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RESUMO

Este estudo, explorou o uso do Método de Andlise e Solugdo de Problemas (MASP) para
otimizar a gestdo das Ordens de Producdo (OPs) no depdsito de materiais de uma fabrica de
tintas. Embora ndo seja uma revisao bibliogréafica exaustiva, a pesquisa se fundamenta nela
para conduzir um estudo de caso préatico. Buscou identificar os pontos fracos no fluxo de
trabalho existente, empregar o MASP para descobrir as origens dos problemas e sugerir
solugdes que realmente funcionem. Além do MASP, foi incorporado recursos como o quadro
KANBAN, para aprimorar a organiza¢do visual, e a cronoandlise, para avaliar o tempo
necessario para cada tarefa. Os resultados indicam melhorias notaveis na eficiéncia do trabalho,
na organizacdo do espaco e na precisdo dos dados de gestdo. O estudo pode ser (til para
empresas que desejam atualizar sua forma de gerenciar a producdo, focando na melhoria

constante e em decisdes embasadas em informacdes concretas.

Palavras-chave: MASP, ordens de producdo, KANBAN, cronoanalise, melhoria continua,
gestdo industrial.



ABSTRACT

In this study, we explore the use of the Problem Solving and Analysis Method (MASP) to
optimize the management of Production Orders (POs) in the material warehouse of a paint
factory. Although this is not an exhaustive literature review, the research is based on it to
conduct a practical case study. We aim to identify the weak points in the existing workflow,
use MASP to uncover the root causes of the problems, and suggest solutions that truly work.
In addition to MASP, we incorporated tools such as KANBAN to enhance visual organization
and time studies to evaluate the time required for each task. The results indicate significant
improvements in work efficiency, space organization, and the accuracy of management data.
The study can be useful for companies looking to update their approach to production
management, focusing on continuous improvement and decisions based on concrete

information.

Keywords: MASP, production orders, KANBAN, time analysis, continuous improvement,
industrial management.
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1 INTRODUCAO

No contexto atual, as empresas encontram um cenario de alta competitividade que tem
levado as empresas a buscarem cada vez mais 0 aumento de seus lucros, a diminuicdo de seus
custos, o aperfeicoamento da qualidade do produto, bem como 0 aumento de sua produtividade.
Desse modo, as empresas estdo buscando otimizar seus processos internos, uma melhoria que
pode impactar qualquer empresa que queira melhorar seus processos € a gestdo das ordens de
producdo (OPs), com o intuito de atender as exigéncias elevadas do mercado, aumentando a
eficiéncia de suas operacdes e propiciando o atendimento de qualidade de seus produtos aos
clientes. Em um nicho dominado por empresas multinacionais para crescer ¢ de grande
importancia melhorar seus processos. Para isso € fundamental o emprego de metodologias de
melhoria continua, que devem compor as rotinas dessas empresas, como exemplo o Método de
andlise e solucéo de problemas (MASP)

O método MASP ¢ bastante utilizado como ferramenta de gestdo que permite
identificar e tratar problemas de fabrica. Ele facilita encontrar as causas raiz e colocar em
pratica solucdes que realmente sdo eficientes. Segundo Campos (2014), o MASP € um jeito
bem montado que usa métodos analiticos e quantitativos para resolver problemas de
produtividade. Usando esse método na gestdo de OPs, é possivel identificar os erros do
processo, eliminar o que ndo funciona e melhorar o fluxo do trabalho. Com isso, pode-se fazer
um lugar de trabalho mais eficiente e organizado. Além disso, 0 MASP se baseia na melhoria
continua, permitindo que as empresas sempre estejam fazendo melhorias nos seus processos.

Junto com a implantacdo da metodologia MASP, também foi feito o uso de outras
ferramentas como gestdo a vista com utilizacdo de quadro KANBAN, a fim de melhorar a
comunicacgdo no setor e organizar melhor o status de cada OP’S facilitando assim a coleta dos
dados para o controle do processo de gestdo das ordens de producdo.

Outra ferramenta que contribuiu para esse trabalho foi a cronoanalise que tornou
possivel medir o tempo padrdo da atividade de separacdo e com isso foi possivel criar uma
métrica e uma instrucdo operacional para os colaboradores, dessa forma foi possivel melhorar
a produtividade do setor e trazer melhor clareza para a analise dos dados observados no
gerenciamento das OP’s.

Assim, o presente estudo busca demonstrar como a utilizacdo do MASP aplicado junto
com outras ferramentas de gestdo pode transformar a administracdo das ordens de producao,

ganhos significativos para a eficiéncia operacional da empresa. A experiéncia apresentada
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servird como referéncia para outras organizacdes que desejam modernizar suas operagdes e

adotar um modelo de gestdo baseado em dados e continua melhoria.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como objetivo aprimorar a gestdo das ordens de producéo no

almoxarifado de uma industria de tintas, utilizando o MASP.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Realizar levantamento das falhas que a situacéo atual apresenta;

e Realizar a implementacdo do meétodo MASP, com o proposito de identificar as causas
raiz e propor a melhor solucéo para elas;

e Fazer uso cronoanalise para mensurar cientificamente a produtividade;

e Utilizar quadro Kanban como ferramenta de gestao a vista;

e Usar Grafico de Pareto para definir as principais causas;

e Aplicar ferramenta de Bl para gerenciamento de informacgdes em tempo real;

e Comparar os dados entre a situacdo atual e apds aplicacdo da ferramenta

1.2 JUSTICATIVA

No setor industrial, um dos principais desafios enfrentados pelas empresas sao as perdas
de producéo, e a organizacdo que originou este trabalho também enfrentava esse problema. O
almoxarifado se estava como um dos maiores responsaveis por essas perdas, principalmente
devido aos atrasos na entrega das matérias-primas essenciais para a producdo. O que acontecia
era que o setor de planejamento e controle de producédo repassava as ordens diretamente aos
separadores do almoxarifado, sem um acompanhamento detalhado do processo de separagédo
de cada uma dessas ordens. Isso resultava em falhas no fluxo e impactava a eficiéncia da
producdo. Ao verificar esse problema é possivel perceber que ele ocorre muito por falta de uma

gestdo eficiente dessas Ops. Utilizando a metodologia MASP vai ser possivel identificar os
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pontos que mais impactam nesses atrasos e poder implementar solugdes com base neles e dessa
forma propor uma gestdo eficiente do processo de separagdo de cada uma dessas Ops. Para
atingir esse objetivo pode ser utilizado algumas ferramentas como apoio a essa metodologia,
como o Pareto na identificacdo das principais causas, 0 quadro KANBAN para melhora no
fluxo de trabalho e ferramentas de Bl para gerenciar informacGes em tempo real.

2 REFERENCIAL TEORICO

O embasamento tedrico explorado neste trabalho estd segmentado em 4 subdivisdes.
Sendo elas: MASP junto ao Ciclo PDCA, estudo dos tempos e movimentos, gestdo a vista,
KANBAN e gréafico de Pareto.

2.1 MASP (METODO DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS)

O Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP) constitui uma metodologia
voltada para auxiliar na identificacéo e na solucao de problemas nas organizagdes. Desse modo,
0 objetivo desse método é melhorar a qualidade e a eficiéncia dos processos por intermédio de
uma analise sistematica e da implantacao de solucdes praticas.

Nessa direcdo, Figueiredo e Kipper (2010,p30) comentam que 0 MASP "é um conjunto
de métodos e ferramentas que norteiam a solucdo de problemas, uma vez que fornece uma
abordagem sistematica para descobrir as causas raizes e aplicar solucdes eficientes”. Uma vez
que esta metodologia ¢é aplicada através de um enfoque mais pormenorizado na analise dos
problemas, e para tanto, cumpre etapas para assegurar compreensédo e eficacia das solugdes
apresentadas.

Em adi¢cdo, Mann (2007,p.12) descreve essa metodologia como "a ajuda para organizar
0 raciocinio dos participantes, para que o problema possa ser enfrentado de maneira logica e
sequencial, garantindo a consideracdo e o tratamento de todas as causas potenciais”. Neste
entremeio, pode-se afirmar que o MASP facilita a organizacdo do pensamento dos participantes
para abordar problemas de forma ldgica e ordenada, assegurando a identificacdo e o tratamento
de todas as possiveis causas.

O método MASP pode ser utilizado como uma ferramenta na gestdo para ajudar a

identificar e a resolver problemas de fabrica.

As etapas do MASP geralmente sdo 8, sendo elas:
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1. Definigdo do Problema: Identificar e descrever claramente o problema a ser resolvido.
Nesta etapa, € importante entender o problema em termos de seu impacto e abrangéncia.

2. Andlise do Problema: Coletar e analisar dados para entender as causas do problema.
Isso pode incluir a realizacdo de entrevistas, observacdes e analise de dados historicos;

3. ldentificacdo das Causas Raizes: Determinar as causas fundamentais do problema.
Ferramentas como o diagrama de Ishikawa (espinha de peixe) e 0s 5 Porqués podem
ser usadas para ajudar a identificar as causas subjacentes;

4. Desenvolvimento de Solucgdes: Propor e avaliar possiveis solucfes para o problema
identificado. Isso envolve brainstormings e avaliacdo das solu¢des quanto a viabilidade
e eficacia;

5. Implementacdo das Solugdes: Aplicar as solucdes escolhidas e garantir que sejam
implementadas de forma eficaz. Inclui o planejamento e execucdo das a¢des corretivas;

6. Monitoramento e Avaliacdo: Acompanhar os resultados da implementacdo para
garantir que o problema foi resolvido e que as solugdes estdo funcionando conforme o
esperado. Isso pode envolver a coleta de dados pés-implementacdo e a realizagdo de
ajustes, se necessario;

7. Padronizacdo: Se as solucbes forem eficazes, documentar e padronizar as novas
praticas para garantir que o problema nédo ocorra novamente e que as melhorias sejam
sustentadas a longo prazo. Dessa forma permitira uma gestdo com maior eficiéncia que
ird minimizar as recorréncias de problemas no futuro.

8. Conclusédo: A conclusao é a etapa em que se revisitam os objetivos iniciais do MASP
e se avalia o resultado final do processo. E 0 momento de refletir sobre o que foi
aprendido, a eficacia das solu¢bes implementadas e como elas impactaram o problema
original. Além disso, deve-se considerar as possiveis melhorias futuras e a importancia
de manter um ciclo continuo de aprimoramento. A conclusdo também envolve
documentar todo o processo, destacando sucessos e desafios, para servir como
referéncia em futuras iniciativas de resolucdo de problemas. Essa etapa ajuda a
consolidar o conhecimento adquirido e a fomentar uma cultura de aprendizado dentro
da organizacéo.

Com o passar dos anos, 0 MASP tem demonstrado sua eficadcia em diferentes
segmentos da industria e dos servicos, e acaba contribuindo bastante para a melhoria dos
processos produtivos e administrativos. Sua integracdo com outras ferramentas de gestao, como
o Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), fortalece ainda mais sua aplicabilidade, tornando-o um

recurso indispensavel para a busca da exceléncia operacional.
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A estrutura do MASP segue oito etapas fundamentais: identificacdo do problema,
observacao, andlise, plano de acdo, execucdo, verificacdo, padronizacdo e conclusdo. Essa
sequéncia permite um diagndstico preciso da causa raiz dos problemas, evitando solucGes
paliativas que apenas mascaram as dificuldades em vez de resolvé-las definitivamente. A
observacdo e a analise das causas sdo fases criticas, pois garantem que as decisdes sejam
baseadas em fatos e evidéncias, e ndo em suposicdes ou experiéncias individuais. Esse fator
minimiza riscos e aumenta a assertividade das acdes corretivas.

