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Resumo

A pesquisa teve por objetivo descrever como a implementacio de praticas da
producao enxuta siao benéficas no processo na produgao de medicamentos
manipulados, de modo a facilitar a entrega do produto para o cliente na hora certa, no
tempo certo e com o pouco desperdicio de recursos. De forma especifica,
apresentou-se o processo de manipulagao de medicamentos encapsulados; elencou-se
por meio da ferramenta dos sete desperdicios oportunidades de eliminagao de
desperdicios no processo e avaliou-se as praticas do programa 5S na farmacia. Este
artigo fundamentou-se em uma pesquisa aplicada, com abordagem qualitativa e de
carater descritivo. Foram feitas analises sobre praticas de produgao enxuta baseadas
processo produtivo, fluxo de valor e meios de desperdicios. Foi definido o processo
por meio da descricao de suas etapas e a elaboragao de um fluxograma definindo sua
cadeia de valor. Depois, foram avaliadas as praticas produtivas dos sete tipos de
desperdicios e do programa 5S. O resultado permitiu verificar oportunidades de
melhorias no processo de producao, trazendo beneficios, como o aumento da
produtividade, a eliminagdo dos desperdicios durante o processo de producao, e a
organizagao do ambiente de trabalho.

Palavras-chave: 5S, Manipulagao de medicamentos; Produgao enxuta
Resumen

La investigacion tuvo como objetivo describir como la implementacion de praticas de
produccién ajustada son beneficiosas en la produccion de drogas manipuladas, con el
fin de facilitar la entrega del produto al cliente en momento correcto y con poco
desperdicio de recursos. Especificamente buscé: describir el proceso de manejo de
drogas encapsuladas; investigue a través de la herramienta de los siete de desperdicios,
oportunidades para eliminar el desperdicio en el proceso y evalie las practicas del
programa 5S en la farmacia. La investigacion fue un estudio de caso descriptivo y
exploratorio, con un enfoque cualitativo. Se realizaron analisis sobre practicas de
produccion ajustada basadas en el proceso de produccién, flujo de valor y medios de
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desperdicio. El proceso se definié mediante la descripcion de sus pasos y la elaboracion
de un diagrama de flujo que define su cadena de valor. Luego, se evaluaron las practicas
productivas de los siete tipos de desechos y el programa 5S. El resultado permitid
verificar las oportunidades de mejoras en el proceso de produccion, aportando
beneficios, como el aumento de la productividad, la eliminacion de residuos durante el
proceso de produccion y la organizacion del entorno de trabajo.

Palabras clave: 5S; Drogas manipuladas; Produccion ajustada.
Abstract

The research aimed to describe how the implementation of lean manufacturing
practices are beneficial in the production of compounding medicines, in order to
facilitate the product delivery to the customer at the right time and little resource
waste. Specifically, it sought to: describe the process of compounding drugs; investigate
through the seven wastes, opportunities for eliminating waste in the process and
evaluate the practices of the 5S program in the pharmacy. The research was a
descriptive and exploratory case study, with a qualitative approach. Analyzes were lead
on lean production practices based on the production process, value flow and means
of waste. The process was defined through the description of its steps and the
elaboration of a flowchart defining its value chain. Then, the productive practices of the
seven types of waste and the 5S program were evaluated. The result allowed verifying
opportunities for improvements in the production process, bringing benefits, such as
increased productivity, the elimination of waste during the production process, and the
organization of the work environment.

Key Words: 5S; Lean Manufacturing; Pharmaceutical Compounding

1 INTRODUCAO

O Producdo Enxuta (Lean Manufacturing) é um conceito que surgiu no Japéo,
logo apds a Segunda Guerra, mais especificamente na industria automobilistica. Eijii
Toyoda e Taiichi Ohno, da Toyota, s&o 0s pioneiros no que se diz respeito aos conceitos
da producdo enxuta. Este conceito traduz uma filosofia de eliminacdo de desperdicios,
que quando bem implementada se torna uma estratégia de exceléncia operacional para
as organizagdes (WOMAK, JONES E ROQS, 2004). Instigadas pelos grandes
beneficios gerados pelas praticas enxutas, empresas de todos os setores ao redor do
mundo vém se aprofundando no assunto e buscando cada vez mais eficiéncia nas
praticas ja implementadas.

