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RESUMO

O trabalho foi realizado integralmente na Rebitec Industria Metalurgica Ltda., empresa do
ramo metal-mecénico fabricante de “Rodo Ar” para veiculos pesados. Essa, como todas as
empresas, enfrentou e enfrenta problemas, porém, alguns destes problemas, diretamente
ligados ao departamento de compras da empresa comegaram a se destacarem, ap6s uma
gueda em suas vendas. Esse trabalho teve por objetivo, a identificacdo concreta destes
problemas, das suas causas, analise e resolucdo dos mesmos. Para isso, a principio contratou-
se uma empresa de consultoria e um encarregado para 0 departamento. Para identificar e
resolver estes problemas optou-se pela utilizacdo do Ciclo PDCA, porém, o Ciclo PDCA
pode ser utilizado para manter ou para melhorar resultados. No caso desse trabalho, utilizou-
se 0 Ciclo PDCA para melhorar resultados. Durante o trabalho utilizou-se também de
ferramentas como o Brainstorming, Diagrama de Causa e Efeito, 5W1H e do sistema
Kanban, este Gltimo sofreu algumas adaptacfes, visto que ele é comumente utilizado nos
setores de producdo das empresas. Um fator importante a empresa foi a contratacdo do
encarregado para esse departamento, visto que o mesmo participou e contribuiu na solucao
desses problemas. Todos os problemas encontrados no departamento de compras como:
estoque elevado, falta de cotagdo de precos entre outros foram listados, analisados,
receberam propostas para solugdo dos mesmos e, agiu-se sobre eles. Ao final do trabalho,
apos todo giro do Ciclo PDCA, estes problemas foram resolvidos. Os resultados foram
verificados pelos participantes do trabalho, obtendo-se assim, resultados satisfatérios para a
empresa. Devido ao sucesso obtido com a aplicacdo do Ciclo PDCA, fica a possibilidade de
usar o Ciclo para resolver problemas de outros setores da empresa.
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1. INTRODUCAO

Esse trabalho apresenta a aplicacdo do Ciclo PDCA no departamento de compras de uma
indUstria metal-mecénica, que fabrica o produto chamado “Rodo Ar”, utilizado em
caminhdes, e componentes de reposicdo para 0 mesmo. Nesse departamento tinha-se uma
situacdo inicial, com alguns problemas e adversidades, alguns destes problemas provocados
por situacBes que nao eram esperadas pela empresa. Dai coube a empresa contratar uma
empresa de consultoria e um encarregado para esse departamento na tentativa de solucionar

definitivamente estes problemas.

1.1 O Produto

A empresa produz o “Rodo Ar”, equipamento utilizado em veiculos como: caminhonetas,
caminhdes e carretas. Ele é utilizado para medir e manter a pressdao dos pneus desses

veiculos. O tipo de “Rodo Ar” varia de acordo com cada tipo de veiculo.

Este produto acompanha um painel que deve ser instalado na cabine do veiculo. Este painel é
composto por manémetros (pequenos reldgios) onde indicam a pressdo dos pneus. Quando
algum pneu do veiculo esta com vazamento ou esta furado, o motorista é avisado atraves de

um sinal sonoro proveniente deste painel.

1.2 Objetivo do Trabalho

O objetivo principal desse trabalho é identificar e resolver problemas existentes no
departamento de compras da empresa. O trabalho lista os problemas identificados no
departamento, as causas destes problemas e 0s meios encontrados para resolvé-los. Todo esse
processo de identificagdo e resolucdo dos problemas encontrados foi feito seguindo um
método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das metas necessarias a

sobrevivéncia da organizacao, o chamado Ciclo PDCA.

O Ciclo PDCA é um método de gestdo, que aponta o caminho a ser seguido para que se
possam atingir as metas estabelecidas. Ele é composto por oito etapas, através destas etapas

0s problemas e suas causas sdo identificados e sdo levantadas as possiveis agdes para resolve-



los. Seguindo ainda pelas etapas do Ciclo PDCA, aplicam-se estas ac¢des verificando ao final

se os resultados foram satisfatorios.

Este trabalho também faz uso do kanban, que é um sistema de controle visual de estoque,
estoque este identificado visualmente por cartbes nas cores verde, amarelo e vermelho;
utiliza uma das sete ferramentas da qualidade que é o Diagrama de Causa e Efeito; o
Brainstorming € utilizado na obtencdo das idéias expostas pelos participantes do trabalho na
empresa; e 0 Plano de Acdo 5W1H, que lista ordenadamente as acdes necessarias para a
realizagdo das agOes a serem tomadas.

Todas essas ferramentas estdo detalhadas no proximo capitulo para uma maior compreensao

do leitor.

O trabalho mostra claramente que os problemas causados pelo departamento de compras da

empresa acabam refletidos em outros setores, como o setor de producéo e o setor financeiro.

1.3 Estrutura do Trabalho

Para atingir os objetivos e mostrar os resultados obtidos, o trabalho esta estruturado como:

» Capitulo 1 - Introducdo: Descreve qual o objetivo do trabalho e traz informacoes
sobre o contetdo que o leitor encontrara no decorrer do mesmo;

> Capitulo 2 - Revisdo da Literatura: Traz todas as informacBes necessarias das
ferramentas que foram utilizadas na elaboragéo desse trabalho. Ele detalha todos os
passos a serem seguidos durante o trabalho realizado no departamento de compras
da empresa;

» Capitulo 3 - Estudo de Caso: Relata todo o trabalho dentro da empresa, dede o
processo de identificacdo dos problemas, a utilizacdo das ferramentas citadas no
capitulo 2 até a solucéo destes problemas;

» Capitulo 4 - Conclusdo: Traz uma revisao geral, fazendo uma breve anéalise dos
resultados obtidos ao final do trabalho, destacando os pontos que merecem uma

atencdo maior na obtencdo de melhores resultados.



2. REVISAO DA LITERATURA

Esse capitulo aborda assuntos sobre o Ciclo PDCA, Kanban, traz um breve relato sobre as
Sete Ferramentas da Qualidade, Diagrama de Causa e Efeito, Brainstorming e 5W1H, pois
essas foram todas as ferramentas utilizadas na elaboracgao do trabalho.

2.1 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA, foi desenvolvido por Walter A. Shewart na década de 20, mas comecgou a ser
conhecido como ciclo de Deming em 1950, por ter sido amplamente difundido por este. Esse
ciclo é uma técnica simples que visa o controle do processo, podendo ser usado de forma

continua para o gerenciamento das atividades de uma organizacdo (DEMING, 1990).

Ainda segundo Deming (1990), o ciclo PDCA é um método que visa controlar e conseguir
resultados eficazes e confidveis nas atividades de uma organizagio. E um eficiente modo de
apresentar uma melhoria no processo. Padroniza as informagdes do controle da qualidade,
evita erros l6gicos nas analises, e torna as informag6es mais faceis de entender. Pode também
ser usado para facilitar a transicdo para o estilo de administracdo direcionada para melhoria

continua.

Conforme Slack et al. (1996), o conceito de melhoramento continuo implica, literalmente, em
um processo sem fim, questionando repetidamente e requestionando os trabalhos detalhados
de uma operacdo. A natureza repetida e ciclica do melhoramento continuo é melhorada pelo
que é chamado Ciclo PDCA (ou roda de Deming). O PDCA é uma sequéncia de atividades

que sao percorridas de maneira ciclica, para melhorar atividades.

Slack et al. (1996) acrescentam que o ciclo comega com o estagio P (Plan), que envolve o
exame do atual método ou da area-problema sendo estudada. Isso envolve coletar e analisar
dados de modo a formular um plano de acdo que se pretende para melhoria de desempenho.
Uma vez que o plano de melhoramento tenha sido concordado, o préximo estagio é o D (Do).
Este é 0 estdgio de implementacdo, durante o qual, o plano é tentado na operacdo. Este
estagio pode em si, envolver um mini-ciclo PDCA para resolver os problemas de

implementacao.



Seguindo, ainda conforme Slack et al. (1996), vem o estagio C (Check), em que a solucéo
nova implementada é avaliada, a fim de verificar se resultou na melhoria de desempenho
esperado. Finalmente, vem o estdgio A (Action). Durante este estagio, a mudanca €
consolidada ou padronizada, se tiver sido bem sucedida. Alternativamente, se a mudanca néo
foi bem-sucedida, as li¢cbes aprendidas da “tentativa” sdo formalizadas antes que o ciclo
comece novamente.

E possivel dizer que o ciclo PDCA nunca para, pois ele sempre recomeca.

Este ciclo esta composto em quatro fases basicas como ja mencionado anteriormente:
Planejar, Executar, Verificar e Atuar corretivamente. Segundo Campos (1992), é
implementada em seis etapas (Figura 2.1).

. T\

(ACTION)

ATUAR
CORRETIVAMENTE

METAS PEOPOLTAS

VERIFICAR O3 FTD;E?I?,EFE_:
EESULTADOS

D TAREFA EXECIITAR
EEECUTADA A TAREFA
(COLETAR
DADOE)

Figura 2.1: Ciclo PDCA
Fonte: Adaptado de Campos (1992)

Passo 1 — Tracar um plano (Plan) - Este passo € estabelecido com bases nas diretrizes da

empresa. Quando tracamos um plano, temos trés pontos importantes para considerar:



a) Estabelecer os objetivos, sobre os itens de controles;
b) Estabelecer o caminho para atingi-los;

c) Decidir quais os métodos a serem usados para consegui-los.

Apos definidas estas metas e os objetivos, deve-se estabelecer uma metodologia adequada

para atingir os resultados.

Passo 2 — Executar o plano (Do) - Este passo pode ser abordado em trés pontos importantes:
a) Treinar no trabalho o método a ser empregado;
b) Executar o método;

c) Coletar os dados para verificacdo do processo.

Neste passo devem ser executadas as tarefas exatamente como estdo previstas nos planos.

Passo 3 — Verificar os resultados (Check) - Neste passo, verificamos o processo e avaliamos
0s resultados obtidos:

a) Verificar se o trabalho est4 sendo realizado de acordo com o padréo;

b) Verificar se os valores medidos variaram, e comparar os resultados com o padrao;

c) Verificar se os itens de controle correspondem com os valores dos objetivos.

Passo 4 — Fazer agOes corretivamente (Action) - Tomar acdes baseadas nos resultados
apresentados no passo 3:
a) Se o trabalho desviar do padrdo, tomar acGes para corrigir estes;
b) Se um resultado estiver fora do padréo, investigar as causas e tomar ag0es para
prevenir e corrigi-lo;
c) Melhorar o sistema de trabalho e 0 método (DEMING, 1990).

Tubino (2000) deixa claro que o Ciclo PDCA para controle de processos é o método de
gerenciamento da qualidade proposto pelo Controle da Qualidade Total - TQC (“Total
Quality Control”). A proposta do TQC é de que cada pessoa na empresa, dentro da sua
atribuicdo funcional, empregue o Ciclo PDCA para gerenciar suas funcgdes, garantindo o
atendimento dos padrdes. O Planejamento e Controle da Produgéo (PCP), como co-
responsavel pela eficiéncia no atendimento do programa de producdo, deve atuar e apoiar 0s

participantes da cadeia produtiva no gerenciamento do Ciclo PDCA.



Paladini (1997) apresenta o PDCA como um metodo associado a uma forma de estratégia
(“in-line”) para se conseguir retorno mais imediato priorizando as melhorias no processo

produtivo.

