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APRESENTACAO

Antes de efetuar a apresentac¢ao do volume em questao, reforcamos o ja descrito
no volume 1, que se deve considerar que a Engenharia de Producéo se dedica a
concepcao, melhoria e implementacao de sistemas que envolvem pessoas, materiais,
informacdes, equipamentos, energia e maiores conhecimentos e habilidades dentro
de uma linha de producéo.

Osegundovolume, com 19 capitulos, é constituido com estudos contemporaneos
relacionados aos processos de Engenharia de Producéo, além das areas de: Anélise
de Risco; Acidentes do trabalho; Doencgas Ocupacionais; Gestao de risco, Governo,
Administracédo Publica, entre outras.

Tanto a Engenharia de Produgdo, como as pesquisas correlatas mostram a
evolucao das ferramentas aplicadas no contexto académico e empresarial. Algumas
delas, provenientes de estudos cientificos, baseiam os processos de tomadas de
decisao e gestao estratégica dos recursos utilizados na producgéao.

Além disso, os estudos cientificos sobre o desenvolvimento académico em
Engenharia de Produgcdo mostram novos direcionamentos para os estudantes,
quanto a sua formacéao e insercédo no mercado de trabalho.

Diante dos contextos apresentados, o objetivo deste livro € dar continuidade
a condensacdo de extraordinarios estudos envolvendo a sociedade e o setor
produtivo de forma conjunta através de ferramentas que transformam a Engenharia
de Producéo, o Vetor de Transformacgao do Brasil.

A selecao efetuada inclui as mais diversas regides do pais e aborda tanto
questdes de regionalidade quanto fatores de desigualdade promovidas pelo setor
produtivo.

Deve-se destacar que os locais escolhidos para as pesquisas apresentadas,
sdo os mais abrangentes, o que promove um olhar diferenciado na oética da
Transformacédo brasileira relacionada a Engenharia de Produg¢do, ampliando os
conhecimentos acerca dos temas abordados.

Finalmente, esta coletdnea visa colaborar ilimitadamente com os estudos
empresariais, sociais e cientificos, referentes ao ja destacado acima.

N&o resta duvidas que o leitor tera em maos extraordinarios referenciais para
pesquisas, estudos e identificacdo de cenarios produtivos através de autores de
renome na area cientifica, que podem contribuir com o tema.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os Agradecimentos da
Organizadora e da Atena Editora, pela dedicacdo e empenho sem limites que
tornaram realidade esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovagodes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersao em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de Engenharia de Producéo.

Jaqueline Fonseca Rodrigues
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CAPITULO 12

LEAN OFFICE: UMA ABORDAGEM PARA MELHORIA DOS
PROCESSOS INTERNOS DE UMA EMPRESA

Data de aceite: 22/11/2019

Rafael Gardel Azzariti Brasil
Universidade Federal Fluminense — UFF

Rio das Ostras — Rio de janeiro
Robisom Damasceno Calado
Universidade Federal Fluminense - UFF
Rio das Ostras — Rio de janeiro
Marcos Felipe Pereira Valenca
Universidade Federal Fluminense - UFF
Rio das Ostras — Rio de janeiro

Caio Silva Lins

Universidade Federal Fluminense - UFF

Rio das Ostras — Rio de janeiro

RESUMO: O objetivo deste trabalho é identificar
desperdicios no processo de solicitacdo de
materiais visando propor melhorias através da
abordagem Lean Office. O método da pesquisa
utiizado foi a pesquisa-acdo, o projeto se
desenvolveu no setor de Cabeca de poco de
uma empresa de grande porte do setor de Oleo
e gas da regidao sudeste do Rio de janeiro.
A execucdo do método deu-se através de
coleta de dados com entrevistas, consulta a
documentos, observacéao direta e mapeamento
do fluxo de valor (MFV) no ambiente da
pesquisa com o0 objetivo se obter um maior
entendimento a respeito do processo estudado.
Ao final do trabalho obteve-se, primeiro, uma

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2
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contribuicdo tedrica, pois os conceitos foram
aplicados em uma empresa do setor de Oleo
e gas, ambiente ainda pouco explorado por
aplicagbes da abordagem utilizada. Parte
das propostas sugeridas foram implantadas
resultando na diminuicdo do lead time em
até 24%. Esses resultados sao consequéncia
da melhoria da estrutura e da eliminagcdo de
atividades desnecessarias que ndo agregavam
valor. Conclui-se que é possivel aplicar os
conceitos do Lean Office no setor de Oleo e
gas, considerando as restricdes e adaptacdes
necessarias da organizagao.
PALAVRAS-CHAVE: Lean Office, Producao
Enxuta, Oleo e gés.

LEAN OFFICE: AN APPROACH FOR
IMPROVING THE INTERNAL PROCESSES
OF AN OIL AND GAS COMPANY

ABSTRACT: The objective of this work is to
identify waste in the materials request process
aiming to propose improvements through the
Lean Office approach. The research method
used was action research, the project was
developed in the Wellhead sector of a large oil
and gas company in the southeastern region
of Rio de Janeiro. The method was performed
through data with
document consultation, direct observation and

collection interviews,

value stream mapping (MFV) in the research
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environment in order to obtain a greater understanding of the studied process. At the
end of the work, a theoretical contribution was first obtained, as the concepts were
applied in an oil and gas company, an environment still little explored by applications of
the approach used. Some of the suggested proposals were implemented resulting in a
reduction in lead-time by up to 24%. These results are a consequence of improving the
structure and eliminating unnecessary activities that did not add value. It is concluded
that it is possible to apply the concepts of Lean Office in the oil and gas sector,
considering the necessary restrictions and adaptations of the organization.
KEYWORDS: Lean Office, Lean Production, Oil and Gas.

