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RESUMO

O presente estudo teve como principal objetivo identificar como a implantagcéo de uma
melhoria de processo e gestao de estoque no setor sala de tintas de uma empresa do
ramo gréafico podem trazer beneficios para a organizacdo. Foram realizados estudos,
pesquisas, e visitas in loco para compreensdo do contexto real de processos e
atividades realizadas pela organizacao que foi objeto de estudo neste trabalho. A partir
deste cenario foram aplicadas ferramentas para analise de processos e atividades
especificas na “sala de tintas” com a consequente identificagdo de GAP’s e
oportunidade de melhoria. Os gargalos que vem ocorrendo no setor observado
apresentam a percepcéo de perdas de eficiéncia nos processos de producao de tintas,
no controle de estoque da producdo ja existente e também da estocagem em si,
considerando o modelo de organizacao das latas de tintas na estrutura de prateleiras
existente no local. Apartir de todas essas informagdes construiu-se um processo de
melhoria que abrange de forma ampla a resolucao de todos os gargalos identificados.
A proposta contempla a inclusdo de um controle de estoque por meio de planilhas
eletronicas para efetivar controle diario de quantidades de tintas evitando acamulo de
atividades em fluxo mensal, acompanhado da remodelagdo dos fluxogramas
relacionados com os pedidos de tinta para evitar perdas de producao e operacionais.
Além dos processos de controle de estoque e de producdo também se apresenta
melhoria no layout de estocagem nas prateleiras e reformulacdo das etiquetas de
identificacdo das latas com inclusdo mais informacdes essenciais para a gestao
eficiente de seu manuseio e estocagem. Por fim o trabalho o propde a implementacao
destas melhorias como forma de tornar a gestéo da “sala de tintas” mais eficiente e a
partir destas acOes reduzir as perdas financeiras e operacionais. Os resultados
buscados pelas melhorias contribuem para a gestdo mais eficaz ao evitar producéo
desnecessaria de novas tintas, o controle de forma mais exata do estoque e maior
eficiéncia e agilidade na alocacdo, conferéncia e movimentacdo dos produtos
estocados no setor que foi objeto de estudo neste trabalho.

Palavras-chave: Gestdo de Estoque. Melhoria de Processo. Organizacao.



ABSTRACT

The main objective of this study was to identify how the implementation of a process
improvement and inventory management in the paint room sector of a graphic
company can bring benefits to the organization. Studies, surveys, and on-site visits
were carried out to understand the real context of processes and activities carried out
by the organization that was the object of study in this work. Based on this scenatrio,
tools were applied to analyze processes and specific activities in the "paint room™ with
the consequent identification of GAP's and opportunities for improvement. The
bottlenecks that have been occurring in the observed sector present the perception of
efficiency losses in the paint production processes, in the control of existing production
stock and also in the storage itself, considering the model of organization of paint cans
in the structure of shelves existing on site. Based on all this information, an
improvement process was built that broadly encompasses the resolution of all
identified bottlenecks. The proposal contemplates the inclusion of an inventory control
through electronic spreadsheets to carry out daily control of paint quantities, avoiding
the accumulation of activities in a monthly flow, accompanied by the remodeling of
flowcharts related to paint orders to avoid production and operational losses. In
addition to the inventory and production control processes, there is also an
improvement in the storage layout on the shelves and a reformulation of the
identification labels on the cans, including more essential information for the efficient
management of their handling and storage. Finally, the work proposes the
implementation of these improvements as a way to make the management of the "paint
room" more efficient and from these actions to reduce financial and operational losses.
The results sought by the improvements contribute to more effective management by
avoiding unnecessary production of new paints, more accurate control of inventory
and greater efficiency and agility in the allocation, checking and movement of products
stored in the sector that was the object of study in this work.

Keywords: Inventory Management. Process Improvement. Organization.
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1 INTRODUCAO

Uma empresa do ramo grafico, localizada no oeste de Santa Catarina, com
mais de 70 anos de atividade no mercado, vem se destacando em seu segmento de
atuacdo pelo investimento em tecnologia, através da aquisicdo de novos
equipamentos com o objetivo de entregar sempre o melhor resultado para o cliente
final. Visando o desenvolvimento continuo e o consequente crescimento da mesma
percebe-se a necessidade de manutencdo dos processos alinhados como um dos
pontos primordiais para que iSso ocorra, tendo como principais fatores envolvidos as
variaveis tempo e custos.

A reducao e otimizacédo do tempo em processos produtivos em paralelo com a
diminuicdo de custos € uma das maiores consequéncias de um processo alinhado,
considerando que em muitas empresas e organizacdes podem ocorrer problemas de
perda da produtividade e recorrentes falhas administrativas. Para que isso ndo se
torne um gargalo no desenvolvimento dos processos € importante que se mantenha
ativo um programa de melhoria continua ou pelo menos revisar 0s processos correntes
guando ha percepcéao de perdas ou desalinhamento nas atividades. Esse processo de
melhoria provém de uma gestao pensada e aplicada dentro das organizac¢des, sendo
esses divididos em grupos distintos conforme suas finalidades.

“A gestao de processos se divide em trés grupos de tarefas — planejar, organizar
e controlar [...], e inclui mensurar ou medir e melhorar [...], com interesse principal de
se usar metas e métricas para assegurar que os processos funcionem como devem”
(PAIM, 2009, p.114)

Um departamento, setor ou um trabalhador € fornecedor de matéria-prima
dentro de um processo, assumindo grande importancia para se manter em perfeita
sintonia, permitindo que as atividades possam ser executadas de forma eficiente,
fazendo com que assim se tenha uma otimizacdo no processo.

No contexto operacional e de processos da empresa observada neste estudo
apontam para uma necessidade de otimiza¢cado de processos, de forma especifica em
um setor denominado de sala de tinta, essa busca pela otimizagéo é relevante, pois
esta sala € parte integrante de um grande conjunto de processos produtivos e pode
impactar tanto positivamente quanto negativamente na qualidade final dos produtos

ou na composic¢ao dos custos de producéo.



Para a organizacgdo o trabalho aqui desenvolvido é importante, pois permite
identificar os gaps, e partir dessa observacdo construir de forma analitica qual a
viabilidade para implementar uma nova estrutura de organizacdo do estoque e
otimizar os processos internos desenvolvido pelos colaboradores que atuam na sala
de preparacdo de tintas, assim evitando retrabalho e mantendo um controle do
estoque de forma correta.

Os pesquisadores entendem que a execucao deste trabalho pode ser
relevante para a organizacdo, pois buscam analisar o nivel dos processos da
organizacao e também possivel otimizacdo dos mesmos.

Neste contexto, como a implantacdo de uma melhoria de processo e gestéao

de estoque na sala de tintas podem trazer beneficios para a organizacéo?
1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo geral
Propor uma melhoria no processo e na gestao de estoque da sala de tintas.
1.1.2 Objetivos especificos
» Conhecer o layout atual do setor de tintas;
» Mapear o processo atual no setor de tintas;

* Levantar os gargalos no setor de tintas;

» Elaborar um sistema de organizacao para o setor de tintas.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Nessa sec¢do apresenta-se a definicdo de gestdo e otimizacdo de processos,
grupos de tarefas, gestdo e planejamento de estoques, demanda, armazenagem e
controle de estoques, layout e enderecamento, separacéo e expedicao.

