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RESUMO

O objetivo desse trabalho foi propor a implementacdo da ferramenta SIPOC como forma de
reducdo de desperdicios em EPIs e ferramental na empresa MONTEC, localizada no
municipio de Dobrada/SP. O trabalho foi realizado por meio de pesquisas bibliograficas,
exploratorias, de campo e participante para a elaboracdo da proposta. Com os resultados
obtidos, constatou-se que o SIPOC é viavel e eficaz para o controle da empresa; tendo em
vista a reducdo de custos e desperdicios. Diante disso, pode-se concluir que a empresa deve
investir na organizacgdo de seus processos para fins de otimizacéo e reducao de custos.

Palavras-chave: Gestdo por processos. SIPOC. Melhorias e controles.

ABSTRACT

The objective of this work was to propose the implementation of the SIPOC tool as a way of
reducing wastes in PPE and tooling in the company MONTEC, located in the municipality of
Dobrada / SP. The work was carried out through bibliographical, exploratory, field and
participant researches to elaborate the proposal. With the results obtained, it was verified that
the SIPOC is feasible and effective for the control of the company; with a view to reducing
costs and waste. Given this, it can be concluded that the company must invest in the
organization of its processes for the purposes of optimization and reduction of costs.

Keywords: Process management. SIPOC. Improvements and controls.

1 INTRODUCAO

A busca pela eficiéncia das metodologias de gestdo nas areas industriais tem sido

constantemente o enfoque das empresas, €, a gestdo por processos vem se mostrado uma das
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melhores abordagens disciplinares, uma vez que gestor analisa 0s processos pelos quais
contemplam o fluxo das atividades industriais.

Neste artigo serdo abordados alguns itens relevantes sobre a importancia da gestéo por
processos, sobretudo o que é essa ferramenta, como funciona e qual metodologia é utilizada,
argumentando critérios que possam levar a empresa & uma mudanca de pensamento e forma
de se organizar.

Segundo Ha (2007), os dois programas mais populares de processo de melhoria usados
sdo o Lean Manufacturing (LM) e o Six Sigma (SS), originados na Toyota e Motorola,
respectivamente.

De acordo com Montgomery, (2010, p. 56) e Pannel, (2006, p.48):

Os dois programas de melhoria juntos, compondo o Lean Six Sigma (LSS), sdo uma
forma de alavancar os resultados na empresa, isto porque, ambos tém foco em
processos, 0 LM busca reduzir desperdicios no processo e o SS busca reduzir
variacdo dos pardmetros do processo que afetam as caracteristicas de qualidade do

produto.

Pela importéncia e detencdo de um mapa de alto nivel; o SIPOC possibilita visualizar
e entender melhor os processos dentro de uma empresa por meio de alguns passos
importantes, tornando - se uma alternativa para a empresa que deseja a reducdo da variacao do
processo o0 que afeta a qualidade do produto. Por esse motivo o0 presente artigo tem relevancia
por mostrar uma abordagem funcional, eficaz e eficiente que da suporte para as empresas que

necessitam de um novo modelo de gestdo por processos.

1.1 Objetivo

O objetivo desse trabalho foi propor a implementacdo da ferramenta SIPOC como
forma de reducdo de desperdicios em EPIs e ferramentas na empresa MONTEC da cidade de
Dobrada, buscando melhorias no processo dentro da organizacdo e buscando a eficiéncia e

consequentemente a eficacia da ferramenta e assim atendendo as necessidades da mesma.

1.2. Justificativa
Por ser uma ferramenta que tem um mapa de alto nivel e separar 0 processo em 5

etapas, o SIPOC é uma das ferramentas mais utilizadas pela metodologia Lean Six Sigma,
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tendo em vista que a sua filosofia é reduzir os custos e os desperdicios. Com isso, é possivel

investir no processo produtivo e aumentar a qualidade dos servicos.

2 GESTAO POR PROCESSO

Ha estudos e publicacdes que que evidenciam o aumento da demanda por parta das
organizacbes por conceitos, ferramentas e tecnologias que dependem da definicdo e do
entendimento da gestéo por processos (PAIN et al., 2009a).