11 INTRODUGCAO
1.1 Consideracodes Iniciais

Atualmente as industriais buscam cada vez mais a eliminacdo de desperdicios
visando o aumento de sua competitividade e produtividade com o objetivo de
proporcionar valor ao cliente no prazo e ao menor custo possivel. Este ambiente
tem elevado cada vez mais a competitividade entre as empresas, forcando estas
a desenvolverem processos e/ou produtos inovadores de maneira a satisfazer e
fidelizar seus clientes. (MEDEIROS; SANTANA; GUIMARAES, 2017).

Wickramasinghe e Wickramasinghe (2011) ressaltam que no mercado aberto
ou em mercados globais, organizagdes de todo 0 mundo que competem entre si e
0 sucesso e das empresas sobreviventes advém da distingdo entre as capacidades
internas e da vantagem competitiva.

Segundo De Castro et al., (2015), projetos e até mesmo operacdes do setor de
Oleo e gas estao sujeitas a interferéncias de eventos internos e externos, que podem
afetar desde o planejamento de projetos futuros até a execugao de operacodes ja em
andamento. Logo existe uma busca constante das empresas do setor pela integracéao
de seus horizontes de planejamento de curto, médio e longo prazo para buscar obter

um melhor posicionamento diante das incertezas do mercado.

1.2 Formulacao da Situacao Problema

Devido as recentes mudancas no setor de 6leo e gas apresentadas anteriormente
na secéo de contextualizacdo, empresas deste setor como a Petrobras tiveram que
se adaptar e reduziu o valor previsto para os gastos operacionais gerenciaveis em
seu plano de negécios 2017-2021 em 32%, além disso alterou outras estratégias
anteriormente propostas no plano de negécios 2015-2019. PETROBRAS (2016).

Baseando-se nos conceitos apresentados anteriormente, é possivel verificar
que o presente trabalho pode contribuir para que a empresa estudada reduza seus

custos administrativos no setor estudado, contribuindo assim para que a empresa
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alcance os resultados planejados em seu plano de negocios. Destaca-se ainda que
esta pesquisa pode ser um ponto inicial para uma aplicagcao em outros setores da
empresa a longo prazo.

A partir dos argumentos apresentados, chega-se a seguinte problematica: A
utilizacéo da abordagem Lean Office contribui para a eliminagéo dos desperdicios no
processo de solicitacdo de materiais de cabeca de po¢co de uma empresa do setor
de Oleo e gas de Macaé?

1.3 Objetivo

O objetivo deste projeto é realizar uma analise de processo no setor de cabeca
de poco em uma empresa do ramo de exploracéao e producéo de petrdleo e gas, a
fim de identificar desperdicios no processo de solicitacdo de materiais através da
utilizagéo da abordagem Lean Office.

2| REVISAO DA LITERATURA
2.1 Lean Office

O Lean Office € uma abordagem que permite implementar os principios ja
utilizados pela manufatura enxuta, em ambientes administrativos. Hines et al.
(2000), destaca que a ferramenta estd embasada no Sistema Toyota de producéo.
Baseando-se nos 5 principios enxutos apresentados por Womack e Jones (2003), foi
gerado o quadro comparando a visando de cada principio de acordo com as areas
de manufatura e escritorio.

MANUFATURA ESCRITORIO
VALOR Visivel Dificil de enxergar; objetivos
mutantes
FLUXO DE VALOR Itens, materiais, componentes Informacgdes e conhecimento
FLUXO CONTINUO InteracOes séo desperdicios InteragGes plaheljadas deverdo
ser eficientes
PRODUCAO PUXADA Guiado pelo Takt Time Guiado pela necessidade da

empresa

Permite a repeticao de processo

PERFEICAO
sem erros

Permite a melhoria organizacional

Tabela 1 - Comparacao dos principios enxutos entre manufatura e escritorio
Fonte: (MCMANUS, 2005, p.18)

Segundo Mcmanus (2005), na Tabela 1 acima é importante observar que no
escritorio, ao contrario do que & encontrado na manufatura, o fluxo € composto

basicamente por informacdes e com isso existe uma dificuldade maior em se enxergar
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o valor agregado a estas atividades.

2.2 Principios da Mentalidade Enxuta

Segundo Hines et al (2000), a utilizacédo das ferramentas da produgao enxuta,
torna possivel a eliminacdo de desperdicios, e consequentemente a reducao de
custos. Permitindo assim que empresas possam vender seus produtos a um preco
menor, sem necessariamente perder a qualidade. Estas ferramentas sdo regidas
pelos 5 principios do pensamento enxuto:

1. Especificar o que gera e 0 que n&o gera valor na perspectiva do cliente;

2. Identificar todos os passos necessarios para a producao do produto por
toda a cadeia de valor de forma a ndo ocorrerem desperdicios;

3. Promover acbes para que o valor seja continuo sem interrupcao ou
esperas;

4. Produzir somente o que é demandado pelo cliente;

5. Buscar continuamente a perfeicao removendo desperdicios descobertos.

De acordo com Tapping e Shuker (2003), a utilizagcdo dos 5 principios, forca
as empresas a repensarem sua maneira de aumentar os seus lucros. A diferenca
em relacéo ao pensamento tradicional, onde simplesmente se aumenta o prego de
venda para aumentar o lucro, no pensamento enxuto, busca-se diminuir os custos
para aumentar o lucro. A Figura 2 abaixo ilustra a comparacdo entre a maneira

tradicional e a enxuta.

