UNIVERSIDADE DE CAXIAS DO SUL
CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

FRANCIELI LAZARI BORGES

IMPLEMENTACAO DA ENGENHARIA E ANALISE DE VALOR EM UMA
EMPRESA FABRICANTE DE PECAS PARA MAQUINAS E ACESSORIOS

BENTO GONCALVES
2021



FRANCIELI LAZARI BORGES

IMPLEMENTACAO DA ENGENHARIA E ANALISE DE VALOR EM UMA
EMPRESA FABRICANTE DE PECAS PARA MAQUINAS E ACESSORIOS

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado
ao curso de Engenharia de Produgdo da
Universidade de Caxias do Sul, como requisito
parcial a obtencdo do grau de Bacharel em
Engenharia de Producdo.

Orientador Prof. Dr. Gabriel Vidor

BENTO GONCALVES
2021



FRANCIELI LAZARI BORGES

IMPLEMENTACAO DA ENGENHARIA E ANALISE DE VALOR EM UMA
EMPRESA FABRICANTE DE PECAS PARA MAQUINAS E ACESSORIOS

Banca Examinadora

Prof. Dr. Gabriel Vidor — orientador
Universidade de Caxias do Sul — UCS

Prof. Dr Mateus Panizzon
Universidade de Caxias do Sul — UCS

Prof. Dr. Luis Fernando Moreira
Universidade de Caxias do Sul — UCS

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado
ao curso de Engenharia de Produgdo da
Universidade de Caxias do Sul, como requisito
parcial a obtencdo do grau de Bacharel em
Engenharia de Producdo.

Aprovado em 14 de julho de 2022.



1. RESUMO

Otimizar processos, aumentar a eficiéncia, eliminar ou minimizar perdas é o desafio diario das
empresas que visam a permanéncia no mercado do ramo onde atuam. Desta forma, a
metodologia de Anélise e Engenharia de Valor, auxilia no mapeamento das funcGes que
agregam valor e identificdo das perdas nos processos. Assim, o objetivo deste trabalho de
concluséo de curso de Engenharia de Produgéo, possui a finalidade de planejar e executar um
plano de trabalho com base na metodologia EAV, visando melhorias no processo de embalagem
de uma empresa do ramo metal mecanico. Com base na necessitade, estado atual do objeto de
estudo e na literatura, modelou-se um plano de trabalho EAV com seis etapas, as quais estdo
conectas ao método de pesquisa - acdo desenvolvida por Thiollent (1997). Inicialmente tem-se
a fase exploratoria conectada as etapas de preparacédo e informacao da metodologia EAV, neste
contexto, é realizado o diagnético do estado atual do objeto de estudo apoés, realiza-se a
proposicdo dos pontos criticos, estas atividades estdo conectadas a fase de planejamento, ou
seja, etapa de analise na metodologia EAV, logo ap6s, contemplando as atividades de resolucao
dos pontos criticos estad a fase de acdo a qual contempla as etapas de criatividade e
desenvolvimento da EAV, por Gltimo a fase de avaliagdo a qual comtempla a etapa de
implantacdo da dentro do plano de trabalho EAV, onde séo realizadas as acGes definidas e as
observacdes necessarias para obtencdo de bons resultados. Com a execucgéo das etapas citadas,
de forma estruturada e com disciplinada, foi possivel observar diversos pontos de melhorias no
setor, assim como, definir acdes baseadas no correlacionamento das informacdes qualitativas e
quantitativas mapeadas . Por fim, com base nos resultados observados foi possivel sugerir
estudos futuros envolvendo a metodologia EAV, como por exemplo, estender as observagoes
para 0s demais setores da empresa, otimizar e estruturar novos indicadores, tornando os dados
obtidos coerentes com a realizadade do setor.

Palavras-chave: Engenharia. Valor. Perdas. Analise.
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1 INTRODUCAO

No geral as empresas buscam adequar-se a um gerenciamento que auxilie no aumento
da produtividade, que satisfaca a necessidade dos seus clientes e que as mantenha competitivas.
Com isso, varias metodologias estdo sendo analisadas e estudadas, a fim de, adequé-las a
realidade e necessidade de cada empresa, focando no aumento da eficiéncia e produgéo,
deteccdo e reducdo de atividades que ndo agregam valor, neste contexto, destaca-se a
abordagem da Analise e Engenharia de Valor (EAV).

Analise de Valor ¢ um método que visa a racionalizacdo, a melhoria da qualidade, a
reducdo de custos, a eficiéncia dos processos, dentre outros. Segundo Maramaldo (1983), este
método além de gerar melhorias significativas nos indicadores das em empresas, otimizar
produtos e servicos, também pode ser aplicado em setores administrativos, pois visa a
simplificacdo e melhor aproveitamento de qualquer atividade, desburocratizando, reduzindo
tempos de processamento, sem alterar a qualidade dos resultados finais. Assun¢édo (2003) apud
Possamai (1996), comenta que a Analise de Valor pode ser considerada uma anélise detalhada
de uma atividade ou produto e pode ser realizada com diversos objetivos, desde que sejam
definidas e executadas agdes ordenadas, seguindo uma metodologia pré-estabelecida por
pessoas preparadas e com conhecimentos multidisciplinares.

Assim como a Andlise de Valor, a Engenharia de Valor também propicia beneficios
que visam a reducdo de custos e desperdicios, maximizando tempo e produtividade. Maramaldo
(1983), afirma que Analise e Engenharia de Valor sdo analogas, porém, sdo executadas em fases
diferentes, enquanto a Andlise de Valor é aplicada em processos, produtos e servigos que ja
estdo em execucdo, a Engenharia de Valor possibilita esta otimizagdo ainda nas fases iniciais,
ou seja, de desenvolvimento, visando otimizar os resultados antes de iniciarem 0s gastos e
investimentos.

Conforme Domingues, Sellito e Lacerda (2013), a EAV tornou-se uma tentativa
ordenada de otimizagdo proporcionando menores custos e maior agregacéo de valor, a produtos,
processos e servicos. Sendo que, resultados mais significativos sdo observados, quando
aplicada nas diversas fases dos processos, buscando melhoria continua deste a fase inicial de
desenvolvimento. Os mesmos autores ainda citam que, o principal objetivo deste método é
deixar evidente para os profissionais de diversas areas, formas corretas para utilizar os recursos
disponiveis na empresa, garantindo as metas planejadas.

Esta abordagem além de gerar os inimeros beneficios ja citados para as organizagoes,

tambeém possibilita analisar de forma abrangente a diferenca entre o estado atual e o que se
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deseja de um determinado processo, produto ou servico, através do mapeamento minucioso das
atividades, identificando aquelas que ndo agregam valor, possibilitando sua elimina¢do ou
reducdo continua evitando ineficiéncias decorrentes da ma qualidade e trabalhos improdutivos.
Assuncéo (2003), salienta que a utilizacdo da EAV significa para as empresas oportunidade de
aperfeicoamento do processo produtivo e identificacdo de atividades com potencial de elevar
0s niveis de eficiéncia.

Para atingir resultados satisfatorios na aplicacdo desta metodologia € fundamental
disciplina e ordenacdo, esta ferramenta pode auxiliar empreendimentos que necessitem de
organizagdo em Seu processo pois, prioriza as fungbes maximizando o valor daquelas
consideradas mais importantes. Segundo Maramaldo (1983), um método de EAV bem aplicado
pode ser a mais eficiente forma de encontrar solugdes tanto técnicas como de qualidade, assim
como, para dificuldades administrativas.

Contudo, para alcancar éxito na implantacdo da metodologia € necessario seguir um
plano de trabalho de cinco fases estruturado e desenvolvido pela Sociedade Americana de
Anadlise de Valor (SAVE) e citada por Maramaldo (1983), onde a primeira fase trata-se da
introducao, etapa onde as informacdes sdo coletadas, seguindo a fase de analise dos dados, fase
da criatividade, fase do julgamento e a fase de planejamento do desenvolvimento. Para a
execucao deste plano de trabalho é necessario um grupo de pessoas multidisciplinares que
possam contribuir com diferentes ideias gerando sinergia e agregando fortemente para o sucesso
e desenvolvimento do projeto.

O escopo deste trabalho é aplicar a EAV em uma das empresas do grupo Sazi, mais
especificamente na unidade Sazi laser, que atua em diferentes mercados do setor
metalomecénico. Seus produtos atendem os setores da construcdo civil, industria e
agropecuadria, entre outros. Sua sede coorporativa esta situada na cidade de Farroupilha no
estado do Rio Grande do Sul, o grupo conta com mais de 400 colaboradores.

Atualmente a empresa ndo possui em seu sistema a EAV, porém, busca otimizar seus
processos através de outras metodologias como analises de layout e mapeamento dos processos,
estudo dos tempos e movimentos e Kaizens, a empresa também possui uma politica da
qualidade consolidada, inclusive certificada na ISO 9001/2015 e habilitada aos requisitos
especificos das normas internacionais e requisitos de cliente ISO/TS 16949. Desta forma, preza
de forma genuina pela melhoria continua de seus processos, ja que possui entre seus valores a
confiabilidade, a qualidade e o aperfeicoamento dos processos e de seus profissionais.

Levando em consideracdo os valores, 0s objetivos e a esséncia da empresa, a

metodologia EAV ira auxiliar na melhoria continua dos processos e produtos, identificando
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desperdicios, oportunizando maior eficiéncia, simplificando as atividades do dia — a — dia,
otimizando os indicadores e os resultados, agregando valor ao produto, evitando ineficiéncias
devido a ma qualidade, auxiliando no cumprimento dos prazos de entrega e consequentemente
aumentando a satisfacdo dos clientes.

Para isso, o trabalho est4 estruturado de forma a apresentar a justificativa do estudo,
0s objetivos gerais e especificos, a fundamentagéo tedrica na qual sera esplanada de forma mais
abrangente os conceitos da metodologia apresentada, a proposta de trabalho, ou seja, como a

metodologia foi implantada na empresa citada, os resultados obtidos e a concluséo.

1.1 JUSTIFICATIVA

A reducéo de custos, 0 aumento da eficiéncia dos processos e o foco na qualidade sao
os resultados esperados em uma organizacdo que considera manter-se no mercado de forma
competitiva. Desta forma, uma das ferramentas apropriadas para alcancar estes objetivos é a
EAV, segundo Battaglia e Bergamo (2010) apud Miles (1962), a EAV trata-se de um sistema
que soluciona problemas através de algumas técnicas, conhecimentos e uma equipe
especializada, focando em aspectos criativos e organizados, com o objetivo de identificar
desperdicios e consequentemente remover custos desnecessarios.

Desta forma, esta metodologia, auxilia na identificagdo de oportunidades de melhoria
e otimizacgOes através de acdes simples até as mais complexas. Segundo Leite e Lima (1999), a
EAYV auxilia as organizagdes a identificar as funcbes que realmente agregam valor ao produto
ou servico, originando reducdo de custos, tempos de espera, desperdicios de matéria — prima
aumentando a satisfacdo dos clientes e agregando 6timos resultados as organizagdes. Para
comprovar que a metodologia EAV pode agregar melhorias significativas a diversos tipos de
empreendimentos, negocios e servigos na sequéncia é apresentado alguns estudos de caso que
evidenciam esta importancia.

No estudo de Assuncdo (2003), o objetivo do trabalho foi, através de uma pesquisa
exploratdria — descritiva, utilizando técnicas de coletas de dados em bibliografias e em campo,
aplicar a metodologia EAV, juntamente com uma equipe multidisciplinar, em uma empresa de
transformadores elétricos, o modelo foi desenvolvido em postos operativos de trabalho, onde,
obteve - se dados para maximizar desempenho de eficiéncia, eficacia e produtividade.
Primeiramente, o autor, desenvolveu o mapeamento do processo produtivo, a fim de, avaliar as
atividades que ndo agregam valor, quantificou os custos ocorridos durante estes processos,

determinou possiveis motivos que levam as perdas e por fim, determinou alternativas e critérios
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para contribuir na produtividade. Os resultados mais importantes da aplicacdo foram: o
aumento do potencial produtivo de 16,21 %, diminuicdo de tempos de processamento, reducédo
do “setup” de 24,8 % no posto de trabalho, diminuicdo de refugos e retrabalhos chegando a
46,15 % com relacdo ao cenario inicial, ou seja, antes da aplicacdo da metodologia EAV.
Battaglia e Bergamo (2010), focaram seu objetivo de estudo na EAV aplicada no
desenvolvimento de um projeto de produto automotivo com o intuito de utiliza-la como uma
ferramenta de reducdo de custos na troca de matéria prima, analisando a viabilidade da
alteracdo, deixando clara cada etapa do método aplicado, tornando este um estudo orientativo
para a aplicagdo da ferramenta em qualquer ramo de negdcio. O método utilizado foi de estudo
de caso, onde foi possivel aprofundar o conhecimento de um problema ndo bem definido,
instigar a compreensdo e sugerir acdes e questbes acerca da situacdo. Primeiramente, foi
utilizado um roteiro para a coleta das informac6es e opinides dos especialistas de diferentes
departamentos dando maior confiabilidade na conduc¢do do estudo, ap6s, conduziu-se um lote
piloto com o objetivo de verificar os procedimentos, visando o aprimoramento e a qualidade.
Na fase de analise dos dados considerou as fontes de evidéncia, realizando um apanhado geral
das informacdes, até entdo, coletadas e por dltimo foi gerado um relatorio conduzindo suas
constatacdes e resultados. Através das analises realizadas, foi possivel definir a troca, ou néo,
do material utilizado no projeto de forma mais assertiva, listando os problemas visualizados, os
impactos na producdo e na organizacao, através de uma metodologia simples de investigagéo.
Em outro estudo, Domingues, Sellito e Lacerda (2013), contempla a aplicacdo da
metodologia EAV em uma célula de negociacdo do departamento de suprimentos de uma
empresa do setor agroindustrial, neste estudo o autor traz um objeto de estudo diferente dos
demais, pois, focou em servicos prestados. Através de uma analise de caso qualitativa e
descritiva formulou um plano de trabalho metodoldgico, através de informaces coletadas na
empresa, entrevistas ndo estruturadas e observacdes, a partir disso, o autor dividiu o seu estudo
em cinco fases, iniciando pela fase de preparacdo, onde um grupo de profissionais
multidisciplinares devem responder questdes com o intuito de identificar projetos ou processos
com potencial de ganhos, fixando um objetivo, a fase de informacdo, onde o grupo deve
investigar e nivelar os conhecimentos, buscando informagdes e registrando-as facilitando as
consultas e o entendimento do cenario atual, a fase de analise destas informacdes, a fase de
criatividade, onde s&o utilizadas ferramentas para gerar 0 maior nimero de ideias possiveis,
aumentando a possibilidade de identificar os possiveis ganhos, a fase de desenvolvimento, onde
ideias inviabilizadas s@o descartadas e as com oportunidades de maior ganho sdo

potencializadas e por ultimo a fase de implantagéo. Ficou evidenciado no final do estudo que
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este método foi capaz de auxiliar a empresa a conhecer melhor suas fungdes e prioriza-las,
identificando melhorias, eliminando tarefas desnecessérias, organizando os processos de forma
simples, deixando claro que a metodologia é capaz de melhorar os resultados de processos e
servigos de modo satisfatorio.

