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1. INTRODUCAO

Melhorias operacionais consistem em um conjunto de medidas que visam organizar e
controlar processos, bem como identificar problemas e soluciona-los, gerando espacos, atividades
otimizadas e uma reduc¢do dos custos envolvidos nas fungdes que apresentam falhas.

Este documento apresenta um conjunto de propostas para melhorias operacionais na empresa
X — do ramo de produtos lacteos, ja estabelecida no mercado e ocupa uma posi¢do entre as 10
melhores do pais — destacando os pontos deficientes, suas causas, implicagdes, propostas de
solugdes, indice de influéncia no processo em questdo, e por fim, conclui com o parecer da autora
sobre o projeto, bem como suas dificuldades e aprendizados.

2. METODOLOGIA GERAL E PROBLEMAS OBSERVADOS
2.1 Metodologia

A etapa inicial foi o entendimento dos processos abaixo discriminados, familiarizagdo com os
operadores de atuagdo direta nos mesmo e detalhamento de suas respectivas fungdes seguindo um
mapeamento de processos, tendo como base a abordagem de Paim ef al. (2009).

- Entrega da produgao de leite em p6 ao almoxarifado.

- Entrega da producao de leite UHT, manteiga e caramelos.

- Transferéncia de produtos para o Centro de Distribuicdo e expedi¢do de produtos para
clientes.

- Em carater prioritario, solicitou-se uma sugestdo para o problema de racks (estrutura basica
de montagem de cargas de produtos ensacados) com numero incorreto de sacos de leite em po.

Apoés este mapeamento, identificou-se os pontos de melhorias, suas causas, no que eles
interferem e as possiveis solugdes. Também foi estabelecido um indicador de influéncia
denominado “Importancia”, sendo sua escala I (interferéncia baixa), II (interferéncia mediana) e I11
(interferéncia alta), este foi baseado nas observacdes e¢ tem a finalidade de direcionar os esforgos
para os pontos de maior interferéncia.

2.2 Problemas e Propostas de Solucoes
2.2.1 Empilhadeiras requerem manutengao frequente (Importancia IT)

» Causas: irregularidades no piso — pois o pneu ndo ¢ de borracha - operadores ndo conhecem o
regime 6timo de trabalho da maquina e alguns descuidos quanto ao carregamento das baterias.



* Este problema influencia diretamente no fluxo de escoamento ao qual o setor deve atender,
visto que, em temporadas de alta produtividade, algumas empilhadeiras trabalham 24 horas por dia
para suprir o trabalho de muitas outras que estdo em manutengdo, que nao ocorre num tempo habil.

* Solugdes apresentadas:

- campanha de conscientizacdo dos operadores sobre o regime de trabalho e cuidados com a
bateria.

- criacdo de um procedimento operacional padrao para quando for preciso realizar alguma
manutengdo, estipulando prazos de entrega para a expedi¢dao para que o setor possa se programar e
ndo trabalhar com um nimero insuficiente de empilhadeiras.

- conserto do piso nos pontos mais criticos ¢ de maior fluxo, mas nisto ha a necessidade de se
analisar a viabilidade econdmica bem como a possibilidade, visto que se trata de um reparo de
infraestrutura.

2.2.2 Danificagdo recorrente dos paletes (Importancia I1I)

» Causas: A causa de maior peso ¢ o fato de os clientes ndo devolverem o palete assim que o
caminhao volta para a empresa e, muitas vezes, devolverem outros velhos e/ou trocados.

* Isto foi apontado em todos os setores visitados e por todos os niveis de funcionarios como
sendo um problema de alta frequéncia, gera muitos custos com a reforma, além do atraso na rotina
de trabalho por terem que verificar as condi¢des e trocar paletes varias vezes ao dia.

* Sugestao de solucdo:

- atribuir a0 motorista a fun¢do de cobrar os paletes pertencentes a empresa na hora da descarga
e retornar com 0os mesmos.

2.2.3 Avaria nos sacos de leite em p6d (Importancia I1I)

* Causas: diversos fatores que vao desde a produgdo até o transporte final para o cliente, mas
ressalta-se:

- descuido dos operarios ao carregar e descarregar veiculos.

