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Resumo

A pesquisa analisa e propde melhorias ao processo de aquisicdo de materiais de consumo na Universidade
Federal da Paraiba (UFPB), a partir da aplicagdo dos conceitos e praticas do Lean Office, visando agregar
valor as atividades e proporcionar maior celeridade ao servigo. A pesquisa é um estudo de caso realizado no
Instituto UFPB de Desenvolvimento da Paraiba (IDEP-UFPB). Constatamos o aumento percentual de valor
agregado em relagdo ao Tempo de Ciclo das atividades, de 54,8% para 63,3%; e do valor agregado em
relagdo a quantidade de procedimentos, de 46,9% para 55,6%. O Total Cycle Time demonstrou potencial de
reducdo em até 26,3%, e o Total Lead Time, entre 57,9% e 75,9%; a partir da concep¢do do fluxo de valor
baseada nas teorias do Lean Office, resultando em maior eficiéncia das etapas administrativas e em maior
celeridade no atendimento as demandas em dmbito da gestdo publica.

Palavras-chave: gestdo publica; avaliacdo institucional; lean office; IDEB-UFPB.
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Abstract

The research analyzes and  proposes
improvements to the process of purchasing
consumable materials at the Universidade Federal
da Paraiba (UFPB), based on the application of
concepts and practices of Lean Office, in order to
add value to activities and provide greater speed
to service. The research is a case study conducted
at the UFPB Institute of Development of Paraiba.
We verified the percentage increase of added
value in relation to the Cycle Time of activities,
from 54.8% to 63.3%; and of the added value in
relation to the quantity of procedures, from 46.9%
to 55.6%. The Total Cycle Time showed potential
for reduction of up to 26.3%, and the Total Lead
Time, between 57.9% and 75.9%. From the
conception of the value flow based on Lean Office
theories, resulting in greater efficiency of the
administrative steps and greater speed in meeting
the demands of public management.

Keywords:  public management; institutional
evaluation; lean office; IDEB-UFPB.

1 INTRODUCAO

No contexto atual as organizagdes do setor
publico, a exemplo do setor privado, demonstram
preocupagdo com a exceléncia na prestacao de
servicos a sociedade (clientes/usuarios). As
organizagdes, de um modo geral, vivem na era da
informacgdo, da gestdo do conhecimento, o que
significa que o tempo de resposta para as
solicitacdes deve ser rapido e tempestivo.

O tema Lean Office aplicado a otimizagdo do
processo de aquisicdo de materiais de consumo
em uma IFES, definido para esta pesquisa é, de
fato, relevante para a Administracdo Publica, pois
a sua proposta busca identificar as perdas
fundamentais do processo e apresentar as
ferramentas, conceitos e praticas lean, com a
perspectiva de elimina-las e, em consequéncia,

dar uma resposta rapida as demandas no ambito
da gestdo, tornando o processo mais eficaz,
eficiente e racional.

A partir do inicio dos anos 1980 se percebe uma
constante busca pela exceléncia em servigos
publicos, ndo apenas em relacao a qualidade dos
servicos prestados a sociedade, mas, também,
pela adogdo de praticas gerenciais que
provoguem melhorias e, por conseguinte, resulte
em aumento da eficiéncia, da produtividade e da
qualidade de todo o complexo institucional.
Nesse sentido, considerando uma universidade,
todas as dimensodes (da gestdo, do corpo docente,
do desempenho discente, da pesquisa, da
extensdo e da estrutura fisica) precisam ser
afetadas por tais praticas gerenciais. A suposicdo
basica é que tanto a eficicia quanto a eficiéncia
devem ser atributos de uma instituicdo de
qualidade.

Dessa forma, o objetivo geral da investigacdo esta
centrado em avaliar se a aplicagdo do Lean Office
possibilita a otimizacdo do processo de aquisicdo
de materiais de consumo no ambito do Instituto
UFPB de Desenvolvimento da Paraiba (IDEP-
UFPB).

