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Resumo:

O planejamento e a programacdo sdo ferramentas que podem auxiliar no
gerenciamento de processos produtivos em uma industria. O presente estudo destaca-
se como uma pesquisa-ag¢do aplicada, exploratéria e qualitativa, que teve por objetivo
a implementacdo de melhorias através do mapeamento de processos em uma
industria de pequeno porte denominada Papelaria Delicados em Araguaina no
Tocantins. Em outras palavras, este trabalho buscou melhorar o planejamento e
programacdo do processo produtivo da empresa utilizando ferramentas como
fluxograma, método kanban, sistema online Trello e o plugin Planyway para melhor
gerenciamento, tomada de decisdo e sequenciamento de todo o processo produtivo.
Realizou-se o mapeamento do processo produtivo, identificacdo de oportunidades,
proposicdes de melhorias, implementacdo do novo método de administracdo e
exibicdo dos resultados. Dentre esses resultados obtidos, deve-se destacar o menor
tempo de entrega dos pedidos e dos tempos de setup entre as etapas, a melhor
visualiza¢do dos pedidos didrios, semanais e mensais, a possibilidade de visualizar
de forma simples qual pedido deveria ser fabricado primeiro e se as etapas produtivas
de um pedido poderiam ser agrupadas e realizadas no mesmo momento.

Palavras-chave: Fluxograma. Kanban. Mapeamento. Sequenciamento.

Abstract:

Planning and scheduling are tools that can help manage production processes in an
industry. The present study stands out as an applied, exploratory and qualitative
research-action, which aimed to implement improvements through the mapping of
processes in a small industry called Papelaria Delicados in Araguaina, Tocantins. In
other words, this work sought to improve the planning and programming of the
company's production process using tools such as flowchart, kanban method, Trello
online system and the Planyway plugin for better management, decision making and
sequencing of the entire production process. The production process was mapped,
opportunities were identified, proposals for improvements were made, the new
administration method was implemented and results were displayed. Among these
results obtained, it should be noted the shorter order delivery time and setup times
between stages, better visualization of daily, weekly and monthly orders, the
possibility of simply viewing which order should be manufactured first and whether
the productive stages of an order could be grouped and carried out at the same time.

Keywords: Flowchart. Kanban. Mapping. Sequencing.
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1. INTRODUCAO

Classificacdo Nacional de Atividades
Econdmicas - CNAE gerida pelo Instituto
Brasileiro de Geografia e Estatistica classifica a
categorias:
Inddastria de

indtstria em  trés Inddstria

Extrativa, Transformacdo e
Construgaolll.

De acordo com a Confederacao Nacional
CNI2l, a

Transformacdo representou, em 2020, 70,8% de

da Indastria - Indastria de
empregos formais de todas as industrias. O
mesmo setor é composto por 24 categorias,
dentre as quais esta a categoria de Celulose e
Papel que inclui a fabricacdo de itens de
papelaria personalizada, tal como a fabricagao
de embalagens e produtos diversos de papel
com matérias primas de cartolina, papel-cartao
e papeldo ondulado.

Levando em considerac¢do apenas o setor
da Inddustria de Transformacido e a sua alta
participacdo no emprego formal, a categoria de
celulose e papel representou, em 2020, 1,81%
dos empregos formais neste setor da industria,
empregando mais de 175 mil pessoas, nimero
que vem se mantendo desde de 2017121,

Em 2019, o
transformacao representou no Produto Interno

mesmo setor de
Bruto - PIB, 55,4% da Industria, e a categoria
celulose e papel representou mais de 31 milhdes
de reais, ou seja, 2,26% da participagao da
Inddstria de Transformacao no PIB da Industria
é correspondente a categoria de celulose e
papel.

O mundo estd em  constante
transformagdo, e as empresas precisam se
adaptar as novas expectativas dos clientes.
Nesse contexto, a mudanca no comportamento
dos consumidores pode ser observada pelo
produtos
personalizados. Portanto, seja no processo de

aumento da demanda por

producdo ou em seus produtos, o
desenvolvimento deve acompanhar a inovagao,
estratégias para
competitividade no mercado.

utilizando ganhar

Para uma

Revista Cientifica do ITPAC, Araguaina, v. 16, n. 2, p. 55-73, 2023

ISSN 1983-6708

empresa conseguir atingir as metas e estratégias
deve conseguir controlar e administrar as acoes
humanas, os recursos fisicos e a correcdo dos
riscosBl. A vista disso, as atividades de controle e
administracdo sdo regidas por um setor
denominado por Tubino de Planejamento e
Controle da Produgdo (PCP) ou Departamento
de Planejamento, Programacdo e Controle de
Producao (PPCP).

O presente estudo visou apresentar e
implementar uma proposta de intervencdo para
melhorar o processo produtivo de uma empresa
do ramo de papelaria personalizada de pequeno
porte, situada na cidade de Araguaina em
Tocantins (TO), visto que a empresa ndo possui
um PPCP. Assim, explanou-se o mapeamento do
processo da empresa com intuito de encontrar e
propor alternativas de processamento mais
fluidas. Em seguida, descreveu-se a essas
propostas de melhorias de um modelo de
producdo que define as etapas por prioridades
dos pedidos e explanou-se o cendrio posterior a
implementacao das melhorias.

Em sintese, a importancia desse estudo se
caracteriza pela necessidade de identificar
ferramentas a fim de melhorar o fluxo produtivo
e gerar maior participacdo na economia.
Pretendeu-se criar um método que permita
programar a producdo diaria, agrupando os
produtos produzidos por similaridade de etapas
produtivas. Para afirmacdo ou negacdao do novo
modelo de PPCP através do mapeamento de
processo na empresa, serd analisada de forma
qualitativa os resultados.

Para isso, foram tracados os seguintes
objetivos especificos: descrever a forma como a
empresa realiza cada etapa do processo

produtivo; identificar e implementar as
oportunidades de melhorias para o processo
produtivo; e exibir os resultados da
implementacdo do mapeamento de processo de
producdo na empresa Delicados Papelaria

Personalizada.

2. REFERENCIAL TEORICO
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A seguir serdo abordados os seguintes
temas: Planejamento, programacdo e controle
da produgao, mapeamento de processos, regras
kanban,

de sequenciamento, fluxograma,

sistema Trello e Planyway.