Prego

Prego Prego ~ Prego
Lucro Lucro
Custo e

Custo+Lucro=Preco Prego-Custo=Lucro

Figura 1: Pensamento tradicional x Pensamento enxuto
Fonte: Adaptado de Tapping e Shuker (2003, p. 44)

Existem diversos estudos a respeito da aplicagcdo do pensamento enxuto, como
Camuffo e Gerli (2018). Também sdo encontradas aplicagcdes nas areas da saude
conforme Barnabeé et al., (2018), Attwood-Charles e Babb (2017), Isack et al., (2018),
no setor publico segundo Fletcher (2018), De Almeida et al., (2017) e na industria
eletrbnica segundo Jeyaraman e Kee Teo (2010).
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2.3 Fluxo de Valor

Segundo Rother e Shook (2003), um fluxo de valor € toda acdo que (agrega
valor ou n&o0) necessaria para criar um produto e vai desde a concepc¢ao, projeto e
transformacao da matéria-prima em produto e até a sua entrega ao consumidor.

Segundo Hines et al., (2000), existem 3 tipos de atividades nas organizacoes:

 Atividades que agregam valor: Estas atividades no ponto de vista do cliente
agregam valor e fazem o produto ou servico mais valioso.

* Atividades que n&o agregam valor: Estas atividades no ponto de vista do
cliente ndo agregam valor e ndo tornam o produto ou servigo mais valioso.

* Atividades necessarias que néo agregam valor: Estas atividades no ponto
de vista do cliente nao agregam valor e nao tornam o produto ou servigo
mais valioso, mas sao necessarias a ndo ser que 0S Processos sejam
radicalmente alterados. Recomenda-se a criagao de um plano de acao de
longo prazo ou mudanca radical em relagdo a estas atividades.

2.4 Mapa de Fluxo de Valor

Segundo Christopher (2011), ultimamente o sucesso ou falha de qualquer
negdcio & determinado pelo nivel de valor que é entregue ao consumidor, sendo
“valor” o beneficio percebido pelo consumidor.

Segundo Rother e Shook (2003), a utilizacdo desta ferramenta facilita a
compreensao dos processos, pois mostra a relacao entre o fluxo de informacéao e o
fluxo de material. Outras vantagens da ferramenta séo:

* Ajuda a visualizar os fluxos;
e Ajuda a identificar os desperdicios;

* Ajuda a visualizar a maneira que 0s processos se relacionam.

31 METODO

O estudo foi realizado em uma multinacional brasileira de capital aberto que atua
na industria de 6leo, gas natural e energia nos segmentos de exploracéo e producéo,
refino e comercializagdo, transporte, petroquimica, distribuicdo de derivados, gas
natural, energia elétrica, gas-quimica e biocombustiveis localizada na regido sudeste
do Brasil. Até 0o momento do estudo, nao haviam sido realizados trabalhos utilizando
a abordagem Lean Office no setor estudado.

Oestudofoirealizado,em 2017, no setorde cabecade poco. O setor contemplado
por este projeto é responsavel por realizar o planejamento do atendimento das
intervencgdes, a movimentacao e a gestao dos materiais de cabeca de poco, ou seja,
tem papel fundamental para a construcao de pogos de petrdleo, visto que a cabeca
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do poco é uma area critica que realiza operacdes no inicio, durante e no fim de
pOCOS.

O objeto de estudo é o processo de solicitacdo de materiais. Este processo &
caracterizado por conduzir todo o fluxo de materiais e informacdes necessarias para
que as intervencgdes do setor de cabeca de po¢o em pocos de petréleo off-shore
sejam realizadas na data planejada com o menor risco de down time.

Segundo Silvia e Menezes (2005), a pesquisa pode ser classificada através de
4 aspectos: natureza, forma de abordagem, objetivo e procedimento. A partir disso
a presente pesquisa se caracteriza da seguinte maneira: quanto a estratégia, como
pesquisa-acao, quanto a abordagem, como qualitativa e quantitativa, quanto atécnica
de pesquisa, em analise e coleta de dados através de entrevistas, documentos e
observacéo.

A partir das etapas propostas por Coughlan e Coghlan (2002), Mello et al.,
(2012), propde uma série de etapas para a execu¢ao da pesquisa-a¢cao na Engenharia
de Producéo. O pesquisador se embasou nestas etapas para definir a execug¢do do
método que sera aplicada. Baseando-se no referencial teérico apresentado o autor
utilizou a abordagem Lean Office através dos 8 passos propostos por TAPPING E
SHUKER (2003).

O método adotado é a execucao dos 8 passos propostos por Tapping e Shuker
(2003) em conjunto com a estrutura metodolégica apontada por Coughlan e coghlan
(2002).