Segundo CAMPOS (1999), a utilizacdo do Ciclo PDCA é a primeira parte a ser aplicada
sendo caracterizada por melhoria do processo. A grande tendéncia quando ndo sdo seguidas
as etapas subsequentes ao ciclo é o efeito conhecido como "dente de serra” o sobe e desce no
ciclo de melhorias. Para mantermos a melhoria conseguida no PDCA, devemos empregar um
novo ciclo chamado por padronizagdo, objetivando manter os resultados obtidos SDCA
“(Standard, Do, Check, Action)”.

A diferencga do ciclo do PDCA para o ciclo do SDCA est4 na troca das iniciais, sendo: P
(Plan) planejamento, por S (Standard) padrdo, no qual a meta padrdo representa o resultado
que desejamos atingir e o procedimento operacional padrédo € o planejamento. Entdo o Ciclo
PDCA pode ser utilizado para manter ou para melhorar resultados, conforme Figura 2.2,
WERKEMA (1995).

Y
DIRETRIFES ANUAIS DA ALTA ADMINISTRACAD
PROBLEMAS METAS
CRONICOS ' ', MELHORA
PRIORITARIOS ANUALS
REVISAO
PERIODICA
DOS
PROBLEMAS
CRONICOS
f :
ACAD PADRONIZACAD
CORRETIVA ;’*E}
\ MANTEM
PRODUTO
1

Figura 2.2: Funcionamento Conjugado dos Ciclos PDCA para Manter e Melhorar Resultados, segundo Campos,
V.F. (1994).
Fonte: Werkema (1995).



Para ilustrar o uso do ciclo PDCA na obtencdo de melhorias, utiliza-se, a seguir, texto
exposto por Werkema (1995). Para ela, a melhoria é apreciada como resultado da solucdo de
um problema. Algo deve ser feito para alterar alguma situacdo, muda-la ou transforma-la de
tal maneira que um problema, inicialmente identificado, possa ser resolvido e ter certa
garantia de que assim permanecera por um tempo consideravel. Para tanto, a citada autora faz

uso do Ciclo PDCA (Figura 2.3) para o alcance das metas de melhoria.

GERENCIAMENTO PARA MELHORAR
: META DE MELHORIA
1
FROBLEMA:
ldentificar o problema.
|
ANALISAR O FENOMENG:
Reconhecer as caracteristicas do problema.
P |
3 AMALISAR O PROCESSO
Descobrir as causas principais
* -
(4 PLANO DE ACAO
- Contramedidas s causas principais.
D (s EXECUTAR
Atuar de acordo com © “Plano de Agao”.
:
6 VERIFICAR
] Confirmar a eficacia da acéo.
| 6 | Comparar em funcéio da meta.
Analisar pelo Gréfico de Pareto,
—~" EFETNVG?
:HH“"‘--.-"'#
BIm
7 PADRONIZAR
Elimlnagﬁﬂ definitiva das causas.
A | ;
COMCLUSAD
8 Reviso das atividades e plangjamento
I\.._ para novo trabalho.
Detalhamento do PDCA de melhorias

Figura 2.3: Etapas Detalhadas do PDCA de Melhorias.
Fonte: Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia (Campos, 2002)



Campos (1999) ensina que o ponto de partida para a implantagdo de melhorias continuas
deve ser a clara definicdo do problema e da meta a ser alcangcada, conforme mostra a Figura
2.4,
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- DESCOZRIR AS CAUSAS
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COMNCEEER UM PLANO PARA
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CONCLUSAQ SOLUGAO DO PROBLEMA PARA

TRASALHO FUTURO.

Figura 2.4: Método de Solucéo de Problemas — “QC STORY™”
Fonte: Campos (1999)

Destaque para a fase nimero 4 — Plano de A¢do, na etapa de Planejamento (P) da Figura 2.4.
Nela vislumbram-se oportunidades de geracdo de conhecimento quando da elaboracéo de
“contramedidas” que atuem nas causas principais do problema. Com isso entende-se que algo
novo seja acrescentado ao processo e 0 problema possa ser resolvido. Deve-se obter dai um

novo conhecimento que melhore o desempenho do processo em questéo.



Ainda no ambito da etapa de Planejamento, Campos (1999) apresenta esquematicamente o
Método de Solugéo de Problemas — QC STORY, associando suas tarefas as etapas do PDCA.
Numa tarefa denominada de Elaboracdo da Estratégia de Acdo, dentro da etapa de
Planejamento, observa que se proponha mais de uma solugdo para o problema levantado,

analisando-se suas eficacias e custos, escolhendo-se a melhor.

Para assegurar o sucesso das solugdes propostas, deve-se observar na fase 7 (Figura 2.4), da
etapa de Atuacdo Corretiva (A), se as contramedidas eliminaram definitivamente as causas
do problema. Conclui-se, entdo, com a consolidacdo do conhecimento gerado que ele é
transformado em um novo padrdo. Parece possivel também obter-se conhecimento nessa
etapa de Atuacdo Corretiva na fase 8 do PDCA - Conclusédo (Figura 2.4), quando da revisdo
das atividades. Como resultado da reviséo algo pode ser alterado em relagéo ao planejamento
de trabalho futuro. No entender de Brassard (1992) as acgdes corretivas “sdo conduzidas
quando algum problema ¢é localizado durante a fase de verificagdo”. Neste caso o problema

esta localizado dentro do préprio Ciclo PDCA.

No dizer de Campos (2002) “se houver problemas ligados a prépria forma que a solucao de

problemas foi tratada, isto pode se transformar em tema para projetos futuros”.

Na ultima tarefa do PDCA, Campos (1999) propde que se analise as etapas executadas no
Método de Solugdo de Problemas — “QC STORY” associado ao PDCA. Segundo ele,
algumas reflexdes devem ser feitas, e, dentre elas, deve-se questionar se “0 grupo ganhou

conhecimentos”.

2.2 Kanban

Segundo Womack (1992), ap6s a Segunda Guerra Mundial o Japdo dispunha de uma
demanda limitada e necessitava de uma grande variedade de produtos. A forca de trabalho
nativa, com seus direitos fortalecidos frente as novas leis trabalhistas, estava reivindicando
garantias de empregabilidade e participacdo nos lucros da empresa, e ja ndo aceitavam
condicdes precarias de trabalho em troca de remuneracdo compensadora. Além disso, com
sua economia em situacdo delicada, o pais ndo dispunha de recursos para investimentos em
tecnologia de ponta e aquisi¢do de muitas maquinas dedicadas a manufatura de somente um

tipo de produto, pouco versateis como exigia o sistema de producdo em massa (producao em
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grande quantidade). No contexto internacional, o0 ocidente estava repleto de fabricantes de
veiculos motorizados, ansiosos por operarem no Japéo e dispostos a impor barreiras contra as

exportacdes Japonesas.

De acordo com estas constatacbes Ohno (1997), um dos responsaveis pelo desenvolvimento
do Sistema Toyota de Producdo afirma que este sistema desenvolveu a partir de uma
necessidade. Ele também comenta que, certas restricGes no mercado tornaram necessaria a
producéo de pequenas quantidades de muitas variedades (de produtos), sob condig¢fes de
baixa demanda; foi esse o destino da industria automobilistica japonesa no periodo de pds-

guerra.

Os profissionais japoneses buscaram desenvolver um sistema que unia as vantagens da
producdo artesanal, com trabalhadores altamente qualificados e ferramentas flexiveis para
produzir exatamente o que o consumidor desejava, as vantagens da producdo em massa, com
elevada produtividade e baixo custo. Este sistema inovador objetivava produzir muitos

modelos em pequenas quantidades, sem elevar os custos de producdo (WOMACK, 1992).

Porém, até aquele momento isso era impensavel, pois o sistema de producdo em massa que
vigorava nas empresas americanas e européias, reduzia os custos mediante uma producdo em
grande escala, justificada pelo melhor aproveitamento das maquinas e da reducdo do nimero
de setups. Mas Shingo (1996) afirma que o potencial para producdo em massa € uma
caracteristica do mercado, e nem sempre € uma op¢ao que uma empresa possa escolher, pois
a empresa ndo controla a demanda do mercado. Foi por isso que, ndo havendo condi¢des de
demanda para implantar um Sistema de Producdo em Massa, a Toyota decidiu desafiar esses

paradigmas com uma metodologia totalmente inovadora.

De acordo com Ohno (1997), a crise do petréleo em 1973, seguida de recessdo, afetou
governos, empresas e sociedades no mundo inteiro. Em 1974, a economia japonesa havia
caido para um nivel de crescimento zero, e muitas empresas estavam com problemas. Mas
embora os lucros tenham caido, na Toyota Motor Company, ganhos maiores do que outras

empresas foram mantidas em 1975, 1976 e 1977.
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Monden (1984) demonstra que, apos a crise do petrdleo, enquanto empresas tinham estoques
suficientes para meses de producédo, a Toyota trabalhava com estogque para ndo mais do que

quatro dias. E esse o objetivo do kanban.

Kanban é uma técnica de gestdo de materiais e de producdo no momento exato “Just-in-
Time” (JIT), que é controlado através do movimento do cartdo (Kanban). O sistema Kanban é
um método de “puxar” as necessidades de produtos acabados e, portanto, é oposto aos
sistemas de producéo tradicionais. E um sistema simples de autocontrole em nivel de fabrica,

independente de gestdes paralelas e controles computacionais (MOURA 1989).

Segundo Moura (1989), o “Just-in-Time” é uma abordagem disciplinada para melhorar a
produtividade e a quantidade total dos produtos, através do respeito pelas pessoas e da
eliminacdo de perdas. Na fabricagdo e/ou montagem de um produto, o “Just-in-Time”
proporciona a producdo no custo efetivo e a entrega apenas das pecas necessarias com
qualidade, na quantidade certa, no tempo e no lugar certos, enquanto usa o minimo de

instalagOes, equipamentos, materiais e recursos humanos.

Just-in-time, segundo Corréa e Gianesi (1993), € mais do que uma técnica ou um conjunto de
técnicas de administracdo de producdo, sendo considerado como uma completa “filosofia”, a
qual inclui aspectos de administracdo de materiais, gestdo de qualidade, arranjo fisico,
projeto do produto, organizacgdo do trabalho e gestdo de recursos humanos.

Para a implantacdo do sistema de producdo “Just-in-Time”, o kanban € um dos instrumentos
essenciais. Ele ¢ um cartdo ou uma etiqueta de pedido de trabalho - quando no setor de
producéo, ou pedido de compras, quando no setor de compras - sujeito a circulagao repetitiva
na area. Diferente das ordens convencionais de trabalho, o kanban sempre acompanha as
pecas ou materiais, facilitando, dessa forma, o controle de estoque no local. A traducéo literal
de kanban é “registro visivel” ou “placa visivel”. De maneira mais geral, kanban passou a

significar “cartdo” segundo Moura (1989).

Uma das chaves do sistema kanban é controlar visualmente tudo o que estd ocorrendo na
producdo. Esse controle pode ser feito através dos cartdes kanban propriamente ditos. Este
sistema nada mais é do que um método de controle da producédo; sendo assim, ele meramente

assegura a existéncia de pecas suficientes disponiveis, para formacao do produto numa base
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horéria ou diaria. O sistema kanban €, basicamente, um método manual de administracao de
materiais e controle de producdo. O sistema assegura que a linha de producdo fabricara
apenas as pecas ou componentes que devem ser usados pela propria etapa de producdo. A
producdo sO opera quando 0 processo seguinte usar todo o seu suprimento de pecas
disponiveis (MOURA, 1989).

