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Resumo

A constante e rapida evolucao dos processos industriais, intensificada pelo desenvolvimento
tecnoldgico, obriga as empresas a se adaptarem e trabalhar com margens de falha cada vez
menores. Surge entdo a demanda pela gestdo da qualidade como uma importante forma
para se atingir uma melhoria continua de processos e obter vantagem comercial. Diante
disso, este trabalho tem como objetivo a proposicdo de um diagnéstico de melhorias na
Central de Pesagem de uma industria farmacéutica. Além disso, o trabalho propbe-se a
realizar o mapeamento de processos, a identificacdo de falhas e suas respectivas causas,
bem como a elaboracdo de um planos de acdo. O trabalho foi desenvolvido em uma
industria farmacéutica localizada na cidade de Anapolis, no estado de Goias. A metodologia
utilizada consistiu DNA utilizacdo do Brainstorming e da Folha de Verificagdo para analisar
0s principais problemas, seguido do mapeamento de processos de forma a compreender
melhor o processo em si, além da utilizacdo do Diagrama de Ishikawa para descobrir as
causas raizes, a matriz GUT para priorizar as principais causas e o 5W1H para fazer o plano
de acdo. Busca-se com esse trabalho fornecer subsidios para que a empresa em questao

implante o plano de agéo e atinja melhoras resultados.

Palavras-chave: Ferramentas da qualidade; Melhoria de Processos; Industria Farmacéutica;

Pesagem.
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Abstract

The constant and rapid evolution of industrial processes, intensified by technological
development, forces companies to adapt and work with ever smaller margins of failure.
Then comes the demand for quality management as an important way to achieve
continuous process improvement and gain commercial advantage. Therefore, this work
aims to propose a diagnosis of improvements in the Weighing Center of a
pharmaceutical industry. In addition, the work proposes to carry out the mapping of
processes, the identification of failures and their respective causes, as well as the
elaboration of an action plans. The work was developed in a pharmaceutical industry
located in the city of Anapolis, in the state of Goias. The methodology used consisted of
using Brainstorming and the Verification Sheet to analyze the main problems, followed
by process mapping in order to better understand the process itself, in addition to using
the Ishikawa Diagram to discover the root causes, the GUT matrix to prioritize the main
causes and 5W1H to make the action plan. The aim of this work is to provide subsidies

for the company in question to implement the action plan and achieve better results.

Keywords: Quality tools; Processes improvement; Pharmaceutical industry; Weighing.

1. INTRODUCAO

Segundo o anuério de estatistica do mercado farmacéutico de 2019 (ANVISA,
2019) o setor farmacéutico foi responsavel por mais de R$ 69 bilh6es de faturamento,
sendo Goiéas o terceiro colocado do ranking por estados, atrds apenas de Sao Paulo e
Rio de Janeiro. Goias € destaque por sua alta participacdo em apresentacdes
comercializadas (quantidade de diferentes produtos cadastrados no Coddigo de
Produtos Nacional comercializados pela empresa), com 17,7%, e por seu faturamento
de 4,34% do total brasileiro. Essa importante participacdo do mercado goiano pode ser
atribuida a presenca de um dos principais polos industriais do Brasil: o Distrito
Agroindustrial de Anapolis (DAIA).

A inauguracgéo do DAIA na cidade de Anapolis/GO ocorreu no dia 9 de novembro
de 1976 e, desde entdo, houve um aumento significativo de circulagdo econdémica e
geracdo de empregos na cidade. O distrito conta com mais de 160 empresas ativas,
dentre elas 25% fazem parte do arranjo produtivo local farmacéutico de Goias (LUZ,
RIBEIRO, 2018). Aléem disso, das 10 maiores empresas farmacéuticas (MELO, 2015),
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em faturamento, quatro delas possuem unidades produtivas no DAIA.

Em meio a tamanha competitividade, se vé necessario a criacdo de métodos e
utiizacdo de ferramentas que promovam a constante melhoria, evolucdo e
automatizacao de processos, a fim de obter vantagem comercial. Para Oliveira (2009),
a qualidade ndo é mais apenas um diferencial para as empresas, mas sim um requisito
minimo em produtos e servicos. Diante disso, as ferramentas da qualidade se
destacam como um importante fator na sustentabilidade e eficiéncia produtiva

industrial.

