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RESUMO

Nos dias de hoje, ter uma elevada produtividadeo®jetivo principal em qualquer
sistema de produgdo. No entanto, esses sistemapraucdo sdo quase sempre
caracterizados pelo elevado volume dos produtagae pequenas variedades, assim estao
diretamente ligados a eficiéncia operacional dsgesias. Entdo, analisando a Eficiéncia
Operacional (OEE) das linhas de producdo de unrécéte creme dental e identificando a
linha mais deficitaria nesse indicador, deseja+sq@ um plano para identificacdo de
oportunidades de melhorias na linha, implanta-lasomitora-las, através de técnicas que
auxiliam o Gerenciamento de Projetos, com objetieo atingir a meta estipulada pela

empresa para o indicador analisado.

Palavras chavesLinha de Produgéo, OEE, Gerenciamento de Projetos
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Capitulo 1 Introducéo

1. INTRODUCAO

N&ao é de hoje que nos sistemas de producao étgmieia obtencdo de uma elevada
produtividade mediante uma apropriada distribuig&orecursos fisicos e procedimentos
operacionais adequados. Entretanto, a produtividaede tais sistemas de producao,
caracterizados por elevado volume e baixa variedadprodutos, depende diretamente da
eficiéncia de suas operacdes criticas.

E comum que em muitas empresas sejam utilizadesnfentas e/ou técnicas com
objetivo de amenizar os problemas encontrados ipelastria, tais como: Ciclo PDCA
(planejar, fazer, checar, agir), Circulos de Cdetda Qualidade e Ferramentas Estatisticas
da Qualidade, porém os resultados obtidos com iaagfb isolada dessas técnicas nem
sempre atingem totalmente o potencial em termagidédade nos seus processos. Esse fato
pode ser atribuido ao empenho de esforgos paraoraellento sem mensurar ou monitorar
Seus processos produtivos.

E bom lembrar também que as inddstrias, chamaglaetdr secundario, de todo o
mundo vivem um periodo de incertezas devido a teaarse econémica mundial. Contudo,
aos poucos os efeitos da crise estdo passando a&lgams paises, como o Brasil, por
exemplo, j& se percebe uma animadora, gradualessegcuperacao.

Além disso, as empresas estdo se organizandoestiimio na implantacdo de uma
unidade de gestdo de projetos numa escala e vatleciinpressionantes. A atualidade
demonstra o aumento pela procura de gerentes detqwo Tais profissionais serdo
responsaveis por gerenciar os projetos da empessipulando prazos para as atividades,
desenvolvendo e motivando equipes, minimizand®sisetc. Tudo isso através de técnicas
que auxiliam o Gerenciamento de Projetos, basead@anjunto de Conhecimentos em
Gerenciamento de Projeto§uide to the Project Management Body of Knowledge
PMBOK (PMI, 2004). Cada projeto € um novo desgfms sempre seu resultado serd unico.

Assim, as técnicas de gerenciamento de projetas,sga utilizadas nas mais diversas
areas, podem se tornar grandes aliadas das irmdiidtasta tratar como um projeto desde

pequenas inovacgdes no chdo de fabrica até a co@stde novas unidades fabris.

1.1. Justificativa e relevancia

Com a grande competitividade do mercado e a eciangiwbalizada dos dias atuais,

as industrias vém procurando se adequar cada viszasm&xigéncias dos clientes. Produzir
1
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cada vez mais, com menos recursos e mais rapidejEagsou a ser desafio comum para
aquelas industrias que pretendem permanecer nadeeror esse motivo, a medicdo da
eficiéncia operacional do sistema de producgéo wemermando cada vez mais essencial para
a resolucédo de problemas e para a propria melbontinua desses sistemas.

A eficiéncia operacional e os resultados da aldindustrial dependem da forma
como sdo gerenciados os recursos da empresa, nast@uestdes de rotina como nas
guestdes relacionados com a melhoria de seus paxcds producao.

Diante disto, o estudo acerca do assunto é deanmfiortancia, pois se, ao tratar a
identificacdo de oportunidades de melhorias em limha de produgdo como um projeto, e
apos gerencia-lo corretamente for obtido um aumdateficiéncia operacional e as acdes
tomadas forem replicadas para as demais linhasathigiio da empresa, acarretara num
crescimento do volume de producdo e tornara onséstmais acessivel para inovacgoes,
gerando um maior desenvolvimento da fabrica comaago.

Além disso, o gerenciamento de projetos auxiandanter o foco e evitar retrabalhos,
pois geralmente as acdes e intervengdes tomadasmm@esas para melhoria nas linhas de
producdo séo realizadas de formas isoladas pdemtes areas envolvidas, ndo havendo
uma continuagdo das ac¢fes e o monitoramento doffadss o que tende a impedir a
adequada utilizacdo dos recursos produtivos quecseéter estratégico na busca de reducéo

de custos, bem como na melhoria e manutencgéo datpidade econémica.

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo Geral

Propor um plano para identificacdo de oportunidgora melhoria da eficiéncia de

uma linha de producéo de creme dental.

1.2.2. Objetivos especificos

* Revisdo dos conceitos relacionados ao Sistempraf#ucdo (Linhas de producéo,
Eficiéncia Operacional — OEE, Perdas na producd@ ©&estdo de Projetos (Projeto,
Gerenciamento de projeto, Stakeholders).

» Estudo de caso para o levantamento do indiceatufividade de linha de producéo
de creme dental, levando em consideracdo o indicdelcEficiéncia Operacional (OEE).

Além de descrever os problemas enfrentados por ela.
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» Proposicao de um plano para identificar melhanm$inha de produgéo analisada, que

serd tratado como um projeto, e uma metodologia garencia-lo.

1.3. Metodologia

A pesquisa realizada sera de finalidade aplicidgue os resultados serdo aplicados
na solugéo dos problemas que ocorrem na realidadegtureza descritiva a fim de analisar e
interpretar fenbmenos atuais, objetivando o sedifmamento no presente e aplicada em um
estudo de caso.

Os dados e informagfes serdo obtidos por mei@sigupsa bibliografica e documental
(documentagédo indireta, com o intuito de recolméormacdes prévias sobre o campo de
interesse), utilizando materiais escritos em qu@osestudados materiais cientificos ja
publicados em livros, além de materiais que ndebe@m tratamento analitico.

No estudo de caso seréo analisadas as linhas diecimde uma empresa multinacional
de grande porte, escolhendo a linha mais defiaitéwiindicador escolhido, como piloto para

ser tratada mais detalhadamente.