Breier e de Paula (2012), fazem a fusdo da metodologia EAV e o DFFMEA (Design
Funtion Failure Mode and Effect Analysis), em um processo de producéo de celulose para a
producdo de fraldas hospitalares, com base em processos sustentaveis de reaproveitamento do
residuo da extracdo do palmito. O estudo tem o objetivo de analisar, coletar dados e repassa-los
para os grupos de anélise, mapeando 0s processos e equipamentos, identificando oportunidades
de valorizacédo do residuo e atraveés do DFFMEA, identificar possiveis modos de falha para o
projeto, oportunizando destacar o impacto de cada falha, antecipando as correcdes e para
complementar o estudo, com a metodologia EAV foi possivel identificar as funcdes do produto,
estabelecendo os valores e procurando alternativas para minimizar os custos. A jungéo destas
duas ferramentas, mesmo que distintas, sdo uteis para adequar os produtos ou Servigos as
necessidades dos clientes, desenvolvendo solucGes tanto técnicas quanto financeiras.

O estudo realizado por Chaves et al. (2011), objetiva a reducdo de custo de um produto
utilizando duas metodologias Engenharia de Valor e Custo — Alvo (metodologia utilizada para
gerenciar custos de producdo), o modelo aplicado de Engenharia do Valor consiste nas fases
preparatoria, informativa, analitica, criativa, avaliacdo e fase de planejamento. A Engenharia
de Valor propiciou classificar as fun¢bes do produto focando nas percepcbes do cliente,
identificando partes criticas do produto e eliminando os desperdicios, ja o custo — alvo, permitiu
estabelecer as metas de reducéo do produto. Com a utilizagéo das duas metodologias o produto
obteve a lucratividade de 89,53 % acima do planejado, desta forma, o autor demonstrou que
com a combinacéo das duas ferramentas foi possivel obter resultados acima do esperado.

Nos estudos anteriormente relatados observa-se que os problemas citados sdo
evidenciados de forma constante pelas empresas, desta forma, os autores defendem a utilizagéo
da metodologia EVA e salientam que quando agregada com algumas ferramentas que atuam
como facilitadoras, geram ainda mais vantagens na resolucdo ou minimizacéo destes cenarios
improdutivos, porém, para a implantacdo do método de forma a gerar resultados, um ponto
muito importante € a maturidade das organizacgdes, pois segundo os estudos é preciso uma
movimentacdo e sinergia de grupos multidisciplinares, com membros dispostos a quebrar
paradigmas e realizar mudangas. Contudo, com um grupo de trabalho engajado, conforme
citado, podera haver um aumento significativo na eficiéncia dos processos, aumento dos lucros,

diminuicdo dos tempos de processamento, aumento da qualidade, diminuicdo de desperdicios,
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maior entendimento dos processos, reducdo dos tempos de setup, além do aumento da
confiabilidade e satisfagdo dos clientes.

Com base nos beneficios alcancados nos estudos citados, levando em consideracédo
que a EAV é adaptavel a qualquer tipo de negdcio, servigo ou projeto e que quando combinada
a diferentes ferramentas pode potencializar os resultados, acredita-se que a implantacdo desta
metodologia pode auxiliar no melhor desempenho de alguns processos na empresa Maquinas
Sazi. Ja que esta, utiliza algumas ferramentas focadas na melhoria continua e qualidade, desta
forma, afirma-se que a proposta da implantacdo da EAV aumentaria os ganhos do objeto de
estudo selecionado.

Levando em consideragdo o cenario atual da empresa, em que 0 aumento da demanda
estd em ascensdo, somado ao historico de atrasos nas entregas, problemas de qualidade e altos
estoques entre processos, acredita-se que a implantacdo da EAV agregada com as ferramentas
ja aplicadas na empresa, auxiliaria no aumento dos ganhos de producéo e consequentemente
financeiros, assim como, aumentaria a satisfacdo dos clientes devido a diminuicdo dos atrasos
de entrega. Desta forma, levando em consideracdo a perspectiva de crescimento a curto prazo
da empresa, e as melhorias que a metodologia EAV pode oferecer, julga-se fundamentada a

execucao deste trabalho na empresa.

1.2 OBJETIVOS

Nessa secdo sdo apresentados o objetivo geral e especificos do trabalho.

1.2.1 Objetivo geral

O objetivo do trabalho é implementar a EAV em um dos processos que fazem parte da
manufatura de uma empresa fabricante de pecas para diferentes mercados do setor

metalomecanico.

1.2.2 Objetivos especificos

Do objetivo geral derivam-se os especificos como sendo:
a) mapear o fluxo do processo analisado;
b) definir importancia e custos das func¢des do processo;

c) definir o indice de valor agregado do processo;
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d) definir e priorizar melhorias a serem implementadas no processo em estudo.
1.3 ABORDAGEME DELIMITAC}AO DO TRABALHO

Esse trabalho esta organizado por meio de uma abordagem descritiva, visto que analisa
dados diretos e indiretos para elaboracdo do fluxo de processo e analise do valor agregado.
Além disso, a natureza pode ser classificada como qualitativa, visto que utiliza dados de
entrevista e mapas mentais para aplicagdo das ferramentas usadas. O trabalho aplica 0 método
da pesquisa-acao. Thiollent (1997) aponta as seguintes fases da pesquisa-acao:

a) fase exploratoria, para diagnostico da situacéo atual,

b) fase de planejamento, para proposicéo de pontos criticos;

c) fase de acdo, para resolucdo de pontos criticos;

d) fase de avaliacdo, para observacao e ajustes.

No caso desse trabalho a fase exploratoria contemplara 0 mapeamento do processo a
ser estudado. Para tanto, a representacdo sera por meio de um fluxo, seguindo a proposta de
mapeamento de Shingo (1996). Ja a fase de planejamento segue o célculo de valor agregado
observando as funcdes, importancia e custo, aplicando o método de Mudge. Esse detalhamento
vem apresentado como mostram Domingues, Selitto e Lacerda (2013).

Os mesmos autores propdem, para fase de agdo, a resolucdo dos pontos criticos por
meio da aplicacdo do método FIRE (funcdo, investimento, resultado, exequibilidade) e a fase
de avaliagéo por meio do ciclo PDCA de Shewhart (1931).

Como delimitacdes esse trabalho apresenta a impossibilidade de uso dos valores reais

da empresa e do impacto financeiro evidenciado no estudo realizado.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

O foco deste capitulo é abordar os principais conceitos que norteiam a EAV, assim como,
apresentar as fases de aplicagdo. Descrevendo com base em autores presentes na literatura, sua

metodologia e generalidade.
2.1 ENGENHARIA E ANALISE DE VALOR

A metodologia EAV surgiu de forma informal durante a Il Guerra Mundial, devido a

necessidade de desenvolver alternativas para manter as industrias em funcionamento, ja que
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neste periodo toda matéria-prima considerada nobre, fora reservada para uso exclusivo da
fabricacdo de material bélico. Com o fim do periodo de guerra e o retorno da disponibilidade
dos materiais, até entdo, considerados “criticos”, notou-se que o0 método de racionalizacédo
aplicado, além, de auxiliar na sobrevivéncia de muitas empresas durante aquele periodo,
também proporcionou beneficios, pois, revelou materiais com maior custo beneficio e por
diversas vezes de maior qualidade.

Apols algum tempo, percebendo a necessidade de um novo movimento de
racionalizacdo e com o intuido de desenvolver um método capaz de gerar resultados, até entéo,
alcancados somente durante o periodo de guerra, Harry Erlicher (Vice-Presidente de materiais
da General Eletric Co.), desafiou o engenheiro Lawrence D. Miles para desenvolver uma
metodologia que permitisse a racionalizacdo de materiais, com o intuito de diminuir os custos
dos produtos sem alterar a qualidade. Desta forma surgiu a sistematica de Andlise de Valor,
onde mais tarde, ap06s a divulgacdo de seus estudos e os substanciais resultados alcancados,
tornou a ser aplicada em diferentes contextos, inclusive nas fases de projeto, onde passou a se
chamar Engenharia e Anélise de Valor (EAV).

Desde entdo, a metodologia EAV, passou a ser reconhecida pelo mundo por ser um
método eficaz e eficiente para a racionalizacdo e reducdo de custos (Maramaldo, 1983).
Segundo o mesmo autor, a EAV ¢ uma das ferramentas mais “milagrosas”, pela sua eficacia na
obtencéo de resultados no que diz respeito ao aumento da produtividade, e para isso, € preciso
conhecer 0s seus conceitos e 0 ambiente de aplicacdo, integrar de forma motivadora todos os
envolvidos, ampliando os beneficios e maximizando os resultados. Segundo Basso (1991), no
Brasil o método EAV passou a ser conhecido somente a partir de 1964, quando comegou a ser
utilizado por médias e grandes empresas, porém, somente a partir da década de 80 que se
popularizou, principalmente apds a criacao da Associacdo Brasileira de Engenharia e Analise
de Valor (ABEAV).

Com o intuido de adaptar o método de EAV a diferentes contextos, ao longo do tempo
a ferramenta foi ganhando diferentes planos de trabalho, contudo, Csillag (1985), afirma que a
metodologia é baseada em componentes basicos que devem ser observados para 0 sucesso da
implementacdo. O primeiro € reconhecer as necessidades reais do ambiente e definir de forma
assertiva 0 objeto de estudo, o segundo componente € o uso da criatividade, o terceiro é o
esforgo multidisciplinar do grupo e por ultimo quebrar paradigmas, aceitando novas ideias e
técnicas, a Figura 1 apresenta de forma ordenada os componentes basicos da EAV citados pelo

autor.
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Figura 1 - Componentes basicos da metodologia EAV segundo Csillag (1985)

-
A ",

. 1 Definir o objeto de estudo:

. 2 | Usar a criatividade para sugerir
- melhorias:;

' 3 Esforco multidisciplinar;

f //‘- ) \".

':,. 4 | Quebrar paradigmas:

y

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Na literatura € possivel encontrar diferentes planos de trabalho e variagdes na
nomenclatura de cada uma das fases do modelo, isso se deve a customizagdes relativas a
aplicacdo em diferentes contextos, porém, de forma geral a esséncia de cada etapa do plano de
trabalho é inalterada. Na Figura 2 sdo apresentados diferentes planos de trabalho, onde observa-
se a distin¢do na nomenclatura das fases da metodologia EAV.



Figura 2 - Planos de trabalho da EAV presentes na literatura

1. Fase de Preparacdo

2. Fase de Informacdo

3. Fase de Andlise

4. Fase de Criatividade

5. Fase de Desenvolvimento

6. Fase de Implantacéo

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

[1]| SAVE e SJVE - Maramaldo (1983) [2] VDI - Maramaldo (1983)
1. Introducdo 1. Preparatoria
2. Andlise dos Dados 2. Informativa
3. Criatividade 3 Critica
4. Julgamento 4. Criatividade
5. Planejamento do Desenvolvimento 5. Analitica
6. Planejamento
[3] Csillag (1985) [4] Basso (1991)
1. Fase de Preparacdo 1. Fase de Preparacao
2. Fase de Informacdo 2. Fase de Informacéo
3. Fase de Especulagdo 3. Fase da Funcdo
4. Fase de Avaliagio 4. Fase de Criagdo
5. Fase de Planejamento 5. Fase de Avaliacao
6. Fase de Recomendacdes 6. Fase de Recomendacéo
7. Fase de Implementacédo
[5] Battaglia e Bergamo (2010) [6] Chaves et.al (2011)
1. Fase de Preparacdo 1. Fase Preparatoria
2. Fase de Informagéo 2. Fase Informativa
3. Fase de Analise 3. Fase Analitica
4. Fase Criativa 4. Fase Criativa
5. Fase do Julgamento 5. Fase de Avaliagéo
6. Fase do Planejamento 6. Fase do Planejamento
[7]| Domingues, Sellito e Lacerda (2013)
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Maramaldo (1983), cita dois planos de trabalho para a aplicacdo do método, estes
podem ser observados na Figura 2, nas Tabelas 1 e 2, o primeiro trata-se do método
desenvolvido pela Sociedade Americana de Analise de Valor (S.A.V.E) a qual também foi
aplicada pela Sociedade Japonesa de Engenharia de Valor (S.J.V.E), a segunda forma de
implementacdo foi desenvolvida pela Sociedade dos Engenheiros Alemaes (V.D.l) e
normalizada pela Organizacdo nacional de padronizacéo da Alemanha (DIN).