O maior desafio dos laboratérios de medicamentos manipulados estd na
consolidacdo do espago no mercado, por meio de inovagdes, qualidade do servico e
produto, treinamentos diérios e padronizacdo, obtendo satisfacdo do cliente pelo servico

prestado e pelo prego acessivel. Com isso a empresa de medicamentos manipulados
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busca atender todos esses requisitos e métodos para se tornar uma empresa diferenciada,
podendo assim diminuir perdas/custos desnecessarios aumentando a sua produtividade e
exceléncia no mercado. Quais sdo as melhorias no processo de manipulagédo de
medicamentos a partir da implementacdo de praticas da producéo enxuta?

O objetivo da pesquisa foi avaliar como a implementacdo de algumas praticas da
producdo enxuta podem oferecer oportunidades de melhorias no processo na producao
de medicamentos manipulados, podendo entregar o produto para o cliente na hora certa,
no tempo certo e sem erros. Os objetivos especificos foram: descrever o processo de
manipulacdo de medicamentos encapsulados; investigar por meio da ferramenta dos sete
desperdicios oportunidades de eliminacdo de desperdicios no processo e avaliar as
praticas do programa 5S na empresa.

Para entregar qualidade ao cliente é fundamental que a industria, seja ela de
qualquer setor, possua processos realmente produtivos e eficientes, com o0 minimo de
desperdicios possiveis (SILVA E MARQUES, 2019). Isto posto, o presente trabalho se
justifica pela constante busca por processos cada vez mais enxutos e livres de
desperdicios. Conforme exposto na literatura (LAGO, CARVALHO E RIBEIRO, 2008;
SILVA E MARQUES, 2019; SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009; WOOMAK,
JONES E ROOS, 2004), a implementacdo de préaticas da producdo enxuta leva a um
aumento da produtividade, e um controle maior dos desperdicios, garantindo que os
produtos sejam entregues ao cliente na hora certa, no tempo certo e sem perdar de
matéria prima e recursos humanos e financeiros. Por isso, € de suma importancia o

investimento em praticas que para minimizar erros e possiveis prejuizos.

2 METODOLOGIA

O presente trabalho fundamentou-se em uma pesquisa aplicada, com abordagem
qualitativa e de carater descritivo, aplicada em um laboratério de medicamentos
manipulados.

A primeira etapa da estruturacdo do trabalho foi o levantamento do assunto a ser
tratado e dos componentes abrangentes da pesquisa. Logo apds, foi realizada uma
pesquisa bibliografica sistematica do assunto, buscando os principais autores da area.
Com os conceitos tedricos fundamentados, os principais dados para realizacdo da
andlise foram obtidos junto ao laboratdrio por meio de observagdo direta do pesquisador

e pesquisa documental.
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Foram feitas analises sobre praticas de producdo enxuta baseadas processo
produtivo, fluxo de valor e principais fontes de desperdicios. Escolheu-se o processo de
manipulacdo dos medicamentos em cépsulas como objeto deste estudo pois dentro do
portifolio do laboratério, este € o tipo de medicamento que mais apresenta perdas
durante seu processamento. Na execucdo da andlise, a primeira acdo foi definir o
processo por meio da descricdo de suas etapas, bem como a elaboracdo de um
fluxograma para que se tivesse uma ideia macro de sua cadeia de valor. Essa ferramenta
da qualidade foi escolhida pois “representa a sequéncia de atividades e processos,
demonstra o fluxo dessas acOes e permite a identificacdo de problemas” (KOCH, 2022,
p. 163). Durante essa etapa foi realizado um levantamento dos principais desperdicios e
dificuldades dos colaboradores ao longo de todo o processo, desde o atendimento ao
cliente para receber o pedido até a entrega do produto final a ele. A partir dessa analise
foram elencadas dentre as praticas da producdo enxuta quais poderiam ser inicialmente
propostas para implementacdo no laboratério, de forma a comecar a criar uma cultura
enxuta e investigar a efetividade da adogdo dessas praticas. Dessa forma, realizou-se a
investigacdo das principais perdas por meio da analise dos sete tipos de desperdicios e a

avaliacdo das praticas relacionadas ao programa de qualidade 5S.
3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 A producéo enxuta e a filosofia Just in time