2.1 GESTAO DE PROCESSOS

Para melhor compreenséo sobre o tema do estudo, € pertinente apresentar o
objetivo da gestéo de processos.

A gestao de processos tem por objetivo tornar o trabalho do cliente interno mais
facil e simples, podendo assim buscar exceléncia e trazendo consigo a satisfacao do
consumidor final, os processos devem trazer valor para as partes interessadas. Criar
uma sequéncia em cada execuc¢ao do processo leva ao éxito do objetivo final, mas é
importante saber gerenciar para que esse processo ndo se torne repetitivo e sim
eficiente (ALVES FILHO, 2011).

“Nesse processo de criar uma sequéncia de execugao de fato é importante
observar um novo comportamento dos individuos, tanto influenciando as organizacoes
como também sendo afetados pelo moderno ritmo empresarial” (ALVES FILHO, 2011,
p.2)

Para Thieves (apud PRADELLA; FURTADO; KIPPER, 2012, p.6) a

estruturacao da instituicdo em torno de seus processos de negdcio significa:

Uma mudancga na postura administrativa tradicional, cujo enfoque estava no
gerenciamento de como as atividades sdo executadas individualmente, para
uma visdo global e dindmica de toda instituicdo. Dessa forma, possibilita a
compreensao de como os processos sao executados, permitindo, assim, uma
viséo holistica da instituicdo, como vistas a uma compreensao melhor do todo
organizacional.

Segundo Tachizawa e Scaico (2006, p. 236 apud RAFAEL FILHO, 2011, p.2),
as relagdes “entre uma organizacdo e seus fornecedores, clientes e demais
instituicbes de seu meio ambiente de atuacdo" estdo se modificando e trazendo
consigo fortalecimento e compartilhamento de conhecimento.

De acordo com Zarifian (apud PAIM, 2009, p.100) “[...], uma das melhores

definicbes para processos, que pode ser assim adaptada: uma cooperagdo de



11

atividades e recursos distintos voltados a realizagdo de um objetivo global, orientando
para o cliente final, que € comum ao processo e ao produto/servi¢o”.

‘Hammer e Champy definem processos como um conjunto de atividades que
juntas produzem um resultado de valor para um consumidor. Para esses autores, 0S
processos sdo o0s que as empresas fazem” (PAIM, 2009, p.101).

‘Netto (apud PAIM, 2009 p.101) define um processo empresarial como
“simplesmente o modo como uma organizagao realiza seu trabalho - a série de
atividades que executa para atingir um dado objetivo para um dado cliente, seja
interno ou externo”.

Para esse fim, o gestor de processo precisa manejar ou lidar com o fluxo de
objetos nos sistemas produtivos industriais, ou de servico e, basicamente, fazer o
"bastao ser transferido” ao longo das etapas do processo no dia-a-dia da organizacéo
(PAIM, 2009, p.208).

As praticas gerenciais que deixam claro a necessidade de se planejar a
execucdo do processo, alocar recursos para as tarefas, supervisionar o
andamento e controlar resultados podem ser sintetizadas como “fazer com
que as atividades dos processos sejam alinhadas” (PAIM, 2009, p.208).

“‘Nesse contexto, estdo presentes as tarefas de implementar ou colocar em
pratica novos processos, promover a realizacdo das atividades, acompanhar a
execucao e controlar a execucdo dos processos e realizar mudangas de curto prazo”
(PAIM, 2009, p.208)

2.1.1 Otimizacado dos processos

‘A otimizacdo e melhoria de processos parte de uma documentagdo que
representa o mapeamento e redesenho do processo, muitas vezes realizado em um
projeto anterior de Mapeamento e/ou ldentificacdo de Requisitos de Sistemas” [..]
(OLIVEIRA, 2012, p.112).

Por este motivo, técnicas japonesas trouxeram a ideia de melhoria continua,
gue engloba tanto a linha de producdo quanto em toda a empresa (PRADELLA;
FURTADO; KIPPER, 2012). Para Laurindo e Rotondo (2006 apud PRADELLA,
FURTADO; KIPPER, 2012, p.5) foi a chamada "reengenharia” [..].
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A reengenharia traz consigo a forma de pensar de uma empresa que procura
ter uma nova visao dentro da organizacdo, buscando novos métodos e
formas para organizar seus processos, onde o0s aspectos tecnoldgicos,
organizacionais e humanos séo passiveis de mudancas, e que podem ser
respostas rapidas para pressdao do mercado (PRADELLA, FURTADO,
KIPPER, 2012, p.5).

As empresas sabem que o mercado esta cada vez mais exigente quanto se
trata de qualidade, velocidade e confiabilidade, e por esses motivos entendem a
importancia de se organizar processos, mas para isso € necessario redesenhar
atividades dentro da organizacdo, e com tudo repensar formas de modelagem de
processos (ARAUJO; ADRIANA; MARTINES, 2011).

O objetivo da modelagem de processos pode ser definida como: melhor
compreensdo do funcionamento de uma organizagdo; usar e explicar o
conhecimento adquirido e a experiéncia para usos futuros (licBes
aprendidas); otimizar o fluxo de informacdes; reestruturar a organizacéo
(aspecto funcional, comportamental, estrutural, entre outros), controlando-a e
coordenando-a. (LIMBERGER apud PRADELLA, FURTADO, KIPPER, 2012,
p.13)

Assim, “0 mapeamento de processos seria uma ferramenta gerencial
analitica de comunicacdo cujo objetivo seria ajudar a melhorar 0s processos
existentes”. (VILLELLA apud PRADELLA, FURTADO, KIPPER, 2012, p.16)

Para isso foi necessario criar um grupo de tarefas que juntos poderiam planejar,

organizar e controlar os processos dentro da organizacdao (MAXIMIANO, 2017).

2.1.2 Grupos de tarefas — planejar, organizar e controlar

“A execucao de atividades baseia-se nos processos de planejamento e de
organizacao” (MAXIMIANO, 2017, p.325).
Conforme apresentado na imagem 1, € possivel identificar os processos de
planejamento, organizacao que fornecem as entradas para o processo de execucao,
que tem por objetivo facilitar a tomada de decisdes para organizagao’ (MAXIMIANO,
2017).
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Imagem 1 - Planejar, Organizar e Executar

PROCESSOS || PROCESSOS PROCESSOS PRODUCAO
DE [ >DE | DE o DE BENS E
PLANEJAMENT [{ ORGANIZACAO EXECUCAO SERVICOS
o)

Fonte: Maximiano (2017).

“Planejamento inclui apresentar aos executores do processo uma visao geral
da cadeia de valor da organizacéo e fazer com que os envolvidos entendam o contexto
e as relagdes de um dado processo. Pode ser executado por pessoas ou sistemas”
(PAIM, 2009, p.115).

“‘Muitas vezes, planejamento e execugao sao superpostos. Os planos evoluem
a medida que a execucdo avanca; sdo detalhados e modificados para incorporar
novas decisdes e para implantar agdes corretivas” (MAXIMIANO, 2017, p.325).

“‘Ja o controle é o processo de produzir e usar informacdes para tomar
decisdes, sobre a execucao de atividades e sobre os objetivos. As informacdes e
decisdes de controle permitem manter uma organizagdo ou sistema orientado para
seu objetivo” (MAXIMIANO, 2017, p.325).

