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RESUMO

A gestédo de melhoria de processo conciliada a necessidade de inser¢do dos requisitos dos
clientes nos produtos e servigcos desenvolvidos, estd aumentando cada vez mais nos tempos
atuais. Isso se deve ao fato do mercado exigir cada vez mais, e de maneira mais intensa,
padrGes que objetivem a busca da melhoria continua. O presente trabalho tem por objetivo
melhorar o controle do processo de compras e recebimento de materiais por meio do ciclo
PDCA em uma inddstria de implementos rodoviarios. Além do ciclo PDCA foram utilizadas
algumas ferramentas da qualidade como: Brainstorming, Diagrama de causa e efeito, Matriz
GUT e o 5W2H. Por meio dessas ferramentas foram identificadas algumas causas e a
execucdo de um plano de acéo que foi elaborado a fim de mostrar a melhora na qualidade dos
processos. Foram analisadas algumas possiveis causas, verificando que algumas delas nédo
possuiam procedimentos, como prazos para cotacGes e alteracbes no mapa de producao.
Através da efetivacdo da melhoria continua, constataram-se melhorias nos processos de
programacdo e compra de materiais. Durante o trabalho foi possivel mostrar como o setor de
PCP compras pode influenciar nos demais processos, tornando a empresa em questdo mais
competitiva, agregando valor ao produto final. Nas iniciativas realizadas foram propostas
acOes de controle por novos procedimentos e modelagens, os quais permitiram que fosse

reduzida a quantidade de materiais recebidos em atraso em até 34%.

Palavras-chave: Ciclo PDCA; Qualidade; Melhoria Continua.
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1.  INTRODUCAO

Uma organizacgdo precisa buscar atingir seus objetivos e metas, aumentando a produtividade e
a qualidade reduzindo custos. Para que isto aconteca, ela deve se adaptar as varias mudangas
de mercado, 0 que acaba por exigir novas abordagens no seu sistema de gestdo. Uma maneira
de isso acontecer, € a busca por procedimentos que possam ser aplicados na organizacdo que

venha se beneficiar em melhores resultados.

Um dos procedimentos mais bem conhecidos na Gestdo da Qualidade Total é o uso do ciclo
PDCA. Desenvolvido por Walter A. Shewhart na década de 20, o ciclo PDCA comegou a
ficar conhecido como ciclo de Deming em 1950, pelo fato de ter sido amplamente difundido
por este. E uma técnica que visa o controle do processo, podendo ser utilizado de forma
continua para o gerenciamento das atividades de uma organizagdo. Entretanto, de modo a se
obter resultados mais expressivos, este método deve ser entendido de uma maneira mais

aprofundada, buscando alternativas de administrar ligadas a ele.

Segundo Chiavenato (1993), “’administrar’” € o processo de planejar, organizar, dirigir e
controlar o uso de recursos a fim de alcancar objetivos. Através desta definicdo, pode-se dizer
que o método de melhorias PDCA relne os conceitos basicos da administracdo, apresentado
por uma estrutura simples e clara, podendo ser gerenciada por qualquer organizacao, na busca
da melhoria para atingir resultados necessarios a sua sobrevivéncia atraveés do Gerenciamento

da Rotina do Dia-a-dia e da Melhoria Continua dos Processos.

Desta forma, o presente trabalho buscard mostrar como o ciclo PDCA pode ajudar uma
empresa de implementos rodoviarios, a diminuir a quantidade de materiais que sdo fornecidos
em atraso. Atualmente o numero de materiais que chegam a empresa fora do prazo €
consideravel, muitas vezes acarretando em atrasos de producdo, problemas de pedidos e de

entrada de materiais.

1.1 Justificativa

O presente estudo justifica-se a partir de que, cada vez mais 0 mercado esta se tornando
exigente, fazendo com que as empresas passem a aprimorar continuamente Seus processos

produtivos e sistemas de gestao.



Porem, para que a empresa possa valorizar sua producdo, alinhando a reducdo de tempos e
custos, faz-se necessario entdo corrigir as falhas de producéo e aplicar novos métodos que
tornem os processos mais eficazes, evitando desperdicios de material e retrabalhos de
produtos acabados. Para que isto aconteca, todos os envolvidos no processo, desde a compra
de matéria prima até o produto acabado devem garantir seus procedimentos a fim de que ndo

afetem os processos da operacgéo seguinte.

Com a viséo da empresa, focada no aumento do mercado de implementos no futuro, fez com
que fossem tomadas algumas decisdes, afinal a mesma possui as mais variadas metas a serem
alcancadas, sendo uma das principais, estarem entre as trés maiores montadoras de
implementos rodoviarios do Brasil até 2014, porem, para que isto aconteca é necessario

realizar os ajustes relacionados a falhas e resolugdes de problemas.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

De acordo com a metas estabelecidas, nos Gltimos 2 anos a empresa foi capaz de dobrar sua
capacidade produtiva, pelo fato de estar focada no gerenciamento da rotina do trabalho, porem

tudo gue se desenvolve de forma rapida, pode apresentar algumas falhas.

Vaérios fatores estdo envolvidos quando se trata do processo de compra e recebimento de
mercadoria dentro de uma empresa, no setor de PPCP Compras ndo é diferente, porem
encontram-se muitos processos criticos que devem ser solucionados, para que tal processo

ocorra de maneira correta e segura.

1.3 Objetivos

Este trabalho visa apresentar um estudo de aumento de materiais recebidos dentro do prazo
programado pelo setor de PPCP Compras, buscando melhorar o indicador de recebimento de

materiais, garantindo 0s prazos propostos para a producao.

1.3.10bjetivo geral

Por meio do ciclo PDCA juntamente com as ferramentas da qualidade, melhorar o controle do

processo de compras e recebimento.



1.3.20bjetivos especificos

Como objetivos especificos tém-se:

Realizar um mapeamento sobre os processos de programacdo de compra de materiais

onde sera aplicado o ciclo PDCA, identificando os mais criticos.

e Reduzir tempos de processos de recebimento de materiais.

e Identificar quais sdo as divergéncias que ocorrem com maior frequéncia.

e Elaborar um plano de acao para monitorar ganhos de produtividade do recebimento.

Implantar rotinas para o controle de recebimento de materiais.

1.4 Estrutura do trabalho

Dividido em 5 capitulos o trabalho esta estruturado da seguinte forma:

O presente capitulo apresenta a introducdo ao assunto, bem como a justificativa, definicdo e

delimitacdo do problema e os objetivos que deverdo ser alcancados.

No Capitulo 2 serdo abordados conceitos e estudos de varios autores sobre a tematica deste
Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC), servindo de embasamento tedrico na compreensao e
analise do caso estudado.

No Capitulo 3 abordara a metodologia utilizada na realizacdo do estudo, juntamente com as

etapas do projeto, as principais atividades e os envolvidos em cada etapa do estudo.

Em seguida o estudo de caso, € abordado no capitulo 4, apresentando o perfil da empresa, a
delimitacdo da area de trabalho, os processos envolvidos no estudo bem como as fases

necessarias ao alcance dos objetivos propostos.

Por fim, o quinto e ultimo capitulo, a conclusdo, que apresenta as analises e consideragdes
finais a partir dos resultados obtidos na empresa, bem como as contribuicdes, limitacOes e

propostas de trabalhos futuras.



2. REVISAO DE LITERATURA

Foi realizada uma pesquisa bibliogréafica com o intuito de embasar o planejamento do presente
trabalho em métodos e autores consagrados na area de engenharia de producdo, iniciando

pelas defini¢cdes de qualidade.