Conforme mostra Pain (et al., 2009b) a gestao por processos busca reduzir o tempo por
meio da modelagem e da analise dos processos, permitindo, com isso, facilitar a identificacéo
das falhas e a proposicao de solucdes.

Esse tipo de gestdo exige que as organizacdes tenham uma mudanga para 0
pensamento centrada nos processos (DOEBELI et al., 2011).

O que envolve o conceito de BPM € que as organizacdes devem coordenar 0S
esforcos de seus processos de forma funcional (HARMON; WOLF, 2014). Sendo esse um
dos motivos que esse método de gestdo tem recebido relevancia significativa no meio

organizacional.
2.1 Lean Manufacturing e Six Sigma

O Lean Manufacturing (LM), também conhecido como Sistema Toyota de Producdo
ou Manufatura enxuta, busca reduzir desperdicios durante o processo dentro de uma
organizacao.

Dentro do programa LM busca-se um aumento na competitividade como conceito de
valor, onde produzimos um produto agregando valor a ele, dentro do LM o cliente é que
estipula essa definicdo de valor. Womack, Jones e Ross (1990) acreditam que se deve
produzir de acordo com a perspectiva do cliente e agregando valor somente se 0 mesmo
estiver disposto a pagar.

Segundo Neves (2009), baseado no conceito de valor do Lean tudo na producao de um
produto pode ser dividido em atividades que agregam valor (AV) e as que ndo agregam valor
(NAV), sendo as atividades NAV consideradas como desperdicios.

Na visdo de Dennis (2007), existem 8 tipos de desperdicios, sendo eles:
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1. Movimentacdo: no caso de movimentacGes desnecessarias para com uma
pessoa ou uma maquina no momento de realizar uma atividade que agrega
valor.

2. Espera: referindo-se a espera do funcionario ou maquina em relacéo a falta de
abastecimento de matéria prima ou falta de algum material.

3. Transporte: quando a matéria prima necessita de um transporte por questdo de
layout da empresa, que pode ser ajustado ou melhor posicionado.

4. Correcdo: gasto de tempo no conserto de um defeito em um produto, e gastos
de recursos para conserto do mesmo.

5. Excesso de processamento: quando é processado produtos a mais do que o que
foi pedido e o que iré ser pago pelo cliente.

6. Estoque: possuir estoque de matéria primo ou produto acabado.

7. Excesso de producdo: produzir algo que ndo foi pedido, excesso de
funcionario, excesso de estoque, excesso de espaco utilizado.

8. Nao utilizacdo de conhecimento: o funcionario tem mais conhecimento do que
precisa ser mudado ou melhorado mais essas informagdes ndo sdo utilizadas

pela empresa.

Werkema (2012) aponta que na metodologia Six Sigma (SS), hd uma busca na reducao
de custos de um processo dentro da organizacdo, nessa metodologia é adotado uma margem
de seis desvios padrdes dentro das especificagdes do processo ou produto, que traduzidos sdo
requisitos de qualidade, quanto maior o nimero de sigmas mais a qualidade. Processos com
nivel Six Sigma possui quase zero defeitos, o que, dentro de uma margem de erros ainda
continua de acordo com as especificacoes.

Na visdo de Pande, Neuman e Cavanagh (2001), o Seis Sigma é uma meta de quase
perfeicdo no atendimento com os clientes, onde 0 mesmo refere-se a um processo onde 0
desempenho estatistico opera com apenas 3,4 defeitos para cada milhdo de atividades ou
oportunidades.

De acordo com Werkema (2012), o Seis Sigma deve ser entendido de uma forma
ampla:

1. A escala: Utilizacdo da escala de defeitos por milhdo (PPM), quanto maior a
qualidade maior o nimero de sigmas.

2. A meta: chegar proximo de zero em relagéo a defeitos.
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3. O benchmark: usado para comparar niveis de qualidade.

4. A estatistica: calcula e avalia o desempenho das caracteristicas criticas para a
qualidade em relacéo as especificacoes.