1.4. Organizacéo do trabalho

Este presente trabalho é estruturado em seisiepia saber:

O capitulo 1 descreve a introducdo e apresentdgdmbalho definindo os objetivos
gerais e especificos, justifica a relevancia doatestudado e a metodologia de estudo
utilizada.

O capitulo 2 contém a revisdo bibliografica, mosts fundamentos tedricos que
auxiliardo na compreenséo dos conceitos abordadardlise do estudo de caso.

No capitulo 3 é apresentado um Estudo de Casorighis da empresa e motivacao da
escolha da linha piloto. Além da descricdo da gnoldtica estudada, apresentando possiveis
causas de problemas enfrentados pelas linhas dagdm e o principio de funcionamento de
uma linha de producéo de creme dental.

O capitulo 4 traz uma proposta para encontrartopidiades de melhoria na linha de
producdo C10 que solucionem o problema apresentado.

Por fim, no Capitulo 5 serdo apresentadas as wsfes finais, as dificuldades

encontradas e sugestdes para trabalhos futuros.
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2. BASE CONCEITUAL

Neste capitulo serdo apresentados os conceitasaiehdos ao Sistema de producéo e

a Gestao de Projetos, para facilitar a compreegsé do trabalho.

2.1. Sistema de producéao

Tanto Moreira (1993) quanto Slaekal (2002) definem Sistema de Produg&o como o
conjunto de atividades e operagdes que estéo edaslua produgéo de bens e/ou servigos.
Alguns elementos fazem parte do Sistema de Prodaéa eles:

* Inputs (Insumos): séo os recursos que serdo tramsflos em Produtos/Servicos
(matérias-primas) e os recursos transformadoresef@ que dardo suporte ao
processo produtivo (maquinaria, instalacdes, maokuda, etc.).

* Processo de transformacao: é literalmente a tranaf@io dainput em output
Para a producédo de bens: muda o formato da maiéma ou a composicéo e
forma dos recursos. J& para a producdo de semgmsem transformagdes nas
informagdes, criando assim 0s servicos.

* Outputs (Produtos/Servigos): sédo os resultadosrdasformacdes ocorridas nos
inputs, podem ser bens e/ou servigos.

A seguir seréo apresentados alguns conceitosaetains ao Sistema de Producéo: a
linha de producéo, sua forma classica de orgaroz&QBE pverall equipment effectiveness
eficacia global de equipamento), uma forma de m&dr Eficiéncia Operacional; além das

Perdas de Producdo.

2.1.1. Linha de Producéo

Segundo Chase (1995), linha de produgcdo podendendida como uma forma de
producdo em série, onde varios operarios, com aglelaniquinas, especializados em
diversas funcdes especificas e repetitivas, trabdth de forma sequencial, chega-se a um
produto semi-acabado ou acabado destinado de alfprma ao consumo. A forma mais
caracteristica, a da montagem em série, foi indangor Henry Ford em 1913, empresario
americano do setor automobilistico, através do fmmmodelo Ford T, com objetivo de
economizar tempo e produzir maiores quantidadegrdduto. O sucesso das linhas de
producdo em série terminou refletindo no preco plaglutos, tornando-os mais baratos,

chamando assim a atencao de todos para o modeiordagem.
4
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O que néo difere muito de Askat al (1993), que definem linha de produ¢cdo como
sendo um conjunto de estagcdes de trabalho que estéoxadas em sequéncia,
frequentemente interligadas por um sistema contidaomovimentacdo de materiais,
dispostas a realizar operacdes necessérias patarazdo do produto final.

Buffa (1983) lembra que o projeto e a operacaondea linha de produc¢éo iniciam com
0 planejamento de capacidade, que por sua veziidekisbes sobre novos produtos,
inovagdo tecnologica de produto e processo, intégraertical, turnos de trabalho e horas

extras, localizacéo e dimensionamento de fabricas.

2.1.2. OEE

Segundo Hansen (2005), OEE é um sistema de nsedjda proporciona uma
visibilidade continua da produtividade mantendo fooo claro sobre a utilizacdo das
instalacdes e equipamentos. Além de ser aceita ialorehte como o padrdo para medir a
eficiéncia de um ou mais equipamentos.

Para Slacket al (2002), medir a eficiéncia, também chamada de ,GdeEuma
maquina constitui numa forma de informar a capagd®al de producdo de uma linha, ela
estabelece uma relagéo entre a capacidade realc{dage observada num determinado
intervalo de tempo) e a capacidade efetiva (maxda@acidade apresentada pelo sistema
considerando paradas programadas, intervalos tenti@s, etc.).

Por outro lado, Hansen (2005) prop6e uma formanddir a OEE a partir de mais
variaveis considerando que Eficicia global do exjugnto quantifica o quanto uma unidade
de fabricagéo realiza em relacéo a sua capacida@grla, durante os periodos em que esta
programado para ser executado.

As variaveis propostas por Hansen (2005) sé&o:

 Disponibilidade.

Reflete a disponibilidade da linha producéao.

Disponibilidade = Horas trabalhadas / Horas progideans

* Qualidade.

Indica o rendimento da linha de producéao.

Qualidade = Unidades produzidas dentro do paddindades produzidas

5
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» Desempenho.

Reporta a velocidade real da linha de produgéoetagdo a velocidade maxima padrao.

Desempenho = Velocidade real / Velocidade ideal

Com isso, Hansem (2005) propde que a OEE seja mattiavés da seguinte formula:
OEE (%) = E (%) = D (%) x Q (%) x De (%)

Onde:

E (%): Eficiéncia

D (%): Disponibilidade
Q (%): Qualidade

De (%): Desempenho

2.1.3. Perdas na producéo

Para aumentar a produtividade dos equipamentosieulr os impactos a OEE, Ohno

(1997) e Shingo (1996) recomendam o ataque as deadas sete grandes perdas:

» Perdas por superproducdo: se produz mais do geenardia, é a mais danosa para o
sistema.

* Perdas por fabricacdo de produtos defeituosos:bacégdo de produtos que néo
atendam as especificagcdes de qualidade projetadas.

 Perdas nos estoques: é a perda sob a forma deiayaidra, material em
processamento e produto acabado estocados.

* Perdas no movimento: as perdas por movimento séelasjrelacionadas com o0s
movimentos feitos pelos trabalhadores sem que ssf@$ necessarios.

» Perdas por espera: originada devido ao intervalteigo que o sistema fica parado,
nao realizando nenhum processamento, transportespecao.

» Perdas por transporte: a atividade de transpantea operacdo que nao agrega valor
ao produto uma vez que a forma do material nadts alesde o inicio até o fim do
ciclo.