Etapa Descricao

Durante a pesquisa, buscou-se definir junto a equipe envolvida
0 proposito do projeto de maneira a garantir que a pesquisa
estivesse adaptada a realidade da empresa.

Definir objeto de estudo e
conscientizacéo da equipe

Durante a pesquisa foram realizadas entrevistas abertas,
Coletar de dados observacéo direta, consulta a documentos e andlise estatistica
de dados referentes a operacgbes off-shore realizadas pelo setor.

Durante a pesquisa buscou-se reunir a equipe envolvida no
Analisar dados processo como forma de garantir que as a¢des planejadas fossem
adaptadas a realidade da empresa

Apos ter sido finalizada a criagao do mapa de fluxo de valor atual,
Definir métricas lean foram definidas as principais métricas leana serem acompanhadas
pela equipe de melhoria envolvida com o projeto de pesquisa.

Durante a implementacdo do plano de ac¢do, buscou-se focar
Implementar o plano de acdao realizacdo das agbes de curto prazo e de baixa dificuldade de
implementacao.

Durante a pesquisa, o0 autor optou por seguir a recomendacéo
Avaliar resultados de Tapping e Shuker (2003) e buscou definir indicadores de facil
coleta e acompanhamento dos resultados alcancados.

Tabela 2-Descricao do método aplicado

Fonte: O autor
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4| RESULTADO

Na fase inicial desta etapa foi comunicado a todos os envolvidos no processo
sobre o0 proposito da pesquisa e todos se dispuseram a participar e colaborar sempre
gue necessario com entrevistas, materiais e 0 saneamento de duvidas. Foi escolhido
todo o grupo de colaboradores responsaveis pelo processo estudado. A este grupo
foram apresentados os conceitos da manufatura enxuta, suas ferramentas e alguns
exemplos de aplicagcbes em ambiente administrativo. A partir de agora este grupo
sera chamado de equipe de melhoria.

ApoOs esta etapa inicial, foi realizado o levantamento dos registros existentes,
consulta a manuais e procedimentos. Durante esta fase buscou-se documentos
que registrassem o processo, porém s6 existiam fluxogramas desatualizados que
mostravam apenas parte das atividades executadas.

Foram realizadas reuniées envolvendo toda a equipe. O grupo foi chamado de
“Equipe de melhoria” e era formado por técnicos e engenheiros com diferentes niveis
de conhecimento a respeito do processo, o que favoreceu para que as propostas
de melhoria fossem adequadas a realidade da empresa, nesta etapa foi definido
também o lider Kaizen que era um membro da empresa, bastante atuante no setor
estudado e com elevado conhecimento técnico.

Foram analisadas 353 operacdes referentes ao periodo de 01/01/2015 a
20/10/2016. A partir desta analise foi realizado uma anélise dos tempos das
operacdes buscando-se um valor médio que representasse o tempo médio e desta
maneira se obter um tempo de ciclo médio para as operacdes realizadas no setor e
com isso permitir que a equipe pudesse se planejar melhor. Através da utilizac&o do

software Minitab foi gerada a anélise abaixo:

Relatério Resumo para Duragio da operagao (Horas)
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Figura 2- Analise de operacdes de cabeca de pogo

Fonte: O autor
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A partir da analise da Figura 2 adotou-se um tempo médio de 150,14 horas por

operacao de cabeca de po¢o. Note também na Figura 3 abaixo, que os tempos de

operacao entre 0s 5 principais tipos de operacao realizadas no setor se assemelham.

Boxplot de Duragao da operagdo (Horas)
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Figura 3- Bloxpot comparativo de duracéo de operacdes por equipamento

Fonte: O autor

A partir desta analise foi criado o mapa do estado atual do processo de

solicitacdo de materiais conforme apresentado na figura 4. O mapa ilustra o processo

quando os materiais ou equipamentos da SM nao necessitam de manutencao. O

autor optou por criar 0 mapa de evitando que ficassem “poluidos” e garantindo que o

entendimento da equipe a respeito do processo ficasse comprometido, prejudicando

assim os resultados esperados da pesquisa.

A partir dos dados coletados foram analisados em que categorias cada uma das

atividades realizadas estava inserida. A partir da analise foram geradas as Tabela 2,

adaptada de Hines e Taylor (2000), onde € possivel verificar como ficam distribuidos

os tempos e quais sé&o as suas respectivas classificagoes:

ATIVIDADE

OPERACAO MOVIMENTAGCAO INSPECAO ESPERA

% do total Mapa A 22%

52% 2% 24%

Tabela 2-Analise de tempo do mapa do estado atual

Fonte: O autor
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Figura 4- Mapa do Estado Atual - A

Fonte: O autor

A partir dos dados obtidos na Tabela 2 foi gerado um grafico de Pareto (Figura
5) evidenciando a predominancia das atividades de movimentagao que representam
52% e de espera que representam 24% de todas as atividades executadas.

Analise de Atividades - Mapa Atual A
60% 100%

]
£ 40%
5 50%
£ T
0% ——— 0%
Movimentacdo Espera Operacdo Inspecdo
Tipo de Atividade

Figura 5- Andlise de Atividades - Mapa Atual - A

Fonte: O autor

A partir desta anélise foi possivel identificar que atividades ocupavam maior
tempo no processo e com isso dar suporte analise que foi realizada pela equipe de
melhoria.