Com tudo entende-se que o grupo de tarefas planejar, organizar e controlar €
de suma importancia na organizacdo trazendo consigo tomadas de decisbes
importantes para o bom funcionamento da empresa, assim buscando pontos de
melhorias e evolucdo, com isso é importante enfatizar que esse grupo consegue

auxiliar na gestéo e planejamento de estoque (MAXIMIANO, 2017).

2.2 GESTAO E PLANEJAMENTO DE ESTOQUES

E certo que a sazonalidade interfere e muito no comportamento das vendas, da
mesma forma ird interferir na gestdo de estoque, pois dentro de um mesmo periodo
anual, sdo encontrados momentos com maior demanda [...] € com menor demanda
(GOMES, 2012, p.161).

Afinal o estoque é a quantidade de bens que sdo conservados por um
determinado tempo até que surge a sua utilizacdo. A maior importancia do estoque é

gue ele consiga atender as necessidades quando houver os periodos de maior
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demanda, e que ndo ocorra a super estocagem nos periodos de menor demanda
(POZO 2010; PAOLESCHI 2012).

“As decisodes relacionadas ao estoque sao de alto risco e de alto impacto para
a cadeia de suprimentos [...]. Ele aumenta os custos e reduz a lucratividade por causa
do armazenamento adicional, capital de giro, seguros e impostos [...]” (DONALD,
2014, p.160).

Muitas organizagbes ainda administram os seus negdcios de maneira ndo
integrada. O processo de planejamento ndo esta voltado somente para
producdo, compras ou distribuicdo. As empresas precisam ter um processo
de planejamento que possa cobrir toda a cadeia de abastecimento, avaliando
perspectivas estratégicas de demanda e abastecimento [...] (BERTAGLIA,
2009, p.29).

“Na cadeia de abastecimento integrada, o principal objetivo do planejamento é
proporcionar uma visdo clara dos processos como um todo, avaliando metas e
restricoes em compras, producdo e distribuicido num [...] tempo predeterminado”
(BERTAGLIA, 2009, p.156).

E reconhecido que o processo da cadeia de abastecimento contribui
sobremaneira para a reducdo de custos, gerando impactos positivos no
crescimento das vantagens e dos lucros, por meio da diminui¢éo dos ciclos e
aumento da flexibilidade (BERTAGLIA, 2009, p.154).

Por fim, o planejamento de estoque tem como 0 objetivo determinar quando e
guanto pedir, mas para isso € necessario um acompanhamento das variacdes sobre
as demandas, com essa previsdo das demandas € possivel ter um melhor controle

sobre o estoque disponivel e as vendas futuras (DONALD, 2014).

2.3 DEMANDA

Um bom planejamento de demanda permite que as organizacdes otimizem
seus niveis de estoque, assim garantindo produtos em momentos de sazonalidade.
Isso reduz os custos de retencdo de estoque, libera o fluxo de caixa, pois ndo permite
estoque parado, e minimiza o risco de falta de estoque no momento da demanda
(POZO0, 2010; DONALD, 2014).

As organizacbes devem considerar formas diferentes para se manter
competitivas no mercado; devem se preocupar com a relevancia que tém a
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cadeia de abastecimento e de demanda no processo estratégico de
fornecimento e compra, buscando reducéo de custos, velocidade e nivel de
servico com qualidade (BERTAGLIA, 2009, p.118).

Sabe-se da grande dificuldade que as organizacbes se encontram hoje em
manter um estoque elevado de matéria-prima, para que as organizacdes consigam
pelo menos reduzir seus estoques, € necessario que haja uma boa comunicacgao entre
a organizacao e seus clientes em relacao as expectativas de compras dos mesmos,
assim as organizac¢des conseguem se programar fazendo com que o nivel de estoque
seja proporcional para atender a demanda solicitada (HONG 2010).

“A razao de manter estoques esta relacionada com a previsédo de seu uso em
um futuro imediato. E sabemos que é praticamente impossivel conhecer a demanda
futural...]” (POZO, 2010, p.31).

“Com as novas caracteristicas de orientagcao de mercado e foco no cliente ou
consumidor, a cadeia de demanda tem assumido um papel preponderante na [...]
cadeia de abastecimento. A esse fator se somam as incertezas do mercado. [...]”
(BERTAGLIA, 2009, p.233).

A gestédo eficaz da demanda é fundamental para reduzir as incertezas e
fornecer um fluxo perfeito para a cadeia de abastecimento]...] saber onde e
quando os clientes irdo comprar. Devido a grande variabilidade nas decisdes
de compra dos clientes, a demanda tem influéncia cada vez mais significativa
na cadeia de abastecimento (BERTAGLIA, 2009, p.235).

Uma boa gestdo da demanda consegue ter previsibilidade sobre as futuras
previsdes do mercado. Fazendo com que assim ndo seja necessario ter um estoque

superlotado, diminuindo os custos da organizacdo (DONALD, 2014).

Pouquissimas empresas dispensam 0 armazenamento, apenas alguns
prestadores de servicos e 0s agenciadores ndo precisam armazenar
produtos. Isto se deve pelo fato de a demanda ndo estar ““casada’” com a
oferta, entre um e outro h4 que se guardar os produtos para melhor se atingir
os objetivos da empresa (GOMES, 2012, p.162).

2.4 ARMAZENAGEM E CONTROLE DE ESTOQUES

A armazenagem e controle de estoque € uma das maneiras onde se consegue
ter um melhor gerenciamento sobre os produtos estocados e o recebimento dos
pedidos, a facil localizagéo e organizacéo, auxiliam de forma significativa dentro das
organizagdes (DONALD, 2014).
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“‘Apenas por meio de uma planejamento e controle dos estoques, se dara com
seguranga e lucratividade a manutencdo dos estoques para atender a demanda”
(GOMES, 2012, p.162).

‘O controle dos estoques é de fundamental importancia. Ndo mais sera
possivel a contagem dos estoques apenas uma vez a cada ano, e nem mesmo “para”
toda a empresa para efetivar a contagem dos estoques, ou os chamados “balangos”
"(GOMES, 2012, p.162).

Um bom controle de estoque permite que ndo haja erros com o que se ha no
estoque fisico, com o que esta disponibilizado nos sistemas, se de fato ocorrer um
desajuste nesse setor € preciso ser ajustado realizando conferéncias com as
entradas, saidas ou das vendas que ainda ndo foram entregues aos clientes finais
(GOMES, 2012).

Além do controle de estoque, sabe-se também da grande importancia do local
onde vai ser armazenado/estocado os materiais, afinal cada produto tem suas
caracteristicas e fragilidades (POZO, 2010).

Armazenagem, manuseio e controle dos produtos sdo componentes
importantes e essenciais do sistema logistico, pois seus custos envolvem elevada
porcentagem dos custos totais logisticos de uma empresa [...] (POZO, 2010, p.69).

De acordo com Faria (2003 apud HONG, 2010, p.188),

armazenagem pode ser definida como sendo o conjunto de atividades para
manter fisicamente estoques de forma adequada. Requer que sejam
solucionadas questdes referentes a localizagdo, dimensionamento de éarea,
arranjo fisico, alocagéo dos estoques, projetos de docas e configuragdo dos
armazéns, tecnologia de movimentacao interna, estocagem e sistemas [...].

H& varios tipos de armazenagem que sao utilizadas e entre eles estdo os
armazeéns publicos, préprios ou até mesmo terceirizados no qual € um dos que mais
se tem custos para poder manté-lo, como o capital investido, manutencéao, entre outros
(HONG, 2010).