» Perdas no processamento em si: neste tipo de petoaeras atividades podem ser

realizadas sem que contribuam para a melhoria aé&lqde do produto.
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2.2. Gestao de Projetos

2.2.1. Projetos

Inicialmente sera explicitada a origem da pald\Reojeto” segundo o Dicionario
Houaiss (2001): [Do latirprojecty 'lancado para diante'.] “1. Idéia, desejo, ind&nge fazer
ou realizar (algo), no futuro; plano; 2. Descrig&arita e detalhada de um empreendimento a
ser realizado; plano, delineamento, esquema; dégrovisorio de um texto; 4. Esboco ou
desenho de trabalho a se realizar; plano.”.

J& para a literatura existem varias definicdesligando da contribuicdo de algumas
delas podemos ter uma definicdo significativa pasponder a pergunta “O que € um
Projeto?”.

Para Maximiano (2002) uma atividade s6 pode samelda de Projeto quando o
empreendimento possui comego, meio e fim programagieando o objetivo final € um
produto singular (produtos fisicos, conceitos enta® e quando a atividade sofre restricdes
orcamentérias. Além disso, ele cita mais duas tefaticas de um Projeto: a incerteza, que é
0 desconhecimento do resultado ou do caminho ptmgi-bo, e a complexidade, por
apresentar um alto niumero de variaveis.

Verzuh (2000) afirma que todo projeto tem um casree¢im fim, gerando um produto
singular que podem ser tangiveis ou intangiveisue se diferenciam das operacfes
permanentes. Os projetos sao todos os trabalhcsaguealizados de uma vez.

Jé para Slackt al(2002) um projeto nada mais € que um processmdsfbrmacao,
gue comega com O conceito e termina coma tradu@ssedconceito gerando uma
especificacdo, e visa satisfazer as necessidadesdsumidores.

Assim, unindo as diversas definicbes é proposta gue abranja as demais, tornando-
a mais precisa e atual:

Projetos séo atividades que possuem comeco, nigiolEm definidos, cujo objetivo
final poder ser um produto (tangivel) ou servigagingivel), desde que seja singular/Unico e
que satisfaca as necessidades dos consumidoreta 8do caracteristicas de um projeto: a
restricAo orcamentaria, a incerteza e a complegidad

Para completar, em Administracdo de Projetos (ROMI2ximiniano propde que o
termo “Programa” significa um conjunto, uma famitia um grupo de projetos que sao
coordenados de forma integrada, podendo tambémsseio quando deseja referir-se a um

projeto de grande porte.
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2.2.2. Gerenciamento de projetos

Levando em consideragdo que o conceito de “Gegtdcd o Dicionario Houaiss
(2001) é “o ato ou efeito de gerir, administrareregciar’ pode-se perceber a gestdo de
projetos como uma administracéo especifica.

Koontz e O’'Donnell (1991) afirmam que gerenciansiste em executar atividades
gue tém como proposito planejar e controlar atdédade outras pessoas para atingir
objetivos que ndo podem ser alcangados caso asageasiem por conta propria.

Ser4 tomado como ferramenta para o Gerenciamenfrajetos o PMBOK (PMlI,
2004), um livro que retne um padrao de boas priticitadas para a Gestao de Projetos
divindindo-as em nove areas do conhecimento, criadeevisado pelo PMIPRfoject
Management Institu)e icone na area em todo o mundo. O PMBOK (PMI,42Gfefine a
Gestédo de Projetos como “a aplicacdo de conheaimehabilidades, ferramentas e técnicas
em projetos com o objetivo de atingir ou até mesxaeder as necessidades e expectativas
dos clientes e demais partes interessadas dogdrojet

Segundo Claudio Larieira, diretor de Projetos @ @mpresa da area, em sua apostila
sobre Gerenciamento de Projetos com base no PMB®K, 2004), “Gerenciar projetos é
aplicar conhecimentos, habilidades, ferramentadcaidas as atividades do projeto para:
minimizar os riscos de insucesso, maximizar o net@ atender aos requisitos iniciais.”.

Para um Gerente de Projetos obter éxito em sudade, baseada no PMBOK (PMI,
2004), Heldman (2006) frisa que todo Projeto devals/idido em cinco fases gerenciais:

- Inicio do Projeto: Determinagdo do projeto; digfio do escopo; documentacdo de
riscos, premissas e restricdes; identificacdo ésandos stakeholders; desenvolvimento do
termo de abertura; obtencdo de aprovacdo do teemabdrtura; obtencdo a aprovacdo do
termo de abertura.

- Planejamento do Projeto: Definicdo e registrorelguisitos, restricbes e premissas;
identificacdo da equipe e definicdo de papéis eporesabilidades; criacdo de uma EAP
(Estrutura Analitica do Projeto); desenvolvimente dm plano de gerenciamento de
mudancas; identificacdo de riscos e definicdo deatégias de resposta; obtencdo da
aprovacao do plano; condugéo da reunido de in&joraieto.

- Execucéo do Projeto: Execucao das tarefas daBmd plano do projeto; garantia de
opinibes homogéneas e definicho das expectativaglementagdo de recursos;

administracdo da alocacdo de recursos; implemenmtdedprocedimentos de garantia de
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qgualidade; implementagédo das mudancas aprovadgtenmantacdo das acdes e solugdes
alternativas aprovadas; melhoria do desempenhquipes

- Monitoramento e Controle do Projeto: Mensurac@&odeésempenho; verificacdo e
gerenciamento de mudangas no projeto; garantieasgas do projeto em conformidade
com os padrdes de qualidade; monitoragdo de taldsams.

- Encerramento do Projeto: Obtencédo da aceitagéd fiara o projeto; obtencdo dos
fechamentos financeiro, legal e administrativo;eddgdo dos recursos do projeto;
identificacdo, documentagdo e comunicacado dassligfeendidas; criacdo e distribuicdo do
relatério final do projeto; arquivamento e manungdos registros do projeto; mensuragao
da satisfacao do cliente.

2.2.3. Algumas defini¢cdes referentes ao PMBOK

A seguir serdo apresentadas algumas definicoBP8BOK (PMI, 2004) que ajudarao
na compreenséo da proposta deste trabalho.

Diferente do que é proposto pelo PMBOK (PMI, 20@4projeto sera dividido em 4
fases gerenciais, séo elas: Iniciacdo, PlanejamErezucao/Controle e Encerramento.

O que cada fase representa e as atividades dssin@las serdo apresentadas a seguir:

Iniciagéao:

Fase de preparacdo e amadurecimento antes dodoigirojeto

» Levantamento e andlise de viabilidade técnicstrat&gica do problema
- Técnico: Analisa-se o problema e as condicOasdas para sua possivel solucao.
- Estratégico: Verifica-se o alinhamento entre esdficios do projeto e o Planejamento

Estratégico da empresa.