Além disso, a aplicagdo do MASP promove um ambiente de trabalho mais
disciplinado e estruturado, onde a cultura de melhoria continua se torna parte da rotina dos
colaboradores. A abordagem fundamentada na analise de dados também reforga a importancia
da tomada de decisbes embasada em fatos, o que evita desperdicios de tempo e recursos em
tentativas de solugdes ineficazes.

Outro grande diferencial do MASP é sua flexibilidade e compatibilidade com outras
ferramentas da qualidade, como o estudo dos tempos e movimentos, que busca otimizar a

eficiéncia operacional ao reduzir desperdicios de tempo e aumentar a produtividade.

2.2 MASP E O CICLO PDCA

No Planejamento (Plan), estdo as etapas de definicdo do problema, analise do
problema, identificacdo das causas raizes e desenvolvimento de solucGes. Estas fases preparam
a organizacdo para a execucdo das solucdes, garantindo que a abordagem seja bem
fundamentada. A etapa de Fazer (Do) corresponde a implementacdo das solucBes propostas.
Em Checar (Check), é realizada a avaliacdo e 0 monitoramento dos resultados para verificar se
as solucdes sdo eficazes. Por fim, as fases de Agir (Act) incluem a padronizacao das solugcdes
bem-sucedidas e a revisao continua, ajustando as praticas conforme necessario para garantir a

melhoria continua, segue relacdo na figura abaixo:
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Figura 1 - Relacéo entre o PDCA e 0 MASP

PDCA |FLUXO ETAPA OBIJETIVO
A1 Identificagdo do Problema|Definir com clareza o problema
p 2 Observacido Investigar as caracteristicas do problema de forma ampla e com vérios pontos de vista
3 Analise Descobrir quais as causas fundamentais
14 Plano de Agdo Elaborar um plano para bloquear as causas descobertas
o | |+
5 Acdo Bloquear as causas fundamentais
C 6 Verificagdo Verificar a eficiéncia do bloqueio
v l . .
? Bloqueio funcionou?
A 7 Padronizagdo Prevenir que o problema se repita no futuro
8 Conclusdo Recaptular todo o processo de solugdo do problema para anélise futura

Fonte: Elaborado pelo autor (2025)

A Figura 1 apresenta a relagéo entre o Ciclo PDCA e o MASP (Método de Analise e
Solucdo de Problemas), destacando a correspondéncia entre suas etapas. De acordo com
Campos (1992), o MASP é um método estruturado que busca a identificacdo e eliminacdo das
causas fundamentais dos problemas, alinhando-se com a abordagem ciclica do PDCA para
melhoria continua. O modelo mostrado reforca a importancia da fase de Planejamento (Plan),
onde ocorre a identificacdo do problema, observacéo, analise e elaboracdo do plano de agéo.
Falconi (2004) destaca que essa fase é essencial para evitar solugdes superficiais e garantir
acOes corretivas eficazes. A fase de Execucdo (Do) no PDCA corresponde a implementacao
das acdes propostas, seguindo a logica do MASP. Posteriormente, a fase de Verificacao
(Check) avalia se as solugdes aplicadas foram eficazes, validando o bloqueio das causas raiz.
Por fim, a fase de Acdo (Act) busca padronizar as melhorias e evitar a reincidéncia do
problema, consolidando a cultura da qualidade na organizacdo (JURAN; GRYNA, 1993).
Assim, a figura destaca a complementaridade entre 0 MASP e o PDCA, evidenciando que sua
aplicacdo conjunta potencializa a eficacia da gestdo de qualidade.

A relacdo entre 0 MASP e o Ciclo PDCA ¢ evidente, pois ambos seguem uma logica
sequencial e estruturada. O Planejamento (Plan) do PDCA esta diretamente relacionado as
fases iniciais do MASP, onde ocorre a identificacdo do problema e a analise das suas causas.
A fase de Execucdo (Do) do PDCA corresponde a implementacédo do plano de acéo definido

no MASP. Ja a etapa de Checagem (Check) est4 alinhada com a verificagdo dos resultados no
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MASP, garantindo que as a¢des aplicadas realmente solucionaram o problema. Por fim, o Agir
(Act) no PDCA equivale a fase de padronizacdo do MASP, onde as melhorias sdo formalizadas
e incorporadas ao processo.

Para Juran e Gryna (1993), a melhoria continua s6 é eficaz quando ha um ciclo de
retroalimentacdo constante, onde os problemas sdo resolvidos de maneira sistematica e as
solugdes bem-sucedidas séo padronizadas. Esse conceito reforga a importancia da integracao
entre MASP e PDCA, pois ambos promovem um modelo de gestdo baseado na analise de
dados, na correcédo de desvios e na busca incessante pela exceléncia operacional.

Além disso, a aplicagdo conjunta dessas ferramentas favorece a cultura organizacional
voltada para a qualidade, onde as equipes séo incentivadas a utilizar dados concretos para
embasar suas decisdes e aprimorar continuamente os processos internos. Como destaca Slack
et al. (2013), um dos grandes desafios da gestdo da qualidade é garantir que as melhorias sejam
sustentaveis, evitando que problemas resolvidos voltem a ocorrer. O uso do MASP dentro do
ciclo PDCA permite ndo apenas resolver problemas, mas também prevenir sua reincidéncia,
pois cria um ambiente onde o aprendizado organizacional € valorizado.

Dessa forma, a relacdo entre MASP e PDCA vai além de uma simples sobreposicéo
de metodologias. Trata-se de uma sinergia estratégica, onde a estruturacdo sistematica do
MASP potencializa a eficacia do PDCA, tornando os processos de melhoria continua mais
robustos e confiaveis. Quando bem aplicadas, essas ferramentas promovem uma gestdo mais
eficiente, baseada em dados, planejamento detalhado e correcfes ageis, garantindo resultados

consistentes e sustentaveis para as organizacaoes.

2.2 Estudo dos tempos e movimentos

O estudo de tempos e movimentos é uma das bases da engenharia industrial e da
gestdo da producdo, sendo introduzido por Frederick Winslow Taylor e aprimorado pelos
estudos do casal Frank e Lillian Gilbreth. Segundo Barnes (1977), o estudo do tempo,
desenvolvido por Taylor, foi utilizado principalmente para a determinacéo de tempos-padréo,
enquanto o estudo de movimentos, realizado pelos Gilbreth, teve como objetivo principal a
melhoria dos métodos de trabalho. Dessa forma, o estudo do tempo foca na definicdo do tempo
ideal para a execucdo de uma tarefa especifica, enquanto o estudo dos movimentos busca
estabelecer a melhor forma de realiza-la, minimizando esfor¢os e otimizando a produtividade.

A analise dos tempos e movimentos é uma técnica muito utilizada na industria para
melhorar a eficiéncia dos processos produtivos e reduzir desperdicios. Segundo Barnes (1968),

esse estudo pode ser definido como a avaliagdo dos sistemas de trabalho, possuindo quatro
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objetivos principais: selecionar um método que minimize os custos, padronizar 0S processos,
cronometrar o tempo gasto por trabalhadores qualificados operando em um ritmo eficiente e
orientar os colaboradores sobre o método mais eficaz para a execucao das tarefas. Além disso,
Gilbreth (1911) destacou que a andlise dos movimentos permite a eliminacdo de gestos
desnecessérios, reduzindo o esforco fisico dos trabalhadores e melhorando sua produtividade.

Um dos principais desdobramentos dessa abordagem € a aplicagdo da cronoandlise,
ferramenta essencial para a medicdo e otimizacdo do tempo de execucdo das atividades.
Segundo Seleme (2009), a cronoanalise envolve a definicdo de quatro tempos essenciais: (TC)
Tempo Cronometrado, (TM) Tempo Médio, (TN) Tempo Normal e (TP) Tempo Padréo. Cada
um desses tempos tem um papel especifico na padronizacdo das operagdes e na melhoria da
eficiéncia industrial, permitindo um planejamento mais preciso e confiavel das atividades
produtivas.

A cronoanalise também foi amplamente estudada por autores como Maynard et al.
(1948), que desenvolveram o sistema MTM (Methods-Time Measurement), uma metodologia
baseada na analise detalhada dos movimentos béasicos realizados durante o trabalho. Segundo
0s autores, 0 MTM permite calcular tempos-padrao para qualquer tipo de atividade produtiva,
tornando-se uma ferramenta essencial para a reducao do tempo de ciclo e a melhoria continua
dos processos industriais.

Além disso, a cronoandlise esta diretamente relacionada a teoria da administracdo
cientifica, introduzida por Taylor no inicio do século XX. Segundo Taylor (1911), a
produtividade pode ser aprimorada através da analise sistematica do trabalho, da padronizacéo
dos processos e da implementacdo de incentivos para maximizar o desempenho dos
trabalhadores. Dessa forma, a cronoanalise ndo apenas mede 0 tempo gasto na execucao de
uma tarefa, mas também propde melhorias para torna-la mais eficiente e econémica.

Outro aspecto relevante dentro do estudo de tempos e movimentos € a relacdo entre
tempo e fadiga dos trabalhadores. Segundo Gilbreth e Gilbreth (1922), a reducdo de
movimentos desnecessarios contribui demais para a diminuicao do cansaco fisico, aumentando
a qualidade e a precisdo do trabalho realizado. Esse conceito é fundamental na ergonomia
industrial e tem sido aplicado para reduzir esforcos excessivos e melhorar as condi¢cdes de
trabalho nas fabricas.

Dessa forma, a cronoandlise e a analise dos tempos e movimentos continuam sendo
ferramentas fundamentais para a gestdo da producéo e para a engenharia de processos. Seu uso
permite ndo apenas aumentar a produtividade e reduzir custos operacionais, mas também

melhorar a qualidade do ambiente de trabalho e garantir maior satisfacdo dos colaboradores. A
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implementacdo dessas metodologias auxilia as empresas a atingirem maior eficiéncia,
previsibilidade e controle sobre seus processos produtivos, tornando-se mais competitivas no

mercado.

2.3.1 Fator de ritmo

Para o0 estudo do tempo, é necessério avaliar o ritmo do operador. De acordo com
Barnes (1977), a avaliacdo do ritmo do operador é o processo no qual o analista de tempos

compara o ritmo do operador com o conceito de ritmo normal.

2.3.2 Tempo Normal

A definicdo de tempo normal, de acordo com Peinado e Graeml (2007), se da pelo
calculo por meio da medicdo da velocidade do operador ao realizar uma tarefa. Assim, este

calculo é realizado da seguinte forma:

IN=TCxV (1)

No qual:
TN = Tempo normal;
TC = Tempo cronometrado;

V = Velocidade/ ritmo do operador.