A abordagem de Csillag (1985), conta com um plano de trabalho mais extenso, este
pode ser visualizado na Tabela 3 disposta também na Figura 2, o autor baseia-se na utilizacao
das trés fases da abordagem de Simon utilizadas para a resolugéo de problemas, sdo estas:
inteligéncia, projeto e escolha. Este modelo é proposto com o intuito de ser aplicado em
diferentes finalidades, sendo um procedimento mais detalhado do que a maioria dos planos de
trabalho conhecidos. O autor propde sete fases para a implementacdo da metodologia EAV, e a
fusdo da fase de criatividade, explicita nos planos de trabalho tradicionais, com a terceira fase
denominada fase de especulacdo, o autor ainda introduz no plano de trabalho antes da
implementacdo das acGes, uma fase dedicada a apresentacdo da proposta de solucdo para o
nivel gerencial, com o intuito de preparar cuidadosamente a apresentacdo, deixando claro o
momento atual, as acbes que serdo implementadas, ressaltando os pontos fortes e fracos da
solucéo.

Basso (1991) na Tabela 4 relacionada a Figura 2, resgata as 6 fases existentes no
modelo VDI citado por Maramaldo (1983), porém, realiza a adaptacdo de suas nomenclaturas
e deixa claro que devido a possibilidade “ampla, total e irrestrita” da metodologia, estas fases
podem e devem sofrer alteracdes, de modo que, se adaptem ao objeto de estudo. Baseado neste
conceito e procurando tornar o plano de trabalho ainda mais amplo em sua aplicacgéo, os autores:
Battaglia e Bergamo (2010), Chaves et.al (2011) e Domingues, Sellito e Lacerda (2013),
também baseiam - se na metodologia utilizando 6 fases para o desenvolvimento de seus estudos,
utilizam para cada etapa do plano de trabalho nomenclaturas simplificadas, deixando explicito
0s objetivos centrais, possibilitando o estudo e a aplicagédo da ferramenta EAV, até mesmo por
pessoas com pouco conhecimento na metodologia, nas Tabelas 5, 6 e 7 da Figura 2 podem ser
observadas as 6 fases utilizadas pelos autores citados. Estes autores também ressaltam a
importancia de uma boa estruturacdo nas fases de preparacdo e criatividade, sendo estas
decisivas para 0 bom andamento do projeto e resultado final.

Normalmente por se tratar de um plano de trabalho detalhado e de simples aplicagéo é
comum a utilizagdo do modelo que possui 6 etapas iniciada pela fase de prepara¢do onde sdo

formuladas as estratégias de aplicacdo garantindo o bom andamento do projeto. Na Figura 3 €
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possivel observar as etapas da metodologia EAV de forma organizada, auxiliando na forma

l6gica em que a ferramenta deve ser executada.

Figura 3 - Etapas de implantacdo da metodologia EAV

Fase de
Preparacio
Fase de Fase de
Implantacio Informacio
LT fle Fase de Analise
Desenvolvimento
Fase de
Criatividade

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Na sequéncia sdo apresentadas subsecdes conceituais sobre cada etapa do plano de

trabalho para a implantacdo da metodologia EAV.

2.1.1 Fase de Preparacdo

Considerando que o planejamento é uma das principais funcfes para a eficacia de
qualquer projeto, € neste momento que séo tracadas metas, métodos de execucgdo, prazos, etc, a
fase de preparacdo atribuida ao plano de trabalho da EAV, tem o objetivo analogo, no entanto,
também garante o bom inicio e a continuidade das atividades, pois nesta fase sdo definidas
dentre varias oportunidades em uma empresa, aquela em que a ferramenta sera aplicada.
Também € nesta etapa que se determina quais pessoas devem ser envolvidas no trabalho,
levando em consideragdo a escolha de uma equipe com profissionais comprometidos,
conhecimento técnico no objeto em questdo e representantes de diferentes setores.

Segundo Domingues, Sellito e Lacerda (2013), é nesta fase que algumas perguntas
deverdo ser respondidas como: Qual o objeto de estudo e qual o objetivo que se deseja alcangar?

Quem participara do projeto? Quando e onde ocorrera?
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Basso (1991), considera a fase de preparacdo dividida em duas subfases: a primeira
trata-se da definicdo do grupo de trabalho, o autor salienta que a EAV pode ser aplicada por um
individuo, mas que geralmente os melhores resultados sdo evidenciados quando formalizados
grupos de trabalho. A segunda subfase refere-se a identificacdo de produtos ou processos com
potencial de ganho tornando-se o objeto de estudo.

Ap0s a definicdo do objetivo de estudo e a definicdo da equipe envolvida, planeja-se
0 plano de trabalho através de um cronograma com datas e prazos, deixando claro o inicio e 0
fim do projeto, assim como, 0s objetivos que se pretende alcancar ao final da aplicacdo da

metodologia.
2.1.2 Fase de informacao

E nesta fase que todas as informac6es do objeto de estudo devem ser coletas e mantidas
disponiveis para as andlises, facilitando os trabalhos, assim como, evitando perda de tempo.
Csillag (1985), ressalta que nesta etapa deve-se coletar informagdes em quantidade e qualidade
suficiente para o total conhecimento do problema, observando as principais caracteristicas,
parametros e custo do estudo, sendo que, quanto maior 0 numero de informacdes coletadas,
maior o conhecimento que se obtém sobre o estado atual, facilitando as andlises e a estruturacao
do problema.

Assuncao (2003) apud. Abreu (1996), comenta que esta etapa é considerada a mais
complexa, devido ao tempo necessario para a coleta das informacdes, sendo essencial o
entrosamento e o contato com diversas areas da empresa, de forma a reunir o maior nimero
possivel de informacBes com um nivel elevado de qualidade. Domingues, Sellito e Lacerda
(2013), acrescentam que este € 0 momento em que algumas questfes devem ser respondidas
como: 0 que € o objeto? O que ele faz e o quanto o objeto custa?

Na Figura 4 sdo apresentados, alguns exemplos de informacdes que podem ser
relevantes para a construcdo da fase de informacgdo, assim como, demonstra em que
departamento estas informacg6es podem ser obtidas.

Além da coleta dos dados, é importante a organizacdo das informacfes coletadas,
sendo esta a chave para garantir a maior eficiéncia durante o andamento dos trabalhos. E de
suma importancia organizar os registros contendo a origem das informagdes, assim como, as
datas de coleta, organizando as informacg6es de forma compreensivel de modo a facilitar as
futuras consultas ao material, conforme Basso (1991), “um problema bem definido esta

cinquenta por cento resolvido”.



Figura 4 - Dados relevantes para implementacéo da fase de informagéo

FASE

DESCRICAO DE RECURSOS

Obter dados

- Podem ser obtidos através de entrevistas, palestras, questionarios e
visitas aos locais que se utilizam do processo.

Obter custos

- Os custos devem ser levantados junto ao Departamento de
Contabilidade, pois os custos sdo inerentes aos itens que fazem parte do
processo, com o objetivo de fixar uma base de calculo necessario para
efeito comparativo.

Descrever
fungdes

- O grupo devera examinar criteriosamente a descricao de fungdes, nao se
perder num excesso de detalhes.

Fonte: Assuncéo (2003)

2.1.3 Fase de anélise
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A fase de analise permite um conhecimento mais aprofundado das necessidades do

objeto de estudo, sendo possivel identificar dentre as informacdes coletadas, aquelas que mais

se encaixam no objetivo do trabalho, aquelas que serdo utilizadas como base para as proximas

fases, assim como, as que devem ser descartadas. Segundo Assun¢do (2003), nesta etapa €

possivel identificar os motivos do desempenho ineficaz de uma atividade ou produto, as

exigéncias dos clientes e do mercado e a identificacdo das informacdes e funcdes com maior

relevancia, para auxiliar nesta identificacdo Assuncdo (2003) apud Abreu (1996) e Domingues

Sellito e Lacerda (2013), citam algumas perguntas que podem auxiliar no desenvolvimento da

fase de andlise, conforme apresentada na Figura 5.

Figura 5 - Perguntas para auxiliar no desenvolvimento da fase de analise

Perguntas que auxiliam a Fase de Analise.

(I) Quais as funcdes e caracteristicas mais importantes?

(ID) Que funcdes o objeto e suas partes desempenham?

(IIT) Como cada funcdo ¢ desempenhada? Por que desta maneira?

uais sdo seus valores”
1 9

(V) As funcdes e caracteriticas valem o que custam?

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Observando as respostas obtidas através dos questionamentos apresentados é possivel

determinar algumas funcGes desnecessarias e que poderdo ser eliminadas, por outro lado,

potencializar aquelas que devem ser otimizadas. Com base nos estudos de Domingues, Sellito

e Lacerda (2013) e Teixeira (1997), as fungdes também podem ser identificadas através da
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relacdo entre importéancia, custo e desempenho, dependendo do objetivo do trabalho, sendo
consideradas fungdes criticas, aquelas de menor importancia, onde seus custos sdo demasiados
guando comparados com a importancia no processo, ou as que possuem pequeno potencial de
ganho, onde muitas vezes ndo justifica-se o esforco da implantacdo de uma ferramenta para
melhoria, desta forma, é a partir das fungdes criticas que selecionam-se as que necessitam

otimizacdo.

2.1.4 Fase de criatividade

Segundo Leite e Lima (1999), a fase de criatividade € o0 momento em que, com base
nas informacGes obtidas e analisadas, ideias sdo sugeridas, selecionadas e agrupadas. Apos
identificadas as funcBes que serdo otimizadas € o momento de procurar por alternativas
utilizando processos criativos com o objetivo de potencializar as fun¢des. Maramaldo (1983).

Assuncdo (2003) apud. Buzzato (1995), comenta que nesta fase os envolvidos no
projeto devem obter o maior nimero possivel de ideias, para conseguir realizar as melhorias ao
menor custo possivel, preservando o desempenho e qualidade. Para obter um nimero suficiente
de ideias e possibilitar a participacdo dos envolvidos, diferentes ferramentas sdo sugeridas na
literatura, porém, ha um consenso na utilizacdo da ferramenta de Brainstorming, a qual
possibilita a interacdo de todos, através de rodadas de sugestdes onde ndo sdo permitidas criticas
e intervencgdes durante 0 processo criativo.

Como forma de auxiliar os participantes na formulagéo das ideias, Maramaldo (1985),
sugere que 0 grupo responda a seguinte pergunta: Como posso exercer essa fungdo de forma
mais barata ou melhor?

Basso (1991), também cita trés atitudes basicas para alcancar a maxima eficiéncia no
processo criativo: (1) ser receptivo, esta € uma atitude inteligente pois, permite uma analise
critica construtiva com novas ideias. (2) manter atividade, o poder criativo se desenvolve
através do movimento, assim como, qualquer aprimoramento é conseguido através da pratica,
da fuga da ociosidade. (3) por em pratica, a criatividade implica em materializacao, além do
processo criativo € de suma importancia que resultados sejam revelados, o processo de

criatividade s6 é completo quando forem colocadas em pratica as ideias planejadas.
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2.1.5 Fase de desenvolvimento

Nesta fase sdo selecionadas as ideias que sdo consideradas inviaveis na continuagao
do projeto, seja por alto custo de implantacdo, inviabilidade técnica, de mercado ou qualquer
outro motivo que impeca a continuidade da atividade. Dependendo dos resultados é possivel
obter vérias propostas de implementacdo visando o resultado final.

Nesta etapa pode ser utilizada metodologias que auxiliam no descarte das ideias
inviaveis, como por exemplo 0 método FIRE (uma simplificacdo dos métodos ponderacionais
onde se atribui pesos iguais a quatro parametros). Domingues, Sellito e Lacerda (2013),
sugerem que o grupo de trabalho responda as seguintes questdes de modo a facilitar a selecédo
das melhores ideias para serem implementadas: Qual o custo do substituto? Quais as vantagens
e desvantagens do substituto?

E importante ressaltar que neste momento é importante a flexibilizacéo da equipe pois,
0 projeto podera sofrer alteracdes com o intuito de adequacdo para a pratica. Nesta fase é

importante formular pelo menos duas alternativas de projeto para cumprir os objetivos finais.

2.1.6 Fase de implantacéo

E nesta fase que todas as ideias selecionadas na etapa anterior sdo postas em pratica,
porém, o processo de implantacdo das acdes ndo é de fato competéncia do grupo de trabalho,
mas sim, do setor onde a metodologia foi aplicada, no entanto, segundo Assuncgdo (2003), é
importante o planejamento e o acompanhamento na forma de um plano de acdo para as
atividades que sdo executadas, desta forma, evita-se desvios que possam de alguma forma
prejudicar os resultados finais do projeto.

