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RESUMO

A melhoria continua na gestdo tem obtido éxito na redugdo dos custos nos fluxos de materiais.
Essa juncdo de valor agregado na administracdo de materiais para o processo produtivo tem
surtido efeito financeiro, o que acende uma luz para o nivel estratégico nas empresas. Nesse
sentido, o presente estudo dimensionou a utilizacdo das caixas de implantaveis, que sdo
utilizadas no centro cirurgico através de reprocessamento de esterilizagdes. Para tanto, foram
abordadas as dimensdes conceituais de oferta e demanda, o planejamento e controle da
producdo, a relacdo de materiais entre a gestdo e o fluxo de estoque, como também o beneficio
na gestdo de custos dentro dos processos cirdrgicos. O estudo de caso possibilitou o
entendimento da organizacdo dessas atividades na empresa. Os resultados apresentados
apuraram fatos relevantes para possivel implementacdo da pesquisa, para atacar os fluxos e
tornar o processo mais efetivo. Reduzindo desperdicios com transporte, inventario,
movimentacao, espera e processamento excessivo. Mitigando o custo com reprocessamento de
esterilizacOes, sendo estes custos iniciais de R$ 10.856,80, em que apos analise pode-se chegar
ao custo de R$ 579,30 o que resulta na reducdo de R$ 10.277,50 em 3 meses, totalizando média
de R$ 3.425,83 por més.

Palavras-chave: Fluxo de Materiais. Gestdo de Materiais. Gestdo de Custos. Controle da
Producéo.

1 INTRODUCAO

A Gestéo de fluxo de materiais e o fornecimento devem estar alinhados & demanda dos
clientes, proporcionando assim menor custo a empresa. Diante disso, alguns pré-requisitos
como as comunicacfes da demanda, flexibilidade, confiabilidade do processo, capacidade e
tempo de ciclo sdo imprescindiveis para que haja um alinhamento das partes envolventes.
Conforme Ching (2010), para elaborar este planejamento de producdo de forma organizada, é
necessario basear-se na capacidade real de fabricacdo, bem como os niveis de estoque atual ou
alvo, relacionando-os a sequéncia, frequéncia e quantidade dos produtos a serem

disponibilizados.

1 Artigo Cientifico apresentado como requisito para obtencéo do titulo de Engenheiro de Producédo na UCEFF.
2 Académico de Engenharia de Produgdo UCEFF. E-mail: gelson.tormem@gmail.com

3 Orientadora e docente de Engenharia de Produgdo UCEFF. E-mail: cleusaanschau@uceff.edu.br.

4 Docente da UCEFF. E-mail: keila@uceff.edu.br.

Anais da Engenharia de Producéo
V.4 N°1-2023-1; ISSN — 2594-4657


mailto:gelson.tormem@gmail.com
mailto:cleusaanschau@uceff.edu.br

202

No processo da gestdo organizacional, a procura pelo uso natural do potencial produtivo
esta associada, inteiramente, & otimizag&o da gestéo eficiente, dos recursos disponiveis, sejam
eles humanos, materiais ou financeiros. A otimizacao, entdo, pode ser entendida como um
campo da ciéncia do gerenciamento que encontra a maneira ideal de utilizacéo e distribuicéo
de recursos para atingir os objetivos organizacionais, (RAGSDALE, 2010).

De acordo com Possari (2009), o mundo marcha para uma nova realidade
organizacional, na qual o diferencial esta em uma gestao de sucesso, que utilizara cada vez mais
o saber, a criatividade e a competitividade. E preciso criar novos procedimentos ou métodos
administrativos fundados nos valores internos dos hospitais e apresentando como base misséo
e metas organizacionais.

As maiores oportunidades de ganho de uma empresa ocorrem com a obtencdo de um
diferencial competitivo, a sincronizacdo em produzir conforme a demanda do cliente, além de
compreender e operar esse médulo da logistica de producdo. O resultante dessa analise é
perceber as oportunidades para aumentar o nivel de servigo ao cliente e reduzir os custos da
cadeia logistica integrada, (CHING, 2010).

O Hospital Regional do Oeste (HRO), atualmente, administrado pela Associacao
Hospitalar Lenoir Vargas Ferreira, conta com 337 médicos, 1.032 funcionarios, possui 25
especialidades médicas e atende uma populacdo de 1,3 milhdo de pessoas, abrangendo 0s
municipios da regido Oeste Catarinense, sudoeste do Parand, norte e noroeste do Rio Grande
do Sul.

Diante do exposto questiona-se: como fazer a gestdo de fluxo de materiais
implantaveis na Ortese e Protese de Materiais Especiais (OPME) do centro cirrgico?

Nesse sentido, esta pesquisa tem por objetivo geral: Propor a otimizagdo da gestao de
fluxo de materiais implementaveis na Ortese e Protese de Materiais Especiais (OPME) no
Hospital Regional do Oeste de Santa Catarina. E como objetivo especifico otimizar o processo
de autoclaves® para esterilizacdo dos materiais das caixas de Ortese de protese.

Ademais, analisar, através de ferramentas, possiveis métodos de gerenciamento de
estoque para melhorar a gestdo de rotatividade da logistica de esterilizacdo e prioridade,
proporcional a utilizagdo das caixas, adequando ao critério das mais utilizadas para as menos
utilizadas, com o proposito de aproveitar 0 espaco de estoque que hoje tornou-se pequeno ou

até mesmo mal distribuido.

5 Equipamento que fornece um método fisico de esterilizagdo, matando bactérias, virus e até esporos presentes no
material colocado dentro do recipiente por meio de vapor sob pressao.
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Com um melhor aproveitamento desta gestdo sera possivel ter um controle mais
adequado da rotatividade das caixas e possiveis redu¢des ou aumento de estoque de cada caixa,
além de otimizar o espaco, filtrando adequadamente as saidas para esterilizacdo das caixas, em
que pode ser mensurado quais caixas precisam de uma atencao especial para ndo haver falta de

material para os procedimentos cirirgicos.
2 REFERENCIAL TEORICO

Para Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018), a gestdo de materiais ocorre na definicao,
no planejamento e no controle e aprendizado a partir de qualquer tipo de fluxo. O gestor por si
s0 compreende, muitas vezes, no desenvolvimento da producdo a qual consiste, essencialmente,
em fluxo de melhoramento, independentemente do tamanho e do tipo, pois sdo melhorias
continuas que determinardo um impacto estratégico do desenvolvimento das operacoes.

Na gestdo dos fluxos de materiais 0s objetivos para esta aprendizagem sao citados por
Chopra e Meindl (2011) e estdo organizados no Quadro 1.

Quadro 1 - Cronograma dos objetivos de aprendizagem.