A producédo enxuta ou Lean Manufacturing caracteriza um sistema de producéo
que surgiu na década de 50 no Japdo, apds a Segunda Guerra, com o objetivo de reduzir
0S custos operacionais, minimizar a variacdo do processo produtivo e principalmente,
eliminar desperdicios (LAGO, CARVALHO E RIBEIRO, 2008). Conhecida também
como Sistema Toyota de Producéo, foi preconizada por Eijii Toyoda e Taiichi Ohno, e
seu conceito define mais uma filosofia do que uma técnica em si. E mais comum que as
empresas tradicionais busquem a exceléncia, mas com uma meta limitada, isso quer
dizer, com uma quantidade de defeitos e niveis de estoques toleraveis e o obedecimento
de um certo padrdo, mas com variagOes aceitaveis, entre outras praticas. Ja na produgéo
enxuta, a qualidade ndo deve ser um objeto de busca e sim uma premissa basica
(WOOMAK, JONES E ROOS, 2004).

Dentre os principais objetivos do Lean pode-se destacar a eliminacdo de
atividades que ndo agregam valor ao processo. Isso envolve a reducdo do lead time

(tempo de atravessamento), reducdo dos custos, padronizagdo do trabalho e melhoria

Revista Valore, Volta Redonda, 8, e-8003, 2023



Mendes e Rocha.

continua. Dito isto, o conceito da filosofia Just in Time (JIT) pode ser introduzido pois
busca a melhor utilizacdo dos recursos, produzindo somente o que foi solicitado pelo
cliente, no momento e na quantidade solicitada (SILVA E MARQUES, 2019). Vale
destacar, que o foco da filosofia JIT € o cliente, e este poder ser interno — processo ou
estacao de trabalho seguinte — ou externo, consumidor intermediario ou final.

Ao se limitar a produzir somente o solicitado, na quantidade e no momento
solicitado, estar-se priorizando a alta qualidade do produto/servico e reduzindo o custo
de fabricacdo e seu lead time (SILVA E MARQUES, 2019).

Para Slack, Chambers e Johnston (2009), os conceitos desta filosofia podem ser
usados para a melhor compreenséo das execugdes enxutas, para fornecer bens e servicos
de acordo com a demanda e a necessidade dos clientes, evitando assim, 0s estoques
indesejados.

A producdo enxuta determina alcancar maior produtividade e eficiéncia, com
baixo custo de estoque (COSTA, 2008).

OperacOes enxutas € relativamente claro e facil de entender — significa
mover-se na dire¢cdo de eliminar todos os desperdicios de modo a
desenvolver uma operacgdo que é mais rapida, mais confiavel, produz
produtos e servi¢os de mais alta qualidade e, acima de tudo, opera
com custo baixo. (SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009, p.
452)

O principal fator da producdo enxuta é o preco, consequentemente o custo baixo.
Com o aumento da oferta, o valor passa a ser regulado pelo mercado e as empresas
focalizam os custos como uma varidvel. Segundo Lustosa et al. (2008), a otimizacao
dos custos inclui produtos de menor qualidade, porém entregues nas especificacdes e no
tempo determinado pelos clientes.

A eliminacdo de desperdicios é uma maneira de lucrar e reduzir custos, e iSO
pode ser feito, avaliando-se os chamados sete desperdicios da producgdo. Visualizando
essas perdas é possivel implementar ferramentas que auxiliam no aperfeicoamento da
gestdo da producdo. E que a busca principal deve ser pela produgdo com: nivel zero de
defeito; tempo zero de preparagdo (Setup); estoque zero; movimentacdo zero; quebra
zero; lead time zero e lote unitario (COSTA, 2008).

Lago, Carvalho e Ribeiro (2008) explicam que um dos maiores desafios da
producdo enxuta e compreender o lead time e seus parametros influenciadores, ou seja,

como € possivel reduzir o tempo que a matéria-prima, informacdo ou produto
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semiacabado leva para percorrer todo o processo. Assim, criar um fluxo continuo para
que estes fluam através de seuas etapas sem interrupcGes e sem gerar estoques entre
elas, € uma das principais missdes da equipe de planejamento e controle da producao.
Isto posto, padronizar acaba sendo essencial para o sucesso da implementacdo das
praticas enxutas. O Procedimento Operacional Padrdo (POP) ou em inglés Standard
Operating Procedure é uma ferramenta de padronizagdo do trabalho com o objetivo de
protocolar as atividades, instrugdes e servir de base para a formacdo de outros
colaboradores, garantindo a padronizacdo de todos os processos envolvidos na cadeia
produtiva. Assim, o POP documenta as instrugdes de trabalho etapa por etapa, devendo
ser especificos e de facil compreensdo, ao mesmo tempo que sejam flexiveis, praticos e
se adaptem a todos os contextos organizacionais (FERRAZ, 2021).