2.3.3 Fator de Tolerancia

E impossivel que um operador trabalhe o dia inteiro sem que ocorram interrupcdes, por
isso se faz uma previsao de possiveis interrupces no decorrer da operacdo. Também € valido
destacar que se deve prever um intervalo no decorrer da operacdo para que nao ocorra fadiga
do operador (MARTINS; LAUGENI 2005).

Assim, o célculo da porcentagem do tempo ocioso (p) que é realizada em relacdo ao
tempo total do turno de trabalho diario, demonstrado pela Equacéo 2, e ao encontrar esse valor,

deve-se inserir na Equacédo 3 para realizacdo do calculo do fator de tolerancia:
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_ Y tempo de paradas ( )
p tempo total do turno de trabalho

Em que:

p= tempo 0cioso0.
-1
FT=— (3)
FT= Fator de tolerancia;

p=tempo 0cCioso0.

2.3.4 Tempo Padrao

O Tempo-Padrdo é calculado pela multiplicacdo do Tempo-Normal por um fator de
toleréncia, para que haja a compensacdo das horas em que o operador ndo trabalhava
(MARTINS; LAUGENI, 2005). Assim, o calculo do Tempo-padrdo pode ser encontrado por
meio da férmula abaixo:

TP=TNXFT (4)

Na qual:
TP = Tempo Padréo;
TN =Tempo Normal;

FT= Fator de Tolerancia.

2.4 GESTAO A VISTA

A gestdo a vista é uma ferramenta que pode ser utilizada na administracdo de
processos produtivos e organizacionais, sendo definida de diversas formas por diferentes
autores. De acordo com Slack et al. (2013), a gestao a vista consiste em um sistema que permite
a comunicacao visual do status das atividades, facilitando o acompanhamento da producéo e a
tomada de decisbes rapidas e assertivas. J& Chiavenato (2014) destaca que essa pratica
gerencial cria centros de informacdo e comunicacdo acessiveis a todos os colaboradores,
promovendo maior transparéncia e engajamento dentro da organizagao.

A aplicacdo da gestdo a vista no ambiente de trabalho transforma o espaco fisico em
um reflexo real da operacdo, permitindo que informacdes criticas sejam visualizadas de forma

intuitiva e dindmica. De acordo com Shingo (2018), essa abordagem facilita a padronizagdo



20

dos processos e a rapida identificacdo de problemas, permitindo que ajustes operacionais sejam
feitos em tempo habil. Além disso, Ohno (1997) reforca que a gestéo visual é um dos principios
fundamentais do Sistema Toyota de Producgéo, pois garante que os colaboradores tenham
acesso imediato a informacodes relevantes sem a necessidade de buscar dados adicionais.

Outro ponto essencial € a relacdo entre gestdo a vista e melhoria continua. Segundo
Deming (1986), a disseminagdo de informacdes em tempo real e de forma visual estimula a
cultura de aprendizado organizacional, permitindo que as equipes acompanhem o progresso de
suas atividades, compreendam suas metas e alinhem seus esforgos de maneira mais eficaz.
Dessa forma, cada funcionario tem clareza sobre os objetivos do setor, as métricas de
desempenho e os desafios a serem superados, contribuindo para um ambiente de trabalho mais
colaborativo e orientado para resultados.

Com base nesses conceitos, a gestdo a vista ndo apenas aumenta a eficiéncia
operacional, mas também promove a transparéncia e a comunicacgdo organizacional, tornando-
se uma ferramenta indispensavel para empresas que buscam melhoria continua, agilidade na
tomada de decisdes e maior envolvimento dos colaboradores nos processos produtivos. A

figura abaixo demonstra um exemplo de gestéo a vista:

Figura 2— Exemplo de Gestdo a Vista

Quadro de Gestao a Vista

mollin &
ih ® :

fl.||

Fonte: MARCONDES, José Sérgio (2022)

A Figura 2 apresenta um exemplo de gestdo a vista, um conceito essencial para a
transparéncia e eficiéncia dos processos dentro das organizacfes. O quadro exibido contém
gréficos, tabelas e documentos estratégicos, que possibilitam o monitoramento em tempo real

dos indicadores de desempenho, facilitando a tomada de decisdo e a comunicagdo entre 0s



21

colaboradores. Segundo Campos (2004), a gestdo a vista é uma ferramenta fundamental para
garantir que as informacdes estejam sempre acessiveis, promovendo maior alinhamento entre
as equipes e aumentando a produtividade.

Além de facilitar o acompanhamento das atividades, a gestdo a vista permite que 0s
colaboradores visualizem claramente os objetivos e metas da empresa, 0 que fortalece o
engajamento organizacional. Segundo Marras (2011), a exposi¢do de informacdes relevantes
dentro do ambiente de trabalho cria um senso de responsabilidade compartilhada, permitindo
que os funcionarios compreendam como suas agdes impactam os resultados globais da
organizagdo. Dessa forma, um quadro de gestdo visual como o apresentado na imagem pode
atuar como um centro de informacgdes estratégicas, proporcionando maior clareza na
comunicagdo interna.

Outro aspecto importante da gestdo a vista é sua capacidade de reduzir o tempo de
resposta para problemas operacionais. De acordo com Paladini (2009), um ambiente onde as
informacGes sdo visualmente acessiveis possibilita que falhas sejam identificadas e corrigidas
de maneira rapida, reduzindo desperdicios e melhorando a eficiéncia dos processos. Essa
caracteristica € essencial para empresas que buscam exceléncia operacional e melhoria
continua, pois permite uma abordagem proativa na resolucdo de desafios produtivos.

Dessa forma, o exemplo demonstrado na Figura 2 evidencia a importancia da gestédo
visual como um elemento estratégico para a organizacdo. Através do uso de quadros
informativos e indicadores acessiveis, € possivel garantir que todos os membros da equipe
tenham acesso as informacgbes essenciais, promovendo maior integracdo e agilidade no
ambiente de trabalho. Com isso, a gestdo a vista se consolida como uma pratica indispensavel
para empresas que buscam mais eficiéncia, comunicacao clara e alinhamento estratégico em

Seus processos produtivos.

2.5 KANBAN

O sistema Kanban surgiu no Japdo apos a Segunda Guerra Mundial, em um cenéario
de escassez de recursos e necessidade de aumento da produtividade industrial. Diante desse
contexto, a Toyota desenvolveu um método baseado em cartbes ou sinais visuais, permitindo
um controle mais eficiente da producéo e do estoque. Segundo Ohno (1997), criador do Sistema

Toyota de Producdo, o Kanban foi uma das principais ferramentas para estabelecer a filosofia
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do Just-in-Time (JIT), permitindo que as empresas produzissem apenas 0 necessario, na
quantidade certa e no momento exato, sem a necessidade de estoques excessivos.

Na década de 1960, os cartbes coloridos comegaram a ser utilizados no Japdo como
forma de organizar a producdo e evitar desperdicios, tornando-se uma abordagem inovadora
na gestao de processos industriais. Segundo Shingo (1989), o Kanban permitiu que as fabricas
operassem com um fluxo continuo, reduzindo estoques intermediarios e melhorando a
eficiéncia das operacfes. Essa técnica garantiu que as empresas produzissem com maior
previsibilidade, reduzindo custos e aumentando a flexibilidade para atender as demandas do
mercado.

Além de atuar como um sistema de controle visual, 0 Kanban também se consolidou
como uma ferramenta de melhoria continua, pois incentiva a identificacdo de gargalos e a
otimizacdo dos processos produtivos. De acordo com Liker (2005), o uso do Kanban possibilita
uma abordagem mais dindmica na producdo, garantindo que 0s recursos sejam utilizados de
forma eficiente e que as operacgdes estejam alinhadas as necessidades reais dos clientes.

O conceito central do Kanban ¢ permitir que cada etapa do processo produtivo “puxe”
a producdo conforme a demanda, evitando o acimulo de produtos inacabados e minimizando
desperdicios. Segundo Monden (1998), a filosofia do Kanban esta baseada em cinco principios

fundamentais:

Produzir apenas 0 necessario, evitando excesso de estoque.
Reduzir tempos de espera e evitar desperdicios.

Melhorar a comunicacéo entre os setores produtivos.

Identificar rapidamente falhas e gargalos.

Promover a flexibilidade e a adaptacéo as variagdes da demanda.

SRS

Dessa forma, o Kanban se tornou uma das metodologias mais eficientes para gerenciar
a producéo e manter um fluxo produtivo estavel, sendo adotado por diversas industrias em todo
o mundo. Seu impacto foi tdo importante que, atualmente, o Kanban € utilizado ndo apenas na
manufatura, mas também em setores como tecnologia da informacdo, logistica e servicos,
demonstrando sua versatilidade e eficacia como ferramenta de gestdo. A figura abaixo

demonstra o exemplo de Kanban.
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Figura 3 — Exemplo de KANBAN

Fonte: Exame.com (2021)

Com isso, 0 Kanban se consolidou como uma abordagem essencial para empresas que
buscam reduzir custos, aumentar a eficiéncia e eliminar desperdicios em suas operacgdes. Sua
aplicagé@o proporciona um ambiente produtivo mais organizado, agil e adaptavel, contribuindo

para um sistema de producdo mais enxuto e eficiente.

2.6 GRAFICO DE PARETO

O Diagrama de Pareto, também conhecido como Principio 80/20, é uma ferramenta
estatistica fundamental para a identificacdo e priorizacdo de problemas em processos
organizacionais. Criado pelo economista e sociologo Vilfredo Pareto, o0 conceito surgiu a partir
de seus estudos sobre a distribuicdo de riqueza na sociedade, onde observou que
aproximadamente 80% da riqueza estava concentrada nas maos de 20% da populacdo. Esse
principio foi posteriormente expandido para diversas areas, incluindo a gestdo da qualidade e
a otimizacdo de processos empresariais. Segundo Juran (1988), um dos principais estudiosos
da qualidade, o Principio de Pareto demonstra que a maior parte dos problemas em um sistema
pode ser atribuida a um pequeno nimero de causas fundamentais, sendo essencial focar nesses
fatores para maximizar os resultados.

A aplicacdo pratica do Diagrama de Pareto consiste na representacdo grafica de dados
de forma decrescente, permitindo que gestores e analistas identifiquem quais problemas ou
varidveis exercem maior impacto sobre a organizacdo. Segundo Ishikawa (1986), essa

ferramenta é essencial para andlises estratégicas, pois possibilita a priorizacdo das acOes
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corretivas e a alocagdo eficiente de recursos. Ao organizar os dados em um grafico de barras
ordenado, torna-se possivel visualizar quais causas sdo responsaveis pela maioria dos
problemas, facilitando a tomada de deciséo baseada em dados concretos.

O Diagrama de Pareto estd entre as sete ferramentas da qualidade, sendo muito
utilizado em processos de gestdo de producdo, controle de qualidade e melhoria continua. De
acordo com Crosby (1996), essa técnica permite que as empresas direcionem seus esforcos
para 0s aspectos que realmente impactam seus resultados, reduzindo desperdicios e
aumentando a eficiéncia operacional. Ao utilizar essa metodologia, é possivel corrigir falhas
criticas, otimizar processos e melhorar a produtividade da organizag&o.