1 Analisar e avaliar que o planejamento agregado € mais bem utilizado para determinar decis6es de
capacidade, producéo e estoque para cada periodo por um intervalo de 3 a 18 meses.
O planejamento agregado tem um impacto significativo sobre o desempenho da cadeia de suprimentos
e deve ser visto como uma atividade que envolve todos os parceiros da cadeia, a qualidade dessas
2 entradas, em termos da previsdo de demanda a ser atendida e das restricGes a serem resolvidas, indica
a qualidade do plano agregado, em que determina pedidos antecipados, ao passo que, para clientes,
define a oferta planejada.
O Gestor precisa de uma previsdo de demanda, informacbes de custo e de producdo e quaisquer
3 restricBes de fornecimento. Onde consistem em uma estimativa da demanda para cada periodo no
horizonte de planejamento, niveis de capacidade e nos custos, para aumenta-los e reduzi-los, limites
sobre subcontratacdo, horas extras ou materiais.
As escolhas bésicas submergem em equilibrar os custos da capacidade, do estoque e das faltas de
estoque para maximizar a lucratividade.
5 Planejamento agregado podem ser solucionados no Excel com a montagem de células para a funcéo

objetivo e as restrigdes, e usando o Solver para produzir a solugéo.

Fonte: Adaptado de Chopra e Meindl (2011).

4

2.1 OFERTA E DEMANDA DE ESTOQUE DE MATERIAIS

Na oferta e demanda os tipos de métodos sdo de previsdo ou qualitativo e de séries
temporais. Comecando pelo qualitativo, o qual esta ligado aos conceitos subjetivos da pessoa
que esta a frente, ou quando ndo ha muita informacéo a ser considerada. Ja, o método de séries
temporais, diferentemente do qualitativo, baseia-se num contexto historico, algo que podera ser

Anais da Engenharia de Producéo
V.4 N°1-2023-1; ISSN — 2594-4657



204

relativizado e comparado, servindo assim de base para uma situagdo futura. O método casual
considera como relevante os fatores externos que geram um impacto direto na sociedade como
um todo, sobretudo na sua demanda, como a economia por exemplo. Por fim, a simulacéo é
usada como um rastreador do consumidor, isso porque a partir dai sera analisado qual € o maior
produto de uso do consumidor, provisionando onde podera ser seu maior gargalo, assim
chegando em uma previsdo mais assertiva. (CHOPRA; MEINDL, 2011).

A demanda pode ser previsivel ou mais imprevisivel, isto é, ha casos em que pode ser
possivel prever certos padrdes. Os autores Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) destacam
que a incerteza no suprimento e na demanda torna o planejamento e controle mais dificil, pois
é uma combinac&o de suprimento e demandas incertas que podem vir a afetar no planejamento
e controle da producéo e das operacoes.

Toda previsdo gira em torno de uma expectativa, para tanto pode-se afirmar que sdo
imprecisas. Segundo Chopra e Meindl (2011) previsdes podem atingir o objetivo esperado,
como também podem ser frustradas. Diante da realidade de cada empresa, € necessario observar
as suas peculiaridades e considerar a estimativa do erro de previsdo, avaliando a cadeia de
suprimentos.

Ainda de acordo com Chopra e Meindl (2011) quando surge a ideia de empreender, todo
gestor que estd a frente de sua empresa precisa conhecer os diversos fatores que estdo
interligados quanto & previsdo da demanda. Cabe mensurar e diagnosticar as caracteristicas da
empresa, compreendendo seu perfil de previsdo a fim de aplicar os fatores dentro dela, levando
em consideracdo os seus produtos vendidos, o seu tempo de entrega, muitas vezes a matéria-
prima adquirida, analisando toda sua cadeia sera possivel desmitificar os impasses que podem

surgir.

2.2 FLUXO DE MATERIAIS

Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) afirmam que podemos descrever como
acumulacdo de materiais, ou até mesmo como recursos transformados, o estoque fisico ou
inventario, que pode ser de componentes, pecas, produtos acabados entre outros. Os processos
e operacOes que envolvem esses materiais sdo resultados de fluxos. Havendo diferenca na

demanda resultara acimulos de materiais.

2.2.1 Gestdo de Materiais
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Para Penof, Melo e Ludovico (2013) a gestdo de materiais € um grande potencial para o
desempenho das atividades, o que pode ser percebido pelos clientes, quando se tem melhoria e
alinhamento dos diversos trabalhos executados para satisfazer as distribuices dos processos
produtivos. Diante disso, hd na engenharia de processos algumas regras que podem ser
seguidas, sendo elas: Decomposi¢ao do conjunto de produtos a serem gerenciados; Controle de
fluxos por categorias; Estoques e coletas; Previsdo de demanda por categorias; Regras e
restricdes de demandas e estoques; Método de calculos de estatistica de producdo por categoria;
Contingéncia na falta de suprimentos; Regras de atribuicGes e gestdo do espaco; Regras da
programacéo das coletas de estoques; Regras de carregamento e rotas de entrega.

A Gestdo de Materiais esta se expandindo rapidamente para incluir novas dimensoes.
Especificamente, a gestdo da cadeia de suprimentos deve assumir um papel mais ativo e critico
na administracdo e no equilibrio entre a cadeia de suprimentos e outras dimensdes de riscos
corporativos e de sustentabilidade. A consideragdo adequada desse amplo escopo de
responsabilidades aumenta a contribuicdo que a gestéo da logistica e da cadeia de suprimentos
pode dar para a competitividade da empresa e como a gestdo de estoque vem evoluindo a partir
dos trade-offs interfuncionais limitados para a sustentabilidade global da empresa.
(BOWERSOX et al., 2014).

Nesse sentido, existem trés niveis de gerenciamento das operacdes, em que podem ser
evitados desperdicios, atrasos e acimulo de producdo. Segundo estudos de Penof, Melo e
Ludovico (2013), o gerenciamento das opera¢6es pode ajudar a ter uma producdo mais enxuta
e os fluxos tornam-se melhores, 0 que auxilia no processo de melhoria continua e, em uma
tecnologia de pequena escala, pode contribuir com os fluxos, partindo da anélise estratégica até
a analise operacional. Tais processos passam pelo fluxo entre as operacdes, o qual compreende
a andlise do conjunto de suprimentos para as operac@es e a relacdo entre elas; nos fluxos entre
processos, em que ocorre a analise das operacdes e 0 que cada processo tem de relacéo entre si
e em relacdo aos demais; e os fluxos entre recursos, que compreende a analise dos recursos e a

relagcdo do que cada processo necessita entre si e 0s demais.