Lustosa et al. (2008, p. 31) pontuam assetivamente que, “no mundo ocidental
tem se analisado um movimento de reconhecimento do papel estratégico da manufatura
e da otimizagdo do processo produtivo e do seu controle, sobretudo na reducdo de
custos”, com issO grandes empresas estabeleceram a implementacdo de processos que
atendem a producdo enxuta. Ademais, a eliminacdo de desperdicios, fez com que o
atendimento ao cliente se tornasse rapido e eficiente, diminuindo o tempo de
atendimento e o prazo de entrega do produto ou servigo para o cliente final.

Complementarmente, Slack, Chambers e Johnston (2009) sugerem que existem
duas formas para o aprimoramento enxuto: a eliminacdo dos sete tipos de desperdicios e
a implementacdo do programa 5S. Essas ferramentas possuem regras para diminuir
préaticas que ndo agregam valor aos processos administrativos e produtivos, e serdo o

foco da andlise desta pesquisa.

3.1.1 Os sete desperdicios

Os processos produtivos ou administrativos podem se tornar mais eficientes
reduzindo-se os seus desperdicios. Desta forma Slack, Chamber e Johnston (2009),
definem que a base da implementacdo da filosofia enxuta envolve analisar os Sete
desperdicios, podendo ser aplicada tanto nas opera¢des de manufatura quanto nas de
Servico.

1) Superproducdo: o maior desperdicio dentro de um processo de producdo é
produzir mais do que o necessario. Ou seja, conforme a filosofia JIT,
produzir somente o0 necessario quando solicitado e exatamente, na
quantidade requerida (SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009).
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Tempo de espera: o tempo de espera € avaliado segundo as medidas de
eficiéncia da mdo de obra e maquina, que envolvem problemas de
balanceamento, setup longos, problemas de flexibilidade nos equipamentos
ou mao de obra (SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009). Ademais,
balancear o fluxo de materiais é a principal preocupacdo da filosofia JIT e
ndo a taxa de utilizacdo do equipamento. Isso por que, a ultima se leva
quando ha este tipo de desperdicio (CORREA E CORREA, 2012)
Transporte: Em qualquer processo, 0 movimento desnecessario de materiais,
ferramentas, ou equipamentos, fornecedores distantes, local de trabalho
desorganizado ndo agregam valor ao produto, e devem ser otimizados por
meio de rearranjo de layout, melhorias logisticas e de movimentacdo de
matéria prima, entre outras (SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009).
Processo: em qualquer processo pode haver desperdicio, no entanto, devem
ser eliminados. Uma forma de fazer é avaliar a necessidade de cada etapa do
processo e comprrender o porqué de cada uma (CORREA e CORREA, 2012;
SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009).

Estoque: ter estoque é ter dinheiro parado e qualquer tipo de estoque precisa
ser eliminado. Por exemplo, 0s armazenamentos desnecessarios que
representam perda de investimento e de espaco. Entretanto, é possivel
reduzir o volume do estoque eliminando as suas causas (SILVA E
MARQUES, 2019; SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009).

Movimentacéo: facilidade de se realizar o trabalho faz com que movimentos
sejam economizados e qualquer desperdicio de movimentacao relacionado a
atividade em questdo é eliminado (LUSTOSA, 2008; SLACK, CHAMBERS E
JOHNSTON, 2009.

Produtos defeituosos: o desperdicio da qualidade de um produto pode ter um
significado maior. Isso porque, pode-se gastar tempo trabalhando em um
produto que sera descartado ou retrabalhado, caso sua qualidade ndo seja
garantida. Desta forma, méo de obra e recursos serdo alocados de forma
ineficiente levando a baixa na produtividade e perda de matéria prima. Os
custos totais da qualidade sdo maiores do que os considerados, sendo assim,
é de suma importéncia trabalhar em cima das causas desses custos (SLACK,
CHAMBERS E JOHNSTON, 2009).
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3.1.2 Poka-Yoke

Dentro do conceito Lean, a busca pelo “defeito ou desperdicio zero” conta com
um dispositivo chamado de Poka-Yoke podendo ser traduzido do japonés como “evitar
erros inadvertidos”. Esta ferramenta de gestdo da qualidade foi desenvolvida pelo
engenheiro Shigeo Shingo integrando seu Sistema de controle de qualidade zero cujo
principal objetivo € eliminar produtos ndo conformes (MALEGA, 2018). Ainda em seu
estudo, Malega (2018) conceitua o Poka-Yoke como um conjunto de procedimentos ou
dispositivos simples e de baixo custo utilizados para detectar e corrigir erros em um
processo com maior antecedéncia possivel (MALEGA, 2018).