Considerando que esta pesquisa se fundamentou
nas teorias da Produgdo Enxuta e do Lean Office,
amplamente aplicadas a rede de processos
(producdo de bens e servigos) existentes no setor
privado, para avaliar a possibilidade de aplicagdo
no setor publico, com foco no processo de
aquisicao de materiais de consumo no IDEP-UFPB,
isso significa que a pesquisa em tela partiu de
uma teoria geral comprovada no universo da
iniciativa privada, para uma aplicacao particular,
portanto inserida no contexto do método
dedutivo. Quanto a abordagem do problema,
adotou-se a pesquisa qualitativa, uma vez que
considerou o ambiente de trabalho (pessoas,
atividades, informac6es) como fonte direta dos
dados. Adotou-se o modelo descritivo, na forma
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de Levantamento, por meio da utilizacdo de
técnicas padronizadas e especificas de coleta de
dados, quais sejam: Fluxograma (diagrama de
processo) e o Mapeamento do Fluxo de Valor
(MFV), a entrevista semiestruturada, o formulario
e a observagdo sistematica. Com respeito aos
procedimentos técnicos, do ponto de vista das
chamadas “fontes de papel”, este estudo assumiu
as definigdes de pesquisa bibliografica e pesquisa
documental. Sob a dtica do “fornecimento de
dados por pessoas”, a pesquisa tomou a forma de
estudo de caso.

Este estudo foi realizado na Universidade Federal
da Paraiba (UFPB), pontualmente, na Diretoria
Administrativa e Financeira (DAF) do IDEP-UFPB,
6rgao suplementar vinculado a Reitoria da UFPB.
Por se tratar de estudo limitado a um processo de
aquisicdo de materiais de consumo que
compreende vdrias etapas (empenho, compras,
recebimento e entrega), outros setores foram
envolvidos, quais sejam: Divisdo de Materiais,
Coordenagdao de Contabilidade e Almoxarifado
Central  (vinculados a Pro-Reitoria  de
Administracdo — PRA/UFPB).

2 LEAN OFFICE

O Lean Office ou “Escritério Enxuto” surgiu da
necessidade de aplicacdo dos conceitos e praticas
da Produgao Enxuta em ambientes
administrativos. Os estudos desenvolvidos por
Levitt (1972) se constituiram no lancamento de
transferéncias de técnicas utilizadas na linha de
producdo/sistemas de fabricagdo para o setor de
servicos, baseando-se no fato de que esse setor
poderia ser melhorado a partir das técnicas
utilizadas pela fabrica¢do (ainda orientadas para a
producdao em massa, 0 que N30 causa surpresa,
uma vez que o modelo de produg¢do naquele
momento ainda tinha essa caracteristica).

Embasados pelos estudos de Levitt (1972),
somando-se a isso, a influéncia do surgimento
dos fundamentos da Produgdo Enxuta
propagados por Ohno (1997), os pesquisadores
Bowen e Youngdahl (1998) se estabeleceram
como os primérdios a realizar estudos sobre a
transferéncia das praticas, técnicas e ferramentas
da Producdo Enxuta, adotadas no ramo industrial,
para o setor de servicos. A partir de estudos de
caso sobre a abordagem e aplicacdo das
ferramentas lean em uma rede de restaurantes
fast food, em um hospital e em uma companhia
aérea, esses autores publicaram os resultados
advindos de tais estudos, o que acabou tornando
essa abordagem conhecida como Lean Office.
Esta abordagem ndo surgiu de uma demanda dos
ambientes administrativos, mas a partir de uma
solucdo criada para a producdo, adaptada a um
novo ambiente de caracteristicas bem distintas.

O Sistema Toyota de Produgdo (STP), concebido
por Taichii Ohno, traduz-se em uma filosofia de
gestdo de trabalho cujo objetivo é atender os
clientes no menor tempo possivel, na mais alta
qualidade, a um custo minimo possivel (OHNO,
1997). Esse sistema se tornou mais conhecido
recentemente como sistema de Produc¢ao Enxuta.
A producdo “enxuta” (termo original em inglés
lean) surgiu no final dos anos 1980, por meio dos
pesquisadores do International Motor Vehicle
Program (IMVP), um programa de pesquisas
vinculado ao Massachusetts Institute of
Technology (MIT), com vistas a elaborar um
programa de producdo mais eficiente, rapido e
flexivel (WOAMACK; JONES; ROOS, 1992).