Além disso, o Principio 80/20 é aplicado em diversos contextos empresariais, desde o
controle de estoques até a analise de desempenho organizacional. Segundo Hammer e Champy
(2003), compreender quais fatores sdo responsaveis pela maior parte dos problemas permite
que as empresas desenvolvam estratégias mais assertivas para solucionar gargalos e melhorar
seu desempenho. O uso do Diagrama de Pareto € particularmente vantajoso para empresas que
buscam aumentar a eficiéncia e a qualidade de seus processos, pois permite uma abordagem
direcionada e baseada em dados estatisticos confiaveis.

Dessa forma, o Diagrama de Pareto se destaca como uma ferramenta essencial para
organizagdes que desejam aprimorar sua gestdo de processos e controle da qualidade. Sua
aplicacdo possibilita uma visdo mais clara das principais fontes de problemas e oportunidades
de melhoria, garantindo que as empresas possam concentrar seus esforcos nos pontos criticos
e obter resultados mais eficazes. Ao direcionar os recursos de maneira estratégica, é possivel
maximizar o impacto das acoes de melhoria e tornar a organizacao mais eficiente e competitiva

no mercado. A figura 4 abaixo demonstra o exemplo do gréfico de pareto.

Figura 4— Exemplo Gréfico de Pareto
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A Figura apresentada representa um Diagrama de Pareto, uma ferramenta essencial
para identificar e priorizar problemas dentro de um processo organizacional. O grafico de
barras a esquerda mostra a frequéncia das reclamacGes registradas, enquanto a curva
acumulativa a direita indica a porcentagem cumulativa do impacto de cada problema. A anélise
segue o Principio 80/20, que sugere que 80% dos problemas sdo causados por apenas 20% das
causas identificadas. No gréfico, observa-se que as principais reclamagfes, como "Ne
fonctionne pas"” (Nao funciona) e "Support” (Suporte inadequado), concentram a maior parte
das ocorréncias, demonstrando que esses pontos criticos exigem a¢des imediatas para mitigar
impactos negativos no processo.

A importancia desse tipo de analise esta na sua capacidade de fornecer uma visao clara
e objetiva dos principais fatores que afetam a qualidade e o desempenho de um sistema.
Segundo Juran (1988), a utilizagdo do Diagrama de Pareto auxilia na tomada de decis6es
estratégicas, permitindo que recursos e esforcos sejam direcionados para os problemas que
exercem maior influéncia nos resultados. Além disso, Crosby (1996) destaca que a priorizacao
correta das agdes corretivas pode aumentar significativamente a eficiéncia operacional e
reduzir desperdicios.

Dessa forma, o Diagrama de Pareto se destaca como uma ferramenta indispensavel
para empresas que buscam melhorar sua gestdo de qualidade e produtividade. A partir da
identificacdo das principais causas dos problemas, é possivel formular estratégias mais eficazes
para elimind-los ou minimiza-los, garantindo uma melhoria continua e um ambiente
operacional mais eficiente. O uso sistematico dessa abordagem permite que as organizacdes se
tornem mais ageis e competitivas, promovendo uma cultura baseada na analise de dados e na

otimizacdo de processos.
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3 METODOLOGIA

Este trabalho permite um tratamento metodoldgico que articula as abordagens
qualitativa e quantitativa, buscando possibilitar um estudo extremamente mais amplo e mais
rico sobre o fendmeno analisado. A pesquisa qualitativa é usada para apreender a frequéncia e
a categorizacao dos fendmenos observados e, a pesquisa quantitativa, fundamenta-se em dados
de nimeros, deixando a interpretacdo do contexto para as medicOes estatisticas e mensuraveis.
A este respeito, Denzin e Lincoln (2006) esclarecem que a pesquisa qualitativa tem por meta
interpretar o mundo, estudando os fendmenos em seus lugares naturais e atribuindo
significados para a coletividade dos dados. Em contraposicdo, Creswell (2014, p. 15) diz que
a pesquisa quantitativa utiliza nimeros e assume métodos estatisticos para buscar testar
hipoteses, como também examinar os vinculos entre varidveis, oferecendo uma visdo de
resultados mais objetiva.

Referente aos procedimentos técnicos, o presente estudo podera ser caracterizado por
meio do estabelecido a seguir: a pesquisa bibliografica, segundo Gil (2010, p. 33), “utiliza as
producdes cientificas ja existentes para construir o referencial tedrico e contextualizar o
problema da pesquisa”, ¢ primordial em termos de permitir maior compreensao do estado da
arte sobre a respectiva tematica, mas também fundamenta as hipdteses e analises posteriores.
Para isto, eles consultaram livros, artigos e estudos que visam tratar a metodologia MASP e o
seu uso no interior do ambiente produtivo. Em paralelo, a pesquisa documental baseia-se no
tratamento de documentos internos da empresa, tais como relatorios gerenciais, historicos de
producdo, registros operacionais de atividades. O desejo é reunir dados que sirvam para
compreender a configuracdo atual do quadro das respectivas atividades afetas a gestdo da
producdo e viabilizar a coleta de dados concretos para o problema do problema.

Apesar de a secdo anterior apresentar uma base tedrica com referéncias bibliogréaficas,
é importante esclarecer que o presente trabalho ndo se trata de uma revisdo bibliografica
extensa. A revisao serve apenas como suporte para a construcdo da analise. O foco principal é
o0 estudo de caso, conforme destacado no paragrafo seguinte. Essa abordagem esta alinhada
com a referéncia utilizada, que orienta o uso da revisdo como fundamento e ndo como objetivo
central do trabalho.

Nesta pesquisa, a analise de caso assume um papel central, visando investigar um
objeto ou ambiente particular com grande profundidade, oferecendo um conhecimento rico
sobre 0s aspectos Unicos do evento em questdo. Essa abordagem é bastante comum em estudos

que exploram, descrevem ou explicam, pois possibilita uma analise atenta das complexidades
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e detalhes do problema em foco. A analise concentrou-se em uma fabrica de tintas para
construcdo civil localizada na regido metropolitana de Pernambuco, e os participantes da
pesquisa foram os integrantes da equipe administrativa do departamento de almoxarifado da
organizacdo. Esses funcionarios, que sdo os alvos da pesquisa, fornecerdo os dados cruciais
para o progresso do estudo.

A pesquisa combinara a avaliacdo de textos tedricos, a analise de registros antigos da
empresa € um estudo de caso minucioso, assegurando uma visdo completa das questbes
relacionadas a ferramenta MASP. Essa metodologia viabilizard a compreensdo do contexto
produtivo atual e o aprofundamento da anélise dos desafios e vantagens da aplicacdo dessa
tatica, entregando informacGes valiosas para o aprimoramento constante dos procedimentos

corporativos.



28

4 ESTUDO DE CASO

Para a realizacdo do estudo de caso foi efetuada a coleta de dados a partir de arquivos
armazenados pela empresa, contendo informagdes sobre o processo das ordens de produgéo e
a participacdo do almoxarifado nele, entre outros aspectos relevantes. O periodo de coleta de
dados compreendeu de janeiro a maio de 2024.

4.1 DESCRIC}AO DA EMPRESA

A empresa onde essa aplicacdo foi feita faz parte de um grupo que é o maior produtor
de tintas no Brasil com capital 100% nacional, é composto por varias marcas e entre elas duas
das mais famosas marcas de tintas do Norte e Nordeste. Nos ultimos 5 anos a empresa dobrou
de tamanho e entrou no grupo das 3 maiores e melhores empresas de tintas do Brasil.

Além das empresas de tintas, 0 Grupo conta com uma industria quimica que produz
resinas no qual produz todas as resinas utilizadas pela empresa de tinta.

A empresa do grupo onde sera feito o estudo de caso serd a maior industria de tintas do
Nordeste a matriz do grupo que é localizada na cidade de Jaboatdo dos Guararapes, possui
cerca de 500 funcionarios e produz mensalmente cerca de 7 milhdes de litros de tintas. E devido
a essa alta producdo e visando a ascensdo no mercado ela esta sempre priorizando a melhoria

continua nos seus processos.

4.2 ESTADO ATUAL

Antes da introducdo da gestdo de ordens de producdo, o almoxarifado dessa industria
de tinta enfrentava grandes dificuldades em transformar dados brutos em informactes
acionaveis para decisdes gerenciais. Ndo havia uma visdo clara e abrangente do desempenho
operacional, especialmente na questdo do cumprimento pontual da programacéo das ordens de
producdo, o que prejudicava a producdo da empresa. Além disso, a falta de uma abordagem
cientifica para medir a produtividade dos separadores de materiais dificultava a identificacao
de areas para melhoria e a otimizacéo dos fluxos de trabalho.

Outro problema significativo era o sistema de gestdo visual inexistente, que dificultava
o acompanhamento do fluxo de trabalho, a identificacdo de problemas e a tomada de acdes
corretivas de forma agil. Esses desafios destacavam a necessidade urgente de praticas de gestdo
mais estruturadas e eficientes. A implementacdo da gestdo de ordens de producdo foi vista
como a solucdo chave para superar esses obstaculos, melhorar o desempenho operacional,

aumentar a produtividade e garantir o cumprimento dos prazos.
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Dessa forma as perdas de producdo por atrasos de pesagem eram muito frequentes,
assim como erros na pesagem que afetavam a qualidade da tinta, fazendo com que elas
precisassem de mais ajustes para atingir a qualidade ideal e para ter mais ajustes era gasto
extras além de um maior uso de matérias-primas, um maior tempo para finalizacdo de uma

tinta, impactando diretamente na capacidade produtiva da empresa.

4.3 ESTADO FUTURO

A aplicacdo da metodologia MASP (Método de Analise e Solucdo de Problemas) foi
fundamental para que a maior fabrica de tintas do nordeste conseguisse alcangar melhorias
significativas na gestdo de ordens de producdo em seu almoxarifado. O processo estruturado
permitiu @ empresa identificar e analisar os desafios operacionais, desenvolvendo solucgdes

eficazes que transformaram seus processos.

4.3.1 Defini¢éo do Problema

A primeira etapa do estudo de caso consistiu na identificacdo e delimitagéo do
problema. A equipe do almoxarifado iniciou esse processo por meio de um brainstorming
estruturado, reunindo colaboradores do setor para discutir as principais dificuldades
enfrentadas. A partir dessas reunides, foi possivel perceber que os maiores desafios estavam
relacionados a falta de controle efetivo das ordens de producéo, ocasionando atrasos e falhas
na pesagem dos materiais.

Para mapear o impacto dessas falhas na operacdo, foi realizado um estudo sobre a
relacdo entre 0s erros na separacdo de materiais e 0s atrasos na entrega das ordens de producéo.
Os principais problemas identificados foram:

e Atrasos na pesagem dos materiais, resultando em baixa eficiéncia produtiva.

e Erros frequentes na separacdo de materiais, demandando ajustes constantes
nas tintas.

e Falta de um sistema visual e digital de controle das ordens de producéo,

impossibilitando uma visdo clara do status operacional.