Moura (1989) ainda afirma que o sistema Kanban é um instrumento de controle de producao.
Ele tem a funcdo de um pedido de produgéo no departamento de fabricacdo e a fungéo de
instrucdes de retirada no processo subsequente. Mesmo que os empregados que fazem as
pecas tenham de produzir certa quantidade de um produto dentro de certo tempo, eles nao
sabem quanto e quando serd usado de fato. Eles s6 podem produzir algo de acordo com um

programa de producéo comunicado pelo departamento de controle de produgéo.

A implantagdo do sistema kanban requer compreensao basica e correta em todos os niveis
organizacionais da empresa, tanto da diretoria, da geréncia operacional e principalmente dos
operarios. Das empresas que implantaram com sucesso, vem o conselho para planejar a
implantacio com muitos detalhes. E possivel prever em detalhes os problemas que ocorrerso.
Em cada fabrica, a implantacdo é um processo de auto-descoberta através da experiéncia —
aprendendo a fazer (MOURA, 1989).

A Participacdo do usuério é, sem divida, o pré-requisito mais importante para o sucesso da
implementacdo. As pessoas que deveriam controlar e administrar os cartbes devem fazer
parte integral do projeto desde o inicio. Isto oferece a propriedade para a Unica pessoa que
pode tornar 0 projeto um sucesso. Uma compreensdo por partes deve ajudar o grupo de
projeto a evitar as armadilhas 6bvias para o primor da produgéo.

2.3 As Sete Ferramentas da Qualidade

O Ciclo PDCA sendo um método de gestdo, representa o caminho que deve ser seguido para
se atingir as metas estabelecidas, e fazer correcBes se necessario. Na utilizacdo do método
podem-se empregar algumas ferramentas, as quais constituirdo 0s recursos necessarios para a

coleta, o processamento e a disposicdo das informacdes necessarias a conducao das etapas do
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PDCA. Estas ferramentas sdo conhecidas como as sete ferramentas da qualidade segundo
Werkema (1995).

As sete ferramentas da qualidade séo:

N g s~ w e

Estratificacéo;

Folha de Verificacao;
Graéfico de Pareto;
Diagrama de Causa e Efeito;
Histograma;

Diagrama de Dispersao;

Gréafico de Controle.

Elas podem ser definidas como:

a)

b)

c)

Estratificacdo: ferramenta que consiste na divisdo de um grupo em diversos
subgrupos com base em fatores apropriados, 0s quais sdo conhecidos como fatores
de estratificacdo. Os fatores: equipamentos, insumos, pessoas, métodos, medidas e
condi¢des ambientais sdo categorias naturais para a estratificacdo dos dados;

Folha de Verificacdo: sdo formularios nos quais os itens a serem examinados ja
estdo impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro dos dados, alguns
tipos de folhas de verificagdo mais empregados sao:

i) Folha de Verificagdo para a distribuicdo de um item de controle de um processo

produtivo;

i) Folha de verificagéo para classificagéo;
iii) Folha de verificacdo para localizacéo de defeitos;
iv) Folha de Verificacdo para identificacdo de causas de defeitos;

Grafico de Pareto: sdo graficos de barras verticais que dispdem as informacbes de
forma a tornar evidente e visual a priorizagdo de temas. As informagdes assim
dispostas também permitem o estabelecimento de metas numéricas viaveis de serem
alcancadas. Esses graficos dispdem as informacdes de forma a permitirem a
concentracdo dos esforcos para melhoria nas areas onde os maiores ganhos podem

ser obtidos;
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d) Diagrama de Causa e Efeito: é uma ferramenta utilizada para apresentar a relacéo
existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores (causas) do
processo que, por razdes técnicas, possam afetar o resultado considerado;

e) Histograma: sdo gréficos de barras que dispdem as informagdes de modo que seja
possivel a visualizacdo da forma da distribuicdo de um conjunto de dados e também
a percepcao da localizacao do valor central e da dispersao dos dados em torno deste
valor central,

f) Diagrama de Dispersdo: sdo gréficos utilizados para a visualizagdo do tipo de
relacionamento existente entre duas variaveis. O entendimento dos tipos de relagdes
existentes entre as variaveis associadas a um processo, contribui para aumentar a
eficiéncia dos métodos de controle do processo, facilitando a deteccdo de possiveis
problemas, e facilitando o planejamento das a¢0es de melhoria a serem adotadas;

g) Gréfico de Controle: todos os processos apresentam variabilidade. Quando
fabricamos um produto, as caracteristicas deste irdo apresentar uma variacdo
inevitavel, devido a variacGes sofridas pelos fatores que compdem 0 processo
produtivo. Entdo, é importante que esta variabilidade seja controlada, para que
possam ser fabricados produtos de qualidade. Os Graficos de Controle sdo
utilizados no monitoramento das variabilidades e para avaliar a estabilidade de um
processo (WERKEMA 1995).

Dentre as sete ferramentas da qualidade, a ferramenta utilizada na elaboracdo desse trabalho

foi o Diagrama de Causa e Efeito, que € abordado em seguida.

2.3.1 Diagrama de Causa e Efeito

Segundo Campos (1992), este diagrama, também chamado de "diagrama espinha de peixe"
ou "diagrama de Ishikawa", foi criado para que todas as pessoas da empresa pudessem
exercitar a separacdo dos fins de seus meios. Costa (1991) o define como uma ferramenta
destinada a relacionar causas de desvios. Trata-se de um instrumento voltado para a analise

de processos produtivos.

Sua forma é similar a “espinha de peixe”, onde o eixo principal mostra um fluxo de
informacdes e as espinhas, que para ele se dirigem, representam contribui¢cdes secundarias ao

processo sob andlise. O diagrama ilustra as causas principais de uma acao, ou propriedade,
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para as quais convergem subcausas (causas menos importantes), levando ao sintoma,
resultado ou efeito final de todas (interacdo) e cada uma (reflexos isolados) dessas causas. O

diagrama permite a visualizacdo da relacdo entre as causas e os efeitos delas decorrentes.

Diagrama de Causa e Efeito, ou Ishikawa, ou diagrama espinha de peixe, sdo imagens
gréficas que mostram a relacdo entre o efeito (o0 problema) e suas causas em potencial. Pode
ser entendido como uma representacdo grafica que permite sumarizar e apresentar as
possiveis causas do problema considerado, atuando como um guia para a identificagdo da
causa fundamental deste problema e para a determinacdo das medidas corretivas que deverdo
ser adotadas (WERKEMA, 1995). Esses diagramas ajudam a analisar os problemas ao
organizar as causas de forma que elas possam ser sistematicamente investigadas, uma vez
que o passo que mais frequentemente se deixa de fora no processo de resolucéo de problemas
é 0 da andlise de causa. Quando se define um problema muitos acham dificil classificar todas

as causas possiveis.

A figura 2.5 mostra como é representado o Diagrama de Causa e Efeito.

|
Espittha Grande :

Espittha Peoquena I

Espirha Média f

| Caracteristica

Caracteristicas (Efetto)
Fatores (causas)

Figura 2.5: Estrutura do Diagrama de Causa e Efeito
Fonte: Adaptado de Werkema (1995).



16

O Diagrama de Causa e Efeito é empregado normalmente quando se quer ampliar 0 universo

das possiveis causas em relacéo a efeitos identificados.

Na resolucdo de problemas é fundamental que se identifique a raiz do mesmo. O objetivo é
corrigir as coisas que causaram o0 problema, isto é eliminar as causas fundamentais e
consequentemente o problema. O Diagrama de Causa e Efeito permite identificar, com
razoavel clareza, a relacdo entre o efeito e suas possiveis causas. Posteriormente, identificam-
se as mais provaveis e as que merecem mais atencdo. A identificacdo das causas exige a
realizacdo de uma sequiéncia de perguntas que evidenciem a ligacdo entre os fatos,
normalmente, retrocedendo-se a partir do efeito estudado, da direita (cabeca do peixe) para a

esquerda (espinhas).

De acordo com Paladini (1997), “a construgdo do Diagrama Causa e Efeito comecga com a

identificacdo do efeito que se pretende considerar, colocando-o no lado direito do diagrama”.

Conforme Paladini (1997), para sugerir e listar causas faz-se necessario formar uma equipe,
observando os seguintes critérios:

a) Todas as causas possiveis, provaveis e até remotas, que passarem na cabeca dos
integrantes do grupo, sdo mencionadas e anotadas;

b) A prioridade é o numero de idéias que conduzam a causas, e nao se impde que
nenhum participante identifique apenas causas plenamente viaveis ou com altissima
probabilidade de conduzir o efeito;

c) Sao aceitas idéias decorrentes de id€ias ja citadas;

d) Na&ao ha restricdo as acOes dos participantes. Causas propostas ndo séo criticadas,
alteradas, eliminadas ou proibidas;

e) O objetivo ndo € apenas formular o efeito (problema), mas eliminar causas que o
geram. Deseja-se, assim, identificar solucdes para problemas e ndo apenas

identifica-los (para isto a equipe se reuniu).

Depois de ter o problema definido e ter pronta a lista de idéia de como soluciona-lo, as causas
primordiais sdo separadas daquelas de segundo plano, isso pode ser feito através da utilizacao

da analise dos “por que, o que, onde, quando, quem e como” (PALADINI, 1997).
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Para que seja construido um diagrama completo, faz-se necessario buscar a participacao do
maior numero possivel de pessoas envolvidas com o processo e que as causas relevantes néo
sejam omitidas. Para levantar quais as causas do problema, é interessante que a técnica

chamada de Brainstorming seja utilizada durante a reuniéo.

2.4 Brainstorming

No dia a dia das empresas, os profissionais se colocam frente a um problema, muitas vezes
fica dificil sair de situaces inusitadas. “Por mais bem treinados que estejam, surge o
impasse. Isso se deve muitas vezes a propria base de conhecimento, recebida em
treinamentos, ou mesmo durante a formacao académica, que privilegia um enfoque rigido de
pensamento” (OLIVEIRA, 1996).

O Brainstorming é uma rodada de idéias, destinada & busca de sugestfes através do trabalho
de grupo, para inferéncias sobre causas e efeitos de problemas e sobre tomada de decisdo
(COSTA, 1991).

De acordo com Brocka (1994), o Brainstorming é uma técnica de grupo em que 0S
individuos envolvidos “lancam” idéias de maneira andloga e sem obstaculos sobre um
determinado tema. O proposito de tal técnica é formular um consenso de grupo sobre
estratégia, planejamento, direcionamento e solucdo de problemas. Essa técnica é util para

alcancar solugdes em situagdes potencialmente adversas.

O processo de utilizacdo do Brainstorming deve inicialmente contar como recursos, um
facilitador que tem como fungdo garantir a conduta apropriada do processo e, com 0S
participantes que séo a outra parte formadora dos recursos humanos do processo, eles devem
ser tratados como iguais desconsiderando relacionamentos hierarquicos. Ainda, devem ser
fornecidos como recursos, um local para fixar cartbes, percevejos ou fita, cartdes para id€ias,

cartOes para categorias.