Segundo Womack e Jones (2004), os principios
enxutos aplicados aos processos conduzirdo ao
estado que se denomina “enxuto”. Tal estado
enxuto é consequéncia da eliminacdo das perdas
nas operacgdes ou atividades, de tal forma que os
produtos possam ser desenvolvidos com uma
minima parcela dos custos de material, tempo e
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esforco humano (WOMACK; JONES, 2004). A
partir  dessa  concepgdo, estes autores
propuseram a aplicacdo dos principios da
mentalidade enxuta em qualquer organizacao,
seja qual for o segmento, em qualquer parte do
mundo, quais sejam:

- Especificar o valor: determinar, no
processo, o que gera e o que ndo gera valor a
partir da expectativa do cliente;

- Fluxo de valor: cumpre identificar a
cadeia de valor, isto é, toda a a¢do necessaria,
desde o inicio do processo ao cliente final, com
vistas a inibir os desperdicios;

- Fluxo continuo: a partir da correta
definicdo de valor, mapeada a cadeia de valor e
eliminadas as perdas, torna-se necessario
estabelecer um fluxo estavel e continuo de
producdo, resultante da eliminacdo da espera
entre uma etapa e outra;

- Producdo puxada: significa produzir
apenas o necessario no momento exato em que o
cliente procura ou “puxado” pelo processo
subsequente. Nesse sentido, o cliente “puxa” a
producao,
intermedidrios e aumentando a eficiéncia do

eliminando-se 0s estoques

processo produtivo;

- Perfeigdo: sendo considerados os quatro
principios em ciclo, torna-se necessario o ato de
praticar constantes melhorias, fazendo o valor
fluir cada vez mais rapido a medida que as perdas
sdo eliminadas, com o objetivo de alcancar a
perfeicdo.

3 RESULTADOS DA PESQUISA

Na presente pesquisa, selecionou-se a familia de
produtos “MATERIAL DE CONSUMOQ”, Natureza da
“339030”, periodo das
02/01/2017 a

Despesa
requisicbes/aquisicbes:  de

31/12/2017, sendo a UFPB a Unidade Gestora
(11.00). As aquisicOes efetivadas nesse periodo
ocorreram a conta da seguinte Dotacdo
Orcamentaria: UG Responsdvel: 150646 -
REITORIA UFPB; PI: NOOOOGO189N: INSTITUTO
UFPB DE DESENVOLVIMENTO DA PARAIBA;
ESFERA ORCAMENTARIA 1; PTRES N2 108302;
FONTE DE RECURSOS DETALHADA N2 112000000
(RECURSOS DESTINADOS A MANUTENCAO E
DESPESAS DO ENSINO).

No exercicio financeiro de 2017 o Crédito
Disponivel total ao IDEP-UFPB foi de
R$126.457,12. Desse montante, 27%
(R$27.126,46) foram destinados a aquisicdo de
“MATERIAIS DE CONSUMO” (objeto desse
estudo); o restante foi distribuido para os demais
Elementos de Despesa (ED) necessdrios a
manuten¢do da unidade administrativa e dos seus
laboratérios.

Considerando o exercicio de 2017, os
fornecedores de materiais de consumo da UFPB
gue, por meio do Sistema de Registro de Precos
(SRP), forneceram, também, para o IDEP-UFPB,
totalizaram 45 (quarenta e cinco), os quais estdo
localizados nas regides Nordeste, Sudeste e Sul.

O ponto de partida para a construcdo do MFV foi
o levantamento de informag¢des constantes da
primeira fonte de evidéncias: a analise
documental. Buscou-se registrar e analisar as
datas das Requisi¢Ges (histéricos e
contingenciamentos), das Notas de Empenho
(emissdo, empenhamento e envio), bem como
informagdes das  planilhas e  controles
(recebimento, cadastro, entrada e saida) dos
materiais de consumo solicitados pelo IDEP-UFPB.
A partir dessa base de dados, no macro processo
“aquisicio de materiais de consumo”, foram
identificados os processos e os Tempos de
Permanéncia (TP) das demandas entre eles,

conforme se apresenta na Figura 1.
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Figura 1: Indicagao dos Tempos de Permanéncia entre Processos
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Fonte: Elaboracao dos autores, 2019.
Quadro 1: Tempos de Permanéncia (TP) entre Processos
TP TP TP TP TP T TP
01 “A->B” 02 “B>C” 03 “C>X” 04 “X->D” 05 “D->Y” | P06 “Y>E” | 07 “E>F” P08
lIF%GII
3,3 1,7 1,1 2,3 47, 3 15
dias dias dias dias 6 dias 0,4 dias ,1 dias 3,2 dias

Fonte: Elaboragdo dos autores, 2019.

Para cada “TP” entre processos, calculou-se a
guantidade de
requisicGes/empenhos considerados em cada

média referente a
estagio. O Quadro 1 apresenta as médias, em
dias, referentes aos TP’s.

A identificacdo das perdas ocorreu com base nos
“Sete
Administrativos” abordados por Tapping e Shuker

Desperdicios Mortais em Ambientes
(2010) (Quadro 2), com desdobramento para a

classificacdo de perdas listadas por Lareau (2002).