5. A filosofia: busca a melhoria e reducéo da variabilidade.

6. A estratégia: baseada na relacdo entre projeto, fabricacdo, qualidade final,
entrega do produto e satisfacéo.

7. Avisdo: levar a empresa a ser a melhor no seu ramo de atuacéo.

O SS tem como foco reduzir a variabilidade do processo o que resulta em itens com
qualidade e quase zero itens com defeitos ou defeituosos.

2.2 Lean Six Sigma

Segundo Neves (2009) o LM e o SS, sé@o metodologias de origens e focos distintos,
que buscam um mesmo resultado, dar maior competitividade e produzir de acordo com o que
0 cliente necessita, uma buscando reduzir desperdicios nos processos e a outra reduzir
variabilidade do mesmo.

Salah et al. (2010) ressaltam que o sucesso da integracdo de ambas metodologias,
depende da organizacdo em ter uma visdo holistica de melhoria continua e entender que o
Lean Manufacturing e o Six Sigma mutuamente reforcam um ao outro.

Essa percepcdo de que o LM e o SS tém uma relagdo complementar é, de forma geral
aceita hoje em dia e cada vez mais organizagdes tém adotado essas metodologias,
particularmente devido as demonstragdes de resultados nas empresas como a GE e a Toyota
(SALAH etal., 2010).

2.1 SIPOC - Suppliers-Inputs-Process-Outputs-Costumers

A ferramenta SIPOC, que significa Suppliers (fornecedores), Inputs (entradas),
Process (processos), Outputs (Saidas) e Customers (Clientes) é uma das ferramentas mais
utilizadas para ter um entendimento global de processo é o diagrama SIPOC. Utiliza-se o
modelo SIPOC para melhor descrever o processo e suas interfaces com fornecedores e
clientes (MARTINHAO FILHO; SOUZA, 2006).

O SIPOC é uma ferramenta que auxilia na deteccdo de elementos relevantes para a

empresa dentro de um processo, aprimorando assim o conhecimento de determinadas
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atividades e se utilizando do mesmo para buscar melhorias, reduzindo custos e desperdicios
ao longo do processo.

Ferramenta multifuncional, da qual é muito sondada no planejamento de melhorias de
processos com base em metodologias como Lean e Seis Sigma, tanto na area de manufatura
como na de servigos (GEORGE, 2003; KONING et al., 2008).

No modelo SIPOC, todos os processos, ndo importa a FONTE, comeca olhando
igualmente as melhorias estratégicas que serdo usadas visando a satisfacdo dos clientes e a
reducdo das variagdes dos processos. Nestas condicGes, pode-se dizer que essa ferramenta é
voltada para melhorar o atendimento do cliente e compreender todo o processo para fins de

otimizacdo e reducdo de custos e desperdicios.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para o desenvolvimento deste trabalho, foram utilizadas quatro técnicas de pesquisa,
sdo elas: a pesquisa bibliografica, a pesquisa de campo, a pesquisa participante e a pesquisa
exploratoria.

De acordo com Marconi e Lakatos (1999) a pesquisa bibliografica abrange toda a
bibliografia ja tornada publica em relacdo ao tema de estudo. Isso inclui publicacdes em
revistas, livros, pesquisas, monografias e teses. No caso deste trabalho, foram utilizados
artigos cientificos e livros.

A segunda técnica utilizada foi a pesquisa de campo, a qual é definida como:

Aquela utilizada com o objetivo de conseguir informacbes e/ou conhecimentos
acerca de um problema para o qual se procura uma resposta, ou de uma hip6tese que
se queira comprovar, ou ainda, descobrir novos fenémenos ou as rela¢fes entre eles.
Consiste na observacao de fatos e fendmenos tal como ocorreram espontaneamente,
na coleta de dados, a eles referentes e no registro de varidveis que se presume
relevantes para analisa-los. (MARCONI; LAKATOS, 1999, p. 85).

