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RESUMO

O objetivo principal da pesquisa foi o de desenvolver uma proposta de melhoria nos processos
dos setores de compras e estoque de um laboratério de Pesquisa, Desenvolvimento e Inovagao
do departamento de engenharia mecanica na Universidade Federal de Santa Catarina, sob a
perspectiva do Lean Office. Para o desenvolvimento do presente estudo, fez-se necessario
revisdo bibliografica, analise documental e pesquisa de campo. A abordagem da pesquisa ¢
qualitativa e sua natureza exploratdria e descritiva. A pesquisa se caracteriza também por ser
participante e um estudo de caso. A coleta de dados primdrios foi realizada por meio de
entrevistas. Foram realizadas entrevistas com cinco colaboradores envolvidos diretamente nos
processos de compras e gestdo de estoque. O estudo analisou processos dos setores de estoque
e compras, identificando deficiéncias e propondo melhorias por meio das diretrizes do Lean
Office.

Palavras-chave: Lean Office; Processos administrativos; Laboratorio de Pesquisa
Desenvolvimento e Inovacgao.



1. INTRODUCAO

Na década de 80, inspirado pelas ideias de Taiichi Ohno, foi desenvolvido na
Massachusetts Institute of Thecnology (MIT) um artigo de um projeto de pesquisa sobre a
industria automobilistica mundial, onde o termo Lean Manufacturing (produgdo enxuta)
surgiu pela primeira vez (BOCCI, 2007). A partir desse marco, outras pesquisas sobre o tema
foram desenvolvidas e o que antes era visto como uma ferramenta voltada ao setor
automobilistico, passou a ser adotado por empresas de outros setores.

Os principios do Lean Manufacturing tempos mais tarde foram ampliados para
escritorios e surgiu a ideia de Lean Office. A esséncia ¢ a mesma da produgdo enxuta, porém
adaptada a realidade dos escritorios.

Como alguns aspectos sao mais dificeis de mensurar em escritorios, sao usadas
ferramentas mais especificas para analise e implementa¢dao do Lean Office. Dentre estas
podemos destacar o 5S (sensos de utilizagdo, arrumacao, limpeza, normalizacao e disciplina),
o Kanban (sinalizagdo) e o Kaizen.

Todas estas ferramentas aliadas a uma boa gestdo, manutengcdo e controle dos
processos podem proporcionar reducdo de custos operacionais de uma organizagdo, otimizar
processos € melhorar o fluxo operacional.

As ideias do Lean Office podem ser implementadas nas mais diversas organizagoes,
como em institui¢des de ensino, por exemplo.

Nesse ambito, temos as universidades, instituicdes de ensino focadas na oferta do
ensino superior. Atreladas a estrutura de universidades publicas ¢ usual encontrarmos
laboratérios de Pesquisa, Desenvolvimento e Inovacdo (PDI) conhecidos pelo
desenvolvimento de atividades de pesquisa e extensdo, geragdo de conhecimento e
investimentos na universidade.

Face a esse contexto, a presente pesquisa tem como objetivo principal desenvolver
uma proposta de melhoria no fluxo de trabalho do setor de compras e estoque de um
laboratério de Inovacdo da Universidade Federal de Santa Catarina - UFSC sob a perspectiva
do Lean Office.

O estudo permitiu conhecer as peculiaridades dos setores de compra e estoque da
instituicao estudada. Foram analisados os processos envolvidos nos setores supracitados e
com base nas orientacdes do Lean Office, apresentada uma proposta para melhoria de
processos, diminui¢do de retrabalho e otimizagdo do consumo de recursos.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO

Com o intuito de buscar modelos para otimizar os processos fabris na empresa Toyota,
Taiichi Ohno e Eiji Toyoda visitaram a fabrica da Ford nos Estados Unidos, com o objetivo
conhecer o modelo de producdo em massa norte americano focado na padronizacdo dos
processos produtivos. Porém, este modelo ndo era adequado a realidade da Toyota. O mercado
ocidental era demasiadamente diferente do mercado oriental. Este ultimo demandava
variedade na oferta de produtos por meio de um processo produtivo limitado e por vezes
envolvendo processos artesanais. (BREITENBACH, 2013)



Foi entdo que se desenvolveu um sistema que combinava a redugdo de custos do
sistema de producdo em massa, com as particularidades do mercado japonés. O referido
sistema foi denominado Sistema Toyota de Producdo (STP). Este possui como finalidade
obter alcance méaximo dos resultados com desperdicio minimo (CASARIN, 2012).

A Toyota identificou sete tipos de perdas que ndo agregavam valor aos processos
produtivos em sua cadeia de producdo (LIKER; MEIER, 2005):

° Superprodugdo — Quando a produgdo excedente nao tem demanda,
aumentando os custos com pessoal, estoque e transportes

° Espera — Quando os funcionarios aguardam pelas demandas de trabalho sem
produzir em funcao da falta de insumos ou ocupagao ineficiente de trabalho.

° Transporte desnecessario — Excesso de movimentagdo de materiais, pecas ou
produtos acabados dentro ou fora do estoque e processos.

° Processamento incorreto — Processamento efetuado de forma ineficiente
gerando movimentos desnecessarios, ocasionando defeitos.

° Excesso de estoque — Seja de matéria prima ou de produtos acabados. O

estoque em excesso ocasiona aumento nos custos de transporte e armazenagem, aumenta o
lead time e a obsolescéncia, além de gerar outros problemas.

° Movimentagdo desnecessaria — O ato de um funciondrio precisar sair do seu
posto de trabalho para procurar pegas ou ferramentas pode ser tratado como desnecessario.