» Reunido de apresentacdo do Pré-Projeto
E realizada pelo gerente do projeto com a preseog&takeholdersonde devem ser
apresentadas algumas informacgdes: objetivo do tprofgeas envolvidas, atividades que

serdo realizadas, prazos, etc.

» Desenvolvimento do termo de abertura do projeto
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E a criagdo do documento pelo gerente do praojesformaliza o inicio dos trabalhos
relativos ao projeto. Podem conter: determinacaogei@nte do projeto, justificativa do

projeto, produtos e/ou servigos finais, restricpesimissas, etc.

Planejamento:

Fase de desenvolvimento do projeto depois de lgue aceito.

» Criagéo do cronograma do projeto
O cronograma do projeto é elaborado pela equip@rdeto, a fim de facilitar a
organizacédo e a gestdo. O projeto deve ser orghmeaa grandes etapas, acontecimentos ou
atividades importantes com prazos determinadosiof@tp descrito possui uma duragéo de

cinco meses.

» Elaboragéo do Plano de Gestéo do projeto

Define o caminho que os objetivos tracados pamj@to sejam alcancados e deve ser
adequado a necessidade de cada projeto. O plagestid serd composto por seis planos de
gerenciamento. Sdo eles:

- Plano de Gerenciamento de Comunicacao

Consiste em identificar as necessidades de inffima comunicacdo das partes
interessadas.

- Plano de Gerenciamento de Qualidade

Consiste em criar e seguir politicas para garguir o projeto atenda as necessidades
dos seus requisitos.

- Plano de Gerenciamento de Equipe

Consiste em selecionar profissionais capacitautesnos e/ou externos para formar a
equipe do projeto, mobiliza-la e desenvolvé-la.

- Plano de Gerenciamento de Tempo

Funciona como complemento do Cronograma, ajudamdplanejar quando as
atividades serdo realizadas, neste caso, leva aesidevacdo apenas os grandes marcos do
projeto.

- Plano de Gerenciamento de Ambientes

Consiste em descrever todos os softwares que psdemtilizados no projeto com

objetivo de facilitar o entendimento para toda pgulo projeto.
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- Plano de Gerenciamento de Riscos
Consiste em descrever os principais riscos ideatibs pelostakeholderg gerencia-
los.

» Elaboragéo da Estrutura Analitica do Projeto (EAP
Funciona como uma ferramenta e é utilizada pelépeqdo projeto para elaborar o
escopo do projeto definindo todas as entregaspdoates de trabalho do projeto. Deve ser

estruturada hierarquicamente e representada de fgrdfica.

» Reunido de apresentagéo do projeto
Essa reunido deve acontecer para marcar o indsidrdbalhos de execucdo, divulgar
o plano de gestdo e o cronograma desenvolvidotpdsaa equipe envolvida e quem mais se

interessar.

Execugéao/Controle:
Nesta fase acontece a implementacdo do que fejpldo para o projeto, bem como o

monitoramento e controle das atividades que sedlzadas.

 Atualizagdes do Cronograma
O Cronograma deve ser atualizado periodicamente ferente do Projeto,
comparando 0s prazos planejados com os prazoza@adi, de maneira que a equipe possa

refletir o progresso da execucao das tarefas.

Encerramento
Nessa fase sera verificado junto a todas as patEressadas se 0 projeto supriu as

suas expectativas, bem como registrar e armazsiafoamacoes.

* Reunido de Encerramento
A Reunido é realizada ao término do projeto copadicipacdo de todas as partes
interessadas, nela sera apresentado o Relatomaaramento que formalizara o fim do
projeto e sera arquivado para futuras consultas. rélatorio constam as seguintes

informagdes: se o objetivo do projeto foi atingidéegralmente ou parcialmente, quais 0s
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principais pontos positivos e negativos do projetqualquer observacdo que ser achar

necessaria.

2.2.4. Stakeholders

Por nédo existir uma traducdo literal para o teBtakeholderem algumas tradugdes o
termo € mantido, porém em outras ele é traduzido“&artes Interessadas”.

Na visdo de Slackt al (2002) osStakeholdersdo pessoas ou grupo de pessoas que
possuem algum interesse no Projeto e que poderegxafluéncia ou serem influenciadas
de alguma forma por ele.

Ja para Maximiniano (2002) &akeholdersao os clientes do Projeto, séo todas as
pessoas, organizagdes ou grupos que participana diteindiretamente do projeto, ou séo
envolvidos e atingidos por ele de alguma formadAiafirma que existem casos de Projetos
que a consulta as Partes Interessadas € obrigagndgaque ele possa ser concluido, por
exemplo, uma construcao civil que precisa da ajg&wao poder publico.

Existem dois tipos dé&takeholdersque interferem na vida das organizagdes: o0s
externos e os internos. Os individuos que nao Isfegados da organizacdo, mas, que usam
as suas bases de influéncia, para tentar afetmmpartamento dos empregados, Sdo 0s
influenciadores externos. Os influenciadores irdsredo 0os empregados da organizacao que
possuem voz ativa, ou seja, sdo pessoas encarsegdamar decisdes e executar acdes em
bases regulares ou permanentes. Alguns exemplesempados por Maximiniano (2002) séo
citados a seguir:

» Stakeholdersinternos: geréncia, proprietarios, membros do (tipatrocinadores,
departamentos funcionais e vendas.

» StakeholdersExternos: Concorrentes, fornecedores, comunidandéia, governos e
consumidores.
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3. ESTUDO DE CASO

Neste capitulo € realizado um estudo de casocergieis linhas de produgédo de uma
fabrica de creme dental, analisando inicialmentproblemas gerais encontrados em linhas
de producéo e, posteriormente, problemas encomstraddinha escolhida para o estudo de

caso.

3.1. Descrigdo da problemética

Como se sabe, toda linha de produgéo possui uoggigmnacéo de produgdo para um
determinado periodo de tempo, porém muitas vezas dimhas ndo atingem o resultado de
produtividade esperado, 0 que gera um atraso o, uma consequente diminuicdo dos
lucros da empresa e uma possivel queda nas veatlaasf dos produtos, j& que existe
comprador para o produto, mas a fabrica ndo consegoduzi-lo.