2.2.2 Fluxo de Estoque

Conforme Bowersox et al. (2014) toda a gestdo operacional da logistica busca a protecao

com o transporte e armazenamento adequado de estoques, matéria-prima, produtos em processo
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ou os produtos ja finalizados. Essa operacdo tem um tempo para iniciar e para terminar, tendo
suma importancia em qualquer das fases que esteja. Independente das etapas, estara
movimentando o estoque. Para contribuir na producéo, o estoque de produtos em processo deve
estar adequadamente posicionado. O preco de cada elemento e de sua circulacdo torna-se parte
do valor conjunto. Diante disso, para uma melhor compreenséo, o Quadro 2, apresenta a diviséo
das operac0es logisticas em trés areas:

Quadro 2 - Fluxo de Estoque e gestdo operacional.
Gestdo de relacionamento | Alinhar junto ao marketing a localizacdo dos estoques, direcionando os estoques
com os clientes: e verificando a disponibilidade dos produtos mais préximos daquele cliente.
E responsavel pela administracio do estoque dos produtos em processo de
fabricacdo, controlando quando e onde estd acontecendo independente da
demanda do cliente, a manufatura deve estar preparada com um cronograma,
trabalhando dentro de uma previséo.
A é&rea de suprimentos é a responsavel pelo gerenciamento das compras, muito
simples até aqui, mas essa area que vai em busca das cotacdes e faz um contato
direto com o fornecedor. Também responde pelo recebimento dessas mercadorias
e faz seu correto direcionamento, dependendo do ramo essa area pode ter um
nome de chamamento diferente.
Fonte: Adaptado de Bowersox et al.(2014).

Manufatura:

Suprimentos:

2.3 CUSTO BENEFICIO

Ramos e Schabbach (2012) ressaltam que no cenario das marcantes desigualdades
sociais e falta de recursos publicos para o financiamento do setor saide, a analise do custo-
beneficio de acBes e servicos de satde é primordial para a formulagéo de estratégias ligadas aos
programas que atendam as reais necessidades da populacdo. Além do mais, para os referidos
autores (2012 p.1273), a “[...] avaliacdo permite a0 governante certo conhecimento dos
resultados de um dado programa ou projeto, informacdo essa que pode ser utilizada para
melhorar a concepcédo ou a implementacdo das a¢des publicas, fundamentar decisdes, promover
a prestacdo de contas [...]”.

Segundo Neumann e Scalice (2015) o nivel étimo de capacidade da maioria das
organizacbes precisa ser mensurado pela producdo de cada uma de suas fabricas, esta
compreendida pela previsdo de demanda futura, uma vez que serd o nivel maximo possivel da
producdo. Dessa forma, alguns critérios podem ser analisados para as tendéncias ou ciclo de
demanda, quais sejam: Flexibilizar o sistema; Perspectiva global; Preparacdo para lidar com
“blocos” de capacidade; Procurar suavizar os requisitos de capacidade; Identificar nivel

operacional ideal.
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Para May (2007) nem todos os alvos sdo faceis ou simples de se atingir, mas uma meta
de crescimento, com algo a mais e desde que seja bem estruturada, faz com que se torne
possivel. Uma meta de crescimento pode baseada em quatro elementos chaves, sendo o
primeiro de alinhamento, o qual procura conectar-se aos valores centrais da instituicéo,
respeitando os colaboradores e direcionado a missdo da empresa; o segundo elemento € o da
ousadia, em que é preciso comprometer-se com um promissor conjunto de metas e estimular a
inovacdo, obtendo resultados comerciais extraordinarios; outro elemento, o terceiro, é a
enunciacao, que deve ter um objetivo e um alvo claro, isto €, uma meta bem estruturada ajuda
na compreensao de todos; o quarto, e Ultimo, equivale a dificuldade, isto é, quando torna-se
muito facil e acha-se desnecessario o pensamento inovador, ao contrério desse pensamento,

deve-se exigir algo a mais, com muita labuta e um pouco de sorte.

2.3.1 Vantagens da Gestao de Custos

Conforme Bowersox et al. (2014) dentro da integracdo do fluxo de materiais existem
seis objetivos operacionais que visao melhorias importantes, tais objetivos, descritos no Quadro
3, estdo associados a estratégia logistica da empresa e no custo-beneficio fixo e variavel com

reducdes significativas.

Quadro 3 - Integracdo na gestao de fluxo de materiais.

E a empresa conseguir satisfazer as necessidades dos clientes, investir em
estratégias que venham mitigar o desconforto do cliente, como reduzir os
estoques comprometidos. Assim, estando em estoque o produto que o cliente
visualiza como disponivel e realizando a entrega dentro do prometido,
satisfazendo o comprador.

Reduzir variacdo nos processos até o produto chegar na mao do cliente, a
REDUCAO DA VARIACAO | empresa teré reflexo no sistema logistico, aumentando assim a produtividade
e alcancando o objetivo gerencial.

Diminuir e administrar os estoques em seu menor nimero em paralelo com
0s objetivos de desempenho da cadeia de suprimentos.

Reduzir a variagdo de acordo com o tipo de produto, tamanho da carga e a
distancia percorrida, e uma das formas é aumentando a carga e reduzindo o

CAPACIDADE DE
RESPOSTA

REDUCAO DE ESTOQUES

CONSOLIDACAO DE

CARGAS .
custo por unidade.
A gestdo da qualidade total vem para minimizar os custos adicionais inerentes
QUALIDADE a falta de qualidade na entrega do produto verificada apds o recebimento pelo

cliente, qualquer uma das areas de entrega, ocorrendo qualquer erro pode ser
fatal, aumentando assim no custo do produto.
SUPORTE AO CICLO DE | A logistica reversa pode ser um meio de recuperar alguns gastos através de
VIDA produtos que ndo teriam nenhum fim.
Fonte: Adaptado de Bowersox et al. (2014).
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Dias (2015) descreve que a avaliagdo dos custos de materiais de natureza menos
tangiveis sdo recebimento, inspecao e estoque, além de outros fatores que permeiam 0s custos
para colocar os materiais em condi¢Ges de uso. O custo de reposicdo eleva a inflacdo, essa
variacdo impacta no valor de estoque diminuindo o lucro e repercutindo nos custos de processos
operacionais.

Ainda, conforme Dias (2015) através da tabela de movimento de estoques e dos célculos
do custo médio pode ser analisado a quantidade de estoques, entradas, saidas, a data e os saldos
em valores para definir um custo médio que é uma avaliacdo mais frequente, no qual também
poder ser verificado as flutuacdes de matérias ao longo do periodo.

Contudo o autor Coral, Ogliari e Abreu (2013) citam que a formulacéo da estratégia de
inovacao esta relacionada com a visdo estratégica da empresa, em que a defini¢do dos processos
de inovacdo envolve atividades de ideacdo, ou seja, momento em que se gera ideias,
desenvolvimentos e, por consequéncia, materializacdo das ideias, e a comercializagdo do
produto. Em continuidade, na definicdo dos recursos de inovagdo apresentam-se como
principais elementos os ativos humanos e intelectuais.