Segundo Brocka (1994), depois de fornecidos os recursos, deve-se passar para a fase criativa,
que consiste em pendurar o cartdo e escrever a razdo do Brainstorming, uma vez feito isso, o

grupo comeca a gerar as idéias, escrevendo-as uma em cada cartdo. O criador da idéia a
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pronuncia para que todos possam tomar conhecimento da mesma, depois de feito isso o
facilitador pendura o cartdo contendo a idéia na parede. Nesta fase nenhuma critica ou
comentario deve ser permitido, s6 o facilitador pode incentivar a modificar ou a combinar
idéias, com o objetivo de que varios cartdes possam formar uma idéia mais sintética. Uma
vez expostas todas as idéias, passa-se para a fase critica que consiste em desenvolver
categorias do mesmo modo que previamente originou as idéias. Depois, cada cartdo &
colocado sobre uma categoria, feito isso, 0 grupo em consenso deve ir descartando as idéias
conforme critérios do préprio. Categorias inteiras podem ser descartadas, isso fica a cargo do

grupo. A figura 4 mostra um esquema de uma sessao de Brainstorming.

ldeia 1.1 ld&ia 2.1 Idé&ia 3.1
ldeia 1.2 Id&ia 2.2 Id&ia 3.2
ldeia 1.3 Ideia 2.3

ld&eia 2.4

Id&éia 2.5

Figura 2.6: Brainstorming Ap6s Definicdo das Idéias.
Fonte: Brocka (1994, p.297).

De acordo com Werkema (1995) Brainstorming “tem o objetivo de auxiliar um grupo de
pessoas a produzir o maximo possivel de idéias em um curto periodo de tempo”. Essa técnica

é também conhecida como “tempestade de idéias”.
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Através do Brainstorming pretende-se romper com o pensamento rigido incorporando idéias
criativas e aumentando a possibilidade de identificacdo e solucBes para a resolucdo de

problemas.

Esta técnica € muito flexivel em termos de possibilidade de aplicacdo e os resultados
dependem, em grande parte, da capacidade de conduzir e empolgar a equipe, tornando-a
comprometida com o sucesso da organizacdo. Oliveira (1996) cita que na resolucdo de
problemas o Brainstorming pode ser aplicado tanto na listagem das causas provaveis como
na listagem das possiveis solugdes.

Para 0 bom desempenho do Brainstorming devem ser seguidas algumas regras importantes:

a) E proibido criticar: todas as idéias sdo validas, mesmo quando parecerem
impraticaveis. LimitacGes quanto a custo, possibilidade de implementacao, politica
gerencial, tempo, entre outras, devem ser discutidas em uma fase posterior;

b) A forma de se expressar € livre: o blogueio quanto a participacdo dos envolvidos
ndo deve ser permitido em nenhuma circunstancia, as idéias devem ser anotadas da
forma em que sdo sugeridas, de modo a ndo haver interpretagdo das palavras dos
participantes;

c) Todas as idéias pertencem ao grupo: Se um dos membros sugerir algo, todos devem
se sentir livres para adaptar aquela idéia, pois se devem registrar apenas as idéias e

ndo os autores.

2.5 Plano de Ac¢do 5SW1H

De acordo com Rossato (1996), o Plano de Acdo 5W1H é um documento de forma
organizada que identifica as acOes e as responsabilidades de quem ird executar, através de um

questionamento, capaz de orientar as diversas acdes que deverdo ser implementadas.

De acordo com Oliveira (1996) o 5W1H deve ser estruturado para permitir uma rapida
identificacdo dos elementos necessarios a implantacdo do projeto. Os elementos podem ser

descritos como:
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WHAT - O que sera feito (etapas)

HOW - Como devera ser realizado cada tarefa/etapa (método)

WHY - Por que deve ser executada a tarefa (justificativa)

WHO - Quem realizara as tarefas (responsabilidade)

WHEN - Quando cada uma das tarefas devera ser executada (tempo)

WHERE - Onde cada etapa sera executada (local)

O Plano de Acdo 5W1H deve ser utilizado para referenciar as decisdes de cada etapa no
desenvolvimento do trabalho, para referenciar as agcdes e responsabilidades de cada um na
execucdo das atividades e, para planejar as acdes que serdo desenvolvidas no decorrer do
trabalho (ROSSATO, 1996).

Segundo Rossato (1996), os pré-requisitos para a construcdo do 5W1H sdo: um grupo de
pessoas e um lider para orientar as diversas acOes para cada pessoa. E para fazer um 5W1H
deve-se construir uma tabela com as diversas questbes: What, How, Why, Who, When e
Where; fazer um questionamento em cima de cada item e anotar as decisdes em cada questéo

considerada de suas atividades.

O Quadro 2.1 demonstra como pode ser exposto o Plano de Acdo 5W1H para sua aplicacéo.

Quadro 2.1: Exposicdo do Plano de Acdo 5W1H para sua Aplicacéo.

0 qua? Por Qué? Quando? Onde?
{\Wh at) Como? {Howj {Whyl Quem? (Who) {When) {Where)

Fonte: Adaptado do Autor.
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3. ESTUDO DE CASO

Todo trabalho de graduacdo foi realizado na Rebitec Industria MetalUrgica, empresa
paranaense que atua no ramo de assessorios para caminhdes. Ela foi criada em 1974 e
fundada em 1981, um dos seus principais produtos € o assessorio para o controle de pressdo
de ar dos pneus de caminhonetas, caminhdes, e carretas, 0 "Rodo Ar”. Esta é uma empresa
solida e que tem em sua linha de producao cerca de 500 itens, e, conta com aproximadamente
250 produtos para vendas em seu catalogo, entre produtos fabricados e revendidos. No inicio
da realizacdo deste trabalho junto a empresa, ela contava com 38 funcionérios divididos entre

12 células produtivas, departamento financeiro, departamento de vendas e geréncia.

A Rebitec foi fundada em 1981 pelo Sr. Ivo Barreto Braga (in memaria), o inventor dos rodo
calibradores de ar, e que hoje é administrada pela sua esposa Sr2. lone e seus dois filhos, Sr2.
lara e o Sr. Ivan. Os filhos estdo sempre ativos dentro da empresa, pois sempre estdo andando
pela mesma, ajudando algum funcionario em algum setor quando ha necessidade e
verificando se ha alguma inconformidade nestes setores. Eles ajudam, ddo opinides e

chamam a aten¢do quando necessario.

No segundo semestre de 2005, a empresa comegou a perceber uma pequena queda nas
vendas, e isso ocorreu depois de lancado no mercado 0s pneus sem camara de ar para
veiculos pesados, veiculos do tipo “Bi-Trém”, que sdo caminhdes que puxam duas carretas e

sdo compostos de 26 pneus.

O produto “Rodo Ar” tem a funcdo de manter a pressdo dos pneus em 100Lb e avisar ao
motorista através de um sinal sonoro na cabine do caminhdo quando o mesmo tem algum
pneu furado ou com algum tipo de vazamento. Pois 0s pneus sdo danificados ao rodarem com

pressdo abaixo de 100Lb.

Conforme este pneu esta esvaziando pelo furo, o “Rodo Ar” vai enchendo-o na mesma
proporcdo que ele se esvazia. Ou seja, ele mantém a pressdo do pneu em 100Lb até que o
motorista providencie o conserto deste pneu. E como 0s pneus com camara de ar tém suas
carcacas feitas de arame, eles ndo sofrem nenhum dano por estarem vazando ar pelo furo o

tempo todo.
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Alguns fabricantes de pneus sem camara de ar comegaram a alegar que o fato do pneu furado
ficar vazando o tempo todo pelo furo, visto que conforme ele esvazia o “Rodo Ar” manda ar
a ele, isto acaba estragando estes pneus. Pois como eles sdo feitos de camadas de borracha,
diferentes dos pneus com camaras de ar, eles formam bolhas entre estas camadas, o que
acaba danificando-os. 1sso ocorre porque o motorista, mesmo avisado pelo sinal sonoro na
cabine do seu caminhdo que o mesmo estda com algum pneu furado ou com algum

vazamento, ndo para pra providenciar o conserto.

Sendo assim, o0 “Rodo Ar” passou a ser o culpado pelos danos causados nos pneus sem
camaras de ar, entdo, os donos de caminhdes que tinham pneus sem camaras de ar
comecaram a tirar esse aparelho de seus veiculos, e este acontecimento logo foi refletido na

empresa.

Mas o fato que disparou a preocupacao da empresa para o lado do fornecimento dentro da
cadeia de suprimentos foi quando um dos sdcios da empresa tomou conhecimento da
guantidade estocada em mandmetros que a empresa possuia armazenado no almoxarifado.

Estes mandmetros sdo os reldgios utilizados para medir a pressdo dos pneus.

Esse elevado nivel de estoque de manémetros fez a geréncia perceber que havia algo de
errado na empresa, pois as vendas estavam caindo e os estoques de alguns itens estavam
aumentando. Na tentativa de resolver esse e outros problemas, a empresa Rebitec contratou
uma empresa de consultoria, para que fosse feita uma avaliacdo de toda a empresa, desde o

setor produtivo até o departamento de vendas.

A consultoria iniciou seus trabalhos no departamento de compras da empresa, visto que 0
problema como o alto indice de estoques de mandémetros e de outros produtos esta

diretamente ligado a este setor.

A consultoria optou pela utilizagdo de uma das ferramentas da qualidade para identificar os
problemas e encontrar as possiveis solu¢des para os mesmos. A ferramenta escolhida foi o
Ciclo PDCA.
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3.1 Aplicacéo do Ciclo PDCA no Setor de Compras da Empresa

O trabalho realizado na empresa seguiu as etapas apresentadas no Ciclo PDCA da Figura 2.4.
Todas estas etapas foram utilizadas no decorrer do trabalho. Utilizou-se também de um
Diagrama de Causa e Efeito para listar as causas dos problemas identificados no setor. O
Brainstorming foi utilizado na obtencdo de idéias para resolver os problemas listados no
diagrama. Todas as idéias e propostas foram expostas no Plano de A¢do 5W1H. O Trabalho
também fez uso do kanban, que comumente € usado no setor de producao das empresas, €

para este trabalho foi adaptado para ser utilizado no departamento de compras.

3.1.1 Identificagéo do problema

Iniciando o uso do Ciclo PDCA, o problema identificado, logo no inicio dos trabalhos de
consultoria no departamento de compras, foi o elevado nivel de estoque de mandmetros,

fornecidos pela Famabrés — Industria de Aparelhos de Medicdo Ltda.

A empresa contava com um estoque de aproximadamente 3.500 pecas desse material, algo
em torno de R$ 52.000,00, enquanto que o consumo desse material hoje na empresa é em
torno de 400 a 500 pecas ao més. Enquanto o departamento financeiro passava certa
dificuldade para manter as contas da empresa em dia, s6 de um item tinha-se parado no

estoque todo esse valor em matéria-prima.

3.1.2 Observacéao

Apbs algumas observacdes e levantamentos feitos no departamento de compras da empresa,
verificou-se que seus problemas ndo se resumiam apenas aos altos niveis de estoque de
algumas matérias-primas, a empresa também enfrentava outros tipos de problemas
relacionados ao setor, como:
a) N&o atender em dia pedidos de clientes, pois muitos pedidos eram despachados em
atraso;
b) Gasto elevado com o transporte em suas compras (fretes pagos na compra de

matérias-primas);
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c) Dificuldades do departamento financeiro com pagamentos das duplicatas de
fornecedores devido a sazonalidade nos valores a serem pagos diariamente, pois
houve dias em que o financeiro tinha de contas a pagar valores em torno de R$
60.000,00 em um dia, enquanto que no dia seguinte valores proximos de R$
2.000,00. Isso gera custos financeiros, pois nos dias em que o0s valores somados das
duplicatas eram muito altos, algumas eram deixadas para serem pagas no dia
seguinte, sendo pagas em atraso e com juros;

d) A consultoria, por ter conhecimento do setor, verificou que a Rebitec estava
pagando mais caro por alguns materiais utilizados por ela, como: caixas de papel&o,
embalagens plasticas, porcas e arruelas. Materiais de baixo custo, poréem de elevado

consumo na empresa.

