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Resumo

O presente trabalho apresenta um estudo acerca das causas da Falta de Materiais em uma
empresa Metalmecanica de Maringa, com o objetivo de entender e analisar os fatores que
contribuem para que ocorra a falta de materiais e assim elaborar uma proposta de melhorias
que seja eficaz e adequado a empresa. Para isso, utilizaram-se ferramentas da qualidade como
o0 brainstorming e a folha de verificacdo para identificar as ocorréncias e medir suas
frequéncias, o diagrama de Ishikawa e o fluxograma para demonstrar e analisar as relacoes
entre as causa-raizes e as ocorréncias. Para as propostas de melhorias, foi feita a priorizacéo
dos problemas através da matriz GUT e com isso obteve-se uma ordem prioritaria de
problemas a serem resolvidos. Por fim, utilizaram-se técnicas da gestdo de materiais para a
elaboracéo da proposta de melhorias e foram propostos planos de a¢éo no formato 5W2H para
cada um dos problemas mais urgentes. Com a realizacdo desse estudo, foi possivel entender e
explicar melhor o problema de falta de materiais, bem como suas causas e origens,
possibilitando assim a elaboragdo de uma proposta de melhorias que fosse adequado a
empresa. Conclui-se que o estudo foi capaz de proporcionar uma proposta de melhorias de
acordo com a realidade da empresa e que promove a melhoria da Gestdo de Materiais, de
forma que se a proposta for aprovada e executada, ha uma grande chance de obtencdo de
resultados positivos.

Palavras-chave: Falta de Materiais; Gestao de Materiais; Proposta de Melhorias.

Abstract

The present work presents a study about the causes of the lack of materials in a metalworking
company of Maringa, with the purpose of understanding and analyzing the factors that
contribute to the lack of materials and thus elaborate a proposal for improvements and be
effective to the company. To do this, use quality tools such as brainstorming and a check sheet
to identify occurrences and their people, or Ishikawa diagram and flowchart to demonstrate and
analyze how relationships between root causes and occurrences. As a proposal for
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improvements, a prioritization of the problems was done through the matrix. GUT and with that
it obtained a priority order of problems to be solved. Finally, material management techniques
were developed for the preparation of proposed improvements and proposed forums for action
plans in the 5W2H format for each of the most urgent problems. With a study realization, it was
possible to better understand and explain the problem of lack of materials, as well as their causes
and origins, thus enabling a proposal for improvement that hunger the company. It is concluded
that the study is able to offer a proposal for improvements according to the company and
company promoting an improvement of the Materials Management, so that if a proposal to
approved and executed, there is a great opportunity to achieve positive results. That if a proposal
is approved and executed, there is a great chance of obtaining positive results.

Key-words: Lack of Materials, Materials Management; Improvement proposal.

1. Introducéo

No constante avanco tecnoldgico que as empresas vém passando, todo e qualquer gasto
desnecessario é um risco a sobrevivéncia da empresa, sendo assim, cada vez mais 0s gestores
tém buscado otimizar seus lucros através de meios que permitam a eles serem mais competitivos

perante o mercado, um dos meios que possibilita isso, € a administracdo de estoques.

De acordo com Dias (2007), uma das funcbes da administracdo de estoques € otimizar o
investimento através do uso eficiente dos meios internos da empresa, minimizando assim o
capital investido. Na mesma linha de raciocinio, Tubino (2007) descreve trés funcdes essenciais
do estoque em relacdo ao atendimento da demanda, que sdo permitir um fluxo de producéo
constante, reducédo de lead times de producéo e ainda servir como um fator de seguranga. Todos
esses fatores permitem que o prazo de entrega diminua e ainda comporte variacdes nas
demandas sem comprometer o prazo de entrega do produto. Dessa forma, a administracdo de
materiais surge como uma oportunidade de aumentar a competitividade da empresa, fornecendo

valores como entrega no prazo, sem ter a necessidade de investimentos altos.

Além disso, pdde-se constatar a oportunidade de otimizacéo da gestdo de materiais através
de uma observacéo decorrida da rotina de trabalho do Supervisor de produgéo, onde notou-se
que por diversas vezes ocorria falta de material durante a producéo, fazendo com que agdes de
correcdo tivessem que ser adotadas para garantir a continuidade da producéo. De acordo com o
historico do ano de 2016, houveram 5 ocorréncias em que faltou material para determinada

tarefa, gerando atrasos no cronograma dos setores. Ja em 2017, s6 nos quatro primeiros meses
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foram detectadas 3 ocorréncias de falta de material que geraram atrasos. A Figura 1 mostra o

historico de ocorréncias da empresa.

Figura 1 — Historico de Ocorréncias na Empresa
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2016 2017 (Janeiro a Abril)

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

Um exemplo classico ocorre quando ha falta de um material que é produzido dentro da
prépria empresa e ndo se sabe 0 motivo. Nessa situacdo, a solu¢do mais praticada consiste em
realocar um funcionério para produzir as pecas que faltaram, quebrando seu ritmo de producéo
e continuidade da operagdo. Outro exemplo ocorre quando ha divergéncias entre a quantidade

de um determinado item no estoque fisico e virtual e também néo se sabe 0 motivo.

A empresa em estudo é de pequeno porte, pertence ao setor metaltrgico e foi fundada ha
dez anos em Maringa, situa-se na PR 317, KM 02. Possui como principal produto em seu
portfélio as areas de vivéncia, equipamentos projetados para fornecer ao trabalhador do campo,
um abrigo para fazer as refeicOes e necessidades basicas. Trabalha também com reformas de

canavieiros e fabricacdo de projetos sob encomenda.

O objetivo principal deste estudo € trazer ao conhecimento dos gestores e colaboradores
informacdes a respeito dos fatores que contribuem para a falta de materiais e criar uma proposta
baseada na melhoria de processos internos e em metodologias da administracdo de materiais
para otimizar 0s processos de reposicdo de materiais, apontamento e controle de materiais
utilizados. Além disso, o estudo tem como objetivos especificos 0 aumento da confiabilidade
do planejamento, melhora do sistema de gestdo de materiais atual, melhora do sistema de
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apontamento de retirada de materiais, diminuicdo da diferenca de quantidade entre estoques
fisicos e virtuais diminui¢do das paradas de producdo e diminuicdo das ordens de compra e

producdo emergenciais.

2. Referencial bibliogréafico

A sequir é apresentada a fundamentacdo tedrica para este trabalho. Os topicos revisados sdo
as ferramentas da qualidade, como a folha de verificacdo e diagrama de causa e efeito que
auxiliam na coleta de dados e compreensédo dos problemas que ocorrem, seguido por conceitos
como a Matriz GUT, que é uma ferramenta essencial para a priorizacdo dos problemas e
planejamento das acdes de correcdo. Na sequéncia, apresenta a ferramenta utilizada no
planejamento e execucao de acdes de melhoria 5W2H, utilizado para detalhar e organizar um

conjunto de agOes a serem implantadas.

Foram revisados ainda conceitos sobre a Administracdo de Materiais, como classificagdo
ABC e Planejamento MRP, Sistemas de gestdo de estoques, como Duas Gavetas, Estoques
Méaximos e Minimos e Revisdes Periddicas. Tais conceitos foram revisados com o objetivo de

fornecer subsidios para a elaboragdo do Plano de Acao.

2.1 Ferramentas da qualidade

Na literatura da area da qualidade, é possivel identificar técnicas que auxiliam um gerente
na coleta, agrupamento, apresentacdo e andlise dos dados gerados por um processo. Essas
técnicas sdo conhecidas como as sete ferramentas béasicas do controle de qualidade, e sdo (a)
Fluxogramas, (b) Cartas de Controle, (c) Folha de Verificacao, (d) Diagrama de Disperséo, (e)
Diagrama de Causa e Efeito, (f) Diagrama de Pareto e (g) Histogramas (DAVIS et al., 2001).
Paladini (2006) ressalta que as ferramentas desenvolvidas pela gestdo da qualidade, em termos
praticos, viabilizam a aplicacéo efetiva da gestdo da qualidade, contribuindo assim diretamente
para o sucesso de um programa de qualidade.

As seguintes ferramentas sdo utilizadas neste trabalho:

— Folha de Verificagdo. De acordo com Paladini (2006), as folhas de verificagdo ou
folhas de checagem, sdo documentos sem formato definidos, que séo elaborados de
acordo com a necessidade, conveniéncia de uso e finalidade. Seu objetivo para Davis

et al. (2001), é registrar a frequéncia com que os problemas e erros ocorrem em um
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determinado processo. Além disso, Paladini (2006) sugere que as folhas de
verificagdo tém impacto positivo no processo gerencial, uma vez que ela induz ao

habito da execucdo de atividades com organizagéo e controle continuo.