Ferreira et al. (2020) trouxe uma aplicacdo das ferramentas da qualidade na
industria farmacéutica, mais especificamente ao setor de embalagens de
medicamentos. Nesse artigo, através do uso dessas ferramentas, obteve um resultado
extremamente satisfatorio, diminuindo em 30% o tempo de atividade de strech
(processo de revestir determinados materiais com um plastico flexivel esticavel,
atuando como uma forca contraria e proporcionando estabilidade e seguranca para a
carga) de uma linha produtiva. Esse resultado mostra a capacidade e o potencial de

melhoria que o uso de ferramentas da qualidade agregam a industria.

Também utilizando ferramentas da qualidade, Guimarées (2018) foi capaz de
mapear e determinar a causa de até 75% das falhas de uma determinada industria
farmacéutica localizada em Campina Grande/PB. Esse diagndstico permite levantar os
pontos de melhoria que devem ser priorizados pela gestdo, a fim de maximizar a

producao.

O presente estudo foi realizado em uma industria farmacéutica de Anapolis,
localizada no Distrito Agroindustrial de Anépolis (DAIA). O setor de desenvolvimento da
pesquisa foi a “Central de Pesagem”, que possui a tarefa fracionar e abastecer todas

as linhas produtivas da fabrica de Anapolis.

O objetivo principal deste trabalho é utilizar as ferramentas de gestdo de
qualidade, tais como Folhas de Verificagdo, Brainstorming, Diagrama de Ishikawa,
5W1H, Fluxograma e Matriz de Prioridade, a fim de analisar e propor um diagndstico de
melhorias que aumente a eficiéncia dos processos e diminua as perdas e paradas

indesejadas na Central de Pesagem da empresa estudada.
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2. METODOS

A pesquisa foi realizada na Central de Pesagem da industria farmacéutica, sendo
que o setor atua no fracionamento e na logistica interna para garantir que o material
chegue na quantidade correta e dentro do HT (Holding Time), isto €, tempo de validade
do processo de producado. Para o desenvolvimento da presente pesquisa foi realizado o
levantamento de dados de maneira presencial, através de observacdes, reuniées em
grupo, entrevistas individuais e coleta de historico de indicadores disponibilizado pela

empresa.

Primeiramente foi realizado o mapeamento do processo de pesagem, seguido da
identificacdo dos pontos a serem melhorados apés se conhecer bem o processo. A
etapa da identificacdo dos pontos através do Brainstorming, foi feita com a ajuda de
colaboradores de diversos niveis hierarquicos, a respeito dos processos como um todo.
Ao todo, participaram das reunides de brainstorming e em suas respectivas
guantidades, os seguintes cargos: Auxiliares: 3; Pesadores: 6; Assistentes: 2;
Monitores: 3; Analistas: 3; e Coordenadores: 2. Dentre os problemas levantados,
definiu-se junto a gestdo aqueles que sdo mais importantes e impactantes no
planejamento estratégico. No levantamento de dados, realizou-se a medigdo e consulta
de indicadores operacionais e seu historico na empresa, a fim de entender qual era a

atual situacdo de desempenho.

A etapa de identificacdo das causas tem como objetivo encontrar
correspondéncias entre causa e efeito. Novamente foram realizadas reunibes
Brainstorming para entender quais 0s principais fatores que, como consequéncia,
corroboram para o efeito observado. Durante o brainstorming foi construido um
diagrama de Ishikawa, seguido da matriz GUT e da construcdo d um plano de acéo
através do 5SW1H.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