° Defeitos — Pecas defeituosas ou que necessitem de reparos. O retrabalho,
descarte ou substitui¢ao de pecas significa perda de insumos, tempo e esforco.

° Desperdicio da criatividade dos funciondrios — Nao envolver os funciondrios,
nao ouvir suas ideias, sugestdoes de melhoria e nao desenvolver capacidades e habilidades.

Ohno (1988 apud LIKER; MEIER, 2005) visando melhorar os processos da Toyota
adotou as seguintes praticas de gestdo: a autonomacao (Jidoka) dos processos produtivos € o
Just in time.

Segundo Ghinato (2015, p.172) na autonomagao:

A ideia central é impedir a geragdo e propagacdo de defeitos e
eliminar qualquer anormalidade no processamento e fluxo de
produgdo. Quando a madaquina interrompe o processamento ou O
operador para a linha de producdo, imediatamente o problema torna-se
visivel ao proprio operador, aos seus colegas e a sua supervisdo. Isto
desencadeia um esfor¢o conjunto para identificar a causa fundamental
e eliminé-la, evitando a reincidéncia do problema e consequentemente
reduzindo as paradas da linha.

Ja Just in time € o “conjunto de principios, ferramentas e técnicas que permitem que a
empresa produza e entregue produtos em pequenas quantidades, com lead times curtos, para
atender as necessidades especificas do cliente.” (LIKER; MEIER, 2005 p. 43).

Na aplicacdo da filosofia Just in Time os erros servem como aprendizado, como forma
de aprimoramento. Em outros termos, sua ado¢do implica numa politica sem defeitos.
(CORREA; GIANESI, 1993)

Moura (1989 p. 56) entende que o Just in Time ¢ mais que um conjunto de técnicas;
trata-se de uma filosofia “a qual inclui aspectos de administragdo de materiais, gestdo da
qualidade, arranjo fisico, projeto do produto, organizacdo do trabalho e gestdo de recursos
humanos”.



2.2 LEAN MANUFACTURING

O termo “Lean Manufacturing” (Manufatura Enxuta) surgiu a partir do Sistema
Toyota de Producao, cujo objetivo ¢ o enxugamento dos processos a fim de minimizar o
desperdicio (LIKER; MEIER, 2005).

Conforme Paoli, Andrade e Lucato (2014) o Lean Manufacturing tem como uma de
suas premissas a criagdo de uma cultura em que todos na organizagdo auxiliam e buscam
melhorias de forma continua.

Para Womack e Jones (2004) o Lean Manufacturing ¢ uma abordagem que busca a
melhor forma de organizar e gerenciar a relagdo de uma empresa com seus clientes, a cadeia
de fornecedores, o desenvolvimento de produtos e as operacdes de producgdo. A ideia € buscar
fazer cada vez mais com menos recursos e tempo. Além disso, a abordagem do Lean
Manufacturing busca tornar as empresas mais flexiveis e capazes de responder efetivamente
as necessidades dos clientes e ainda conseguir desenvolver, produzir e distribuir produtos com
menos esforco humano, espago, recursos, tempo e despesas globais.

2.3 LEAN THINKING

Womack e Jones (2004, p.3) descrevem o Lean Thinking (pensamento enxuto) como
“uma forma de especificar valor, alinhar na melhor sequéncia as agdes que criam valor (...) €
realiza-las de forma cada vez mais eficaz”.

Ainda de acordo com Womack e Jones (2004, p. 3) “ o pensamento enxuto ¢ enxuto
porque ¢ uma forma de fazer mais com cada vez menos — menos esforco humano, menos
equipamentos, menos tempo € menos espaco — €, a0 mesmo tempo, aproximar-se cada vez
mais de oferecer aos clientes exatamente o que eles desejam”.

O pensamento enxuto ¢ regido por principios conforme Womack e Jones (2004), sdo
eles:

° Definir o valor — ¢ o ponto de partida para o lean manufacturing, sendo este
definido pelo cliente final e s6 ¢ significativo quando expresso em termos de um produto
especifico e que atenda as necessidades do cliente a um prego especifico e num momento

especifico.

° Identificar a cadeia de valor — identificar toda a cadeia de produgdo a fim de
reduzir os desperdicios.

° Gerar um fluxo de valor — encontrar um fluxo que direcione o trabalho a fim de
evitar interrupcoes, objetivando reduzir ou eliminar etapas que nao agreguem valor ao
processo.

° Puxar — programar a produgdo para que seja feita a partir do pedido do cliente;
dessa forma reduz-se os estoques e os custos oriundos dele.

° Perfeicdo — busca permanente pela melhoria, com o objetivo de reduzir custos

e eliminar desperdicios.
A literatura aponta diversas ferramentas Lean, mas para efeito do presente estudo
serdo destacadas apenas as seguintes: 5S, padronizacao, Kanban e Kaizen.

A) 5S
O 5S ¢ composto por cinco sensos que caracterizam as premissas fundamentais da
organizagdo e apoiam o controle e a manuten¢ao do espago de trabalho (CAMPOS, 2004).



Borin (2019, apud PALADINI, 2012) explica que o termo 5S faz referéncia a cinco
palavras japonesas que come¢am com a letra “S”. No portugués adotou-se a palavra senso
para descrever o real sentido dos termos: Seiri (Senso de Utilizagdo), Seiton (Senso de
Ordenacdo), Seiso (Senso de Limpeza), Seiketsu (Senso de Saude e Higiene) e Shitsuke
(Senso de Autodisciplina).