[...] Algumas empresas adotam o conceito de centros de distribuicdo. No
intuito de minimizar o uso dos locais de armazenagem, elas procuram
sincronizar a produ¢édo com a demanda do consumidor. Com isso, elas visam
evitar o acumulo dos estoques ao longo da cadeia, carregamentos e
descarregamentos mais frequentes e obter giro mais rapido dos estoques
(HONG, 2010, p.190).
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Por fim, com um bom armazenamento é possivel alcangcar um gerenciamento
de estoque mais eficiente e preciso. Com um sistema de layout e enderecamento bem
planejado pode-se reduzir custos operacionais, melhor agilidade e aumento na
produtividade (VIANA, 2012; PAOLESCHI, 2012).

2.5 LAYOUT E ENDERECAMENTO

“A definicdo do sistema de localizagao esta intimamente ligada a disposigéao do
arranjo fisico dos materiais armazenados no almoxarifado, pelo motivo pelo qual é

imprescindivel a fixagdo do layout” (VIANA, 2012, p.353).

Dentro de uma empresa, a finalidade do leiaute (arranjo fisico) é planejar e
integrar os caminhos dos componentes de um produto ou servico, a fim de
obter o relacionamento mais eficiente e econdmico entre o pessoal,
equipamentos e materiais que se movimentam. Definir o arranjo fisico é
decidir onde colocar as instalagGes, maquinas, equipamentos e pessoal do
almoxarifado (PAOLESCHI, 2012, p.27)

“Um esquema de localizacdo tem por finalidade estabelecer os meios
necessarios e proporcionar facilidades para identificar imediatamente o endereco da
guarda do material no almoxarifado [...]” (VIANA, 2012, p.352).

“Pode-se comparar os enderecos do almoxarifado ao esquema de localizacéo
de vias publicas em qualquer cidade. Logo, a localizacao implica a utilizacdo de uma
codificacdo, normalmente alfa-numeérica, representativa do local de armazenagem”
(VIANA, 2012, p.352).

Conforme apresentado na imagem 2, é possivel demonstrar 0s passos

seguintes para o estabelecimento da codificacdo no sistema de localizacao.



Imagem 2 - Esquema de localizagao para estrutura porta-palete
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A imagem 2 demonstra a facilidade que o esquema de localizacéo leve para as

organizacfes, 0 mesmo modelo pode ser utilizado ndo somente para porta-palete,

mas sim em todo e qualquer tipo de almoxarifado, afinal esses ambientes necessitam

de identificacdo para ter agilidade no processo (VIANA, 2012).

“A identificacdo dos materiais deve ser feita por etiquetas para facilitar a

identificag&o visual, local de destino e se o material esté liberado para uso, mas para

€ necessario que as etiquetas sejam corretamente preenchidas” (PAOLESCHI, 2012,

p.59).
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“‘No estoque a identificacdo pode ser a etiqueta afixada na prateleira ou na
embalagem do material. Cada etiqueta deve representar o lote ou a nota fiscal de
entrada” (PAOLESCHI, 2012, p.59).

As embalagens devem ser identificadas de forma permanente. Nas etiquetas
de identificagcdo devem constar a data da emisséo, o cédigo, a descricdo do
produto, a data, fornecedor, o nimero do relatério de recebimento, a
guantidade e o destino do material (PAOLESCHI, 2012, p.59, 60).

‘Podemos utilizar o sistema de cédigo de barras de acordo com as
necessidades da empresa, escolhendo o que proporcionar o melhor custo/beneficio”
(PAOLESCHI, 2012, p.60).

“A conservacao das etiquetas de identificacdo é de responsabilidade do setor
gue esta com a guarda. Nenhum material pode ser guardado ou movimentado sem
estar devidamente identificado” (PAOLESCHI, 2012, p.60).

A identificacdo por cédigo de barras serve para identificar todos os materiais
e produtos de uma empresa de maneira uniforme. Por ocupar pouco espaco
na embalagem ou no produto, podemos colocar muitas informacdes que em
uma etiqueta manual demandaria muito tempo. Sua leitura deve ser feita pelo
aparelho chamado leitor éptico (PAOLESCHI, 2012, p.60).

“‘Nao é qualquer scanner que consegue ler todo tipo de cédigo de barras. Os
leitores Opticos devem estar habilitados para leitura a fim de interpretar um cédigo de
barras [...]” (PAOLESCHI, 2012, p.61).

‘RFID é a sigla de Radio-Frequency IDentification (Identificacdo por
Radiofrequéncia)” (PAOLESCHI, 2012, p.62).

“Trata-se de um método de identificacdo automatica através de sinais de radio,
recuperando e armazenando dados remotamente por dispositivos chamados de tags
RFID” (PAOLESCHI, 2012, p. 62).

Uma tag ou etiqueta RFID é um transponder, pequeno objeto que pode ser
colocado em uma pessoa [...], equipamento, embalagem ou produto [...]. Ele
contém chips de silicio e antenas que correspondem aos sinais de radio
enviados por uma base transmissora (PAOLESCHI, 2012, p.62).

“O leitor € o componente de comunicagéo entre o sistema RFID e os sistemas
de processamento de informacdes. A complexidade dos leitores depende do tipo de

etiqueta (tag) e das fungdes a serem aplicadas” (PAOLESCHI, 2012, p.63).
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“Os mais sofisticados apresentam fung¢des de verificacdo (check) de paridade
de erro e correcéo de dados” (PAOLESCHI, 2012, p.63).

‘Uma vez que os sinais do receptor sejam corretamente recebidos e
decodificados, sao usados algoritmos para decidir se o sinal € uma repeticdo de
transmissao de uma tag” (PAOLESCHI, 2012, p.63).

“‘Muito se tem dito e escrito a respeito do impacto das novas tecnologias da
informacéo. A radiofrequéncia tem demonstrado que é uma ferramenta poderosa, o
EPC (Cédigo Eletrénico de Produto) é realidade” (CORONADO, 2013, p.66).

“Acredita-se que a substituicdo das etiquetas de papel nos demais produtos
devera ser parcial. Alguns depdsitos ou CDs estardo equipados no inicio com paletes
e caixas e posteriormente terdo etiquetas EPC e todos os produtos” (CORONADO,
2013, p.66).

Por fim, o layout e 0 enderecamento ou area de armazenamento podem ter um
impacto significativo na capacidade de uma organizacao de gerenciar seu estoque de
forma eficaz, podendo trazer inimeros beneficios. Maior produtividade e precisdo no
gerenciamento de estoque e também auxiliando de forma mais rapida na hora da
separacao e expedicdo (PAOLESCHI, 2012; VIANA, 2012).

2.6 SEPARACAO E EXPEDICAO

A separacao e a expedicao sao fatores essenciais para o bom funcionamento
de qualquer organizacao que trabalha com a movimentacéo fisica de produtos. Essas
operacles garantem que os produtos sejam entregues aos clientes no prazo acordado
e em boas condic¢des, o que € crucial para manter a satisfacdo e a fidelidade do cliente
(BERTAGLIA, 2009; BOWERSOX, 2014).

A separacao de produtos consiste em uma série de atividades que vai desde
a retirada do estoque dos produtos a serem enviados aos clientes até sua
colocacdo em determinado local para que seja efetuado o carregamento do
veiculo. Essas atividades sdo suportadas por pedidos preestabelecidos e
consolidados, cuja disponibilidade em estoque j& tenha sido determinada
(BERTAGLIA, 2009, p.190).