A primeira atividade foi a elaboracédo do fluxograma (Figura 1) para compreender
melhor como se dava a operacdo da Central de Pesagem. O setor possui interface
amplamente conectada com o Almoxarifado, PCP, Manipulacdo e até Embalagens,
visando uma producdo integrada e que ndo permite a parada de maquinas por falta de

insumos.
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Figura 1 — Fluxograma de processo diretos da Central de Pesagem
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A seguir é detalhado as etapas do fluxograma (Figura 1). O Almoxarifado e a
Central de Pesagem ficam localizados no mesmo prédio, possuindo conexao fisica via
elevadores, por onde sdo enviadas as matérias entre os setores. Apos ser liberada a
ordem de producéo (OP) pelo setor de PCP, a gestdao da Central de Pesagem (CP)
realiza o pedido de separacédo de materiais para o Almoxarifado, que possui a tarefa de
enviar toda a matéria-prima que devera ser utilizada em uma determinada OP para a
CP. A via que transporta o material do Almoxarifado para a Central de Pesagem é um
elevador localizado na sala de “Troca de Pallets” da Central de Pesagem, onde é
realizada a troca dos pallets de madeira para os pallets de plastico, visando a
sanitizacdo dos mesmos. ApOs ser realizada a troca de pallets, os materiais sao
encaminhados para as posi¢coes de “FIFO (First in, First out) Estagio MP Aguardando
Pesagem”. Esse lugar refere-se a posicdo de armazenamento em que o material esta
aguardando para ser transferido para as cabines de pesagem e ter sua pesagem
realizada. Enquanto os pallets ficam aguardando a pesagem, os colaboradores
responsaveis possuem a tarefa de movimentar, através de paleteiras, os materiais para
a antecamara de entrada de materiais da cabine de pesagem. A partir deste momento,
o material fica pronto para ser levado para dentro da cabine de pesagem.

Na cabine de pesagem, também denominada Box, ocorre o processo de
pesagem das matérias-primas (MP), divididas em parciais e finais. A pesagem parcial
ocorre quando, ao pesar determinado volume/embalagem de MP, o total j& pesado

deste material ndo atinge a quantidade pedida para a ordem, sendo necessario realizar
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a inclusdo de mais volumes na pesagem. JA a pesagem final, ocorre quando o
somatorio dos produtos pesados de determinada MP atinge a quantidade exata
necesséria para a ordem. Apds o fim da pesagem, todos os materiais j& pesados séo
colocados em um pallet onde é realizado o processo denominado “insufilmagao” ou
strech, no qual o palett e seus materiais sdo revestidos por uma fina pelicula de
insufilme para garantir a integridade dos materiais no caminho até a manipulacéo. Todo
processo é realizado na antecamara de saida de materiais da cabine de pesagem e
apos seu fim o palett é transferido para o “FIFO (First in, First Out) Aguardando Envio”
e aguarda sinalizacao para os outros setores irem busca-los ou em caso de prédios
nao conectados a Central de Pesagem é feito o envio por caminh&o. Ja para as fracdes
restantes da pesagem que nado foram utilizadas na ordem, podem ser direcionadas
para 3 diferentes lugares: Estagio MP Aguardando Pesagem, Sala de Fracbes ou
Devolucdo. Seguindo as trés seguintes regras: Sala de FracOes: Materiais de alta
rotatividade no setor; Devolucédo: Materiais que ndo serdo utilizados em futuras ordens
proximas podem ser devolvidos ao Almoxarifado; e Estagio MP Aguardando Pesagem:
Materiais que serdo utilizados em outras ordens j4 sequenciadas no planejamento.
Sendo assim, o ciclo se reinicia a medida que novas ordens vao sendo emitidas pelo
setor de PCP.

ApoOs um periodo de cerca de dois meses conhecendo 0 setor e 0S processos
gue o envolvem, iniciou-se uma busca por pontos de melhoria. Primeiramente, a coleta
de informacdes e a procura por processos produtivos e nao-produtivos ineficientes,
ocorreu através de investigacdo no local e questionando os colaboradores presentes
gue atuam no ambiente. A fim de se obter uma imagem macro de todo o sistema e de
diferentes visdes, foram realizadas reunides de Brainstorming para elencar pontos
criticos que necessitassem de melhorias. Apds essa etapa, chegou-se a concluséo de
gue os indicadores Ajuste de Inventario e Indicador de Tempo Operacional (ITO) eram
pontos importantes que necessitavam de trabalho para serem melhorados. A escolha
dos dois itens foi baseada na importancia e urgéncia dos dois indicadores. O ajuste de
inventario € um indicador que trata diretamente as entradas e baixas aplicadas no
centro de custo do setor. Esse indicador estd atualmente fora da meta estabelecida
pela empresa e ja vem apresentando problemas desde anos anteriores e, portanto, foi
escolhido como um dos alvos da pesquisa. Em seguida, tem-se o ITO, que representa

a disponibilidade de operacédo das cabines de pesagem da Central de Pesagem. Esse
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indicador € de extrema importancia, pois evidencia a otimizacao e disponibilidade das

cabines de pesagem. O ITO também esta fora da meta anual prevista pela empresa.