2.1. Planejamento, Programacao e Controle da
Producao

Segundo Slack, Brandon-Jones e
Johnstonl4, as organizacdes, de maneira geral,
possuem trés fungdes centrais: fungao
marketing, funcao desenvolvimento de produto
ou servico e a fungao produgao.

O processo da fungao produgao,
Slack, Chambers e

Johnstonl’! é sequenciado como na Figura 1,

segundo o0s autores
sendo composta pelo input que é a entrada de
recursos a serem transformados que sdo
materiais, informacdo e consumidores, pelo o
processo de transformagao desses recursos,
além de output, que é a saida do produto ou
servico e depois é atribuido aos consumidores.

Ambiente
Recursos a

serem
transformados

Saida de
Processo de produtos e

transformagio servigos
(output)

Recursos de
entrada
(input)

Recursos de
entrada de
transformagio

Ambiente

Figura 1. Processo da fungdo produgao.
Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston[l.

A fungdo producdo requer uma
administragdo potente e inovadora que
desenvolve planejamento, programacao e

controle de todo o processo produtivo (PPCP).
No planejamento, programacgdo e controle de
producdo sdo estabelecidas metas como o que
deve ser produzido, quanto deve ser
produzido, onde deve ser produzido, como
deve ser produzido e quando produzir um bem
ou servigo para melhor atender as demandas do
mercadol°l.

Para Tubinol3, as fungdes principais que
compdem um conjunto do PPCP s3o:
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A. O planejamento da producdo pode variar de
acordo com o nivel, uma delas é o nivel
estratégico de producao focado no plano de
producdo a longo prazo e outro é o plano-mestre
da producdo (PMP) que visa um plano de
producdo no periodo a médio prazo, estes dois
planos devem levar em consideracdo a demanda,
os recursos, a disponibilidade e as restri¢cdes da
organizagao.

B. A programacao e

producao:

sequenciamento da

Para realizar o PMP, surge a

programacao da producdo que determina a
ordem, o quanto e quando vai ser produzido, ou
seja, essa operacdo tem por principal foco
determinar uma sequéncia de ordens que as
atividades da producao devem ser realizadas.

C. O controle e monitoramento da producdo:
Esta funcdo consiste em acompanhar as
atividades, coletar os dados da producao
durante o processo e averiguar se estdo de
acordo com o planejamento. Dessa forma, busca

atingir as metas, melhor atender as necessidades

Consumidores

e fazer ajustes quando ha desvios.

2

O nivel estratégico é composto pelo
corporativo, o nivel tatico é constituido pelos
gerentes e o nivel operacional pelos operadores
de chdo de fabrica. Cada um desses niveis tem
caracteristicas distintas em relacdo a prazos,
resultados e atividades. Assim, para cada nivel
de uma organizagdo € necessario que seja
realizado um tipo de PPCP diferente.

Para explanagao visual, a Figura 2
representa a relacdo entre os prazos, planos da
producdo e o0s seus respectivos niveis
hierarquicos. No nivel estratégico é produzido o
planejamento estratégico da producao que
produz o plano de producdo a longo prazo. Na
mesma loégica, no nivel tatico é realizado o
planejamento mestre da producdo e o plano
mestre de produgdo no médio prazo. Ja no nivel
operacional ¢é fabricado a programacdo da
producdo e um sequenciamento produtivo no

curto prazo. Diante disso, nos trés niveis de
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producdo deve ser exercido o controle e o
monitoramento da produgaol37l.

Prazos Atividades

Planejamento

Longo prazo Estratégico da
Produgédo

Plano de

Nivel
produgdo

Estratégico

Planejamento
Mestre da

Médio prazo
Produgiio

Controle e
monitoramento
da produgdo

i Plano-mestre
Nivel Tatico de produgio

Programacdo da

Curto prazo produgdo

Nivel

Sequenciamento
Operacional

Figura 2. Atividades e prazos da tomada de decisao
da produgéo.
Fonte: Adaptado de Silva e Tubinol”] e Tubinol3l.

2.2. Regras de Sequenciamento

Diante das constantes mudancgas nos
sistemas produtivos, é necessario a utilizagao de
ferramentas que auxiliem, uma delas é o
sequenciamento da produgado, uma ferramenta
indispensdvel para uma boa organizacdo do
sistema produtivo.

O sequenciamento da producdo esta
intimamente relacionado com o PPCP e o
Mapeamento da Produgdo que define
prioridades do sistema produtivo, ordena as
ordens das atividades da produgao para que
alcance o melhor resultado possivel para atingir
seus objetivos. Mas, sempre obedecendo as
restricces do processo produtivo como
quantidade do recurso de material, informacao,
consumidor, pessoal e instalagaol”l.

Segundo Silva et al.I8! segue duas regras
das principais regras de sequenciamento:

* EDD - (Earliest Due Date), a prioridade
é dada pela execucdo das ordens mais urgentes
em termos de prazo de entrega. A finalidade é
reduzir atrasos.

e SPT - (Shortest Processing Time), a

prioridade é dada pelo menor tempo de
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processamento total. E classificada em ordem
crescente de tempo. Sua utilizacdo visa reduzir o
tamanho das filas e 0 aumento do fluxo.

O intuito do
producdo é organizar, padronizar, sistematizar

sequenciamento da

as operacdes do processo produtivo, apoiar os
gestores na tomada de decisdo, aprimorar as
atividades, reduzir perdas e diminuir os atrasos
durante todo o processo produtivo. Além de
obter um processamento mais seguro, facilitado
e sempre objetivando a minimizagao dos custos,
desperdicio e tempo.

2.3. Kanban

Depois da Segunda Guerra Mundial
(1939-1945), o Japao entrou em crise econdmica e
surgiu a necessidade de novas técnicas de
administracdo. Nesse contexto, os japoneses
comecaram a controlar a producdo através de
ordem de producdao em etiquetas coloridas,
desse modo, surgiu o sistema kanban de
producdo nos meados de 1953 desenvolvido por
Taiichi Ohno, que para ele a traducado da palavra
kanban tem o significado de cartdo ou sinalizacdo.