Por isso, € necessério estar sempre atento adsdawiaveis internas e externas que
possam vir a influenciar a produtividade da linleapdoducéo, tais como: todas as pessoas
gue de alguma forma contribuem para o funcionamedattinha (experiéncia, competéncia,
adequacao a funcgédo, consciéncia da qualidadeplinsgi educagéo e treinamento, postura,
adaptacdo ao meio ambiente, fadiga, alimentacdmteragdo), toda maquinaria da linha
desde o alimentador de bisnagas até o aplicadooldgverificacdo de capacidade produtiva
e qualidade de processo, falha, manutencgéo, ledgdip, dimensdes, quantidade, reposicao
de pegas, retrabalho, limpezayout fluxo produtivo, tempo de trabalho padronizado,
automatizagdo e mecanizacdo), os métodos utilizéojpsracbes padronizadas e de boa
qualidade, sequéncia de operagles, programagcapedacoes, facilidade operacional, meio
de transporte, modificagdo mecénica para trocarddufo, ajustagem, tempo de espera,
perda de tempo, tempo padrédo, relacdes homem/naagoperacdes combinadas - duas
maquinas, operacdo conjunta - todas as maquinagydidas utilizados na linha
(especificacdo, padrdo, instrumentacdo, afericalibracdo, operacdo, unidade de medida,
exatidao, qualidade de medida e gabarito), amb@atieabalho (temperatura, umidade, luz,
ventilagdo, géas, vibragdo, ruido, odor, limpezagusanca), além do material utilizado na
linha (especificacdes, qualidade, quantidade, caintcdo, manuseio, estocagem, controle
de lotes, fornecedores e estoque).

O funcionamento de uma linha sera analisado coie prafundidade a seguir, onde

sera detalhado o principio de funcionamento de limha de producéo de creme dental.
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3.1.1. Principio de funcionamento de uma linha de producéo de creme dental

Inicialmente, a massa de creme dental sai do psoc®nde € preparada a dosagem e
mistura das matérias-primas, através de tubulagéegarias e seguem até as linhas de
abastecimento. Nestas linhas existem pequenosdamuule a massa fica armazenada pronta
para iniciar a o processo de dosagem da bisnageodato acabado.

Sensores detectam a presenca das bisnagas, dmdisentador de bisnagas que sao
abastecidas pelos operéarios, e do creme dentahdaza dosagem através de valvulas
rotativas e o do tamanho da haste do pistdo (volenmassa no cilindro), que fazem parte
da enchedora.

Depois que a massa € injetada na bisnaga, eladassravés de barras de selagem
gue sdo esquentadas por alta freqtiéncia. Assiisnada é comprimida pelos mordentes de
codifica¢@o consolidando a selagem e codificando em c6édigo numeérico, que determina o
lote, a validade e linha que foi produzido, ao me$empo em que a resfria com sistema de
agua gelada.

Dai, as bisnagas séo langadas, atravésdsfer em uma esteira, onde em paralelo os
cartuchos, abastecidos pelos operérios, sdo arnpad@encartuchadeira. Por conseguinte,
pistdes jogam as bisnagas para dentro dos carteab®$echam.

Na seladora séo formados pacotes de 12 unidadaeme dental que séo filmados e
em seguida agrupados em grupos de seis pacote®pae uma caixa de produto acabado
gue serdo acondicionados pela encaixotadeira (méquie encaixota os pacotes).

Finalmente, a caixa é lacrada e aplicada a cala gjudar na sustentacao hlet,
assim como é fixada na caixa uma etiqueta pardifidagédo com alguns detalhes e o codigo
de barras. Depois disso o operario montaatlet, que quando acabado é armazenado no

centro de distribui¢éo.

3.1.2. Historia do creme dental

Os antigos egipcios utilizavam pequenos ramos\dge com substancias abrasivas,
para esfregar nos dentes. No século I, os romawaram e adicionaram anticéptico & base
de urina humana na “férmula”.

Nos Estados Unidos, em 1850, Washington Wentwshtffield e seu filho Lucius
Sheffield criaram o primeiro creme dental embaldbisnagas) em tubos de folhas-de-
flandres.
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O portfélio atingiu uma rede de criatividade, nelqvai desde a massa, podendo ser
liquida, gel (mais transparentes) e a base de marbdbrancas basicas), com variacdo das
cores, formatos e combina¢des de massas em um npeethdo das mais diversas formas,

até a enorme variedade de embalagens. Com sual&dpdsica de abrasivo, sab&do e aroma.

3.2. Descrigdo da empresa

Localizada na area do Porto de Suape — PE, paitatégico para a Economia
brasileira, mais precisamente na Rodovia PE-601Rmmo municipio de Ipojuca, a empresa
estudada, multinacional com sede na Holanda, &@medpel pela segunda maior producéo de
creme dental (categor@RAL CAREdo Brasil com cerca de 36 mil toneladas/anogatuio
a vice-lideranca nacional no mercado de cremesageato primeiro lugar do mercado do
Chile com ummarket shareque chega a 80%. Além disso, também s&o produzidos
mesmo siteshampoos condicionadores, cremes para pentear, cremes tpa@mento
(categoriaHAIR), desodorante (categoria DEO) e amaciantes (aaadgdUNDRY).

A categoria ORAL CARE é composta por nove linhaspbdugdo de creme dental

como definidas a seguir pela Tabela 3.1:

Tabela 3.1 — Tipos de embalagens e massas de ciemisd

W Tipo de embalagem Tipo de massa
Bishaga Frasco Branca Gel
Cco1 X X
C02 X X
Cco3 X X
C04 X X
CO05 X X
CO06 X X X
Cco7 X X
C08 X X X
C10 X X X
Cl1 X X
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A Figura 3.1 apresenta os tipos de massas:

Figura 3.1 — Massa tipo branca (esq.) e tipo gé.Yd

A Figura 3.2 apresenta os tipos de embalagens:

Figura 3.2 — Tipos de embalagens: frasco (esqiyedya (dir.)

3.3. Escolha da linha C10

Devido ao motivo que essas linhas possuem sudéidia Operacional (OEE)
medidas diariamente, e esse ser o Unico indicagemeede a produtividade das linhas de
producdo na fabrica, OEE foi o indicador escolhidoa este estudo de caso. Logo, para
efeito de visualizacédo serd apresentada na Talzla GEE mensal de Janeiro a Agosto do
ano de 2009:

Tabela 3.2 — OEE mensal de Janeiro a Agosto de 2009
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Fonte: Empresa do estudo de caso (2009)

Linha Jan/09 Fev/09 | Mar/09 | Abr/09 | Mai/09 | Jun/09 Jul/09 Ago/09 | Acum09
co1 76,3% 84,5% 84,7% 85,2% 82,4% 89,3% 82,8% 82,9% 83,5%
Cc02 78,9% 73, 7% 85,9% 81,4% 77,7% 84,5% 78,0% 87,0% 80,4%
C03 77,6% 74,3% 87,9% 78,1% 75,3% 82,2% 84,5% 84,0% 80,4%
Cco4 79,6% 89,5% 86,1% 85,5% 85,4% 87,8% 86,6% 91,6% 85,8%
C05 84,7% 84,6% 89,3% 85,1% 78,2% 77,9% 80,6% 83,2% 82,8%
C06 92,0% 89,0% 94,3% 88,5% 86,9% 92,0% 88,7% 86,6% 90,0%
C08 87, 7% 88,6% 77,7% 78,0% 75,9% 84,0% 80,9% 85,8% 80,8%
C10 70,2% 51,9% 70,9% 65,5% 70,3% 71,8% 67,3% 76,8% 65,1%
C11 69,8% 78,4% 81,3% 84,0% 80,1% 84,0% 83,2% 75,9% 78,4%

A partir da analise desses dados, foi escolhid@oquiloto para o projeto a linha C10

gue possui a OEE mais baixa dentro da categorja%g%® sua meta operacional é 75%.