Entretanto, esses fatores suprem uma investigacdo de dados, mensurados e levantados
por setores distintos, que sdo a base de conversacao entre os processos envolvidos, o que tange
a materializacdo das ideias pressupostas das partes envolvidas nesta inovagdo. O estudo em
questdo vem para conscientizar e formular a visdo estratégica da empresa, envolvendo o0s
recursos e trabalhando com didatica préatica para o entendimento de todos.

Tentar otimizar custo e flexibilidade da produ¢do tem como principio alguns elementos
importantes para tal feito, sendo eles: o volume de producdo, os dimensionamentos das areas
de estocagem, entre outros, refletindo de forma importante na unidade produtiva no que refere-
se ao entrosamento interno e a harmonia na organizacdo do funcionamento da empresa.
(NEUMANN; SCALICE, 2015).

2.4 PROCESSOS CIRURGICOS

Em conformidade com Penof, Melo e Ludovico (2013) os recursos de entrada
transformadores sdo 0s que provocam as mudangas nas matérias-primas e agrupam 0s
componentes para manufatura do produto acabado nas informagdes que podem transformar
suas propriedades, quer dizer, reunindo ou até mesmo desvinculando dados. Os consumidores
sdo vistos como se fossem materiais propriamente ditos, pode-se citar como exemplos 0s
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cabeleireiros, dentistas e cirurgides plasticos. Outras empresas, como as empresas de transporte
coletivo, também processam os consumidores deslocando-os de um lugar para outro qualquer.

A gestdo dos processos do centro cirdrgico precisa de analise em torno do que
nomeamos como qualidade, uma caracteristica fundamental para a prestacéo de servicos dessa
area, pois envolve muitos aspectos técnicos, cientificos e éticos. Para uma assisténcia de
qualidade, o entendimento e a compreensdo da equipe de enfermagem no dmbito de novas
tecnologias sdo imprescindiveis para facilitar e melhorar o desenvolvimento do trabalho.
(OLIVEIRA, 2002).

Para Veloso e Malik (2010), na visdo do processo de producdo da saude, o paciente ou
seu estado de salde é o produto intermediério transferido de um estagio para o outro, a fim de
chegar ao produto final desejado, a sua melhora. O processo € um conjunto de causas
responsaveis por um ou mais efeitos, o hospital é considerado um prestador de servigos, nesse
caso, também é um conjunto de processos de servicos.

Os autores Penof, Melo e Ludovico (2013) complementam ainda que esses elementos
modificam os recursos de entrada e sdo compostos de 3 tdpicos, sendo eles: o das instalacGes,
em que, de forma geral, ocorre as edificacGes e a organizacdo se instala para executar seu
processo de transformacdo; o das maquinas que compreende 0s recursos de capital, sendo eles
0s equipamentos e também pode ser enquadrada a tecnologia utilizada; e o pessoal, que nada
mais é que 0s recursos humanos, ou seja, operam, mantém, planejam e administram a funcéo

da producéo.

3 MATERIAIS E METODOS

Esta pesquisa permeia-se pela observacdo do fluxo de materiais no que norteia um
raciocinio, para entdo partir para uma possivel melhoria, desenvolvendo uma teoria com esta
pesquisa indutiva, em que serdo apresentadas proposi¢fes que compdem um raciocinio
dedutivo para base da conclusdo, que podem ou ndo ser conclus@es consideraveis a realidade,
conforme Gil (2008).

O nivel de pesquisa é exploratério, tem como objetivo descrever inteiramente
determinado fato, como, por exemplo, o estudo de campo, para o qual sdo atingidas analises
empiricas e teoricas, dando prioridade ao carater sistematico e, em consequéncia, as expressoes

de amostragem flexiveis. Podem ser localizadas tanto descri¢Ges quantitativas e/ou qualitativas,
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quanto acumulacdo de dados detalhados como as obtidas por intermédio da observagdo
participante, (MARCONI, 2003).

Referente ao presente artigo, o estudo de campo iniciou-se em 11 de agosto de 2021, no
local de trabalho do hospital, mais precisamente no setor do centro cirurgico, no qual foram
realizados a coleta de dados. Ocorreram entrevistas com os profissionais da &rea médica,
enfermagem, técnicos e com administrativo, e posteriormente foram apuradas as observacdes
do trabalho e, por sua vez, os documentos e dados do relatério. Nesse mesmo sentido houve a
abordagem e andlise das amostras do fluxo de materiais.

Na pesquisa qualitativa é discutido a reducdo dos dados que consiste no processo de
selecdo e posterior simplificacdo dos dados que aparecem no trabalho de campo. A apresentagéo
consiste na organizacao dos dados selecionados de forma a possibilitar a analise sistematica das
semelhancas e diferencas. A conclusdo/verificacdo, que é a elaboracdo do arremate, requer uma
revisdo para considerar o significado dos dados, suas regularidades, padrbes e explicacOes.
(MILES; HUBERMAN, 1994).

Contudo, procura desvendar um assunto pouco investigado, ou seja, a ligacdo entre o
estoque OPME, que fica localizado dentro do centro cirdrgico, e a CME?, localizada fora do
centro cirdrgico, é a movimentacdo de caixas de implantaveis, as quais sdo utilizadas para
cirurgias de trauma-ortopedia entre outras cirurgias gerais. Assim, foi abordado o fluxo dessas
caixas, bem como a comunicagao entre esses setores de locais distintos, os quais se ligam pela
area suja e area limpa.

Para tal, realizou-se o levantamento dos tipos de caixas que sdo0 movimentadas entre
esses setores, as quais ficam alocadas no estoque da OPME, podendo assim ter dados reais de
que tipos de caixas estdo sendo utilizadas e que permeiam o ciclo de reposicdo dos materiais
necessarios para realizacdo dos procedimentos cirdrgicos, fazendo a conferéncia junto ao setor
da OPME e das alocacGes desses materiais.

Na sequéncia, para melhorar a organizagdo das informacdes, ocorre a criacdo de uma
planilha de controle, das saidas das caixas do setor da OPME, para poder mensurar os dados
das caixas como: quantidades e rotatividade por periodo. Com informacGes importantes para
poder filtrar melhor a gestdo desse estoque e elencar itens importantes para determinadas

analises de melhorias, elaborando uma planilha sistematica compartilhada entre os setores.

6 Central de Materiais Esterilizados.
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Além disso, o levantamento dos custos de esterilizacdo por tamanho de caixas e
materiais em gerais, dimensionando as diversas formas para obter materiais apropriados e
estéreis para realizacdo de procedimentos seguros, realizados junto ao setor de CME e a
enfermeira coordenadora para calcular dados via sistema dos custos.