B) Padronizagao

Conforme Liker e Meier (2005 p. 146) a “ padronizagdo de tarefas tornou-se uma
ciéncia quando a produ¢do em massa substituiu a forma artesanal de producdo.” Frederick
Taylor foi o precursor do sistema de padronizagdo como conhecemos, através de seus
principios voltados a producdo, com o estudo de tempos ¢ movimentos. (LIKER; MEIER,
2005).

A padronizagdo € o processo que envolve o desenvolvimento e combinagao de técnicas
em que se determinam padrdes para os procedimentos operacionais de uma organizacao
(GONZALEZ; MARTINS, 2007 apud TEIXEIRA; CERVI; JUGEND; OLIVEIRA, 2014).

Sendo assim, a padronizacdo visa assegurar a execu¢do dos processos sempre da
mesma forma com a finalidade de se obter maior previsibilidade dos resultados (BASTOS;
TURRIONI; SANCHES, 2003 apud TEIXEIRA; CERVI; JUGEND; OLIVEIRA, 2014).

B) Kanban

De acordo com Moura (1996, p. 26) o Kanban funciona da seguinte forma, geralmente
¢ utilizado um cartdo, etiqueta ou codigo de pedido de trabalho, sinalizando sempre que ha
necessidade de reposi¢do de alguma peca/item na area de trabalho.

Essa ferramenta permite um controle visual do processo, viabilizando e sincronizando
o fluxo de materiais entre as etapas de um processo (GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012).

Moura (1996) descreve o Kanban como um sistema de puxar. Sempre que ¢
sinalizado, quando um material ou pega esta proximo de acabar, ¢ solicitada a compra em uma
quantidade pequena, mas suficiente para que o processo nao seja prejudicado. Desta forma
evita estocagem desnecessaria de material, perda ou atrasos de producdo e redugdo a longo
prazo de custos.

0] Kaizen

A palavra Kaizen ¢é de origem japonesa e significa “mudar para melhor”. Na pratica
significa que nenhum dia deve passar sem que sejam feitas melhorias. O Kaizen também pode
ser definido como a promocdo de melhoramentos sucessivos e constantes (SILVA, 2009 apud
SLACK et al., 2002).

Ohno (1997) denomina Kaizen como o termo japonés para a ideia de melhoria
continua. Ele explica que no Kaizen o trabalho em equipe ¢ adotado para resolucdo de
variados problemas, de forma que sdo coletados, analisados e documentados os dados para
que entdo os processos possam ser melhorados. Para que a melhoria ocorra, a participagao de
todos na organizacdo ¢ fundamental, do chdo de fabrica a alta administragao.

2.4 LEAN OFFICE

O escritorio (ou o seu termo inglés, office) ¢ uma parte da empresa responsavel pelo
gerenciamento de informacdes (GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012). As atividades de
escritorio sdo diferentes das executadas em processos de manufatura, o que torna o
mapeamento de processos mais dificil, pois a informacao ¢ algo intangivel.



Na filosofia Lean office o fluxo de informagdo passa a ser o objetivo principal em
termos de mensuragdo ¢ defini¢do de estratégias e ferramentas de gestdo para otimizar os
processos (GREEF; FREITAS; ROMANEL, 2012).

Greef, Freitas e Romanel (2012) destacam que o Lean Office envolve a aplicacdo
cuidadosa dos principios enxutos, através de métodos e ferramentas. Destacam também que €
importante a experimentagdo das ferramentas como um modelo piloto, para analisar se os
resultados sdo satisfatorios. A principio deve-se selecionar um processo ou departamento que
necessita de melhoria e que a equipe esteja disposta, para que assim possa ser construida uma
proposta junto aos colaboradores que possa ser executada e ao fim do processo, analisada para
verificagdo dos resultados e alterar algo conforme necessario.

A aplicagdo da filosofia Lean conforme Greef, Freitas ¢ Romanel (2012) pode
contribuir de diversas formas em processos administrativos, tais como:

° Simplificacdo de processos;

Liberacao dos fluxos de informagao;

Reducao do tempo de resposta a alteragdes de documentos e processos;
Agilidade no atendimento as necessidades do mercado;

Reducao dos prazos de desenvolvimento e entrega ao cliente;

Reducao de estoques entre os processos € a documentacao;

Reducao dos tempos de ciclo dos processos comunicacionais;

Reducdo e organizacao da area de trabalho;

Capacidade para identificar problemas e tratad-los quando ocorrem;

° Melhoria na qualidade dos processos e de recuperacdo da informacdo para a
tomada de decisao;

° Formagao, qualificacdo e adequagdo de comportamento dos colaboradores; e

° Maior envolvimento, motivacdo e participacdo dos colaboradores no
planejamento das atividades e consequente aumento da produtividade e da qualidade da
informacdo gerada.

2.5 LABORATORIOS DE INOVACAO EM UNIVERSIDADES

Os laboratodrios de inovagdo sdo “estruturas que fazem parte da administragdo publica
e de um modo geral possuem equipe € estrutura proprias cujo objetivo principal ¢ fomentar a
criatividade através de experiéncias, desenvolvendo inovacdes a fim de melhorar os servigos
publicos e lidar com problemas complexos” (TONURIST; KATTEL; LEMBER, 2017, p. 2).

Dentro das universidades, os laboratdrios de Pesquisa, Desenvolvimento e Inovagao
proporcionam o desenvolvimento de competéncias e criatividade; dispde de uma equipe
capacitada e espaco fisico com equipamentos proprios (SANO, 2020)

Muitas empresas buscam nas universidades os conhecimentos e capacidades do seu
capital humano para que novas tecnologias sejam desenvolvidas.