Os Poka-Yoke podem ser do tipo prevencgédo, impedindo que o erro ocorra, e
deteccdo, interrompendo 0 processo assim que o erro acontece ou emitindo um sinal
quando detectado o erro (CLARKSON ET AL., 2003 apud MALEGA, 2018).

3.1.3 Programa 5S

A filosofia enxuta incorpora uma gama de préticas, ferramentas e sistemas de
gestdo da qualidade visando a reducdo dos desperdicios e aumento da produtividade
(PURUSHOTHAMAN, SEADON E MOORE, 2021). O programa 5S surgiu no Japao
na década de 50 logo apds a Segunda Guerra Mundial, sendo adotada & principio pela
comunidade e familias japonesas com o objetivo de reestruturar o pais (ALFIERI,
FERNANDES E FERREIRA, 2021). Segundo Lima et al. (2022), o programa chegou
ao Brasil, somente na década de 90, j& como uma ferramenta da qualidade que auxilia
na implementacdo de praticas enxutas que auxiliam na criagdo de uma rotina atenta a
reducdo dos desperdicios relacionados as acdes rotineiras no ambito pessoal e no
ambiente de trabalho. Os autores ressaltam que o programa deve envolver todos 0s
colaboradores da organizacdo, em todos os niveis hierarquicos, criando-se uma cultura
disciplinar na realizagdo das atividades mantendo o indispensavel, cuidando da limpeza
do ambiente de trabalho e padronizando as ac¢des, tudo isso com o minimo de
supervisdo. A implementacdo desse programa garante a redugdo dos desperdicios e a
autonomia dos colaboradores conforme pressuposto do Lean Manufacturing
(WOOMAK, JONES E ROOQS, 2004).

Por meio do programa 5S é feita a organizagdo do ambiente mantendo-o em
ordem. Com a padronizacdo sdo criadas rotinas diérias para a limpeza do ambiente e
melhoria na rotina do trabalho. Para Albertin e Pontes (2016), a implementagdo do

programa 5S ndo serve somente para limpeza e organizacdo, serve também para a
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eliminacdo de desperdicios atraves de comportamentos. O ambiente de trabalho deve ser
continuamente limpo, organizado e checado todos os dias conforme a lista dos 5S.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), a terminologia 5S tem origem
japonesa e pode ser analisada como um método de organizacao nas areas de trabalho,
padronizando a organizacdo e a limpeza, ajudando na eliminacdo de desperdicio que
envolvem, a incerteza, a espera por informacgdes e assim por diante. A desordem é
reduzida apds eliminar o que ndo € necessario, deixando tudo visivel no seu
determinado lugar, tornando o trabalho mais agil e rapido.

Albertin e Pontes (2016, p.100) explicam que, “os 5S sdo iniciais de cinco
palavras japonesas™: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Cada “S” tem um
significado japonés:

a) Seiri - Senso de utilizacdo: trabalhar somente com o necessario.

b) Seiton - Senso de organizacdo: manter o ambiente organizado.

c) Seiso - Senso de limpeza: manter o ambiente limpo.

d) Seiketsu - Senso de padronizagdo: padronizacdo com procedimentos para

limpeza e arrumacao.

e) Shitsuke - Senso de disciplina: melhoria continua mantendo padrdes.

O Senso de disciplina € o mais critico e tem como objetivo manter os resultados
obtidos por meio dos outros sensos, ou seja, € por meio da disciplina que se mantém
como rotina as praticas estabelecidas nos sensos anteriores (LAGO, CARVALHO E
RIBEIRO, 2008).

4 RESULTADOS DA PESQUISA E SUA ANALISE

4.1 Definicédo do processo

Uma farméacia de manipulacdo, localizada na cidade de Barra Mansa, interior do
estado do Rio de Janeiro, tem como principal propdsito proporcionar o bem-estar dos
seus clientes, trazendo produtos de qualidade junto com seus colaboradores.