No entanto, antes de qualquer acao préatica é fundamental estruturar uma apresentacao
para justificar a aplicacdo da EAV, de forma organizada e objetiva, deve-se ressaltar claramente
0s pontos positivos e negativos de cada proposta de trabalho, divulgando os resultados até entdo
obtidos, buscando a aprovagédo para o inicio das atividades pela geréncia.

Segundo Basso (1991), ap0s a apresentagdo concluida a mesma sera analisada podendo
ser aceita ou ndo, se aceita a movimentacdo pratica das atividades podera ser iniciada, sendo
aceita, pode-se analisar e reformular o que for necessario, com o intuito de submeter as ideias
novamente para analise da geréncia. Ainda 0 mesmo autor ressalta que a EAV € uma ferramenta

de melhoria continua, onde apds a fase de implantagéo, o grupo de trabalho podera voltar a
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atencdo novamente para a fase de preparacdo, elencando uma nova necessidade e dando

continuidade ao processo de aplicacdo da metodologia.
2.2 OPERACIONALIZACAO DA EAV

Conforme apresentado nos topicos anteriores uma das vantagens da utilizacdo da
metodologia EAV ¢ seu plano de trabalho flexivel, podendo ser aplicada em diferentes
contextos, para exemplificar, nesta sessdo sera apresentado o estudo de Domingues, Sellito e
Lacerda (2013), onde, a partir de um método de pesquisa realizou-se um estudo de caso
qualitativo e descritivo e atraveés de informacdes coletadas em diversos departamentos,
entrevistas e observagdes foi possivel realizar a aplicacdo da metodologia EAV em uma célula
de negociacao do departamento de suprimentos de uma empresa do setor agroindustrial.

Seguindo as fases do plano de trabalho da EAV, na fase de preparacdo os autores
estabeleceram o objeto de estudo e formaram o grupo de trabalho, na fase de informacéo foi
necessario realizar o nivelamento do conhecimento dos membros do grupo, disponibilizando
informagdes necessarias para 0 andamento das etapas. Nesta fase uma das atividades mais
importantes para o grupo foi mapear o tempo das atividades e 0s custos previstos para a area
analisada, sendo possivel calcular os valores de cada funcéo, para isso, foi utilizado uma tabela
que realiza o calculo do percentual do tempo gasto de cada atividade em relagdo ao tempo total,

conforme Figura 6.

Figura 6 -Tabela de Funcdes e Custos utilizada na fase de informacéo

GRUFO Fungdes e Custos
SAl. Engenharia e Anélise de Valor
Area de aplicagéo:
Responsaveis:
Processo:
Atividade Funcéo Objeto Custo da funcéo (R$) | Custo da funcéo (%)
1 #DIV/O!
2 #DIV/0!
3 #DIVIO!
4 #DIV/O!
5 #DIV/0!
Total 0 #DIV/0!

Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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Desta forma foi possivel classificar cada funcdo em: principal, secundéria, estima,
acessoOria e desnecessaria com base nos custos e tempo de cada funcdo. Ainda na fase de
informacao, sdo mapeados 0s processos de forma minuciosa, sendo possivel obter informacdes
referentes as possiveis perdas durante as atividades identificando aquelas que agregam valor.

Segundo Campos e Lima (2012), o mapeamento de processos auxilia a organizagao na
visualizacdo de seus pontos fortes e fracos, apoiando na identificagdo das melhorias e
contribuindo para o entendimento dos processos, permitindo o aumento do desempenho das
atividades. Os autores ainda citam 10 passos para mapear e modelar um processo, a Figura 7

apresenta de forma esquematica esta metodologia.

Figura 7 - 10 passos para mapear e modelar um processo segundo Campos e Lima (2012)

Identificar os objetivos Identificar as saidas do Identificar os clientes
do processo; processo; do processo;
Identificar as entradas Identificar os . -
Determinar os limites
e componentes do fornecedores do
do processo;
processo; processo;
Identificar melhorias Consenso sobre
Documentar o P .
necessarias ao melhorias a serem
processo atual .
processo; aplicadas ao processo;

Documentar o
processo revisado;

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Com o proposito otimizar as atividades, a Figura 8 apresenta um modelo estruturado
com base no método de Shingo (1996), esta tabela facilitara as atividades de mapeamento de
processo, auxiliando de forma visual na classificacdo das atividades mapeadas do objeto de

estudo.
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Figura 8 - Ferramenta utilizada para 0 mapeamento de fluxo de processos

GRUPOC

s All Planilha de fluxo de processos

Area de aplicagéo:

Responsaveis:

Processo:
MACROVISAO
Operagéo Serrar, furar, varrer, pregar, digitar, etc.
Manual, empilhadeira, talha, carrinho de mao,
Transporte
mensagem, etc.
Inspecéo Qualidade, quantidade, verificacdo, etc.

Pessoas, manutengo, arquivamento,

Espera
processamento, etc.

A granel, produto acabado, documentos,
informagdes, etc.

Atividade Descricao do elemento ‘ » . v

Armazenagem

49 3@

Total 0 0 0 0 0
Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Esta ferramenta, permite de forma visual analisar quais atividades sdo as que mais
estdo presentes ao longo do processo estudado, auxiliando nas tomadas de decisdo e na
formulacdo de acbes que permitam a minimizacdo de operacdes que ndo contribuem para a
agregacao de valor ao produto.

Na fase de anélise, primeiramente definiu-se as funcGes e realizou-se o rastreio das
informagdes referentes aos custos, para esta atividade os autores utilizaram uma tabela
conforme Figura 9, sendo possivel descrever as funcdes e classifica-las em: P = principal, S =

secundaria, U = uso, E = estima, A = acessoéria, D = desnecessaria.
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Figura 9 - Tabela utilizada para classificacdo das func¢oes

%‘x l. Classificacao das Funcdes
Funcdes Classificagdo **
Cadigo* Funcéo aplicavel (verbo) + Substantivo PouS | UouE | AouD
A
B
C
D
E
F

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Apbs as analises de cada funcdo foi utilizada a metodologia Mudge, um método que
prioriza funcionalidades conforme seu nivel de importancia. Segundo Laurindo e Loures (2018)
apud Guimaraes et. al. (2014), o diagrama de Mudge permite realizar uma comparacgao
completa de todas as funcdes desempenhadas por um recurso, estabelecendo valores a estas
funcGes sempre que forem mais importantes que as outras, desta forma ao final das

comparacOes € possivel apurar as pontuagdes e priorizar aquelas que obtiverem mais pontos.

Figura 10 - Ferramenta de priorizacdo: Metodologia Mudge.

G“FO' ll Ferramenta de priorizacdo: Metodologia Mudge

Area de aplicagdo:

Responsaveis:

Processo:

B
A ]
B

D E F G H I J K L M N [¢] P Q R S T U \ w Peso %
#DIV/0!
#DIV/0!
#DIV/0!
D #DIV/0!
E #DIV/0!
F #DIV/0!
G #DIV/0!
H #DIV/0!
| #DIV/0!
J #DIV/0!
K #DIV/0!
L #DIV/0!
M #DIV/0!
N #DIV/0!
[¢) #DIV/0!
P #DIV/0!
Q #DIV/0!
R #DIV/0!
S #DIV/0!
T #DIV/0!
U #DIV/0!
Vv #DIV/0!
w #DIV/0!
Total

o—0

=)

#DIV/0!

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Conforme Domingues, Sellito e Lacerda (2013), utilizando este método é possivel

identificar as funcbes criticas, sendo estas as que possuem menor valor ou custam
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demasiadamente levando em consideragdo sua importancia. Desta forma, analisando os
resultados proporcionados pela ferramenta de Mudge, € possivel de forma assertiva selecionar
quais sdo as fungdes com maior potencial de gerar resultados satisfatorios.

Ap0s obter as informacdes, mapear e analisar o cenario atual, os autores iniciaram a
fase de criatividade utilizando a ferramenta de Brainstorming facilitando o processo criativo,
buscando alternativas e ideias de melhoria. Esta metodologia também conhecida como chuva
de ideias, favorece a criatividade instigando os participantes de forma livre a darem diversas
ideias sobre o assunto discutido, porém, algumas regras sdo importantes nesta sessdo: nao €
permitido criticar as sugestdes, ideias ambiciosas e criativas sao aceitas, sendo importante gerar
0 méximo de ideias possiveis.

Segundo Mazzotti, Broega e Gomes, a ferramenta de Brainstorming foi criada em
1939 por Alex Osborn, o qual definiu a metodologia como sendo uma maneira de utilizar o
cérebro para tumultuar um problema. Complementam, relatando que a ferramenta esta
diretamente associada a criatividade e € utilizada constantemente nas fases de planejamento de
projetos, com o intuito de buscar solu¢fes para determinados problemas.

Apds a exposicdo de todas as ideias Domingues, Sellito e Lacerda (2013), agruparam
as ideias similares e as demais foram pré-selecionadas e classificadas como: ideias néo
recomendadas, ideias recomendadas e ideias que geram ddvidas. Na sequéncia os autores
utilizaram da metodologia FIRE apresentada na Figura 11, para selecionar as aquelas sugestdes

com potencial de tornarem-se alternativas para a solu¢édo dos problemas formulados.

Figura 11 - Metodologia FIRE aplicada na selecéo das ideias potenciais

CRUPO, Engenharia e Analise de Valor
SAl. Metodologia FIRE
Area de aplicagéo:
Responsaveis:
Processo:
MACROVISAO
F Fungdo: a ideia cumpre a funcéo integralmente? (Sim ou N&o);
] Investimento: o investimento é viavel? (Sim ou N&o);
R Resultado: a ideia cumpre o objetivo do projeto? (Sim ou N&o)
E Exequibilidade: é possivel a implementagéo da ideia tecnicamente? (Sim ou N&o);

Melhoria e otimizagio das funcées

Fungao A: ccceeccee

Ne Ideias F | R E Vidvel?

1 Nio Recomenda

2 Nio Recomenda

Nio Recomenda

4 Nio Recomenda

Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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O nome FIRE é formado por quatro palavras que significam: Funcgdo, Investimento,
Resultado e Exequibilidade. Segundo Basso (1991), este método é principalmente aplicado em
situacGes com potencial de melhorias ou inovacgdes.

Assim, o método FIRE pode ser utilizado como suporte para selecdo das ideias
levantadas através do método de Brainstorming, potencializando os resultados, ja que as ideias
que se destacaram no Método FIRE serdo viabilizadas para as proximas etapas.

Na fase de desenvolvimento, foi avaliado as ideias recomendadas verificando a
possibilidade técnica e econdmica para a implantacdo. Através destas analises foi possivel
identificar as atividades que ndo agregavam valor e aqueles processos que possuiam grande
potencial de reducdo de tempo. Também nesta etapa foi sugerido pelo grupo alternativas de
otimizacdo, através da definicdo de acbes buscou-se sugerir solucbes para os problemas
evidenciados durante a anélise do valor.

Uma das sugestdes para auxiliar nesta atividade é a ferramenta 5W2H, segundo Brum
(2013) apud Behr et al (2008), esta ferramenta € uma maneira para auxiliar na estruturagdo do
pensamento, de forma organizada e materializada antes de qualquer implantacdo. O método
tem como significado algumas palavras em inglés: What (o que), Where (onde), Who (quem),
Why (porque), When (quando), How (como), How much (quanto custa).

Segundo Reis et al. (2016), esta ferramenta descreve as atividades que devem ser
executadas de forma clara, facilitando o entendimento dos envolvidos. Desta forma, é
imprescindivel descrever todas as acdes definidas, estabelecer prazo para a implementacéo das
acOes, assim como, descrever 0s responsaveis pela execucdo de cada atividade. Na Figura 12
segue um exemplo de estruturacdo da ferramenta 5W2H, contendo todos os topicos que devem

ser preenchidos pelos envolvidos.

Figura 12 - Ferramenta 5W2H

GRUPO,

sAz. PLANO DE AGAO

Meta:

0QUE QUEM QUANDO ONDE PORQUE CoMO QUANTO | Ganhos Qualitativos |Ganhos Quantitativos| ~ STATUS* | 25% | 50% | 75% [100%

Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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Vale salientar que apds a implementacdo de todas as a¢des, € de extrema importancia
0 acompanhamento das mesmas, verificando a eficacia de cada acdo, certificando-se que
realmente surtiram os beneficios esperados. Caso contrario, o grupo de trabalho deve ser
reunido novamente, as ocorréncias e as falhas devem ser analisadas e o plano de acao deve ser
reaberto, desta forma, novas agdes devem ser estabelecidas e registradas, a fim de, evitar
possiveis reincidéncias das ndo conformidades.

Finalmente na fase de implantacdo os autores Domingues, Sellito e Lacerda (2013),
apresentaram os trabalhos realizados e buscaram a provacdo das acdes definidas junto a

Geréncia.

3 PROPOSTA DE TRABALHO

Este trabalho ira se desenvolver em uma empresa do ramo metaltrgico de médio porte. A
empresa Maquinas Sazi, é formada pela unidade maquinas que possui diversos
desenvolvimentos e tecnologias voltadas para a inddstria calcadista, j& a unidade laser, onde o
trabalho sera desenvolvido, se caracteriza por fornecer pecas para diferentes nichos de mercado,
porém, 0 mais representativo é o ramo agricola. Neste capitulo serd apresentado o cenério atual
da empresa, assim como, uma proposta de melhoria através das etapas da metodologia EAV,

em conjunto com ferramentas que auxiliam o desenvolvimento e o bom andamento do estudo.