— Diagrama de Causa e Efeito (Diagrama de Ishikawa ou Espinha de Peixe). Criado
por Kaoru Ishikawa, segundo Paladini (2006) é uma ferramenta destinada a anélise
de operacdes e situacdes de um processo produtivo. Para Davis et al. (2001) a
ferramenta busca identificar todas as possiveis causas para a reincidéncia de um
defeito ou falha. O diagrama tem aparéncia semelhante a de uma espinha de peixe,
onde o eixo principal representa um fluxo basico de dados e as espinhas caracterizam
as causas primarias e secundarias (PALADINI, 2006). Além disso, de acordo com
0s autores supracitados, a classificacdo das causas € dividida em 6 causas primarias,
que sdo: Método, Matéria Prima, Mao de Obra, Maquinas, Medidas e Meio
Ambiente.

— Fluxogramas. De acordo com Paladini (2006), os fluxogramas “sdo representagdes
graficas das fases que compdem um processo de forma a permitir, simultaneamente,
uma visdo global desse processo e, principalmente, das caracteristicas que compdem
cada uma das etapas e como elas se relacionam entre si”. Segundo o mesmo autor,
os fluxogramas sdo ferramentas importantes para a gestdo da qualidade, pois
permitem uma visualizagdo geral do sistema e, dessa forma, possibilitam que sejam
identificados gargalos ou operacdes criticas. Além disso, permite
consequentemente, que seja mais facil planejar a acdo a ser tomada, bem como

quando sera realizada e aonde.

2.1.1 Matriz GUT

De acordo com Meireles (2001), a Matriz GUT ¢ uma “ferramenta usada para definir
prioridades das diversas alternativas de agao”. Complementando, Gomes (2006) e Grimaldi e
Mancuso (1994) afirmam que a Matriz GUT é uma forma orientar a tomada de decisdes que
envolve diversos fatores através da evidenciacdo dos niveis de prioridade de cada problema.
Segundo os autores citados anteriormente, a Matriz GUT leva em consideragdo os fatores
Gravidade, Urgéncia e Tendéncia, onde cada um dos fatores é avaliado em uma escala de 1 a

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 5



Universidade Estaruz] de Maringd - UEM Departamento de Engenharia de Produgao
Campus Sede - Parand - Brasil o
Trabalho de Concluséo de Curso — Ano 2017

5, e posteriormente, os valores sdo multiplicados com o objetivo de evidenciar os principais

problemas.

Grimaldi e Mancuso (1994) definem os fatores Gravidade, Urgéncia e Tendéncia da
seguinte forma:
— Gravidade — Impacto nas pessoas, processos ou em outros fatores da empresa caso 0
problema néo seja solucionado;
— Urgéncia — Tempo de resolucao do problema;

— Tendéncia — Potencialidade de aumento do problema.

Além disso, de acordo com Meireles (2001), a classificacdo GUT pode ser feita através dos

critérios da matriz mostrada no Quadro 1:

Quadro 1 — Matriz de Classificacdo GUT

Nota Gravidade Urgéncia Tendéncia (Se nada for feito,)
5 Extremamente Grave | Precisa de A¢do Imediata| ... Ir piorar rapidamente
4 Muito Grave E Urgente ... Ir& piorar em pouco tempo
3 Grave O mais Rapido Possivel ... Ira piorar
2 Pouco Grave Pouco Urgente ... Ird piorar a longo prazo
1 Sem Gravidade Pode Esperar ... N&o ird mudar

Fonte: Adaptado de Meireles (2001).

2.1.2 5W2H

Para Campos (2011), o plano de acdo é uma ferramenta que auxilia na execucao das
diretrizes do gerenciamento. Dessa forma, o objetivo principal desse documento de acordo com
Meireles (2001), é trazer uma série de procedimentos e operagdes que precisam ser realizadas

para implantar uma meta no processo produtivo.

Um dos principais modelos de plano de acdo, € a metodologia 5W2H, que de acordo com
Werkema (1995) consiste em um plano elaborado a partir de sete perguntas essenciais, que séo
What? (O qué?), When? (Quando?), Who? (Quem?), Where? (Onde?), Why? (Por Que?), How?
(Como?) e How Much? (Quanto Custa?). Para Meireles (2001), a ferramenta 5W2H ¢ (til tanto

sozinha para executar diretrizes simples e cotidianas, quanto em conjunto com ferramentas mais
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complexas, que envolvem varias decisbes. Para Meireles (2001) e Werkema (1995) as
perguntas da ferramenta se apresentam da seguinte forma:
— What? (O Qué?) — Define qual € a agdo que sera executada;
— When? (Quando?) — Define o prazo de inicio e término da acéo definida, também pode
indicar o prazo maximo no qual uma acéo deve ser realizada;
— Who? (Quem?) — Define quem é o responsavel pela execuc¢do da agdo definida;
— Where? (Onde?) — Define onde sera executada a acéo, pode ser tanto um setor da
empresa de modo geral quanto um local fisico especifico;
— Why? (Por que?) — Justifica a execugéo da acgéo definida, apresenta a finalidade da agé&o;
— How? (Como?) — Descreve detalhadamente como sera realizada a acéo que foi definida;

— How Much? (Quanto Custa?) — Define o quanto custa para a execu¢do da acao.

2.2 Estoque e administracdo de materiais

De acordo com a literatura, o conceito de estoque € bastante diversificado, para Viana
(2012) o estoque ¢ o “representativo de matérias-primas, produtos semiacabados, componentes
para a montagem, sobressalentes, produtos acabados, materiais administrativos e suprimentos”.
Complementando, Correa e Correa (2016) dizem que estoques sdo “acumulos de recursos

materiais entre fases especificas de processos de transformacao”.

De acordo com Slack et al. (2011) o estoque tem a funcéo de compensar as diferencas que
ha entre o ritmo de fornecimento de recursos e a demanda desses recursos. Da mesma forma,
Correa e Correa (2016) dizem que os estoques proporcionam independéncia entre as diversas
fases dos processos de transformacéo, fazendo assim com que a interrupg¢do de uma fase néo

afete automaticamente a fase subsequente.

No entanto, Viana (2012) nos lembra que os estoques sdo recursos adquiridos pela empresa,
com o objetivo de incrementar as atividades da producdo. Tais recursos consomem ainda um
capital de giro que pode ser necessario com urgéncia em outro setor da empresa, gerando assim
um conflito entre alguns setores, que segundo Dias (2007) baseia-se principalmente nos
interesses dos setores de compras (que busca obter maiores descontos sobre as quantidades a
serem compradas), producado (que busca eliminar o risco de parada por falta de material e assim
manter seu ritmo), vendas (que busca entregar seu produto o mais rapido possivel), e em ultimo

o financeiro (que preocupa-se com o capital investido, custos e riscos).
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Dessa forma, Dias (2007) conclui que para obter-se o melhor resultado da operacionalidade
da empresa, 0s interesses de todos os setores devem ser conciliados. Para complementar, Viana
(2012) ainda nos diz que uma acéo fundamental do gerenciamento dos estoques € a busca por
um lote de tamanho economicamente correto, que ndo acarrete em despesas excessivas de

manutencdo, compra ou utilizacdo, o chamado lote econémico de compra.

As proximas sec¢Ges tratam de abordagens para lidar com as principais decisdes da Gestdo
de Estoques, como niveis de estoque, como estabelecer as quantidades de cada item e qual a
metodologia de controle mais adequada. Uma mesma abordagem pode ser usada para todos 0s

itens ou pode-se usar uma combinacao delas.

A classificacdo ABC é uma forma de selecionar quais abordagens séo mais apropriadas para
cada item ou cada grupo de itens. J& as metodologias de Planejamento MRP, Duas Gavetas,
Estoques Méximos e Minimos e Revisdes Periddicas, sao metodologias a serem adotadas apos
a classificacdo ABC para efetuar o controle de estoque e otimizar as operacdes de reposicéo.
Por fim, o ultimo topico traz aspectos da organizacao fisica de um almoxarifado e também as

operacdes principais que ocorrem nesse setor.

2.2.1 Classificacdo ABC

De acordo com Correa e Correa (2016), a técnica de classificagdo ABC é um modo de
classificar os itens de um estoque em trés grupos de acordo com um critério. Seu objetivo de
acordo com Dias (2007) ¢ “identificar aqueles itens que justificam atencdo e tratamento
adequados quanto a sua administragdo” para posteriormente ordena-los conforme sua
importancia relativa. Complementando, Viana (2012), diz que a classifica¢ao ABC “trata-se de
um método cujo fundamento é aplicavel a quaisquer situagdes em que seja possivel estabelecer
prioridades”. De acordo com Dias (2007) e Viana (2012), sdo criados trés grupos:

— Grupo A — Grupo de itens com maior importancia, que devem ser tratados com mais

atencdo;

— Grupo B — Grupo de itens intermediarios, que possuem importancia media e assim

nivel de atencdo da administragdo medio;

— Grupo C — Grupo de itens menos importantes, justificando assim menor atencao.