Inicialmente entendido o conceito de qualidade e dos sistemas de gestdo, serdo apresentados
conceitos sobre o ciclo PDCA, até que se cheguem as ferramentas da qualidade, dando maior
énfase as que serdo utilizadas no presente estudo. Por fim, conceitos sobre o planejamento da

qualidade, envolvido no gerenciamento pelas diretrizes.

2.1 Definicéo de Qualidade

Segundo Deming (1990), o segredo da qualidade esta na melhoria continua dos processos,
empresas dos Estados Unidos e da Europa estavam interessadas em sistemas de auditoria da
qualidade e o custo que esta traria para a empresa, engquanto empresas japonesas Se
preocupavam com a melhoria continua do processo, onde essa melhoria atingiria toda a linha
de producdo, desde os insumos até o consumidor final. Esses consumidores finais cada vez

mais exigentes no mercado.

“Os clientes definem a qualidade de vérias maneiras. Em um sentido amplo, qualidade pode
ser definida como atender ou exceder as expectativas do cliente. Em termos praticos, é
necessario ser mais especifico”. (RITZMAN e KRAJEWSKI, 2004)

A palavra qualidade esta ligada ao conceito de “satisfagdo com o produto” onde diferentes
produtos competem entre si no mercado para poderem atender necessidades dos clientes.
Esses clientes por sua vez acabam que comparando os fatores de determinados produtos com
0 intuito de decidir qual é o melhor para ele. Portanto o objetivo basico para um produto € ter

qualidade igual ou superior a de seus concorrentes (JURAN, 1995).



2.2 Sistemas de Gestdo da Qualidade

2.2.1 A Gestdo da Qualidade Total - TQC/TQM

Segundo Akao (1997), Feigenbaum foi o pioneiro no uso do termo “Total Quality Controle”
(TQC), em seu trabalho publicado em 1961 nos EUA. Ele definiu TQC como um sistema
efetivo para integrar o desenvolvimento da qualidade entre as varias partes de uma empresa, a
manutencdo e a melhoria da qualidade para a produgéo econdmica e 0s servigos relacionados,
considerando como sua meta a completa satisfagdo dos clientes. Tal termo passou a ser
denominado, posteriormente, “Company-Wide Quality Control”, até chegar ao que hoje se
denomina “Total Quality Control” (TQC) no Japao e “Total Quality Management” (TQM) no
ocidente (ZAGHA, 2009).

“As grandes empresas se empenham na implementacdo de
programas de qualidade total, cujos resultados ndo s6 garantem a plena
satisfagdo dos clientes como também reduzem os custos de operagdo,
minimizando as perdas, diminuindo consideravelmente o0s custos com

servicos externos e otimizando a utilizagdo dos recursos existentes”

(CERQUEIRA NETO, 1991).

Segundo Campos (2004), o objetivo principal de uma empresa é satisfazer as necessidades
das pessoas afetadas pela sua existéncia. Para ele, a Qualidade Total s&o todas as dimensdes
(Qualidade, Custo, Entrega, Moral e Seguranca) que afetam a satisfacdo das necessidades das

pessoas e, por consequéncia, a sobrevivéncia da empresa.

Dimensdes da Qualidade Total Pessoas Atingidas
Qualidade - Prqduto / Servico Cliente, Vizinho
Rotina
Cliente, Acionista,
Qualidade Custo- Custo/Prego Empregado e Vizinho
ToFaI (Para Entrega - Prazo e Local e Cliente
satisfazer as Quantidade Certa
necessidades
das pessoas) Moral - Empregados Empregado
Seguranca - Empregados, Cliente, Empregado e
Usuarios Vizinho

Figura 1 Componentes da Qualidade Total
Fonte: Adaptado de CAMPOS, 2004



A Qualidade Total prevé a satisfacdo das necessidades das pessoas e como consequiéncia a
sobrevivéncia da empresa, compreendendo as seguintes dimensdes conforme Werkema
(2006):

e Qualidade - dimens&o ligada diretamente a satisfacdo dos clientes externos e internos,
sendo esta qualidade intrinseca, caracterizando as caracteristicas do produto ou

Servigo;

e Custo — envolve os custos ligados diretamente ao produto ou servigo, ou a custos

relacionados a vendas, compras, recrutamento e selecao e precos;

e Entrega — nessa dimensao leva-se em consideracao os prazos relacionados a entrega e

suas condicdes;

e Moral — dimensdo que mede o nivel de satisfacdo dos clientes, tanto internos quanto
externos, podendo ser medido por niveis de absenteismo, rotatividade de

funcionarios, indices de reclamac®es trabalhistas;

e Seguranca — avalia-se nesta dimensdo a seguranca dos empregados e dos usuarios dos

produtos, por meio de nimero de acidentes, indice de gravidade dentre outros.

O sistema administrativo tratado por Controle da Qualidade Total (ou TQC - Total Quality
Control), no qual o estudo e conducdo do controle da qualidade envolvem o empenho e
participacdo de todas as pessoas da empresa, atende 0s objetivos da organizacdo por partir do
reconhecimento das necessidades das pessoas e estabelecer padrdes para o atendimento dessas
necessidades, visando manter e melhorar (continuamente) esses padrées, a partir de uma visao

estratégica e de uma abordagem humanista (CAMPQOS, 2004).

Para Campos (2004b), os principios basicos que regem o Controle da Qualidade Total sdo:

e Produzir e fornecer produtos e/ou servigos que atendam totalmente as necessidades do
cliente;



e Quanto maior a qualidade, maior a produtividade e, por conseqliéncia, garante-se a
sobrevivéncia da empresa.

¢ Identificar os problemas criticos e estabelecer as prioridades para soluciona-los;
e Tomar decisOes baseando-se em fatos e dados concretos;

e Adotar a préatica do gerenciamento preventivo;

e Isolar as causas fundamentais dos problemas para reduzir as dispersoes;

e N&o permitir a venda de produtos com defeitos;

e Procurar prevenir a origem de problemas cada vez mais a montante;

e Nunca permitir a repeticdo de um problema pela mesma causa;

e Manter o respeito pelos funcionarios;

e Definir e seguir a Viséo e Estratégia da Alta Direcdo da empresa.

A partir da evolugdo do TQC, elaborou-se o conceito de Gestdo da Qualidade Total (GQT),
ou Total Quality Management (TQM), termo que surgiu da metade da década de 1980, tendo
como ideia central que a qualidade deve estar presente na funcdo de gerenciamento
organizacional, ndo se restringindo apenas ao controle dos processos, fazendo parte da cultura
da empresa, com envolvimento de todos. No TQM assim como no TQC, é necessario a inter-
relacdo entre os setores além de um bom fluxo de comunicagdes, de forma que todas as
informac@es relevantes ao processo produtivo cheguem ao seu destino de forma correta e

rapida.

Além da busca pela melhoria 0 TQM prega a satisfacdo dos clientes internos e externos, por
meio do atendimento das especificagdes dos produtos dispostos ao longo da cadeia produtiva,
ou seja, dentro de um processo produtivo existem varios sub-processos que sdo realizados
pelos setores capazes de produzir subprodutos, que representam insumaos para 0s processos de
outras areas internas da organizacgdo, criando assim, uma interdependéncia de toda a cadeia.
Ao longo dessa cadeia, devem ser utilizados indicadores que possam mostrar a satisfagcdo dos
clientes internos, para que seja possivel identificar se um processo precisa de melhoria, ou se

deve manter sua caracteristica.