Apesar de entregar um produto ao consumidor, seu processo produtivo envolve
também etapas de prestacdo de servigos uma vez que, a solicitacdo da manipulacdo do
medicamento é feita diretamente pelo consumidor final junto a atendente.

O processo se inicia na recepgdo, onde o cliente é recebido pela atendente e
solicita o orcamento. Caso 0 or¢camento seja satisfatorio e o cliente queira realizar a

encomenda, registram-se no sistema os componentes do medicamento conforme o
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receituario para a encomenda, e a ficha de pesagem € impressa pelas atendentes. Em
seguida, a ficha de pesagem é encaminhada para a conferéncia, onde o farmacéutico
responsavel pelo laboratério confere a ficha de pesagem com o receituério. No caso de
haver algum erro, a ficha retorna para a recepcao sob responsabilidade da gerente para a
correcdo no sistema e imprimir uma nova ficha de pesagem, caso contrario, a ficha
permanece no laboratério para as proximas etapas. Apds passar pelo processo de
conferéncia e correcdo, a ficha é encaminhada para a rotulagem, liberada para o setor de
pesagem de materias primas, ocorrendo o processo de tamisacdo, encapsulacdo e
contagem das cépsulas, logo apos, € liberada para embalar. Liberada a embalagem, esta
é rotulada, retornando novamente para conferéncia junto do farmacéutico responsavel.
Se houver algum erro, 0 medicamento é descartado, caso contrario, os medicamentos
sdo liberados para a recepcdo, e armazenados no local correto e disponivel para a
entrega. Vale explicar que, tamisa¢do ou peneiracdo é um dos métodos utilizado para
separar uma substancia solida que apresente grdos, ou que estejam aglomerados ao
invés de estar na forma de po.

A Figura 1 apresenta o fluxograma do processo elaborado a fim de permitir a

correta identificacdo das operacfes em que ocorrem desperdicios.

] - Impressdo da Conferéncia f r
Pegar a receita Sim y
Recepcionar o & Crgamento ficha de daficha de _~Checagem Impressdo do

. para o i s
cliente aceito? esagem com ok? ratulo
orcamento pesagem pesag 3
—~ areceita

Inicio

Retorna para o A embalagem
Farmac@utico é rotulada

Liberado para Contagem das o Processo de Pesagem da
. Encapsulagdo - =
embalar caspulas Tamisagdo matéria prima

Sim Armazenagem
até a retirada { Fim
pelo cliente

Medicamento
ok?

Descarte

Figura 1: Fluxograma do processo de manipulacéo de cépsulas.
Fonte: O autor, 2019.
A empresa entende que a busca por um processo mais limpo significa inovar e
otimizar seu potencial produtivo e de atendimento ao cliente. O mais interessante é que,

a empresa atende tanto com servigo como com produto e que segundo Womack e Jones
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(2004), existem caracteristicas semelhantes entre a prestacéo de servico e a producdo de
um produto que permite ao gestor implementar melhorias em ambos os processos e
aproveitar melhor os recursos. Em nenhum dos casos, o cliente quer pagar pelo
desperdicio, pela falta de eficiéncia ou planejamento da empresa. Sendo assim
justificada, a crescente aplicacdo de préaticas da producdo enxuta em setores de servico

como saude, seguro e financas.
4.2 Avaliacao dos sete desperdicios

A producédo enxuta visa sempre reduzir ou eliminar desperdicios, ou atividades
que ndo agregam valor durante o processo. A avaliacdo dos sete desperdicios permitiu
identificar algumas das etapas durante a analise. Desta forma, foram definidas as causas

de cada um dos sete desperdicios como:

1) Superproducdo: este tipo de desperdicio ndo € comum de ocorrer no
estabelecimento, pois, a encomenda sé é feita apos a solicitacdo do cliente,
conforme a produgdo puxada caracteristica da producdo enxuta. A
possibilidade da superproducéo acontece quando ha uma grande quantidade
de fichas de pesagens do mesmo medicamento, ou, quando um certo
medicamento tem uma saida maior durante o dia, como por exemplo o
medicamento omeprazol. Neste caso, tal situagcdo pode ser encarada como
praticas de producdo empurrada, no entanto, a producdo sem ser por prévia
encomenda, ndo gera desperdicios e o0 produto em estoque € rapidamente
vendido segundo as previses de demanda deles.