Quadro 1 - Um exemplo de quadro kanban.

QUADRO KANBAN

Para fazer| Executar | Revisar Feito

Fonte: Monteiro e Almeidal®l.
A operacionalizagao do sistema kanban se

da através de um quadro preenchido com
determinam as

etiquetas coloridas que
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atividades e as informagdes necessarias para a
realizacdo da acdo a fim de executar o
producdo que
elaborados no longo e médio prazo pelos niveis
estratégico e tatico (Quadro 1)L

No método kanban existem divisdes com

planejamento da foram

temas que também podem ser classificados com
etiquetas coloridas representando informacoes
importantes das etapas, processos e atividades
de um processo produtivo. H4 diversas formas
de aplicar o sistema kanban, variando as
informacdes, atividades, contexto e formato.
Dessa forma, serd apresentado a seguir um
conteido de sistemas informatizados que o

utiliza.
24. Sistema Informatizado para
Implementacdao do Kanban
Conforme o desenvolvimento

tecnolégico, a utilizagdo de sistemas online
adicionou uma melhor facilidade, riqueza e
qualidade na gestdo de negbcios e projetos em
diversas areas aos seus usudarios. Diante disso,
existe um site e/ou aplicativo denominado de
Trello que utiliza o método kanban citado no
topico anterior que serd desmembrado logo a
seguir.

2.4.1. Sistem Trello

O desenvolvimento tecnolégico
desenvolveu sistemas online adicionou uma
melhor facilidade, riqueza e qualidade na
gestdo de negocios e projetos. Como exemplo,
existe um site e/ou aplicativo denominado de
Trello que pode ser utilizado como gestao
empresarial de projetos.

Para melhor compreensao, segundo o
sentido logico de Monteiro e Almeidal®, o Trello
é um sistema online que possui a metodologia e
elementos semelhantes ao método do kanban de
maneira mais clara e intuitiva que permite o
compartilhamento com varios usudrios. O
sistema Trello, na qual é composto por uma
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grande tela na qual possui quadros divisérios
com cartoes em formato de lista com descri¢des e
dados informativos e involuntarios que podem
ser adicionados como pessoa, comentario, data,

mensagem, prazo, entrega ou objetivo. Além
disso, o sistema é bastante visual que permite ser
personalizado com diversos dados e layout pelo
usuario (Figura 3).

Oone
2

S e3
g23

Figura 3. Layout do sistema Trello.
Fonte: Trello.com

O Trello é um sistema que pode ser
compartilhado por varios e multiplos usuarios,
tendo suas versdes de uso gratuitas e pagas.
Além de ser facil manuseio, explicativo e acesso
gratuito que auxilia na gestdo de tarefas e fluxo
de informacaol’l. Uma outra possibilidade de ter
uma visualizagao diferente dos quadros e cartdes
é a possibilidade de instalar extensdes que
auxiliam o usudrio em ter diferentes formas de
visualizacdo, uma destas formas é o plugin
Planyway

2.4.2. Planyway calendario para o Trello

O Planyway é constituido de uma agenda
que possibilita gerenciar tarefas e eventos de
todos os quadros em uma tnica pagina, em
outras palavras, o plugin utiliza os quadros e
cartdes do Trello e muda o seu layout, mostrando
em forma de calendario e/ou linha de tempo.

De acordo com as suas informagoes
disponibilizadas no site da empresa, o plugin
Planyway proporciona colorir as etiquetas nos
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cartdes do Trello, estipular prioridades dos
cartdes, definir colaborador para cada cartdo,
processo de pesquisa mais intuitivo, entre
outros beneficios (Figura 4).

Figura 4. Trello com o plugin Planyway.
Fonte: Trello.com (2022).

O Planyway também possui suas versodes
gratuitas e pagas. E o sistema Trello possibilita
uma melhor utilizacdo da metodologia de
producdo kanban e juntamente com Planyway -
sdo adicdes ou alteracoes de software que
permitem a personalizacdo de programas de
computador, aplicativos e navegadores da web,
bem como a personalizacio do contetido
oferecido pelos sites - se torna uma ferramenta
tecnolégica altamente competitiva para as

empresas que busca um diferencial no mercado.
2.5. Mapeamento de Processos

O sequenciamento das etapas
produtivas de uma empresa se determina no
fluxo padrao, assim, é uma defini¢do através de
um mapa do processo produtivo que também
pode ser robusto de metodologias que
complementam ou facilitam essa abordagem.
Esse conceito se denomina o Mapeamento de
processos.

O Mapeamento de Processos (MP) é uma
ferramenta de planejamento e gestdo
empresarial que auxilia na melhoria dos
processos existentes em uma empresa e
apresenta visualmente um mapa de fluxo de

valor com os processos e que, ajudam a otimizar

ISSN 1983-6708

o desempenho da atividade produtivall?. Além
de que, sua aplicacdo tende a proporcionar
reducdo de custos de producdo e desperdicios no
desenvolvimento de produtos e/ou servigos,
reducdo de falhas entre sistemas e melhorias no

desempenho, agrupando as  atividades
semelhantes.
Diante disso, o fluxo através de

representagdo do processo produtivo em
diagramas que transmitem informagoes visuais,
de ordem légica e cronologica das sequéncias de
atividades que favorecem o gerenciamento dos
processos tendo o entendimento facilitado para
todos os envolvidos.

2.6. Fluxograma

O fluxograma é uma ferramenta que
permite uma visualizacdo dos transportes,
e formularios

operacdes que mapeiam e

entendem o funcionamento de empresas,
propiciando um melhor entendimento e anélise
de dados, informacodes e sistemasl!ll. Por isso, o
fluxograma é um tipo de representacao gréfica
por esquema, um processo ou algoritmo, que
representam figuras um passo a passo que
ilustram as etapas de um projeto.

No fluxograma existem formas que
representam elementos com significados. Por
exemplo, retdngulos representam acdes, os
diamantes representam os pontos de decisao, e
retaingulos com bases onduladas representam
documentos.

1 - Fluxograma linear de operacdes

2 - Fluxograma setorial

Almoxarifado Prensa Pintura Montagem | Expedicio

V-o10-010
PSS 1.