Segundo Tapping e Shuker (2003), a melhor maneira de fazer as pessoas
envolvidas no projeto contribuirem € ajudar elas a enxergarem de maneira simples
o impacto de seus esforcos conforme as acdes vao sendo implementadas. Logo as
métricas Lean séo essenciais para a melhoria continua e eliminagao dos desperdicios.
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ApoOs ter sido finalizada a criagao do mapa de fluxo de valor atual, foram definidas
as principais métricas Lean a serem acompanhadas durante o projeto de pesquisa.
Ficaram definidas as seguintes métricas conforme a Tabela 3 abaixo:

Métrica Descricao Situacéao Atual
Lead time s/ Tempo total decorrido desde o inicio ao final do )
B 28,75 dias
manutencao processo
Tempo de ciclo total

- Tempo total utilizado para realizacéo de atividades 6,75 dias
s/manutencao

Tabela 3- Objetivos e Indicadores

Fonte: O autor

Nesta etapa foram criados os planos Kaizen com o objetivo de garantir que as
acOes propostas sejam implementadas de forma continua. A partir dos desperdicios
identificados no mapa de fluxo de valor do estado atual, foi realizado um brainstorm
onde a equipe de melhoria prop6s diversos planos de agdo para cada um dos
problemas identificados.

Apébs passado o periodo necessario para implementacao das acdes propostas
no plano de agao, foi realizada uma nova coleta de dados e criado o mapa do estado
futuro - A (Figura 6). O mapa ilustra o processo quando os materiais ou equipamentos
da SM nao necessitam de manutencao.

B e Wy

TRANSPONTE —_
Qv

W o5 (LT

CONFERIN MAT/ECUF

::_?LJ\F\/\/Iﬁ?' EHECUTAR DPFRACAD

—= TRANSPORTE — REGISTRAR INTERVENCAC
GERER SM

ANAL ISAR COMPATIBILIDADE - %%,M&-._

| 13,4 HORAS I | 31 MINUTDS I I 5.25 Dias LT= 2LT5DNAS

TIC= 6,75 DIAS

ANALISAR PROJETD

CRIAR ESCOPG

Figura 6- Mapa do Estado Futuro — A

Fonte: O autor

A partir dos dados coletados foram analisados em que categorias cada uma
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das atividades realizadas estava inserida. A partir da analise foi gerada a Tabela 4,
adaptada de Hines e Taylor (2000), onde € possivel verificar como ficam distribuidos
0s tempos e quais s&o as suas respectivas classificagoes:

ATIVIDADE OPERACAO MOVIMENTAGAO INSPECAO ESPERA
% do total Mapa A 29% 68% 3% 0%
% do total Mapa B 22% 52% 26% 0%

Tabela 4- Anéalise De Tempo Do Mapa Do Estado Futuro

Fonte: O autor

A partir dos dados obtidos na Tabela 4 foi gerado um grafico de Pareto (Figura
7) evidenciando a predominéncia das atividades de movimentacéo que representam
68%. Ja as atividades de operacdo representam 29% de todas as atividades
executadas. Note ainda que o tempo com espera foi completamente eliminado,

tornando o processo mais continuo.

Analise de Atividades - Mapa do estado futuro - A
0% 100%

60%

Frequéncia

40% 50%
0% 0%
Movimentacdo Operacao Inspecdo Espera

Tipo de Atividade

Figura 7- Analise de Atividades - Mapa futuro - A

Fonte: O autor

Através da avaliacdo do mapa de Estado Futuro, € possivel verificar que as
mudancas propostas no plano de acéo, reduziram o lead time total em até 24% no
caso de os materiais ndo necessitarem de manutencgao.

Nota-se também que ainda existem desperdicios de espera e retrabalho na area
de planejamento, porém devido a prépria natureza do processo que sofre alteracdes
constantes demandas pela alta geréncia da empresa para que a mesma possa estar
adaptada a realidade do mercado, tornam o desperdicio de retrabalho muito dificil de
ser eliminado conforme ja explicado por DE CASTRO et al., (2015).

Apéds a implementacédo das melhorias sugeridas pela equipe de melhorias, foi
possivel descrever as melhorias alcangadas na Tabela 5 abaixo:
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ATIVIDADES Tempo de ciclo Lead time

ANTES 6,75 Dias 28,75 Dias
DEPOIS 6,75 Dias 21,75 Dias
% GANHOS 24

Tabela 5-Melhorias alcangcadas no Processo de Solicitacao de Materiais

Fonte: O autor

Considerando o tempo de implementacdo do projeto de melhoria no periodo
de fevereiro a maio de 2017, os resultados obtidos no processo de solicitagcado de
materiais refletiram no aumento do desempenho e também em maior flexibilidade do
setor de cabeca de poco para o atendimento das intervengdes conforme é possivel
ver na Tabela 6 abaixo.

ATIVIDADES MOVIMENTACAO OPERACAO INSPECAO ESPERA
Mapa de estado atual 52% 22% 2% 24%
Mapa de estado future 68% 29% 3% 0%

Variacao +16% +7% +1% -24%

Tabela 6- Comparacéo por tipos de atividades

Fonte: O autor

Note que a maior parte da reducéo do lead time ocorreu em virtude da eliminacéo
da espera no processo, com isso o tempo se redistribuiu e agora a movimentacao,
operacao e inspecao representam maior tempo como esperado. Este aumento do
tempo da ajuda a expor que tipos de atividades compOe a maior parte do processo,
algo que muitas vezes permanece oculto e impede que a equipe enxergue tais
atividades como um desperdicio a ser atacado.