- racks de leite em pd mal montados associados com transporte descuidado dos motoristas
durante a transferéncia da fabrica para o centro de distribuicao.

* As principais consequéncias s3o as devolugdes de cargas e o custo do produto avariado.

* Sugestoes de solugio:

- conversa formal, apresentando dados e estatisticas sobre a ocorréncia de avarias, com 0s
prestadores de servigos de carga e motoristas para conscientiza-los do problema.

2.2.4 Falha no check-list (controle de duracdo e carga) das baterias (Importancia III)

* Causas: este fator se apresentou bastante critico por ndo ter uma ferramenta operacional
otimizada, a atual metodologia (planilhas impressas que sdo preenchidas manualmente) ¢
dependente da vontade do operador, que é o ponto da falha.

* Este problema acarreta em dificuldades para a manutencdo das baterias, que leva a
danificacdo das mesmas e das maquinas, e, ndo fornece um relatério de dados para determinar uma
relacdo Otima de baterias X maquinas.

* Sugestoes de solugio:

- conversa formal com os operadores de empilhadeira para frisar a importancia do check-list
bem feito e cobrar que o seja.

- etiquetagem de todas as baterias com o procedimento operacional padrio a ser feito.

- instalagdo de um dispositivo de reconhecimento e tranca (através do cracha) na porta.

- instalagdo de uma sirene na porta para alarmar quando a porta da sala estiver aberta.

- alterag@o do sistema SAP para os operadores, de modo que, através do leitor, seja possivel
identificar qual bateria (previamente etiquetada com codigo de barras) esta sendo colocada em qual
maquina.



- relatorio de dados para especificar a relagdo 6tima de bateria x maquina.

2.2.5 Numero incorreto de fardos de leite em po6 nos racks (Importancia IIT)

* Causas: falha, dos operadores da producdo, na conferéncia da quantidade em cada camada de
fardo durante a montagem dos racks. Ha também, em menor teor, o fato de que durante a carga /
descarga, alguns fardos avariam e os operadores de carga nao repdem na hora nem deixam o rack
separado para substituicao.

» Isto implica em uma divergéncia na pesagem do veiculo, visto que o conferente “bipa” o rack
completo como tendo Z fardos, diverge também na contagem da produgdo para o controle de
estoque e mal-estar com o cliente, o que da margem para devolugao do carregamento.

* Sugestao de solucdo:

- OBS: havia uma proposta prévia de implementacdo de uma balanga para pesagem de todos os
racks para identificar os ndo conformes. Mas esta op¢do ndo se faz viavel porque ndo resolve a
causa principal do problema, se tornando uma medida paliativa, além de ter um alto custo e
acrescentar mais uma etapa no processo.

- conversa formal com os funciondrios envolvidos diretamente nestas etapas criticas do
processo para apontamento da falha juntamente com fiscalizacdo durante um periodo de adaptacao.
Em paralelo, pode-se adaptar uma rotatividade maior nos postos de trabalho que montam os racks,
visto que ¢ uma fungdo repetitiva e as embalagens sdo de cores chamativas que fadigam a visdo do
operador.

- padronizagdo do processo de reposi¢do de fardos avariados durante a carga/descarga.

3. RESULTADOS

Apenas duas propostas de solucdo dentro do topico 2.2.4 foram implementadas pela autora,
conversa formal com os operadores e etiquetagem das baterias, devido ao curto periodo de estagio
na empresa, mas durante o tempo de observacdo — 2 semanas — obteve-se uma melhora de 100%
dos checks-list feitos.

4. CONCLUSAO

Como se observa, a maioria dos erros sdo oriundos do trabalho humano, o que simplifica as
solu¢des do ponto de vista funcional e estratégico mas dificulta do ambito de pessoas, pois se trata
de uma empresa de praticas enraizadas onde a maioria dos funcionarios — dos setores avaliados —
apresentam certa resisténcia as mudangas — sendo esta a maior dificuldade no projeto-. Este fator
pode ser contornado — assim como foi feito — com conversas entre os niveis de base e os superiores,
com sugestdes e avaliagdes de melhorias que levam em consideragdo a opinido dos envolvidos no
processo e ¢ claro, com um bom relacionamento profissional entre todos.
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