Por sua vez, dimensionados as caixas e suas caracteristicas, pressupde o
acompanhamento para o desenvolvimento do quantitativo da movimentacdo de estoque de
caixas de consignados de Ortese, protese e materiais especiais, somando-se a outros fatores,
também de suma importancia, para uma melhor administracdo de materiais e gerenciamento de

suas movimentagoes.

4 APRESENTACAO E ANALISE DE DADOS

Esta pesquisa analisa o fluxo de materiais, sendo assim os célculos para esta otimizagéo
e ou melhor redistribuicdo dos tempos de estocagem, bem como, o tempo de esterilizagdes,
podem ser mensurados para avaliacdo do &mbito estratégico para melhorar os custos envolvidos
no processo de esterilizacdo das autoclaves, da mesma forma que aproveitamento de tempo e

melhor andamento dos processos na empresa.

4.1 ANALISE DA SITUACAO ATUAL

O setor de drtese de protese e materiais especiais e a central de materiais esterilizados
se ligam pela troca de materiais que € realizada da area suja para area limpa, onde apds cirurgia
é levado até o expurgo (area suja), local em que o pessoal da CME vem retirar 0s insumos,
anotando em um livro para controle de retiradas, e logo apos leva para o setor da CME (area
limpa).

Chegando na é&rea limpa na CME, os materiais sdo lavados no setor de desinfeccéo
através dos produtos quimicos e os materiais e instrumentais ficam disponiveis para conferéncia
e reposicdo, caso houver necessidade, logo ap6s passam para proxima etapa no processo da
central de materiais.

Com a caixa ou material completo e pronto para a esterilizagdo, o0 material segue para a

etapa de processo de embalagem para confeccionar a vedacao e identificacdo do controle de
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qualidade de esterilizagdo, em que pode ser embalado com os LAP cirlirgico, composto por
seis campos de tecido de algodao duplos, um campo de tecido de algod&o simples e um campo
de tecido de algodao duplo para embalagem, todos passiveis de reprocessamento, até seguir
para area de autoclave.

A esterilizacdo é a parte final do processamento da efetivagdo do material apropriado
para uso, apos ser realizada é conferida sua eficécia através da etiqueta de controle de qualidade,
e se aprovada o material pode ser disponibilizado para o estoque da OPME e ser usado
novamente.

Com o material apropriado para uso e alocado na prateleira de estoque, a OPME fica
responsavel por destinar os materiais, assim, a equipe da enfermagem, conforme demandas de
saidas de agendamento e/ou urgéncia e emergéncia, vai até o local para retirada e realizacdo do
procedimento na sala cirurgica junto a equipe médica.

Logo apos finalizar o procedimento cirdrgico a equipe da enfermagem destina a caixa
ou material até o expurgo (area suja), novamente registra no livro a chegada da caixa ou material
que ficara aguardando a retirada do setor da CME para entdo seguir o fluxo novamente, até
chegar na area limpa e assim por diante.

Para melhor compreensdo das etapas mencionadas, a Figura 1, mostra o fluxograma dos
caminhos onde os materiais circulam, iniciando com material estéril no setor de OPME,
passando pela sala cirlrgica, chegando o momento do procedimento cirtrgico e utilizacdo do
material de cada caixa, para entdo chegar até o expurgo, local em que a CME retira para lavar
e esterilizar para disponibilizar o material estéril seguindo o fluxo e aguardando novo

procedimento.

" As letras LAP vém da palavra LAPAROTOMIA que tem o objetivo de explorar tal local cirdrgico, sdo os
campos que irdo delimitar uma &rea cirdrgica.
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Figura 1 - Fluxograma do caminho dos materiais

Fonte: Dados da pesquisa (2021).

4.2 ENTREVISTADOS

No setor da OPME foram realizadas, nos meses de setembro e outubro de 2021,
entrevistas com os técnicos administrativos para entender todo o processo e fluxo dos materiais,
bem como, possiveis desperdicios gerados. O setor é responsavel por fazer todo controle das
caixas, que por sua vez sdo entregues a enfermagem para realizacdo dos procedimentos
cirargicos, e, seguindo o fluxo, apds sdo recebidas pelo setor da CME dando sequéncia ao ciclo.

Na CME foram realizadas entrevistas, nos meses de setembro e outubro de 2021, com
todos os técnicos de enfermagem que estdo envolvidos no processo e coordenagdo da CME,
para entender toda a ordem e fluxo dos materiais, além disso, os possiveis desperdicios gerados
durante o processo de limpeza. Feito isso, 0 material é embalado para seguir para a esterilizacdo
e em seguida destinado até o setor da OPME, setor no qual também é gerado uma boa parte do
custo de reprocessamento do material e das caixas de consignados e materiais.

No setor da Enfermagem, as entrevistas foram feitas com alguns técnicos de
enfermagem, com mais experiéncia e, com a coordenacdo de enfermagem. As entrevistas
ocorreram no mesmo periodo que as demais e tiveram como objetivo entender todo o processo
e fluxo dos materiais, possiveis desperdicios gerados, uma vez que, em conjunto com a equipe
médica, eles utilizam os materiais e caixas que sdo destinados para cada tipo de cirurgia

conforme demandas do centro cirdrgico.
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Com a equipe medica, as entrevistas foram realizadas com profissionais de
determinadas especialidades, nos meses de setembro e outubro de 2021. O foco era entender o
processo, fluxo e se ha perda ou dissipacdo dos materiais, considerando que sdo os médicos que
utilizam parte dos materiais e caixas e sabem com clareza o que cada técnica utiliza e o que
cada cirurgia demanda de material ou caixas especificas, mensurando assim pontos importantes
na andlise deste estudo.

Além dos setores e profissionais citado, realizou-se entrevista com o supervisor
administrativo do centro cirdrgico para entender todo o processo e fluxo dos materiais, e
possiveis desperdicios gerados. O colaborador faz a parte da gestdo administrativa, gerenciando
a parte da agenda do centro cirargico, bem como, a parte de compras de materiais consignados

que ficam disponiveis na parte da OPME, destinados para as cirurgias.

4.3 IDENTIFICACAO DOS DESPERDICIOS DO PROCESSOS

Para a identificacdo dos desperdicios no fluxo de materiais € necessario o levantamento
dos tipos de caixas que sao movimentadas entre estes setores, no qual ficam alocadas no estoque
da OPME, podendo assim ter dados reais dos tipos de caixas que estdo sendo utilizadas e que
permeiam o ciclo de reposicdo dos materiais necessarios para realizacdo dos procedimentos
cirargicos, fazendo a conferéncia junto ao setor da OPME das alocacGes desses materiais.