Figura 5. Exemplos de fluxogramas.
Fonte: Adaptado de Peinado (2007) [121.
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Assim, cada forma inclui algumas
palavras descrevendo o elemento, e esta ligado
a outros formatos de linha e uma seta que
representa a sequéncia de eventos. Os
retdngulos de acdes sdo geralmente a forma
mais frequentemente utilizada.

Dessa maneira, fluxograma sao formas
de representar, por meio de simbolos gréficos, a
sequéncia dos passos de um trabalho para
facilitar sua analise.

Por fim, o planejamento, programacao e
controle de producdo juntamente com as regras
de sequenciamento, o kanban, mapeamento de
processos e o fluxograma, podem auxiliar na
gestdo do processo produtivo das organizacdes
visando atingir os

objetivos de uma

organizacao.
3. METODOLOGIA

3.1. Classificacao dos Métodos de Pesquisa

O presente trabalho, quanto a natureza,
é classificado como pesquisa aplicada. Esse tipo
de pesquisa desenvolve uma aplicacdo de
solucdo pratica diante de um problema real e
especificol®.. Nesse sentido, esta pesquisa
classifica-se dessa forma, pois tem por objetivo
propor melhorias para um processo produtivo
real com problemas de fluxo de processamento,
tendo como foco a reorganizagao da produgao e
a otimizagao da produgao. Assim como para Gil
(2017)14 que também afirma que a pesquisa
aplicada envolve estudos elaborados com o
objetivo de resolver problemas reais em que os
pesquisadores vivem.

Mediante a categorizacdo quanto aos
objetivos, é uma pesquisa exploratéria que
busca investigar profundamente o problema da
empresa, qual seja: falta de um planejamento da
producdo. A pesquisa exploratéria tem como
objetivo testar, explorar e explicar os motivos
do problema, em outras palavras, é uma
pesquisa que investiga empiricamente um
fendmeno, suas causas e efeitosl'3l.

Quanto a abordagem, esta pesquisa é de
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carater metodologico qualitativo. A abordagem
qualitativa, segundo Turrioni e Mellol®], nao
requer o uso de métodos e técnicas, ndo pode ser
traduzido em nameros e estatisticas, aborda e
analisa dados indutivamente e de forma
descritiva que além de focar no processo e seu
significado como principal foco da abordagem.
Por isso, analisara com carater subjetivo através
de observacgdes e as concepgdes dos proprietarios
da empresa quanto a implementagdo do novo
processo produtivo.

O delineamento selecionado foi a
pesquisa-acdo. Conforme Oliveirall?], a pesquisa-
acdo associa a teoria e pratica, onde “possibilita
situacdo da

ao pesquisador intervir na

organizacdo” identificando os problemas
relevantes, definindo um programa de resolugao
e obtendo resultados através de fontes primarias,
as quais serdo dados e fontes retirados do
sistema da com uma

proprio empresa,

participagao ativa dos autores para coleta,
dados

implementagao das proposigdes desenvolvidas.

andlise e interpretacdo dos e na

3.2. Etapas da Pesquisa

Nesta pesquisa sera apresentado apenas

duas etapas de pesquisas que segue
desmembrado a seguir:

1. Realizacdo de todo o mapeamento do processo
produtivo da empresa desde o pedido até a
entrega do produto ao cliente;

2. Identificagdo de problemas na organizacdo da
producdo, na qual deve explanar as dificuldades
produtivas;

3. Apresentar propostas de melhorias para o
processo produtivo que auxiliem beneficamente

o objeto de estudo;
3.3. Caracterizacao do Objeto de Estudo

A empresa, objeto de estudo do presente
trabalho, esta classificada como indtstria de
ramo de

transformagcdo  no papelaria

localiza-se na cidade de

personalizada e
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Araguaina, Regiao Norte, Estado do Tocantins.
Registrada desde 2016 e nomeada de Delicados
Papelaria Personalizada. @A mesma possui
Classificagao Nacional de Atividades
Econdémicas CNAE - 17.49-4-00: fabrica de
produtos de pastas celuldsicas, papel, cartolina,
papel-cartdao e papeldo ondulado. Registrada
como Microempreendedor Individual - MEI e
enquadra-se no ME - Microempresa,
obedecendo ao Regime Tributdrio do Simples
Nacional.

A papelaria permite personalizar
especificagdes préprias de todo o projeto de
cada produto e visa atender as necessidades do
cliente por meio da confeccao de variedades de

produtos e embalagens personalizados para

ISSN 1983-6708

utilizando como matéria prima papel, papeldo,
papéis especiais e outros.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

41. Organizacdo do Processo Produtivo da
Empresa

Para compreender melhor a situagdo
anterior as propostas da empresa em estudo,
neste topico, serd discorrida sobre a organizagdo
dos processos de producao da empresa, desde o
recebimento de um pedido até a entrega do
mesmo. O Quadro 2 demonstra e explica todas
as etapas produtivas que acontecem na empresa
bem como as divisdes destas etapas entre os dois
operadores. Os produtos passam pelas etapas
descritas conforme a necessidade, nem todos os

eventos, aniversarios, casamentos, brindes,

produtos passam por todas as etapas.
Quadro 2 - Identificagdo e descri¢do das etapas do processo produtivo da empresa.

Etapas Descrigcao Responsavel
Recebimento do Pedido Operador 2
lassifi . o
S Classificado como primeiro setor produtivo; . . Spardaiiled
Nesta etapa sao feitas as artes referentes ao pedido do cliente.
Nesta etapa sdo processados os pedidos que precisam de cortes
Corte M. manuais, utilizando ff’egua e estilete. Oipsadarle?
Exemplo: cortar papéis grandes (66cm x 96cm) em menores tamanhos
(30,5cm x 30,5cm).
e Etapa destinada a ~impresséio .das artes reglizadas na etapa de Design. Cipemdoni e’
Exemplo: Impressao de convites, tags, caixas, etc.
Corte S, Etapa destinada a cor'tar papéis em maquinas computadorizadas. Oipsador o2
Exemplo: cortar convites, caixas detalhadas, etc.
BOPP - Polipropileno Biorientado, material utilizado como protetor
BOPP de umidade, aplicado em capas de cadernos e bloquinhos de Operadorle?2
anotagoes.
Sao reunidos papéis cortados em méaquina ou manual que necessitam
Colagem  de colagem para formar um determinado produto, caixa, caderno, Operador1e?2
convite, etc.
Etapa produtiva que retine produtos semi acabados e que precisam
Montagem = ser reunidos para formar o produto final, exemplo a juncdo da capa Operador 1 e 2
do caderno com o miolo.
Embalagem Etapa de verificacdo dos itens do pedido e embalagem. Operador 1 e 2
Concluido Quando o pedido é finalizado, onde o cliente é avisado da conclusao oo 2
do mesmo.