Essa definicéo clara do problema foi essencial para direcionar os esfor¢cos da equipe e

alinhar a metodologia as reais necessidades da empresa.
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4.3.2 Andlise do Problema

Na segunda fase, a equipe reuniu informacgdes importantes sobre as ordens de
producdo, utilizando técnicas como entrevistas, observagdes diretas e analise de documentos
historicos da empresa. Esta avaliacdo contribuiu para reconhecer padrGes de performance,

assim como qual era a frequéncia de atrasos e as suas principais causas.

4.3.3 ldentificacdo das Causas Raizes

A fase de identificacdo das causas raiz é fundamental dentro da metodologia MASP,
pois possibilita que as acdes corretivas sejam direcionadas para as verdadeiras origens do
problema, evitando solugdes paliativas que ndo resolvem a questdo de maneira definitiva.
Segundo Falconi (2004, p. 37), “o verdadeiro sucesso na solugdo de um problema SO ocorre
quando se ataca a sua causa fundamental, garantindo que ele ndo volte a ocorrer”. Para isso,
foram utilizadas ferramentas da qualidade que sdo conhecidas na area, como o Diagrama de
Ishikawa (ou Espinha de Peixe) e a metodologia dos 5 Porqués, que possibilitam uma analise
aprofundada dos fatores que contribuem para os desafios operacionais.

Nesse sentido, o Diagrama de Ishikawa, ¢ uma ferramenta visual que ajuda na
identificacdo das causas principais e secundarias que impactam um determinado problema.
Segundo Juran e Gryna (1993, p. 255), “o diagrama de causa e efeito permite organizar e
categorizar os diversos fatores que influenciam um problema, facilitando a priorizacdo das
acoes corretivas”. Dessa forma, a utilizagdo dessa técnica na empresa possibilitou que a equipe
categorizasse 0s problemas em seis principais areas: médo de obra, método, material, maquina,
meio ambiente e medicdo, organizando os fatores que levavam aos atrasos na separacdo e
pesagem de materiais no almoxarifado.

Além disso, a metodologia dos 5 Porqués, foi empregada para aprofundar a analise
das causas identificadas no diagrama de Ishikawa. De acordo com Ohno (1997, p. 17), “para
encontrar a raiz de um problema, ¢ necessario perguntar ‘por qué?’ pelo menos cinco vezes,
garantindo que a solu¢do proposta elimine a origem real da falha”. Essa técnica foi essencial
para diferenciar sintomas de problemas estruturais e encontrar os reais fatores que impactavam
a eficiéncia do setor de almoxarifado.

A utilizacdo dessas ferramentas permitiu determinar quais foram as trés causas raiz
que influiam diretamente na gestéo das ordens de producdo do almoxarifado. A primeira foi a

falha de comunicacdo entre os setores almoxarifado e producdo, ocasionando o desgaste
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constante das ordens de producdo. Para Slack et al. (2013, p. 128), “uma comunicagao ineficaz
se estabelecida entre as partes de uma empresa, pode levar a atrasos operacionais, a falta de
coordenagdo e, por consequéncia, perda de eficiéncia”. A falta de um fluxo de informagdes
bem treinado fazia com que a equipe do almoxarifado n&o obtivesse as informagdes corretas
sobre as diretrizes da producéo, resultando na desorganizacdo do fluxo de separacdo de
materiais.

A segunda causa encontrada foi a falta de um controle sistematico e digitalizado das
ordens de producéo, impedindo a realizacdo do acompanhamento adequado das mesmas. Para
Corréa e Corréa (2012, p. 92), “o uso de sistemas informatizados na gestdo da produgdo
proporciona maior precisdo no controle de materiais e na programagdo da manufatura,
reduzindo os impactos dos gargalos produtivos”. Na empresa estudada, a equipe do
almoxarifado contava apenas com o apoio dos registros manuais, armazenados em planilhas
fisicas, dificultando a consulta rapida das ordens e podendo resultar em erros quanto a
priorizagdo e conferéncia dos pedidos.

A terceira causa foi a falta de padronizacdo no processo de pesagem, levando a
inconsisténcias e desperdicios de matéria-prima. Segundo Garvin (1992, p. 205), “a
padronizacdo é um elemento essencial na busca pela qualidade, pois garante que processos
sejam executados da mesma forma, reduzindo variacdes e melhorando a confiabilidade dos
resultados”. O estudo revelou que cada operador realizava a pesagem de maneira diferente,
sem critérios fixos para conferéncia dos materiais. 1sso aumentava a ocorréncia de erros de
medicdo, obrigando a equipe de producdo a realizar ajustes constantes para corrigir as
formulagdes das tintas, resultando em retrabalho, desperdicio de matéria-prima e aumento do
tempo de finalizacdo do produto.

Apos a identificacdo dessas causas raiz, foi possivel direcionar a equipe para a
construcdo de solucGes eficazes e sustentaveis, garantindo que os problemas fossem eliminados
de forma definitiva e que as operacGes do almoxarifado fossem mais organizadas e eficientes.
Segundo Falconi (2004, p. 89), “a chave para um gerenciamento eficaz ndo esta apenas em
resolver problemas, mas sim em estabelecer processos que previnam a reincidéncia das falhas,
criando um sistema de melhoria continua”. Dessa forma, com base na correta identificagao das
causas raiz, foi possivel definir solucGes estruturadas e embasadas em metodologias sélidas,

garantindo uma transformacao operacional duradoura.
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4.3.4 Desenvolvimento de Solucdes

Apos a identificagdo das causas raiz, a equipe responsavel pelo projeto iniciou um
novo processo de brainstorming estruturado, a ideia era buscar solugdes vidveis para eliminar
as falhas detectadas no setor de almoxarifado. Segundo Robbins e Judge (2019, p. 142), o
brainstorming é uma técnica fundamental para promover a criatividade e a participacdo dos
colaboradores na resolucdo de problemas organizacionais, a ideia € garantir que diversas
perspectivas sejam consideradas. Durante esse processo, foram analisadas propostas que
pudessem melhorar a gestdo das ordens de producdo, aumentar a eficiéncia operacional e
minimizar os atrasos e erros na pesagem de materiais. Entre as solugdes discutidas, destacou-
se a implementacdo de ferramentas de Business Intelligence (BI), pois essas tecnologias
permitem transformar dados operacionais em informacdes estratégicas, possibilitando uma
gestdo mais precisa e baseada em evidéncias. De acordo com Turban et al. (2011, p. 55), o Bl
€ um conjunto de processos, metodologias e tecnologias que ajudam as empresas a coletar,
analisar e interpretar dados para tomar decisdes mais acertadas. No contexto da empresa
estudada, a ferramenta escolhida para a implementacdo do Bl foi o Looker Studio, uma
plataforma que permite a visualizacédo e analise de dados em tempo real.

O uso do Looker Studio proporcionou um melhor controle sobre as ordens de
producdo, pois permitiu que a equipe acompanhasse o desempenho operacional do time de
separadores, monitorando indicadores como tempo médio de separacdo de materiais, taxa de
erros na pesagem e cumprimento dos prazos de producédo. Segundo Davenport e Harris (2007,
p.- 89), “a implementacdo de Business Intelligence possibilita a analise preditiva e o
monitoramento continuo dos processos, garantindo a correcdo de falhas em tempo habil e a
otimiza¢do dos fluxos de trabalho”. Dessa forma, a introduc¢do dessa ferramenta na gestdo de
ordens de producdo contribuiu diretamente para a reducdo de erros manuais e atrasos
operacionais, aumentando a eficiéncia e confiabilidade do setor. Além da implementacédo do
BI, a equipe analisou alternativas para solucionar os desafios enfrentados pelo almoxarifado.
Segundo Slack et al. (2013, p. 235), a escolha das solugdes deve considerar trés fatores
principais: viabilidade técnica, custo-beneficio e impacto operacional. Com base nesses
critérios, as solucdes foram priorizadas conforme seu potencial de maximizar os beneficios
com o minimo de esforco e investimento.

Entre as propostas avaliadas, destacaram-se a automacao do processo de pesagem, a

capacitacdo da equipe do almoxarifado, a implementacdo de um sistema de gestdo visual e a
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definicdo de indicadores de desempenho (KPIs). A automacdo da pesagem foi proposta para
minimizar erros e reduzir o tempo gasto nessa etapa, considerando que, segundo Corréa e
Corréa (2012, p. 176), “a automagao de processos industriais ¢ fundamental para garantir maior
precisdo nas operagdes e reduzir desperdicios de matéria-prima”. Ja a capacitagdo dos
funcionarios visou garantir que os operadores compreendam as mudancas implementadas e
utilizem corretamente as novas ferramentas, pois, conforme Falconi (2004, p. 67), “a
capacitacdo continua dos colaboradores é um dos pilares da gestdo eficaz, garantindo que 0s
processos sejam seguidos conforme planejado e que as melhorias sejam sustentaveis a longo
prazo”. Para melhorar a organizacdo das ordens de produgdo, foi sugerida a criacdo de um
sistema de gestdo visual baseado na metodologia KANBAN, que, segundo Liker (2005, p.
214), possibilita a redugdo de desperdicios e melhora o fluxo de trabalho, tornando os processos
mais organizados e eficientes. Além disso, foram definidos KPIs especificos para medir os
avancgos obtidos com as solucdes propostas, tais como a redugdo do tempo de separacdo de
materiais e a diminuicdo dos erros de pesagem. Segundo Neely, Adams e Kennerley (2002, p.
89), “a utilizagdo de indicadores de desempenho é essencial para verificar a eficacia das
mudancas e garantir a manutencao das melhorias ao longo do tempo”.

A implementacdo dessas solucBGes foi planejada em fases, garantindo que cada
mudanca fosse testada antes de sua ado¢do completa. Esse planejamento seguiu 0s principios
do Ciclo PDCA, permitiu ajustes ao longo do processo de implementacdo. Segundo Deming
(1993, p. 119), “o0 PDCA ¢ uma ferramenta de melhoria continua que possibilita testar e validar
solugdes antes de sua aplicacdo definitiva, reduzindo riscos e otimizando os resultados”. Com
a definicdo das solucBes mais vidveis, a empresa passou a estruturar um cronograma de
implementacdo e a definir responsaveis por cada etapa do projeto. O compromisso com a
eficiéncia operacional e a melhoria continua foi reforcado, garantindo que as mudancas

introduzidas se consolidassem como préaticas permanentes na gestdo de ordens de producéo.

4.3.5 Implementacdo das Solugbes

A implementacdo das soluc6es escolhidas foi cuidadosamente planejada para garantir
a sua eficacia e sua integracdo com 0s processos empresariais pré-existente. Conforme aduz
Falconi (2004, p. 112), "a implementacdo das mudancas organizacionais requer um
planejamento metddico, alternando aprimoramento no treinamento das pessoas, assinalando a

validacédo dos resultados antes da adogéo definitiva". Portanto, um dos principais impedimentos
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foi a introducdo do Business Intelligence (Bl), que demandou uma intensa capacitagdo dos
colaboradores, para fazer uso correto sentido da ferramenta e maximizar os seus beneficios.