2.3 Ciclo PDCA

“O Ciclo PDCA ¢ um método gerencial de tomada de decisdes para garantir o alcance das

metas necessarias a sobrevivéncia de uma organizacdo. >’ (WERKEMA, 2006)

O ciclo PDCA é um método que visa controlar e conseguir resultados eficazes e confidveis
nas atividades de uma organizacdo. E um eficiente modo de apresentar uma melhoria no
processo. Padronizam as informacGes do controle da qualidade, evita erros dgicos nas
analises, e torna as informac6es mais faceis de entender. Pode também ser usado para facilitar

a transicdo para uma cultura de melhoria continua. (AGOSTINETTO, 2006).

Segundo Werkema (2006) o controle e a melhoria dos processos sao estabelecidos pelo ciclo
PDCA, que é uma ferramenta gerencial utilizada para a tomada de decisdes e garantia do

funcionamento dos processos.

De acordo com Slack (2002) e Norma NBR 1SO 9001 (2008), o ciclo inicia com a atividade P
(Plan - planejar), que envolve a avaliacdo do método utilizado ou da area problema que esta
sendo estudada. Coletam-se e analisam-se os dados, de modo a se formular um plano de acdo
que melhore o desempenho, e também se estabelecem objetivos e processos necessarios para
gerar resultados de acordo com os requisitos dos clientes e de acordo com a politica da

organizacao.

Uma vez aprovado este plano, passa-se para o proximo estagio do ciclo que é o D (Do- fazer),
estagio este, onde se inclui o plano na operacdo. Em seguida, vem o estagio C (Check -
checar), em que o plano novo implementado, ou 0s processos inclusos sdo avaliados,
monitorados e medidos em relacdo &s politicas, aos objetivos e aos requisitos para o produto
ou servigo, com o intuito de verificar se houve melhoramento do desempenho esperado. E por
fim, vem o estagio A (Action - Agir), onde a mudanca é consolidada ou padronizada se foi
bem sucedida e também se executam acBes para promover continuamente a melhoria do
desempenho do processo. Se ndo foi bem sucedida, as licGes aprendidas da tentativa séo

formalizadas antes que o ciclo comece novamente.



2.3.1Etapas do Ciclo PDCA

As quatro etapas que compdem o ciclo PDCA séo:

e Planejar;
e Executar;
e Checar; e
e Agir.

O nome do ciclo sdo as letras iniciais dessas etapas na lingua inglesa, que séo:

e Plan;

e Do;

e Check; e
e Act.

Fluxograma do PDCA

Identificagdo do
Problema

==

Observacao do
Problema

Andlise do
3 Processo
(Causas)

4| Plano de Acao

[ Verificacdo

A Acdo

Definir claramente o problema e reconhecer sua
importancia

Estratificar o problema, observando seu comportamento
afim de especificar o escopo da anélise.

Analisar as causas do pmhlema, identificando a causa
raiz.

Elaborar plano de acdo para eliminar ou reduzir o
impacto das causa raiz.

Executar o plano de acio definido no passo P4

Verificar a implementacao das acbes e a eficadia,
identificando se os resultados esperados foram
alcancados.

Agir com base nos resultados alcancados, padronizando
as solucdes encontradas efou ajustando

Figura 2 Fluxograma das etapas do PDCA
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Nesse contexto, o controle de processos é exercido por meio do ciclo Plan, Do, Check, Action
(PDCA) de controle de processos o0 qual € um método de gestdo, representando as etapas a

serem seguidas para gque as metas estabelecidas possam ser atingidas (WERKEMA, 1995).

As atividades abaixo descrevem cada etapa a ser desenvolvida segundo Agostinetto (2006):

e Plan — Planejar: a partir das diretrizes de cada empresa, estabelece-se o plano,
identifica-se o problema, estabelecem-se os objetivos e as metas, define-se 0 método a
ser utilizado e analisam-se 0s recursos disponiveis, prazos, riscos e custos;

e Do — Executar: é colocado o plano em pratica, estabelecem-se treinamentos no método
a ser utilizado e objetivo sobre os itens de controle, coletam-se dados para verificacdo
do processo e por fim se treina, educa, motiva e obtém comprometimento de todas as
pessoas envolvidas;

e Check — Checar: analisa se realmente o trabalho esta sendo executado conforme
planejado, se os valores medidos variam e comparam estes com o padréo estabelecido
e, finalmente, se os itens de controle correspondem com os valores dos objetivos;

e Act — Agir: realizam-se agdes para corrigir trabalhos que ndo seguem o padrdo,
investigam-se as causas e tomam-se acOes para nao repeti-los e melhora-se o sistema
de trabalho e 0 método. Caso ndo sejam identificados divergéncias, deve-se procurar
realizar um trabalho preventivo, identificando quais 0s desvios passiveis de ocorrer no

futuro, suas causas, solucdes, etc.

Campos (2004), diz que o controle de processos deve ser executado de acordo com o0 método
PDCA, demonstrado na figura 3, para atingir as metas necessarias para sobrevivéncia da

empresa.
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ACTION PLAN
DEFINA

AS METAS -
=

DETERMINE OS

METODOS PARA

ALCANGAR AS
METAS

EDUQUE
1 E TREINE <=

CHECK EXECUTE O DO

TRABALHO

1 .

Figura 3 Método de Controle de Processos
Fonte: Campos,1996, p.266.

Na figura 4, o ciclo PDCA ¢ apresentado atraves de um fluxo de acGes a serem tomadas.

Apobs o Ciclo PDCA ser “rodado” e as melhorias implementadas, o Ciclo PDCA pode se
utilizado para manter a qualidade. Essa variagdo do PDCA pode também ser denominada de
SDCA, como a meta e os métodos ja foram definidos previamente e viraram um padrdo, a

etapa “Plan’’ Planejar, ¢ substituida pela etapa “Standard”, Padrao.

As figuras a seguir mostram o gerenciamento detalhado segundo Campos (1994), de acordo

com as etapas decorrentes dentro do ciclo.



GERENCIAMENTO PARA MELHORAR

META PARA MELHORIA

PROBLEMA:

Identificagao do problema.

OBSERVACAO:

P Reconhecimento das caracteristicas do
problema.

3 ANALISE:
Descoberta das causas principais.

Contramedida as causas principais.

EXECUCAO:

VERIFICACAO:
Confirmagdo da efetividade da agdo.

PADRONIZACAO:

Eliminagdo definitiva das causas.

CONCLUSAQ:
Revisdo das atividades e planejamento
para trabalho futuro.

Figura 4 Ciclo PDCA de Melhoria

Fonte: Campos, V. F. (1994)

Atuagdo de acordo com o “Plano de agdo™.

12
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GERENCIAMENTO PARA MANTER

METAPADRAO

METAPADRAO:

Qualidade Padrao, Custo Padrio. etc

S PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO
(P.O.P)

PO.P para atingiras metas padrao.

L3V

& EXECUCAO:
DIC | Exeeucio:

Atuaciao de acordo com o “Plano de agao™

CD VERIFICACAO:

Confirmagao da efetividade daP O P

E(‘-n>> »
Nieo

¥ ACAO CORRETIVA:
A ( 2 ) Remocio do Sintoma

Agdona causa

Figura 5 Ciclo PDCA para Manter Resultados

Fonte: Campos, V. F. (1994)

2.4 Ferramentas da Qualidade

Entendido o conceito de qualidade uma breve introducdo sobre a mesma, neste topico serdo
mostradas as ferramentas da qualidade, onde serdo explicadas algumas destas, dando maior

énfase para as que serdo usadas no presente estudo.