A consultoria concluiu que a empresa enfrentava grande deficiéncia no seu departamento de
compras, principalmente por ndo ter uma pessoa dedicada integralmente aos assuntos
relacionados a esse setor. Até aquele momento as compras da empresa eram feitas pela Sr.?
lara, uma das socias da empresa, porém, ela ndo tinha tempo suficiente para se dedicar
somente aos assuntos desse setor, devido as outras responsabilidades que a mesma tinha

dentro da empresa.

Resumidamente, a empresa enfrentava muito mais problemas relacionados ao departamento

de compra do que ela mesma imaginava.

3.1.3 Andlise

Pdde-se perceber que, independente do problema enfrentado no setor, todos os problemas

acabavam gerando custos a empresa, seja diretamente ou indiretamente.

Para detalhar e identificar melhor os problemas e suas causas foi escolhido a ferramenta
Diagrama de Causa e Efeito, por ser uma ferramenta de levantamento de direcionadores,

além de permitir um melhor detalhamento das causas.
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O Diagrama de Causa e Efeito para os problemas do departamento de compras foi montado
utilizando-se como referéncia o diagrama da figura 2.5, e encaixando-se N0 mesmo 0S

problemas e suas respectivas causas.

Para a montagem do diagrama definiu-se a caracteristica do problema a ser analisado,
escrevendo esta caracteristica dentro de um retangulo ao lado direito de uma folha de papel.
Tracou-se a espinha dorsal direcionada da esquerda para a direita até o retangulo.
Relacionou-se dentro de retangulos como espinhas grandes as causas primarias que afetam a
caracteristica do problema analisado. Relacionaram-se em seguida, como espinhas médias, as
causas secundarias que afetam as causas primarias. Por fim, quando necessario,
relacionaram-se como espinhas pequenas, as causas terciarias que afetam as causas

secundarias. Todo processo esta representado na Figura 3.1.

I
Hiwvel de Estogue Compra de Materiais Pedidos :
Elevado mais Caros Atrasados :
I
I
Oueda nas Falta hWédia de B :
Vendas Consumo dos Materiais :
\ o !
Falta de atro !

B —»
Programagdes ——— Cotago Estocue :
I
! Elewado Custo

| Gerado Pelo Setor
L Falta de Controle :
Falta Média de o nas Datas dos :
Consumo dos hMateriais Ty |
Duplicatas :
I
Elevrado Humero de I
—., |
Cothpras i
I
Gastos com Sazonalidade :
Transportadoras nos Vencimentos :
I

Causas Efeito

Figura 3.1: Diagrama de Causa e Efeito dos Custos Gerados Pelo Departamento de Compras.

3.1.3.1 Nivel de estoque elevado

Os elevados niveis de estoque comegaram a surgir junto com as quedas nas vendas. Todos 0s

materiais que estavam em excesso no almoxarifado eram de fornecedores que a empresa
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mantinha programac6es de compras. Estes fornecedores eram: Famabras, a fornecedora dos
manometros; Cecil Langone, empresa fornecedora de latdo (liga metalica de cobre);
Hayamax, fornecedora de componentes eletrénicos; Bardella, empresa que fornece barras de
aco; Orion, fornecedora de anéis de vedacdo; e a Acopecas, fornecedora de copos
cinematicos, que € a carcaca do cinematico, item que comp@e o0 “Rodo Ar”.

Estas programacdes foram feitas por haver um alto consumo desses materiais pela empresa, e
muitos desses materiais levam em torno de quinze dias a um més para serem entregues, COmo
sdo os casos dos materiais fornecidos pela Famabras, Cecil Langone, Bardella e pela
Acopecas. E esses materiais ndo poderiam, em hipotese alguma, faltar dentro da empresa. As
programac6es com a Hayamax e com a Orion sO foram feitas por questdo de comodidade,

pois os itens fornecidos por elas s&éo muito consumidos na empresa.

Resumidamente, as vendas da empresa cairam, as programacdes nao foram reduzidas em

termos de quantidade e nem canceladas, o que gerou os altos niveis de estoque na empresa.

3.1.3.2 Pedidos atrasados

Por a empresa nao ter uma média mensal do seu consumo de matéria-prima, no decorrer do
més era comum a falta de alguns itens utilizados pela producdo e/ou pela montagem, por
serem comprados em quantidades insuficientes para, pelo menos, um més. O baixo nivel de
estoque destes materiais ocasionava no atraso da entrega de pedidos feitos por alguns

clientes.

3.1.3.3 Gasto com transportadoras

O fato da empresa ndo ter uma média mensal do seu consumo de matéria-prima também
gerava outro problema, o elevado valor gasto com transportadoras. Por ndo ter essa média e
nenhum tipo de controle de estoque, alguns produtos, ao invés de serem comprados em
quantidades suficientes para o consumo mensal, eram comprados em pequenas quantidades
e, como essas quantidades nao eram suficientes para atender todos os pedidos dentro do més,
muitos produtos chegaram a ser comprados até trés vezes no mesmo més. Entdo, o frete que

poderia ser pago uma Unica vez, chegava a ser pago até trés vezes.
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3.1.3.4 Sazonalidade nos vencimentos

O problema com a sazonalidade nos valores das duplicatas pagas diariamente pela empresa
ocorria devido a falta de controle nas datas dos vencimentos das duplicatas. Como as
compras eram feitas diariamente, ocorria muito de num dia o departamento de compras
gastar em torno de R$ 50.000,00 ou mais nas compras de materiais para a empresa, enquanto
que no outro dia os gastos ndo chegavam a R$ 1.000,00. Entdo, como todas as compras da
empresa eram feitas a prazo, no més seguinte, tinha-se elevados valores de duplicatas a serem
pagos em alguns dias e baixos valores em outros, o que acabava gerando custos financeiros a

empresa.

3.1.3.5 Compra de materiais mais caros

Como a empresa ndo fazia qualquer tipo de cotacdo, ela acabava pagando mais caro por
alguns materiais. Dentro da empresa, cada material ja tinha o seu fornecedor, entdo, quando
da necessidade de algum item, s6 verificava-se qual era o fornecedor do mesmo e fazia-se o
pedido. Como estes fornecedores sempre forneciam materiais no momento em que a empresa
solicitava, e sempre materiais de qualidade, eles ja tinham uma boa relacdo com ela e, por

isso, ndo fazia cotagdes na tentativa de buscar novos fornecedores.

3.1.4 Plano de acédo

Na tentativa de que fossem dadas muitas idéias para resolver esses problemas no
departamento de compras da empresa, a consultoria optou por usar o Brainstorming, técnica
em grupo onde os envolvidos lancam suas opinides e idéias para resolver os problemas

propostos, como apresentado na fundamentacdo desse trabalho.

O Brainstorming contou com o envolvimento da consultora, dos socios, e dos encarregados

de todos os setores da empresa, onde todos foram ouvidos e deram suas sugestdes.

Com as idéias obtidas através do Brainstorming, e identificadas as principais causas dos

problemas analisados pelo grupo, partiu-se para a confeccdo de um Plano de Acéo, utilizando
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a ferramenta 5SW1H, ordenando as acles necessarias para a realizacdo das acOes a serem

tomadas.

O Plano de Acdo montado pelos participantes pode ser verificado no Quadro 3.1.

Quadro 3.1: Plano de Acéo.

0 qué? Comuo? Por Qué? Quem? Quando? Onde?
| Cotutratagdo de Trabalhar no Geréneia da MEs de Junho, D epartamernto
C u:;lu:uca.rfalguem um encarregado | setor, acompanhar [ empresa de Compras
TespOnsdvEl no | pag g e ajudar nas
departamento | 'yenartam ento de | mudangas.
de comptras catmpt as.
Acabar cotm as Ewitar estocue Encatregado de [MEs de Junho,  |Departamernto
programagdes £ CESELVO. cothjras, de Comiyras
A pahat com oz | - Hiagde do Matiter estocue Consitoriajuto |Irdeio només  |Depattamento
altos piveis de | Toanban de auficierte parawm | com encarregados | de julho até o de Compras
estogue. C otnpras. s, de moritage, &z de Agosto.
alm cxarifado e
cothpras da
ettt esa
Criagio do Entregar Consitoriajuto |Irdeio només  |Depattamento
Acabar com oz | Kanban de potitual ente e com encarregados | de julho até o de Compras
atraszos de C ompras. integralments oz | de montagem, m s de Agosto,
pedidos de pecidos dos alth oxarifado e
clientes. clierites. compras da
Bt esa
Ditn ity o Criagio do Ewitar excessivo | Encarregado de Incionomés  |Departamernto
gasto com fretes Kanban de et o de COttLpras. de julhio até o de Compras
de compras de | ©ompras, COTHL It 8 et 1Hh m s de Agosto,
m atérias petiodo pegquenio
primas. de tem po.
2z omali dace Cria!;'e'm de Acabar com Encarregado de  [M&s de Agosto. |Departamernto
planilhas para o | custos gerados cothjras, de Comiyras
e planejamento e pelo atrasono
SELEL PAgOS organizagio dos | pagamernto de
R IIET pagatm entos aos doplicatas.
fornecedores. Fornecedores.
Fazer cotagies de | Dimimar gastos | Encarregado de Sempre. D epartan endo
c e pregos attes de fas cothpras de cothjras, de Comiyras
L a;énas—pnm 48 | efetuar as matérias-primas.
thoals batstas COfmpE s,

3.1.5 Execucéo

As ac0Oes foram tomadas com base no plano de agdo estabelecido.
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3.1.5.1 Contratacdo de um encarregado para o departamento de compras

A primeira acdo a ser tomada foi a contratacdo de um funcionario para o departamento de
compras. Essa foi a primeira acdo a ser executada visto que ele participaria de todas as
mudancas e acOes executadas pela empresa nesse departamento. O funcionéario contratado

pela empresa € o autor desse trabalho.

3.1.5.2 Acabar com as programacdes

Os problemas causados com os altos indices de estoque, a principio seriam solucionados com
a eliminacdo das programacdes. Entdo, como uma das minhas primeiras acdes dentro da
empresa, entrei em contato com os fornecedores que a empresa mantinha programacées na

tentativa de cancela-las.

A programacao com a Cecil Langone foi mantida para o fornecimento de mais um més, visto
qgue os materiais fornecidos por ela ja estavam chegando ao fim na Rebitec, e ndo era
possivel cancela-la. A empresa alegou que estes materiais ja estavam produzidos. Entéo, ap6s
0 recebimento desse material, enviei um documento a Cecil Langone informando que ndo
fariamos mais programacdes com a empresa. E para que ndo ocorressem problemas
relacionados a falta de materiais fornecidos pela Ceci Langone dentro da empresa, foi criado
um estoque minimo para todos 0s seus produtos utilizados na empresa, com um estoque
minimo para um més. Entdo, quando o estoque chegar a um nivel que for o suficiente para o

consumo mensal, a compra sera acionada.