Fonte: Elaborado pelos autores (2022).
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Sobre a producdo da empresa, ela ocorre da
seguinte forma:
. O cliente chega com uma demanda de
papelaria personalizada para casamento, que na
maioria das vezes inclui: convites, caixas e
manuais para padrinhos, menu, leque, lengos
personalizados, placas de reservado, caderno
de votos, entre outros itens;
. O Operador 2 recebe o pedido e agenda no
sistema Trello, aplicativo online que utiliza o
sistema kanban de producdo, contendo todas as
informagdes necessarias para a produgdo
daquele pedido, tais como: descricao dos itens,
data da entrega e forma de pagamento;
. Quando o pedido est4 proximo da data de
entrega, o sistema Trello, avisa os operadores
sobre o pedido, dessa forma, usa-se o
sequenciamento EDD que busca reduzir atrasos
dando prioridade aos mais urgentes de prazo
de entrega;
. Os Operadores 1 e 2 iniciam o pedido pela
criacdo da arte, isto é, criacdo da identidade
visual do produto, em seguida é enviado para o
cliente fazer suas observagdes e posteriormente
a aprovagao da arte;
. Com a arte aprovada, iniciam-se as outras
etapas que sdo realizadas pelos Operador 1 e 2,
fazendo as impressdes e cortes necessarios,
colagem, montagem, embalagem, todas estas
etapas realizam-se uma seguida da outra,
visando concluir um pedido por vez.

Com a analise de todos estes dados, foi
possivel desenvolver um fluxograma, onde
mostra com mais clareza o processo produtivo

da empresa em questao.
42. Oportunidades de Melhorias

E possivel verificar que na empresa os
pedidos sdao produzidos um por vez. Dessa
forma, sdo realizadas todas as etapas de sua
fabricagdo sem preocupacao com o setup entre
cada etapa, com o tnico objetivo de entregar o
pedido no prazo.
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OPERADOR 2

¥

TRELLO: Verificar qual pedido possui data de entrega
mais prixima de enirega @ manda para a producio

OPERADORES1E2

PRODUGAD
DO PEDIDO

Arte - i
|
NAD
- s e|||\l |
N | 1 5
-{r‘.n aprovada? Corte Silhoustte ¥
t / — Corte Manual
N [/ - ~
Sim w }\
L .
e Sim l (/a\r. icacho ﬂo\\
. . Pat
J \ | - J \ BOPP? )
¢ Corte Manual? y—m——' Imprassio -
\\ P s \\\ /
~ | | NAO
L NAC o Sim }
|
v
BOPP
-
Concluide = Embalagem -+ Maontagem -+ Colagem J

Figura 6. Fluxograma das etapas produtivas
Fonte: Elaborado pelos autores

E necessario buscar novas oportunidades
de aprimoramento quanto a producdo da
empresa, devido ao fato de que todos os dias sao
executadas quase todas as etapas produtivas
descritas no Quadro 2, gerando stress em ter que
realizar etapas distintas em um mesmo dia.
Entdo, gasta-se muito tempo de setup nas varias
mudancas de equipamentos para um mesmo
pedido e a demanda estd sempre acirrada em
relacdo a capacidade produtiva da empresa.

Em uma das diversas visitas a empresa,
observou-se que haviam pedidos com as mesmas
etapas produtivas, com datas de entregas
proximas e que mesmo assim sdo feitos
separadamente, em outras palavras, os pedidos
ndo sdo agrupados sendo que as etapas
produtivas sdo iguais, o que resulta em um
tempo maior de setup. Logo, esta € uma das
processo
empresa que o presente trabalho busca analisar e

caracteristicas do produtivo da

propor novas modalidades de reorganizacao do
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processo de produgdo que veremos nos
proximos tépicos. A figura a seguir mostra o
sistema Trello e como sao feitas as distribui¢oes
dos pedidos.

Figura 7. Trello com os quadros e cartdes da empresa
Fonte: Trello (2022).

A Figura 7 mostra como sao organizados
os pedidos dos clientes, composto por 4
quadros:

1° - Atendimento: Quadro que agrupa todos os

clientes que marcam  hordrios  para
atendimentos presenciais;
2° - A fazer: Quadro com todos os pedidos que
ja estdao confirmados e que precisam entrar na
linha de produgdo. Todos os pedidos sao
ordenados manualmente pelas suas respectivas
datas de entrega um abaixo do outro com as
datas de entregas mais préximas;
3° - Em andamento: Pedidos que estao em
producao no presente momento;
4° - Concluido: Pedidos concluidos a espera da
retirada pelos clientes.

Os pedidos dos clientes sdao alocados
nestes quadros em forma de cartdes e atendem
muitas necessidades

da empresa, porém

deixam a desejar em alguns aspectos.
Primeiramente, a organizacdo das datas de
entrega nao atualiza de forma automética a
cada pedido agendado no sistema, os cartdes
precisam ser movidos manualmente, em
segundo lugar, ndo h& wuma visualizacdo
completa e clara do que é preciso entregar no
dia, semana ou més e nem por quais etapas do

processo produtivo cada pedido precisa passar,
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sendo necessario abrir o cartdo e ler as
informagdes do pedido e assim ver quais etapas
o pedido contém.

O painel do Trello da empresa, sinalizam
trés diferentes cores;
1. Vermelha - quando o cartdo estd com data de
entrega vencida para pedidos atrasados;
2. Verde - quando o cartdo esta concluido, ou
seja, pedido finalizado e & espera do cliente para
retira-lo.
3. Amarela - quando o cartdo estd com a data de
entrega prestes a vencer, sinalizando atencao;

As cores amarela e vermelha sdo
automaticas, apenas a cor verde que o operador
do sistema sinaliza que o pedido/cartdo esta
concluido, marcando o campo de concluido.