2.4.1Fluxograma

Os fluxogramas sdo representacdes graficas que tem como objetivo exemplificar um
determinado processo. Para Werkerma (1995) um processo pode ser definido como “uma
combinacdo dos elementos equipamentos, insumos, métodos ou procedimentos, condi¢des
ambientais, pessoas e informac6es do processo ou medidas, tendo como objetivo a fabricacao

de um bem ou fornecimento de um servigo™.
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Martins e Laugeni (2005) exemplificam de maneira visual algumas das diversas formas

utilizadas para que se possa representar um fluxograma de um processo, sendo que estas

formas estdo expostas na Figura X.

Simbolos
3 n\- o . !/ \ y
Inicio ) Operagao | | «—— Inspecao
\ J | . J
Término de processo —» \ ’ - Decisao
.._"/' '..‘\' /
| ? .
r - —
/- ntrada '
Documento > S E fac :
—/ de dados  /
T i
Banco de dados \

Figura 6 Simbologia utilizada na confecgdo de fluxogramas.
Fonte: Martins e Laugeni (2005).

Com esta definicdo de processo, o fluxograma servird como uma ferramenta de auxilio para

que o analista identifiqgue pontos do processo que os problemas tendem a ocorrer. Para

construir um fluxograma, deve-se primeiro listar as etapas do processo sem muitos detalhes,

porém atento para que nenhuma informacao importante seja omitida (STEVENSON, 2001).

Como mostra a Figura 7 a exemplificacdo grafica de um processo, todo fluxograma deve

possuir inicio e fim, setas indicando a ordem que as etapas ou passos acontecem no processo,

sendo que estes passos devem estar precedidos por uma etapa anterior e indicando uma

proxima.



Médico

Recebe
a ficha

Cliente Posto
. —
/ oo N\ Consulta o |
| Inicio ) Sk :
e Y. cadastro “
\‘ > |
Vai ao =
posto de St Ny
atendimento S e .
B Verifica o \

Realiza a

pagamento /

consulta

Carteira

J_

A

Recibo de
mensalidade

¢/ Cliente sai ™\

Fornece ficha

ao cliente

Fichas para
exames
{em 2 vias)

Ficha
12via _—

Exame — 1. »:‘

(cliente) _—

i do posto.
N Fim

E SR |

N\ /
& £
\/

A ficha é
arquivada

Exame — 2.7 vif1| —

(médico) _—

> S /
\
\_ y,

Arquivo

2.4.2Brainstorming

Figura 7 Exemplo de fluxograma.
Fonte: Martins e Laugeni (2005).
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Segundo Werkema (1995), “o brainstorming tem o objetivo de auxiliar um grupo de pessoas a

produzir o maximo possivel de idéias em um curto periodo de tempo™.

Kume (1993) afirma que “para o levantamento das causas, ¢ necessaria uma discussdo aberta
e dindmica, ¢ um método eficaz para a condugdo de uma reunido promovida com este

proposito é o brainstorming”.

Criado por Osborn no ano de 1939, o brainstorming é uma ferramenta ligada a criatividade de
seus participantes e de fundamental importancia na fase do planejamento. Esta € uma

ferramenta que deve ser utilizada por um grupo de pessoas para que estas criem diferentes
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solucBes a cerca de um tema pré-estabelecido, por isso esta altamente ligada a criatividade
(MEIRELES, 2001).

No brainstorming a meta € que um grupo de pessoas compartilhe seus pensamentos sem
restricdes, ndo ha certo e errado. Deve-se existir um fluxo de idéias com o intuito de
identificar problemas, causas e solugdes. Ndo existe um coordenador nem criticas além de
todas as idéias serem bem vindas (STEVENSSON, 2001).

2.4.3 Matriz GUT

Para Grimaldi (1994), sdo parametros utilizados para estabelecer prioridades de eliminacédo de
problemas, especialmente se forem varios e relacionados entre si, com o objetivo de orientar

decisbes mais complexas, pois a mistura de problemas gera confusao.

Feito isto, torna-se necessario saber qual a prioridade na solucdo dos problemas detectados,

realizando trés perguntas:

e Qual a gravidade? De que forma este problema ira gerar para as pessoas, processos

da empresa, resultados?

e Qual a urgéncia? Quanto tempo vocé precisa para resolver determinado problema e o

tempo que vocé tem para resolvé-1o?

e Qual a tendéncia? Como este problema pode aumentar, como que ele pode se

desenvolver? E possivel acabar com 0 mesmo por si $6?
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Valor Gravidada Urgéincia Tendéncia GxTxl)
5 Os prejuizos e as E necessaria uma Se nada for feito a 125
dificuldades sao agao imediata situagio ird piorar
extremamente graves rapidamente
4 Muito grave Com alguma Vai  piorar em 64
urgéncia pouco tempo
3  Grave 0 mais cedo Vai piorar em 27
possivel medio prazo
2 Pouco grave Pode esperar um Vai piorar em longo ]
pouco prazo
1 Sem gravidade Nao tem pressa Hao wvai piorar e 1
pode até melhorar

Figura 8 — Matriz GUT
Fonte: Adaptado de Grimaldi, R. & Mancuso, J.H. (1994)

2.4.4 Diagrama de Causa e Efeito

O principal requisito para a criagdo de um Diagrama de Causa e Efeito é que deve ser
realizado com um grupo de pessoas que estdo envolvidas diretamente no processo produtivo e

pessoas de nivel tatico que consigam distinguir causas e efeitos (WERKEMA, 2006, p. 96).

Segundo Werkema (2006, p. 95), o Diagrama de Causa e Efeito tem por finalidade apresentar
a relacdo entre um resultado de um processo, ou seja, um efeito, e os fatores componentes de

um processo, as causas.

Segundo Kume (1993), h& varias maneiras de construir o diagrama, sendo que um dos
métodos tipicos é descrito da seguinte forma: 1) estabelecer a caracteristica da qualidade; 2)
levantar o0 maximo possivel de causas suspeitas em afetar a caracteristica da qualidade através
da condugdo do brainstorming; e 3) elaborar o diagrama através de rela¢des de causa e efeito

entre as causas levantadas e a caracteristica do problema.
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Espinha grande

Espinha pequena
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Espinha medaa : |
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1 |
| |
| I
i |
! I
D e e e e e i
Caracteristicas (efeito)

Fatore: {causas)

Figura 9 Estrutura do diagrama de causa e efeito
Fonte: Werkema (1995)

2.4.5 Folhas de Verificacéo

Para Werkema (2004), uma folha de verificacdo € um formulario no qual os itens a serem
examinados j& estdo impressos, com o objetivo de facilitar a coleta e o registro dos dados.
Ainda segundo esta autora, uma folha de verificacdo bem elaborada é o ponto de partida de
todo procedimento de transformacdo de opinibes em fatos e dados, e 0s principais objetivos

na construcao séo:
e Facilitar a coleta de dados.
e Organizar os dados durante a coleta, eliminando a necessidade de rearranjo.

O tipo de folha de folha de verificacdo a ser utilizado depende do objetivo da coleta de dados.
Normalmente a folha de verificacdo € construida apds a definicdo das categorias para
estratificacdo dos dados. Alguns dos modelos de folhas de verificagdo mais empregados
segundo Werkema (1995) séo:

e Folha de verificagdo para distribuicdo de um item de controle de um processo

produtivo;
e Folha de verificacdo para classificacéo;
e Folha de verificacdo para localizacéo de defeitos;

e Folha de verificacdo para identificacdo de causas de defeitos.
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2.4.6Estratificacao

Uma das ferramentas da qualidade é chamada Estratificagdo, e serve para agrupar dados de
caracteristicas comuns, em grupos e subgrupos sob varios pontos de vista, com a finalidade de
focalizar a acdo. Sendo assim a estratificacdo deve ser feita estabelecendo categorias de
informagdes, tais como equipamentos, insumos, pessoas, métodos, medidas e condigdes
ambientais (WERKEMA, 2006, p. 54).