3.1 CENARIO ATUAL

A empresa Méaquinas Sazi, mais especificamente a unidade laser é composta pelos
setores de corte a laser, dobra possuindo maquinas com tecnologia CNC (Programacédo de
Controle Numérico por Computador), centros de usinagem, linha de solda (solda manual e solda
robd), uma linha composta por tanques quimicos onde sdo realizados a limpeza das pecas
retirando carepas e Oxidos dos processos anteriores, um setor de pintura, embalagem e
expedicdo.

Hoje, todos o0s processos que compbe a area fabril da empresa, possuem uma
organizacdo, fluxo logico e indicadores que medem a eficiéncia e a qualidade dos processos,
porém, o setor de embalagem possui alguns indicadores ndo bem definidos, os quais, nao
deixam claro a performance das atividades executadas, dificultando a identificagdo de acgOes
para minimizar os diversos problemas de qualidade evidenciados e os atrasos de entrega

recorrentes no setor. Atualmente a pintura conta com 48 funcionarios, sendo que destes, 14
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fazem parte do setor de embalagem, estes profissionais sdo divididos entre os 2 turnos de
operacéo, contudo, frequentemente sdo programadas horas extras para producéo aos finais de
semana, principalmente para as atividades de pintura.

Para a realizacdo deste estudo considera-se as atividades iniciadas na area de descarga
de pecas da monovia de pintura, o local onde ha espera de pecas para 0 processamento de
embalagem, assim como, as atividades realizadas nas embaladoras. A Figura 13 demonstra o

local reservado para os processos citados, também, a organizacéo atual do setor.

Figura 13 - Layout atual do local onde serdo executadas as atividades deste trabalho

o . <

Emr

Fonte: Imagem da empresa Maquinas Sazi (2021)

A éarea de descarga de pegas, apresentada na Figura 14, é o local onde os operadores
realizam manualmente a retirada das pecas das gancheiras fixadas na monovia de pintura, é
neste ponto onde também é realizado por um inspetor da qualidade a verificagcdo dos produtos,
este, analisa 0s aspectos visuais dos itens garantindo que apenas pecgas consideradas “boas”
sejam descarregadas da monovia e encaminhadas para a area de espera e processo de

embalagem.
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Figura 14 - Area de descarga de pegas

o &

Fdhte: Image d empreSMéquinas Sazi (2021)

Ja os produtos que possuem defeitos sdo identificados com uma etiqueta e seguem
pela monovia para a realizacdo dos retrabalhos ou sdo descarregados e alocados na area
reservada para materiais que seguirdo para o servi¢o externo de decapagem.

Ap0s a retirada das pecas da monovia de pintura, conforme demonstrado na Figura 14,
algumas sdo adicionadas diretamente em caixas especificas, com o intuito de serem
encaminhadas diretamente para a expedicdo e apos envidas ao cliente. Estes, geralmente tratam-
se de itens com tamanhos consideravelmente grandes e que sdo armazenados, a pedido do
cliente, em caixas de ferro ou embalagens especiais, sendo necessario uma isolacdo diferenciada

devido aos requisitos e classificacdo de aparéncia exigida.

Figura 15 - Itens armazenados em caixas de ferro
: PN 1 T

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021).



34

Porém, a grande maioria dos itens apds o processo de descarga sdo separados em cima
de mesas e pallets e juntamente com a ordem de producéo aguardam na area de armazenamento
conforme Figura 16, estas aguardam o processo de contagem, embalagem ou isolacéo,

identificacdo e envio para a expedicdo.

Figura 16 - Area de armazenamento das pecas que aguardam a operacao de embalar

- 0{.'!" — '. ‘!

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021)

A area reservada para 0 armazenamento de pecas que passardo pelo processo de
embalagem encontra-se logo apds a area de desenganchamento das pegas, na sequéncia, estao
alocadas duas maquinas embaladoras conforme layout apresentado na Figura 17, estas utilizam
plastico termo encolhivel como insumo, uma das embaladoras comporta pecas com dimensfes
maiores e a outra devido ao seu tamanho fisico comporta 0 processamento de pecas com
dimensdes menores, ainda algumas pecas sdo embaladas manualmente dependendo da
especificacdo de protecdo requisitada pelo cliente ou padrédo definido.
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Figura 17 - Embaladora (1) e embaladora (2) utilizadas no processo Sazi

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021)

ApoGs o processo de embalagem através de material termo encolhivel, plastico liso,
plastico bolha, alguns itens sdo armazenados em caixas de papeldo, identificados com etiquetas
contendo codigo do item e demais informacfes necessarias para 0 armazenamento na
expedicdo, outras sdo armazenadas em caixas de plastico fornecidas pelo cliente, e ainda
existem aqueles itens que ndo necessitam de maiores cuidados em relacdo a aparéncia, por este
motivo sdo contadas, armazenadas em caixas plasticas, identificadas e direcionadas para o

armazenamento, a Figura 18 exemplifica os tipos de embalagens citadas.

Figura 18 - Iguns

tipos de embalagem utilizadas no processo

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021
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3.1.1 Indicadores existentes no setor de embalagem.

Atualmente o setor de embalagem possui indicadores ndo bem definidos que servem
como métrica de desempenho do setor, no entanto, os resultados observados nao sao utilizados
para tomadas de decisbes ou como base para acbes de melhoria. A Figura 19, apresenta o
indicador formatado para medir a quantidade de pecas embaladas, sendo possivel a sele¢do do

periodo desejado.

Figura 19 - Indicadores do setor de embalagem

GRUPO Ultima Atualizagio
© saz EMBALAGEM pemppne
DATA DA CONSULTA MEDIA DE M? EMBALADOS (semanal MEDIA DE PEGAS EMBALADAS (semanal
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»
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Fonte: Power Bi Méquinas Sazi (2021)

Os indicadores de metros quadrados embalados e pecas embaladas por dia servem
como um parametro para observar a produtividade. Ja o indicador de metragem quadrada média
das pecas embaladas por dia, auxilia no comparativo de eficiéncia dos dias trabalhados.
Contudo, estes indicadores que poderiam nortear estudos e planejamentos para tomadas de
decisdo com foco em melhorias, ndo séo analisados com frequéncia, desta forma, dificultando
a confirmag&o da acuracidade dos dados, j& que estes sdo coletados através dos apontamentos

da operacdo de embalagem.
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3.1.2 Problemas evidenciados no setor de embalagem.

Com o crescimento da empresa e 0 aumento da demanda de produgédo, torna-se
evidente a necessidade da aplicacdo de ferramentas para aumentar a eficiéncia dos processos,
otimizar as atividades, disponibilizar dados confiaveis para a formatacdo dos indicadores e
organizar os fluxos tornando-os funcionais, de modo que, facilitem a fluidez dos materiais
diminuindo os gargalos, os riscos de acidentes e as ndo conformidades.

Assim, a partir de uma breve analise pdde — se observar a necessidade de diversas
melhorias no setor de embalagem, onde por muitas vezes, torna-se gargalo, sendo um dos
responsaveis pelos atrasos de entrega. Conforme citado anteriormente a maioria das pecas que
séo descarregadas da monovia e aguardam sobre mesas ou pallets pelo processo de embalagem,
normalmente sdo separadas por modelos, em algumas ocasifes sdo armazenadas mais de um
modelo de pecas por mesa, conforme Figura 20. Isso acontece devido a falta de espaco fisico e
mesas para a armazenagem de forma totalmente separada, possibilitando a mistura de pecas no
momento do processo de embalagem, este risco é maximizado quando pecas semelhantes estdo

sendo processadas simultaneamente.

Figura 20 - Armazenamento de diversos modelos de pecas sobre uma mesa

L

3
i

T .I-ﬂig ;':‘ .lb
| e

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021)
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Os itens que possuem classificagdo “A” de aparéncia, considerados itens totalmente
visiveis na montagem do cliente, ndo podendo haver imperfeicGes visuais, sdo armazenadas
sobre as mesas ou pallets e isoladas através de camadas com isomanta, diminuindo a

possibilidade de danificar as pecas antes da embalagem, vide Figura 21.

al isomanta

Figura 21 - Pecas isoladas com materi

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021)

Conforme procedimento, os itens descarregados da monovia e que aguardardo o
processo de embalagem devem ficar armazenados juntamente com sua respectiva ordem de
producdo, permitindo a identificacdo do item e quantidade do lote, possibilitando a leitura do
codigo de barras para visualizacdo dos padrdes de embalagem a serem executados, contudo,
este procedimento nem sempre ocorre como descrito. Devido ao grande fluxo de pecas e ordens
de producdo, estas acabam sendo extraviadas, ndo sendo possivel o cumprimento do
procedimento, acarretando diversos problemas internos, assim como, nao conformidades nos
clientes como: pecas misturadas, erro na identificagéo, envio de pecas ao cliente com padréo de
embalagem incorreta, envio de pecas ao cliente sem a verificagdo de embarque controlado
efetuado pelo inspetor da qualidade, quantidades incorretas dentro das embalagens, etc. Todos
estes problemas sdo ocasionados devido a impossibilidade de conferéncia da ordem de
producéo vs pecas fisicas, ainda devido ao tempo de espera das pecas para serem embaladas, as
mesmas ficam expostas na area de embalagem gerando constantes retrabalhos devido a riscos
e amassados causados por quedas e atritos. A Figura 22 apresenta os modos de falha apontados
durante auditorias internas realizadas mensalmente no setor de embalagem, estas auditorias
possuem o intuito de verificar a existéncia de falhas, realizar analises e posteriormente definir
acOes corretivas, também servem de apoio no cumprimento dos procedimentos, controlando as

atividades, além de oportunizar a melhoria continua dos processos.
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Figura 22 — Modos de Falha relacionados as auditorias internas realizadas no setor de
embalagem

Modos de falha evidenciados em auditorias internas

Falta de etiqueta de cédigo de barras 1

Divergéncia de estoque 4

Componentes Misturados 12

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Ainda na é&rea de embalagem, vide Figura 23, existe um local destinado ao
armazenamento das pecas ndo conformes que precisardo passar pelo processo de decapagem,
ou seja, remocao das camadas de tinta ja aplicadas em processos anteriores, para que entdo
possam ser repintadas garantindo a qualidade visual do item, este processo € realizado por uma

empresa terceira, que efetua a coleta duas vezes por semana.

Figura 23 - Pecgas armazenadas na rea destinada aos itens que irdo para o beneficiamento
externo decapagem

Fonte: imagem da empresa maquinas Sazi (2021)
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Constantemente as pecas armazenadas neste local acabam apresentando amassados
devido a forma de armazenamento, outro agravante é a alta demanda pelo servico de
beneficiamento externo, desta forma a area torna-se pequena para acomodar todas as pecas,
sendo necessario a utilizacdo de outros locais para a acomoda-las, estes, normalmente
localizam-se préximo a area destinada para as pecas que aguardam pelo processo de
embalagem, possibilitando a mistura ou danos as pegas boas.

Ainda no setor, ha outros espacos destinados ao armazenamento de pecas que possuem
pendéncias impedindo a liberacdo para o proximo processo, mais especificamente atras de uma
das embaladoras e também proximo a saida da estufa de secagem de pecas. Nestes locais,
existem 2 mesas, caixas de plastico, papelao e ferro onde estdo armazenadas pecas de diversos
modelos, sem identificacdo e que ndo possuem o documento de ordem de producdo, as quais
estariam “sobrando” no setor, desta forma, ficam aguardando a oportunidade para serem
encaixadas em ordens de producdo de itens do mesmo modelo que eventualmente apresentem
falta de pecas. A Figura 24 apresenta os itens obsoletos do setor, onde geralmente acabam
danificados, assim como, utilizam equipamentos e espagos que poderiam ser aproveitados de

forma produtiva.

Figura 24 - Pecas sem identificacao no setor de embalagem
N ® al ‘r":ﬂ"’ o , S ’

"

Fonte: Imagem da empresa maquinas Sazi (2021)

Como a empresa possui um sistema de gestao e atendimento ao cliente bem estruturado
é possivel observar através de um gréafico, apresentado na Figura 25, os modos de falha e os
valores relacionados as ndo conformidades geradas pelo setor de embalagem no periodo de
Janeiro a Outubro de 2021, estes custos sdo relativos a fretes de retorno e reposicao, retrabalhos
nos clientes, multas geradas por paradas de linha de producéo do cliente, contengdes realizadas

por empresas terceiras a fim de minimizar os impactos e deméritos nos clientes.
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Figura 25 - Custos relacionados a ndo conformidades em clientes

Custo da nédo qualidade relacionado a fretes, contengdes e retrabalhos em clientes - 2021

Amassadas/Batidas O R 27,75
Riscos 7 Rs 49,50
Item danificado [ RS 63,00
Falta/Extravio de pecas T rs 124,46
Divergéncia de estoque ) Rs 295,25

Identificacéo incorreta l R$ 598,14

Embalagem danificada J R$ 700,00

Componentes/Pecas misturadas J R$1.072,09

Total Geral J R$2.930,19

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Analisando o fluxo de processos realizados no setor de embalagem, assim como, as
ndo conformidades destacadas € possivel observar diversas situacdes que geram perdas de valor
no fluxo produtivo, também é evidente os custos desnecessarios devido a retrabalhos e refugos.
Estas ineficiéncias basicamente ocorrem devido as etapas desnecessarias pelos quais 0s itens
sdo submetidos, principalmente de espera entre 0s processos, acumulo de pecas sem

identificacdo, falta de sequenciamento e organizacédo de layout e das atividades executadas.