O primeiro indicador analisado foi o indice de Tempo Operacional. A gestdo do
controle do tempo de operacdo das cabines ocorre através de formularios preenchidos
durante o processo de pesagem pelos proprios pesadores. A folha de verificagdo
utilizada possui o nome de RAPD (Relatério de Acompanhamento de Producéo) e nela
devem ser apontados os horarios de inicio e fim de producdo e suas respectivas
paradas. O levantamento de dados teve inicio com a obtencdo do historico dos
indicadores. A evolugdo anual do ITO e os apontamentos foram obtidos através de
planilhas e dashboards disponibilizados pela empresa no software Microsoft Power BI.
Um importante dado disponibilizado pela empresa e que serve de referéncia para a
avaliacdo da pesquisa € a meta anual sob o qual o indicador estd submetido. Essa
meta é calculada apenas ao fim do ano, através de um calculo de média aritmética sem
pesos com todos os valores mensais mensurados. Dessa forma, valores mensais
individuais fora da meta estabelecida ndo prejudicam o setor de forma irreversivel, visto
que € possivel recuperar a média até o final do ano. A partir dos numeros de eficiéncia
do ITO de anos anteriores, inicialmente a meta anual estabelecida foi de 53,50%.

Partindo agora para o levantamento de dados do préximo indicador, no ultimo
dia atil da semana é realizado o processo de Inventario, cabendo a Central de
Pesagem elaborar uma planilha contendo todas as posic6es do sistema que possuem
divergéncia com o saldo sistémico e o fisico mensuravel do material. A planilha, apés
ser enviada para o setor de Custos e Controles, é valorizada para que possa ser
gerado um preco atualizado dos materiais que sofrerdo entradas ou baixas. Ao final do
més, é atualizada uma outra planilha, agora contendo todos os ajustes do més. A partir
da compilacdo das planilhas dos cinco primeiros meses e da juncdo com os dados
obtidos dos Dashboards de indicadores do setor, obteve-se a evolugdao temporal do
ajuste de inventario. Diferentemente do ITO, os valores de Ajuste de inventario deverao
ficar abaixo da meta inicialmente estabelecida para ser considerado um bom
desempenho. Um alto valor de ajuste representa baixa assertividade e seguranga nos
processos do setor, além de um alto valor a ser justificado para o setor de Custos e
Controles. Levando em conta que a meta estipulada pela empresa foi de 0,32%, a
situacdo minima para que no final do ano a meta seja atingida é de que todo més o

ajuste de inventario ndo seja superior a 0,32%, ja que ndo ha peso diferente para cada
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A partir dos dados coletados, percebeu-se que os indicadores estéao
comprovando a necessidade de se trabalhar nesses aspectos para que a empresa
tenha um desempenho melhor. De forma a entender melhor as causas que geram 0s
efeitos adversos observados, elaborou-se dois Diagramas de Ishikawa, sendo 1 para
cada indicador. Os diagramas foram construidos a partir de reuniées de Brainstorming.
Na Figura 2 € possivel ver o diagrama de Ishikawa para o ITO e na Figura 3 o

diagrama de Ishikawa para ajuste de inventario.