3.4. Linha C10

Funcionando nos trés turnos diarios, de segunsi@bado, com dois operadores de
linha e um operador mecanico por turno, a C10igha lde producdo de creme dental mais
veloz da fabrica e a Unica responsavel pela tegioore&Sheathque séo dois tipos de gel
inseridos ao mesmo tempo na bisnaga de forma queuepor dentro, no miolo — tradugéo
paraCore, e outro por fora no revestimento, traducéao ®r@ath conforme ilustra &igura

3.3 a sequir:

N

" sSheazath —¥]|

Figura 3.3 — Core&Sheath: vista frontal (esq.) stailateral (dir.)
Fonte: Empresa do estudo de caso (2009)

A Figura 3.4 apresenta o creme dental do@pee&Sheath

Figura 3.4 — Creme dental do tipo Core&Sheath

3.4.1. Layout da linha C10
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A linha C10 apresentayout (Figura 3.5) e processos produtivos exclusivos, sfie

detalhados a seguir:

8
4 6 7 Y 9 10
5 1

Equipamentos:

1. Alimentador de bisnaga
2. Enchedora

3. Transfer

4. Encartuchadeira

5. Esteira transportadora
cartucho

b. Seladora BFB

7. Esteira transportadora pacote
B. Cermex

9. Seladora 3M

10. Aplicadorde cola

Figura 3.5 — Layout da linha C10

Apbs o operario abastecer o alimentador de bisnd@jp um rob6é (Figura 3.6)
localizado dentro da enchedora pega as bisnagascel@ca no carretel para ser a massa
envasada pelos bicos da enchedora (2) (Figurae3ysteriormente terem seus fundos

fechados.

Figura 3.6 — Rob6 da enchedora C10(esq.) e massdosenvasada na bisnaga.

Em seguida, transfer(3) (Figura 3.7) joga as bisnagas numa esteiraaalglo com

a encartuchadeira (4).

18



Capitulo 3 Estudo de caso

Figura 3.7 — Transfer

Na encartuchadeira (Figura 3.8) os cartuchos sidados e seguem em paralelo com
as bisnagas que serdao empurradas para dentro rioshoa por pistdes e dai seguem pela
esteira transportadora de cartucho (5) (Figura 3.8)

Figura 3.8 — Encartuchadeira (esq.) e esteira tygorsadora de cartucho (dir.)

Na seladora BFB (6) sdo formados pacotes com idades que seguem pela esteira
transportadora de pacotes (7) até a Cermex (8) sfmlenontadas as caixas formadas por 6
pacotes. Entéo, a caixa segue para ser fechadagiatiora 3M (9) e passar pelo aplicador de
cola (10).

3.4.2. Fatores identificados que contribuem para a baixa OEE

Alguns fatores foram identificados no estudo dsocpor contribuir para a baixa o
OEE na linha C10, séo eles:

» A linha possui capacidade maxima para produzir @dfines dentais acabados —

bisnaga cheia do creme/gel dentro do cartucho dedé&ionamento — por minuto, porém,
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atualmente ela trabalha com velocidade para pro@gpsnas 210 cremes dentais acabados

por minuto. O que de antemdo j& impacta a OER giseé o Desempenho é afetado.

Desempenho = Velocidade real / Velocidade Idea

Desempenho =210/ 240

Desempenho 87,5%

* A linha possui um elevado numero de quebras quanggrausas na producao,
afetando assim a Disponibilidade da maquina, cooue ser visto no gréafico representado

na Figura 3.9 a seguir:

Minutos Parados

ML
el 0

{
[
f

Il

7
3
m
]
?
=
—
]
al
=]
w3
7
—
=
D
[=
5

Més

Figura 3.9 — Gréfico: Acompanhamento das paradascqueebra na linha C10 de Janeiro a Agosto de 2009

OBS: Em Fevereiro a linha ficou parada, devido abgas, por quase 28 horas e 30

minutos.

3.5. Discusséo sobre as medidas para melhoria da ef  iciéncia operacional

ApOs a analise deste caso fica evidente a neeegsith implantacdo de melhorias na
linha de producdo C10, j4 que a mesma ndo vemiradim@ resultado esperado, levando a
um impacto na entrega da programacao, bem comoroampendo inovagdes com grande
importancia para a empresa.

Para se obter o éxito desejado, conforme visteaptulo 3, a equipe responsavel
deve avaliar a possibilidade de encontrar melhop@as a linha em todas as variaveis
internas e externas que podem influencia-la, cquessoal, maquinaria, métodos, medidas,

ambiente de trabalho, material, etc.
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4. PROPOSTA DE PLANO PARA IDENTIFICAR OPORTUNIDADES
DE MELHORIA

A proposta apresentada é criar um plano paratifidan oportunidades para a
melhoria da eficiéncia operacional (OEE) da linlelapdodugcédo de cremes dentais C10, e
implanta-las, gerenciando-o baseado nas melhoétgas para Gerenciamento de Projetos
apresentadas no PMBOK (PMI, 2004), possibilitansisia um trabalho mais direcionado,
racional e eficiente, cumprindo os prazos, elimittaas incertezas e reduzindo 0s custos,
tudo isso sem perder a qualidade.

Tal modelo de gestéo ser4 composto por um plandestificacdo de oportunidades,
que serd tratado como um projeto e determinardpasserem seguidos que dardo suporte
ao interessado mostrando como as possiveis mahsgido identificadas e implantadas, e
por uma metodologia que auxiliara no gerenciamentprojeto como um todo, ajudando a
detalhar o projeto, a gerenciar a equipe do progetfacilitar a comunicagdo entre eles, a
estipular prazos para as atividades, a realizanmpanhamento do status do projeto, etc.