Com a empresa Famabras, as programacdes eram de 800 mandmetros ao més até o final do
ano de 2006. Entéo entrei em contato com o vendedor que representava a regido de Maringa
e expliquei a ele que estdvamos com um elevado nimero de mandmetros na empresa devido
a queda nas vendas. O vendedor fez a mesma alegacdo da empresa Cecil Langone, de que a
Famabrés ja havia produzido mandmetros para a proxima entrega. Entdo acertei com a
empresa para ao invés de nos enviarem os 800 mandmetros no més de junho, que nos
enviasse 400 em junho e 400 em julho, e, chegando ao final destas pecas, as programacdes

para 0s outros meses estariam canceladas.
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Com a empresa Agopecas as programacdes também eram mensais até o final do ano de 2006.
Entdo, através de uma ligacdo combinei com seu vendedor que toda vez que seus produtos
fossem entregues, eu entraria em contato com a empresa e faria o pedido para o més seguinte,
passando ao vendedor da Agopecas a quantidade necesséria para o préximo més, visto que a
empresa pede um més para atender aos pedidos recebidos por ela. Assim, a Rebitec também
ndo teria mais programacfes com a Agopegas, e sim, sempre um pedido para o més seguinte

com a quantidade determinada pela Rebitec.

J& com a empresa Bardella ndo foi possivel acabar com a programagdo, pois o material
fornecido por ela é de suma importancia para a empresa, e seu consumo mensal € de
1.200Kg. Antes de a Rebitec comecar a trabalhar com o material fornecido pela Bardella, seu
material foi testado juntamente com materiais de outras empresas, e 0 Unico que atendeu as
exigéncias da Rebitec foi o material fornecido por ela. Esse material tem algumas
caracteristicas proprias, por esse motivo, ndo ¢ um material de linha da Bardella, entéo, por
uma exigéncia da prépria Bardella, ele s6 poderia ser fabricado na quantidade minima de
3.000kg. Como o consumo da empresa era de 1.200kg por més, combinou-se da empresa
Bardella fabricar 3.600kg, e nos entregar 1.200kg ao més, onde nds nos responsabilizariamos
de comprar os 3.600kg desse material durante os proximos trés meses. Quando os trés lotes
de 1.200kg fossem entregues, eu faria um novo pedido de 3.600kg, 0s quais seriam entregues

da mesma maneira, 1.200kg por més.

As programacdes com a Hayamax e com a Orion foram canceladas sem nenhum problema, e

essas empresas tiveram seus produtos integrados ao kanban de compras.

3.1.5.3 Criacéo do kanban de compras

A criacdo do kanban de compras foi a alternativa escolhida pelos participantes deste trabalho
para a solucdo de trés dos cinco problemas enfrentados no departamento de compras: nivel de
estoque elevado, pedidos atrasados e gastos com transportadoras.

O kanban de compras foi criado pela consultoria junto com os encarregados de compras, da
montagem e do almoxarifado. Estes encarregados forneceram informag6es como a média de
consumo de cada material, através de levantamentos feitos das vendas desde janeiro do ano

de 2006 até o més de maio de 2006; o prazo de entrega de cada fornecedor; e a quantidade
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minima que cada material era vendido pelos seus fornecedores. Foi feita uma padronizacéo
nos nomes dos materiais, visto que havia materiais que recebiam dois, ou ateé trés nomes

diferentes.

O kanban foi criado para todos os itens do almoxarifado, esses materiais foram divididos em
1, 2 ou 3 lotes de mesmo tamanho. Eu também recebi a informacéo de que em qual ficha eu
deveria acionar a compra (verde, amarela ou vermelha). Essas informacdes dependem do

fornecedor, prazo de entrega e consumo mensal do material.

Com essas informagdes em maos, foi criada pela consultoria uma planilha contendo
informacdes como o cddigo do produto, o nome, a unidade de compra, a quantidade de lotes,
o tamanho de cada lote, em qual ficha o material deve ser comprado e o fornecedor do
material para todos os materiais integrantes do kanban de compras. Um exemplo desta

planilha pode ser verificado na Tabela 3.1.

Tabela 3.1: Informacdes sobre 0 Kanban de Compras.

Kanban de Compras

Cil. Descrigio Un. QtLngt;e T::’ll_a:tr;u Otde Total cg::::::g':? Fornecedor I:;-:g:gl;-
3nzg [Adesivo do Painel P 3 70 210 Verde Padtdo | ¢ yitiba
Universal Fitas
13 |Anel Orion 004 Pg 3 5.300 15.200 “erde Orion SR
14 |Anel Orion 006 Pg 3 5.000 24.0a0 “erde Orion SR
15 |Anel Orion 010 Pg 3 1.000 3.000 “erde Orion SR
18 |Anel Orion 115 Pg 3 200 GO0 “erde Crion =P
510 (Bohkina de Papel Strong P 3 1 3 Yermelho |Ermb. Vitdrial Maringa
523 |Bobina de Pelicula PYC P 2 1 2 Amarelo Lastro Maringa
5495 |Cabo Flex. 0,32mm Cinza |Rolo 3 1 3 Amarelo | Multi Cabo =l
100 |Cabo Flex 0,32mm Preto |Rolo 3 2 B Amarelo | Multi Caho =1

O representante da grafica fornecedora de materiais para a empresa foi chamado e foi
apresentado a ele como deveriam ser feitos os cartdes do kanban. Foi pedido a ele que
fabricasse cartdes nas cores verde, amarelo e vermelho, e também uma pequena etiqueta

onde, apds efetuar uma compra, eu fixaria, junto com o cartdo do kanban, informag6es sobre
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a quantidade comprada e o0 prazo previsto de entrega dos materiais. Os cartdes do kanban

utilizados podem ser verificados na Figura 3.2.

Codigo: N° |h.1.f._;.nm; &

Doscripho, ) N* Cartito

Tamanho do Lote

Abastecimento para

Setor

Figura 3.2: Cart6es do Kanban de Compras Utilizados na Empresa.

A Figura 3.3 detalha as descrigdes constantes nos cartoes.

A empresa entrou em contato com uma livraria e providenciou a compra de alguns crachas

(pequenas embalagens plasticas transparentes) onde foram colocados os cartdes do kanban.
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O responsavel pelo almoxarifado recebeu a informacao de que na medida em que os lotes dos
materiais forem se esgotando no almoxarifado, os cartdes deverdo ser levados até o

departamento de compras.

Figura 3.3: Cartdo do Kanban Apresentando suas Descri¢Oes

Para este departamento foi providenciado um quadro (Figura 3.4) onde sdo colocados estes
cartdes. Este quadro possui quatro divisdes com as seguintes informagdes:

a) Aguardar para Comprar - as fichas expostas nesta parte do quadro indicam que 0s
itens correspondentes a estas fichas ndo precisam ser comprados naquele momento;

b) Comprar — as fichas expostas nesta parte do quadro indicam que 0s materiais
correspondentes a estas fichas deverdo ser comprados o quanto antes;

c) Negociando — as fichas expostas neste local significam que o0s materiais
correspondentes a elas estdo sendo negociados, indicando que j& entrei em contato
com a empresa fornecedora destes produtos, e estou aguardando uma resposta em
relacdo a prego, prazo de entrega ou condi¢cdo de pagamento para concretizar a

compra;
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d) Comprado — as fichas expostas nesta parte do quadro significam que os materiais

constantes nelas ja estdo comprados.

i

i
4l
i
=
ke
S
E
.
.
.
el

Figura 3.4: Quadro de Planejamento, Programacéo e Controle de Compras.

A finalidade deste quadro é fazer com que qualquer pessoa que entre na sala do departamento

de compras saiba 0 que estd comprado, a quantidade que foi comprada e a previsdo de
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entrega do material, sem precisar ficar me questionando quanto a este assunto. Na minha

auséncia, qualquer pessoa também podera ter acesso a essas informacoes.

Com todos os materiais e informagdes em maos, as fichas do kanban de compras foram
confeccionadas. O almoxarifado foi totalmente organizado e todos os materiais armazenados

nesse setor da empresa, agora estdo divididos em lotes e possuem fichas do kanban.

Entdo, conforme informacdo ja recebida, na medida em que os lotes forem consumidos, o
encarregado do almoxarifado levaria os cartfes até a minha sala onde eu determinaria a

prioridade da compra.

Antes do inicio da utilizacdo do kanban de compras, todos os funcionarios da empresa foram
convocados para uma reunido, onde foi apresentado a eles o kanban. Todos receberam

esclarecimentos sobre como funcionaria, agora, o departamento de compras da empresa.

3.1.5.4 Criacéo de planilhas

Para resolver o problema de sazonalidade nos valores a serem pagos diariamente aos
fornecedores, criou-se no més de julho uma planilha onde, ao efetuar uma compra, eu
armazeno informacbGes como: data da compra, material comprado, unidade do produto,
quantidade comprada, IPI, valor do frete (quando tem frete a ser pago), fornecedor, prazo
para 0 pagamento, previsdo de entrega, data da entrega e 0 nimero da nota fiscal (apds o

recebimento do material) conforme Figura 3.5.
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Resu ~p de Compras Realizayjs~Rebi-k | ~|M&-|outis =l =l =l =l =l =l
1Pl R$

Data do unit. Valor Previsio Data H° Hota

Pedido |Descrigio do Material Un.| Otde |R$unit.| % |Valor | Final Frete total [Fornecedor vcto entrega | entrega
M0 |Guerosens L 200 (32000 i0% & - 3,20 - G40,00 :Petrosaper 12 AM002006 ¢ 41002006 | 20015
310 |Cantoneirs 34" x 178" Ky 10 22000 : 5% & 041 2.3 - 2310 :Perfipar 15 3M072006 ¢ 3052006 [ 337
M0 |Retentor Grande Pe i 3.000 :043500 :0% & - 0,43 - 1.330,00 :*Yeda Cubo 208/35042 ; 3N0/2006 ¢ FM0/2006 | §4104
3110 |Retertor Pegueno Pg ;3000 : 04300 : 0% - 0,45 - 1.350,00 :%eda Cubo 26/39/42 : 3M072006 § 3M072006 | 84104
310 |Disco de Corte Morton 12" Pe 2 133000:0% & - 13,30 - 26 Bl : Comercial Rojes 28 JM02006 ¢ 310520068 | 2077
4410 | Tecnil 13mm (1m] Ky : 0800 :315000: 0% - 31,50 - 25 20 :Comarcial Paulussi 28 41052006 ¢ 41072006 | 176504
4110 |Etiqueta de Aluminio YOAR Pe i 300 07200 :0% ¢ - 0,72 - 216,00 :Print Brinces an 121002006 : 121072000 | 63331
4410 |Latéo Sextavado 716" (Indust) | Kg :1.0030: 15700 : 0% - 167 = 32353 : 19898354 :Termomacanica 30 111072006 § 114052006 | 420372
410 |Latdo Sextavado 1/2" (Indust.) | Mg § 4035 § 14800 (0% @ - 1,43 - 397 18 :Termomecanica an 11002006 : 1141072006 | 420372
4410 |Latéo Redonda 1/2" (ncuzt.) Kg : 1030 : 14300 : 0% - 1,48 - 152 44 :Termomecanica 30 111072006 § 114052006 | 420372
4110 |Latéo Redondo 546" (Indust.) Ko i 1015 (16700 0% & - 1,67 - 169,51 :Termomecanica an 111002006 : 1141072006 | 420372

Figura 3.5: Planilha Resumo de Compras Realizadas.

Com essa planilha, controlo tudo o que é comprado dentro da empresa. Todos 0s materiais

comprados sao relacionados nela.

Para manter uma média nas contas a serem pagas pelo departamento financeiro com compras
de matérias-primas, recebi a orientacdo de que eu SO poderia gastar no maximo R$ 10.000,00
ao dia, ou seja, o financeiro teria caixa suficiente para pagamento de contas com
fornecedores de aproximadamente R$ 10.000,00 por dia. Dessa forma, antes de eu efetuar
uma compra, verifico se no dia do vencimento da duplicata da nova compra, esse dia tem ou
ndo saldo suficiente para o pagamento da nova duplicata. Quando este saldo ja estiver
esgotado, eu negocio 0 vencimento para uma outra data, ou peco para que o financeiro da

empresa fornecedora fature a nota em um outro dia.