Referente aos “Sete Desperdicios Mortais em
Ambientes Administrativos”, apresentados no
Quadro 2, percebe-se que, exceto o Desperdicio
demais

de Superproducdo, os tipos foram

identificados no processo em estudo.

No tocante as perdas listadas por Lareau (2002),
dos 30 (trinta)
considerados, pelo menos 19 tipos (~63%) foram

tipos de desperdicios

identificados no macroprocesso de aquisicido de
materiais de consumo, assim distribuidos:

- Da CLASSE | (Desperdicios de Superficie): GRUPO
| (Desperdicio de Pessoas): 4 tipos identificados
(80,0%); GRUPO Il (Desperdicio de Processos): 11
(~92,0%); GRUPO il
(Desperdicio de Informacdo): 2 tipos identificados
(40,0%); GRUPO IV (Desperdicio de Ativos): 2
tipos identificados (50,0%);

tipos identificados

- Da CLASSE Il (Desperdicios de Lideranca): Esses
tipos nao foram identificados no estudo, quais
sejam: Desperdicio de Foco, Desperdicio de
Estrutura, Desperdicio de Disciplina e Desperdicio
de Propriedade.

Com base nas informacgdes levantadas, buscou-se
o MFV,
localizacdo dos kaizens (melhoria continua) em

construir com vistas a facilitar a
cada processo considerado e, principalmente, a

determinar os indicadores Total Lead Time (TLT) e
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Quadro 2: Desperdicios identificados em ambientes administrativos - Situacdo Atual

OS SETE DESPERDICIOS MORTAIS EM AMBIENTES ADMINISTRATIVOS
ITEM TIPO PROCESSO

A|B|C[(X|D|Y|E|F|G

1 Desperdicio da Superprodugdo

2 Desperdicio da Espera X | X[ X | X | X X| X | X

3 Desperdicio de Transporte X X X X| X | X

4 Desperdicio do Sobreprocessamento X

5 . Desperdicio de Estoque X X | X

6 Desperdicio de Movimentagao X X X X| X | X

7 Desperdicio de Defeitos ou corregao X X X

Fonte: Elaboragao dos autores, 2019.

Figura 2: Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV) — Situacdo Atual

-— — SO L0
TR

.

Fonte: Elaboragao dos autores

Total Cycle Time (TCT) do macro processo em
estudo. A Figura 2 apresenta o MFV da Situagdo
Atual para a “aquisicdo de materiais de

consumo”.

Na Figura 2, observa-se, na parte superior, do
lado direito para o esquerdo, o cliente (IDEP-
UFPB) provocando o “start” do macro processo

estudado. Na parte intermedidria do mapa,

percebem-se as

“caixas” referentes a cada
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Processo (A, B, C, X, D, Y, E, F e G), atividades e
detalhamentos do ambiente de trabalho. Entre os
processos se apresentam os TP’s (Tempos de
Permanéncia ou Esperas). Os kaizens indicados

Conforme apresentado no Quadro 3, o Processo
“B” (Autorizagdo) é passivel de eliminagdo por
meio de um planejamento mais efetivo do setor
(IDEP-UFPB),

requisitante baseado nas

Quadro 3: Projecdao dos Tempos de Permanéncia (TP) — Situac¢do Futura

PROICAO DOS Ty AB AC X XD | DY ; Y-E J E¥ KG
(Situecha Fusurs) Uridade Uridade: Enapenho Unidiude: Entrada Unibsde: Entrega
Reqguisiciin

Total de Usidades/ano- 2017 8l 1504 ] 5504 1504 1842 [[IH 1542 | )
Dins igeis/ano-2017: 251 351 ! 251 251 351 351 351 | 51
Média de Uradades'dar: ‘ 0,32 13,96 13.9 13.96 734 7,34 7,34 593
[Horas Disp dia b ) | 4 b 5 i 6 i 3
TP real () | 2007 10,07 27 56 13,63 35100 | 243 44 9042 43929
TP realUbidade: ‘ 62,20 072 1.97 0,98 5192 \ 33,17 1232 74,10
[t Redagio (Projetado): 1000 Woae | 50,00 45.1% A85% A5 bt | 60.0%
[TP projetadaUrsdade (h): | 0000 | 0606 0,957 05% ] 26,607 17,000 4,189 25194 |
| 1P (em dias) 1 14 0.6 1.2 244 156 51 249

Fonte: Elaboracdo dos autores, 2019.

totalizam 10 (dez) e estdo distribuidos proximos
aos processos ou atividades onde se fard a
proposta de melhoria.