“A separacao automatizada tem como principais beneficios uma reducido na
mao de obra e um aumento significativo na velocidade e na exatiddo em separar 0s
pedidos [...]” (BOWERSOX, 2014, p.264).
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“A entrada dos produtos acabados na expedicao é feita através de documentos
de transferéncia interna emitido por Programacé&o e Controle da Producéo ou por Nota
Fiscal” (PAOLESCHI, 2009, p.85).

E necessario direcionar com exatiddo os pedidos, para que no momento da
expedicdo ndo haja erro no carregamento dos veiculos, e a expedicao
necessita que todos os produtos estejam endere¢ados e ordenados na hora
de expedir a mercadoria (PAOLESCHI, 2009. p.85).

“‘De forma geral e com excegdo dos produtos acabados, todos os materiais
devem chegar a expedicdo devidamente identificados e com pedido de faturamento
preenchido para sua rapida saida” (PAOLESCHI, 2009, p.85).

Ja no carregamento de veiculos trata-se de colocar o produto no veiculo
conforme ordens de carga previamente geradas com base nos pedidos dos clientes.
A infraestrutura de transporte no aspecto de carregamento € um fator fundamental na
reducédo dos custos (BERTAGLIA, 2010).

A separacédo e expedicdo desempenham um papel de grande importancia no
gerenciamento da cadeia de suprimentos de qualquer organizacdo que lida com
produtos fisicos. Essas operacfes ajudam a garantir exceléncia nos produtos, na
entrega, otimizar o gerenciamento de estoque, reduzir os custos de armazenamento
e melhorar a eficiéncia geral. Ao entender o processo envolvido na separacdo e
expedicdo, as organizac6es podem melhorar suas operacdes e fornecer um melhor
atendimento aos seus clientes (PAOLESCHI, 2009; BERTAGLIA, 2010).



22

3 METODOLOGIA

Nessa secao apresenta-se 0s procedimentos metodolégicos para realizacao
do estudo, como a caracterizacdo da pesquisa, 0s instrumentos e técnicas utilizadas

para coleta dos dados, e os procedimentos para analise dos dados.

3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

Conforme o problema de pesquisa, 0 estudo caracteriza-se como pesquisa qualitativa.
Richardson (1999, p.80) menciona que “os estudos que empregam uma metodologia
gualitativa podem descrever a complexidade de um determinado problema, analisar a
intencdo de certas variaveis, compreender e classificar processos dinamicos vividos
por grupos sociais”. Beuren (2010, p.91) ressalta também que pode “contribuir no
processo de mudanca de determinado grupo e possibilitar, em maior nivel de
profundidade, o entendimento das particularidades do comportamento dos
individuos”.

Richardson (1999) (apud BEUREN, 2010, p.92) expde:

gue a principal diferenca entre uma abordagem qualitativa e quantitativa reside
no fato de a abordagem qualitativa hdo empregar um instrumento estatistico
como base de um processo de analise do problema. Na abordagem qualitativa,
nao se pretende numerar ou medir unidades ou categorias homogéneas.

De acordo com o0s objetivos, a pesquisa classifica-se como exploratoria. A
caracterizacao do estudo como pesquisa exploratéria normalmente ocorre quando ha
pouco conhecimento sobre a tematica a ser abordada (GIL, 2017). “Por meio do
estudo exploratdrio, busca-se conhecer com maior profundidade o assunto, de modo
a torna-lo mais claro ou construir questdes importantes para a condugao da pesquisa”
(BEUREN, 2010, p.80).

Ao se referir a pesquisa exploratéria, Andrade (2002 apud BEUREN, 2010,
p.80):

ressalta algumas finalidades primordiais, como: proporcionar maiores
informacdes sobre o assunto que se vai investigar; facilitar a delimitacéo do
tema de pesquisa; orientar a fixacdo dos objetivos e a formulacdo das
hipoteses; ou descobrir um novo tipo de enfoque sobre o assunto.
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J& com relacdo aos procedimentos técnicos de coleta de dados, o estudo

caracteriza-se como pesquisa bibliogréafica, documental, estudo de caso e diagnéstico.

A pesquisa bibliografica trata-se:

de uma estratégia de pesquisa necessaria para a conducdo de qualquer
pesquisa cientifica. Uma pesquisa bibliografica procura explicar e discutir um
assunto, tema ou problema com base em referéncias publicadas em livros,
periédicos, revistas, enciclopédias, dicionarios, jornais, sites, CDs, anais de
congressos e etc. Busca conhecer, analisar e explicar contribuicdes sobre
determinado assunto, tema ou problema. A pesquisa bibliografica € um
excelente meio de formacéo cientifica quando realizada independentemente
- andlise tedrica - ou como parte indispensavel de qualquer trabalho cientifico,
visando a construcdo de plataforma tedrica do estudo (MARTINS;
THEOPHILO, 2016, p.52).

Conforme Martins e Thedphilo (2016, p.53):

A estratégia de pesquisa documental é caracteristica dos estudos que
utilizam documentos como fonte de dados, informacdes e evidéncias. Os
documentos sdo dos mais variados tipos, escritos ou nao, tais como: diarios;
documentos arquivados em entidades publicas e entidades privadas;
gravacOes; correspondéncias pessoais e formais; fotografias; filmes; mapas
eetc. [...].

“A pesquisa do tipo estudo de caso caracteriza-se principalmente pelo estudo
concentrado de um unico caso. Esse estudo € preferido pelos pesquisadores que
desejam aprofundar seus conhecimentos a respeito de determinado caso especifico”
(BEUREN, 2010, p.84).

De acordo com Bruyne, Herman e Schoutheete (1977 apud BEUREN, 2010,
p.84) afirmam que o estudo de caso justifica sua importancia por reunir informacdes
numerosas e detalhadas com vista em aprender a totalidade de uma situacdo. A
rigueza das informacdes detalhadas auxilia num maior conhecimento e numa possivel
resolucdo de problemas relacionados ao assunto estudado.

“[...] No entanto, o fato de relacionar-se a um Unico objeto ou fenbmeno
constitui-se em uma limitacdo, uma vez que seus resultados ndo podem ser
generalizaveis a outros objetos ou fenbmenos" (BEUREN, 2010, p.84).

“Ja a pesquisa diagndstico € uma estratégia de investigacdo aplicada que
propbe explorar o ambiente, levantando e definindo problemas. A rigor, qualquer
mudanca organizacional deveria ser precedida de uma fase de diagnéstico [...]"
(MARTINS; THEOPHILO, 2016, p.79).
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A opcdo para o desenvolvimento de uma pesquisa diagnostico é
extremamente adequada ao pesquisador-consultor, possibilitando a
producdo de uma investigacdo que mostre todo o desenvolvimento de uma
consultoria do tipo médico-paciente, em que o consultor define problemas e
apresenta solugdes para a organizagdo (MARTINS; THEOPHILO, 2016,
p.79).

3.2 INSTRUMENTOS E TECNICAS DE COLETA DE DADOS

Para conhecer o layout, mapear o processo atual e levantar os gargalos no
setor de tintas da organizacao, foi necessario realizar uma visita in loco. A empresa
em questao autorizou somente um integrante do grupo para realizar a visita. A visita
foi agendada com o gestor responsavel do setor, e ocorreu no dia 28 de marco de
2023 as 09:00hrs, sendo assim possivel realizar o diagnostico do setor estudado.