3.2 METODO DE TRABALHO

Nesta etapa sera apresentada uma proposta de trabalho, com base nas 6 fases da
metodologia EAV, conectadas ao método de pesquisa-acao desenvolvida por Thiollent (1997)

e citadas na secdo 1.3 deste trabalho.

3.2.1 Fase exploratoria

Contemplando as fases de preparacgéo e informacdo da metodologia EAV e levando
em consideracdo que o objeto de estudo foi selecionado, primeiramente seré realizada a selecéo
dos integrantes da equipe que irdo compor o grupo de estudo, por se tratar do setor de

embalagem serdo convidados: o lider operacional do setor, um operador experiente, o analista
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de embalagem e de layout, o inspetor de qualidade que realiza as auditorias internas do setor e
o0 analista de PCP que realiza o planejamento de entrega do setor.

Ap0s, serdo coletadas as informacgdes necessarias para o conhecimento e identificacao
do estado atual, este procedimento se dara através do mapeamento das atividades executadas e
com o auxilio da tabela apresentada na Figura 6, desta forma, sera possivel a identificagdo dos
pontos mais criticos de cada operagdo. Através de entrevistas com os membros do setor sera
possivel identificar as maiores dificuldades existentes durante a execucdo do processo, algumas
perguntas padrdes poderdo ser aplicadas como:

a) Qual a dificuldade de deslocamento?

b) Qual a dificuldade de encontrar as ordens de producéo?

c) Hadificuldade em consultar o padrdo de embalagem dos itens? Se sim, quais sdo?

d) Hauma rotatividade de fungdes?

e) Os profissionais estdo treinados para executar as fungdes que atuam?

f) Ha uma pessoa “backup” treinada para cada processo?

g) Ha dificuldade na separacdo das pecas no momento de executar o processo de

embalagem?

h) Com qual frequéncia é necessario o operador realizar deslocamentos para abastecer

0S processos?

i) Qual o tempo médio de espera devido as operacdes de inspecdo/embarque

controlado?

Nesta etapa também serdo mapeados o tempo de algumas atividades do processo,
aquelas consideradas criticadas, onde observa-se maior potencial de ganhos e melhorias, outro
dado importante serdo os custos operacionais, desta forma, sera possivel indicar os valores de
cada funcdo. Para esta atividade sera utilizada a tabela apresentada na Figura 4, onde, com base
no tempo total, apresentara o resultado percentual do tempo gasto em cada atividade mapeada,
sendo possivel a classificacdo de cada funcdo, conforme sua importancia no processo.

Outras informagdes poderéo ser necessarias como: valor médio de estoque na area de
espera de embalagem, custo relacionado aos profissionais da area, custo por metro quadrado de

area, qual tipo de embalagem mais utilizada, tempos de paradas das maquinas, etc.

3.2.2 Fase de planejamento.

A fase de planejamento é constituida pela etapa de analise da metodologia EAV, é

neste estagio que sdo observados os pontos criticos, mapeadas e classificadas as fun¢es com o
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auxilio da planilha apresentada na Figura 7. Para esta atividade sera preciso o0 acompanhamento
do trabalho desenvolvido no setor, inicialmente planeja-se a supervisdo de meio turno de
trabalho da equipe, observando como as atividades séo realizadas, quais sao os desperdicios, as
dificuldades e qual operacéo pode ser classificada como o gargalo do setor.

Atraveés desta atividade seré possivel conhecer de forma mais detalhada os processos
que se desenvolvem na embalagem e através da aplicagdo da metodologia Mudge comparar
cada funcdo identificada no mapeamento classificando-as de forma a evidenciar as mais
importantes, ou seja, aquelas que serdo priorizadas no desenvolvimento do estudo. Nesta etapa
sera utilizada a tabela apresentada na Figura 8 a qual auxiliaré na identificacdo das funcGes que
possuem maior potencial de ganhos.

3.2.3 Fase de acdo

Esta etapa consiste em iniciar acGes concretas e apresentar as propostas de solucao
para os problemas observados com base nas investigacdes das fases anteriores. Desta forma,
inicia-se as atividades que compreendem as etapas de criatividade e desenvolvimento da
metodologia EAV.

Primeiramente abrangendo a fase da criatividade o grupo utilizara a ferramenta de
Brainstorming favorecendo o processo criativo e oportunizando que todos participem, expondo
suas ideias com base nas informacao coletadas até 0 momento, com o auxilio de um A3 e blocos
adesivos serdo formalizadas todas as ideias de forma que as mesmas fiquem visiveis para todo
0 grupo, apds o término da explanacdo de todas as sugestOes, estas, serdo analisadas, pré —
selecionadas e classificadas como: ideias recomendadas, ndo recomendadas e ideias que geram
davidas.

Apés a selecdo e divisdo das ideias, as mesmas serdo classificadas através da
metodologia FIRE, utilizando a tabela apresentada na Figura 9, possibilitando a identificacdo
das ideias com maior potencial de tornarem-se solugdes para os problemas evidenciados.

Ja contemplando a fase de desenvolvimento, as ideias permanecentes serdo analisadas
pelo grupo, onde, levando em consideracéo a possibilidade/viabilidade de implantacdo seguirdo
para a etapa onde serdo definidas as agOes, levando em consideragdo as oportunidades de

melhorias destacadas.



44

3.2.4 Fase de Avaliagdo

A fase de avaliacdo da pesquisa acdo compreende o registro do conhecimento
produzido, de forma anéloga a fase de implantacdo no método EAV, onde busca-se a aprovacao
das acOes junto as partes interessadas. Nesta etapa, sera apresentada para a gestdo os resultados
alcancados através dos estudos realizados e da estratificagdo dos resultados através do método
FIRE, onde a partir da avaliagdo das fungdes e com o auxilio da ferramenta 5W2H apresentada
na Figura 10, serdo validadas as a¢des definidas e as propostas de melhorias para o setor, assim
como, a viabilidade de possiveis investimentos, visando a melhoria dos pontos negativos

evidenciados.

4 RESULTADOS

Neste capitulo serd apresentado o desenvolvimento das etapas da metodologia EAV
no setor de embalagem da empresa Maquinas Sazi. Serdo descritas as analises realizadas com
base nos dados coletados através das observacdes e acompanhamento dos processos, serdo

demonstrados os resultados obtidos e as propostas de melhorias sugeridas.
4.1 DESCRICAO E ANALISE DOS DADOS

O estudo realizado baseou-se nas etapas apresentadas na metodologia de trabalho,
onde primeiramente foi executada a prepara¢do para o inicio das atividades, determinou-se 0
objeto de estudo e através das tabelas exibidas, coletar informacdes e mapear as atividades de
forma minuciosa, classificando-as com base em sua importancia, obtendo os dados necessarios
para o nivelamento das informaces referentes ao estado atual do setor,

Ainda na fase de informacéo, foi realizada a observacdo das atividades, desde a
descarga das pe¢as da monovia de pintura até o processo de embalagem dos itens. Sem qualquer
interferéncia no processo, foi possivel através de observacfes e entrevista aos operadores,
coletar dados referente a movimentacgéo, espera e dificuldades de execucdo das tarefas no setor.
Com isso, tomou-se nota destes dados e com o auxilio da tabela apresentada na Figura 26, foi

possivel mapear as operagdes e movimentacOes executadas no setor.



Figura 26-Mapemento das atividades no setor de embalagem.

GRUPO,

s A ll Planilha de fluxo de processos

Avrea de aplicagio: Setor de embalagem

Responsaveis:Francieli Lazari Borges

Processo: Desenganchamento, inspe¢do, embalagem

MACROVISAO
‘ Operagéo Serrar, furar, varrer, pregar, digitar, etc.
Manual, ilhadeira, talh rrinhy A
» Transporte anual, empilhadeira, talha, carrinho de méo,
mensagem, etc.
Inspecéo Qualidade, quantidade, verificacéo, etc.
. Pessoas, manutengo, arquivamento,
Espera
processamento, etc.
A granel, produto acabado, documentos,
Armazenagem . ~
informacdes, etc.
Atividade Descri¢ao do elemento ’ » . v

PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM PELA MONOVIA ATE
O POSTO DE DESENGANCHAMENTO

1

PECAS SAO RETIRADAS DA MONOVIA PELO OPERADOR

RETIRADA DOS ISOLADORES UTILIZADOS PARA
ISOLACAO DOS DIAMETROS E ROSCAS

PECAS AGUARDAM A IDENTIFICAGCAO PELA ORDEM DE
PRODUCAO

MONVIMENTAGAO DOS OPERADORES PARA BUSCAR
CAIXAS E MATERIAS PARA EMBALAGEM

PECAS AGUARDAM A MONTAGEM DO CONJUNTO PARA
SEREM EMBALADAS

PEGCAS SAO INSPECIONADAS

REPASSE DE ROSCAS E RETOQUES CORRIGINDO
INPERFEICOES

PECAS FICAM NA AREA DE DESCARGA AGUARDANDO A
EMBALAGEM

CONSULTAR INSTRUGAO DE TRABALHO COM O
PROCEDIMENTO CORRETO DE EMBALAGEM

L

PECAS SAO EMBALADAS

Total

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

45

Através desta atividade foi possivel identificar por quais etapas as pecas passam antes

de serem embaladas e com o auxilio da metodologia de Shingo foi possivel classificar cada

atividade realizada no setor, em operagdes de nivel operacional, de transporte, inspecéo, espera

e armazenamento. Esta forma de classificagdo auxiliou na identificacdo das operacGes que

agregam valor ao processo e aquelas que podem ser otimizadas ou eliminadas.
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Apo6s 0o mapeamento e identificacdo das atividades executadas no setor, pode-se
evidenciar através de pontuacGes que as atividades de espera sdo as mais presentes nos
processos, seguida pelas atividades de inspecao e operacionais.

Ainda com base na fase de informacéo, buscou-se dados referentes aos custos para
cada uma das atividades, com esta informacdo foi possivel visualizar o quanto cada atividade
realizada no setor representa financeiramente para a organizacao, estas informacdes sdo de
extrema importancia para as analises e tomadas de decisfes. Desta forma, a partir de valores

estabelecidos pela empresa, foi possivel classificar cada funcdo conforme seu custo.

Figura 27 - Tabela referente aos custos de cada funcdo mapeada.

GEUPD

Fungdes e Custos | U C S
SAll Engenharia e Analise de Valor UNIVEI 4

Area de aplicagio: Setor de embalagem

Responsaveis: Francieli Lazari Borges

Processo:Desenganchamento, inspegao, embalagem

Custo da funcido Custo da funcio

Atividade Funcio Objeto Mapeamento
(R$) (%)

PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM PELA
A MONOVIA ATE O POSTO DE Pecas Espera . 298 0,153608247
DESENGANCHAMENTO

B PECAS SAO RETIRADAS DA MONOVIA PELO P o N 84 0,043298969
OPERADOR ecas PU"C‘W‘ ,

¢ |RETIRADA DOS ISOLADORES UTILIZADOS P o B o 0 043295060
PARA ISOLACAO DOS DIAMETROS ecas Ptfacﬂ" ,

b |PECAS AGUARDAM A IDENTIFICACAO PELA P . 208 0153608247
ORDEM DE PRODUCAO ecas spera ,153

MONVIMENTACAO DOS OPERADORES PARA
E BUSCAR CAIXAS E MATERIAS PARA Pecas 'l'ransport» 115 0,059278351
EMBALAGEM

; |PEGAS AGUARDAM A MONTAGEM DO v . Jos I
CONJUNTO PARA SEREM EMBALADAS ecas spera /153

G |PECAS SAO INSPECIONADAS Pecas Inspecio 127 0,065463918

| |REPASSE DEROSCAS E RETOQUES b . . 1o §oesaea0ts

~ as Sp I

CORRIGINDO INPERFEICOES ecas nspecao ,06

| [PECASFICAM NA AREA DE DESCARGA Pecas - Jos 0 153608207
AGUARDANDO A EMBALAGEM ecas spera ;

] CONSUL l,\l(l\SI[{LL_r\()I)} TRABALHO COM P I - 127 0,065463918
O PROCEDIMENTO CORRETO DE EMBALAGEM ecas nspecao ! T

L PECAS SAO EMBALADAS Pecas Opuracav' 84 0,043298969

| Total | | 1940 0,891237113

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

Conforme os dados apresentados na Figura 27, é possivel verificar a representatividade
financeira de cada atividade, identificar aquelas que possuem maior valor agregado ao processo,
assim como, detectar desperdicios e ineficiéncias nas atividades executadas.

Como forma de melhor visualizar os resultados a Figura 28, apresenta o somatorio do

custo e do percentual de representatividade para cada fungéo.
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Figura 28 - Custo total de cada funcdo x representatividade

Mapeamento Custo total de cada funcio (R$) Representatividade (%)

Operacao ‘ 252 13%
Espera . 1192 61%
Transporte » 115 %

Inspecio 381 20%

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

Com base nos dados apresentados € possivel definir as atividades de espera como as
mais significativas e as que agregam maior custo ao sistema, acompanhada pelas atividades de
inspecéo, operacdo e transporte.