A classificacdo ABC utiliza um termo muito conhecido na Engenharia de Producéo, que é

a lei de Pareto, onde em termos de itens em estoque e seu valor, pode-se estabelecer que no
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geral 80% do valor de um estoque é constituido de 20% dos itens que o constituem (SLACK et
al., 2011). No entanto, Martins e Alt (2009) afirmam que ndo existe uma porcentagem bem
definida da proporcéo entre itens em estoque e seu valor, dessa forma, € normal as classes

apresentarem variac6es em seus valores movimentados.

Para Dias (2007) e Viana (2012), existe uma sequéncia de trés passos principais que devem
ser seguidos para a elaboracéo da classificagdo ABC, que séo:

1. Coleta de dados — Coleta dos materiais em estoque, pre¢os unitarios, consumos em um
determinado periodo e valor de consumo/periodo;

2. Ordenacdo dos dados — Calcular para cada item, a porcentagem do valor acumulado
sobre o valor acumulado total, e ordena-los em ordem decrescente;

3. Construcdo do gréafico — Essa etapa consiste na confecgdo do grafico, marcacdao dos
pontos, tracado da curva e determinagdo das areas A, B e C.

Além disso, antes da realizacdo da classificacdo, sdo necessarios cuidados com alguns
fatores, como ter pessoal treinado e capacitado para fazer a coleta e o tratamento de dados,
estabelecer normas e rotinas que devem ser seguidas e ter pessoas capacitadas para fazer as
andlises. Tais cuidados sdo essenciais para garantir a uniformidade dos dados e permitir aos

analistas uma conclusdo consistente a respeitos da curva ABC (DIAS, 2007).

2.2.2 Planejamento das necessidades de materiais (MRP)

De acordo com Tubino (2007), o MRP é um sistema de controle de estoque, que se baseia
no célculo das quantidades necessarias de materiais, considerando a dependéncia da demanda
que existe entre itens componentes e produtos acabados com o objetivo de aproveitar a
capacidade de armazenagem e de processamento de dados. Além disso, Dias (2007) diz que é
funcdo do MRP, criar e manter a infraestrutura da informac&o industrial, que inclui cadastro de
materiais, estrutura dos produtos, saldos de estoque, ordens em aberto, rotinas de processo,

capacidade produtiva, entre outros.

Uma das vantagens do sistema MRP de acordo com Tubino (2007), é que o sistema
considera as quantidades de produtos acabados a serem produzidos periodo a periodo, para a
partir disso calcular as necessidades brutas dos materiais da estrutura do produto, dessa forma,
fornece uma quantidade exata e bem detalhada de cada material, podendo ainda ser
acrescentado quantidades como estoque de seguranca ou variagdes devido a refugos. Outra
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vantagem segundo Dias (2007), € que o sistema MRP permite verificar rapidamente o impacto
de qualquer replanejamento, dessa forma, é possivel tomar medidas de correcdo facilmente, de

modo a manter os niveis de estoque razoaveis.

Apesar de parecer simples, o sistema MRP requer alguns requisitos basico para garantir sua
funcionalidade e efetividade, segundo Dias (2007) e Tubino (2007), os principais sao:

— Estrutura do produto bem definida;

— Programa-mestre de producao e previsdo de demanda confiaveis;

— Conhecimento a respeito dos tempos de obtencdo dos itens.

2.2.3 Sistema de Duas Gavetas

O sistema de duas gavetas € um sistema de controle de estoques mais simples e menos
abrangente. De acordo com Dias (2007), seu uso é recomendado para os itens da classe C da

curva ABC, ou seja, em geral, para itens pequenos e de baixo valor de movimentacao agregado.

Seu funcionamento é simples, Dias (2007) cita que o sistema consiste em duas caixas, A e
B, que contém o estoque inicial do processo, onde a caixa A recebe a quantidade de material
suficiente para atender ao consumo em um periodo X mais o estoque de seguranca. Dessa

forma, a caixa A possui uma quantidade determinada pela seguinte formula:

Quantidade de material da caixa A = (Consumo x Tempo de reposi¢édo) + Estoque de

Seguranca

Enquanto isso, a caixa B possui um estoque que equivale ao consumo previsto no periodo

X, como mostra a Figura 2.

Figura 2 - Caixas A e B em inicio de estoque

Fonte: Adaptado de Dias (2007).

O objetivo deste método € forcar o colaborador a retirar material sempre da caixa B, sendo
que quando o estoque dessa caixa chegar em zero, o colaborador deve fazer um pedido de

compra, como mostra a Figura 3.
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Figura 3— Caixa A em inicio de utilizacdo e caixa B vazia

| e —_\\

e j

A Y
Fonte: Adaptado de Dias (2007).

Enquanto isso, a medida que esse material for requisitado, ele sera retirado da caixa A. Apds
o0 atendimento do pedido de compra, devera ser reposto o estoque da caixa A e o restante ira

para a caixa B, como mostra a Figura 4.

Figura 4 — Caixa A com estoque reposto e Caixa B com estoque reposto parcialmente

Fonte: Adaptado de Dias (2007).

Sendo assim, as principais vantagens desse método sdo a garantia da disponibilidade do
material para o periodo X de producdo e a reducdo do processo burocratico para a reposi¢do

desse material.

2.2.4 Sistema dos estoques maximos e minimos

Outro sistema de controle dos estoques utilizado é o dos maximos e minimos, que de acordo
com Dias (2007), consiste na utilizacdo de pontos de pedido e quantidades de reposicao fixas,
sendo assim utilizado em casos onde ha dificuldades na determinacao da quantidade consumida
e variagdes no tempo de reposicdo. Para a elaboracgdo desse sistema, Dias (2007) lista alguns
passos, que séo:

— Determinacéo da quantidade a ser consumida;

— Determinagéo do periodo de consumo;

— Determinacgéo do ponto de pedido em funcdo do tempo de reposic¢ao estimado;

— Calculo dos estoques maximos € minimos; e

— Calculo das quantidades a serem compradas.
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A Figura 5, ilustra o funcionamento do sistema de controle de estoques maximos e minimos.
Nela é possivel visualizar que o ponto de pedido e a quantidade adquirida é sempre constante,

enquanto o tempo de reposicédo varia.

Figura 5 - Identificacdo dos niveis de estoque

24
1
£.Mx
I~
! PP
| B
| : N
! |
— — S ' —— £ Mn
| e V4 :
s — »T

Fonte: DIAS, 2007.

Para Dias (2007), as principais vantagens desse método séo a abrangéncia a todas as classes
da curva ABC, nivel razoavel de automatizagdo do processo de reposi¢do e estimulo ao uso do

lote econdémico.

2.2.5 Sistema das revisdes periddicas

Ao contrario do método anterior, o sistema das revisdes perioddicas de acordo com Martins
etal. (2009) faz o controle de estoque através do tempo de reposi¢do em ciclos de tempos iguais.
Dessa forma, a quantidade de material a ser adquirida equivale a diferenca entre o estoque
maximo e o valor do estoque disponivel no dia em que foi feito a emisséo do pedido de compras,
podendo também ser agregado a soma valores correspondentes ao estoque de seguranca e a
variagdo da demanda. A Figura 6 ilustra o funcionamento de um sistema de controle de estoque
com revisoes periddicas, onde os intervalos entre as revisdes sdo iguais e a quantidade (Q) de

reposicéo é variavel.
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Figura 6 - Reviséo periddica

Fevisao ) Revisio

\ EMn

Fonte: DIAS, 2007.
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De acordo com Dias (2007), o grande desafio desse sistema, estd em definir periodos de
compra regulares, de modo que ndo cause um estoque médio alto, gerando custos de
armazenagem, nem um estoque médio baixo, que poderia ocasionar aumento nos custos de
pedido. Além disso, Dias (2007) ressalta que a escolha do calendario de revisdes deve ser bem-

feita, para que auxilie na definicdo nos processos de aquisicao de materiais.

3. Metodologia

Segundo Pacheco Jr et al. (2007), quanto a natureza da pesquisa, ela é considerada aplicada,
pois apresenta a aplicacdo de conhecimentos e utilizacdo pratica dos mesmos. Quanto a sua
abordagem, € uma pesquisa qualitativa, onde o ambiente é a principal fonte para obtencéo de
dados e também o foco do estudo. Quanto aos objetivos, € classificada como explicativa, pois
busca explicar as causas dos problemas e propor solucbes para eles através da anélise e
interpretacdo dos fatores que os geram. Em relacdo aos procedimentos técnicos, o trabalho é

uma pesquisa-agéo, voltada para a pesquisa e resolugéo de um problema coletivo.