Segundo Werkema (2006, p. 54) “a estratificacdo € uma ferramenta muito efetiva nas etapas
de observacdo, analise, execucdo, verificacdo e padronizacdo do Ciclo PDCA para melhorar e

nas etapas de execug¢do e agdo corretiva PDCA para manter”

2.4.7 5SW2H

Para Goncalves (2011), a ferramenta 5W2H é utilizada principalmente no mapeamento e
padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de acdo e no estabelecimento de

procedimentos associados a indicadores.

O 5W2H representa as iniciais das palavras em inglés, why (por que), what (o0 que), where
(onde), when (quando), who (quem), how (como) e how much (quanto custa). Esta ferramenta
fornece um excelente auxilio na resolucdo de problemas, além de proporcionar informacdes

consistentes para auxilio & tomada de decisdes (MARSHALL, 2008).

Segundo Werkema (2005) A metodologia utilizada para auxiliar na resolugdo de causas
fundamentais, conhecida como 5W1H é desdobrada em:

e O qué (What) sera feito: definem-se as tarefas que serdo executadas, mediante um

plano de a¢éo;

e Quando (When) sera feito: estabelece-se um cronograma detalhando o prazo para o

cumprimento da tarefa;
e Quem (Who) ira executar: denomina-se qual sera a pessoa responsavel pela tarefa;
e Onde (Where) serd feito: determina-se em que local a tarefa devera ser executada;

e Por qué (Why) sera feito: mostra a razdo pela qual a tarefa deve ser executada;
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e Como (How) sera feito: constroi-se a maneira mais racional e econémica pela qual a

tarefa deve ser executada.

e Quanto custa (How Much) sera feito: mostra os valores no qual serd necessario para

que o projeto seja executado.

2.5 Planejamento da Qualidade

2.5.1Gerenciamento pelas Diretrizes

O Gerenciamento pelas Diretrizes (GDP) ou planejamento hoshin kanri, ou Desdobramento
das Diretrizes, tem suas origens no SQC, sendo um dos pilares do TQM. Neste tdpico, serd

apresentada a definicdo de Gerenciamento pelas Diretrizes e seus principais conceitos.

Segundo Redi (2003), o Gerenciamento pelas Diretrizes (GPD) surgiu no Japé&o, no final dos
anos sessenta, com o nome de “HOSHIN KANRI”, cujo significado ¢ “o planejamento e
desdobramento de metas-meios”. A autora considera como principal diferencial do GPD o
fato dele ser um modelo de avaliacdo que permite o desdobramento e detalhamento das
estratégias, desde o nivel estratégico até os niveis operacionais, contando com a participacdo
da alta direcdo durante todo o processo, até que sejam estabelecidas todas as metas e

estratégias.

Resumidamente, Campos (2004) afirma que “O Gerenciamento pelas Diretrizes, conduzido
pela alta administracdo da empresa, tem como objetivo maior direcionar a caminhada

eficiente do controle da qualidade (Rotina) para a sobrevivéncia da empresa a longo prazo”.

De acordo com Scheibler (2003), o GPD apresenta as seguintes vantagens:

e Padronizar tarefas operacionais;

¢ Racionalizar e otimizar processos

e Detecgdo rapida dos desvios devido ao acompanhamento eficaz dos indicadores
operacionais;

e Solucdo de problemas através da metodologia de planejamento do PDCA,;
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e Utilizacdo de indicadores, metas e objetivos de curto prazo aliados a estratégia de

longo prazo, estimulando a melhoria continua.

O Gerenciamento pelas Diretrizes é constituido por dois sistemas, 0 Gerenciamento Funcional
(ou Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia), que sera abordado no topico trés
deste trabalho, e 0 Gerenciamento inter funcional, responsavel por desdobrar as diretrizes
estratégicas da empresa (provenientes do planejamento estratégico) e exercer o controle inter
funcional das mesmas, visando solucionar os problemas prioritarios da alta administracdo
(CAMPOS, 2004).
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3. METODOLOGIA

O presente trabalho foi fundamentado num estudo de caso, o qual segundo GIL (2007) é um
estudo de natureza empirica que investiga um determinado fenémeno, geralmente
contemporaneo, dentro de um contexto real de vida, quando as fronteiras entre o fenémeno e

0 contexto em que ele se insere ndo sdo claramente definidas.

O estudo de caso sera realizado por meio de uma analise de dados coletados em uma empresa
de Implementos Rodoviarios, localizada na cidade de Sarandi-Pr, com o objetivo de buscar
uma padronizacdo do processo de compra e recebimento de materiais, buscando solugbes de
melhoria no processo. Sabendo que a empresa utiliza de ferramentas para organizar dados e
localizar possiveis causas de problemas, as ferramentas da qualidade e a utilizacdo do ciclo
PDCA, buscam melhorar a administracdo das informac@es oriundas do processo, assim, obter
solucdes de problemas e um processo padronizado atendendo as necessidades de recebimento

de materiais para a producéo.

Foram adotados os seguintes procedimentos para realizar o estudo:

a) Pesquisa bibliogréafica
Inicialmente foi realizada uma pesquisa bibliogréafica sobre as técnicas e ferramentas

utilizadas no trabalho.

b) Estratificacéo e priorizacdo dos problemas
Coleta de dados através de brainstorming, relatorios e indicadores

c) ldentificagcdo dos processos criticos
Serédo levantados os pontos mais criticos, utilizando o Diagrama de Ishkawa e a matriz
GUT, elaborando a partir dai planos de acdo para aperfeicod-los. Sera realizado um

planejamento ciclico com o uso do ciclo PDCA voltado para melhorias.

d) Propostas de melhorias
Por meio das melhorias, as mesmas serdo executadas e documentadas, ou a0 menos sera

elaborada a proposta para a solugdo dos problemas.
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e) Checagem para verificacdo de eficacia
Seréa feito a checagem para verificacdo da eficacia através das melhorias executadas e se

confirmada sera feita a padronizacéo.
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4. ESTUDO DE CASO

Este capitulo tem como objetivo caracterizar a empresa onde o estudo de caso foi realizado,
assim como as delimitacGes da area de trabalho, juntamente com as descri¢cdes dos processos
envolvidos. O estudo teve como foco o processo de recebimento e compra de mercadorias,
identificando as principais falhas no processo, em seguida direcionando-as em processos de

melhoria através do ciclo PDCA.

4.1 Caracterizacao da empresa

O presente estudo foi realizado na empresa de implementos rodoviarios Noma do Brasil S/A
fundada no dia 1° de julho de 1967. A sede fica localizada em Sarandi, interior do Parang, em
um terreno de 11375 m2. A Noma fabrica graneleiros, basculantes, semi reboques, carrega
tudo, tanque. A diversificacdo de tantos produtos exigiu arrojo empresarial, experiéncia e

técnica.

Em 2002 ja consolidada no cenario nacional a Noma comecgou a realizar grandes mudancas
estruturais. Na administracdo, adquiriu o software SAP, um dos mais completos do mundo em
sua categoria. Nesse ano também passou a trabalhar com o processo de produgdo em linha de
montagem. Em 2006 a empresa conquistou a certificagdo 1SO 9001-2000 através da Bureau

Veritas.