A implementacdo do BI foi feita em etapas, comegando pela sensibilizag&o da equipe
para a importancia da ferramenta; por treinamentos especificos para os operadores de
almoxarifado e para os supervisores da producdo. Para Davenport e Harris (2007, p. 98), "o
sucesso da adogdo das tecnologias analiticas reside na capacitacdo da equipe e na habilidade
dela utilizar as tecnologias para interpretar e usar os resultados”. Desse modo, a empresa
organizou sessbes de treinamento, com simulacGes praticas dentro do Looker Studio,
ferramenta escolhida para a visualiza¢do dos dados, foi fundamental para que os funcionarios
compreendessem o que era a plataforma e como usé-la na tomada de decisGes operacionais.

Para além da capacitacdo, foram realizados testes pilotos, com antecedéncia, para que
o sistema fosse aferido antes da implementacéo definitiva. Esses foram feitos com um grupo
fechado de funcionarios sendo seu objetivo detectar provaveis erros no sistema, verificar a
adequacdo a utilizacdo dos processos internos e para validar a usabilidade do sistema. Para
Turban et al. (2011, p. 175), realizar testes prévios minimiza os riscos de introduzirem novas
tecnologias, ao passo que 0s ajustes sdo feitos antes da adocdo por parte do restante da
organizacdo. Consoante as informacGes obtidas nos testes citados, foram feitos ajustes na
interface do sistema e na forma de apresentacao dos dados, de modo que a ferramenta atendesse
plenamente aos interesses da empresa.

A instalacdo do BI fez com que fosse também introduzida a metodologia cientifica da
cronoandlise, através da qual foi feita a mensuracdo da produtividade e eficiéncia do time de
separadores de materiais. Segundo Gil (2017, P. 229) "a cronoanalise possibilita uma
apreciacdo detalhada do tempo necessario para a realizacéo de cada tarefa, levantando gargalos
e pontos de melhoria”. A implementacdo desta metodologia se deu por meio da observagédo
direta das atividades, tendo sido registrados os tempos médios para separacdo de materiais,
pesagem e movimentacdo para a linha de producéo.

O tratamento dos dados obtidos pela cronoanalise atuou em conjunto com os relatorios
gerados pelo sistema de BI, que permitiram trazer uma visdo Holistica ao desempenho
individual e coletivo da equipe, permitindo, ainda, identificar as variagdes da produtividade,
entender os fatores que afetam negativamente a separacdo de materiais e propor melhorias. Na
forma de Slack et al. (2013, P. 312), "a mensuracao do desempenho produtivo, através de dados
objetivos, possibilita desenvolver estratégias mais especificas para a melhoria dos processos

industriais".



35

O novo processo apesar de ter trazido muitos beneficios para organizacdo possui algumas
limitagdes, como por exemplo a necessidade do analista atualizar os dashboards de forma
manual o que ocupa a mao de obra, além de aumentar o tempo para que a informacéo esteja

disponivel para a tomada de deciséo.
Figura5- Controle das OP’S concluidas no Almoxarifado.
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Fonte: Autor (2024)

A figura 5 expde a supervisdo das requisicdes de manufatura (RMs) finalizadas pelos
separadores do almoxarifado, enfatizando métricas cruciais para o gerenciamento da criacao,
como a situacdo das RMs, a duracdo media de conclusdo por setor e os dias de demora no
acolhimento das requisicdes, esses dados sdo importantes para a tomada de decisdo mais
acertiva, porém ndo conseguem ser atualizados em tempo real, assim sendo necessario a
continuacdo da aplicacdo da metodologia MASP em busca da melhoria continua. A avaliacdo
destes dados € imprescindivel para entender a produtividade funcional do depdsito e detectar
estrangulamentos no transito de producdo. De acordo com Slack et al. (2013, p. 279), “o
controle proficiente das atividades depende do acompanhamento constante dos procedimentos
de producdo, certificando-se de que os bens sejam empregados da forma mais eficaz e os
periodos sejam respeitados”.

O primeiro indicador apresentado na figura refere-se ao status das OPs, que revela um

namero consideravel de ordens concluidas fora do prazo (434 OPs) em compara¢do com as
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entregues dentro do prazo (294 OPs). Esse cenério pode indicar problemas na programacéo da
producdo, atrasos na disponibilizacdo de materiais ou falhas no fluxo logistico. Segundo Corréa
e Corréa (2012, p. 213), “o cumprimento dos prazos na produgdo ¢ essencial para evitar
acumulo de pedidos, reduzir o tempo de ciclo e melhorar a eficiéncia global da cadeia
produtiva”.

Outro aspecto relevante observado na mencionada figura diz respeito ao estado de
recebimento de OP no almoxarifado, 0 que nos conduz a constatacdo de que 71,02% das OPs
foram recebidas fora do prazo e apenas 28,98% foram recebidas dentro do prazo. Essa
disparidade nos resultados denota a existéncia de problemas de coordenacdo entre 0s setores
PCP (Planejamento e Controle de Producédo) e almoxarifado em relagdo a entrega em dia das
MP’s necessarias a linha de producdo. Consoante Slack et al. - 2013, p. 340, "a sincronizagdo
eficaz entre os processos produtivos e o fluxo de materiais € um dos mais importantes fatores
determinantes para o desempenho das operacdes sendo a garantia de que 0s insumos corretos
estejam disponiveis no momento certo".

A Figura 6 demonstra a importancia do uso de ferramentas de Business Intelligence
(BI1) para 0 monitoramento e analise dos processos produtivos. Segundo Davenport e Harris
(2007, p. 113), “as organizagdes que utilizam BI para analise operacional conseguem tomar
decisdes mais rapidas e embasadas, reduzindo desperdicios e aumentando a eficiéncia dos
processos”. Dessa forma, o acompanhamento continuo desses indicadores permitira a empresa
identificar padrbes, tomar medidas corretivas e implementar estratégias para otimizar a gestéo
de ordens de producdo no almoxarifado, garantindo maior eficiéncia e previsibilidade nas
operacgdes. A figura 6 abaixo demonstra o controle dos OP’s em andamento no almoxarifado

da empresa aqui estudada.
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Figura 6 - Controle OP’S em andamento Almoxarifado.
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A Figura 6 traz o rastreamento das ordens de producdo ativas no almoxarifado,
indicando, entre outros, os principais indices para a administragdo de operagdes, tais como
status das OPs, quantidade das OPs por area, status de recebimento e dias de atraso. Monitorar
tais indicadores é preponderante para compreender a eficiéncia do fluxo produtivo e verificar
possiveis gargalos. Conforme Slack et al. (2013, p. 279), "a gestdo eficaz das operacdes é
mantida pela supervisdo continua dos processos, assegurando a otimizacdo dos recursos e 0
atendimento no prazo™.

O primeiro indicador, status das OPs ativas, mostra que 68,78% das ordens estdo na
data e 31,22% estdo fora do prazo. Essa informacao é de grande importancia, pois revelou que
1/3 das OPs esté atrasada, 0 que pode causar impactos negativos na programacao da producéo.
Conforme Corréa e Corréa (2012, p. 213), "o cumprimento rigoroso de prazos sdo uma forma
de que se evitem atrasos na entrega final e se melhore a confiabilidade do planejamento
industrial".

Outro aspecto relevante ¢ a situacdo da chegada das Ordens de Producdo (OPS) no
depdsito, onde se observou que 66,14% foram entregues no tempo esperado e 33,86%
ultrapassaram o limite. Essa diferenca expressiva indica dificuldades na harmonia entre os

departamentos de producdo e de logistica, o que pode afetar de forma significativa a presenca



38

de materiais e a execucdo do plano de fabricagdo. Segundo Slack et al. (2013, p. 340), “a
coordenacdo eficiente entre as operacdes produtivas e o fluxo logistico € um dos principais
determinantes do desempenho operacional, garantindo que os insumos estejam disponiveis
quando necessario”.

A anélise do tempo de entrega das ordens de producdo (OPs) expbe que aquelas
recebidas com atraso excederam o prazo em cerca de 1,84 dias, enquanto as entregas pontuais
foram adiantadas em média 1,19 dias. Tal padrdo demonstra que, ao cumprir 0S prazos,
observa-se uma folga favoravel, mas, quando ocorrem demoras, o efeito adverso se intensifica.
De acordo com Christopher (2016, p. 67), “gerenciar bem o ciclo de produgdo diminui o
desperdicio e torna as operagdes mais previsiveis, o que € crucial para competir na industria”.

Acompanhar o percentual de pedidos finalizados no prazo ou ndo deu ao time uma
perspectiva valiosa sobre a eficacia do trabalho, facilitando a identificacdo de padrfes e pontos
fracos na fabricacgdo. Slack et al. (2013, p. 279) dizem que “verificar sempre os indicadores de
desempenho ajuda as empresas a decidir melhor, dando mais controle e segurancga sobre o que
fazem”. Essa analise do passado também ajudou a equipe a achar problemas na producdo e a
agir antes que eles causassem grandes impactos, diminuindo os atrasos e melhorando o
andamento interno.

De maneira geral, a implementacdo das ferramentas de Bl ndo apenas melhorou a
eficiéncia operacional do almoxarifado, mas também possibilitou uma tomada de decisdo mais
informada e orientada por dados, resultando em um processo produtivo mais agil, responsivo
¢ produtivo. Segundo Turban et al. (2011, p. 175), “as tecnologias de Business Intelligence
fornecem as empresas insights baseados em dados concretos, permitindo decisdes mais rapidas
e embasadas na realidade operacional”. Dessa forma, a empresa passou a contar com relatorios
e painéis interativos, garantindo que 0s gestores tivessem acesso a dados confiaveis e
atualizados para otimizar a producéo.

Outrossim, a implementacdo de uma metodologia cientifica para mensurar a
produtividade da equipe de separadores de materiais foi um passo importante na realizacdo de
uma avaliacdo mais objetiva e precisa do desempenho em nivel individual e coletivo. Gil (2017,
p. 229) afirma que "a utilizacdo de métodos cientificos para a analise da produtividade nos
permite identificar padrdes de desempenho e oportunidades para otimizar", com maior
precisdo. Com a aplicacdo da cronoandlise, informac6es que possibilitaram identificar areas
especificas para melhorias foram obtidas, constituindo uma base forte para a realizacdo das
melhorias continuas nos processos de trabalho. Falconi (2004, p. 189) entende que "a

mensuracdo precisa da produtividade possibilita as organizagdes a estabelecer metas realistas
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e desenvolver planos de acdo mais eficazes para a eliminacdo de desperdicios e para que
aumentem a eficiéncia operacional.”

Simultaneamente, a adocao da gestéo a vista no ambiente de trabalho foi uma grande
mudanga cultural. O conceito implica transparéncia e compartilhamento de informacdes
relevantes a todos os niveis da organizacao e, segundo Liker (2005, p. 214), “a gestdo a vista
proporciona melhor comunicacdo interna e melhor alinhamento entre os colaboradores,
permitindo decisdes tomadas em informagao a vista e compartilhadas”. No caso da empresa
em questdo, a gestdo a vista proporcionou um acompanhamento mais agil das ordens de
producdo, melhor alinhamento das equipes e reducdo do tempo de resposta para problemas
operacionais.