Para a realizacdo do estudo, primeiramente fez-se a revisdo bibliografica. Em seguida,
seguiu-se as etapas de mensurar ocorréncias, identificar causas, estabelecer prioridades e criar
a proposta no desenvolvimento. Por fim, fez-se a apresentagdo da proposta. A Figura 7 mostra

0 roteiro seguida para desenvolvimento do estudo.
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Figura 7 — Roteiro do Estudo
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Fonte: Elaborado pelo Autor.

De acordo com a Figura 7, é possivel observar a utilizacdo das ferramentas de coleta de
dados como mapeamento, folha de verificacdo e diagramas de causa e efeito durante a
identificacdo das causa. Além disso, com o intuito de avaliar as situacdes sobre diversos pontos
de vista, utilizou-se a ferramenta brainstorming em todas as etapas do desenvolvimento. Por
fim, utilizou-se a matriz GUT no estabelecimento de prioridades e os planos de acdo no formato

5W2H para conducdo das propostas de melhorias.

4. Desenvolvimento

Nos topicos a seguir, serd apresentado o desenvolvimento do trabalho. Em primeiro lugar,
0 topico 4.1 faz uma apresentacdo do processo produtivo da empresa. Posteriormente, é
apresentada a elaboragéo, aplicagcéo e resultado da folha de verificagdo. Em seguida, sé&o
demonstrados os Diagramas de Ishikawa, que apresentam a relacdo causa-efeito das
ocorréncias. Por fim, apresenta-se no final desse capitulo a anélise dos resultados, anéalise

decorrente do estudo e as propostas de melhorias juntamente com os planos de acéo.

4.1 Descric¢ao do processo produtivo

Os produtos da empresa possuem cerca de 70% de sua estrutura fabricada internamente e

passam pelas seguintes etapas de fabricacéo:
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— Corte e Dobra — Nessa etapa séo feitos os cortes e dobra em materiais de a¢o, produzindo
0S componentes e subcomponentes, onde o primeiro € chamado de componente quando
se liga diretamente ao produto final, enquanto o segundo passa por outro processo onde
junta-se a outros subcomponentes para depois formar um componente;

— Montagem de Pecas Componentes — Nessa etapa, sao fabricadas as pe¢as componentes
do produto final. Aqui acontece a montagem unindo varios subcomponentes através do
uso de solda e parafusos, a fim de formar uma peca composta que fara parte do produto
final,

— Montagem do Produto Final — Etapa onde acontece a unido de varios componentes,
pecas componentes e outras matérias primas, através de processos de solda, uso de
parafusos e rebites. Esse processo tem como finalidade montar o produto final, pronto
para pintura e acabamento;

— Pintura — Etapa onde é realizada a pintura do equipamento;

— Acabamento — E a etapa final do produto, onde s&o instalados os acessorios, painéis de
fechamento, instalagdo elétrica e hidraulica, além de itens personalizados escolhidos
pelo cliente.

A Figura 8 apresenta de modo simplificado uma relacdo entre os materiais utilizados

em cada setor e o produto processado:

Figura 8 — Materiais utilizados e processados em cada etapa
Montagem de M d
Corte e Dobra de Ago Pecas P ontagem o Pintura Acabamento
roduto Final
. Componentes .
Matéria prima
Acabamento

Produto Final
Montado

O que a Etapa
Recebe para
processar

| Matéria prima

Pegas
Ago

Componentes

| Matéria prima ‘

Subcomponentes Tinta

Matéria prima
Geral

| Componentes | Produto Final |

Montado

Resultado do

processamento | Componentes

Montado Pintado Acabado

Pegas
Componentes

‘ Produto Final | | Produto Final ‘ | Produto Final ‘

Subcomponen
tes

Fonte: Elaborado pelo Autor.
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4.2 Mensuracao das ocorréncias das causas de falta de material

Com o intuito de mensurar as ocorréncias das causas que geram as falhas relacionadas a
administracdo de materiais, foi elaborada uma folha de verificagdo para ocorréncias de

almoxarifado, que foi aplicada por um periodo de dois meses.

A folha foi elaborada a partir de observacGes in loco, entrevistas informais com os
operadores envolvidos no processo e opinido pessoal dos gestores. O modelo da folha pode ser
visualizado na Figura 9:

Figura 9 — Modelo da Folha de Verificagéo

FOLHA DE VERIFICAGCAO

A cada ocorréncia de falta de material para a producéo, preencher uma linha com Data, nro OP, material e marcar um "X" no problema ocorrido

Erros de Erros de  |Forneci
roblemas de PCP [apontamento [ manuseio | mento |Outros
=

o

Operador:

Apontamento de produgéo|
errado

Desperdicio de material
Retalho de Matéria Prima

Ordem de produgéo com
Lancamento errado de no

Solicitacéo de compra com]
qgtde errada

qgtde errada
Pedido de compra com

qtde errada
Atraso na Entrega da

Ordem de Producéo

Especifique nas
Observagdes

Data nro. OP | céd. Material Observagdes

TOTAIS

Fonte: Elaborado pelo Autor.

De acordo com a Figura 9, os principais fatores responsaveis por gerar as ocorréncias foram
classificados como problemas de planejamento e controle de producéo, erros de apontamento
de producéo, erros de manuseio dos materiais e erros de fornecimento. Além disso, cada um
dos fatores foi dividido em subcategorias, com o objetivo de especificar a causa de cada

ocorréncia.

4.2.1 Resultados da folha de verificacao

Apobs a aplicacéo e coleta de dados através da folha de verificacdo, obteve-se 0s seguintes

resultados:
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Quadro 2 — Resultados Coletados Através da Folha de Verificagdo

S S antidade de
Classificacéo Subclassificacdo Qu .
ocorréncias
Solicitagdo de compras com quantidade errada 3
Problemas de PCP  [Pedido de compras com quantidade errada 1
Ordem de producdo com quantidade errada 10
Erros de Apontamento Langamento errado de nE)ta 1
Apontamento de produgdo errado 8
Erros de Manuseio Desperdicio delrr?ater!al 1
Retalho de matéria prima 0
Erros de fornecimento |Atraso na entrega da ordem de producéo 6
Outros Especifique 0

Fonte: Elaborado pelo Autor.

A partir dos dados estratificados no Quadro 2, foi gerado o grafico da Figura 10 onde é

possivel visualizar a frequéncia de cada ocorréncia:

Figura 10 — Grafico em Barras Ocorréncia x Frequéncia
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errada rodugio errada errada
P
Ocorréncias

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Observa-se a partir da Figura 10, que as trés principais ocorréncias sao “Ordem de produgao
com quantidade errada”, “Apontamento de produgdo errado” e “Atraso na entrega da ordem de

producao”.

4.2.2 Analise dos resultados da folha de verificacdo

Apbs a coleta e tratamento dos dados, verificou-se que trés subcategorias eram responsaveis

por 80% das ocorréncias, que sdo as subcategorias “Ordem de Produgdo com quantidade
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errada”, “Apontamento de Produgdo Errado” e “Atraso na Entrega da Ordem de Produgao”.
Visto isso, avangou-se para uma nova etapa que era identificar os fatores que contribuiam para
que as ocorréncias acontecessem, para isso fez-se uma nova etapa com entrevistas, observacgoes

e brainstorming, a fim de elaborar os diagramas de causa e efeito das ocorréncias.

Em primeiro lugar, foi elaborado o diagrama para “Ordem de Producdo com Quantidades
Erradas”, que ocorre quando, durante a abertura da Ordem Producdo (OP), a quantidade
informada a ser produzida é diferente da quantidade necessaria ou o item a ser produzido ndo

consta na ordem de producéo.

Figura 11 — Diagrama de Ishikawa para a “Ordem de Produg@o com Quantidade Errada”

Erro do Sistema

Falha de Impressdo

#{ Ordem de Producio com Quantidade Errada

Falta de Indicagio no Projeto

Falha no Plancjamento MRP Erro de Digitagio

Ermo de Interpretagio da
Estrutura ou Desenho

Produto com Estrutura Incorreta

Mio de Obra

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

Em seguida, foi elaborado para as ocorréncias de divergéncia entre a quantidade a ser
produzida, que consta na ordem de producdo, e a quantidade real produzida, o diagrama para o

“Apontamento de Produ¢do com Quantidade Errada”.