Na parte inferior do mapa, nota-se a “linha de
tempo” que é composta pelo TC (Tempo de Ciclo,
em horas) de cada Processo e o TP (em dias)
entre Processos.

A soma de todos os TP’s totalizou 174,8 dias (TPt)
e a soma dos TC's (TCT) se estabeleceu em 5,803
horas ou 0,967 dia. O TLT é calculado pela
formula: TLT = TPt + TCT. Dessa forma, o TLT se
estabeleceu em 175,8 dias; ou seja, esse foi o
tempo médio de atravessamento (Situagdo atual)
desde a requisicdo dos materiais até a entrega
destes ao IDEP-UFPB.

Para calcular o % de Valor Agregado (VA) no
macroprocesso, aplicou-se a formula: TCT + TLT.
Dessa forma, o VA = 0,6%.

Das fontes de evidéncias utilizadas no estudo
(Andlise documental, Entrevistas e MFV),
considerando o aspecto “qualitativo” da pesquisa,
buscou-se projetar (em dias) os TP’s, conforme
estabelecido no Quadro 3.

sinalizacdes em IntencGes de Registro de Precos
(IRP) previamente lancadas pela PRA/UFPB.
Assim, o TP entre os Processos “A” e “B” sera
igual a zero. Da pesquisa documental, detectou-
se que houve o empenhamento de 3.504
requisicoes, em 2017 (251 dias Uteis). A média de
empenhos por dia se estabeleceu em 13,96. O TP
entre os Processos “A” e “C” (ressaltando que o
Processo “B” deixa de existir) foi de 1,7 dias
(10,07 horas). Logo, o TP real por unidade
correspondeu  a 0,72h  (Situagdo  Atual).
Considerando que a redugdo projetada para o TCf
da Atividade 3, a partir dos kaizens, equivale a
16,0%, o TP projetado por unidade (empenho)
serd igual a 0,606h. Pelo raciocinio inverso,
calculou-se o TP projetado para o total de
unidades (em dias) entre os Processos “A” e “C”,
que se estabeleceu em 1,4 dias (Situagdo Futura).

Partindo do raciocinio inicial, considerou-se que o
TP entre os Processos “C” e “X” foi de 1,1 dias
(27,56 horas). Logo, o TP real por unidade
resultou em 1,97h (Situagcdo Atual). Considerando
gue as variacbes no processamento automatico
(Timer), decorrentes de “quedas” de energia
elétrica e outras ndo conformidades sejam
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Figura 3: MFV — Situacdo Futura (CENARIO 1)
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Fonte: Elaboracdo dos autores, 2019.

reduzidas em torno de 50% (kaizens), o TP
projetado por unidade (empenho) devera ser
igual 0,987h. Pelo raciocinio inverso, calculou-se o
TP projetado para o total de unidades (em dias)
entre os Processos “C” e “X”, que se estabeleceu
em 0,6 dia (Situagdo Futura).

O TP entre os Processos “X” e “D” foi de 2,3 dias
(13,63 horas). Logo, o TP real por unidade
resultou em 0,98h (Situacdo Atual). Observando
qgue a reducdo projetada para o TCf da Atividade
4, a partir dos kaizens, equivale a 45,1%, o TP
projetado por unidade (empenho) sera igual
0,536h. Pelo raciocinio inverso, calculou-se o TP
projetado para o total de unidades (em dias)
entre os Processos “X” e “D”, que se estabeleceu
em 1,2 dias (Situacdo Futura).

Os TP's entre os Processos “D”-“Y” e “Y”-“E” sdo
gerados pelo Fornecedor externo. Para a projecao
dos TP's, sugerem-se duas agdes: a) designar um

colaborador  especifico para tratar do
acompanhamento pds-envio do empenho; e b)
praticar cobrangas sistematicas com vistas ao
cumprimento estipulado de 30 (trinta dias) para a
entrega dos materiais, considerando uma
tolerancia de 10 (dez) dias para uma possivel
negociacdo. A partir dessas sugestdes, estima-se
que o TP somado entre os Processos “D-Y” e “Y-E”
podera ser reduzido de 78 dias (Situacdo Atual)

para 40 dias (Situacdo Futura).