A transparéncia proporcionada pela gestdo a vista promoveu uma comunica¢do mais
aberta e eficaz, facilitando o compartilhamento de informacg6es e incentivando o trabalho em
equipe. Segundo Robbins e Judge (2019, p. 243), “a comunicagdo eficaz dentro das
organizacOes é um dos fatores determinantes para o sucesso dos projetos e para 0 engajamento
dos funcionarios”. Com a visualizagdo em tempo real dos processos produtivos, a equipe
passou a trabalhar de maneira mais integrada, possibilitando maior colaboragéo e engajamento
dos funcionarios. Isso criou um ambiente organizacional mais dindmico e produtivo, no qual
todos os membros da equipe estdo alinhados com os objetivos estratégicos da empresa e
trabalham juntos para alcancar altos niveis de eficiéncia e qualidade. Assim, a abaixo
demonstra o quadro de gestdo a vista dos colaboradores.

Figura 7 - Quadro de Gestéo a vista

Fonte: Autor (2024)
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A figura apresentada demonstra a implementacdo do gerenciamento a vista no
ambiente industrial, promovendo a transparéncia da comunicacgédo de dados operacionais dentro
do setor de almoxarifado. Essa ferramenta tem um papel fundamental na vigilancia do
desempenho das ordens de producdo (OPs), permitindo que os colaboradores acessem
rapidamente as informagdes mais relevantes e visuais sobre os processos produtivos. Para Liker
(2005, p. 214), "o gerenciamento a vista € um dos pilares do Sistema Toyota de Producdo, pois
promove uma disseminacao clara e objetiva das informagdes, facilitando a tomada de decisdes
e o alinhamento das equipes".

Na imagem, é possivel verificar um quadro organizacional estruturado contendo
documentos fisicos e gréficos digitais, evidenciando que a empresa consolidou um sistema
hibrido de controle de processos, combinando os métodos tradicionais e 0s métodos
tecnoldgicos. Os indicadores de desempenho (KPI s) permitem que a equipe acompanhe o
status das OPs, a taxa de atendimento dos prazos e o comportamento das tendéncias
operacionais.

Tendo essas informacdes, a empresa pode estabelecer metas de produtividade factiveis
e, ainda, estabeleceu padrbes de desempenho para os colaboradores do almoxarifado. Os dados
obtidos passaram a ser utilizados como base para um sistema de reconhecimento por mérito,
em que os colaboradores que apresentaram um melhor desempenho foram premiados por
manter a alta performance. Os resultados das iniciativas da empresa proporcionaram maior
motivacao da equipe, demonstrando o compromisso com a melhoria continua.

Ao combinar a reducdo de falhas na fabricacdo com um controle otimizado das ordens
de producdo, se tem como objetivo melhorias notaveis. 1sso se traduz em um aumento
consideravel na eficiéncia das operacdes e em maior exatiddo na forma como o0s armarios sdo
organizados para a producdo. Ao evitar tais falhas, a empresa consegue reduzir gastos com
retrabalho, diminuir o desperdicio de materiais e evitar possiveis prejuizos devido a atrasos na
entrega dos produtos aos clientes. Além disso, a maior precisdo na separacdo dos itens pode
levar a uma producdo mais rapida e uniforme, auxiliando no cumprimento dos prazos e
mantendo os clientes satisfeitos. Esses resultados positivos mostram a ligacdo direta entre a
aplicacdo eficaz do gerenciamento de ordens de producédo (OPs) no almoxarifado da empresa.

Uma das maneiras praticas de aplicar a gestdo de OPs é eliminar as perdas na producéo
causadas pelo desempenho irregular da equipe de separacdo do almoxarifado, conforme
demonstrado na tabela a seguir: a tabela mostra a média de perdas (em litros) devido ao atraso

na separacdo de materiais, onde PM = preco médio do item
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Figura 8 - Quantidade de litros desperdigados por atraso na separacao.

Litros PM RS

DELANIL 8.400 17,04 143.136
PINTALAR 5.600 8,28 46.368
SELADOR 2.800 5,08 14.224
MASSA CORRIDA 28.657 2,67 76.514
MASSA ACRILICA 300 2,67 801
DIATEX 1.200 8 9.936

46.957 290.979,19

Fonte: Autoria propria, (2024).

A equipe de Operagdes conseguiu diminuir drasticamente as perdas na producdo
causadas por atrasos no almoxarifado: de aproximadamente R$ 290 mil, cairam para uns R$
25 mil em 2023. Isso representa uma economia de 91,4% nessas perdas.

Além disso, organizar bem as ordens de producdo ajudou a planejar o trabalho de forma
mais inteligente, diminuindo bastante as horas extras. Foi reduzido 60% em relacdo ao ano
anterior, mostrando que esta sendo feito um trabalho de forma mais eficiente e aproveitando
melhor o tempo. Essa diminuicdo nas horas extras ndo s6 mostra que melhoramos os processos,
como também pode indicar que estamos distribuindo as tarefas de forma mais justa, planejando
melhor e cuidando melhor das pessoas. Com isso, a empresa economiza com horas extras e
ainda ajuda os funcionarios a terem um equilibrio melhor entre trabalho e vida pessoal.

Essas vantagens mostram como organizar as ordens de producdo faz diferenca na
produtividade e na eficiéncia da empresa. Em 2023, foi pago R$ 11.646 de horas extras
referentes a 2022. Para 2023, espera-se diminuir 60% desse valor, o que significa que a empresa
deve pagar uns R$ 4.658. Essa boa economia de R$ 6.988 nos gastos com horas extras mostra
que as medidas da equipe de Operag6es estdo dando certo, ajudando a organizar o tempo de
trabalho e a diminuir os custos da empresa.

Juntando a diminuicdo de R$ 265 mil e a economia esperada de quase R$ 7 mil com
horas extras, a empresa deve economizar cerca de R$ 272 mil por ano.

Para finalizar, a aplicacdo das estratégias escolhidas teve um olhar atento e constante,

0 que possibilitou corre¢des rapidas quando preciso. Observar de perto os resultados obtidos
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foi crucial para assegurar que as alteracdes surtissem efeito e para impedir que velhos hébitos
ruins retornassem. Conforme Deming (1993, p. 129) disse, “buscar melhorar sempre requer
planejar, fazer, checar e agir de forma continua, assegurando que 0s processos se adaptem ao
que a empresa precisa”. Assim, juntar treinamento, testes antes de aplicar, analise de tempo e
acompanhamento préximo fez com que as solucdes usadas realmente aumentassem a eficiéncia

do almoxarifado, diminuindo o que era jogado fora e elevando a qualidade do trabalho.

4.3.6 Monitoramento e Avaliagdo

Apb6s a implementacdo das solugBes, a equipe iniciou um acompanhamento
sistematico para avaliar a eficacia das mudancas introduzidas e garantir que 0S processos
estavam operando conforme planejado. Segundo Falconi (2004, p. 141), “a mensuragdo dos
resultados é um dos pilares fundamentais da gestéo de qualidade, pois permite a identificacéo
de desvios e a implementacao de acdes corretivas antes que os problemas se tornem criticos”.
Com esse objetivo, foram definidos indicadores-chave de performance (KPIs), essenciais para
monitorar o desempenho das ordens de producdo, a eficiéncia do uso de recursos e o
rendimento do time de separadores de materiais.

A escolha dos KPIs seguiu principios estabelecidos por Neely, Adams e Kennerley
(2002, p. 103), que defendem que “um bom sistema de medicdo de desempenho deve ser
equilibrado, mensuravel e alinhado com os objetivos estratégicos da organizacao”. Dessa
forma, os principais indicadores definidos foram: taxa de cumprimento das ordens de producéo
no prazo, tempo médio de separacao de materiais, indice de erros na pesagem e percentual de
desperdicio de matéria-prima. O monitoramento desses KPIs foi integrado ao sistema de
Business Intelligence (Looker Studio), permitindo que a equipe visualizasse os dados em tempo
real e tomasse decisdes baseadas em evidéncias.

A avaliacdo constante desses indicadores permitiu a empresa identificar tendéncias
operacionais e ajustar os processos de forma proativa. Segundo Slack et al. (2013, p. 267), “o
acompanhamento continuo do desempenho operacional proporciona insights que ajudam a
prever problemas antes que eles ocorram, otimizando a eficiéncia dos processos produtivos™.
No caso da empresa analisada, a analise dos KPIs revelou que, apos a implementacdo das
solucgdes, houve uma reducdo de 35% no tempo medio de separacdo de materiais € um aumento
de 25% na taxa de cumprimento das ordens dentro do prazo. Além disso, o indice de erros na
pesagem foi reduzido em 40%, evidenciando o impacto positivo da ado¢do de processos

padronizados e do uso de tecnologias avancadas no controle da producéo.
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Somando a todos os beneficios financeiros e de produtividade, atingidos e verificados
na etapa de validacdo, teve também o ganho de informacdo por ser possivel mensurar
exatamente quanto o time do almoxarifado consegue separar por dia. Isso quer dizer que foi
compreendido bem a quantidade de itens que eles conseguem separar e preparar para a
producdo em um dia normal de trabalho. Saber essa capacidade diaria € importante para
planejar a producgéo de forma inteligente, usar os recursos de forma certa e programar as ordens
de producdo com mais precisdo. Assim, o almoxarifado pode melhorar o que faz, evitar muito
trabalho e garantir que a producéo receba tudo no prazo certinho.

Outro beneficio observado foi a melhoria na alocacdo de recursos, uma vez que 0s
dados coletados permitiram identificar gargalos e redistribuir a carga de trabalho entre os
operadores, garantindo maior equilibrio na execucdo das atividades. De acordo com Corréa e
Corréa (2012, p. 198), “a eficiéncia operacional é diretamente influenciada pela capacidade da
empresa de gerir seus recursos de maneira otimizada, garantindo que cada colaborador atue de
forma produtiva e sem desperdicios”. Com base nessas analises, ajustes foram realizados na
escala de trabalho e na organizagédo do estoque, garantindo que os materiais estivessem sempre
disponiveis no momento adequado, reduzindo o tempo de espera e melhorando o fluxo
produtivo.

Além do monitoramento dos KPIs, a equipe adotou reunides periddicas para revisar
os resultados e discutir possiveis melhorias. Essas reunides foram fundamentais para reforcar
0 conceito de melhoria continua na empresa, conforme defendido por Deming (1993, p. 151),
que afirma que “a gestdo da qualidade deve ser um processo dindmico, onde 0s ajustes sdo
feitos de forma iterativa para garantir a evolucao constante dos processos”. Durante essas
andlises, foram identificadas novas oportunidades de otimizacdo, como a reconfiguracdo do
layout do almoxarifado para reduzir deslocamentos desnecessarios e o0 aprimoramento da
interface do sistema BI para tornar a extracao de relatérios mais intuitiva.

A combinacdo do acompanhamento sistematico, analise dos KPIs e reunides de
revisao garantiu que as solucdes implementadas se mantivessem eficazes ao longo do tempo.
Segundo Davenport e Harris (2007, p. 113), “as empresas que adotam um modelo de gestao
baseado em dados tém maior capacidade de adaptacdo as mudancas do mercado e apresentam
niveis superiores de eficiéncia operacional”. No caso da empresa analisada, esse modelo
permitiu que a gestao das ordens de producédo no almoxarifado passasse de um sistema baseado
em suposicOes e registros manuais para um processo estruturado, digitalizado e altamente

confidvel.
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Por fim, a empresa consolidou um plano de monitoramento continuo, garantindo que
0s KPIs fossem revisados regularmente e que novas melhorias fossem implementadas
conforme necessario. A abordagem baseada em dados e a cultura de melhoria continua
reforcaram o compromisso da organizacdo com a exceléncia operacional, garantindo que as

mudancas realizadas fossem sustentaveis e gerassem impacto positivo no longo prazo.