A Noma do Brasil é hoje a quarta maior empresa de implementos rodoviérios da América
Latina, com uma capacidade produtiva de 700 pinos por més, sendo que pinos simbolizam o
namero de produtos, denominados dessa maneira por causa do pino-rei, que acopla 0s

implementos rodoviarios ao caminhdo.

Possui ampla rede de distribuidores no Mercosul, exportando para Bolivia, Argentina,
Paraguai, Uruguai, Chile e Equador. Ira construir uma nova fabrica em Tatui, interior de Séo

Paulo, o que deve dobrar a capacidade produtiva da empresa.

Dentro da empresa os setores produtivos séo divididos entre montadora, montagem e pecas,

aonde montadora engloba os setores de acabamento, montagem de eixo, pintura e tampas. Na
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montagem tém-se os setores de basculante, bases, bi-cacamba, especial, longarina e tanque. A
divisdo de pecas contempla o setor de perfilados, a usinagem e pré-montagem. Todas elas
baseiam seu modo de funcionamento no conceito de producdo enxuta, inspirado no modelo

Toyota.

O processo produtivo inicia-se no setor Comercial, onde é cadastrado os pedidos recebido dos

clientes.

O setor de PPCP é divido em trés tipos, sendo eles, Montadora, Compras e Pecas, a fim de
focar melhor as atividades desempenhadas em cada um deles. Ao cadastrar os pedidos do
cliente no setor comercial o PPCP Montadora converte 0s mesmos em ordens de venda ou
ordens de producdo. A partir das ordens de producdo, gera-se necessidade de compra de pecas
(PPCP Compras) e de producdo de Pecas (PPCP Pecas), auxiliando todo o processo de
montagem até o acabamento final, com o acompanhamento de producéo de cada setor.

O PPCP Compras vendo a necessidade gerada pela montadora faz entdo a programacédo de
compras de todas as pecas produtivas envolvidas no processo de montagem do equipamento,
assim como o PPCP Pecas faz a programacao e controle de pecas produzidas.

Ja definido a programacéo o setor de Compras € responsavel por comprar materiais prontos
para a utilizacdo, seja na producdo de pecas ou de equipamentos, enviando diretamente a

producdo de pecas e também abastecendo a almoxarifado de materiais produtivos comprados.

Com as pecas compradas, cabe ao almoxarifado desempenhar sua funcéo, que € dividido em
dois tipos: Almoxarifado de Pecas, que recebe as pecas produzidas, montando os kits para
cada equipamento, entregando no devido gabarito de montagem e Almoxarifado de pecas
compradas, que fornece pecas prontas para 0 uso desde a producdo das pecas, até o
acabamento final, onde o equipamento fica pronto. A partir dai, inicia-se a Montagem,
recebendo os kits de pecgas enviados para os setores especificos, montando os equipamentos

conforme a programacgao.

Montados os Kits de pecas, 0 equipamento é enviado para o Jato de granalha, preparando para
a etapa de pintura, onde cada equipamento recebe a cor especifica de acordo com a ordem do

cliente.
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Feito a pintura, 0 equipamento entra no setor de Acabamento final, onde é colocado a maioria

das pecas compradas, deixando-o pronto para seu cliente no setor de Expedicao.

— Comercial
PPCP
(montadora)
PPCP
(Pecas) €
Producio PPCP
depesas | € (Compras) €
|
| LT 9
4
z ‘ Compras | €
= 3' Almoxarifado
o [Pegas produzidas) @
Almoxarifado
e- Mﬂnfgem € |Pecas compradas)|
— Jato L
[ ]
o Pintura A
L]
—f Retogue =
[ ]
= | Acab.Final L o
L ]
Expedicdo

Figura 10 - Mapa do fluxo do processo da empresa

4.2 Delimitacdo da area de trabalho

O estudo sera realizado no setor de PPCP juntamente com o setor de Compras, mais

especificamente no setor de PPCP Compras, este que € responsavel por toda a programacao
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de compra de materiais produtivos da empresa, devendo garantir as entregas conforme as

datas programadas e negociadas junto aos fornecedores.

O PPCP Compras possui a maioria de procedimentos ja estabelecidos de acordo com as
instrucdes de trabalho definidas na TQC, porem deve-se melhorar em alguns aspectos, que
vao alem das instrugdes de trabalho, que muitas vezes ndo dependem do préprio setor,

podendo prejudicar o bom andamento dos processos.

Diretor Industrial
Gerente
de
Producéo
Coordenador
Supervisor
I
[ I I . I
Analista Analista Analista Assistente
de de de de
PPCP PPCP PPCP PPCP

Figura 11 — Organograma do setor de PPCP Compras

No organograma do setor de PPCP Compras, é formado pelo Diretor Industrial, que €
responsavel por planejar, organizar e controlar as atividades de fabricacdo dos produtos da
empresa, formulando e recomendando politicas e programas de producdo, avaliando os
resultados obtidos. Possui também um Gerente de Producdo, este que fica responsavel por
garantir que as metas sejam alcancgadas, auxiliando nas atividades designadas pelo Diretor
Industrial, gerenciando pessoas e o controle de producdo. O Coordenador é quem atua junto
com o Supervisor, na conferencia das atividades realizadas pelos Analistas e Programadores,
estes que geram pedidos de compras, baseados na programacdo da producdo cadastrada no
sistema SAP. Alem de programar, o PPCP Compras é quem realiza o controle de estoques e

garante a entrega dos pedidos programados, através do follow up.
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4.3 Descric¢ao dos processos envolvidos no estudo de caso

Neste topico serdo abordados os dois principais processos envolvidos no estudo de caso, o de

Programacao de compras e de Compra propriamente dito.

4.3.1 Processo de Programacao de Compras

O primeiro processo envolvido no estudo de caso € o de Programacdo de compras, que €
realizado pelo setor de PPCP Compras. Todo més o setor comercial é quem define os
produtos a serem produzidos baseados no mercado de vendas. Deve-se cadastrar até o quinto
dia atil os implementos no sistema SAP, para que possa rodar a MRP e explodir a lista técnica

de cada implemento, gerando necessidades de compra de materiais e produgéo de pecas.

Neste trabalho, foi dado énfase no processo de compra de materiais de consumo produtivo e
de matéria prima produtiva, embora o processo completo ainda possui a programacao de

tubos e barras, chapas metalicas e importados.

O Setor de PPCP Compras, ap6s feito o cadastro, gera os relatorios de ordem planejada,
avaliando as devidas necessidades, convertendo-as em requisicdes de compra. As requisi¢oes
sdo avaliadas conforme os fornecedores estdo cadastrados, ou seja, se certo produto estiver
com preco tabelado o setor de PPCP ja pode converter em pedido, caso contrario a requisicao

é enviada para o setor de Compras realizar seu processo, que sera visto a seguir.

Além da programacdo, o setor de PPCP fica responsavel por manter os pedidos atualizados no
sistema, quanto a datas e informacdes de entrega, confirmando as carteiras de pedidos com

pelo menos 10 dias de antecedéncia.

Apbs feita a programacao, é avaliado a quantidade de pedidos entregues em atraso. Essa
avaliacdo é reflexo do bom andamento de todas as etapas que envolve o processo de compra,

atividades essas que foram estudadas durante nosso estudo de caso.
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Figura 12 - Fluxograma processo de programacéo de compra.
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4.3.2 Processo de Compras

O segundo processo envolvido no estudo de caso é o de compras, realizado pelo proprio setor

de Compras da empresa.