Figura 12 — Diagrama de Ishikawa para o “Apontamento de Produgio Errado”

Material

Método

Falta de Organizagdo

Matéria Prima fora
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Material Volumoso Falta de Conferéncia
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=I Apontamento de Producio Errado
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Erro de Contagem Durante o Processo
Erro de Leitura da OP

Maio de Obra

Fonte: Elaborado Pelo Autor.
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A principal diferenca entre as ocorréncias “Ordem de Produg¢dao com Quantidades Erradas”
e “Apontamento de Produ¢ao Errado”, é que o primeiro ¢ referente a um erro no planejamento
de producéo, enquanto o segundo indica uma divergéncia entre as quantidades produzidas e

planejadas, ou seja, uma falha de apontamento das ordens de producéo.

Por ultimo, elaborou-se o diagrama para o0 “Atraso na Entrega da Ordem de Produ¢do”, que
ocorre quando ha um atraso na finalizacdo ou entrega da ordem de producdo, ocorrendo a falta
desse material para as ordens de producéo seguinte.

Figura 13 — Diagrama de Ishikawa para o “Atraso na Entrega da Ordem de Producdo”

Matéria Prima Fora

Quebra de Maquina das Especificagdes

Incapacidade da Maquina
Falta de Componentes

v][Atraso na entrega da Ordem de producio

Troca de Operadores
Durante o Processo

Sequenciamento das OP’s Incorreto
Setor Sobrecarregado o e
o Falta de Informagdes Mio de Obra Insuficiente

na Ordem de Produgao

Programagdo de Corte Emada Erro de Leitura da OP

Método

Falta do Operador

Maio de Obra

Tempo Planejado Incorreto

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

4.3 Mapeamento do processamento de OP’s

Foi elaborado também, o mapeamento do processamento de OP’s, que foi feito através de
observacgdes in loco e entrevistas com os envolvidos. O objetivo do mapeamento era identificar
como ocorre 0 processamento, onde sdo atualizadas as informacdes e onde ha pontos criticos
gue podem contribuir para a ocorréncia das divergéncias, para que posteriormente, isso auxilie

na elaboracéo das propostas de melhorias.
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Figura 14 — Mapeamento do Processamento de OP’s
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Fonte: Elaborado Pelo Autor.
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Durante o mapeamento, foram identificados alguns pontos criticos, que podem ser vistos

(representados pelas estrelas) na Figura 14, que Sdo 0s processos que apresentam maior chance

de apresentar uma ocorréncia que causa uma das divergéncias. O Quadro 3 apresenta quais sdo

0S pontos, 0 que ocorre em determinado processo e quais 0s principais perigos relacionados a

ele.
Quadro 3 — Pontos Criticos de Falha do Processamento de OP’s
Ponto Critico Descri¢éo do Processo Perigos
Erro de Digitagdo
Erro de Interpretagdo da Estrutura/Desenho
. X Erro do Sistema
1- Abrir OP's As ordens de producéo sdo abertas no sistema de gestdo da empresa

Falha na Impresséo

Falha no Planejamento MRP

Falta de Indicagéo no Projeto

2 - Fazer Requisicdes de
Materiais

As requisi¢des de materiais séo confeccionadas manualmente por meio do bloco
de requisicdes

Erro de Digitagdo

Erro de Interpretagdo da Estrutura/Desenho

3 - Retirar Materiais de
Acordo com Requisicéo

E feito a retirada com requisicio dos materiais no estoque fisico para envio a
producao

Falta de conferéncia

Falta de organizagdo

4 - Envio de Materiais p/
OP

Nesse processo ocorre o langamento da requisi¢do no sistema, atualizando os
niveis virtuais de estoque

Erro de Digitagdo

Erro do Sistema

5 - Enviar Materiais para
Setor de Produgdo

E o envio fisico dos materiais para a produgéo

Falta de conferéncia

Falta de organizagdo

6 - Produzir OP's

E a produgéo dos itens contidos na ordem de produgéo

Erro de Leitura da OP

Falta de conferéncia

Falta de organizacdo

Ordemde produgdo com falta de informagdes

7 - Receber Material
Processado

Recebimento fisico pelo almoxarifado dos materiais produzidos

Erro de contagem

Falta de conferéncia

Falta de organizacdo

8 - Entrada de Produgao

Entrada de material produzido para o estoque virtual

Erro de Digitagdo

Erro do Sistema

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

A partir do levantamento estratificado no Quadro 3, € possivel identificar que grande parte

das causas dos trés principais problemas detectados pela folha de verificacdo, estdo relacionadas

ao modo como é feito o processamento das OP’s. Dessa forma, a proposta de melhoria ser

direcionada a reducédo desses perigos atraves de melhorias simples e confiaveis.
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4.4 Analise decorrente

Durante o estudo, foi detectado que além de causarem as ocorréncias de falta de materiais,
alguns fatores também eram causadores de outras ocorréncias, como retrabalho, OP
emergencial, interrupcdo do fluxo produtivo, alteracbes no cronograma e consequentemente
atraso na entrega do produto final. Dessa forma, os fatores que eram vistos como causas

exclusivas da falta de material, eram na verdade causas de outros problemas também.

Para que se constatasse a existéncia dos atrasos, retirou-se uma amostra de dados dos
produtos finais entregues entre Junho e Agosto, no qual foi possivel identificar quantos produtos

foram entregues no prazo e quantos foram atrasados.

Quadro 4 — Entregas no Periodo de Junho a Agosto de 2017

Produto Data_PIa_nejalda p/ | Data de Entrega Situacio
Finalizacao Real
1 16/jun 14/jun Entregue no Prazo
2 04/jul 08/jul Atrasado
3 10/jul 19/jul Atrasado
4 10/jul 04/jul Entregue no Prazo
5 17/jul 19/jul Atrasado
6 18/jul 15/jul Entregue no Prazo
7 24/jul 28/jul Atrasado
8 28/jul 28/jul Entregue no Prazo
9 03/ago 08/ago Atrasado
10 21/ago 18/ago Entregue no Prazo

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

De acordo com o Quadro 4, 50% dos pedidos no periodo foram atrasados, o que representa

um valor considerado alto pelos gestores em relacdo ao volume produzido.

Apos a constatagdo de causas relacionadas montou-se uma arvore de relagdes, no qual é
possivel visualizar a relagdo entre as causas das ocorréncias. Na Figura 15, € possivel observar
as causas tanto de ocorréncias de falta de material quanto de outras ocorréncias, que estdo

ligados por setas. J& as causas sem ligacdo, sdo exclusivas das ocorréncias de falta de materiais.
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Figura 15 — Causas de Ocorréncias em Comum
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Fonte: Elaborado Pelo Autor.
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De acordo com a Figura 15, das 23 causas que foram levantadas como causadoras das
ocorréncias de falta de material, 14 também foram classificadas como causadoras das outras

ocorréncias que geram atrasos.

4.5 Elaboracéo das propostas de melhorias

Nos topicos a seguir, é feita a priorizacdo dos problemas. Para isso utilizou-se a Ferramenta
Matriz GUT para classificar as causas. Além disso, utilizou-se as opinides e avaliagdes pessoais
de diferentes pessoas envolvidas e a analise decorrente, de modo a fornecer a avaliacdo mais
precisa. Consequentemente, foram propostas a¢fes de melhorias de modo a eliminar ou reduzir

significativamente os impactos das ocorréncias.

4.5.1 Priorizagdo dos problemas

Para priorizar os problemas, elaborou-se uma planilha com parametros da matriz GUT. Em
seguida, a mesma foi preenchida durante um brainstorming com o Supervisor de Producéo,
Gerente Geral, Colaboradores do PCP e do setor de Engenharia Mecénica da Empresa. Além
disso, levou-se em consideracdo para atribuir as notas, prioridade nas causas que geram outras
ocorréncias além das ocorréncias de falta de material, pois suas consequéncias e impactos sao
mais abrangentes sobre o cenario da empresa, consequentemente a resolucdo das mesmas traz

um beneficio maior em termos de abrangéncia.

Por fim, os parametros foram multiplicados e organizados em ordem decrescente de

pontuacdo. A planilha pode ser vista no Quadro 5:
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Quadro 5 — Matriz G.U.T para as Causas das Ocorréncias

Causa-Raiz Gravidade (G) Urgéncia (U) Tendéncia (T) Total GXUXT
(A) Falta de Componentes 5 5 4 100
(B) Produto com Estrutura 4 5 5 100
Incorreta
(C) Programagéo de corte errada 4 4 4 64
(D) Troca de operadores durante o 4 4 4 64
processo
(E) Falha no Planejamento MRP 4 4 4 64
.(F) Sequenciamento das OP's 4 4 3 48
incorreto
(G) Falta de Conferéncia 3 4 4 48
(H) Erro de Leitura da OP 3 3 3 27
(1) Falta de Indicacéo no Projeto 3 3 3 27
(J) MP fora das especificagdes 3 3 3 27
(K)_ Ordem 96 produgdo com falta 3 3 3 27
de informacdes
(L) Tempo Planejado Incorreto 3 3 3 27
(M) Sobrecarga do setor 3 3 2 18
(N) Erro de Contagem 3 3 2 18
(O) Quebra de maquina 3 2 2 12
(P) Erro de Interpretacdo da 3 3 1 9
Estrutura/Desenho
(Q) Falta de Organizacéo 3 3 1 9
(R) Falta do Operador 3 3 1 9
(S) Erro de Digitagdo 2 2 1 4
(T) Incapacidade da maquina 2 2 1 4
(U) Méo de Obra Insuficiente 2 2 1 4
(V) Erro do Sistema 2 1 1 2
(W) Falha na Impresséo 2 1 1 2

Fonte: Elaborado Pelo Autor.
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O Quadro 6, traz as acOes de melhoria propostas classificadas de acordo com a urgéncia
dada pela Matriz GUT do Quadro 5.

