Agéo
Nome da Organizagdo: Empresa de Fabricacdo de Artigos de Cutelaria
Responsavel pelo P. A.: Proprietario Data de elaboragdo do P. A.: 10/2018

PLANO DE ACAO

PORQUE FAZER (WHY) - META: Padronizacdo dos Processos, melhoria do ambiente organizacional.

WHAT HOW WHO WHERE WHEN HOW MUCH
O QUE FAZER COMO FAZER QUEM FARA ONDE PRAZO CUSTO/INVEST.
Fazer controle da capacidade teérica da
Estudo da capacidade das maquinas. capacidade versus a capacidade efetivamente Rh Rh 01/12/18 = 31/05/19 -
ativa.

Apoés reorganizagdo do layout junto com

S_mallzagao das maguinas e das areas de especialista, sinalizar com placas e conforme ManutenNQ a0 Manutengao 01/08/19 = 30/08/19 -
circulacao. . Producéo Producéo
as cores da norma vigente.
Reforma da &rea de convivéncia. Contratacdo de empresa. Terceirizada Producéo 01/12/18 = 31/05/19 -
Manutengao Manutengao
Feedback das mudancas. Verificar com os colaboradores. Producéo Producéo 01/07/19 - -
Rh Rh
Revisar o plano de acéo se as metas estéo sendo MV MBS
rop ¢ Regularmente consultar o plano de agéo. Producéo Producéo 01/12/18 - -
cumpridas. Rh Rh

Fonte: Elaborado pelo autor.