Analisando alguns problemas
encontrados no processo produtivo da empresa,
buscou-se soluciona-los de forma simples,
procurando sempre a aceitacdo e compreensao
dos proprietarios e funciondrios para que as
mudangas ocorram de forma gradual, sem afetar
drasticamente o dia a dia da empresa. Dentre
diversas pesquisas em periddicos, livros e outros
meios de apoio cientifico, é possivel observar que
poderd ser implementado intimeras mudancas
seguindo padrdes de qualidade, otimizacao de
tempo, especializagao do trabalho, padronizagdo
da produgdo, etc. Visto isto, procurou-se analisar
e propor melhorias na forma de produgao e
organizacdo dos pedidos da empresa, estas e
outras informacOes serdo expostas no proximo

topico.
43. Propostas de Melhorias
No topico anterior foram expostos
diversos problemas na organizagao da produgcao,
0s quais servem como base para a criacdo do
plano de producdo que sera em trés fases,
visando atender as necessidades da empresa em
questdo de adaptacdo, aparato tecnolégico e
conhecimento na 4rea de organizacio da
produgdo.
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Na primeira fase, optou-se por continuar
com o mesmo sistema de controle da produgao,
Trello, devido a sua facil adaptacdo, deve ser
implementado o sistema um plugim Planyway -
que consiste em uma agenda que possibilitarad
acompanhar tarefas e eventos de todos os
quadros em forma de calendario em uma tnica
visualizacdo, este plugin possui a versdo
gratuita e paga, para este estudo sera utilizado
o programa na versdo gratuita. O Trello
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juntamente com o Planyway trara mnovos
significados para o planejamento e controle da
producdo. A forma visual desta nova ferramenta
serd a mudanga mais drdstica proposta para a
organizacdo dos pedidos, onde os quadros e
cartdes serdo distribuidos em um calendario, a
figura abaixo mostra com detalhes o novo visual
do Trello com a implementacdo do plugin
Planyway.

PCP - Delicados Board Calendar Timeline

0 -
Pedidos

Anna Victoria - casamento

Raisa e Rie - casamento

GabryelaTFrindade~

Mariana-Arantes—bi

Dalleth e Jonas

Thays Coelho - cade

Time tracking

rrzrefomes - sagtaho com bomborm o8

e St o = bbb

Abigail Nunes - cas:

Danielle - Pastas
Monica Cardoso - ¢i

Monica Sousa - kit t

Red Orto - cartdes

Giovanna MARTINS

Tatielen Alencar - ta

Gicele Ferreira - lembrancinhas

Karoliny Mendonga Maria Hellena - aniversario

Figura 8. Trello com a implementacdo do plugin Planyway

Fonte: Trello e Planyway (2022).

Com as novas fungoes, os cartdes serdao
distribuidos no calendario exatamente nas
datas estabelecidas pelo operador, ou seja,
quando for adicionado um novo pedido e
data de
automaticamente serd alocado no calendéario na

estabelecido uma entrega, ele,
sua referida data de entrega, fazendo um
destaque ao calendéario obtera a seguinte figura:

A Figura 9 mostra o calendario com um

intervalo entre os dias 28 de agosto de 2022 ao

dia 17 de setembro de 2022, sendo distribuidos
em semanas, a imagem exibe também cartoes
que estdo nas etapas de arte (verde), corte
manual (amarelo), impressdo (laranja) e
concluido (cinza).

A segunda fase, trata de modificacdes em
relagdo as cores dos cartdes que terdo alteragdes
quanto as suas classificacdes e a sua forma de

distribuicao.
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« <« Today > » 3G

(30,

Anna Victoria - casamento

Red Orto

Dalleth e Jonas

Abigail Nunes - cas:

Thays Coelho - cade

Monica Cardoso - ci

Gicele Ferreira - lembrancinhas

Karoliny Mendonga

Danielle - Pastas

Monica Sousa - kit

- cartdes

Giovanna MARTINS

Tatielen Alencar - ta

Maria Hellena - aniversario

Figura 9. Calendario do Planyway com os cartdes distribuidos nos dias do més.

Fonte: Trello e Planyway, (2022).

As cores do s cartdes serdo adicionadas
no momento do agendamento do pedido, tendo
suas caracteristicas previamente definidas nas
configuracdes do sistema, contendo nove cores,
correspondendo as nove etapas produtivas da
empresa que estdo expostas no Quadro 2, além
das caracteristicas que ja possuem, agora
ganhardao mais destaque com as cores que
seguem:

1% Etapa - Arte - Cor Verde
2% Etapa - Corte Manual - Cor Amarela
3% Etapa - Impressao - Cor Laranja
4% Etapa - Corte Silhouette - Cor Vermelha
5% Etapa - Bopp - Cor Lilas
6* Etapa - Colagem - Cor Azul Escuro
7% Etapa - Montagem - Cor Azul Claro
8 Etapa - Embalagem - Cor Verde Claro
9% Etapa - Concluido - Cor Cinza

Essas cores serdao utilizadas para
identificar em qual etapa produtiva o cartdo
estara no momento, e quais etapas ainda faltam,
quando etapa

concluida excluira

uma determinada estiver

o operador a cor

correspondente a etapa, e o cartdo mudaré de

cor automaticamente indicando qual devera ser
a proxima etapa do processo produtivo. Em
outras palavras, o pedido serd adicionado e
junto a ele, serdo marcadas as préximas etapas
produtivas.

Independentemente de qual seja o
pedido, o cartdo mudara automaticamente de
cor ap6s o operador marcar como concluida a
referida etapa produtiva, entdo o cartdo passara
a possuir a cor da etapa seguinte. Por exemplo,
caso o cartdo seja marcado com as cores verde,
lilas, azul escuro, azul claro, verde claro e cinza,
em primeiro momento o cartdo possuird a cor
verde em destaque, mostrando que o referido
cartao/pedido deve passar primeiramente pelo
setor de artes da empresa que é a primeira etapa,
e quando a arte for finalizada e o funcionéario
excluir a cor verde, serd alterado de forma
automadtica para a cor amarela, indicando que
devera passar para a etapa de impressao, e assim
sucessivamente, pois cada etapa sdo
dependentes uma da outra.