Conforme Azevedo e Cario (2020) empresas investem recursos financeiros nos
laboratérios das universidades com o objetivo de troca de tecnologias fisicas e sociais.
Entende-se por tecnologias fisicas os investimentos em equipamentos ¢ infraestrutura, para
que projetos possam ser desenvolvidos e criadas ou aperfeicoadas metodologias, produtos ou
servicos. Ja as tecnologias sociais dizem respeito a mecanismos de coordenagdo, rotinas,
padrdes de organizagdo da producdo e divisdo do trabalho, ou seja, busca compreender como
a empresa se relaciona com a universidade durante a execucao de projetos.



3. METODOLOGIA

O presente estudo ¢ classificado por sua natureza como aplicado, pois focou no estudo
de um caso real. A pesquisa apresentou ferramentas na perspectiva do Lean Office, para
propor melhorias nos processos dos setores de compra e estoque de um laboratério de
Pesquisa, Desenvolvimento e Inovacao da Universidade Federal de Santa Catarina.

A pesquisa ¢ qualitativa e descritiva, pois buscou a descricdo da percep¢ao dos
entrevistados sobre as questdes definidas no instrumento de coleta de dados. Em nenhum
momento buscou-se quantificar qualquer aspecto da pesquisa.

Reforga ainda o carater descritivo da pesquisa, o fato de ter o estudo relatado a
situagdo atual dos setores de compras e estoques do laboratorio, para assim, na sequéncia,
prescrever agoes de melhoria na gestdo da organizagdo objeto de estudo.

Considerando a relevancia do Lean Office para o campo da administragdo e a escassez
de estudos relacionados ao tema, visando gerar conteudo para futuras pesquisas, o presente
estudo se caracteriza também por ser exploratorio.

Para ampliar conhecimento sobre o tema estudado, fez-se necessdrio uma revisdo
ampla da literatura, o que torna a pesquisa também bibliografica. Foram utilizados livros e
artigos, com o proposito de gerar contetido e entendimento sobre Lean Office e suas
ferramentas, bem como do papel dos laboratérios de Pesquisa, Desenvolvimento e Inovagao
ligados as universidades.

A pesquisa se enquadra como um estudo de caso, pois tem como objeto a analise do
Instituto de Soldagem e Mecatronica - LABSOLDA ligado a Universidade Federal de Santa
Catarina.

O estudo se caracteriza ainda por ser uma pesquisa participante, considerando que um
dos autores do artigo trabalha no referido laboratério hd cerca de 2 anos no setor
administrativo e cujas responsabilidades estdo voltadas a gestdo dos projetos, compras e
estoque.

A pesquisadora buscou contribuir com a sua percep¢ao na analise dos procedimentos
adotados pelo laboratdrio, a fim de buscar solugdes que possam contribuir para a otimizagao
dos processos.

Foram entrevistados colaboradores de diferentes setores do laboratorio. A escolha de
cada entrevistado se deu pelos seguintes critérios: (1) conhecimento que o entrevistado possui
dos procedimentos do laboratorio, em especial dos setores de estoque e compras e suas
necessidades e (2) tempo de atividade no LABSOLDA.

Para a coleta de dados foi elaborado um roteiro de entrevista com perguntas abertas
objetivando compreender a situacao atual e desejada para o setor de compras e estoques do
laboratério estudado.

Outra parte importante da coleta de dados estd relacionada a observagdo participante
da pesquisadora que analisou os problemas e apresentou solugdes, face ao seu conhecimento e
experiéncia de trabalho no LABSOLDA.

A pesquisadora definiu os seguintes pontos a serem observados no laboratorio:

° Processo de compras — atual fluxo do processo de compras e pontos de gargalo
no referido processo ;

° Estoque — espaco fisico e identificacdo dos materiais disponiveis no local;

° Gestao do estoque — fluxo dos processos.

A andlise documental do setor de estoques também teve grande importancia para
entendimento dos processos e possibilitou a criagdo de orientagdes para gestdo dos setores
estudados.



O LABSOLDA dispde de registros fisicos das compras efetuadas por cada projeto e
documentos digitais, como por exemplo planilhas financeiras com a movimentacdo das
entradas de consumiveis, equipamentos e pecas que ficam alocadas no estoque. Esses
registros foram importantes para desenvolver mecanismos para o gerenciamento do estoque.

Nesse sentido, dada a relevancia da andlise de documentos para o presente estudo,
conforme destacado, podemos caracterizar a pesquisa também como documental.

A partir dos dados coletados por meio das entrevistas, observacao participante e
documentacao, foi efetuada a analise interpretativa de todos os dados levantados.

O presente estudo apresenta algumas limitagdes. A primeira delas diz respeito aos seus
resultados que ndo podem ser ampliados a outros laboratdrios, pois trata-se de um estudo de
caso. Contudo, respeitada a realidade e peculiaridade de cada laboratorio, algumas conclusdes
desta pesquisa podem servir como referéncia para outros laboratdrios.

Como segunda, este trabalho se limita ao entendimento dos entrevistados e ao periodo
de coleta de dados (segundo semestre de 2022). A realidade ¢ dinamica e as percepgdes
podem mudar ao longo do tempo.

Por fim, uma ultima limitacdo da presente pesquisa ¢ que esta se restringiu a
apresentacao de uma proposta, nao se comprometendo com a sua implementagao.

4. RESULTADOS

Neste capitulo serd descrito inicialmente alguns aspectos sobre o LABSOLDA. Na
sequéncia serdo destacados os seguintes pontos (1) mapa do estado atual, (2) pontos de
monitoramento e controle e (3) proposta de implementacdo das melhorias no setor de compras
e estoque.