Quadro 6 — Propostas de Melhorias Organizadas por Prioridade

Melhoria Causa Relacionada Pontuacdo GUT
1 Classificagdo ABC dos Materiais do Estoque
Implantacéo do Sistema de Controle de Estoques Duas

Gavetas
Implantacéo do Sistema de Controle dos Estoques Maximos e Q) Falta de Componentes 100
Minimos
4 Revisdo das Planilhas de MRP
5 Reviséo das Estruturas dos Produtos B) Produto com Estrutura Incorreta 100
7 Padronizagdo das Quantidades a Serem Produzidas por OP .
© Programagdo de Corte Errada 64

8 Padronizar Programacéo de Corte
Alocagdo dos Funcionarios de Acordo com Suas Habilidades
e Conhecimentos (D) Troca de Operadores Durante o Processo 64
11 Uso de Mdo de Obra Polivalente
4 Revisdo das Planilhas de MRP

. (S] Falha no Planejamento MRP 64
5 Revisdo das Estruturas dos Produtos
8 Padronizar Programagéo de Corte i
— — (3] Sequenciamento de OP's Incorreto 48
9 Padronizacdo dos Tempos de Produgao
14 Estabelecer Metodologia de Conferéncia do Material
Produzido coma OP Antes da Estocagem (©)] Falta de Conferéncia 48
15 Delimitar Area para Conferéncia
5 Revisdo das Estruturas dos Produtos (U} Falta de Indicacdo no Projeto 27
12 Melhorias das Especificagdes do Pedido de Compra e
)] MP Fora das Especificaces 27

13 Padronizagdo dos Fornecedores
6 Cria Modelo de OP Padrdo (K) OP comFalta de Informagdes 27

8 Padronizar Programacéo de Corte

— — L) Tempo Planejado Incorreto 27
9 Padronizagdo dos Tempos de Producéo
8 Padronizar Programacéo de Corte
— — (M) Sobrecarga do Setor 18
9 Padronizagdo dos Tempos de Producéo
Estabelecer Metodologia de Conferéncia do Material
Produzido coma OP Antes da Estocagem (N) Erro de Contagem 18
16 Adquirir Caixas para Colocar os Materiais
17 Manutencéo Periodica das Méaquinas ©) Quebra de Méaquina 12
5 Reviséo das Estruturas dos Produtos P) Erro de Interpretacdo da Estrutura/Desenho 9
15 Delimitar Area para Conferéncia L
— — Q) Falta de Organizagéo 9
16 Adquirir Caixas para Colocar os Materiais
18 Confeccédo da Requisicdo de Materiais em Arquivo Digital
19 Baixa Automatica de Requisi¢do de Materiais S) Erro de Digitagdo 4
20 Entrada de Produgdo Automatica
17 Manutencdo Periodica das Maquinas (W) Falha na Impresséo 2

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

Dessa forma, as propostas aparecem no Quadro 6 ordenadas da mais urgente para a menos
urgente, estabelecendo as prioridades sobre a resolucao dos problemas. As causas R, T, U e V
ndo foram trabalhadas devido a sua pontuacdo baixa e também por serem consideradas como
um mau uso dos recursos da empresa, necessitando de um estudo mais profundo para a

otimizagao do uso desses recursos.
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4.5.2 Propostas de melhorias para as causas de pontuacdo 100

As propostas de melhorias foram elaboradas de acordo com as causas-raizes e classificacéo
GUT dos problemas. Considerou-se também, as avaliagdes pessoais dos gestores, restricdes de

baixo capital para investimento e restricdo de méo de obra.

Para o problema de Falta de Componentes (A), sugere-se: a realizacdo da (1) Classificacdo
ABC dos Materiais do estoque, para que posteriormente pudesse ser feito a (2) Implantacdo do
Sistema de Controle de Estoques Duas Gavetas para os itens da classe C, a (3) Implantagéo do
Sistema de Controle dos Estoque Méaximo e Minimos para os itens da classe B e a (4) Melhoria
do Planejamento MRP através da revisdo das planilhas de planejamento para os itens da classe
A.

Na causa-raiz (B) Produto com Estrutura Incorreta, a proposta de melhoria é composta pela
(5) Revisdo das Estruturas dos produtos. Para facilitar a reviséo e encontrar divergéncias de

materiais, deve-se elaborar arvore do produto.

Além disso, a melhoria proposta acima permite identificar as ocorréncias das causas (I)
Falta de Indicagéo no Projeto e (P) Erro de Interpretacdo da Estrutura/Desenho, e ainda fazem,
através da melhoria continua, com que elas sejam corrigidas e contidas antes que sejam

produzidos novamente.

4.5.3 Propostas de melhorias para as causas de pontuacao de 48 até 64

A programacéo de corte errada (C) resulta da divergéncia entre peca da OP a ser produzida
e peca contida no programa de corte, dessa forma, para minimizar essa causa recomenda-se agir
em conjunto com as causas (K) Ordem de Producdo com Falta de Informagdes e (L) Tempo
Planejado Incorreto. Para isso, recomenda-se em primeiro lugar (6) Levantar todas as
informacdes necessarias em uma OP e criar modelo padrdo de OP. Em seguida, recomenda-se
a (7) Padronizacdo das quantidades a serem produzidas por OP e a partir disso, é possivel
também (8) Padronizar a programacgdo de corte, pois se ndo houverem mudancas nas
quantidades a serem produzidas, ndo ha necessidade de alterar a programacédo de corte e com
isso ndo é gerado uma nova programacao para cada nova OP. Por fim, a padronizacdo das

ordens de producéo implica também na (9) Padronizacéo dos tempos de producao, garantindo
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assim uma informacdo mais precisas a respeito do tempo necessario para se realizar

determinada OP, reduzindo assim as ocorréncias de tempo planejado incorreto.

As acoes (8) e (9) ainda diminuem o risco da causa (F) Sequenciamento de OP’s Incorretos
e também da causa (M) Sobrecarga do setor, pois a partir das propostas, fica mais facil realizar
um sequenciamento correto das OP’s de acordo com o tempo necessario para realiza-la e
especificacbes do material a ser cortado, de modo que materiais semelhantes possam ser
sequenciados para realizar-se apenas um setup da maquina e a ordem de producdo possa ser

executada em um tempo suficiente.

Na causa (D) Troca de Operadores durante o processo, recomenda-se a (10) Alocacdo dos
funcionarios nos setores de acordo com suas habilidades e conhecimentos em conjunto com a
(11) Uso de mdo de obra polivalente. Dessa forma, cada funcionario seria alocado aos setores
no qual sua produtividade seria no minimo razoavel e além disso, em uma eventual necessidade
de realocacao, a méo de obra polivalente poderia realizar a tarefa sem que houvessem diferencas

exageradas de produtividade, reduzindo assim os impactos de (D).

A (E) Falha no planejamento MRP, é resultante da falta de apoio do sistema para que o
MRP seja realizado, dessa forma, 0 mesmo tem que ser realizado manualmente pelo Assistente
de PCP a cada lote de pedido, o que o deixa suscetivel a falha. Assim, recomenda-se fazer a (5)
Revisdo das Estruturas dos Produtos, para obter uma estrutura de produto confidvel e em

seguida, (4) Revisar as planilhas de planejamento MRP para cada produto.

4.5.4 Propostas de melhorias para as causas de pontuagéo 2 até 27

Para a causa-raiz (J) MP fora das especificagdes, tém-se como recomendacdo (12) Melhoria
das especificagdes do pedido de compra, de modo a fornecer ao setor de compras maiores
informacdes sobre o material que precisa ser adquirido, reduzindo assim as chances de compra
errada. Além disso, outra indicacdo é a (13) Padronizagdo dos fornecedores, de modo que
determinados materiais sejam adquiridos sempre em fornecedores confiaveis previamente

escolhidos.