A importancia das cores de cada etapa
dar-se-4 pela facilidade de identificagdo de qual
etapa o pedido estd naquele momento, sem a

necessidade de abri-lo e ler as informacgdes do
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pedido, como acontece no painel do Trello
mostrado na Figura 3.

A analogia das cores com as etapas nao
segue um critério, o sistema também nao aceita
mudangas para outras variedades de cores. A
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figura a seguir mostra com mais detalhes como
ocorrera a criacdo de um novo cartdo utilizando
o Planyway:

Add card title

31 deago - 31 deago

On the same day at 9:00

Arte BOPFP Colagem Montagem

Concluido

~ Subtasks

Embalagem

TTEw—TTIT TrorereT T TrrTTYe—TT ) - ¥ ™ =z

il @ FcP-Delicados ~ Month ~ &, Export Y Filter T
sex sab
2 3

9 10
Giovanna MART
: 10 de set
Tatielen Alenca
10 de set
16 L F i
rio

Figura 10 . Criacdo de um cartdo com destaque nas etapas produtivas

Fonte: Trello e Planyway, (2022).

Observa-se que além dos campos
comuns para agendamento de um pedido
como: titulo do cartdo, data de inicio e entrega
do pedido, descricdo, entre outros, temos
também o botdo Labels (etiquetas) na coluna
direita da imagem acima, que ao acioné-lo
mostrard as etapas produtivas que o
determinado pedido podera possuir e com suas
referidas cores.

Vale

sugeridas ndo envolvem a alteracdao das etapas

ressaltar que as modificacdes

produtivas da empresa e que as mesmas etapas
mostradas no Quadro 2, sdo as mesmas
mostradas na coluna direita da Figura acima,
apenas serdo correlacionadas cores para cada
etapa com o intuito de aprimoramento da
organizacao dos pedidos, e estas mesmas etapas
continuam das

outras, ou seja, o pedido precisara ter uma etapa

sendo dependentes umas

concluida para que se possa passar para a outra
etapa, mas vale frisar, que nem todos os pedidos
precisam necessariamente ter as 9 etapas para ser
finalizado.

A terceira fase de implementagao das
melhorias consistira em definir como cada etapa
produtiva sera realizada, entdo, sera proposto
lead
reformulando os processos com o auxilio das

reduzir o time entre as etapas,
cores descritas anteriormente.

Nesta fase, as cores serdo extremamente
importantes para identificar em qual etapa cada
cartdo/pedido estard. Apods a identificagao das
cores dos cartdes, sera possivel analisar quais
etapas serdo as mais urgentes, as mesmas
poderdo ser agrupadas e realizadas ao mesmo
tempo, que resultardo em lead times menores do
que ocorrem no atual cenario da empresa, onde

um pedido sé é iniciado quando o pedido
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anterior estiver concluido.

Nesta fase também ocorrerao as divisdes
das etapas produtivas entre os 3 operadores da
empresa, vale ressaltar que no inicio desta
pesquisa, abril de 2022, a empresa possuia
apenas 2 operadores e no decorrer do processo
de pesquisa a empresa contratou mais um
operador devido ao aumento da demanda
produtiva.
responsével pelo desenvolvimento das artes, o

O Operador 1 serd o tnico
Operador 2 ficara responsavel pelas etapas de
Corte manual e Impressdo, enquanto o
Operador 3 se responsabilizara pelas etapas de
Corte Silhouette, BOPP e Colagem. As etapas
restantes, Montagem e Embalagem, poderao ser
realizadas por todos os operados de acordo com
a disponibilidade.

O estabelecimento das etapas/cores
entre os operadores, fard com que cada
operador se atente exatamente a qual pedido
devera ser feito por ele, e qual serd exatamente
a etapa que necessitara de mais atengao devido
a quantidade mostrada pelo painel do sistema.

Outra observagao de grande valia serd a
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possibilidade de filtragem por etapas
produtivas, ou seja, ao selecionar uma cor e
verificar quais cartdes estao ou ainda estardo na
etapa referente a cor marcada. A figura abaixo
mostra como ocorrera esta nova funcionalidade.

A filtragem, mostrada na Figura 11,
resultarda em todos os pedidos/cartdes que
estardo na etapa de Corte Manual ou que, para a
sua conclusao, serd preciso passar pela referida
etapa. Para explicar melhor o resultado da
filtragem feita na Figura 12, temos: 1 cartdo com
a mesma cor marcada da filtragem - amarela, os
outros 4 cartdes que estdo na cor verde (etapa de
arte) é mostrado devido possuir na sua
configuracdo a etapa de corte manual, o que
indica que ap6s a etapa de Arte o cartdo precisara
ser processado na etapa de Corte Manual. Isso
resultard em diversas facilidades para a empresa,
principalmente no entendimento de todos os
operadores, pois cada operador que, agora serdao
responsaveis por determinadas etapas, saberao
de fato quais pedidos eles precisarao fazer e suas
devidas urgéncias de acordo com a proximidade

da data de entrega.

Anna Victofia - casamento Danielle - Pastas

\
Maria Luiza - caderno
Prime - Guestbook
Labels ~
Mo label
Giovanna MARTINS Arte
Corte M. \/
Impressio
@ cCortes
@ esoFF
@ colagem
Montagem
Embalagem
)} Concluido

Figura 11. Funcionalidade de filtragem por etapa produtiva.

Fonte: Trello e Planyway (2022).

Para explicar com mais clareza de forma

didatica e wvisual, foi desenvolvido outro
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fluxograma, onde sera levado em consideragao
todas estas propostas de melhorias citadas
acima, principalmente no que tange as cores das
etapas produtivas e aos agrupamentos das
etapas produtivas e, além disso o fluxograma
abaixo mostra também as divisdes das etapas
produtivas entre os 3 operadores da empresa. O
fluxograma também serve de apoio para que
futuros funcionarios se adaptem mais rapido ao
novo sistema de produgao da empresa, também
servird de apoio para entender as cores de cada
etapa e como que é feita as consideracdes de
producdo de cada etapa produtiva.