Para o setor de compras iniciar seu processo, deve-se existir uma requisicdo de compra criada,
ja programada com a data de entrega e quantidade de cada item existente na mesma. A
requisicdo pode ser criada de duas formas, para regularizagdo onde o material j& foi entregue
na empresa e precisa apenas regularizar a nota de entrada, ou a requisi¢do foi criado por
algum setor, no caso o PPCP, sendo esta ultima forma a que foi agregada valor no estudo de

Caso.

Ao verificar a requisicdo, o setor de compras analisa se serd necessario abrir cotacdo do
material, ou se o produto ja possui um valor ja estabelecido, como dito anteriormente podendo
ser criado pelo setor de PPCP Compras. Apds realizado pelo menos trés cotagdes, os pedidos
sdo criados e seguem para as devidas aprovacgdes, que séo liberados por um supervisor de
compras e em seguida pela diretora de compras.

Aprovado os pedidos, sdo enviados automaticamente pelo sistema SAP, via email para o

fornecedor, e confirmado através de follow up até a data estabelecida para recebimento.

De acordo com o estudo de caso voltado para a melhoria de recebimento de materiais,
recebidos em atraso, ficou claro a importancia de um bom entendimento do setor de Compras
junto ao PPCP, pois ambos devem cumprir com suas obrigacdes para que 0 processo

completo ocorra de maneira correta.
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Figura 13 - Fluxograma processo de compras
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4.4 PLAN - Planejamento (P)

Na etapa de Planejamento do ciclo PDCA, foi procurado focar em esclarecer o problema

apresentado, visualizando a diferenca entre a situacao atual e a desejada.

Foi montado um cronograma par auxilio das atividades desempenhadas durante o ano.

CICLO FASE DATA ATIVIDADES
Visualizagdo dos processos
Inicio do Trabalho Més 03/2013 e dialogo com os
envolvidos.
Através da documentacao
bibliografica, garantir o
Pesquisa Bibliografica Més 04/2013 entendimento dos
processos, ferramentas e
métodos utilizados.
. . Visualizacdo da diferenca
Analise do Problema Més 04/2013 .
entre atual e desejado.
> -
< 3 Mas 04 e Selecionar o probler’?a e
a Estratificar o Problema levantar dados através do
05/2013 . .
brainstorming.
E [
Més 04 e 'stabe ecer metas’ .
Estabelecer Metas desafiadoras e mensuraveis
05/2013 . o
a partir de indicadores.
Perguntar "PORQUE" e
e | ,
Analisar Causa Raiz Més 05/2013 | Vericarsereaimente €a
causa por meio do
Diagrama de Ishikawa.
leci ;
Definir Contramedidas Mas 05/2013 | S€lecionar contra medidas
a serem implantadas.
Mostrar um plano de agao
Elaboracio blano de acso Més 06 e para cada uma das causas
o sa0p ¢ 07/2013 principais através do
e 5W2H.
. R Concentrar esforcos em
Implementar contra medidas | Més 07/2013 ¢
uma etapa por vez.
Avaliar resultados e
o Avaliar resultados Més 08/2013 processos, aprendendo
Q com o sucesso e fracasso.
5 Monitorar com a visdo do
Monitorar os processos Més 08/2013 | cliente, da empresa e de si
proprio.
n E t 0 f
Padronizar os processos Bem Més 09 e stzvzrijzo;sn?u:rt;:;?
Sucedidos 10/2013 P P
com outros setores.
Concluir Proieto Dia Conclusao do projeto e
) 21/10/2013 entrega final do relatorio.

Quadro 1 - Ciclo PDCA para as atividades desenvolvidas durante 2013.
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4.4.1Esclarecer o problema

Sabendo que o processo de compra e recebimento de materiais da empresa, possuia falhas no
processo, inicialmente foi realizado um brainstorming com toda a equipe de PPCP compras, a
fim de levantar quais os problemas de cada um especificamente, ou seja, de que maneira

alguma falha do processo estava influenciando no bom desempenho do seu trabalho.

As possiveis causas levantadas foram:

e Confiabilidade no fornecedor: Havia a duvida de que os fornecedores, ndo estavam
totalmente confiantes no processo de compra da empresa, muitas vezes pelo fato de
varios compradores estarem tendo o mesmo contato com o fornecedor, dificultando na

confirmacdo de entrega de materiais e reprogramacoes.

e Mudanca no mapa de producdo: Muitos cadastros de implementos passados pelo
setor de comercial eram modificados durante os processos de producdo, cancelando e
reprogramando datas de entrega dos equipamentos, isso influenciava diretamente no
processo de programacdo, pois as datas de entregas dos materiais eram modificadas

constantemente.

e Mano Logistica: A transportadora responsavel pela logistica de entrega de materiais
ndo possuia um lead time de entrega confiavel, ocorrendo no atraso de entrega de

mercadorias que muitas vezes ja estavam fora do prazo de entrega.

e Demora no recebimento fiscal: Quando o material ja estava na portaria de empresa,
dependendo da carga montada pela transportadora, eram muitas as notas fiscais para
dar entrada, ocorrendo que 0s responsaveis por consultar pedidos e entrada de notas,
ndo era suficiente, demorando muito para liberar os materiais para o recebimento

fisico.

e Diferenca de data informada no pedido: Como o processo de compras é feito
totalmente por um sistema de informacdo, no caso o SAP, deve-se estar sempre
alimentando o sistema com informacdes corretas, ou seja, uma possivel causa de
atraso, é que os pedidos eram enviados para o fornecedor com uma data especifica

para entrega, porem no sistema visualizava-se outra.
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Materiais em cotacdo / Negociacédo de preco: Uma parte dos materiais programados
pelo PPCP Compras era necessario realizar cotacGes de diversos materiais, que muitas
vezes esse processo era demorado, afinal ndo dependia apenas dos colaboradores e sim
dos fornecedores responderem e enviarem as cotagdes em uma menor quantidade de
tempo. Uma cotacdo que demora sete dias para ser feita, entende-se que o material
pode demorar sete dias a mais para chegar a empresa de acordo com o lead time do

fornecedor.

Erros de lista técnica: Com as listas técnicas ja estabelecidas, ao cadastrar os
equipamentos no sistema para producdo, é a partir delas que sdo geradas as
necessidades de compra, uma vez errada, como por exemplo, a quantidade de certo
material utilizado em um implemento, estar menor do que a gquantidade realmente
necessaria, vai faltar material na fabrica, acarretando em atraso de entrega de peca

para a produgdo no prazo e possiveis furo de estoque.

Bloqueio de fornecedores pela Qualidade: Todos fornecedores passam por uma
avaliacdo antes de ser cadastrado no sistema da empresa, porem esses cadastros
possuem uma validade, tendo que ser reenviados documentos e comprovantes do
fornecedor com certa freqiiéncia. Muitos pedidos tabelados, ou seja, com precos ja
estabelecidos, que de certa forma adiantam o processo de compra para o fornecedor,
ganhando um prazo maior para a fabricacdo do material, as vezes sdo bloqueados por
este processo de reavaliacdo de fornecedor, blogueando o cadastro dos mesmos no

sistema, passando a ter que cotar esses materiais, atrasando a entrega dos mesmos.

Liberacéo de pedidos pela chefia: Todos pedidos criados passam pelo processo de
aprovacdo, porem ndo possuiam uma freqliéncia de aprovacao, ou seja, podendo ser
aprovado em um dia ou 15, ndo se sabia. Isso atrasava 0 processo de compra e envio

de pedidos para os fornecedores.