Figura 2 — Diagrama de Ishikawa para o indicador de Ajuste de Inventario
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Diante das falhas encontradas na Figura 2, relatou-se questdes relacionadas a:
1) Temperatura, umidade e presséao fora do especificado: Esse problema ocorre devido
ao fato de que a cabine de pesagem n&o pode funcionar fora dos padrdes
estabelecidos. Dessa forma, ao sair da faixa permitida a pesagem deve ser
interrompida e consequentemente o ITO sera prejudicado; 2) Fluxo laminar inoperante:
O fluxo laminar serve para garantir uma maior seguranca para os pesadores na hora da
pesagem, de forma a dificultar a inspiragao indevida de materiais para o pulmao do
mesmo. Entretanto, por ser um sistema mecéanico, acaba por necessitar de

manutencdes em excesso, reduzindo o ITO; 3) Apontamentos de forma incoerente: O
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apontamento nas folhas de verificagdo deve ocorrer de maneira sincrona com a
pesagem, isto €, ndo deve ser deixado para ser preenchido apés o fim do processo
produtivo. Se o apontamento for preenchido de maneira incorreta, o tempo real de
producdo sera diferente do tempo visto no indicador do setor, prejudicando a andlise e
por vezes diminuindo-o; 4) Falta de controle e supervisdo pela gestdo: Um ponto que
justifica o apontamento incoerente das folhas de verificacdo é a falta de cobranca por
parte da lideranga, que ndo atua com certa frequéncia na implementacdo dessa rotina;
5) Falta de m&o de obra: E comum, devido & falta de mdo de obra, uma ou mais
cabines de pesagem ficarem paradas durante um turno completo; 6) Nao adeséao a
cultura do setor: E notavel uma ndo ades&o a cultura organizacional repassada pelas
liderancas do setor, ocorrendo apenas em momentos pontuais; 7) Demora na logistica
de abastecimento: O processo de separacdo de materiais pelo Almoxarifado possui
tempo limite de 16 horas ap6s o pedido da Central de Pesagem, entretanto, possui
alguns casos em que o tempo € extrapolado. Além disso, sdo observaveis atrasos no
abastecimento das cabines de pesagem pelos movimentadores de material na Central
de Pesagem; 8) Avaria de materiais: A avaria de materiais impacta no ITO em virtude
da perda de um componente da pesagem. Em casos de avaria devem ser solicitado ao
Almoxarifado novos volumes de matéria prima, que também possuem tempo limite de
abastecimento, nesse caso de 4 horas; 9) Falha de comunicagdo entre sistemas: A
falha de comunicacao entre sistemas, isto €, entre os softwares dos computadores e as
balancas localizadas nas cabines de pesagem que impedem o andamento da pesagem
e assim diminuem o ITO. Nesse tipo de problema, deve ser aberto um pedido para os
técnicos de Tl e Metrologia irem ao setor resolver determinado problema; 10) Excesso
de manutencdo em Balancas: As balancas sdo pecas fundamentas para o
prosseguimento do processo de pesagem e o seu mau funcionamento acarreta na
interrupcdo do processo. E notavel um grande nimero de manutencdes corretivas nas
balancas, gerando paradas ndo programadas excessivas; 11) Falta de automacéo:
Mesmo sendo um processo bastante manual, j& que no setor a mao de obra
predominante sdo os pesadores, 0 setor possui um baixo grau de automatizagao de
processos; e 12) Interrupgao para priorizagdo de outras ordens: Devido ao surgimento
de ordens prioritarias, muitas vezes deve ser feita a interrupcdo da pesagem da ordem
atual para dar inicio imediato a pesagem da ordem prioritaria. Esse processo

consequentemente gera paradas para setup total, diminuindo o ITO.
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Figura 3 — Diagrama de Ishikawa para o indicador de Ajuste de Inventario
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Diante das falhas encontradas na Figura 3, relatou-se questdes relacionadas
a:1) Desorganizacdo das posicdes de armazenamento: Essa desorganizacdo esta
associada ao grande nimero de casos em que se transfere apenas o saldo do sistema
ou apenas o0 material fisico de determinada posicdo. Esse ato gera posicbes com
divergéncias de saldo e fisico e dificulta a localizacdo dos mesmos. Caso seja feito o
inventario antes de se encontrar as partes faltantes, observa-se um aumento do Ajuste
de Inventario; 2) Reidentificacdo de etiqueta incorreta na embalagem: A reidentificacao
ocorre para corrigir o erro de saldo em determinada fracdo de material, entretanto o uso
incorreto acaba gerando saldos inexistentes que afetardo o ajuste de inventério; 3)
Falha na checagem de saldo das posicbes: O processo de checagem de saldo das
posi¢coes ocorre sem um procedimento operacional padrao (POP) e por muitas vezes
depende e varia para cada colaborador que realiza o inventario; 4) Descumprimento de
procedimentos operacionais padréo: Quando a mao de obra qualificada descumpre os
POPs vigentes que garantem a seguranca e assertividade dos processos, podem ser
observadas consequéncias graves na organizacao, eficiéncia e seguranca; 5) Troca de
materiais na pesagem: A falha em questdo ocorre quando, durante a pesagem, o
pesador realiza a leitura do codigo de um material, mas na pratica pesa um diferente.