2) Tempo de espera: devido a producdo ser sob encomenda, a farméacia de
manipulagdo ndo possui uma espera significativa durante a producdo. A
entrega do medicamento é marcada sempre de um dia para o outro, diferente
dos casos de emergenciais, que sdo marcados para o final do mesmo dia.
Este processo da industria farmacéutica de manipulacdo é semelhante ao JIT.
O JIT é um dos pilares da producdo enxuta e sua pratica permite que a
farmacia manipule os medicamentos em quantidades menores, com um foco
maior no cliente, reduzindo ainda mais o lead time.

Em alguns casos, o cliente pode encarar a data da entrega para o dia seguinte
como um fator negativo em relacdo as farméacias convencionais. No entanto
em sua maioria, o valor final pago pelo medicamento acaba sendo

significativamente inferior compensando a espera de menos de 24h.
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Transporte: o0 deslocamento da matéria prima para o laboratério de
manipulacdo, é feito somente quando é preciso repor a quantidade que foi
usada. Do mesmo jeito em que os medicamento s6 sdo liberados do
laboratdrio préximo ao horario marcado para retirada do medicamento. Néo
havendo, assim, situacGes em que o transporte é desnecessario.

Processo: 0 processo de producdo possui duas etapas de checagem, a
conferéncia da ficha de pesagem com a receita, e a checagem final do
medicamento, apresentando baixo indice de erros para retrabalho e descarte.
Essas etapas de checagem podem ser consideradas praticas de Poka-Yoke
que neste caso, se apresentam como uma série de procedimentos para
identificar e corrigir erros no produto antes que o produto seja entregue ao
cliente. Todas as etapas dos processos possuem norma técnica a ser seguida.
Utiliza-se dos procedimentos dos POP’s (Procedimentos Operacionais
Padrdo), de acordo com as regras que estdo na legislacédo, variando de uma
farmécia para outra. Um exemplo é o POP de encapsulacdo que algumas
farmacias de manipulacdo utilizam o misturador de pds, com isso estara
escrito no manual de POP’s que a farmacia utiliza esse método. Ja a farmacia
de manipulacdo em estudo, faz a homogeneizacdo manualmente, podendo
estar no manual do POP’s o método usado pela farméacia de manipulagdo. A
boas préaticas de manipulacdo sdo seguidas pela norma RDC 87 publicada
pela ANVISA (2008).

Estoque: os materiais sdo utilizados em pouca quantidade, ndo havendo
desperdicio de estoque. Ocorrem perdas de matérias primas quando estas
passam do prazo de validade ou ndo atendem as especificacGes adequadas
precisando serem descartadas. Essas perdas em relacdo ao prazo de validade
séo geralmente, produtos de uso sazonal ou que possuem um custo maior. A
estratégia utilizada pela empresa para diminuir essa perda é ter um controle
de estogue, com todas as entradas e saidas das substancias, observando
sempre as previsdes de demandas dos produtos. O local onde séo
armazenadas todas as matérias primas, conhecido como estoque, é
organizado conforme suas especificacdes, com controle de temperatura e
umidade adequados.

Movimentacdo: o processo de manipulagdo dos medicamentos segue uma

ordem no processo de acordo com as etapas, sem prejudicar a movimentagao
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de pessoas e manuseio de materiais. No entanto, a movimentacdo dos
colaboradores e dos clientes na recepcdo podem gerar atrasos no
atendimento, na emissdo de fichas de pesagem e retirada do medicamento,
por exemplos. Esses movimentos podem ser dificultados devido ao arranjo
fisico da recepc¢do, numero de clientes dentro da loja e picos de clientes em
determinados horérios, por exemplo. Uma forma que a empresa teria de
reduzir esse desperdicio é revisando o layout do local de trabalho, bem como
a organizacdo da fila de atendimento dos clientes.

7) Produtos defeituosos: erros como embalagem e rétulo inadequado, ou fora
das especificacbes do receituario médico, sdo checados pelo farmacéutico
responsavel. Esse tipo de erro ndo ocorre com frequéncia, mas quando é
verificado, pode gerar um alto custo no andamento do processo, como perda
de material, retrabalho e atraso na entrega do medicamento para o cliente.
Para minimizar esse tipo de erro, poderia ser adicionado um poka yoke nesta
etapa, podendo ser uma simples checagem por um outro colaborador.