Os TP's entre os Processos “E-F” e “F-G” sdo
gerados pelo Almoxarifado Central, a partir do
“recebimento” até a “entrega” dos materiais ao
setor solicitante. Para a projecdo dos TP's,
considerou-se: a) implementac¢do dos kaizens “9”
e “10”; b) reestruturacio do Almoxarifado
Central, envolvendo: adequacdo do espaco fisico,
reconfiguracido do layout (operacional e
administrativo), aquisicdo de paletizadoras, uma

empilhadeira e mais um caminhdo; )
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Figura 4: MFV — Situacdo Futura (CENARIO I1)

Fonte: Elaboragao dos autores, 2019.

armazenagem dos materiais seguindo a

metodologia ABC com vistas
do
itens

a agilizar o
da

mais proximos a

caminh3o,
localizacdo dos “A”
de expedigdo.
sugestdes supracitadas e considerando o tempo

carregamento a partir

plataforma Com base nas

médio estimado entre o “recebimento” e a
“entrega”, de acordo com a perspectiva dos
entrevistados, projetou-se o TP da Situacao
Futura, em torno de 30 dias (distribuindo os TP’s
na mesma proporg¢do dos TP’s da Situagdo Atual).
Vale ressaltar que a Situacao Atual apontou que
30,0% da entrega dos materiais ao IDEP-UFPB
ocorreram em até 30 (trinta dias), a contar da
data de

Central. Assim, a partir dessas sugestdes, estima-

“recebimento” pelo Almoxarifado
se que o TP somado entre os Processos “E-F” e “F-
G” podera ser reduzido de 88 dias (Situacdo
Atual) para 30 dias (Situagdo Futura). A Figura 3
apresenta o MFV da Situa¢do Futura, do CENARIO
|, para a “aquisicao de materiais de consumo”.

Na Figura 3, o CENARIO | da Situacdo Futura
suscita os seguintes comentdarios: a) o Processo
“B” deixa de existir (a partir das sinalizagbes em
IRP), pois o planejamento da demanda contribui
para de
dispensam a autorizacdo de outras unidades.

requisitar quantitativos itens que
Assim, o TP 01 deixa de ser referente ao
Processamento “A” —
MAII

sugeridas para essa fase sdo: Fluxo Continuo,

“B” para corresponder ao

Processamento “C”. As praticas lean
Tempo Takt (antecipar ao maximo as requisi¢Ges
para proporcionar ritmo constante), e
Trabalho b) “c”

considera que o empenho, depois de emitido,

um

Padronizado; o Processo
seja tramitado eletronicamente e enviado via
sistema para as assinaturas digitais que se facam
necessarias. Quanto ao Processamento Timer,
sugere-se que seja executado no mesmo dia do
empenhamento e, para tal, considera que as
variacbes do processamento automadtico sejam

debeladas. As praticas lean sugeridas sdo o
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Diagrama de Ishikawa (método para resolucdo de
problemas) e Trabalho Padronizado; c) apds as
assinaturas digitais, o préprio sistema envia
cOpias ao Processo “D” e ao Processo “E”
(Almoxarifado Central). Por sua vez, o Processo
“D” envia o empenho assinado ao fornecedor
externo e aguarda confirmagdo. Nessa etapa,
sugerem-se as praticas de Fluxo Continuo e
Trabalho Padronizado; d) entre os Processos “D”
— “Y” — “E” (Fornecedor externo) recomenda-se
um A3 para propor ag¢des corretivas, no tocante
ao prazo de entrega dos materiais; e) entre os
Processos “E”, “F” e “G” (Almoxarifado Central),
buscou-se eliminar os procedimentos de
classificagdo “TNAV” (Tempo de Ndo Agregacdo
de Valor) e trabalhar as sugestées dos préprios
colaboradores acerca das melhorias.
Principalmente no Processo “F”, recomendam-se
as praticas de layout (adequagdo), 5S, Diagrama
de Ishikawa, e A3.

A soma de todos os TP’s totalizou 73,3 dias (TPt) e
a soma dos TC's (TCT) se estabeleceu em 4,276h
horas ou 0,713 dia. O TLT é calculado pela
féormula: TLT = TPt + TCT. Assim, o TLT se
estabeleceu em 74,0 dias; ou seja, esse serd o
tempo médio de atravessamento projetado
(Situagdo Futura) desde a requisicdo dos
materiais até a entrega destes ao IDEP-UFPB.

Para calcular o %VA, aplicou-se a férmula: TCT +
TLT. Assim, o VA = 1,0%. Com vistas a praticar
kaizen no préprio estudo, buscou-se “pensar
lean”, mais uma vez, e construir o CENARIO Il, da
Situagao Futura, conforme Figura 4.