Esse problema gera um problema duplo que impacta no ajuste de inventério, visto que
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gera um material com saldo no sistema e sem fisico e outra com fisico e sem saldo no
sistema; 6) Ganho e perda de fornecedor: O ganho e perda de fornecedor podem ser
vistos diariamente e sao resultantes das variagbes das quantidades previstas na
embalagem e das efetivamente enviadas pelo fornecedor. Ndo é uma falha que pode
ser controlada pela Central de Pesagem, mas caso haja uma variagcao que extrapole os
limites definidos na compra, pode-se cobrar o fornecedor; 7) Excesso de autonomia
gerada pelo uso do coletor CK3: O coletor CK3 é um equipamento utilizado pelos
colaboradores para realizar a movimentacdo de materiais entre posi¢des; 8) Baixa de
materiais ja descartados: Um dos processos que ocorre paralelamente ao ajuste de
inventario € a destruicao de residuos. Ambas as acdes sdo individuais e ndo interferem
uma na outra, isto €, o material que for descartado ndo deve ser incluido no ajuste de
inventario e vice-versa. Notou-se durante algumas semanas a inclusdo de materiais ja
descartados via destruicdo de residuos no Ajuste de inventario; e 9) Perdas durante a
pesagem: Esta associada a toda forma de desperdicio de MP na cabine de pesagem.
Pode ocorrer através da aderéncia do material nas paredes dos utensilios usados, pelo
derramamento devido ao fluxo de ar, em decorréncia dos processos de abertura e
fechamento de recipientes e entre outros. E uma perda inerente ao proprio método

produtivo, ndo sendo apenas de responsabilidade do pesador a variacdo desta perda.

Tendo em maos todos os dados necessarios para classificar e entender as
falhas do setor, elaborou-se uma matriz GUT para priorizar quais seriam as ac¢des que
deverdo ser resolvidas primeiro, baseado nos pilares: Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia. Os graus de intensidades dos indices G, U e T variam de 1 a 5, sendo 1 o
menos intenso e 5 o0 mais. Também se definiu um grau de prioridade P para os
problemas, baseado no GUT total. A prioridade é classificada de 1 a 3, sendo 3 a mais
intensa. GUT totais menores que 25 sdo considerados de grau de prioridade 1, entre
25 e 50 de grau 2 e maiores que 50 de grau 3. As matrizes elaboradas podem ser

vistas nas Tabelas 1 e 2.
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Tabela 1 — Matriz GUT da priorizacdo das causas do baixo valor de ITO

GUT Prioridade

Problema G U T Total P
G*U*T

Temperatura, umidade e presséo fora do especificado ) 5 2 50 2
Fluxo laminar inoperante 5 5 1 25 2
Falta de m&o de obra 4 5 4 80 3
N&o adeséo a cultura do setor 1 1 5 5 1
Apontamentos de forma incoerente 4 3 5 60 3
Falta de supervisdo de RAPDs pela gestédo 3 4 5 60 3
Demora no abastecimento de material 4 5 5 100 3
Avaria de materiais 4 4 4 64 3
Excesso de manutencdes de balangas 5 5 5 125 3
Falhas de comunicacéo entre sistemas 5 5 1 25 2
Interrupgdo para priorizacdo de ordens 2 3 3 18 1
Falta de automacéo 1 1 3 3 1