Através da utilizagdo de forma correta da propqetasera detalhada a seguir, espera-
se atingir 75% de eficiéncia operacional (OEE) pardinha C10, meta previamente
estabelecida pela empresa, 0 que representa uginoeeso de 10% em relagdo aos indices

atuais.

4.1. Plano de identificagdo de oportunidades

O método para identificar oportunidades de medisodievera ser utilizado por todos os
integrantes da equipe que devem aplica-lo em ®m de atuacdo na empresa. Devem ser
levados em consideracdo para analise os insumg@spdstos acabados e 0s processos e/ou

recursos de transformacgédo. Este método sera desesttrés fases definidas na Figura 4.1 a

seguir:
Fasc 1 Fase 2 Fasec 3
Identificacdode Identificacaoe
ldentificacdodo ossiveis implantacdaodas
Proces?so - distu rbios no - opoprtunididesde
Processo melhaorias

Figura 4.1 — Fases para identificacdo de oportumidale melhoria
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Fase 1 — Identificacdo do Processo
Nesta primeira etapa, cabe a cada um dos membresjupe elaborar, através de
fluxogramas, um mapa do processo estudado de acwdp a sua area de atuacdo
identificando as atividades executadas no processs, caracteristicas funcionais, suas inter-
relacdes, a sequéncia e quem/o que realiza a,tatéfa de qualquer outra informagéo que

ele achar interessante.

Fase 2 — Identificacdo de possiveis disturbiosrnod3so
Com os mapas do processo prontos, os membrosuifzeedgvem leva-los para suas
respectivas areas e discuti-los com o demais coempes da area com objetivo de levantar
possiveis distlirbios no processo utilizando a t&cmlo brainstorming onde idéias séo
geradas aleatoriamente pela equipe e depois s@aldis pelo membro da equipe do projeto.
Como resultado, seré elaborada uma lista que deeeid@resentada e discutida nas reunifes
de acompanhamento do projeto, onde serdo feitésteasrelagbes entre as areas para que

ndo ocorra trabalho desnecessario.

Fase 3 — Identificacdo e Implantacdo de OportueidiEdMelhorias
Com as inter-relages formadas serdo criados grdpotrabalho que se reunirdo e
buscardo identificar oportunidades de melhoria racgsso para cada possivel distarbio
indicado na fase dois. Essas oportunidades seradds para a reunido de acompanhamento
do projeto onde seréo discutidas as viabilidadesidés, financeiras e estratégicas. Assim,
com as propostas aceitas serdo firmadas metas zosprpara a implantagdo das

oportunidades.

4.2. Metodologia para gerenciar o projeto

Ser4 utilizada uma metodologia propria de geremeido de projetos, baseada no
PMBOK (PMlI, 2004), como definida a sequir:

Iniciagéo:
» Levantamento e andlise de viabilidade técnicstmtgica do problema
* Reunido de apresentacdo do Pré-Projeto

» Desenvolvimento do termo de abertura do projeto
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O termo de abertura do projeto devera preenchitdocne modelo apresentado na

Figura 4.2 a sequir:

Termo de abertura do Projeto

Identificagdo, implanta¢&o e monitoramento de oportunidades de melhorias para
aumento da eficiéncia operacional da linha C10

Titulo do projeto

Gerente do projeto André Luiz Guimaraes e Albuquerque
Periodo do Projeto Inicio 01/12/2009 Fim | 30/04/2010

Visto que a C10 é a linha com menor eficiéncia operacional (OEE) da fabrica, este
projeto visa 0 aumento desses indices.

Necessidade Empresarial

Esperamos que o aumento da eficiéncia operacional da linha nos possibilite a entrega

JLSEE N 610 B R completa dos planos de producao definidos para a C10.

Escopo Positivo

ID Descricao
1 Analisar maquinaria da linha C10
Analisar pessoal envolvido da linha C10

Analisar inputs da linha C10

Escopo Negativo

1 O que ndo estiver direta ou indiretamente ligado a linha C10
Premissas
1 N&o ocorrerdo quebras significativas na linha C10 durante o periodo do projeto
2 O pessoal envolvido se comprometera apenas com a verdade
Restricdes
1 Nao pode tirar um operador da linha C10, por qualquer quantidade de tempo, sem que outro seja
colocado em seu lugar

Oportunidades de melhorias Identificadas, implantadas e monitoradas a fim de atingir
a meta de 75% estabelecida pela empresa

Figura 4.2 — Modelo: Termo de abertura do Projeto

Entrega Final

Planejamento:
» Criagéo do cronograma do projeto

O projeto descrito possui uma duracéo de cincemes

» Elaboragéo do Plano de Gestédo do projeto

Neste projeto, serdo criados os planos representadFigura 4.3 a seqguir:

Plano de Plano de
Gerenciamento de Gerenciamento de
Comunicagao Qualidade
Plano de Plano de Gest3ao Plano de
Gerenciamento de —— " Gerenciamento de
Tempo do Pl’OjetO Equipe
Plano de Plano de
Gerenciamento de Gerenciamento de
Ambientes Riscos

Figura 4.3 — Plano Gestéo do Projeto

- Plano de Gerenciamento de Comunicacgao
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Este plano sera preenchido e gerenciado pelo tgedenprojeto, conforme modelo

apresentado na Figura 4.4 a seguir:

Plano de Gerenciamento de Comunicacao

O que precisa ser N Responsavel pela L

comunicado Destinatario Elaboracio Periodicidade

Rel_atorlo de Status do Stakeholders Gerente do Projeto Semanal

Projeto

Cronograma Equipe do projeto Gerente do Projeto Sempre que houver
mudanca

Figura 4.4 — Modelo: Plano de Gerenciamento de Coicagao

- Plano de Gerenciamento de Qualidade
Este plano sera preenchido e gerenciado pelo tgedanqualidade, conforme modelo

apresentado na Figura 4.5 a seguir:

Plano de Gerenciamento de Qualidade

Gerente da Qualidade: ‘ Joana R. Almeida

Tarefa/Atividade Descricao

Seréo realizadas pela equipe completa quinzenalmente, tendo como responsavel o Gerente
Revisdes conjuntas | do Projeto. Revisdes nas equipes especificas serédo feitas quando a equipe julgar necessario,
com frequéncia minima quinzenal, realizadas por membro nomeado pela prépria equipe.

O processo serd auditado regularmente pelo Gerente de Projeto, e sua frequéncia sera
definida pelo mesmo durante seu andamento. Poderdo ocorrer auditorias a qualquer
momento.