ApOGs o diagnostico, foi necessario realizar uma entrevista com uma
colaboradora que trabalha no setor estudado. A entrevista foi realizada no dia 29 de
marco de 2023 as 18:30hrs, apds o expediente, e teve o suporte de um roteiro
semiestruturado (Apéndice A). A entrevistada em questéo respondeu ao roteiro com
espontaneidade valorizando ainda mais a investigacao.

Com relacdo a pesquisa bibliografica, as bases de dados utilizadas foram a
EBSCO, Periodicos Cientificos e Google Académico, com a pesquisa de artigos
relacionados ao tema investigado, bem como foram utilizados Ebooks da Biblioteca
Virtual Pearson e livros fisicos do acervo da biblioteca da Faculdade Senac Concordia.

A proposta foi realizada em uma empresa do ramo gréafico, no entanto, a
empresa ndo autorizou a utilizacdo do nome fantasia, foram fornecidos somente os
dados estudados. A empresa em questao situa-se no estado de Santa Catarina, a
gual comecou pequena e foi crescendo ao longo dos anos, se especializando em
embalagens de diversos produtos sendo eles: envelopes, agendas, cartazes, folders,
e o principal embalagens para grandes industrias da regido, se destacando por
oferecer um padrdo de produto acima dos demais, foi se mantendo no mercado e
resistindo aos anos.

Nos dias de hoje ainda em crescimento, a instituicao ja possui alguns selos de
gualidade, como a ISO 9001, também preocupada com o meio ambiente, pela
guantidade de papel gastos na producdo das embalagens, a grafica possui um
certificado da FSC (Conselho de Manejo Florestal) que comprova que todo papel

utilizado é de reflorestamento.
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3.3 PROCEDIMENTOS PARA ANALISE DOS DADOS

Os dados obtidos foram analisados a medida que foram coletados de forma
descritiva, pois “uma das principais caracteristicas da pesquisa qualitativa é a
predominancia da descricdo” (MARTINS; THEOPHILO, 2016, p.141) dos fatos e
fendmenos observados. Portanto, inicialmente ocorreu a transcricdo e organizacao
dos dados, e em seguida foram organizados em temas relevantes para o estudo. Apés
ocorreu a codificacéo, exploracao e interpretacdo dos dados obtidos em relagéo aos
objetivos da pesquisa e a literatura existente (BARDIN, 2016). A codificacdo e
exploracdo ocorreu através da leitura e transcricdo da entrevista e das observacdes
in loco.

Para isso, sera elaborado um fluxograma com o objetivo de mapear o processo
gue esta sendo utilizado nos dias atuais, e ap0s ocorrera a analise e o estudo de

possiveis melhorias nesse processo, para que o mesmo, se torne mais eficiente.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Nessa se¢cdo apresenta-se como se encontra o designer que esta sendo
utilizado no momento da pesquisa e a forma em que se encontra as prateleiras e 0
enderecamento das latas, ressaltando o atual fluxograma que esta sendo realizado
para identificacdo da atual situacdo que se encontra o setor, com essas analises e
resultados encontrados os pesquisadores poderao destinar um processo de melhoria

adequado para o problema encontrado.

4.1 SITUACAO ATUAL DO PROCESSO DE PRODUCAO DE TINTA

No contexto atual o processo de producéo de tinta ocorre da seguinte maneira,
se recebe a ordem de producédo, avalia-se qual o pantone! que sera necessario para
aquele trabalho, é verificado se ha tinta pronta e disponivel para uso, pois muitas
vezes se nao for feita a conferéncia € produzida novamente uma tinta no mesmo
pantone sem necessidade.

E necessario conferir também se aquele pantone ja foi desenvolvido ou se é
novo, pois se for novo é preciso desenvolvé-lo. Caso ele ja exista, se pega a pasta de
pantones ja desenvolvidos (UFQ) para verificar quantas gramas de cada pigmento
sera necessario e apos calculado quantos quilos de tinta base que sera preciso para
fazer aquele trabalho. ApGs a tinta estar pronta € feita a identificacdo da lata com a
descricdo do pantone, em casos de sobra a mesma ja esta identificada.

Ap6s produzido a quantidade necessaria para cada trabalho a tinta fica liberada
para a producdo em maquinas, esse é um dos processos feito dentro da sala de tinta.

Outro procedimento que € realizado uma vez por més é a pesagem das tintas
gue retornam da producédo. No final de cada més € destinado um dia para ser feita a
retirada manual de todas as latas de tintas das prateleiras, pesadas e devolvidas no
local para ter um controle do estoque de tintas prontas. Esse inventario € feito e
encaminhado para o gerente de producédo, para ser feito essa pesagem leva em média
5 a 6 horas, esse trabalho se torna dificil e demorado, pois como ndo ha um controle

de estoque efetivo e acompanhado diariamente, acaba sobrecarregando o

! Pantone: é uma escala de padronizacéo de cores, um sistema de cores pigmento bastante aplicado
em todos os tipos de impresséo.
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colaborador no ultimo dia do més que precisa realizar toda essa pesagem onde o
mesmo nao faz somente esse trabalho, mas segue exercendo a sua funcéo diaria
ocasionando uma sobrecarga de servico nesse periodo, por conta desse gargalo a
organizagao acaba sofrendo perdas significativas.

Em sintese o processo de producdo tem uma sequéncia adequada, porém o
armazenamento e gestao das sobras de tinta ndo possuem efetividade. Como nao
existe um processo de controle de entrada e saida da produc¢éo, ndo se gerencia as

sobras e também néo se controla a necessidade da nova producéo.

4.2 DESIGN ATUAL DO SETOR DE TINTAS

Nessa sec¢do € apresentado um cenario que descreve a situacdo atual do setor
qgue é foco de estudo deste trabalho. Para melhor compreensdo da estrutura
observada e das tarefas e processos em analise efetuou-se um desenho da sala de

tintas incluindo imagens fotgraficas do local.

Foto 1 - Sala de tintas

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).
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Foto 2 - Sala de tintas

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

As fotos 1 e 2 demonstram como esta estruturada a sala de tintas no periodo
observado para o desenvolvimento deste estudo, onde pode-se observar a
localizacdo de cada objeto identificado dentro do setor. A partir dessas fotos identifica-
se que a estrutura da sala esta atendendo as necessidades operacionais do setor, e
por esse motivo os pesquisadores entendem que a planta ndo precisara ser

modificada em relacéo ao design de moveis ou estruturas fixas ja existentes.



Foto 3 - Organizacéo atual do setor interno

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Foto 4 - Organizacéo atual do setor interno

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

29



30

J& as fotos 3 e 4, apresentam como se encontra a organizacéo e identificacao
do setor em estudo atualmente, pode-se verificar que no atual momento ndo ha
identificac&o nas prateleiras para melhor organizagéo e controle de estoque. Pode-se
observar que as latas estdao sobrepostas em relacéo entre elas, transparecendo um
layout desalinhado e que impde dificuldades de manuseio e localizacdo das latas e

de leitura das suas especificidades quanto a tipos e informacdes de composicao.

Foto 5 - Etiqueta atual

cODIGOS:

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Para melhor visualizacdo de como esta sendo elaborada a etiqueta e os dados
anexados na mesma, 0s pesquisadores optaram por destacar em formato de foto uma
etiqueta atual, para com isso conseguir analisar se € necessario haver melhorias na
mesma.