A avaliacdo dos desperdicios mostra que a farmécia de manipulacdo tem
procedimento precisos e bem definidos tanto par as etapas de manipulacao quando para
a parte de atendimento ao cliente. Esta pratica estd de acordo com aquelas de
padronizacdo de trabalho sugeridas por Lago, Carvalho e Ribeiro (2008), e que a
definicdo do melhor método e da sequéncia de opreaces mais eficaz garante 6timos
resultados. Um ponto que talvez pudesse ser melhorado estd relacionado com as
atividades administrativas. Normalmente, essas atividaes envolvem o gerenciamento de
informacdes e algumas situacdes como: interrupcdes constantes, excesso de tarefas sob
responsabilidade de um s6 colaborador, atraso na entrega de relarérios ou compra de
materiais, erro de digitacdo do pedido, falta de comunicacdo, entre outras podem ser
oportunidades de para eliminar desperdicios e melhorar o desempenho (LAGO,
CARVALHO E RIBEIRO, 2008).

4.3 Avaliagéo do Programa 5S

A ferramenta 5S ¢é importante para 0 aumento da produtividade, organizacéo e
limpeza do ambiente, facilitando a execucdo das tarefas. Porém, ndo é o suficiente para
garantir a qualidade total, sendo assim, o primeiro passo para a implementacdo das

ferramentas da producao enxuta.
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No laboratorio de medicamentos manipulados, essa ferramenta foi utilizada no

intuito de manter os padrdes de organizacdo e limpeza do ambiente, incentivando 0s

colaboradores a manter o ambiente organizado e limpo.

1.

Seiri - Senso de utilizacdo: no ato da manipulacdo os materiais, e as
ferramentas utilizadas sdo utilizadas de acordo com o necessario, sem
exagero e desperdicio, respeitando as limitacbes do ambiente. Possui local
adequado para o descarte que for necessario durante o processo de
manipulacao.

Seiton - Senso de organizacdo: é fundamental a organizagdo do ambiente de
trabalho, existindo padrfes que facilitem o uso dos materiais e ferramentas,
como por exemplo, etiquetas de identificacdo. E utilizado esse padrdo em
todos os setores do laboratério, ocorrendo aumento da produtividade e facil
localizacdo. As recepcionistas da farmécia de manipulacdo recebem
orientacOes para manter a recepcdo limpa e organizada. Para isso é preciso
identificar as mesas, produtos e reparticdes com nomes, manter o armario
sempre organizado.

Seiso - Senso de limpeza: é feita a limpeza em todos os ambientes da
farmécia de manipulacdo, porém, no laboratério de medicamentos
manipulados a limpeza é mais rigorosa seguindo a legislagdo, e os POP’s
estabelecida pela farmacia.

Seiketsu - Senso de padronizacdo: a padronizacdo € necessaria em qualquer
ambiente, seja profissional ou pessoal, trazendo seguranca, limpeza e
higiene, durante e apds a manipulacao.

Shitsuke - Senso de disciplina: a disciplina é primordial dentro de qualquer
estabelecimento. Consolidando as melhorias alcancadas com os 4S
anteriores, a gestdo busca junto com equipe a melhoria continua, cumprir
com as rotinas, alcancar as metas exigidas obedecendo os padrbes da

empresa.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O estudo de caso realizado, teve como objetivo avaliar o processo de

manipulacdo, contribuindo para eliminacdo de desperdicios, avaliando as praticas da

producéo enxuta como a filosofia Just in time, 0s sete desperdicios e 0s 5S.
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Utilizando o fluxograma, foi possivel verificar todas as etapas de manipulacéo,
identificando quais os tipos de desperdicios durante o processo. A farmécia de
manipulacdo possui etapas que utilizam as técnicas da producdo enxuta, sem mesmo
conhecé-las.

Os resultados permitiram verificar oportunidades de melhorias no processo,
trazendo beneficios, como o aumento da produtividade, a eliminacdo dos desperdicios
durante o processo de producao, e a organizagdo do ambiente de trabalho.

Esta pesquisa abriu novas perspectivas para aprofundamento sobre o tema como
0 mapeamento do fluxo de valor de toda a cadeia produtiva para otimizar o servigo ao
cliente garantindo os valores de tempo e qualidade. Para isso, sugere-se a realizagdo
praticas de melhoria continua de forma a incorpora-las na rotina da empresa e

corroborando para o sucesso dos objetivos organizacionais.
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