Os resultados qualitativos obtidos sdo mostrados na Tabela 7 abaixo:

Fator analisado Antes Depois
Processos N&o mapeados e sem padronizacao Mapeados e padronizados
Melhorias Sem mecanismo formal para proposi¢cao de melhorias Equipe de melhorias

Tabela 7-Resultados qualitativos

Fonte: O autor

51 CONCLUSAO

Durante a elaboracdo do plano de acéo, optou-se inicialmente por propostas
simples de serem realizadas e que melhoraram o fluxo do processo estudado. Como

consequéncia a empresa obteve mais flexibilidade no processo, pois agora ele
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possui um menor lead time.

A principal dificuldade encontrada ao longo do projeto foi falta flexibilidade
quanto a realocacao dos trabalhadores da empresa. Tal dificuldade tem a principio 2
causas, a primeira € a complexidade e especializacao exigida para a realizagao das
atividades, qualquer alteracao necessitaria de um treinamento que duraria algumas
semanas. A segunda causa € rigidez e pouca flexibilidade adotada pelos contratos de
funcionarios terceirizados. Esta dificuldade impossibilitou a realocacdo dos membros
envolvidos na pesquisa, 0 que resultou em uma diminui¢cao nao relevante do tempo
de ciclo, afetando assim os resultados alcancados pelo projeto.

Como recomendacao para trabalhos futuros, propde-se a criagdo de um sistema
computacional que integre as areas envolvidas com o processo de solicitagcado de
materiais, evitando assim uma série de desperdicios. Desta maneira 0 processo
teria uma flexibilidade e confiabilidade muito maior, pois o sistema atuaria como um
banco de dados confidvel e também como um quadro A3, expondo 0 andamento do
processo em tempo real. Isto permitiria uma melhor comunicagéo entre os membros
da equipe envolvida no processo estudado.

REFERENCIAS

ALMEIDA, J. P. L. DE et al. Lean thinking: planning and implementation in the public sector.
International Journal of Lean Six Sigma, v. 8, n. 4, p. 390—410, 9 out. 2017.

ATTWOOD-CHARLES, William; BABB, Sarah. Engineering Medicine: The Deployment of Lean
Production in Healthcare. In: VALLAS, Steven (Org.). Research in the Sociology of Work. [s.l.]:
Emerald Publishing Limited, 2017, v. 30, p. 87-115.

BARNABE, Federico; GIORGINO, Maria Cleofe; GUERCINI, Jacopo; et al. Management simulations
for Lean healthcare: exploiting the potentials of role-playing. Journal of Health Organization and
Management, v. 32, n. 2, p. 298-320, 2018.

CAMUFFO, Arnaldo; GERLI, Fabrizio. Modeling management behaviors in lean production
environments. International Journal of Operations & Production Management, v. 38, n. 2, p. 403—
423, 2018.

CHRISTOPHER, M. Logistics & supply chain management. 4. ed ed. Harlow: Financial Times
Prentice Hall, 2011.

COUGHLAN, P.; COGHLAN, D. Action Research for Operations Management. International Journal
of Operations & Production Management, v. 22, n. 2, p. 220-240, fev. 2002.

DE ALMEIDA, Juliana Pascualote Lemos; GALINA, Simone Vasconcelos Ribeiro; GRANDE, Marcia
Mazzeo; et al. Lean thinking: planning and implementation in the public sector. International
Journal of Lean Six Sigma, v. 8, n. 4, p. 390-410, 2017.

DE CASTRO, Jose Francisco Tebaldi; LIMA, Claudio Benevenuto de Campos; GUTIERREZ, Ruben
Huamanchumo. PROJECTS AND OPERATIONS IN THE OIL AND GAS E&amp;P SEGMENT: A
BIBLIOGRAPHIC PANEL. Brazilian Journal of Operations & Production Management, v. 12, n. 2,

p. 306, 2015.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 12




FLETCHER, Jeffrey. Opportunities for lean six sigma in public sector municipalities. International
Journal of Lean Six Sigma, 2018

HINES, P. et al. (2000). Value Stream management. Gra-Bretanha: Prentice Hall.

ISACK, Hilma Dhiginina; MUTINGI, Michael; KANDJEKE, Hileni; et al. Exploring the adoption of
Lean principles in medical laboratory industry: Empirical evidences from Namibia. International
Journal of Lean Six Sigma, v. 9, n. 1, p. 133-155, 2018.

JEYARAMAN, K.; KEE TEO, Leam. A conceptual framework for critical success factors of lean
Six Sigma: Implementation on the performance of electronic manufacturing service industry.
International Journal of Lean Six Sigma, v. 1, n. 3, p. 191-215, 2010.

MCMANUS, HUGH L. Product Development Value Stream Mapping. 2005.. Disponivel em: <http:/
hdl.handle.net/1721.1/81908>. Acesso em: 15 jan. 2017.

MEDEIROS, H. da S.; SANTANA, A. F. B.; GUIMARAES, L. da S. O Uso Dos Métodos de Custeio
Nas Industrias de Manufatura Enxuta: Uma Analise Da Literatura. Gestdo & Producao. Séo carlos,
2017.