4.1 O LABSOLDA

A presente pesquisa foi desenvolvida no LABSOLDA (Instituto de Soldagem e
Mecatronica - Ensino, Pesquisa e Desenvolvimento em Tecnologia de Soldagem), laboratério
ligado ao Departamento de Engenharia Mecanica da Universidade Federal de Santa Catarina
(UFSC) (SANTA CATARINA, 2022).

O LABSOLDA foi criado em 1974. No momento da presente pesquisa o laboratorio
possuia uma equipe multidisciplinar composta por 42 pessoas. O diferencial académico e
infraestrutura voltada a pesquisa e desenvolvimento proporcionaram mais de 30 prémios e
visibilidade ao laboratério.  Destaca-se também as parcerias do LABSOLDA com
universidades nacionais e estrangeiras, bem como com diversas empresas
(FLORIANOPOLIS, 2022).

As principais linhas de pesquisa do LABSOLDA sio (FLORIANOPOLIS, 2022):

® Automacao da soldagem - mecanizagdo e sensoriamento;

® Desenvolvimento de equipamentos, instrumentagdo e periféricos para soldagem e sua
automacao;

® Ensaios ndo-destrutivos de materiais;

® Manufatura aditiva;

® Ensino, pesquisa e inovacdo em processos de soldagem; dentre outros .

O LABSOLDA tem como missdo, visdo e valores (FLORIANOPOLIS, 2022):

° Missdo - Promover, no campo da soldagem e automagdo, o desenvolvimento
tecnologico e industrial de nosso pais por meio da assimilagdo e geragdo de conhecimento
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cientifico/tecnolégico, disseminando-o na forma de recursos humanos com formagdo
profissional/académica diferenciada, trabalhos cientificos e tecnologias inovadoras.

° Visao - Ampliar, diversificar e potencializar o alcance e impacto de sua atuagao
no contexto cientifico e tecnologico, consolidando-se assim como a principal referéncia na
América Latina em termos de processos de soldagem e sua automagao.

° Valores - Proatividade, Comprometimento, Criatividade, Persisténcia,
Interdisciplinaridade.

4.2 MAPA DO ESTADO ATUAL

O espaco fisico do estoque tem cerca de 30 m? de area e comunga do mesmo espaco
do setor de compras. Atualmente hd 3 colaboradores que utilizam o referido espaco fisico,
sendo dois deles responsaveis pelo setor de compras e estoque.

Para otimizar o espago fisico, todas as paredes possuem prateleiras para comportar
itens menores do estoque, como pregos e parafusos.

Para manter a organizac¢do de todos os materiais, sdo utilizadas caixas nomeadas, pois
isso facilita a localizagdo e armazenamento dos materiais. Cada caixa possui divisorias ou
embalagens para separar cada consumivel.

Todos os materiais do mesmo equipamento estdo guardados em caixas e dentro estara
somente os consumiveis para aquele equipamento.

Os equipamentos de prote¢ao individual (EPIs) ficam separados em espago proprio.
Como sera exposto adiante, ndo ha um controle eficiente para a retirada dos EPIs.

Notebooks e medidores de soldagem sdo utilizados nos experimentos feitos tanto em
projetos, quanto em pesquisas individuais (trabalhos de graduagao, mestrado e doutorado).

Para a retirada dos notebooks e medidores de processos de soldagem ha uma lista
fisica, onde o responsavel assina a retirada. Este entdo assume a responsabilidade pela
preservagdo do equipamento durante o uso.

O andar térreo ¢ dividido em espagos especificos para as bancadas de soldagem. A
maior parte dos equipamentos nas bancadas permanece em constante uso e o controle ¢ de
responsabilidade da gestao de estoque.

Todos os materiais, consumiveis e equipamentos de protecdo individual (EPIs)
utilizados nos projetos ficam alojados no estoque do laboratério. A maioria destes
consumiveis, salvo aqueles especificos de cada projeto, sdo utilizados por todos da equipe.

Os consumiveis de soldagem sdo amplamente utilizados e ndo ha um controle
especifico em relagdo ao uso de cada bolsista no seu respectivo projeto.

Em fungao de toda a burocracia envolvida no processo de compra dos insumos para o
laboratério, dependendo da especificidade do material a ser adquirido, o tempo de espera
entre o pedido de compra encaminhado a fundacdo de apoio e o recebimento efetivo do
material pode levar em torno de duas a dezoito semanas. Essa demora ¢ prejudicial ao
andamento do cronograma dos projetos e pode ocasionar atraso no andamento de pesquisas.

Quando ha necessidade de compra de insumo que pode ser utilizado em todos os
projetos, geralmente ¢ realizado um pedido de maior quantidade, com a intencao de suprir
uma possivel falta. Porém, ndo hd um controle efetivo do quanto algum consumivel ¢
utilizado ou mesmo uma sinalizagdo de quando estd em volume critico.

O mapa de fluxo atual comega pelo pedido de compra de material (tarefa 1). O critério
obrigatorio para a realizacao do pedido ¢ a realizacdo de no minimo de 3 orcamentos (tarefa
2). Na sequéncia, o pedido de compra ¢ enviado para uma Fundacdo de Apoio da universidade
que gerencia os projetos do LABSOLDA (tarefa 3). Aprovado o pedido de compra (tarefa 4),
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a Fundagao emite para o fornecedor uma ordem de compra (tarefa 5) e este ultimo envia o
material (tarefa 6).