Neste trabalho, a pesquisa de campo foi realizada na empresa MONTEC por meio de
visitas in loco a fim de compreender os processos industriais e a forma que a referida empresa
se organiza.

A terceira técnica utilizada é a pesquisa participante. Esta é caracterizada pela
constante interagdo e participacdo do pesquisador com as pessoas envolvidas na investigacdo
do problema de pesquisa (MARCONI; LAKATOS, 1999). Neste trabalho, o gerente de
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producdo e os colaboradores foram os principais atores envolvidos para a coleta de
informacdes. Durante a pesquisa participante foi investigado os principais interesses da
organizacéo, os desenhos dos processos e o fluxo das operagoes.

A quarta e ultima técnica de pesquisa utilizada foi a exploratoria. Neste artigo, foram
utilizados questionarios e entrevistas com as pessoas envolvidas (o gerente de producdo e 0s
colaboradores). Para Zikmund (2000), a pesquisa exploratoria € essencial para diagnosticar
situacOes e explorar alternativas, auxiliando, desta forma, no esclarecimento de hipdteses e

problemas por meio de questionarios, entrevistas ou observacdo dos fatos.
3.1 Programa de entrevistas com os colaboradores

Nesta etapa foi constatado através de entrevistas com os colaboradores de nivel
administrativo e operacional, que a empresa contém algumas falhas na forma de se organizar
principalmente no nivel operacional, o que pode gerar sazonalidade no nimero de servicos
gue a empresa consegue, bem como outros problemas que a empresa ja vem apresentando,
sdo eles: falta de controle nas entradas e saidas de ferramentas e EPIs, desperdicio de
equipamentos de trabalho, tempo ocioso por falta dos mesmos e falta no controle de estoque
de utensilios utilizados pelos colaboradores.

Todas essas afirmacGes foram constatadas através de questionarios com trés
colaboradores da empresa sendo dois de nivel gerencial e um de nivel operacional, que
apresentam perguntas objetivas sobre quais as necessidades e melhorias a empresa e 0s
colaboradores buscam.

Questionario utilizado para realizacdo da pesquisa:

1) Vocé considera eficaz 0 modelo de gestao atual da empresa?

2) Qual area vocé acredita que pode ser melhoras na organizagao?

3) E necessario que haja um controle maior no fornecimento de EPIs e
ferramentas para o funcionario?

4) Ha um controle de entradas e saidas de ferramentas defeituosas?

5) Qual e o tempo ocioso devido a falta de ferramentas e EPIs?

6) Vocé conhece a metodologia Lean Six Sigma, a ferramenta SIPOC e as

melhorias que elas podem trazer para a empresa?
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3.2 Utilizacdo do SIPOC: organizar e entender 0s processos

Nesta etapa, apds alguns estudos e analises da empresa em destaque, todas as etapas
foram dispostas no diagrama SIPOC, onde ha 5 etapas e em cada uma dela ha uma acao que a
empresa deve tomar mediante as adversidades que aparecerem, caso haja a implementacéo da
ferramenta SIPOC.

A ilustracdo 1 apresenta as entradas e saidas de EPI’s. A empresa estudada aparece
como Supplier (fornecedora) e Customer (cliente), uma vez que a mesma fornece 0s
equipamentos de seguranca para os funcionarios e deseja que 0s mesmos voltem em bom
estado e se houver perdas e danos que o funcionario emita um pedido de equipamento,
antecipando possiveis problemas como tempo ocioso do funcionario por espera de novos
equipamentos, além de exercitar esse controle que a empresa deve ter sobre estoque de EPIs

para novos funcionarios que poderdo ser admitidos ao longos dos meses e anos.

llustracdo 1 — Diagrama SIPOC monitoramento de entradas e saidas de EPIs.

Diagrama SIPOC
Monitorar entradas e saidas de EPI

Requisitar e receber EPIs pelo

funciondrio

uUttilizar do equipamento durante
periodo de tralho

- Técnico em Botina Devolucdo do esquipamento emn
Seguranca do bom estado, caso esteja com
Trabalho calca defeito preencher pedido formal de

EPI.