MELLO, C. H. P; TURRIONI, J. B.; XAVIER, A. F.; CAMPOS, D. F.; UNIFEI, BRASIL. Pesquisa-acao
na engenharia de producéao: proposta de estruturacao para sua conducéao. Production, v. 22, n.
1, p. 1-13, 2012.

PETROBRAS. Plano Estratégico e Plano de Negécios e Gestao 2017-2021, [s.d.]. Disponivel em:
<http://www.investidorpetrobras.com.br/download/4449>. Acesso em: 11 jul. 2016.

ROTHER, M,; SHOOK, J. Aprendendo a Enxergar: mapeando o fluxo de valor para agregar valor e
eliminar o desperdicio. Sdo Paulo: Lean Institute Brasil, 2003.

SILVIA, E. K; MENEZES, E. M. (2005). Metodologia da pesquisa e elaboracéao de dissertacao.
Florianopolis. Laboratério de Ensino a Distancia da UFSC.

TAPPING, D; SHUKER, T. Value stream management for the Lean Office. Productivity Press. New
York, United States, 2003.

WICKRAMASINGHE, D.; WICKRAMASINGHE, V. Differences in Organizational Factors by Lean
Duration. Operations Management Research, v. 4, n. 3-4, p. 111-126, dez. 2011.

WOMACK, J. P.; JONES, D. T. Lean thinking: banish waste and create wealth in your corporation.
Rev. and updated, 1. paperback ed ed. London: Simon & Schuster, 2003.

WOMACK, James P.; JONES, Daniel T. A mentalidade Enxuta nas Empresas: Elimine o desperdicio
e crie Riqueza. 4.ed. Rio de Janeiro: Campus, 1998.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 12




SOBRE A ORGANIZADORA

Jaqueline Fonseca Rodrigues — Mestre em Engenharia de Producédo pela
Universidade Tecnolégica Federal do Parana, PPGEP/UTFPR; Especialista em
Engenharia de Producéao pela Universidade Tecnolégica Federal do Parana, PPGEP/
UTFPR; Bacharel em Ciéncias Econ6micas pela Universidade Estadual de Ponta
Grossa, UEPG; Professora Universitaria em Cursos de Graduacgao e P6s-Graduacao,
atuando na area ha 16 anos; Professora Formadora de Cursos de Administracéo e
Gestao Publica na Graduacao e Pos-Graduagao na modalidade EAD; Professora-
autora do livro “Planejamento e Gestao Estratégica” - IFPR - e-tec — 2013 e do
livro “Gestéao de Cadeias de Valor (SCM)” - IFPR - e-tec — 2017; Organizadora dos
Livros: “Elementos da Economia — vol. 1 - (2018)”; “Conhecimento na Regulacao
no Brasil — (2019)”; “Elementos da Economia — vol. 2 - (2019)” — “Inovacao, Gestao
e Sustentabilidade — vol. 1 e vol. 2 — (2019)” e “Engenharia de Producao: Vetor de
Transformacgao do Brasil — vol. 1; pela ATENA EDITORA e Perita Judicial na Justica
Estadual na cidade de Ponta Grossa — Pr.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Sobre a Organizadora




INDICE REMISSIVO

A

Absenteismo 7, 124, 125, 126, 127, 128, 129, 130, 131, 132, 140, 141, 142, 143
Acidentes do trabalho 5, 13, 17, 126

Aclcar 42, 48, 49, 50, 51, 52, 53

Administragéo publica 5, 86, 88, 89, 90, 96, 97, 99

Analise de risco 5, 6,13, 16, 18

Analytic hierarchy process 30, 31, 33, 41

C

Cobre 6,71,72,73,74,75,77, 80, 81, 83, 84, 85, 268

Conflitos 8, 47,176, 178, 180, 181, 182, 183, 184, 185, 186, 187, 188, 189
Controle de acesso 145, 146

Corrosao aquosa 72, 75

Corrosao atmosférica 72, 74, 81, 85

D
Doencas ocupacionais 5, 13, 14, 16, 17, 28
E

Educacéo 6, 7, 11, 30, 31, 32, 33, 36, 37, 38, 39, 40, 100, 109, 145, 146, 147, 148, 149, 150,
152, 156, 157, 158, 159, 161, 224, 227, 228, 229, 233, 236, 245

Educacao profissional 6, 30, 31, 32, 36, 39, 40

Empregabilidade 30, 31, 32, 33, 36, 38, 39, 40, 241, 246, 248

Engrenagens cilindricas 207, 208, 211, 213, 221

Estratégia 29, 47, 48, 53, 54, 96, 99, 114, 115, 167, 192, 195, 229, 234

Exportacéo 6, 1, 5, 6, 10, 42, 45, 48, 49, 50, 51, 52

F

Fator de correcéo de perfil 206, 207, 214, 215, 217, 218, 219, 220, 221, 222
Funcéo social 176,177,178, 179, 180, 181, 187, 188
Fuzzy logic 224, 228, 234

G

Gerenciamento de projetos 276, 277, 278, 279, 282, 286, 288

Gestédo da informacao 8, 224, 227, 236

Gestao de risco 5, 7, 86, 87, 90, 95, 97, 98

Gestao do conhecimento 7, 99, 101, 102, 103, 104, 105, 106, 107, 108, 109, 110, 202, 224,
225, 288