Quando o material chega no laboratdrio ¢ realizada uma conferéncia (tarefa 7) e se
aprovada (tarefa 8), posteriormente a nota fiscal ¢ encaminhada a fundagao para providenciar
o pagamento (tarefa 9). O material ¢ entdo encaminhado para o estoque onde ¢ armazenado no
local destinado para cada produto (tarefa 10).

Para auxiliar no controle dos pedidos de compras, utiliza-se a ferramenta online Trello,
que auxilia na gestdo de todos os processos de compra do LABSOLDA. O Trello informa, por
exemplo, qual o tipo de material a ser adquirido, qual projeto financiard a compra, a fundagao
de apoio envolvida na aquisicao.

Como ja foi relatado, quando € realizada a retirada de um material, ndo ha um controle
efetivo da retirada e ndo ha identificagdo exata da quantidade total disponivel, ou seja, ndo ha
uma forma de aferi¢do quanto a quantidade no estoque. Face a essa situacao, foi elaborada
uma planilha para identificar quais materiais constam no estoque, porém a planilha nao esta
completa. Nao havia até o momento da realizagdo da presente pesquisa um levantamento de
todos os consumiveis disponiveis no laboratorio.

Quando um colaborador inicia suas atividades no LABSOLDA, este recebe um kit de
equipamentos de prote¢do individual (EPIs). H4 um formuldrio que o colaborador deve
preencher para retirar o kit, porém quando ha necessidade de troca de algum dos itens do kit,
ndo ha registro de retirada do novo item.

Em funcao do carater singular que ¢ o LABSOLDA, a gestao do estoque ¢ um desafio,
comecgando pelo limitado espago fisico, a variedade de materiais e de equipamentos e suas
particularidades, alto fluxo de demanda por consumiveis, a falta de controle sobre as entradas
e saidas dos materiais, a falta de controle na utilizacdo e preservacdo dos equipamentos e
ferramentas, lista de consumiveis desatualizada e falta de mensuracdo dos custos efetivos de
equipamentos e materiais consumidos para cada projeto. Todas estas dificuldades se
potencializam devido a rotatividade de pessoal, pois a maioria dos colaboradores sdo
bolsistas.

Considerando que um dos objetivos desta pesquisa ¢ encontrar formas de diminuir a
morosidade dos processos, percebe-se que a relacao entre as fundagdes e 0 LABSOLDA pode
ser mais estreita no que se diz respeito ao processo de compras. Uma forma de agilizar o
processo ¢ buscar fornecedores ja cadastrados na fundagdo. Contudo, caso este ndo esteja
cadastrado, uma alternativa ¢ encaminhar juntamente com os or¢amentos e o pedido de
compra, os documentos cadastrais do novo fornecedor, procedimento que no momento da
pesquisa ndo competia ao laboratorio.

Um dos entrevistados destacou a importancia da reducao do lead time entre o pedido
de compra e a chegada do material.

E consenso entre os entrevistados a necessidade de criagio de um sistema para
monitoramento do estoque que pode ser automatizado ou nao.

Nas entrevistas, um dos entrevistados sugeriu que se fizesse um levantamento dos
custos efetuados por compras de consumiveis para cada projeto, bem como a criagdo de uma
lista de compras automatica a fim de evitar o estoque zero de itens mais consumidos.

4.3 Pontos de monitoramento e controle

Como medidas de monitoramento e controle para o presente estudo temos:
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° desenvolver diretrizes para auxiliar no processo de compras, tornando-o mais
agil e eficaz;

° efetuar o controle de entradas e saidas de materiais e equipamentos do estoques
;€

° apontar medidas de controle referentes ao consumo de materiais por cada
projeto.

4.4 Proposta de implementacio das melhorias

A proposta apresenta solucdes que visam auxiliar na gestdo de compras e estoques por
meio da otimizagao dos seguintes aspectos: tempo, pessoal, recursos financeiros e espago
fisico.

Hé consenso entre os entrevistados que as ferramentas /lean podem ser utilizadas nos
processos do laboratério. E mais, hd amplo entendimento de que os processos precisam ser
melhorados e de que ha ferramentas que podem auxiliar neste sentido.

Os participantes da pesquisa fizeram proposi¢des para a melhoria da gestdo de
compras e estoque que serdo abordadas na sequéncia.

4.4.1 Proposta para a gestiao de compras

As etapas do processo de compras nao podem ser alteradas, porém certos ajustes por
parte do LABSOLDA podem ser efetuados visando gerar agilidade.

O processo de solicitacdo de compras ¢ acompanhado através da ferramenta online
Trello. Este sistema gera informagdes sobre todas as etapas do processo, desde a solicitacdo
dos or¢amentos, finalizacdao das planilhas financeiras de cada projeto e o envio da nota fiscal
aprovando o pagamento do pedido. O que necessita de melhorias neste ponto ¢ a forma como
se inicia o processo, isto ¢, como surge a necessidade da compra. Via de regra um dos
colaboradores solicita compra de material especifico e o responsavel pelo setor de compras
faz a solicitacdo de orgamentos. Porém, como sdo muitos os pedidos recebidos, a medida
encontrada para agilizar este processo ¢ fazer com que o interessado realize os or¢amentos e
quando os receber, encaminhar ao responsavel pelo setor de compras.

Para que os orcamentos sejam entregues de forma organizada ¢ necessario criar um
protocolo de solicitagdo de or¢camentos, por meio, por exemplo, de um e-mail padrdo a ser
enviado a possiveis fornecedores.