Este CENARIO Il da Situacdo Futura suscita os
seguintes comentarios: a) os Processos “A” — “C”
— “X"” seguem as pontuagdes constantes dos itens
“a” e “b”, tratados na Situac¢do Futura do Cenario
I; b) uma vez o empenho assinado digitalmente,
deverd ser encaminhado automaticamente ao
Fornecedor externo e ao setor solicitante; sugere-
se uma tramitacdo eletronica imediata apds as

assinaturas digitais; b) apds o envio eletronico do
empenho, cabe ao fornecedor externo a
confirmacao do recebimento, também, tramitado
via sistema.

Essa mesma confirmacdo serda transmitida ao
setor solicitante que, a partir desse ponto,
comegard o contato com o fornecedor e
procederd a cobranga necessadria para que os
materiais sejam entregues dentro do prazo pré-
estabelecido de 30 (trinta) dias; ¢) o material
devera ser entregue diretamente ao setor
solicitante, que fara a conferéncia dos volumes e
da especificacdo, confrontard com a nota de
empenho, receberd o material e a nota fiscal do
Fornecedor externo. Apds o “atesto” da nota
fiscal, esta sera entregue ao Almoxarifado Central
para os devidos encaminhamentos; d) caso haja
alguma ndo conformidade no material recebido, o
setor solicitante ndo recebera os materiais; nesse
caso, o pessoal da transportadora/entrega sera
direcionado para o Almoxarifado Central, que
recebera o material com as devidas justificativas
do setor solicitante e, dali em diante, envidara
esforgos para resolver as pendéncias necessarias.
Apds a resolucdo do problema, o Almoxarifado
executard a entrega ao setor solicitante. Vale
ressaltar que esse método ja esta sendo testado
aqui na UFPB. De fato, por meio desse novo
método, pelo menos as Atividades “7”, “8” e “9”
(Processos “E”, “F” e “G”) ndo causariam “espera”
no processo como um todo, pois os materiais ja
estariam em poder do setor solicitante. Este
Cenario, assim como todos os kaizens propostos,
estd situado no campo “macro” das ideias.
Sempre havera a necessidade de verificar essas
possibilidades no que tange aos aspectos legais
que, de certa forma, limitam a implementacédo de
novas metodologias de gestdao na iniciativa
publica.

A soma de todos os TP’s (TPt) totalizou 42,0 dias e
a soma dos TC's (TCT) se estabeleceu em 2,480h
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Quadro 04: Comparativo dos Indicadores — Situagao Atual e Futura

. SITUACAO FUTURA SITUACAO FUTURA
S JAL
PROCESSO SITUACAO ATUAL
CENARIO | CENARIO 11
TP (diz) 1C (W) TP (dia) TC (b) T (dia) TC (h)
A 0,092 0,070 0,070
B 33 0,146
¢ 1,7 0,350 1.4 0,294 1.4 0,294
X 1,1 1,719 0,6 0,860 0,6 0,860
D 23 0273 1,3 0,150
Y 476 244 244
E 304 1416 15,6 1,151 15,6 1,256
¥ 15,1 0,349 5,1 0,293
I 732 1,458 249 1,458 i
:ku Ainmades : CEROCOSOE CHLOIRO ku deshocadas para & POs-cetregn dos manories
TPt (di) | 174.8 733 20
Variagdo do TPt (%) -58,1% -76.0%%
TCT () | 5803 4276 2,480
Variagdo do TCT (%) -26.3% 57.3%
TLT (k) | 1758 740 424
Variagdo do TLT (%) -57,9% -75.9%
VA | 0,6% 1,0% 1,0%
Varugdo do VA (p.p.) 041 0,42

Fonte: Elaboracdo dos autores, 2019.

horas ou 0,413 dia. O TLT é calculado pela
formula: TLT = TPt + TCT. Dessa forma, o TLT se
estabeleceu em 42,4 dias; ou seja, esse serd o
tempo médio de atravessamento projetado
(Situagdo Futura) requisicdo dos
materiais até a entrega destes ao IDEP-UFPB. Para

desde a
calcular o %VA, aplicou-se a férmula: TCT + TLT.
Dessa forma, o VA = 1,0%.