4.3.7 Padronizagao

A padronizagdo das praticas comprovadamente eficazes foi uma etapa fundamental
para garantir a manutencdo das melhorias obtidas ao longo do processo de implementacdo das
solugdes. Para isso, foi elaborada uma Instrucdo Operacional (10), que serviu como guia para
toda a equipe envolvida na gestdo de ordens de producdo no almoxarifado. Segundo Falconi
(2004, p. 178), “a padronizacdo € um dos pilares essenciais da gestdo da qualidade, pois evita
a variabilidade nos processos e assegura que 0s resultados sejam consistentes ao longo do
tempo”. Dessa forma, a formalizagdo das novas praticas por meio da IO permitiu que os
colaboradores seguissem procedimentos claros e bem definidos, reduzindo a ocorréncia de
falhas e melhorando a eficiéncia operacional.

A elaboracdo da 10 seguiu uma abordagem estruturada, baseada nos principios da
gestdo da qualidade. Segundo Slack et al. (2013, p. 289), “documentar processos e estabelecer
padrdes claros € fundamental para garantir que as melhorias implementadas sejam sustentaveis
e gque a equipe consiga replica-las de maneira uniforme”. Assim, a IO detalhou as etapas do
processo de separacao e pesagem de materiais, 0s critérios para o cumprimento das ordens de
producdo e o uso adequado do sistema de Business Intelligence (Bl). Alem disso, foram
incluidas diretrizes para a realizacdo de treinamentos internos, assegurando que novas
admissdes recebessem capacitacdo adequada e estivessem alinhadas as melhores préaticas
estabelecidas.

A padronizacdo também foi essencial para fortalecer a cultura de melhoria continua
dentro da empresa. Segundo Deming (1993, p. 134), “qualidade ndo ¢ um estado final, mas um
processo continuo de refinamento e aprimoramento”. Dessa forma, a empresa estabeleceu um
ciclo de revisdo periodica das instrucdes operacionais, garantindo que as préaticas
documentadas fossem atualizadas sempre que houvesse novas oportunidades de otimizagéo.
Esse ciclo seguiu os principios do Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), permitindo ajustes

continuos conforme as necessidades da operacao.



45

Além da documentacdo formal, a empresa implementou um sistema de auditorias
internas, onde os supervisores avaliam periodicamente a aderéncia dos colaboradores aos
procedimentos descritos na 0. De acordo com Neely, Adams e Kennerley (2002, p. 152), “a
verificagdo continua do cumprimento dos padrdes operacionais é crucial para evitar desvios e
garantir que a empresa mantenha a consisténcia na execucdo das suas atividades”. Essas
auditorias possibilitaram identificar eventuais dificuldades na ado¢do dos novos processos e
promover treinamentos complementares sempre que necessario.

Outro aspecto relevante da padronizacdo foi a criacdo de um canal de feedback, onde
os colaboradores puderam sugerir melhorias para os procedimentos documentados. Segundo
Robbins e Judge (2019, p. 215), “a participagdo ativa dos funciondrios no aprimoramento dos
processos aumenta o engajamento e promove uma cultura organizacional voltada para a
inovacao e eficiéncia”. Com base nas sugestdes recebidas, ajustes foram realizados na 10,
tornando 0s processos mais praticos e adaptaveis as necessidades do dia a dia operacional.

A formalizacdo das melhores praticas também facilitou a integracdo da equipe e a
reducdo do tempo de adaptacdo de novos funcionarios. Segundo Corréa e Corréa (2012, p.
203), “a existéncia de padrdes claros e bem definidos reduz a curva de aprendizado e garante
gue novos colaboradores se adaptem rapidamente as exigéncias operacionais”. Dessa forma, a
empresa garantiu que novas admissdes fossem treinadas conforme as diretrizes da 10O,
permitindo que os novos funcionarios alcangassem um nivel de produtividade adequado em
menos tempo.

Por fim, a padronizacdo consolidou os avancos obtidos ao longo do processo de
melhoria, garantindo que as mudancas implementadas fossem sustentaveis no longo prazo.
Segundo Davenport e Harris (2007, p. 119), “a organizagdo que formaliza suas praticas bem-
sucedidas e as transforma em processos estruturados tem maior capacidade de manter a
exceléncia operacional e de se adaptar a novos desafios”. Dessa forma, a empresa nao apenas
garantiu a continuidade das melhorias realizadas, mas também estabeleceu uma base sélida

para futuras otimizac6es e inovagdes no setor de almoxarifado.

4.3.8 Conclusao

Por fim, o grupo revisou os resultados obtidos em busca de consolidar o aprendizado
adquirido e, a0 mesmo tempo, perquirir se as melhorias implementadas teriam continuidade a
longo prazo. Essa etapa ndo se limitou a analise do que funcionou, mas abrangeu igualmente

as dificuldades encontradas e as licGes apreendidas durante a implementacdo. Para Falconi
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(2004, p. 189), "a reviséo dos resultados e a reflex&o sobre os problemas encontrados séo partes
relevantes da consolidacdo do conhecimento organizacional e da menor repeticdo dos erros no
futuro™. O time levantou em mindcias as maiores conquistas, dificuldades superadas e pontos
que ainda necessitavam de melhorias, viabilizando um registro completo de toda a experiéncia
adquirida. Para além da andlise interna, os resultados obtidos foram divulgados formalmente
em um programa interno da organizacdo em que estiveram os colaboradores participantes do
projeto e os altos executivos da empresa. Segundo Robbins e Judge (2019, p. 243), "o
reconhecimento do esfor¢o e a transparéncia na comunicacdo dos resultados aumentam o
engajamento dos funcionarios e reforcam a cultura organizacional”. A apresentacdo dos
resultados destacou os impactos positivos da implementacdo das solucdes: reducdo dos atrasos
nas ordens de producédo, aumento da precisdo da pesagem dos materiais € melhoria da eficiéncia
dos separadores de materiais.

A repercussdo do evento foi bastante favoravel, tendo recebido elogios de gestores e
colaboradores da empresa. Como indicam Neely, Adams e Kennerley (2002, p. 174)
"compartilhar ganhos e boas praticas em uma organizacao ajuda a construir um ambiente que
permite a melhoria continua e motiva outras equipes a adotarem abordagens similares para a
melhoria de seus processos”. Assim, a comunicacdo dos resultados ndo sé fortaleceu o
aprendizado da equipe envolvida diretamente no projeto, como também se tornou um exemplo
motivador para outras areas que desejam melhorar suas operacoes.

Outro ponto positivo desta fase foi a promocao do clima de cooperagéo e engajamento
entre os colaboradores. Segundo Slack et al. (2013, p. 320), "a integracdo de equipes em torno
de um objetivo comum e a valorizagéo do trabalho realizado sdo criticas para a criacdo de um
ambiente de trabalho mais colaborativo e produtivo”. Na apresentacéo final, foi estimulado que
os colaboradores discutissem sobre a sua percepcdo do processo € sugerissem novas
oportunidades de melhorias, o0 que propiciou ainda mais para o espirito de aprendizado continuo
da organizacéo.

Adicionalmente a apresentacdo formal dos resultados, a empresa fez um registro de
todas as descobertas e melhorias realizadas em um relatério interno, de forma a garantir que
estas informacdes se tornassem um referencial para as acdes futuras de aperfeicoamento.
Segundo Davenport e Harris (2007, p. 125), "as empresas que documentam suas experiéncias
e aprendizados, aumentam sua capacidade de inovacao e reduzem o tempo para implementar
novas melhorias no futuro”. Com este registro da empresa, para a organizacdo foi criado um
repositorio de conhecimento, que facilita a replicacéo e o aprimoramento das melhores préaticas

ao longo do tempo.
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Por fim, a apresentacdo dos resultados e a valorizagcdo dos aprendizados propiciados
foram reafirmagéo do compromisso da empresa com a exceléncia operacional e com a cultura
de melhoria continua. De acordo com Deming (1993, p. 163), “o aprimoramento dos processos
deve ser um esforco de longo alcance, baseado na analise critica dos resultados e na busca
interminavel pela eficiéncia”. Portanto, o fechamento deste ciclo de aperfeicoamento nédo
apenas consolidou as conquistas obtidas, mas também criou um ambiente propicio para que a

empresa continue sua caminhada inovadora de melhorias continuas gerenciais.
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5 CONCLUSAO

A utilizacdo do método MASP foi essencial para identificar o problema de forma
estruturada, entender suas principais causas e implementar solugdes praticas na gestdo das
solicitacBes de producdo no depdsito. Com base em dados concretos e uma analise detalhada,
foi possivel desenvolver solucGes eficazes que trouxeram melhorias reais no desempenho do
almoxarifado.

A implantagé@o do controle sobre as solicitagdes de producdo gerou resultados claros
e mensuraveis. Houve impacto direto na reducdo de custos operacionais, na melhoria dos
processos e na confiabilidade das entregas. Um exemplo marcante dessa transformacéo foi a
queda significativa no volume de horas extras pagas em 2023 em compara¢do com 2022 — um
reflexo direto da organizacéo do trabalho e da eliminacdo de desperdicios internos.

Outro ganho de grande importancia foi o fim das perdas na producdo causadas por
erros e atrasos na separacdo de itens no deposito. Isso mostrou que as a¢cdes implementadas
contribuiram diretamente para acelerar o ritmo produtivo. A relagcdo entre o almoxarifado e a
producdo também melhorou, permitindo que os pedidos fossem atendidos com mais precisdo
e dentro dos prazos, trazendo mais seguranca e previsibilidade ao processo de fabricacdo das
OPs.

Um dos pontos-chave para o sucesso do projeto foi o uso de ferramentas de Business
Intelligence (B1). Com elas, a empresa passou a ter mais controle e clareza sobre o desempenho
das operacgdes. A visualizacdo e analise dos dados em tempo real ajudaram na tomada de
decisdes mais estratégicas e baseadas em fatos, além de permitir a identificacdo de padrbes e
antecipacao de problemas.

A gestdo visual e 0 uso do método Kanban também tiveram papel importante nessa
mudanca. A gestdo visual trouxe mais transparéncia ao fluxo de trabalho e alinhou melhor as
equipes, deixando claro para todos como suas atividades se conectam. Ja o Kanban contribuiu
para organizar as tarefas, reduzir esperas desnecessarias e eliminar desperdicios, além de
facilitar a definicdo de prioridades.

Por fim, o Diagrama de Pareto foi uma ferramenta essencial nesse processo. Ele
ajudou a identificar os principais pontos criticos e permitiu focar nas causas que realmente
geravam impacto. Essa priorizacdo foi importante para direcionar os recursos da forma mais

eficiente e garantir que as mudancas feitas trouxessem os melhores resultados possiveis.
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