Fonte: autores

Tabela 2 — Matriz GUT da priorizacdo das causas dos altos valores de ajuste de

inventario

GUT Total Prioridade

Problema G U T G*U*T
Desorganizagéo das posi¢cbes de armazenamento 3 4 5 60 3
Falha na checagem de saldo de posicdes 3 3 3 27 2
Reidentificagcdo incorreta na embalagem 4 3 5 60 3
N&o cumprimento de procedimentos operacionais padrdo 3 2 5 30 2
Troca de materiais na pesagem 5 4 3 60 3
Ganho e perda de fornecedor 1 1 5 5 1
Baixa de materiais ja descartados 3 3 5 45 2
Perdas durante a pesagem 5 3 5 75 3
Excesso de autonomia gerada pelo uso do coletor CK3 5 5 5 125 3

Fonte: autores

Ambas as tabelas mostram diversos problemas que contém tendéncia,
gravidade e/ou urgéncia, com o maior grau de intensidade (5). Dessa forma, é
importante filtrar e classificar os problemas de acordo com sua prioridade, caso seja
necessario a tomada de decisdo em relagdo a qual problema direcionar esforcos.
Somando as 2 matrizes GUT, podem ser encontrados onze problemas de prioridade 3,

seis de prioridade 2 e apenas quatro de prioridade 1. As informacdes das matrizes,
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além de classificar e definir os problemas mais impactantes para os indicadores,

também foi utilizada como auxilio na determinacéao dos planos de acéo.

O plano de acdo é o mecanismo final para alcancar o diagndéstico desejado pela

presente pesquisa. Foram criados planos de agdes, um para cada indicador, a partir da

ferramenta da qualidade 5W1H. O plano de acéo elaborado para a tratativa do baixo

valor de ITO se encontra no Quadro 1 e para o alto valor de ajuste de inventario no

Quadro 2.
Quadro 1- Plano de agéo para o aumento do ITO
5W 1H
O qué Por que Quem Quando Onde Como
Compra gradual de Excesso de :
balancas mais manutengéo em Comprador |4 Meses Sede da Compra direta com o
. empresa fornecedor
resistentes balancas
Criagdo de cronograma Manuten(;a_o POT 1 Analistas de Sede da | Utilizacdo de planilhas Excel
de manutencgéo fluxo laminar ~ 3 Meses o .
. . Manutencgéo empresa | e reunides de alinhamento
preventiva inoperante
Aumento do quadro de | Falta de méo de Analista de 5 Sede da Contratacao de novos
S meses L
funcionérios obra RH empresa funcionérios
Projeto de = " Analista de Cna(;aq de um projeto com
. ~ N&o adesao a P 3 Central de desafios e recompensas
implementacéo da Exceléncia
cultura do setor . Meses | Pesagem | para os colaboradores por
cultura Operacional ~ »
adesdo a cultura
. . . Aplicacdo de treinamentos
Trelnament(_) periodico Apontamentos de Analistas da A cada | Central de [ nos POPs vigentes através
de preenchimento de . Central de -
forma incoerente 3 meses | Pesagem de apresentacdes ou
RAPDs Pesagem o
reunides.
Diminuigdo do numero Falta de Orientagédo aos lideres para
de RAPDs néo o~ Coordenadore .
. superviséo de N Central de | que cobrem diariamente e
preenchidos ou sdacCentral | 1Més e
. RAPDs pela Pesagem verifiqguem o RAPD
preenchidos ~ de Pesagem .
; gestao preenchido.
Incorretamente
Abastecer nas antecAmaras
Lo . de materiais os materiais das
Diminui¢éo na demora Demora no Analistas da . L
. . Até 4 | Central de 2 primeiras ordens do
de abastecimento de | abastecimento de [ Central de )
. - meses | Pesagem seguenciamento de
material material Pesagem
pesagem sempre que uma
ordem se encerrar
Diminuigcéo de Reestruturagéo do
movimentacoes Avaria de o Central de fluxograma de
. . Estagiario |2 Meses : ~ s
excessivas nos materiais Pesagem | movimentacdes de materiais
processos do setor.
Criacéo de cronograma Falha_ts de~ Analista de Sede da Criacéo de planilhas EerI
de manutencgédo comunicacao ~ |6 Meses para agendar manutengdes
i . Manutengédo empresa .
preventiva entre sistemas preventivas
Consultoria de Analistas de Projeto conjunto ao setor de
~ Falta de ~ Sede da =
automacao de ~ automacao da | 5 Meses automacdao no estudo da
automacao empresa oo : ~
processos empresa viabilidade de inovacdes
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Quadro 2 — Plano de acao para os ajustes de inventario