Nas causas (Q) Falta de Organizacéo, (G) Falta de conferéncia e (N) Erro de Contagem, as
propostas de melhorias sdo: (14) Estabelecer metodologia de conferéncia do material produzido

com a OP antes da estocagem, (15) Delimitar area especifica para entrega de material
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produzido, onde todo material produzido ficara estocado temporariamente aguardando
conferéncia do almoxarifado, (16) Adquirir caixas para colocar o material produzido,

facilitando a conferéncia e contagem.

Ja para as causas (O) Quebra de maquina e (W) Falha na impressdo, recomenda-se (17)
fazer manutencdes periodica das maquinas, mantendo suas condicdes ideais de uso e

funcionamento, evitando assim a quebra.

Por fim, para a diminuicdo dos perigos durante o processamento das OP’s, recomenda-se a
inclusdo de algumas etapas dentro do fluxograma do processo. Na Figura 16, a etapa de
confeccdo manual da requisicdo é trocada pela (18) Confeccdo da requisicdo em um arquivo
digital, de modo que, caso ndo haja uma requisicdo pronta para determinada OP, possa ser feita
e arquivada uma que pode ser utilizada futuramente, sem a necessidade de preenchimento

manual da requisicao.

Figura 16 — Melhoria no Processo de Confeccéo das Requisicoes

Req.
Materiais

Fazer
Requisi¢Ges de

Processo de

Receber OP's e

confecgio das o Mateiai
RequisicOes de lv
Materiais Atual Foadiiete o —
Materiais
Processo de Receber OP's e

[

Cronograma

confeccédo das
Requisicdes de

Imprimir

Req.
Requisicdo de Mate?iai‘:
Acordo com OP )

!

SN - Anexar OP com
Deixar S
Matel’laIS Requisicaes Requisicio de |—
Materiais
Prontas em
Melhorado Arquivo Digital

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

A segunda proposta de alteracdo no processamento, é a troca da baixa manual de item a
item de uma requisicao, pela (19) Baixa automatica da requisi¢cdo, que pode ser feita através da
importagéo da lista de materiais da OP. A representacdo da melhoria no processamento pode

ser visualizado na Figura 17.
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Figura 17 — Melhoria no Processo de Baixa da Requisi¢do de Materiais

Retirar Materiais de
Acordo Com Req. | —
Materiais

Receber
Requisicdes

Processo de Baixa de
Requisicdo Atual

Envio de
Materiais p/
oP

Retirar Materiais de
Acordo Com Req. o
Requisicies Materiais
Processo de Baixa de
Requisicdo Melhorado
Fazer Envio de Material
Automatico

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

A mesma ideia da proposta (19) pode ser aplicada também no momento em que é feita a
entrada de producdo no estoque virtual, onde ao invés da entrada manual item a item, pode ser
utilizado a (20) Entrada de ordem de producdo automatica, que € feita a partir da exportacdo de
uma OP existente no sistema. Dessa forma, o processamento ficaria de acordo com a Figura 18.

Figura 18 — Melhoria no Processo de Entrada de Produgdo

Processo de

Receber OP Entrada d
Entrada de Finalizada prlcfﬁu;;
Producéo
Atual

Processo de

Receber OP Fazer Entrada de
Entrada de Finalizada Producio
Producao Automatica
Melhorado

Fonte: Elaborado Pelo Autor.
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Dessa forma, através das propostas de melhoria (18), (19) e (20), seria possivel reduzir
significativamente os (S) Erros de digitacdo que ocorrem devido ao alto nimero de repeticao
das operacdes de lancamento e preenchimento de requisicdo. Além disso, essas alteracbes
fariam com que os processos citados fossem mais ageis e menos burocraticos, otimizando dessa

forma o processamento de OP’s.

Por fim, foi incluido no processamento o processo da proposta (14), de estabelecer um
procedimento de conferéncia do material produzido com a ordem de producéo, dessa forma, o

processo de recebimento do material produzido ficaria conforme representado na Figura 19.

Figura 19 — Melhoria no Processo de Recebimento do Material Produzido

Processo de A
a8

. >l
Recebimento do Y
Material Produzido Receber Material
Processado
Atual

Informar
Supervisor

Receber Material

Processo de Processado

Néo

Recebimento do
Material Produzido ¥

Realizar
Melhorado Conferéncia com a Material OK? Si
oF

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

A partir da inclusdo do processo de conferéncia, seria possivel eliminar a causa (G) Falta

de Conferéncia, e antecipar-se a correcdo das ocorréncias de Apontamento de Producédo Errado.

4.5.5 Planos de agédo

Além das propostas de melhorias do topico anterior, foram elaborados também planos de
acao no formato 5W2H para as duas ocorréncias que foram priorizadas pela matriz GUT, que
sdo a falta de componentes e produtos com estrutura incorreta. Como nao foi possivel mensurar

0s custos das acOes propostas, a coluna dos Custos foi retirada, resultando em um plano 5W1H.
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Para a falta de componentes, foram propostas as acdes de (1) Classificacdo dos ABC dos
Materiais do Estoque, (2) Implantacéo do Sistema de Controle de Estoque Duas Gavetas e (3)
Implantagdo do Sistema de Estoques Maximos e Minimos. Para obter um resultado mais

abrangente e efetivo, as matérias-primas também foram adicionadas nas a¢6es elencadas.

E importante ressaltar, que durante a Classificacdo ABC é necessario alguns cuidados, entre
eles, pode-se citar a necessidade de pessoal treinado e o principal, observar que o objetivo da
classificacdo ABC neste caso, € auxiliar na gestdo de um estoque cujo cliente desse estoque é a
prépria empresa, ou seja, o0 cliente € interno. Dessa forma, pode ser que sejam necessarias
mudancas na estrutura da classificacdo, como exemplo, levar em consideracdo o impacto da

falta de um determinado material durante a producéo.

Dessa forma, o plano de acéo para o problema da falta de componentes pode ser visualizado

na Figura 20.
Figura 20 — Plano de Ac¢do para a Falta de Componentes
Plano de Agé_o; Falta de Componentes
O que Sera Feito? Por que Isso Sera Feito? Onde_ SRR || QUEmE Quand_o S Como Ser4 Feito?
Feito? fazer? Feito?
. ) - Setor de .
Para classificar os itens em grupos, faciliar a Planejamento e Assistente Extrair dados do sistema na aba Producéo - Relatdrio de
Classificagdo ABC dos Materiais do |escolha do método adequado de controle dos i de PCPe . 3 . g:
. . L Controle de - . |28/11 a 12/12 |Estoque. Seguir passos contidos no tdpico 2.2.1.
Estoque estoques desses itens e auxiliar na decisdo das ~ Estagiario n "
- - Produgdo e Organizar os dados em uma planilha de Excel
quantidades a serem mantidas em estoque 3 de PCP
Almoxarifado
- " As quantidades de estoque serdo calculados de acordo
Para otimizar o processo de compras e produgéo - N N .
. By L com o tépico 2.2.3. Em seguida serdo confeccionadas
Estabelecer Sistema de Controle de [desses itens, eliminar o processo de compra . . . -
. . . . y Assistente 13/12a |caixas de armazenamento com as quantidades necessarias
Estoque Duas Gavetas para os itens |emergencial, prevenir contra a falta de material, Almoxarifado R y . N
Iy . de PCP 31/01/2018 |em cada caixa. Por fim, as caixas serdo colocadas nas
pertencentes ao grupo C possibilitar um estogque condizente com o consumo e N L ~ Ny .
. prateleiras, os materiais serdo transferidos das caixas
facilitar o controle de estoque. .
antigas para as novas.
Para otimizar o processo de compras e producéo Calcular quantidade a ser consumida de acordo com
Estabelecer Sistema de Controle dos |desses itens, eliminar o processo de compra Assistente 13122 previsdo de demanda, periodo, quantidades de estoque e
Estoques Méximos e Minimos para |emergencial, prevenir contra a falta de material, Almoxarifado de PCP 31/01/2018 compra de acordo com tépico 2.2.4. Criar planilha de
0s itens do grupo B possibilitar um estogue condizente com o consumo e Excel para controle e acompanhamento das quantidades e
facilitar o controle de estogue. também para fazer o gerenciamento dos itens do grupo B.
Para otimizar o processo de compras e producdo Calcular quantidade a ser consumida de acordo com
Estabelecer para os itens do grupo A, [desses itens, eliminar o processo de compra . previséo de demanda, periodo, quantidades de estoque e
y . . . . Assistente | 01/02/2018 a - . ¥
o Sistema de Controle dos Estoque  [emergencial, prevenir contra a falta de material, Almoxarifado de PCP 02/03/2018 compra de acordo com tépico 2.2.4. Criar planilha de
Maximos e Minimos possibilitar um estogue condizente com o consumo e Excel para controle e acompanhamento das quantidades e
facilitar o controle de estoque. também para fazer o gerenciamento dos itens do grupo A.