Figura 29- Funcdes ordenadas conforme representatividade (%)

Mapeamento Representatividade(%) Atividades

* PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM
PELA MONOVIA ATE O POSTO DE
DESENGANCHAMENTO

. *PECAS AGUARDAM A IDENTIFICACAO
PELA ORDEM DE PRODUCAO

1°- E 19

1°- Espera 61% *PECAS AGUARDAM A MONTAGEM DO

CONJUNTO PARA SEREM EMBALADAS

*PECAS FICAM NA AREA DE DESCARGA
AGUARDANDO A EMBALAGEM

*PECAS SAO INSPECIONADAS

“REPASSE DE ROSCAS E RETOQUES
CORRIGINDO INPERFEICOES

o i 0 -
2° - Inspecao 20% *CONSULTAR INSTRUCAO DE
TRABALHO COM O PROCEDIMENTO
CORRETO DE EMBALAGEM

*PECAS S AO RETIRADAS DA MONOVIA
PELO OPERADOR

*RETIRADA DOS ISOLADORES

3°- raca 139 -
Operagio © UTILIZADOS PARA ISOLACAO DOS
DIAMETROS
*PECAS SAO EMBALADAS
“MONVIMENTACAO DOS OPERADORES
PARA BUSCAR CAIXAS E MATERIAS
4° - Transporte 6%

PARA EMBALAGEM

Fonte: Elaborado pela autora (2022)
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Contemplando a fase se analise da metodologia EAV e com base nos dados

apresentados, foi possivel realizar a classificacdo das atividades em:

P = principal, S =

secundaria, U = uso, E = estima, A = acessoria, D = desnecessaria. Conforme apresentado na

Figura 30.

Figura 30 - Classificacdo das fungdes identificadas no setor de embalagem.

%[x r 4 | Classificagéo das Fungdes N CSL
Funcoes Classificagdo **
Codigo* Funcéo aplicavel (verbo) + Substantivo PouS | UouE | AouD

PECAS SAEM DA ESTUFA E

A |SEGUEM PELA MONOVIA ATE O PECAS u
POSTO DE DESENGANCHAMENTO

B [DESENGANCHAR PECAS P
RETIRADA DOS ISOLADORES

C |UTILIZADOS PARA ISOLAGCAO PECAS S
DOS DIAMETROS E ROSCAS
PECAS AGUARDAM A

D |IDENTIFICACAO PELA ORDEM DE PECAS D
PRODUCAO
MONVIMENTACAO DOS

= OPERADORES PARA BUSCAR PECAS b
CAIXAS E MATERIAS PARA ¢
EMBALAGEM

= AGUARDAR MONTAGEM DO PECAS b
CONJUNTO PARA EMBALAR ¢

G [INSPECIONAR PECAS S

H REPASSE DE ROSCAS E RETOQUES PECAS b
CORRIGINDO INPERFEICOES ¢
PECAS FICAM NA AREA DE

I DESCARGA AGUARDANDO A PECAS D
EMBALAGEM
CONSULTAR INSTRUCAO DE

3 TRABALHO COM O PECAS E
PROCEDIMENTO CORRETO DE ¢
EMBALAGEM

L EMBALAR PECAS P

Fonte: Elaborado pela autora (2022)
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Observando os resultados apresentados na Figura 30, é possivel identificar as
atividades que sdo indispensaveis para o objetivo final do setor: pecas embaladas. Estas, sdo
classificadas como atividades principais, sendo essenciais para o funcionamento do sistema, no
cenario estudado as tarefas classificadas como tal sdo: desenganchar e embalar pecas. Ja as
operacOes de retirada de isoladores e inspe¢do, foram identificadas como secundérias, ou seja,
possuem importancia para o processo, porém, ndo sdo indispensaveis, se forem eliminadas o
processo poderia ser concluido igualmente. Ja, as demais atividades classificadas como: de
uso, estima, acessorio e desnecessaria, pouco contribuem para o objetivo final do setor, sendo
estas as que possuem maior possibilidade de ganho se otimizadas ou eliminadas dos processos.

Ainda com base fase de analise da metodologia EAV, com o intuito de classificar e
conhecer a importancia relativa de cada atividade mapeada no setor, utilizou-se o diagrama de
Mudge. O passo inicial foi definir critérios qualitativos para identificar as priorizacdes, e com
base no pensamento estratégico da empresa, definiu-se a importancia de cada atividade
pontuando-as como: (1). Moderadamente mais importante, (3). Medianamente mais importante,
(5). Muito mais importante.

Figura 31 - Metodologia Mudge aplicado nas atividades do setor de embalagem

%’J C‘ 21 Ferramenta de priorizacéo: Metodologia Mudge

Area de aplicagfo: Setor de embalagem

Responsaveis:Francieli Lazari Borges

Processo: Desenganchamento, inspe¢éo, embalagem

B C D E F G
A |B 3|A 1A

B (B 1(B 5
Cc |C

I
[
-

Peso %
14| 7,33%
30| 15,71%
18| 9,42%
2l 1,05%
0,52%
1,57%
30| 15,71%
21| 10,99%
0l 0,00%
22| 11,52%
L 50| 26,18%
TOTAL 191|100,00%

g(o(w|>
Rlofo|w
RIRIRIERS

D

RPlRP|lWlO|[w
QOO
[N
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I
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Fonte: Elaborado pela autora (2022)
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Apos classificadas as funcdes, foi possivel identificar o valor agregado para cada uma
delas. Na Figura 32 sdo apresentadas as atividades em ordem decrescente conforme nivel de

agregacdo de valor.

Figura 32 - Classificacdo das fungdes com base na matriz de priorizacdo Mudge.

Peso(%) Fungdo

26,18% L EMBALAR

15,71% B DESENGANCHAR

15,71% G INSPECIONAR

11,52% 3 CONSULTAR INSTRUCAO DE TRABALHO COM O

PROCEDIMENTO CORRETO DE EMBALAGEM

REPASSE DE ROSCAS E RETOQUES CORRIGINDO

10,99% H .
INPERFEICOES
0 4250 c RETIRADA DOS ISOLADORES UTILIZADOS PARA ISOLACAO
nen DOS DIAMETROS E ROSCAS
33 A PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM PELA MONOVIA ATE O
N 0

POSTO DE DESENGANCHAMENTO

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

Levando em consideracdo as varidveis qualitativas definidas no método Mudge
(Figura 31) e as varidveis quantitativas do custo de cada funcdo (Figura 25), foi possivel definir
o indice de valor agregado para cada atividade mapeada, este método torna possivel
correlacionar custo e importancia de cada funcdo, e classificad-las em faixas: indice de valor
agregado > 1,1 — Funcé&o classificada como 6tima, ndo recomendavel realizar melhorias nestas
fungdes, pois possuem um 6timo indice; 0,9 < indice de valor agregado < 1,1 - Funcgéo
classificada como adequada, recomendavel realizar melhorias, aumentando o indice de valor

agregado para 6timo; indice de valor agregado < 0,9 — Funcéo classificada como critica, é de
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extrema importancia a implementacéo de melhorias, resultando num aumento do indice e maior

eficiéncia sistémica dos processos.

Figura 33 - indice de valor agregado das funces mapeadas no processo de embalagem.

- x - . - I Indice de valor -
Cadigo* Funcdo aplicavel (verbo) + Substantivo | % Qualitativo | %Custo Classificagdo
agregado

PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM PELA

A MONOVIA ATE O POSTO DE PECAS 7,33% 15,36% 0,48|Critico
DESENGANCHAMENTO

B DESENGANCHAR PECAS 15,71% 4,33% 3,63|0timo
RETIRADA DOS ISOLADORES

@ UTILIZADOS PARA ISOLACAO DOS PECAS 9,42% 4,33% 2,18|0timo
DIAMETROS E ROSCAS
PECAS AGUARDAM A IDENTIFICACAO

D - N 0 O iti
PELA ORDEM DE PRODUCAO PEGAS 1,05% 15,36% 0,07|Critico
MONVIMENTACAO DOS OPERADORES

E PARA BUSCAR CAIXAS E MATERIAS PARA PECAS 0,52% 5,93% 0,09|Critico
EMBALAGEM
AGUARDAR MONTAGEM DO

E 9 o i
CONJUNTO PARA EMBALAR PEGAS L57% 15,36% 0,10]Critico

G INSPECIONAR PECAS 15,71% 6,55% 2,40|Gtimo
REPASSE DE ROSCAS E RETOQUES .

H : o 9 ;
CORRIGINDO INPERFEICOES PECAS 10,59% 6,55% 1,68)0timo

. PECAS FICAM NA AREA DE DESCARGA PECAS 0.00% 15 36% o.00lcr
AGUARDANDO A EMBALAGEM ¢ s s 00| Critico
CONSULTAR INSTRUCAO DE TRABALHO

J COM O PROCEDIMENTO CORRETO DE PECAS 11,52% 6,55% 1,76/0timo
EMBALAGEM

L EMBALAR PECAS 26,18% 4,33% 6,05|0timo

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

Analisando os valores plotados na Figura 33, observa-se que algumas das atividades

executadas no setor de embalagem possuem um indice de valor agregado critico com valores

abaixo de 0,9.
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Figura 34 - Fungdes com indice de agregacdo de valor considerado critico para o
processo

Codigo™ Funcéo aplicavel (verbo) + Substantivo | % Qualitativo | %Custo Ind:;e:z(;/(?lor Classificagéo

PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM PELA

A MONOVIA ATE O POSTO DE PECAS 7,33% 15,36% 0,48|Critico
DESENGANCHAMENTO

PECAS AGUARDAM A IDENTIFICACAO

o, 5, P
PELA ORDEM DE PRODUCAO PECAS 1,05% 15,36% 0,07|Critico

MONVIMENTAGCAO DOS OPERADORES
E PARA BUSCAR CAIXAS E MATERIAS PARA PECAS 0,52% 5,93% 0,09|Critico
EMBALAGEM

. AGUARDAR MONTAGEM DO PECAS L7 15 36% 0
CONJUNTO PARA EMBALAR G 200 s ’

=

0|Critico

PECAS FICAM NA AREA DE DESCARGA

| o o -
AGUARDANDO A EMBALAGEM PECAS 0,00% 15,36% 0,00]Critico

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

Observa-se que as funcgdes classificadas como criticas, possuem um custo alto quando
comparado com o percentual qualitativo definido na matriz Mudge, desta forma, é necessario a
implantacdo de melhorias nas atividades, visando o aumento do indice de agregacdo das
funcdes.

A Figura 35 demonstra de forma comparativa as variaveis qualitativas e quantitativas,
através das linhas plotadas é possivel observar as variacfes entre o percentual do custo e de

importancia.

Figura 35 - Percentual do custo VS percentual qualitativo de cada fungéo

% CUSTO DAS FUNGCOES VS %QUALITATIVO DAS FUNCOES

30,00%
26,18%
25,00%
20,00%

15,00%

10,00%

4,33%

A B c D E F G H | J L

Fonte: Elaborado pela autora (2022)

Observa-se que as fungdes consideradas criticas, sdo aquelas em que o percentual do

custo ultrapassa a linha destinada ao percentual de importancia, sao estas, as funcdes D, E, F e
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I, desta forma, os custos destas funcbes devem ser reduzidos ou se possivel as funcdes

eliminadas j& que agregam pouco para o produto final. As demais opera¢des sdo consideradas

Otimas, sendo que os tracos referentes ao percentual de importancia ultrapassam as linhas do

percentual dos custos, desta forma, para estas funcdes é possivel o reajustar do valor monetario

destas atividades, deixando as linhas das duas variaveis o mais paralelo possivel.

Identificadas as fungBes criticas e com base na fase da criatividade, utilizou-se a

metodologia de brainstorming para o levantamento das sugestdes de melhoria e 0 método FIRE

para estabelecer uma classificacdo para cada sugestao proposta.

Figura 36 - Metodologia FIRE aplicada nas sugestdes de melhoria para as fungdes

criticas do setor de embalagem.

GRUPO,

Engenharia e Andlise de Valor

SAll Metodologia FIRE

GUC

S

Area de aplicagdo: Setor de embalagem

Responsaveis: Francieli Lazari Borges

Processo: Desenganchamento, inspecéo, embalagem

MACROVISAO

Funcéo: a ideia cumpre a fungéo integralmente? (Sim ou Nao);

Investimento: o investimento ¢ viavel? (Sim ou N&o);

Resultado: a ideia cumpre o objetivo do projeto? (Sim ou N&o)

€ possivel a it da ideia tecnicamente? (Sim ou N&o);

Melhoria e otimizacio das funcdes

Funcao A: PECAS SAEM DA ESTUFA E SEGUEM PELA MONOVIA ATE O POSTO DE DESENGANCHAMENTO

identificacio das pecas no setor

Ne Ideias F | R E Vigvel?

1 Reduzir metragem da monovia na saida da estufa N N S N Nio Recomenda
Realizar a contratagio de mais profissionais para a atividade de

2 ¢ : ¢ P P aee S N S S Nio Recomenda
desenganchamento

5 Realocar profissional com foco 100% no desenganchamento de S S S S Recomenda
pecas

4 Aumentar velocidade da monovia N N S N Nio Recomenda

Funcio D: PECAS AGUARDAM A IDENTIFICACAO PELA ORDEM DE PRODUGAO

N Ideias F | R E Vigvel?