Gestao do conhecimento pessoal 7, 99, 101, 105, 106, 107, 108

Governo 5, 7, 10, 36, 86, 89, 90, 91, 92, 95, 96, 97, 98, 182, 189, 227

Grupos de pesquisa 276, 277, 278, 279, 286, 287, 288

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 indice Remissivo m




|
Internet das coisas 7, 145, 146, 148
L

Layout 257, 258, 259, 260, 266, 271, 272, 273, 274, 275

Lean office 7, 162, 163, 164, 166, 167, 175

Licenca médica 124, 125, 126, 129, 130, 131, 132, 134, 135, 136, 137, 138, 139, 140, 141, 142
Limpeza 24, 59, 63, 64, 69, 83, 124, 125, 126, 127, 128, 129, 130, 131, 132, 133, 134, 136,
137, 138, 139, 140, 141, 142, 143, 194

Lubrificantes 6, 55, 56, 57, 58, 59, 62, 64, 66, 68, 69, 70

M

Mapeamento 21, 22, 162, 238, 239, 241, 242, 247, 248, 250, 255, 256

Marketing 45, 190, 191, 192, 193, 194, 195, 196, 199, 200, 201, 202, 203, 204, 234

MASP 7, 111, 112, 113, 114, 115, 116, 117, 118, 122, 123

Melhoria 5, 7, 13, 14, 15, 17, 18, 30, 31, 43, 46, 48, 55, 56, 60, 64, 67, 102, 103, 107, 111,
112, 113, 114, 115, 118, 120, 122, 123, 141, 147, 149, 159, 162, 164, 167, 168, 170, 171, 172,
173, 214, 238, 242, 243, 244, 245, 250, 253, 256, 259, 272, 273, 276, 277, 284, 285, 286, 287
Método ativo 6, 71, 72, 74

Mistura em linha 55, 59, 68

Mistura sequencial 55, 59

o)
Oleo 7, 5, 57, 58, 59, 64, 69, 70, 162, 163, 164, 166, 265
P

Portaria 97, 118, 124, 125, 126, 127, 128, 129, 130, 131, 132, 133, 134, 136, 137, 138, 139,
140, 141, 142

Procedimento operacional 239, 240, 241, 250, 251, 253, 255, 256

Processo 6, 5, 10, 13, 19, 20, 21, 22, 23, 28, 45, 47, 50, 51, 53, 55, 56, 57, 58, 60, 61, 65, 66,
68, 71,72,73,74,76,77,79, 81, 84, 86, 87, 88, 89, 90, 91, 92, 93, 94, 95, 96, 102, 103, 104,
105, 106, 108, 111, 112, 113, 115, 117, 118, 119, 120, 122, 123, 126, 129, 145, 146, 147, 148,
149, 150, 156, 158, 160, 162, 164, 167, 168, 169, 170,171,172, 173, 174,176, 180, 182, 183,
185, 193, 195, 197, 214, 221, 225, 227, 235, 236, 237, 238, 240, 241, 242, 243, 244, 245, 246,
251, 255, 258, 260, 261, 265, 266, 267, 268, 272, 273, 274, 275, 276, 277, 278, 279, 280, 282,
283, 284, 285, 286

Producéo enxuta 55, 57, 60, 162, 165

Produtividade 14, 52, 56, 68, 102, 122, 126, 145, 146, 151, 158, 160, 163, 187, 229, 256, 257,
258, 259, 266, 267, 271, 273, 274, 278

Projetos de pesquisa 9, 109, 203, 276, 277, 278, 279, 280, 286, 287, 288

Propriedade 8, 35, 51,122, 176, 177,178, 179, 180, 181, 183, 187, 188, 243, 244, 250, 277, 285

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 indice Remissivo m




Q

Qualidade 13, 15, 21, 24, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 40, 44, 47, 50, 55, 56, 61, 69, 87, 101, 111, 112,
113, 114, 116, 122, 123, 126, 128, 141, 155, 158, 161, 165, 181, 193, 194, 204, 229, 231, 232,
235, 241, 242, 243, 244, 254, 255, 256, 257, 258, 259, 265, 274, 275, 281, 282, 284, 286, 287

R

Redes sociais 8, 150, 190, 191, 192, 195, 196, 197, 198, 199, 200, 201, 202, 203, 204
Reforma agraria 176, 178, 179, 180, 181, 183, 187, 188

Refrigeragcéo 8, 257, 258, 259, 261, 262, 263, 266, 267, 268, 269, 270, 272, 273, 274, 275
Retrabalho 6, 55, 56, 57, 61, 62, 63, 64, 66, 67, 68, 69, 70, 172, 225, 274

Roadmap de projetos 276

T

Talentos individuais 99

Tenséao de flexdo 206, 207, 212, 213, 214, 216, 217, 218, 219, 220, 221

Terceirizacao 6, 42, 43, 46, 47, 48, 51, 52, 53, 131

TPV 111, 113, 118, 120, 121, 122

Treinamento 23, 27, 28, 152, 174, 227, 238, 239, 245, 250, 252, 253

Turismo 8, 94, 190, 191, 192, 193, 194, 195, 196, 197, 198, 199, 200, 201, 202, 203, 204

V'

Verificagéo 57, 61, 65, 95, 96, 115, 118, 121, 131, 140, 141, 159, 238, 239, 244, 245, 247, 251,
252, 253, 254, 272

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 indice Remissivo m