Para fazer esse controle, os valores e as datas dos vencimentos de todas as duplicatas séo
armazenados em uma outra planilha, também criada no més de julho, onde consta data da
nota fiscal, nome do fornecedor, prazo para pagamento, nimero da nota fiscal, os dias da
semana daquele més, os valores diarios assumidos a serem pagos em cada dia do més e o
saldo disponivel para cada dia. Os dias Uteis sdo destacados em relacdo aos finais de semana
ou feriados, conforme mostra a Figura 3.6. Assim, eu sei exatamente quanto o financeiro tem
que pagar cada dia do més. Os dias que aparecem na cor amarela representam os finais de

semana e/ou feriados.
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124un
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28133142

Figura 3.6: Planilha de Controle de Vencimentos de Compras.

3.1.5.5 Fazer cotacdes de precos
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Ao iniciar meus trabalhos junto a empresa, recebi “carta branca” da diretoria para poder

negociar e, se fosse o0 caso, até mudar de fornecedor na tentativa de comprar materiais com

custos menores, desde que as caracteristicas e a qualidade dos produtos fabricados na

empresa ndo sofressem modificacbes que pudessem trazer algum problema no processo

produtivo da empresa, e/ou que nao alterassem as caracteristicas dos produtos fabricados na

mesma.

Agora, antes de efetuar uma compra, procuro fazer cotacdo dos produtos e verificar as

empresas que oferecem as melhores condi¢Oes de pagamentos.

3.1.6 Verificagdo

A verificacdo e os resultados obtidos de cada acdo foram feitos seguindo a ordem de

execucdo do Plano de Acéo.



38

3.1.6.1 Verificagdo da contratacdo do encarregado para o departamento de compras

A contratacdo do encarregado para o departamento de compras da empresa foi feita no inicio
do més de junho, e como ja mencionado, este encarregado é o autor desse trabalho. Apés a
contratagé@o os resultados ndo demoraram a aparecerem. E como previsto, participei de todas

as mudancas executadas no departamento.

3.1.6.2 Verificacao do fim das programacdes

Os problemas com as programacdes foram solucionados ainda no més de junho. As
programac6es com as empresas Hayamax e Orion foram eliminadas e esta eliminacdo nao
causou qualquer tipo de problema para a empresa. Pois seus produtos foram inseridos nos
cartdes do kanban de compras. Estes materiais, juntamente com outros, foram divididos em
lotes, e as compras agora sdo executadas de acordo com as informacdes contidas no kanban

de compras.

As programagcdes junto a empresa Cecil Langone, apds a entrega da programacdo do més de
junho também foram canceladas sem nenhum problema. Agora, quando da necessidade de
qualquer material de latdo, a compra € feita na empresa Cecil Langone ou na
Termomecanica, outra empresa fornecedora de latdo, e que entrega nossos pedidos em um
prazo de tempo menor do que o da Cecil Langone. Em termos de preco, as diferencas séo
despreziveis. E com a criacdo do estoque minimo, ndo houve nenhum problema relacionado

a falta de material.

A Bardella esta fornecendo os materiais de acordo com o combinado, Compra de 3.600 kg

entregues em lotes de 1.200 kg por més.

A empresa Acopecas estd fornecendo seus materiais de acordo com as quantidades
determinadas pela empresa, através dos pedidos feitos com um més de antecedéncia. Toda
vez que se chega a empresa 0s materiais da Agopecas, no mesmo dia é feito o pedido para o

proximo més.
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No més de agosto, a Rebitec ndo tinha mais programacfes com a Famabras, pois a Ultima
programacédo foi entregue no més de julho. O proximo pedido sera feito apos o nivel de

estoque dos manémetros chegar em 500 pecas.

3.1.6.3 Verificacdo da criacdo do kanban de compras

O trabalho de criacdo do kanban de compras teve inicio no més de julho e na primeira
quinzena do més de agosto ele j& estava em funcionamento na empresa. Ele resolveu
problemas como o elevado nivel de estoque, problemas com o atraso no atendimento dos

pedidos dos clientes e os problemas com o0s gastos excessivos com transportadoras.

3.1.6.3.1 Elevado nivel de estoque

Com a implantacdo do kanban de compras houve uma diminuigé@o consideravel nos niveis de
estoque. Os mandmetros que representaram o maior problema da empresa com relacdo a
elevado nivel de estoque, os quais chegaram a alcancar um valor em torno de R$ 52.000,00,
hoje ndo ultrapassam o valor de R$ 27.000,00, que € aproximadamente o valor de 1.800
mandmetros, estoque este ainda elevado, mas que gradativamente atingira a quantidade de
500 pecas, 0 necessario para o consumo de um més na empresa hoje. E como se consumiu a
quantidade prevista na programacdo que a empresa tinha com a Famabras que era de 800
mandmetros, os quais foram entregues em dois meses, hoje estes mandmetros seréo

entregues apenas através dos pedidos que serdo feitos pelo departamento de compras.

A Tabela 3.2 mostra um pequeno exemplo das quantidades de pecas em estoque de alguns
materiais antes, e depois da implantacdo do kanban de compras.
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Material Fornecedor  |Un Estoque Antes do  |Estoque Apds Kanban| Estoque Antes | Estoque Apds
'| Kanban {Quantidade) {Quantidade) do Kanban (R$) | Kanban (R$)
tandmetro Famabras P 3500 1.800 £2.500,00 27.00000
Arame ATC 1,80mm Belgo Kg 2.000 400 11.960,00 239000
Buzer Hayamax P 3.000 800 10.680,00 3.204 00
Conectar Juncéo Eletrinica) Po 30.000 18.000 10.500,00 £.300 00
Cano Aluminio B0 Jcm Distral P 5.000 2100 4 680,00 1.63800
Interruptor Tic Tac Hayamax P 3.500 700 4.025,00 805,00
Cano Aluminio 70 Jcm Distral P 4.000 2100 3.520,00 1.84800
Cano Aluminio 80 Dcm Distral P 3.000 1.000 281000 870,00
Mangueira Espiral C/C | Tubos Petra | Pg 00 150 1.950,00 4585 00
Anel OR1-006 Orion Fe 100.000 24.000 1.690,00 45300
Anel OR1-004 Orion Fe 70.000 22.000 1.310,00 410,00
Manga do Te Mestre Metalauta | Pc 5.000 2600 750,00 350,00
Anel OR1-105 Orion Fe B.000 1.000 462 00 50,00
Abracadeira de Fita | Jungdo Eletrdnica] Py 10.000 3.000 400,00 12000
Anel OR1-015 Orion Fe 11.500 1.000 345,00 30,00
Anel ORT1-010 Qrign P 12.000 3.000 266,00 b6 00

Muitos materiais ainda estdo com estoque acima do nivel para o consumo de um més, mas,

gradativamente chegardo a este nivel, o que representara uma diferenca ainda maior em

termos de quantidade e valor.

3.1.6.3.2 Atraso no atendimento dos pedidos dos clientes

A criacdo e implantacdo do kanban no departamento de compras também solucionaram,

definitivamente, os problemas de atraso na entrega de pedidos aos clientes por falta de

material. Se hoje a empresa ainda enfrenta este tipo de problema, ele ndo é mais causado por

falta de matéria-prima em estoque, mas sim porque a producdo ndo consegue produzir

materiais suficientes para atender os clientes na hora exata que eles desejavam, porém, este ja

ndo é mais um problema relacionado ao departamento de compras.

3.1.6.3.3 Gastos excessivos com transportadoras

Com a criacdo do kanban de compras, os materiais que chegaram a ser pedidos até trés vezes

no mesmo més, agora sao pedidos no maximo uma vez. Pois uma das finalidades do kanban

é manter dentro da empresa estoque suficiente para um més de trabalho. Como mostra a

Tabela 3.3, os gastos com transportes na entrega de materiais comprados pela empresa

reduziram apds o inicio da utilizacdo do kanban de compras.
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Tabela 3.3: Comparativo dos Gastos com Transportadoras.

Mis Gasto com Gasto com % do Frete em
Compras Transportadoras |Relagao aos Gastos
hlaio 182.977 35 4,553 B8 2.71%
Junho 171.003 41 4617 09 2.70%
Julho 159 475 Ak 3.360 .89 2.12%
Agosto 194,444 43 3,586 11 2 05%
setembro 162 bS5 27 273983 1,50%

3.1.6.4 Verificacdo da criacdo de planilhas

Hoje, a empresa utiliza a Planilha de Resumo de Compras Realizadas (Figura 3.5) para
armazenar informacdes importantes das compras como: material comprado, fornecedor,
condicgéo de pagamento, valores das compras e prazo de entrega, e utiliza a Planilha Controle
de Vencimentos de Compras (Figura 3.6) com as informacOes dos valores a serem pagos
diariamente com compras de matérias-primas, procurando manter a média diaria de compra e
pagamento de R$ 10.000,00.

Toda vez antes de efetuar uma compra, 0s vencimentos junto com os valores ja assumidos
nestes dias séo verificados, e quando os novos valores ultrapassam o previsto, negociam-se
junto a empresa fornecedora, novas datas para se efetuarem os pagamentos da compra. Com
isso diminui-se consideravelmente a sazonalidade nas contas pagas diariamente pelo

financeiro aos fornecedores, como evidencia as Figuras 3.7, 3.8, 3.9, 3.10, 3.11 e 3.12.
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Figura 3.8: Pagamentos no Mé&s de Junho.
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Como as planilhas Resumo de Compras Realizadas e Controle de Vencimentos de Compras
so foram criadas em julho e, muitas das compras séo feitas com vencimentos de até 86 dias,
os melhores resultados s6 comecaram a aparecerem de forma mais concreta no més de

agosto.

Através dos graficos dos pagamentos mensais pode-se verificar que, hoje, a sazonalidade esta
abaixo da média diaria determinada pela empresa, desta forma ela ndo atrapalha as contas da
empresa. A sazonalidade s6 prejudica a empresa quando esta acima da média determinada

que é de pagar até R$ 10.000,00 por dia.

3.1.6.5 Verificacdo das cotacOes de pregos

Apos o inicio das cotacdes, a empresa mudou de fornecedor de embalagens de papeldo, pois
0 novo fornecedor oferece seus produtos com valores que chegam ser até 34% mais baratos
do que o antigo fornecedor, além de oferecer seus produtos com um prazo melhor de
pagamento. O antigo fornecedor dava um prazo maximo de 28 dias direto para pagamentos
de seus produtos, o atual oferece um prazo de 28/42 dias. Os valores comparativos dos
precos do antigo e do novo fornecedor de embalagens de papeldo podem ser observados na
Tabela 3.4.

Tabela 3.4: Comparativo de Precos de Fornecedores de Embalagens de Papeléo.

FORNECEDORES DE EMBALAGENS DE PAPELAO

Produto Un. Antigo FRn;net:edur Atual FDRT;IECE[!D[ Economia (%)
Caixa Cano de 1,00rm P 1,180 0,792 33
Caixa Cano de 1,20m P 1,230 0,310 34
Caixa Cinematico Individual P 0,320 0,264 32
Caixa Cinematico Coletiva (onda dupla) | Pg 1,610 1,144 29
Caixa de Kit's (onda dupla) P 4,360 2983 32
Caixa Painel 113 P 0,350 0238 32
Caixa Painel MB 1620 P 0,500 0,343 3
Caixa Painel Universal P 0,360 0,246 32
Caixa Pegas P 0915 0 652 27
Caixa Pegas (onda dupla) P 1,551 1,126 27
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O fornecedor de porcas e parafusos, para ndo perder a empresa como cliente, baixou seus

precos de 15 a 36% dependendo do material conforme mostra a Tabela 3.5.