Em concordancia com o levantamento dos tipos de caixa e tamanho que ficam alocadas
no estoque da OPME pode-se perceber a quantidade de itens a serem mensurados para analise

de cada tipo de cirurgia de acordo com a demanda solicitada. A Tabela 1 apresenta esses dados.

Tabela 1 - Tipos de Caixas e tamanho de suas alocacgdes.

Tipo da Caixa

Tamanho Locacdo

Tipo da Caixa

Tamanho Locagao

Ancoras

Caixa Pequena

Tubo —a — Tubo

Caixa Grande

Canulado 4,5mm

Caixa Média

Sistema Mandibular 2,4mm

Caixa Pequena

Canulado 7,0mm

Caixa Grande

Serra

Caixa Pequena

Clipadores de

Caixa Pequena

Reconstrugdo 4,5mm

Caixa Grande

Aneurisma

DHS/DCS Caixa Média Reconstrugao 3,5mm Caixa Média
Pequenos

Fechamento de Cranio | Caixa Pequena PUDU Caixa Média

Fixador Linear Caixa Média Protese Cabeca de Radio Caixa Média

Grandes Fragmentos Caixa Grande Plat6 Tibial Caixa Média

Haste De Fémur Caixa Grande Interferéncia Caixa Média

Haste De Tibia

Caixa Grande

Kit Acetabulo

Caixa Grande

Haste de Umero

Caixa Média

Mini Micro Buco

Caixa Pequena

Herbert

Caixa Média

Pequenos Fragmentos

Caixa Média
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Tipo da Caixa Tamanho Locacdo | Tipo da Caixa Tamanho Locacéo
PFN Curto E Longo Caixa Grande llizarov Caixa Grande
Acetabulo Caixa Grande Mini Micro Mao Caixa Pequena

Fonte: Dados da pesquisa (2021).

Com a criacdo de uma planilha de controle das saidas dessas caixas do setor da OPME,

foi possivel mensurar ndo somente a quantidade, como também a rotatividade de materiais no

periodo de 1 més. Nesse sentido, identificou-se os itens de maior saida, bem como, os itens de

menor saida, para entdo atacar e poder definir quais seriam as caixas a serem estimadas na

analise critica do estudo. Os dados presentes na Tabela 2 demonstram um estudo sistematico e

mais especifico, no periodo de 15/09/2021 até dia 15/10/2021, da lista de tipos de caixas e a

quantidade de rotatividade.

Tabela 2 - Rotatividade por Tipos de Caixas.

Tipos Caixas Rotatividade Tipos Caixas Rotatividade
Ancoras 6 Caixas Tubo —a— Tubo 13 Caixas
Canulado 4,5mm 9 Caixas Sistema Mandibular 2,4mm 1 Caixa
Canulado 7,0mm 13 Caixas Serra 6 Caixas
Clipadores de Aneurisma 4 Caixas Reconstrugdo 4,5mm 2 Caixas
DHS/DCS 11 Caixas Reconstrugdo 3,5mm Pequenos | 2 Caixas
Fechamento de Cranio 19 Caixas PUDU 1 Caixa
Fixador Linear 4 Caixas Protese Cabeca de Radio 2 Caixas
Grandes Fragmentos 9 Caixas Platé Tibial 4 Caixas
Haste De Fémur 3 Caixas Interferéncia 2 Caixas
Haste De Tibia 24 Caixas Kit Acetabulo 1 Caixa
Haste de Gmero 8 Caixas Mini Micro Buco 4 Caixas
Herbert 5 Caixas Pequenos Fragmentos 52 Caixas
PFN Curto E Longo 9 Caixas Ilizarov 6 Caixas
Acetabulo 4 Caixas Mini Micro Méao 1 Caixa
Totalizador Geral 225

Fonte: Dados da pesquisa (2021).
Quanto aos custos de esterilizacdo por tamanho de caixas e materiais em gerais foi

dimensionado de acordo com cada caixa e seu tamanho especifico mensurado. Esses custos

contemplam todo o processo envolvido para caracterizacdo da reposi¢do completa da caixa ou

material restituido, bem como sua composicdo para realizacdo do custo completo, conforme

Tabela 3.

Tabela 3 - Composi¢do dos Custo por tipo de esterilizacao.

Tipo de Custo

Avulso 10x30

Caixa tamanho P|Caixa tamanho M |Caixa tamanho G

Detergente
Enzimatico

R$ 0,08

R$ 1,59

R$ 2,78 R$ 3,58
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Sabdo Neutro R$ 0,04 R$ 0,88 R$ 1,55 R$ 1,99
Agua Osmose R$ 0,29 R$ 5,73 R$ 10,03 R$ 12,90
Agua + troca filtros R$ 0,41 R$ 8,13 R$ 14,23 R$ 18,30
Autoclave + Energia | R$ 0,86 R$ 17,11 R$ 29,94 R$ 38,50
pelicador - Quimico | g 0,01 R$ 0,29 R$ 0,51 R$ 0,65
Fita Crepe Zebrada R$ 0,03 R$ 0,03 R$ 0,03 R$ 0,03
Etiqueta

Ragtreabi“ dade R$ 2,19 R$ 2,19 R$ 2,19 R$ 2,19
Etiqueta Vapor 3L R$ 0,21 R$ 0,21 R$ 0,21 R$ 0,21
Avental R$ 1,02 R$ 1,79 R$ 2,30
LAP 6s2 R$ 3,09 R$ 5,41 R$ 6,96
Mao de Obra R$ 0,25 R$ 5,07 R$ 8,87 R$ 11,40
RDC 15 R$ 0,08 R$ 1,68 R$ 2,95 R$ 3,79
Teste Biologico IMP | R$ 0,20 R$ 3,98 R$ 6,96 R$ 8,95
Teste Bowie Dick R$ 6,36 R$ 11,12 R$ 14,30
SMS 1k/100c R$ 1,28

SMS 1.2k/100c R$ 1,43 R$ 1,43
Campos Algodéo R$ 0,56 R$ 0,97 R$ 1,25
Integrador Tipo 5 R$ 2,00 R$ 3,50 R$ 4,50
Manutencédo

Prevemi\fa R$ 0,06 R$ 1,16 R$ 2,02 R$ 2,60
Embalagem Plastica | R$ 1,70

Totalizador por tipo | R$ 6,41 R$ 62,36 R$ 106,50 R$ 135,83

Fonte: Dados da pesquisa (2021).

Contudo, apds observar os custos por tipos de caixa ou material, foi realizado a juncao
desses dados de custos com cada tipo de caixa, para assim realizar o custo por 1 unidade de
cada material dividido. Desse modo, observou-se que as caixas pequenas contemplam em média
20 componentes, caixas médias contemplam, em média, 35 componentes e caixas grandes
contemplam, em média, 45 componentes, como ilustrado na Tabela 4, de custo por cada tipo

de caixa.