Conforme sugerido pelos entrevistados, ¢ necessario o cadastramento adequado dos
fornecedores, por meio de uma lista onde conste os dados cadastrais basicos, como nome da
empresa, enderego, CNPJ, dentre outras informagdes. A lista atual ndo informa quais produtos
ou servicos cada fornecedor oferece. Entdo, como solucdo, recomenda-se criar uma pasta
compartilhada com a ficha cadastral de cada fornecedor, juntamente com os documentos
necessarios ao seu cadastramento.

Uma ideia interessante seria a criacdo de um sistema que permita buscar as
informacdes do fornecedor de acordo com os materiais ou servigos que oferece. Por exemplo:
um fornecedor de chapas de aluminio pode também vender arame para soldagem, entdo, o
mesmo fornecedor ird aparecer quando se pesquisar tanto por um material quanto por outro.
Para isso, os colaboradores necessitam atualizar permanentemente os cadastros.

Outra solug¢do proposta pelos entrevistados ¢ a contratagdo de um encarregado
especifico para o setor de compras. Um ponto a ser considerado no laboratério ¢ a
rotatividade de bolsistas. A contratacdo de bolsistas € por tempo determinado, com pouca ou
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nenhuma chance de prorrogagdo. Para transpor este problema, a solucdo proposta ¢ a
contratacdo de um celetista para a fun¢do, ou seja, um funcionario permanente. Assim, sera
possivel um controle mais efetivo dos processos, melhora na comunicagdo com a fundacao e a
padronizagdo do trabalho.

A melhoria na comunicagdo com a fundagdo ¢ um outro ponto muito importante.
Quando uma compra ¢ realizada com um novo fornecedor, ¢ necessario o cadastramento do
mesmo junto a fundacdo. E como o laboratério nao participa deste processo, caso acontega
um problema, pode ocasionar um atraso significativo do envio do material. Uma forma de
auxiliar no processo, evitando possiveis problemas ¢ a manutencdo de uma na base de dados
de fornecedores no LABSOLDA, com todos documentos necessarios para cadastramento e
atualizagdo cadastral.

Aplicando o 5S na melhoria da gestdo do processo de compra, chegamos a seguinte
proposta:

° SEIRE — criar modelo padronizado a partir da andlise dos documentos e
planilhas existentes;

° SEITON — designar um profissional exclusivamente para o setor de compras e
definir procedimentos a serem adotados;

° SEISO - eliminar as atuais planilhas de controle de compras e fornecedores.
Padronizar nomenclatura dos atuais documentos arquivados e definir destinagdo prépria para
os documentos relacionados ao setor;

° SEIKETSU — criar um sistema ou uma planilha prépria para os fornecedores
de forma a relacionar os tipos de produto ou servigo ofertados. Criar um banco de dados para
arquivar documentos de cadastro de fornecedores. Criar uma cartilha para o setor de compras
visando a padronizagdo da comunicacdo externa e interna; e

° SHITSUKE - treinar todos os colaboradores para manutencao da disciplina e
padronizag@o. Nesta etapa ¢ importante promover a cultura organizacional a fim de engajar os
atuais colaboradores e permitir que novos colaboradores sejam integrados a cultura e aos
processos de forma natural.

4.4.2 Proposta para a gestao de estoques

As ideias propostas para gestao de estoque tém como objetivo melhorar as rotinas do
setor, reduzir o tempo empregado na execug¢do de uma tarefa, proporcionar economia
financeira e gerar engajamento da equipe em relacao a melhoria continua.

O sistema de “gavetas” para a organizacdo do estoque apesar de algumas criticas, foi
uma solu¢do que funcionou, pois mantém os consumiveis organizados em suas caixas.

Todas as caixas estdo nomeadas de acordo com o material armazenado, facilitando a
localizagao.

Quanto aos consumiveis de um mesmo equipamento, verificou-se a necessidade de
melhorar a organizagdo dentro das caixas, pois, via de regra, ficam todos numa mesma caixa,
sem uma separacdo. A proposta aqui seria fazer uma separagdo dentro da propria caixa, com
um material plastico ou acrilico visando separar os consumiveis por tipo. Na tampa da caixa a
ideia ¢ fixar uma folha tamanho A4 com a nomenclatura do material armazenado e foto.

Outro ponto importante ¢ a criagdo de um controle efetivo do estoque a partir do
levantamento de todos os equipamentos e ferramentas do laboratorio. Todas as bancadas de
ensaios de soldagem devem ser avaliadas. Sendo assim, sera possivel elaborar uma listagem
de tudo que consta no espago fisico.
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Para a contabilizagdo dos consumiveis do estoque foi elaborada uma planilha com a
catalogacio e contagem dos materiais. Esta planilha foi criada no Google. E possivel explorar
possibilidades de melhoria utilizando o proprio sistema, permitindo criar controles através de
relatorios.

Boa parte dos entrevistados acredita que a criagdo de um sistema proprio seria 0 mais
adequado as particularidades do LABSOLDA. Para a criagdo de um sistema proprio ¢é
necessario alguém com conhecimento em programagao, bem como recursos de projetos
destinados a tal propdsito. Como o laboratorio possui colaboradores de diversas areas, ha sim
condig¢des de encontrar um que possa desenvolver tal sistema, bem como recursos em projetos
para tal finalidade.

A proposta de criacdo de um sistema proprio ¢ que ele permite gerar um banco de
dados sobre materiais de uso geral, ferramentas e equipamentos que estejam catalogados por
codigos de barras.

Todos os colaboradores serdo cadastrados e terdo acesso ao sistema para fazer a
retirada destes materiais de forma autonoma. Sera entdo registrada todas as entradas e saidas
de materiais via sistema.