Tabela 3.5: Comparativo de Precos de Porcas, Arruelas e Haste.

FORNECEDOR DE PORCAS E ARRUELAS

Preco do Cento {R%)

Material Preco Antigo | Nove Preco | Economia (%)
Porca Sextavada 3/4" Alta (Polida) 39 00 3200 18
Porca Sextavada 5/16" (Zincada) 4 A0 3 B0 20
Forca Sextavada 7A1B" (Zincada) 10,00 700 30
Parca Sextavada 8mm (Zincada) 4 B0 3,70 23
Arruela Lisa 4mm 1,10 070 36
Haste Roscada 5/16" x B0 (P.) 13,00 11,00 15

Outro fornecedor que a empresa mudou, foi o de embalagens plasticas. Apds uma pesquisa

de precos feita com alguns fornecedores de embalagens plasticas, o que ofereceu produtos

com o melhor preco hoje € o atual fornecedor da empresa. As reduces nos precos giram em

torno de 1 a 34%, além de também oferecer um melhor prazo de pagamento. O antigo

fornecedor oferecia um prazo de 20 dias para a Rebitec efetuar os pagamentos dos produtos

vendidos por ele, e o0 atual, 28 dias. Os valores podem ser observados na Tabela 3.6.

Tabela 3.6: Comparativo de Precos de Fornecedores de Embalagens Plasticas.

FORNECEDORES DE EMBALAGENS PLASTICAS

Produto Un. Antigo FRu;necedur Atual Fl;{;ecedur Economia (%)
Saco Plastico 08 x 12 x 0,10 (PE) | ML 10,50 7,10 34
Saco Plastico 10 x 14 x 010 (PE) | ML 13,40 10,35 23
Saco Plastico 16 x 28 x 008 (PE) | ML 34 90 26,00 26
Saco Plastico 24 x 34 = 0,11 (PE) | ML 99 50 56,30 33
Saco Plastico 40 x 60 = 0,10 (PE) | ML 235,00 190,00 19
Saco de Lixo 100L 0,03 cT 1990 19,80 1
Sacola Recuperada 50 x B0 Ky 3,95 3,40 14
Bohina de Papel Strong 40cm Ky 2,30 190 17
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O fornecedor de canos de aluminio também reduziu seus precos para ndo perder a Rebitec

como cliente. Seus antigos e novos pre¢os sao demonstrados na Tabela 3.7.

Tabela 3.7: Comparativo de Precos de Canos de Aluminio.

FORNECEDOR DE CANOS DE ALUMINIO
Produto Un.___Precos Antigos Novos Pregos Economia
R$ R$ (*o)
Cano de Alurinio de 50cm Pg 075 0526 30
Cano de Aluminio de BOcm Pg 085 0,780 18
Cano de Aluminio de 70cm Pg 1,05 0530 16
Cano de Alurinio de 80cm Pg 1,10 0270 12
Cano de Aluminio de 90cm Pg 1,25 1,190 5
Cano de Alurminio de 1,00rm Pg 1,45 1230 15
Cano de Aluminio de 1,10m Pg 1,60 1450 9
Cano de Alurinio de 1,20rm Pg 1,70 1480 13

3.1.7 Padronizar

Independente de quem for o comprador da empresa, caso eu mude de fungdo ou mude de
empresa, obrigatoriamente o encarregado do departamento de compras devera seguir 0s
procedimentos seguidos por mim hoje, que sdo: gastar no maximo R$ 10.000,00 por dia em
compras para a empresa, exceto caso aumente as vendas mensais da empresa, onde sera feito
o levantamento de uma nova média diaria de compras; antes de efetuar uma compra, verificar
se 0s valores dos novos vencimentos das duplicatas ndo ultrapassam a meta diéria a ser paga
pelo financeiro da empresa que também é de R$ 10.000,00 por dia; ndo fazer programacoes
de compras, salvo excecbes como ocorreu para a empresa Bardella, visto que essas
programac6es ndo trazem nenhum beneficio a empresa, principalmente em termos de custos;
efetuar as compras de matérias-primas sempre seguindo as informag6es da Tabela do Kanban
de Compras (Tabela 3.1); e sempre estar fazendo cotacdes e verificando a existéncia de

possiveis fornecedores.
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3.1.8 Concluséo

Os resultados obtidos apds todas estas mudancgas foram muito satisfatorios aos sécios da
empresa, pois eles sabem, agora, aproximadamente quanto a empresa gasta na compra de
matérias-primas mensalmente, sabem que a empresa ndo estd pagando mais caro por
materiais, que, durante muito tempo pagava, sabem que o departamento financeiro ndo paga
mais juros pelo atraso de duplicatas, pois todas sdo pagas em dia. Ao entrarem no
almoxarifado sé se deparam com materiais para 0 consumo de no MAximo um més.
Resumindo, o departamento de compras da empresa s6 compra materiais necessarios para o
consumo mensal da empresa, na hora certa e na quantidade certa, com excecdo de alguns

materiais que tém quantidades minimas de vendas, mas, que nao tem custos elevados.
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4 CONCLUSAO

O trabalho, na sua esséncia, apresentou todo o processo de aplicacdo do Ciclo PDCA de
Melhorias ao departamento de compras de uma industria metal-mecanica, passando por todas

as suas fases.

Hoje dentro da empresa, a palavra programacdo esta excluida. O que existe é muito dialogo
entre o encarregado do almoxarifado e o encarregado do departamento de compras. Pois, no
caso das ferramentas utilizadas dentro da empresa como: brocas, machos, cossinetes, serras-
fitas, entre outros, ndo estdo agregados ao sistema kanban de compras, pois o trabalho
realizado na empresa se prendeu apenas as matérias-primas utilizadas na montagem e no
setor de producdo da mesma. A idéia é expandir o kanban a esses materiais, de forma que se

passe a controla-los também através dos cartdes.

No geral, os resultados foram satisfatorios para a empresa, ja que agora ela tem um
funcionario integralmente dedicado ao departamento de compras e a tudo que esta

relacionado a esse departamento.

Alguns materiais ainda encontram-se com niveis elevados de estoque, porém, na medida em
gue ocorrem as vendas, estes estoques estdo diminuindo gradativamente, e continuardo
diminuindo, até atingirem o nivel suficiente para o consumo de um més dentro da empresa,

pois suas compras sé voltardo a ser efetuadas apos atingirem este nivel de estoque.

A empresa conseguiu acabar com o atraso na entrega de pedidos de clientes por falta de
matéria-prima. O problema com o atraso na entrega de pedidos de clientes ainda existe,
porém, ndao mais devido a falta de matéria-prima como antes. Para extingui-lo, cabe a
empresa focar os trabalhos de consultoria a outros departamentos da empresa, e se for
necessario, rodar o Ciclo PDCA nestes outros setores, assim como foi feito ao departamento

de compras.

Os valores gastos com as transportadoras diminuiram consideravelmente, mais podem
diminuir ainda mais, pois da mesma forma que estdo sendo feitas cotacdes dos produtos
comprados pela empresa, pode-se também fazer cotacfes com as transportadoras, e trabalhar

com aquelas que oferecerem os melhores servicos e melhores precos.
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Outro resultado positivo obtido na empresa, foi com relacdo a sazonalidade nos vencimentos
das duplicatas geradas pelas compras de materiais para a empresa. Hoje existe um equilibrio
nessas contas, e 0 departamento financeiro consegue se programar e pagar todas as contas em

dia, fato que acabou com o pagamento de juros provenientes de duplicatas pagas em atraso.

O fato de se ter feito cotacbes de alguns materiais, apresentou resultados inesperados,
diferencas de precos que variam de 1% a 34%. Levando-se em consideracdo 0 consumo
destes itens que tiveram seus custos reduzidos, a economia para a empresa € de em média, R$
2.000,00 a0 més. E, essa economia pode aumentar, para isso, cotacGes deverdo continuar a

serem feitas.

O comprador deve-se ter em mente que ndo é por que se conseguiu reduzir o custo de um
material em 10% que esta reducdo ndo podera chegar a 15% ou até mesmo a 20%. O que
quero deixar bem claro é que, o encarregado do departamento de compras nunca devera se
acomodar, achando que sempre esta fazendo um bom negocio por ter conseguido certa
reducdo no preco de algum material, ele deve sim, estar sempre buscando novas
oportunidades de parcerias, e, uma boa chance para se conseguir isso, é estar sempre disposto
a atender aos fornecedores que vém bater a porta da empresa oferecendo seus produtos. Pois,
foi dessa forma que consegui reduzir os precos das caixas de papeldo e das embalagens

plasticas utilizadas na empresa.

Quando uma empresa oferece aos seus clientes produtos de qualidade, na hora em que o
cliente deseja, na quantidade pedida por ele, e com custos inferiores aos seus concorrentes,
isso implica num maior numero de vendas a empresa, consequentemente, aumentando a
producdo da mesma, gerando uma maior lucratividade a empresa e aos seus socios. Entdo, no
geral, a melhoria no departamento de compras se reflete por todos os setores da empresa,
tanto aqueles que estdo diretamente quanto aos que estdo indiretamente ligados a esse

departamento.
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ANEXOS

Figura 1: Disposicdo de Algumas Pecas Divididas em Lotes no Almoxarifado

A Figura 1, mostra algumas pecas do almoxarifado expostas numa prateleira, essas pecas
estdo divididas em 1, 2 ou 3 lotes. Os locais vazios representam os lotes que foram retirados

para abastecimentos.
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Figura 2: Exposicéo de Canos de Aluminios Divididos em 3 lotes

A Figura 2 mostra alguns canos de aluminios armazenados em caixas que foram criadas na
empresa para armazena-los. Eles estdo divididos em 3 lotes de mesmo tamanho, e, como

pode-se verificar nessa figura, os trés lotes estdo abastecidos, pois as 3 fichas estdo fixadas na
caixa.
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Figura 3: Gaveteiro Utilizado no Armazenamento de Pecas com Dimens@es Pequenas

O gaveteiro da Figura 3 armazena diversas pec¢as que, sdo de dimensdes pequenas, porém,
estas pecas tém lotes com quantidades que variam de 1.000 a 6.000 pecas, como: anéis de
vedacdo, travas, molas, etc.
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Figura 4: Lotes de Frentes de Painel

A Figura 4 mostra trés tipos diferentes de frentes de painel utilizadas na montagem dos
painéis que compdem o “Rodo Ar”. Cada frente esta dividida em 3 lotes de mesmo tamanho.
Pode-se notar a falta de uma fixa (verde) em uma das caixas que armazena um tipo de frente.
Como o primeiro lote desta frente acabou a fixa foi levada a sala do departamento de
compras, e esta anexada no Quadro Planejamento, Programacdo e Controle de Compras
juntamente com as fixas dos demais lotes que ja se acabaram.
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Figura 5: Quadro sendo Utilizado pelo Departamento de Compras

A fixa verde referente ao lote de frente do painel que se acabou, mostrada na Figura 4, esta
anexada no Quadro Planejamento, Programacdo e Controle de Compras como mostra a

Figura 5, juntamente com as demais fixas mencionadas anteriormente.