Tabela 4 - Custo de Reprocessamento por Tipo de Caixa.

. . Custo de . . Custo de
Tipos Caixas Tipos Caixas
Reprocessamento Reprocessamento
Ancoras R$ 62,36 | Tubo—a— Tubo R$ 135,83
Canulado 4,5mm R$ 106,50 | SiStema Mandibular R$ 62,36
2,4mm
Canulado 7,0mm R$ 135,83 | Serra R$ 62,36
Clipadores de R$ 62,36 | Reconstrugio 4,5mm R$ 135,83
Aneurisma
DHS/DCS R$ 106,50 | Reconstrugdo - 3,5mm R$ 106,50
Pequenos
Fechamento de Crénio R$ 62,36 | PUDU R$ 106,50
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Fixador Linear R$ 106,50 | Protese Cabeca de Radio R$ 106,50
Grandes Fragmentos R$ 135,83 | Platd Tibial R$ 106,50
Haste De Fémur R$ 135,83 | Interferéncia R$ 106,50
Haste De Tibia R$ 135,83 | Kit Acetabulo R$ 135,83
Haste de Gimero R$ 106,50 | Mini Micro Buco R$ 62,36
Herbert R$ 106,50 | Pequenos Fragmentos R$ 106,50
PFN Curto E Longo R$ 135,83 | Ilizarov R$ 135,83
Acetabulo R$ 135,83 | Mini Micro Méo R$ 62,36

Fonte: Dados da pesquisa (2021).

Juntamente com a equipe técnica, a qual é composta pela enfermagem e médicos, foi
possivel observar pontos para estar minimizando processos de reprocessamento, e assim
cogitou-se a hipdtese de avaliar casos de procedimentos em que ndo utilizam todos os materiais
que sdo esterilizados nas caixas, e que por ventura poderia ser um kit menor ou talvez chaves
especificas que sdo utilizadas em alguns procedimentos.

Assim, realizou-se analise em conjunto com alguns médicos, 0s quais levantaram a
possibilidade de nos casos de procedimento que consiste em retirada de material de sintese
(pinos, placas, parafusos, proteses, fios, hastes, etc.), usados nos mais diversos procedimentos
ortopédicos, pode ser empregado somente chaves que utilizam na retirada, ndo necessitando
assim da disponibilidade de toda a caixa para realizar o procedimento.

Em conjunto com o supervisor administrativo, ap6s os levantamentos citados, foi
sugerido a analise de levantamento destes procedimentos e quais sdo as caixas utilizadas para
tais procedimentos, para entdo poder verificar a possibilidade de uma readequacao nos possiveis
métodos e disponibilidade dos materiais para as cirurgias.

Realizou-se, também, o levantamento de possiveis caixas com seus respectivos valores
de custo atual, totalizando analise dos ultimos 3 meses de procedimentos como descri¢do de
operacdo cirurgica como retirada de sintese ou procedimentos afins que necessitem somente de
chaves especiais para sua realizacdo, com intuito de levantamento de dados e para entdo
identificacdo dos possiveis desperdicios.

A composicao de custos dos ultimos 3 meses, sendo eles julho, agosto e setembro de
2021, consoante aos procedimentos de cada tipo de caixa que foram disponibilizadas para a

realizacdo, podem ser observadas na Tabela 5.

Tabela 5 - Custo Total de Reprocessamentos por Tipo de Caixas Especificas.

. Total .
. . Custo Unit. . Custo Unit.
Tipos Caixas Procedimentos
Reprocessamento . Reprocessamento
Realizados
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Canulado 4,5mm R$ 106,50 8 R$ 119,81
Canulado 7,0mm R$ 135,83 11 R$ 1.545,07
Grandes Fragmentos R$ 135,83 8 R$ 1.069,66
Acetabulo R$ 135,83 4 R$ 475,41
Tubo —a— Tubo R$ 135,83 11 R$ 1.545,07
Reconstrucédo 4,5mm R$ 135,83 2 R$ 237,70
Interferéncia R$ 106,50 2 R$ 186,38
Kit Acetabulo R$ 135,83 1 R$ 118,85
Pequenos Fragmentos R$ 106,50 46 R$ 4.845,75
llizarov R$ 135,83 5 R$ 713,11

Totalizar dos reprocessamentos 97 R$ 10.856,80

Fonte: Dados da pesquisa (2021).

Sendo assim, a Caixa de Pequenos Fragmentos foi o material de maior desperdicio,

sendo ele 45% do totalizador, um total de 46 procedimentos do subtotal de 97. Nesse mesmo

sentido, o Kit de Acetabulo foi o de menor utilizacdo. Com base nos levantamentos do quadro

de relacédo de custos totais por caixa, considerando os meses de julho, agosto e setembro de

2021, foi realizada a andlise de possiveis desperdicios. A Tabela 6 ilustra o custo de

reprocessamento, caso tivessem disponiveis somente 0s materiais necessarios, sem que

houvesse a necessidade de abrir toda a caixa, para a realizagdo do procedimento de retirada de

sintese.

Tabela 6 - Custo de Reprocessamento (com melhoria) por Tipo de Caixas Especificas.

Total

Tipos Caixas Custo Unit. Procedimentos Custo Unit.
Reprocessamento . Reprocessamento
Realizados
Canulado 4,5mm R$ 6,41 8 R$ 7,21
Canulado 7,0mm R$ 6,41 11 R$ 72,91
Grandes Fragmentos R$ 6,41 8 R$ 50,48
Acetabulo R$ 6,41 4 R$ 22,44
Tubo —a— Tubo R$ 6,41 11 R$ 72,91
Reconstrugéo 4,5mm R$ 6,41 2 R$ 11,22
Interferéncia R$ 6,41 2 R$ 11,22
Kit Acetabulo R$ 6,41 1 R$ 5,61
Pequenos Fragmentos R$ 6,41 46 R$ 291,66
llizarov R$ 6,41 5 R$ 33,65
Totalizar dos reprocessamentos 97 R$ 579,30

Fonte: Dados da pesquisa (2021).

Logo, os desperdicios ficam evidentes e a comparagdo de valores destes sedimentos

chega ao célculo de subtracdo do totalizador de reprocessamentos da Tabela 5, que é de R$

10.856,80, pelo totalizador de reprocessamentos da Tabela 06, que é de R$ 579,30 e chega a
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reducdo de R$ 10.277,50. Na divisdo pelos Ultimos 3 meses de anélise chega a reducdo em
média R$ 3.425,83 por més, um desperdicio considerdvel, o que justifica um estudo mais
minucioso para, se possivel, sugerir uma nova proposta para implementacédo de ajustes, o0 que
pode ser levado em consideracdo a reducdo dos custos e de fluxo de conferéncia de materiais
na CME.