Fonte: autores

5W 1H
Oqué? Por que ? Quem ? Quando ? | Onde? Como ?
Diminuir divergéncia o x o Criacdo de um POP para
Desorganizagéo Auxiliares A
entre o saldo do o N Central de organizacéo fisica das
. . das posicoes de da Central 1 Més 5
sistema e fisico do armazenamento | de Pesagem Pesagem posi¢cBes de
material 9 armazenamento
. Falha na Assistente Criac@o de um POP para o
Padronizar checagem h d d | Sede da fl de ch d
de saldo checagem de a Centra 3 Meses empresa uxo de checagem de
saldo de posicdes | de Pesagem saldo
. . e Reidentificacéo Gestéo da Limitar a reidentificacdo a
Mitigar reidentificagBes . Central de X .
. incorreta na Central de 2 Meses apenas analistas e lideres
incorretas Pesagem "
embalagem Pesagem de producédo
N&o cumprimento | Analista e
Aumentar a adesdo aos | de procedimentos | Lideresda | A cada 3 | Central de | Aplicacdo de treinamentos
procedimentos operacionais Central de meses Pesagem periodicamente
padrédo Pesagem
Analista da Palestras periédicas
Eliminar o ajuste devido | Troca de materiais Central de A cada 3 | Central de mostrando as maiores
a pesagens trocadas na pesagem Pesagem meses Pesagem | causas de troca durante
9 as pesagens
Analisar discrepancia Pesquisar os produtos
entre quantidade Setor de mais recorrentes no
. Ganho e perda de Sede da . . .
prevista na embalagem Controle de | 3 Meses inventario e realizar o
. ; fornecedor . Empresa o
e quantidade efetiva Qualidade controle e supervisdo do
recebida produto
Diminuir as Analistas e _ .
. " . . . . Eliminar da planilha Excel
intersecgBes de ajuste | Baixa de materiais | Assistentes " Central de . Y
s i 1 Més de ajuste os materiais ja
e destruicdo de ja descartados da Central Pesagem
. descartados
residuos de Pesagem
Otimizar processos que | Perdas durante a | Analista de 3 Meses Sede da Consultoria em conjunto
geram perdas pesagem Automacéo empresa | com o setor de automacéo
Excesso de
. . Abertura de uma
Criacdo de travas no | autonomia gerada o Sede da g P
Estagiario 6 Meses requisicdo de negocio para
coletor pelo uso do coletor empresa

CK3

o time de TI

Fonte: autores

A prioridade serve como uma base para caso a empresa tenha que filtrar a

aplicacdo para apenas as causas mais impactantes. Nesse caso, espera-se que a

atuacdo do plano de acdo nos problemas classificados com Prioridade 2 e 3 ja

atendam satisfatoriamente o objetivo de otimizar o Ajuste de Inventario e o tempo de

disponibilidade das cabines de pesagem.
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4. CONCLUSOES

Na presente pesquisa foram aplicados conceitos e ferramentas da qualidade na
Central de Pesagem de uma industria farmacéutica, com o objetivo de obter um
diagnostico de melhoria de processos do setor, resultando também em um
detalhamento do fluxo interno dos materiais e suas respectivas falhas encontradas.
Foram estabelecidos dois indicadores gerenciais, decididos junto a gestdo da empresa
estudada, sob o qual o trabalho aprofundou-se em propor planos de acgédo para

contribuir com a otimizagdo dos mesmos.

As ferramentas da qualidade compuseram papel vital na execucdo dos passos
descritos, tendo em vista que estdo presentes em todos 0s processos de coleta de
informacBes e desenvolvimento dos resultados obtidos. Levando em conta o0s
resultados obtidos, pode-se afirmar que as ferramentas da qualidade podem, com
sucesso, ser utilizadas no diagnéstico preciso e detalhado da Central de Pesagem de

uma industria farmacéutica.

Como sugestdo de trabalhos futuros estd a implantacdo dos planos de acgéo
desenvolvidos no trabalho, bem como a utilizagdo os mesmos passos seguidos para
levantar outros processos de melhoria dentro da organizagdo e em outras

organizagoes.
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