= » - equipamento.
Equipamento & guardado no armario
do funcionario.

FONTE: Elaborado pelos autores (2018).

Na ilustracdo 2, apresenta-se 0 monitoramento de ferramentas defeituosas que podem ser ou
ndo possivelmente consertadas, e é notavel que a empresa aparece novamente como Supplier
e Customer, visto que a mesma deseja ter resultados significativos da diminuicdo de
desperdicios de ferramentas e uma melhor otimizacdo de espaco, em razdo do descarte das
ferramentas que ndo sdo viaveis o conserto, e também ha o surgimento do fornecedor “B” que
representa a empresa que ira fornecer o conserto para as ferramentas que sdo propicias a um

reparo.
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llustracéo 2 — Diagrama SIPOC controle de ferramentas defeituosas.

CONTROLE NA
AREA DE
FERRAMENTARIA

FONTE: Elaborado pelos autores (2018).

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Em relagdo aos resultados do questionario e a proposta de diagrama SIPOC para
empresa pode-se constatar que os estudos realizados podem ser eficazes para solucionar as
necessidades e problemas atuais da mesma.

A ilustracdo 3 apresenta 0s procedimentos para obter os resultados do questionario e a
montagem do Diagrama SIPOC.

llustracao 3 — Procedimentos para obter resultados e montagem de Diagrama
SIPOC.

Elaboracgio Entrewvista Avaliacio de respostas EEEEEEEES Ideias de melhorias
. S Compreensido das Elaboracio de
Planejamento Divisdo de Etapas P ———»| ) <
etapas Diagrama

FONTE: Elaborado pelos autores (2018).

Com relacdo a resposta 1: O modelo de gestdo atual tem falhas que precisam ser
melhorados.
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Com relacdo a resposta 2: As areas que precisam de mais atencdo e melhorias, sao
eles: organizacdo em campo operacional, ferramentaria, planejamento e controle.

Com relagio a resposta 3: E necessario que haja um controle do fornecimento de EPIs
e ferramentas pois é gerado muito desperdicio.

Com relacdo a resposta 4: Ndo ha um controle de Inputs e Outputs de EPIs e
ferramentas.

Com relacédo a resposta 5: Ha um tempo ocioso de no minimo 45 minutos devido a
falta de equipamentos e ferramentas.

Com relagdo a resposta 6: O LSS e o digrama SIPOC sdo conceitos novos para a
empresa entdo é desconhecido as melhorias que os mesmos podem trazer.

E importante ressaltar que, na metodologia Lean Six Sigma e na ferramenta SIPOC, a
reducdo de desperdicios e a variacdo dos processos, bem como planejamento e organizacdo
sd0 0s seus principais objetivos. No entanto, é importante salientar que a empresa precisa
trabalhar para que os fluxos sejam continuos e para que nédo seja excluida nenhuma etapa do

processo, pois todas sdo extremamente importantes para compor o SIPOC.
5 CONCLUSAO

Conclui-se entdo que a pesquisa teve como intuito estudar a empresa MONTEC, os
processos que precisam ser melhorados, as necessidades e os resultados que podem ser
obtidos através da ferramenta SIPOC, que € caracterizada por classificar um processo em 5
etapas fundamentais e controlar os mesmos, a partir de um diagrama que organiza 0S
fornecedores, matérias primas e/ou insumos, processo pelos quais passam, resultados que
podem ser gerados e por fim os clientes que s@o essenciais para a lucratividade da empresa.

Os dados e resultados, foram coletados e analisados, de acordo com as necessidades da
empresa MONTEC que se manteve a disposi¢do para coleta de informagbes necessarias.
Nesse sentido, o SIPOC mostrou-se eficaz na organizacdo dos processos e no controle das
operagoes.

Ao longo de todas as pesquisas realizadas, foi analisado que a necessidade da empresa,
de um modelo de gestdo mais completo e voltado para 0s processos da mesma, € de extrema
importancia, uma vez que a gestdo por processos e as metodologias que a envolvem, buscam

reducdo de desperdicios, custos e controle dos processos.
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