E necessario elaborar um controle de estoque minimo, por meio de um algoritmo,
capaz de encontrar padrdes de saida de consumiveis com sinalizagdo automatizada (um
exemplo seria um pop-up do sistema na tela do computador do pessoal responsavel pelo setor
de estoque) com a finalidade de avisar quando determinados materiais estiverem proximo do
estoque de segurancga evitando a falta e atraso no cronograma dos projetos.

Outro ponto que necessita atencdo ¢ o controle de saida de materiais por projeto.
Durante a pesquisa observou-se que nao havia como mensurar o valor total de consumiveis
utilizados por cada projeto. A mensuracdo se da por intermédio do conhecimento da equipe e
da analise dos documentos arquivados de projetos anteriores. Isso dificulta efetuar
precisamente o provisionamento de recursos para o desenvolvimento de um novo projeto. Ha
uma lista de consumiveis genérica sendo utilizada como base, porém cada projeto ¢ diferente
e, portanto, necessita de um modelo de lista que esteja de acordo com a proposta do projeto.

A implementacdo de um sistema e organizacdo do estoque precisam do engajamento
da equipe, seja em relacdo a necessidade de mudanga, seja no tocante ao controle e
monitoramento das agdes promovidas. A equipe precisa ser informada sobre a implementagao
das melhorias, capacitada para a correta utilizagdo do sistema e auxiliada na organizacao do
estoque e bancadas.

Como os setores de compras e estoque ocupam o mesmo espago fisico, uma proposta
seria que o contratado designado para o setor de compras possa fazer o monitoramento do
estoque, auxiliando o pessoal encarregado no cadastramento de materiais em relagdo a
retirada dos consumiveis, equipamentos e ferramentas e nas demais demandas que forem
solicitadas.

Na sequéncia sao destacadas algumas diretrizes, tendo como base ferramentas lean,
com o intuito de proporcionar melhorias para o setor de estoque:

A) 58S
SEIRE — verificar, separar e organizar todos os materiais consumiveis, equipamentos e
ferramentas utilizados no laboratério.
SEITON — manter o espaco fisico do estoque organizado, bem como as bancadas de
ensaios onde estao alocados os equipamentos e ferramentas.
SEISO — manter o estoque limpo, de forma a facilitar a localizacdo de materiais.
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SEIKETSU — (1) criar sistema automatizado para o cadastramento de materiais,
ferramentas e equipamentos e (2) gerar relatorios.

SHITSUKE — (1) engajar a equipe de forma que todos participem dos processos, (2)
realizar treinamentos e (3) solicitar feedbacks.

B) Kanban
Realizar sinalizagdo de forma automatizada. Sugestdo de pop-up, quando houver
necessidade de compra.

C) Autonomagado

Criar sinergia com as melhorias implementadas e proporcionar autonomia para que os
colaboradores possam encontrar falhas e ajustar de forma que se incorpore nos processos
futuros.

D) Kaizen
Incorporar a ideia de melhoria continua na cultura organizacional.

5. CONCLUSAO

O presente estudo analisou processos relacionados aos setores de estoque e compras
de um laboratorio de Pesquisa, Desenvolvimento e Inovacao (PDI) da Universidade Federal
de Santa Catarina, o LABSOLDA - Instituto de Soldagem e Mecatronica, tendo como
referéncia as diretrizes do Lean Office.

Na pesquisa observou-se que ha muitos problemas na atual gestdo do estoque, sendo
um dos principais a falta de material. J& o setor de compras possui como um dos seus
principais entraves o processo de aquisicdo de material que ndo pode ser modificado. Face a
essa situacao, o laboratorio ¢ dependente da fundacdo e, caso ocorra uma falha, atrasos na
entrega de material ocorrerao.

Constatou-se que a comunicagdo precisa ser melhorada, como também desenvolvidas
medidas para agilizar o processo de compras antes do encaminhamento a fundagdo. Em
relagdo ao estoque encontrou-se dois pontos a serem explorados: o controle de entradas e
saidas e o controle do consumo de materiais por projetos.

Um dos pontos levantados nas entrevistas ¢ a falta de pessoal proprio para o estoque.
No levantamento de dados para a pesquisa, verificou-se que as pessoas encarregadas do
estoque, mesmo tentando desempenhar essa atribuicdo, tém outras atividades dentro do
laboratorio, o que compromete a gestdo adequada do setor.

Outros aspectos destacados nas entrevistas foram a necessidade de melhoria na
conservagdo dos equipamentos, racionalizacdo dos materiais e a mudanca na cultura no
laboratorio, em especial no setor de estoque.

Verificou-se através das entrevistas que todos os participantes tém consciéncia das
problematicas enfrentadas pelo laboratério e buscaram propor melhorias para os processos
estudados.

Na apresentacdo das propostas, considerou-se também os conhecimentos da
pesquisadora sobre os processos do LABSOLDA, haja vista que a mesma atua na area
administrativa e vivéncia na pratica as dificuldades e limitagdes encontradas na gestdo de
compras e estoque.
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Os pesquisadores acreditam que a proposta apresentada neste estudo possa ser
implementada pelo laboratério com o proposito de colaborar com a gestdo do mesmo, em
especial em relagao a compra de consumiveis e outros materiais de forma que nao prejudique
o cronograma dos projetos. Os beneficios de um processo enxuto na esfera organizacional
podem ser vistos a longo prazo e, como sdo adaptaveis, podem ser acomodados de acordo
com a realidade de cada organizacdo, gerando beneficios duradouros.

Por fim, cabe salientar que sem o envolvimento de todos da equipe, com o propdsito
de se criar uma cultura forte para propagar e consolidar os principios do Lean Office, os
resultados pretendidos jamais serdo alcangados..
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