Auditorias de
Processo

Figura 4.5 — Modelo: Plano de Gerenciamento de @azale

- Plano de Gerenciamento de Equipe
Este plano serd gerenciado pelo gerente do prajetdorme modelo apresentado na

Figura 4.6 a sequir:

Plano de Gerenciamento de Equipe

Nome Funcéo / Qualificacéo Fone E-mail

André Luiz Albuquerque S:rl:(’apotsucéggrojeto/ Eng. 3327 andre.albuquerque@empresa.com
Joana R. Almeida Gerente de Qualidade 3336 joana.almeida@empresa.com
Anderson Santana Analista de Manutencéo 3390 anderson.santana@empresa.com
Gilson Gilvan Técnico Mecénico 3399 gilson.gilvan@empresa.com
Pedro Coutinho Técnico Elétrico 3397 pedro.coutinho@empresa.com
Davi Teixeira Operador Mecénico - davi.teixeira@empresa.com
Givanildo Paranhos Analista de Manufatura 3342 givanildo.paranhos@empresa.com

Figura 4.6 — Modelo: Plano de Gerenciamento de Bqui
- Plano de Gerenciamento de Tempo
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Este plano serd gerenciado pelo gerente do prajetdorme modelo apresentado na

Figura 4.7 a sequir:

Plano de Gerenciamento de Tempo

Marco Data
Iniciacdo do Projeto 01/12/2009
Encerramento do Projeto 30/04/2009

Figura 4.7 — Modelo: Plano de Gerenciamento de Temp

- Plano de Gerenciamento de Ambientes
Este plano serd gerenciado pelo gerente do prajetdorme modelo apresentado na

Figura 4.8 a sequir:

Plano de Gerenciamento de Ambiente
Softwares

SAP e AutoControle: serdo usadas como ferramentas de apoio
Figura 4.8 — Modelo: Plano de Gerenciamento de Asmta

- Plano de Gerenciamento de Riscos
Este plano serd gerenciado pelo gerente do prajetdorme modelo apresentado na

Figura 4.9 a sequir:

Plano de Gerenciamento de Risco

ID Descricao Impacto Tipo
1 Membros da equipe podem ser alocados em outros projetos Médio Negativo
2 Alto Positivo

Figura 4.9 — Modelo: Plano de Gerenciamento de ®isc

» Elaboragéo da Estrutura Analitica do Projeto (EAP
Deve ser estruturada hierarquicamente e repreemta forma grafica, seguindo o

modelo apresentado na Figura 4.10 a seguir:
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Iniciagao I Planejamento I | Execugao/Controle I | Encerramento I

Levantamento e Reunido de Reunides de Reunido de
analise de —— apresentagio do acompanhamento Encerramento
I wviabilidade técnica projeto
e estratégica do -
problema — Execugio e
Criagao do monitoramento do

] cronograma do plano para
Reuniio de projeto identificagio de
1 apresentagio do oportunicades de

Pré-Projeto — melhoria
Elaboragao do
Plano de Gestio
Desenvolvimento Atualizagbes do
— do termao de — Cronograma
Elaboragao ca

abertura do projeto la
— Estrutura Analitica
do Projeto (EAP)

Figura 4.10 — Modelo: Estrutura Analitica do Prajet

* Reunido de apresentagéo do projeto
Execugéao/Controle:
» Execucgdo e monitoramento do plano para idengiioale oportunidades de melhoria
Consiste na idéia principal deste trabalho, éanémse que as oportunidades de
melhoria propostas serdo identificadas, implantadasnitoradas pela equipe do projeto.
» Atualizagdes do Cronograma
* Reunibes de acompanhamento
Serédo realizadas reunides semanais, lideradas getente do projeto, para
acompanhamento do projeto, nela deveréo ser apaelssm situacdo atual, as evolugdes e as
pendéncias do projeto. Como resultados das reudéasm ser elaboradas metas para serem
atingidas até a proxima reunido e a elaboracaeld¢orio sobre o andamento do projeto
(statug para ser divulgado entre as partes interessadas.

Encerramento

* Reunido de Encerramento
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5. CONCLUSOES

O trabalho teve como objetivo criar um plano dst@@ para identificar, implantar e
monitorar oportunidades de melhoria em uma linharddugéo de creme dental, e fornecer
diretrizes para que o plano fosse gerenciado deafarmples, porém eficiente.

Desta forma, foi necesséario, para compreender aneth assunto, realizar uma
pesquisa para revisar oS conceitos relacionadosoctama, tais como: linhas de producéo,
eficiéncia operacional, perdas na producao e gem@ento de projetos.

No Estudo de Caso foram apresentadas as varitntersias e externas que fazem
parte do sistema de producdo que podem vir a émtemhia produtividade da linha de
producdo, além de dar uma breve explicagdo de @é@mduncionamento de uma linha de
producdo de creme dental e relatar um pouco sobist@ia da criagdo do produto utilizado
para limpeza dos dentes.

Em seguida foi apresentado no Estudo de Caso,wmé&brica onde uma de suas
linhas de producao de creme dental obtinha uma &EEulada no ano de 2009 bem abaixo
das demais e da sua propria meta, a linha C10mPeéiato foi escolhida como linha piloto e
teve seus dados um pouco mais detalhados. Cors#uantdo que algo poderia ser feito
naquela linha com objetivo de melhor a sua Efid@@peracional.

Diante da situagdo encontrada foi proposto umagpkd@ gestdo composto por um
plano de acéo onde dizia 0 que deveria ser feita jlntificar e implantar as melhorias e
por uma metodologia de gerenciamento de projetgsinf o plano de gestdo foi tratado
como um projeto, chamado de “ldentificacdo, im@gédb e monitoramento de
oportunidades de melhorias para aumento da efiei@peracional da linha C10”, que deve
ser gerenciado através da metodologia criada cem fes técnicas para o gerenciamento de
projetos.

Como resultado deste trabalho, espera-se atingiet@ de Eficiéncia Operacional
estabelecida pela direcdo da empresa, e assins#ifidade de atender ao planejamento de

producéo entregando 100% dos pedidos.

5.1. LimitagOes e dificuldades

A principal limitacao/dificuldade encontrada nalizag&o do trabalho foi:
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» Por se tratar de uma empresa multinacional de grpode, a maioria dos dados séo
mantidos em sigilo, dificultando assim a andlisardgs dados que pudessem enriquecer o

trabalho.

5.2. Sugestdes para trabalhos futuros

A seguir sdo apresentadas algumas sugestfespiiragdo de trabalhos futuros:

* Analisar os resultados obtidos com a utilizagéoetardo Plano de Gestéo.

» Replicar o Plano de Gestao para as demais linh&bdaa.

* Analisar outros tipos de indicadores de desempeani® sdo retirados a partir da
produtividade da linha de producéo.

* Analisar comparativamente, em termos de Eficié@paracional, a empresa estudada

com outra do mesmo segmento.
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