44. Resultados da Implementacao de Melhoria
Utilizando o Mapeamento de Processo na
Empresa Delicados

Personalizada

Papelaria

Ap6s dois meses de implementacdo de
melhorias a na empresa em estudo, foi possivel
observar em visitas e através dos relatos dos
proprietarios 7 pontos positivos:

1° - Como j& mencionado no inicio deste
trabalho, a empresa em estudo sempre visou
entregar os pedidos dentro do prazo prometido,
e com a execuc¢do das propostas mencionadas
no topico anterior, foi possivel reduzir o tempo
de entrega dos pedidos, aumentando assim a
capacidade produtiva da empresa;
2° - Os proprietarios relataram que a
reorganizacdo do agendamento dos pedidos
possibilitou uma melhor visualizacdo da
quantidade dos pedidos diarios, semanais e
mensais;
3°- O novo layout do Trello, resultado da
instalagdo do plugin Planyway, trouxe o
calendério, que além de intuitivo é visualmente
mais atrativo para os operadores visualizarem
os pedidos agendados, sendo mais fécil e rapido

entender qual pedido deve ser feito primeiro.
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Figura 12. Fluxograma com as propostas de
melhoria.
Fonte: Elaborado pelos autores (2022).

4° - A analogia das cores com as etapas
produtivas possibilitou de forma positiva a
interacao entre os operadores, pois agora, todos
podem visualizar qual pedido merece a sua
atengdo ou até mesmo se ha varios pedidos com
datas proximas e se estdo com a mesma etapa
produtiva pendente;

5° - Reduziram-se os tempos de setup
entre as etapas produtivas, mesmo nao sendo
foco principal deste trabalho em analisar o
tempo de producdo e ndo sendo possivel
quantificar este dado, os proprietarios
mencionaram sobre agilidade em processar
apenas uma etapa por vez de varios pedidos ao
mesmo tempo;

6° - Os proprietarios e operarios da
empresa, relataram que houve diminuicdo do
stress, pois antes eles faziam um pedido por
vez, processando todas as etapas produtivas de
um pedido até a sua conclusao e depois que
processariam o préximo pedido;

7° - A jornada de trabalho ficou mais
tranquila, com a distribuicdo das etapas entre os
operadores, sobrando mais tempo para
desenvolvimento de novos produtos.

Além destes pontos relatados como
positivos, os proprietdrios ressaltaram, neste
curto periodo de tempo, apenas uma
dificuldade enfrentada por eles: A adaptacgao
das novas cores dos cartdes em relacdo as etapas
produtivas, pois como sdao 9 etapas e
consecutivamente 9 cores diferentes e as vezes
até com tonalidades parecidas, os operarios
tiveram dificuldade de relacionar as cores com
as etapas produtivas, mas também ressaltaram
que esta dificuldade sera superada ao longo do
tempo com a utilizagdo do novo sistema de
controle e agendamento dos pedidos.

Com a implementacdo das propostas, a
empresa agora segue com um fluxo de

processos bem definido, com um método de
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programacao da producao claro e consistente,
possibilitando no decorrer dos dias mais clareza
sobre como, quando, quanto e onde produzir
cada pedido. O novo método de programar a
producdo também trouxe clareza sobre como
deve ser o inicio da produgdo didria, nao
dependendo mais da ajuda dos proprietarios
para saber o que deveria ser produzido naquele
momento. Com o novo layout do sistema,
qualquer operador,
instrucdes, poderia analisar o Planyway e

como um minimo de

verificar o que seria necessario realizar naquele
acarretando
dando

funcionarios em realizar tarefas condizentes com

momento, numa vantagem

produtiva, autonomia para 0s
as obrigacdes do seu cargo, sendo auxiliado pelas
cores dos cartdes e suas respectivas etapas
produtivas. Este talvez seja o ponto de maior
relevancia quando se trata da possibilidade de
crescimento da empresa.

Ressaltamos que no decorrer deste
trabalho a empresa optou em utilizar o Trello e o
plugin Planyway em suas versdes gratuitas, em
razdo disso, reforcamos que para uma futura
avaliacdo de novos resultados, seria relevante
utilizar a versdo paga dos programas, analisando
as ferramentas adicionais na versao paga e
comparando com as anteriores, pois sempre ha
ferramentas que poderdo facilitar ainda mais o

dia a dia da empresa.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O cendrio empresarial se compde e
desafia-se de varidveis que necessitam de um
planejamento e estratégias para atingir seus
objetivos e obter sucesso no meio capital
competitivo. Mediante isso, faz-se necessario a
utilizacdo de métodos que auxiliam e
contribuem para o crescimento.

O estudo exposto apresentou resultados
obtidos com a implementacdo de uma proposta
de melhorias através do mapeamento de
processo com o auxilio de fluxogramas, sistema
online Trello e a implementacdo do plugin

Planyway, que juntos, aperfeicoaram o processo
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produtivo da empresa de pequeno porte do
ramo de papelaria personalizada, Delicados,
situada na cidade de Araguaina no estado do

Tocantins.
As propostas de melhorias foram
implementadas e trouxeram resultados

satisfatérios, pois melhoraram o processo e o

fluxo  produtivo que antes possuiam
dificuldades de gerenciamento das etapas
produtivas. Este trabalho possibilitou a reducao
do tempo de entrega dos pedidos, melhorou
visualizacdo da quantidade dos pedidos

didrios, semanais e mensais, facilitou o
entendimento de qual pedido deveria ser feito
primeiro e se haveria ou nado a possibilidade de
agrupar as etapas dos pedidos para serem
realizadas no mesmo momento, estas melhorias
possibilitaram a redugao dos tempos de setup
entre as etapas de um pedido e também a
diminuicao do stress e jornada de trabalho.

E importante ressaltar que ainda ha
possibilidade de futuros trabalhos no sentido de
abordar a utilizacdo dos sistemas citados no
estudo como o Trello e o seu referido plugin
Planyway em suas versdes pagas, para ser
possivel analisar as suas outras funcionalidades
que poderdo melhorar a gestdo dos pedidos da
empresa assim como a organizacao do processo
produtivo, buscando sempre adaptacdes junto
aos proprietarios e funcionarios da empresa

rumo a melhoria continua da producao.
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