Apds 0 mapeamento e analise das fotos, foi identificado que o setor em estudo
apresenta algumas fragilidades com possiveis melhorias. Para entender melhor a
realidade atual deste processo e encontrar as dores se faz necessario o
desenvolvimento de um fluxograma onde € possivel identificar o processo atual e com
isso analisar com maior clareza os gaps que podem estar afetando diretamente a

organizagdo como um todo.



31

4.3 FLUXOGRAMA ATUAL

Para que os pesquisadores possam entender melhor como funciona o processo
atual da sala de tintas, foi necessario montar um fluxograma, onde o mesmo é
subdividido em 3 etapas, 0 processo A € a realizacdo de um pantone ja existente na
base de dados, o processo B é o desenvolvimento de um novo pantone ainda néo
fabricado pela organizacdo e por fim o processo C onde o mesmo é o retorno das
sobras de tintas da producédo, e assim conseguindo demonstrar com exatiddo o que é
feito dentro do setor estudado, como pode-se verificar nas imagens a seguir.

Imagem 3 - Processo atual de pantone existente

Recebe Ordem
de Producao
(OP)

Se existe tinta

Verifica se existe
pantone

Fabrica nova
tinta

Pantone Existente

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Na imagem 3 processo A, pode-se perceber como o processo esta sendo feito
para a preparacdo da OP (Ordem de producao), os pesquisadores verificaram que no
fluxo atual ndo existe uma checagem de estoque via sistema ou planilha, por conta
disso o trabalho tende a ser menos eficiente e com grandes riscos de falhas

operacionais.
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Imagem 4 - Processo atual de preparacdo de nova tinta

Nova Tinta

Tinta conforme amostra?

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Na imagem 4 processo B, onde nesse processo foi mapeado como é feito o
desenvolvimento de preparacao de nova tinta, no atual fluxo € necessario desenvolver
0 pantone que sera utilizado na OP, pois 0 mesmo € novo e assim tende a ser um
processo mais cuidadoso para que se possa atingir o pantone solicitado pelo cliente.
O pantone é identificado na cartela de cores, apds isso € checado pelo
espectrofotdmetro e assim realizando a preparacao da receita que sera utilizada, em
seguida é separado 0s pigmentos necessarios para a formulacdo, apdés pronta &
realizado o teste com o quick peek (Aparelho utilizado para realizar uma prova de
como ficara a cor ap0s impressao),se a tinta ndo estiver conforme amostra realiza a
reformulacéo até atingir o pantone solicitado, se a mesma estiver de acordo salva na

UFQ (Pasta de pantones ja desenvolvidos) e liberar para producao.
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Imagem 5 - Retorno de sobras

Recebe sobra da
c Guarda lata
producao

Retotno de Sobra

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Na imagem 5 processo C, foi identificado como € realizado o processo de
retorno de sobras de tintas da producéo, esse processo atualmente ocorre de maneira
rapida, mas, ao mesmo tempo, sem um controle de estoque adequado. Pois quando

se recebe a tinta é realizada somente a estocagem da lata.

4.4 PROPOSTA DE MELHORIA PARA O PROCESSO E GESTAO DE ESTOQUE
DA SALA DE TINTAS

Apbs a identificacdo do fluxograma sobre o cenario atual, se fez necessario o
desenvolvimento de um novo modelo de projeto de melhoria dos processos dentro do
setor estudado. Com a realizacdo do novo fluxograma os pesquisadores entendem
gue é de grande importancia a organizacdo manter a risca a nova padronizacao,
conseguindo assim obter resultados significativos impactando de forma positiva a
organizacdo. A seguir esta a nova visualizacdo do novo modelo de processos que

sera implantado.
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Imagem 6 - Novo fluxograma de pantone existente

Se existe tinta

Verifica se existe

pantone Localiza UFQ
col

Pantone Existente

Fabrica nova
a

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Na imagem 6 processo A, foi reestruturado o fluxograma de como se deve
seguir o fluxo do setor quando ha um pantone existente no sistema, o fluxograma
segue o mesmo funcionamento do anterior, havendo apenas uma mudancga que sera
a realizacdo da verificacdo no inventario se ha pantone ja pronto e disponivel para a
demanda exigida ou se havera necessidade da preparacdo de uma nova tinta, esse

processo esta sendo implantado apos a efetivacao da planilha de estoque do setor.

Imagem 7 - Novo fluxograma de nova tinta

Reformula a
tinta

Existe Pantone?

Identifi
Recebe Ordem 3 .dF L] Realiza
Verifica cadigo pantone Separa os
de Producio formulacao da
= inventaria na cartela de pigmentos
(OF) Nio tinta
cores

A

Salva a recelta Salva nova tinta
da tinta na UFQ no inventario

A

Sim

MNova Tinta

Libera tinta

para producao

O \

A
Checa cor, com o Preparada Testa com o
espectrofotometro receita da tinta quick peeak

Produz
quantidade para
aoe

Pantone Existente

Tinta conforme
amostra?

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Na imagem 7 processo B, o fluxo de pedido segue o0 mesmo com a realizagao

da verificacdo de inventario, € necessario haver uma checagem para saber se ja foi
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desenvolvido pantone da cor solicitada ou se € necessario ainda desenvolver, se ja
existe o pantone desejado segue o fluxo anterior referente ao processo A, e se ainda
nao foi realizado trabalho com a cor do pantone desejada é feito o processo conforme
o fluxograma desenhado, ap0s atingir o pantone solicitado serd necessario inserir 0s
dados na planilha do controle de estoque e na base de dados UFQ (Pasta de pantones

j& desenvolvidos).

Imagem 8 - Novo fluxograma retorno de sobras

Insere no
inventario Endereca a lata

Recebe sobra da
producao

Limpa a lata

Retorno de Sobra

Guarda a lata

Pesa a lata

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Na imagem 8 processo C, os pesquisadores entenderam que o processo de
retorno de sobras de tintas precisou passar por uma reformulacéo, que na qual foi
estabelecido as seguintes mudancas. ApOs o retorno das tintas para o estoque €&
realizada a higienizacdo da lata, a pesagem, insere-se no inventario, endereca a lata
e por fim é realocado no local de origem. Esse processo teve um grande impacto para

gue os processos anteriores pudessem seguir o fluxo correto.
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Foto 6 - Planilha

Inventario do Estoque de Tintas

E
T4
Ref. L [ - . . - : Peso .
Seq . P - Pantone Descrigdo / Servico  Cliente Data Fabricagéo Data Validade Data Estoque  Data Baixa Check
Inventirio & . (gramas)

N [

a
1 ALl A 1 143 Taumer Tnpala 15/09/2002 15/09/203 1.850 20/09/2002 En Estogue
2 (8.2 C 8 B Base dos Sonhos Tnpala 16/06/203  16/12/03 500 17/06/203 fn Estoque
3 .83 c 8 303 ju paes Inpala 16/06/203 8000 16/06/203 En Estoque
4 " Em Estoque
5 W5 En Estogue
b b Em Estogue
7 wl En Estogue
8 W8 En Estogue
9 W9 En Estogue
10 .10 En Estoque

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

A foto acima representa uma ferramenta que sera utilizada na proposta de
melhoria, os pesquisadores analisaram que seria necessario haver um controle de
estoque que a empresa em questdo ainda nado tinha no setor de tintas, com isso
desenvolveram uma planilha em Excel que possibilita um maior entendimento de
como esta o setor em tempo real e assim ajudando no enderecamento das latas, a
rmesma conta com algumas abas fundamentais para otimizar o tempo quando se trata
de encontrar uma determinada tinta, sendo elas o referencial de inventario, a
prateleira, posicao, pantone e o cliente.