Na oferta e demanda, a caixa de pequenos fragmentos evidencia o gargalo no processo
com o0 maior custo de reprocessamento, considerando que é um servico publico e que faz uso
dos recursos do Sistema Unico de Saude (SUS). Além disso, é possivel perceber que ha um
desperdicio ou reprocessamento de excesso de oferta de materiais, pois, nesse caso, hd uma
perda de recursos que poderiam ser destinados a outras prioridades, chegando a um valor

totalizador de R$ 10.277,50 em um curto espaco de tempo.

4.4 PROPOSTA PARA IMPLEMENTACAO

Para implementacédo da gestdo dos fluxos de materiais e com base na identificacdo dos
desperdicios levantados, propde-se solicitacbes de materiais na OPME, as quais todos 0s
envolvidos saberdo que para os procedimentos de casos de retiradas de sintese serd
disponibilizado somente as chaves pertinentes aquele procedimento e ndo mais a caixa por
completo.

Dessa forma, pressupde-se a realizacao de treinamentos com todos os envolvidos para
propor a melhoria em que todos terdo a ciéncia do custo beneficio envolvido na atividade a ser
desenvolvida, tal proposta tem o intuito de trazer menos servicos e um maior lucro para a
instituicdo, bem como agilidade e uma maior vazdo da produtiva dos processos.

Contudo, visando uma melhoria continua para a instituicéo, € sugerivel aimplementacao
também de indicadores e de levantamentos mensais para analisar a efetividade e também a
evolugéo nos processos, em que pode ser analisado alguns pontos que ndo foram abordados
neste estudo, e podem ser o diferencial para possiveis ajustes essenciais para uma

sustentabilidade dos processos envolvidos.

4.4.1 Treinamento e Homologagao

Apols aprovacdo do nivel estratégico da instituicdo, que compdem a diretoria,
compreende uma reunido com todos os envolvidos no ambito da homologacédo, sendo entdo
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realizado um envolvimento com as &reas gerenciais e de coordenacdo de cada setor, quais
sejam: Coordenagcdo OPME, Coordenacdo CME, Coordenacdo Enfermagem, Coordenagéo
Médica da Especialidade de ortopedia e gerente de processos.

Realizando uma chamada prévia, na qual seriam transmitidas todas as sugestfes e
informagdes pertinentes as melhorias a serem implementadas, bem como o fato de todos os
envolvidos estarem de acordo e cientes da demanda que cada um terd que suprir para a
implementacao, sendo assim, todos devem saber em que ponto seu setor de responsabilidade
ird efetivamente atuar na nova proposta.

Em continuidade, apds todos os envolvidos estarem perfeitamente de acordo, sem
duvidas e com o foco na homologagdo, pressupde-se uma ata de reunido para que haja
efetivamente um termo de compromisso ali firmado e um termo de consentimento pelo que foi
proposto e acordado por todos 0s envolvidos.

No entanto, ficaria com cada responsavel pelo seu setor a responsabilidade por redigir
uma POP (Procedimento Operacional Padrdo) onde serd desenvolvido juntamente com o centro
de estudos que efetivara as tratativas de padronizagédo, conforme conduta da gestdo da qualidade
da instituicdo, ficando homologada as informagdes pertinentes a melhorias.

Cada gestor de sua area também devera respectivamente treinar seus colaboradores
operacionais para que eles assimilem o POP ao dia a dia deles, facilitando a compreenséo de
todos e assim efetivamente colocar em prética todo desenvolvimento da homologacdo, bem
como efetivacdo do seu setor ao plano pactuado.

Os setores envolvidos ndo terdo um custo expressivo para o referido treinamento e sua
homologacgéo, pois ele seré realizado conforme disponibilidade dos envolvidos e para ndo

influenciar nas suas demandas e atividades corriqueiras.

4.4.2 Indicadores e Sustentabilidade

A efetivacdo e a elaboracdo de indicadores que possam reforcar a ideia do conceito da
implementacdo e homologacdo do projeto pactuado junto a diretoria e acordado com as areas
envolvidas, isso tudo para nortear a ideia da sustentabilidade.

Sendo assim, a implementacéo fica a carater da geracao destes dados que podem ser
mensurados mensalmente, até que a proposta esteja enraizada e torne-se um indicador mais
amplo de sua visdo, e ndo somente nestes procedimentos especificos, mas na efetivacdo e um
respaldo de melhorias continuas dos processos e efetivagdo de implementagdes homologadas.
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A sustentabilidade pode cumprir as necessidades presentes, mesmo sem comprometer o
futuro que, em conjunto com indicadores, pode ser possivel converter a eficiéncia e a eficacia
de todo estudo desenvolvido, como também efetivar o papel de futuro engenheiro de producéo,

visando sempre o enfrentamento de novos desafios para que tenhamos um mundo melhor.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O estudo constata que objetivo geral mensurou o emprego dos fluxos das caixas de
implantaveis de OPME, e unido com um melhor gerenciamento destes materiais, € possivel
efetivar melhorias conforme a disponibilidade dos tipos de caixas para os determinados
procedimentos de ortopedia mensurados durante o periodo.

Ja, no objetivo especifico a otimizacdo do processo de autoclaves vem para reduzir o
tempo de espera para 0 reprocessamento das esterilizacbes dos materiais, bem como o
desperdicio de atividades que ndo agregam valor e, ainda, a reducdo de gastos com produtos
quimicos que podem agredir o meio ambiente.

Diante disso, um novo fluxo de materiais e o dimensionamento das caixas de
implantaveis pode ser melhor gerenciado consoante a oferta e demanda. Assim, o processo de
autoclaves para a esterilizacdo dos materiais implantaveis torna-se mais efetivo e serve como
um exemplo de gestao de estoques viavel, do ponto de vista econdmico e operacional, a empresa
em estudo, além de proporcionar beneficios relevantes sob a 6tica do custo-beneficio.

Durante a entrega dos resultados obtidos, verificou-se que o objetivo deste estudo foi
alcangado. A reducdo dos custos mensurada sinaliza um alerta para a possibilidade de
readequacdes de fluxos na cadeia de suprimentos, além de possibilitar o controle e
acompanhamento e contribuir na identificacdo de possiveis pontos a serem melhorados no
fluxo.

Outra recomendacéo e referéncia é a frequente ligacdo do estudo em conjunto com a
parte técnica, pois com o0 avango constante de tecnologias e inovagdes no mercado, 0s materiais
e técnicas utilizadas podem sofrer atualizagdes, ou até mesmo serem extintas, o que possibilitara
uma nova reestruturacao de estoque.

Por fim, o valor de reprocessamento mitigado chega a R$ 3.425,83 por més, valor este

equivalente a 95% menor do custo de processamento previsto para a demanda.
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