No Quadro 4, observa-se que, nos Cendrios | e ll,
da Situagdo Futura, os Tempos de Permanéncia
(esperas) podem ser reduzidos de 174,8 dias
(Situacdo Atual) para 73,3 dias (reducdo de
58,1%) e para 42,0 dias (reducdo de 76%),
respectivamente. O Tempo de Ciclo Total, no
Cenario |, é projetado em 4,276 h/empenho,
estabelecendo uma reducdo de 26,3% do TCT em
relacdo a Situacdo Atual. No Cendario Il, a projecao

do TCT é de 2,480 h/empenho, apresentando
uma reducdo de 57,3% em relagdo a Situagdo
Atual. O TLT, que indica o tempo médio de
atravessamento da requisi¢do dos materiais até a
entrega ao setor solicitante, se estabelece, no
Cenario I, em 74,0 dias e, no Cenario Il, em pouco
mais de 42 dias, resultando em uma reducdo
prevista de 57,9% e 75,9%, respectivamente, em
relacdo a Situacdo Atual. O quadro 04 apresenta o
comparativo dos Indicadores — Situagdo Atual e
Futura.

0]
percentualmente o que gera valor do ponto de

Valor Agregado, que representa
vista do cliente ou usudrio em relagdao ao TLT, se
estabelece, tanto no Cenario |, quanto no Cenario
I, em 1,0%.

reducGes projetadas para o TCT nos dois cenarios

Isso significa que, apesar das
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da Situacdo Futura, os ganhos previstos para o
Valor Agregado ndo se mostram tao significativos,
visto que a Situacdo Atual apresentou VA igual a
0,6%. Um dos fatores principais que contribuem
para isso diz respeito ao tempo de espera
causado pelo fornecedor externo que, de certo
modo, foge ao controle interno.

Por oportuno, vale destacar que, embora a
demora na entrega dos materiais solicitados pelo
IDEP-UFPB ndo tenha relacdo direta com a
pendéncia de pagamentos aos fornecedores,
conforme constante no Relatdério de Gestdo —
UFPB (2017), “identificou-se que os repasses de
recursos financeiros se deram uma vez no més e
em percentual 100% do valor liquidado no SIAFI
tomando-se como data-base cerca de 10 dias
antes do efetivo repasse [...]”. Essa sistematica
adotada pelo MEC contribuiu, fortemente, para o
acumulo de obrigagGes contdbeis, gerando, em
consequéncia disso, eventual atraso de
pagamentos aos fornecedores (ndo superior a
dois meses a partir da data de formalizacdo da
nota fiscal de pagamento) (RELATORIO DE
GESTAO — UFPB, 2017, p. 286).

4 CONSIDERACOES FINAIS

Este estudo teve como objetivo avaliar a
possibilidade de otimizacdo do processo de
aquisicdo de materiais de consumo, no ambito do
IDEP-UFPB, por meio dos conceitos e praticas do
Lean Office. As técnicas utilizadas para o
mapeamento do processo de aquisicio de
materiais de consumo contribuiram para uma
efetiva identificacdo das perdas fundamentais em
ambientes administrativos (principais perdas reais
ou potenciais verificadas: Desperdicio de Espera;
Desperdicio de Movimentagdo; Desperdicio de
Atribuicdo; Desperdicio de Transporte;
Desperdicio de Fluxo irregular; Desalinhamento

de objetivos; Desperdicio de Controle;

Desperdicio de Erros e Desperdicio de Estoque
em processo).

Percebeu-se, em primeiro  plano, uma
contribuicdo tedrica, pois os conceitos e praticas
do modelo Lean Office foram aplicados em
ambiente administrativo do setor publico,
ambiente este que apresenta diferencas bastante
acentuadas em relacdo aquele ambiente onde
geralmente as praticas lean s3o executadas
(industria manufatureira) e, em segundo, a
construcdo de cenarios futuros baseados nos
principios da mentalidade enxuta apontou para a
possibilidade de aumentar o percentual de valor
agregado em relacdo ao Tempo de Ciclo das
atividades (TAV) de 54,8% para 63,3%, e o
potencial de valor agregado em relagdo a
guantidade de procedimentos (VAt), de 46,9%
para 55,6%. O TCT indicou potencial de reducdo

em até 26,3%, e o TLT, entre 57,9% e 75,9%.

Por fim, de acordo com todo o conteudo
apresentado nessa pesquisa, conclui-se, portanto,
que é possivel otimizar o processo para a
aquisicao de materiais de consumo, desde a
requisicdo até o recebimento, a partir de uma
concepcdo baseada nas teorias do Lean Office,
resultando em melhor eficiéncia e maior
celeridade na prestagdo de servigos no ambito do
servico publico.
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