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

Ja os produtos com estrutura incorreta, a acdo proposta é a (5) Revisdo das Estruturas dos
Produtos. O Plano de acdo da Figura 21 traz ainda trés outras acdes que facilitam a revisao dos
desenhos, que sdo a Montagem da Arvore do Produto, Elaboragdo da Ficha de Ocorréncias de
Envio de Material Extra e Comparacdo do Material enviado para fabricar determinado produto
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com sua estrutura cadastrada no Sistema. Dessa forma, seria possivel identificar quais as
divergéncias que ocorreram, onde ocorreram, porque e assim direcionar a revisdo seguinte
nesses pontos. Eliminando assim a necessidade de analisar a estrutura inteira de cada produto

toda vez que fosse necessaria uma revisao.

Figura 21 — Plano de Ag&o para o Produto com Estrutura Incorreta

Plano de Agéo: Produto com Estrutura Incorreta
miré ré
O que Ser4 Feito? Por que isso Sera Feito? Onde sera Feito? Quemira Quandf) Serd Como sera feito?
Fazer? Feito
1 Produto a
Montagem da Arvore do  |Para facilitar a visualizagio da estrutura e dos . Engenheiro cada § diase |A an{ore seré feita em planilha, devera ficar explicito as
Produto componentes do produto Engenharia Mecanico Toda vez que |relacdes entre todos com componentes e
for criado um |subcomponentes
produto novo
A ficha sera elaborada em um documento online, no qual
Ficha de Ocorréncia de  |Para inserir as justificativas para retirada extra de y Assistente de incluiré as colunas "OP", "Cddigo do Material enviado a
Envio de Material Extra materiais Almoxarifado PCP 18/12/2017 mais", "Quantidade" e "Motivo". Podendo conter outras
colunas se necessério
Comparagdo periodica do Setor de f ~ . .
Material Enviado coma  |Para identificar itens que faltam na estrutura do  |Planejamento e Assistente de A cada Sera Feito a Comparaggo do materla.l enviado para um
Ficha do Produto produto Controle de pCP produto  [produto coma ficha cadastrada no sistema desse mesmo
Cadastrado Producéo produzido |produto
Setor de
Revisdo Periddica dos Para reduzir as chances de cadastro errado e Planejamento e Assistente de A cada 60 dias Comparar a estrutura do produto com a arvore fornecida
Cadastros dos Produtos  |corrigir as quantidades Controle de PCP pela engenharia e resultados da comparacéo periddica
Produgéo

Fonte: Elaborado Pelo Autor.

5. Conclusdo

O desenvolvimento deste estudo possibilitou uma andlise profunda acerca do problema de
Falta de Material dentro dessa empresa, possibilitando que fossem conhecidas as causas do
problema, em que frequéncia e por que ocorriam. Dessa forma, puderam-se obter dados mais

precisos, que sdo essenciais para uma tomada de decisdo mais precisa e eficaz.

De modo geral, as ferramentas Brainstorming, Folha de Verificacdo, Diagrama de Causa e
Efeito e Fluxograma foram essenciais para extrair quais eram as ocorréncias de falta de material
mais comuns, quais eram suas possiveis causas e onde elas ocorriam. Dessa forma, ao obter a
classificacdo através da Matriz GUT, conseguimos estabelecer uma prioridade sobre as causas

levantadas

Por fim, as propostas de melhorias e planos de acdo que foram propostos através das
prioridades estabelecidas pela Matriz GUT, foram elaboradas principalmente pensando nas

restricbes da empresa de ndo ter capital para investimento e pouca méo de obra disponivel.
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Além disso, buscou-se durante a elaboracéo das propostas, solugdes simples e internas, que ndo
necessitassem de mado de obra especializada e investimentos. Ja os planos de agdo, foram
estabelecidos de modo a implantar uma metodologia que permita ndo apenas minimizar a causa,
mas também controlar-l1a. Dessa forma, tendo em vista as propostas de melhoria como resultado
obtido, pode-se concluir que foram propostas acfes condizentes com a realidade da empresa,

principalmente no que diz respeito ao investimento necessario e complexidade da acéo.

Apesar de ndo ter sido possivel executar nenhuma das propostas feitas durante a realizagdo
desse trabalho, pode-se dizer que o objetivo geral foi alcangado com éxito com as propostas de
melhorias e em especial com a proposta do uso das metodologias de Classificacdo ABC e
Sistema de Gestdo de Estoques Maximos e Minimos e Duas Gavetas na empresa. No entanto,
por se tratar de uma proposta, alguns dos objetivos especificos ndo foram alcancados, pois ndo
foi possivel executar as propostas, que dependem da avaliacdo e aceitacdo dos gestores.

5.1 Sugestes de projetos futuros

Durante o estudo, foi possivel observar algumas oportunidades de projetos futuros. A
primeira delas, é que um outro problema comum na empresa € 0 atraso na entrega do produto
final, tal problema, apesar de ter uma parte de suas causas em comum com as causas da falta de

material, poderia ser estudada a fundo para verificar as quais as causas exatas desse problema.

Outro aspecto que poderia ser avaliado, é a utilizacdo do ciclo PDCA para melhoria das
estruturas dos produtos, pois dessa forma seria possivel por exemplo, realizar revisdes ciclicas
nas estruturas, de modo a minimizar cada vez mais as divergéncias entre material utilizado e

estrutura do produto.
Referéncias

ARAUJO, Jorge Sequeira De. Administracdo de Materiais. S&o Paulo: Atlas, 1975.

CARVALHO, Marly Monteiro De; PALADINI, Edson Pacheco. Gestdo da Qualidade:
Teoria e Casos. Rio de Janeiro: Elsevier, 2005.

CAMPQOS, Vicente Falconi. Gerenciamento da Rotina do Trabalho do dia-a-dia. Nova
Lima: INDG Tecnologia e Servigos, 2011.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 34



Universidade Estadual de Maringa - UEM Departamento de Engenharia de Producéo

Campus Sede - Parana - Brasil
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2017

WERKEMA, Maria Cristina Catarino. Ferramentas Estatisticas Basicas para o
Gerenciamento de Processos. Belo Horizonte: Fundagdo Christiano Ottoni, Escola de
Engenharia da UFMG, 1995.

DIAS, Marco Aurélio P.. Administracdo de Materiais: Uma abordagem logistica. Séo
Paulo: Atlas, 2007.

GOMES, Luis Gustavo dos S. Reavaliagdo e melhoria dos processos de beneficiamento de
néo tecidos com base em reclamac6es de clientes. Curitiba: Revista FAE, 2006.

GRIMALDI, R. MANCUSQO, J.H. Qualidade Total. Sdo Paulo: Folha de SP e Sebrae, 6° e 7°
fasciculos, 1994,

PACHECO JUNIOR, Waldemar; PEREIRA, Vera Lucia Duarte do Valle; FILHO, Hyppdlito
do Valle Pereira. Pesquisa Cientifica Sem Tropecos. Sdo Paulo: Atlas, 2007.

PALADINI, Edson Pacheco. Gestdo da Qualidade: Teoria e Pratica. Sdo Paulo: Atlas, 2006.

MARTINS, Petronio Garcia; ALT, Paulo Renato Campos. Administracdo de Materiais e
Recursos Patrimoniais. S&o Paulo: Saraiva, 2009.

MEIRELES, Manuel. Ferramentas Administrativas para Identificar, Observa e Analisar
Problemas: Organiza¢des com Foco no Cliente. So Paulo: Arte e Ciéncia, 2001.

SLACK, Nigel;, CHAMBERS, Stuart; HARLAND, Christine; HARRISON, Alan;
JOHNSTON, Robert. Administracao da producéo. S&o Paulo: Atlas, 2011.

TADEU, Hugo Ferreira Braga et al. Gestdo de Estoques: Fundamentos, Modelos
Matematicos e Melhores Praticas Aplicadas. Sdo Paulo: Cengage, 2010.

TUBINO, Dalvio Ferrari. Planejamento e controle da Producgdo: Teoria e pratica. Sdo
Paulo: Atlas, 2007.

GRIMALDI, R.e MANCUSQO, J.H. Qualidade Total. Folha de SP e Sebrag, 6° e 7° fasciculos,
1994.

VIANA, Jodo José. Administracdo de materiais: Um enfoque pratico. Sdo Paulo: Atlas,
2012.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 35



Universidade Estadual de Marings - UEM Departamento de Engenharia de Producao
Campus Sede - Parana - Brasil
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2017

Universidade Estadual de Maringéa
Departamento de Engenharia de Producéo
Av. Colombo 5790, Maringa-PR CEP 87020-900

Tel: (044) 3011-4196/3011-5833  Fax: (044) 3011-4196

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 36