X Definir Tocal para o armazenamento da ordem de producao no S S S S ecomon
setor

5 Definir responsavel pela organizagio das ordens de produgaoe| ¢ S S S ecomends

Funcao E: MONVIMEN’TACAO DOS OPERADORES PARA BUSCAR CAIXAS E MATERIAS PARA EMBALAGEM

das embalagens e pecas embaladas, aumentando a eficiéncia da

operagio

N Ideias F | R E Vigvel?
Definir proximo a area de desenganchamento local para a

1 armazenagem de caixas e materiais de embalagem diminuindo S S S S Recomenda
deslocamento dos profissionais
Definir profissional com foco na logistica do setor, o qual ser4

2 responsavel pelo abastecimento de material e movimentagao s s s s Recomenda

Funcao F: AGUARDAR MONTAGEM DO CONJUNTO PARA EMBALAR

o i .

N Ideias F | R E Viavel?
Ordenar a programagio da pintura, de modo que os pedidos/ .

1 . P . L P 1 P S N N Nio Recomenda
conjuntos sejam pintados no mesmo setup
Criar layout vertical de prateleiras para armazenagem das

2 |pecas que aguardam conjuntos, otimizando area de embalagem | S S S S Recomenda
evitando extravios e retrabalhos devido as pecas danificadas.

3 Negociar com o cliente formas alternativas de envio S S S N Nio Recomenda

Funcdo I: PECAS FICAM NA AREA DE DESCARGA AGUARDANDO A EMBALAGEM

Ne

Ideias

F

Vidvel?

Organizar 4rea de descarga definindo o fluxo de pecas para

embaladas.

1 . S S S Recomenda
embalar, evitando atravessamentos e atrasos.
Estruturar setor de embalagem, definido fungdes fixas para os . X N N

2 L . L. S S S S Recomenda
profissionais, evitando paradas desnecessarias.
Adquirir nova embaladora aumentando o fluxo de pecas . . . .

3 S S S S Recomenda

Fonte:

Elaborado pela autora (2022)
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Para cada funcdo considerada critica com base no indice de valor agregado, foi

estabelecida acGes corretivas buscando aumentar a eficiéncia destas atividades e reduzir o

impacto negativo gerado em cada funcdo. Com base em analises qualitativas e quantitativas a

ferramenta auxilia na identificacdo da viabilidade para a execucao das ideias, classificando-as

como agdes recomendadas e ndo recomendadas.

Para cada funcéo critica pelo menos uma acéao sugerida foi considerada viavel para a

implementacéo, desta forma, na fase de desenvolvimento, através da metodologia 5W2H, foram

registradas as acdes de melhorias determinado os responsaveis pela execucéo e o prazo.

Figura 37 - Definicdo das agOes corretivas com base na metodologia 5SW2H

GRUPO

aumentando o fluxo de
pecas embaladas

embalagem)

processo embalar
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equipamento
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domomaanchamento de fder operaci 15/07/2022 Setor de embalagem evtando para a atividade de Maior eficiéncia no processo
< e movimentagoes desenganchamento de |  Profissional dedicado 100% na sua
pe¢ durante a operagdo pegas atiidade
Definir préximo a drea Definindo e identificando|  Profissional focado nas atividades que
de desenganchamento 0 L
; Evitar movimentagdo | local préximo a area de agregam valor a0 processo
local para a Lider operacional e . Aumento da produtividade.
Setor de embalagem - | desnecessariados | desenganchamento 0¢
amazenagem de Engenharia : : . Diminuigao de atrasos de
N 30/07/2022 Préximo a rea de profissionais para | para armazenagem dos Diminuig&o do deslocamento dos
caixas e materiais de | (responsavel pelo entrega
balagem diminuind Cayout Fébmy desenganchamento | buscar material paraa | - materiais utlizados profissionais. Menor indlem e vetrabain
embalager uindo ayout Fal execugdo das tarefas | com frequencia para a lenor indice de retrabalhos
deslocamento dos
embalagem Melhora da organizagéo do setor
profissionais
Definir profissional com
foco na logistica do Atribuindo as atividades
setor, o qual serd do profissional a
responséwel pelo Para diminuir o responsabilidade de
Atividades centralizadas em apenas um
abastecimento de . deslocamento dos | abastecer o setor com Foco nas atividades produtivas
Lider operacional e oM | profissional possibilitando que os demais
material e 2 15/07/2022 Setor de embalagem profissinais em material necessario auxiliando no aumento da
" Coordenador da drea > integrantes do setor foquem em suas "
movimentagéo das atividades de logistica | para a execugao do eficiéncia e prazo de entrega
atividades produtivas
embalagens e pegas abastecimento processo e movimentar
embaladas, pecas j4 embaladas
aumentando a eficiéncial para a expedigao
da operagdo
Para facilitar a
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atividades produtivas
no setor procedimento definido
Criar layout vertical de Engenharia Para armazenagem | Projetando, viabilizando | Otimizagéo area de embalagem evitando .
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embalar, evitando :
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paradas responsabilidade
s a serem executadas
desnecessarias.
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embaladora Engenharia (Analista de 30/08/2022 Setor de embalagem produtividade do necessérios para pe . ¢

Fonte: Elaborado pela autora (2022)
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Na fase de avaliacdo foram apresentadas as propostas para a geréncia e apos
aprovacéo, as acOes foram formalizadas no sistema utilizado para o gerenciamento. Apoés a
implementacdo das acOes corretivas a empresa possui a pratica de verificar a eficacia da
execucdo, sdo feitas verificacdes em loco, através de indicadores entrevistas com profissionais,
entre outros, esta pratica alem de ser um requisito da norma 1SO 9001 a qual a empresa é

certificada, também garante a melhoria continua dos processos e procedimentos.

4.2 DISCUSSOES

Através dos estudos realizados e com base na aplicacdo da metodologia EAV no setor
de embalagem, foi possivel observar a versatilidade da ferramenta, a necessidade de um bom
planejamento e organizagdo para que sua aplicagédo seja efetiva. Levando em consideracdo as
ineficiéncias e problemas de qualidade identificados através dos indicadores e do mapeamento
realizado, a metodologia mostrou-se apropriada para a identificacdo das possiveis melhorias
para o setor.

Tendo em vista 0 momento de alta demanda de producao, observou-se a necessidade
de acdes de melhorias assertivas, que ndo prejudicassem a produtividade do setor, porém, que
gerassem resultados, principalmente com foco nas varidveis qualitativas do processo as quais
so foram classificadas como criticas devido a aplicacdo das fases da EAV. Desta forma, a
metodologia propiciou a melhor estruturagdo das agdes, deixando claro as necessidades de
mudanga e 0s ganhos que podem ser obtidos ao final da implementacéo da EAV.

O mapeamento de valor e o cruzamento dos dados qualitativos e quantitativos,
oportunizaram a identificacdo das melhorias, inclusive aquelas com baixo custo de
investimento, demonstrou que a organizagdo do setor e a melhor distribuigdo das atividades
entre os profissionais, podem ser uma das solugdes para otimizar a eficiéncia e a entrega do
setor.

Contudo, para a execucdo e obtencdo de bons resultados através da EAV, além do
engajamento do grupo de trabalho, da disciplina na implementacéo das etapas e da execugédo
das acOes de melhoria, a empresa deve estar disposta a quebrar paradigmas e realizar mudancas.
Pois, as fases de implementacdo da metodologia, s&o compostas por atividades que interagem
diretamente com o0s processos e com o0s profissionais da area analisada, ou seja, € necessario a
colaboracéo de todos os envolvidos, sendo este um dos pontos chave para obtencdo de bons

resultados.
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5 CONCLUSAO

O objetivo deste trabalho foi implementar a metodologia EAV no setor de embalagem
da empresa Maquinas Sazi. Para atender tal objetivo, primeiramente foi necessario aprofundar
0s estudos conceituais sobre a metodologia, buscando informacdes claras sobre cada etapa do
método, assim como, dados necessarios para adaptar a aplicacdo conforme a necessidade do
setor, buscando a configuracdo considerada ideal para o melhor aproveitamento das etapas de
aplicacdo da EAV e a obtencdo de melhores resultados.

Ap0s os estudos teodricos, foi 0 momento de mapear as atividades, buscar informag6es
e identificar as operagdes executadas, observar os indicadores, assim como, as falhas, as perdas
e 0s pontos de ineficiéncia, desta forma, aplicou-se as seis fases da metodologia EAV, onde
através das ferramentas sugeridas para cada etapa, foi possivel buscar os dados necessarios para
tracar um diagndstico diminuindo as perdas e aumentando a eficiéncia das atividades.

Para tal, o trabalho organizou-se com base nos objetivos especificos, onde
primeiramente executou-se 0 mapeamento do fluxo do processo analisado, no caso o setor de
embalagem. Este objetivo foi finalizado em sua totalidade, ja que, através de observacdes,
entrevistas aos profissionais e informacGes sobre os indicadores do setor, pode-se definir o
estado atual, identificando as principais causas dos problemas.

Com relagdo ao segundo objetivo, que ¢ “definir a importancia e custos das fungdes
do processo”, esta foi executada e finalizada, através de ferramentas sugeridas nas literaturas
consultadas, foi possivel analisar cada funcdo e classifica-las conforme sua importancia
qualitativa e quantitativa dentro do processo, facilitando a observacdo e a definicdo das
proximas etapas.

Da mesma forma, o terceiro objetivo que é: “definir o indice de valor agregado do
processo”, foi concluido com o auxilio da metodologia Mudge e tabelas que correlacionaram
os dados, sendo possivel definir as atividades consideradas criticas no setor, ou seja, aquelas
que precisam de melhorias imediatas.

Seguindo para o quarto objetivo especifico, “definir e priorizar melhorias a serem
implementadas no processo estudado”, através do método FIRE definiu-se as agGes mais
recomendadas para a execucdo em curto prazo, sendo possivel definir os prazos e os
responsaveis pela execucdo através da ferramenta 5W2H. Desta forma, considerou-se
concluido o ultimo objetivo especifico, formalizando as a¢des, envolvendo os profissionais nas

melhorias definidas, monitorando a implementac&o e eficacia das a¢des definidas.
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Assim, configurou-se o objetivo geral deste trabalho, onde através da execucgéo de cada
objetivo especifico, implementou-se a metodologia EAV no setor de embalagem o qual faz
parte da manufatura da empresa Maquinas Sazi, que € fabricante de pecas para diferentes
mercados do setor metalomecénico.

Com base nos estudos realizados, na metodologia executada e nos resultados obtidos,
a metodologia EAV pode ser definida como um conjunto de atividades que exige disciplina na
implementacdo, quebra de paradigmas organizacional e o engajamento dos envolvidos, desta
forma, através de métodos e ferramentas relativamente simples é possivel identificar melhorias
baseadas em dados e ndo somente solugdes superficiais, as quais geralmente séo definidas
quando ha a utilizagio de ferramentas isoladas na busca de solucdes de problemas. E valido
ressaltar que a metodologia é adaptavel para qualquer ambiente, sendo configurada conforme a
necessidade do setor, no cenario ao qual a metodologia foi aplicada, havia a necessidade de
uma ferramenta que envolvesse os profissionais, mas que em contrapartida ndo prejudicasse o
andamento das operacdes, ja que o periodo é de alta demanda, desta forma, a metodologia foi
adaptada sem nenhum prejuizo as atividades do setor.

Contudo, para o sucesso na execucao da metodologia é necessario que a empresa tenha
maturidade para consentir e adaptar-se as mudancas, também €é importante por parte dos
envolvidos na execugédo da EAV, organizacdo, sendo fundamental um cronograma de trabalho
bem definido, um plano de execucdo bem planejado com atividades bem distribuidas, deixando
claro as responsabilidades entre os membros do grupo de trabalho, caso contréario, é possivel
que os resultados ndo correspondam as expectativas iniciais. Também é importante ressaltar,
que a metodologia EAV consiste em seis etapas de implementacédo, tornando-o um plano de
trabalho extenso, diferentemente das ferramentas isoladas que usualmente sdo utilizadas
auxiliando nos procedimentos de solucBes de problemas.

Vale lembrar que a EAV é um plano de trabalho multidisciplinar, ou seja, € possivel
que durante a execucdo, haja a necessidade do suporte e envolvimento de outros profissionais
da empresa, com o intuido de auxiliar tecnicamente as atividades, contribuindo com
informagdes ou tomadas de decisdes, possibilitando o andamento das tarefas, desta forma, é de
extrema importancia que a empresa esteja disposta a disponibilizar estes profissionais para
auxiliar nestas atividades conforme demanda, agregando de forma qualitativa na execucao das
tarefas.

Apo6s a implementacdo das acOes definidas, contemplando o monitoramento das
atividades e como forma de verificar a eficacia do plano de trabalho executado, sugere-se que

seja realizado o monitoramento dos indicadores existentes no setor, realizando um comparativo
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temporal dos dados, assim como, é indicado a estruturacdo de novos indicadores os quais
possivelmente fardo mais sentido ao cenario atual, como por exemplo, o tempo de
atravessamento das pecas no setor. Também € importante salientar que a metodologia EAV &
um ciclo de melhoria continua pois, ap6s a implementacdo de todas as etapas € possivel
estruturar um novo plano de trabalho, focando em novos pontos de ineficiéncia, ou até mesmo,
observando melhorias nos processos onde a ferramenta acabou de ser implantada. Devido a
versatilidade da EAV, sugere-se a formatacdo de um plano de trabalho para os demais setores
da empresa, sendo possivel identificar as perdas e ineficiéncias, planejando de forma

estruturada e com base em dados mapeados ac¢des de melhoria para os setores.
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