Essa planilha ndo tera somente o objetivo de enderecamento mas também na
pesagem das tintas que retornam da producdo onde o mesmo ja foi mencionado na
parte 4.1 situacdo, pois esse processo é necessario ser feito uma vez no més, onde
0 mesmo gasta tempo do colaborador e retrabalho, com a ajuda da planilha o
inventario sempre estara atualizado em tempo real e assim podendo ter um controle

mais efetivo e eficaz do setor.
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Foto 7 - Novo modelo Layout

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

O layout € uma estratégia cujo objetivo é garantir melhorias significativas e
possibilitar mais agilidade e rapidez dentro dos processos de producdo. No caso do
setor estudado percebe-se nas fotos 2 do atual processo, de como se encontra a
estruturacdo da sala e como é a forma de organizar as latas nas prateleiras, onde as
mesmas nao possuem identificacdo e um local apropriado para o armazenamento das
mesmas, sem contar que ficam sobrepostas podendo ocorrer perdas de materiais,
pois pode cair a lata e causar danos e também aumentar 0os gastos, pois ndo se tem
ideia de qual lata usa-se primeiro fazendo com que algumas tintas ultrapasse do prazo
de validade.

Através do estudo e de pesquisas identificou-se que existe uma forma em que
pode-se melhorar o trabalho e ainda assim garantir redugéo de custos e tempo, pois
o colaborador consegue identificar o local e a prateleira em que vai utilizar para o
armazenamento da lata, otimizando melhor o espaco do setor e reducao do risco de
possiveis acidentes por falta de espacgo ou pela desorganizacdo em que se encontra

o atual setor.
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Dessa forma os pesquisadores entendem que uma reestruturacdo no modelo
do layout se faz necessario de maneira assertiva para o setor em estudo, um novo
formato de prateleiras onde as latas ndo ficam sobrepostas e com identificagcéo correta
do local de armazenagem e assim desenvolvendo uma padronizacéo e gerando uma

maior controle do setor.

Imagem 9 - Novo modelo de etiqueta

; N
PANTONE: ENDEREGO

CLIENTE:

REF. INVENTARIO:

DATA:

OBS: \_ )

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Imagem 10 - Novo modelo de etiqueta preenchida

4 N
PANTONE: 303 ENDEREGO

CLIENTE: IMPALA

REF. INVENTARIO: 8

DATA: 16/06/2023

OBS: \_ J

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).
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Foto 8 - Antigo modelo de etiqueta

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Apbs ter analisado a etiqueta atual das latas de tintas como esta na foto 6
acima, percebesse auséncia de alguns dados importantes para uma boa identificacéo,
por esse motivo foi desenvolvido um novo modelo como pode-se observar nas
imagens 9 e 10 contendo informacdes adicionais, o novo modelo desenvolvido vai
contar com espaco para o home do Pantone, nome do cliente, data de validade,
cédigo da planilha localizacdo e campo para observacao, para eventuais anotacdes e
também sera retirado informacdes irrelevantes da atual etiqueta. Os pesquisadores
entendem que é de suma importancia a identificagéo ser clara e objetiva para melhor

entendimento dos colaboradores do setor.
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5 CONCLUSAO

O presente trabalho se propoés a realizar um estudo de melhoria de processos
e contribuir de forma académica o que foi plenamente atendido, para isso buscamos
junto da organizacdo alvo a liberacdo para a realizacdo de uma visita nas
dependéncias e acompanhar alguns dos processos gerais e em especifico conhecer
a area de tintas.

O primeiro objetivo especifico, que era entender o layout e o funcionamento
da sala de tinta, foi atingido através de uma visita in loco para conhecer o setor em
estudo, onde foi possivel a visualizacdo de como acontecia 0s processos e todo o
movimento gerado durante o processo fabril. Nesta etapa contamos com o auxilio de
uma colaboradora e através de entrevista estruturada (apéndice 1) buscamos
formalizar e desenhar o processo.

Para o segundo e terceiro objetivos, que seria mapear 0S processos, 0S
gargalos ou problemas, foi necessario a identificacdo e a representacdo em um
fluxograma dos processos atuais onde foi possivel identificar os pontos de melhorias.

No quarto e ultimo objetivo, qual seria a proposta de melhoria, foi realizada a
elaboracado da proposta, redesenho dos fluxos e foi possivel observer que o Layout e
as prateleiras utilizadas para guardar as latas, que séo as sobras da producéo, pode
ser modificada e adequadas para eliminar a condicéo de latas sobrepostas, riscos de
gueda, descontrole, perdas, produtos vencidos e com as melhorias sugeridas todos
eses pontos e riscos foram atenuados.

Outra sugestao de melhoria € um novo fluxograma desenvolvido para abranger
nao somente na organizacdo e otimizacdo do tempo, mas também para ter um
controle de estoque de tintas prontas. O novo modelo de processo consta de uma
planilha de Excel que possui as informacBes sobre tintas prontas e sobras, o
enderecamento na nova organizagao de pratelrieas e de qual cliente. Deste modo o
colaborador consigue trabalhar com mais facilidade e rapidez auxiliando também de
uma forma significativa na pesagem, onde se elimina a pesagem mensal e so é realiza
a pesagem da lata no momento em que volta da producao, evitando retrabalho e
esforgo repetitivo

Outra melhoria € 0 enderegcamento das prateleiras, 0 novo modelo possui a

identificacdo da prateleira e a posicéo onde a lata deve ser guardada, fazendo com
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que o colaborador ndo necessite ficar procurando aonde estd a sobra da tinta
solicitada para aquele trabalho.

Realizamos também uma reformulacdo no modelo da etiqueta, onde continha
auséncia de alguns dados necessarios e eliminamos o que ndo era relevante
permanecer na mesma, 0 novo modelo desenvolvido possibilitou mais espaco para
informagdes de suma importancia.

Concluimos assim que foi possivel atingir o objetivo da pesquisa respondendo
a principal questao que era se a implantagdo de melhoria de processo e gestdo de
estoque na sala de tintas podem trazer beneficios para organizacdo. Com a mudanca
no processo, em ambiente simulado, foi possivel identificar além da melhoria nas
condices de trabalho, organizacdo do espaco, ordenamento, gestdo e controle do
estoque, reducdo de desperdicio, latas perdidas, produtos vencidos ou impréprios
para uso e por consequencia indireta gerando retornos financeiros para a
organizagao.

Sugere-se para estudos futuros avaliar a viabilidade do investimento

necessario para futuras melhorias no setor.
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APENDICE A - Roteiro de Entrevista
1 — Quais sao os tipos de estruturas fisicas presentes no layout?
2 — Existe classificacdo para separacgéo das tintas?
3 — Como € a separacgdo das tintas base e as tintas preparadas?
4 — Tipos de produtos que existem dentro do ambiente?
5 — Quais as fungdes exercidas dentro da sala de tintas?

6 — Existe controle de entradas e saidas de tintas base e tintas preparadas?
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