Alteracdo em quantidades na ordem: Depois de criadas as ordens de produgéo,
muita vezes eram alteradas as quantidades de pecas para comprar dentro das mesmas,

fazendo com que os pedidos fossem antecipados de acordo com a programacao.
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Brainstorming - NOMA DO BRASIL S/A IM|

Possiveis causas de falhas no processo de entregas de pecas compradas com atraso para a producdo

1- Confiabilidade no fornecedor

2- Mudanga no mapa de produgdo

3- Mano Transporte - demora no lead time de entrega
4- Demora no recebimento

5- Diferenca entre a data de entrega do fornecedor com a data que a peca realmente deveria chegar na NOMA
6- Materiais em cotacao

7- Demora na negociagdo de prego

8-Erro de Lista Técnica

9- Blogueio de fornecedor pela qualidade

10- Liberagdo de pedidos pela chefia

11- Alteragdo na quantidade da ordem ap6s a conversdo

Figura 14 - Brainstorming das possiveis causas de falhas no processo de entrega de pecas com atraso para
a producao.

4.4.2 Estabelecer Metas

Dentro do planejamento, foram estabelecidas algumas metas dificeis, porem realistas e
mensuraveis, a fim de testar a capacidade e habilidade dos envolvidos no processo, com

entusiasmo e comprometimento.

E atualizado no setor todos os meses os indicadores de desempenho, de quantidade de itens
recebidos em atraso na empresa. Durante o0 ano de 2012 a média de itens recebidos em atraso
foi de 9,80%, onde a meta estabelecida era de 10%, porem com o projeto de melhorias
apresentado, foi estabelecida uma nova meta, onde até o final de 2013 deve-se alcancar uma
quantidade de itens em atraso menor de 5%. Esse valor foi estabelecido através do senso
comum de todos envolvidos no processo, acreditando que sempre foi possivel alcancar este

novo objetivo.

Através deste indicador, ficou decidido que, a cada dois meses em que a meta ndo for
atingida, sera aberto um relatorio de ndo conformidade (RNC), onde o responsavel por tratar a
RNC seria o Gestor da area. Quanto ao objetivo da qualidade relacionado a esse indicador, é
de melhorar a produtividade do setor. Nele sdo levantadas a quantidade de itens produtivos
recebidos e a quantidade recebida em atraso, fazendo uma relagdo entres 0s numeros

encontrados, analisando a porcentagem de itens em atraso em relacdo as metas.
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Todos as informagfes necessarias para alimentar o indicador, séo retirados pelo sistema de
gestdo integrada utilizado pela empresa, no caso o SAP, atraves de relatorios diarios de

acompanhamento, que possuem o modulo de programacao e planejamento de compras.

12%
10% -

8% \
6% \

~~

4%

2%

0%

Meta 2012 Meta 2013

Figura 15 - Target ; Reduzir a quantidade de itens recebidos em atraso.

Como especificado na figura acima, a quantidade de itens recebidos em atraso deve ser menor

que 5% até o fim do projeto, no fim do ano.

Para que possa ser alcancado o planejamento da nova meta, serd abordado no topico seguinte,

como foi avaliada a possivel causa raiz.

4.4.3 Avaliar causa raiz

Com as metas estabelecidas e o brainstorming levantado, a proxima etapa do projeto foi a
construcdo de um Diagrama de Causa e Efeito, visando esclarecer a causa raiz e investigar
detalhadamente as causas relacionadas na etapa anterior, para que assim fosse possivel

descobrir as causas secundarias e por fim a causa mais impactante.

As principais causas foram retiradas do brainstorming atraves da ferramenta de priorizagédo
das estratégias e tomadas de decisdo, conhecida como Matriz GUT. Nela foram colocadas
todas as possiveis causas de atraso de entrega de materiais no prazo e elencados valores de

acordo com a gravidade, urgéncia e tendéncia, como mostra o quadro a seguir.
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PONTOS |G => GRAVIDADE U =>URGENCIA T =>TENDENCIA
. Os prejuizos as dificulades E necessario um agdo Se nada for feito o agravamento da
sao extrema mentes graves. imediata. situagdo sera imediato.
4 Muito Graves. Com alguma urgéncia. Vai piorar a curto prazo.
3 Graves. 0O mais cedo possivel. Vai piorar a médio prazo.
2 Pouco graves. Pode esperar um pouco. |Vai piorar a longo prazo.
1 Sem gravidade. Nao tem pressa. Nao vai piorar, podendo melhorar.

Quadro 2 — Pontuac®es relacionadas a matriz GUT

Listados e elencados as possiveis causas do problema estudado, ficou definido a prioridade

conforme quadro abaixo.

Anomalia Gravidade Urgencia Tendencia Prioridade
Mudanca no rrlapa de a 3 3 16
producdo
Cotacdo de .maEenals / a z 3 -
Negociacdo
Blogueio de fornecedores 3 3 2 18
Demora recebimento 3 3 2 18
Alteracdo quantidade da 3 2 3 18
ordem :
Mano Logistica - Lead time 3 2 2 12
de entrega
Erros de lista tecnica 3 2 2 12
Diferenca data do pedido 2 2 2 8
Confiabilidade no fornecedor 3 2 1 6
Liberacdo de pedidos Pela 3 2 1 6
chefia

Quadro 3 — Matriz GUT listada as prioridades.

Através da matriz GUT, as anomalias que mais afetavam a equipe de maneira geral foram as
mudangas no mapa de producdo, a demora na cotagdo de materiais, 0 bloqueio de
fornecedores pela qualidade, demora no recebimento e as alteracbes nas quantidades da
ordem, sendo assim foi construido o diagrama de causa e efeito, afim de verificar as causas

secundarias.
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Com o diagrama construido, foi verificado que a maioria das causas eram relacionadas na
‘espinha’ agregada ao gerenciamento e os demais relacionados a méo de obra e métodos. N&o

foi verificado causas relacionadas a maquinas, matéria prima e meio ambiente.
As causas secundarias encontradas seguindo o diagrama apresentado foram:
Gerenciamento:

- Mudanca no mapa de producdo: Falta de alinhamento entre PPCP e comercial.

- Atraso em cotacdes: Setor de compras ndo possui prazo para cotacgdes;

- Confiabilidade no fornecedor: PPCP Compras néo realiza follow up constantemente.

- Erros de lista técnica: Engenharia de processos, ndo realiza conferencias de rotina.

- Liberacdo de pedidos pela chefia: Supervisor e diretor de compra ndo tem dia especifico

para aprovacao dos pedidos.

- Alteracdo nas ordens: Falta de alinhamento do PPCP Compras e PPCP Pecas.

Método:

- Lead time transportadora ndo especificado: Falta de comunicacdo entre PPCP e a

transportadora.

- Bloqueio fornecedor pela Qualidade: Falta de padronizacdo do processo para determinar

critérios e prazos de blogueio.

- Demora setor de recebimento: Funcionarios sem treinamento adequado para exercer a

funcéo.

Nesta etapa, foram apresentadas algumas das causas secundarias, eleitas como as mais
impactantes, que em relacdo ao objetivo do trabalho, fez com que muitas das idéias ficassem
mais claras e objetivas, para que pudesse dar continuidade nas atividades a seguir, onde foi

elaborada a ferramenta 5W2H como auxilio no direcionamento das tarefas.
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4.4.4 Definir contramedidas

Nessa fase do estudo, foram desenvolvidas as contramedidas considerando todos os
colaboradores relacionados ao problema, bem como os riscos envolvidos, organizando e

revisando contramedidas, evitando redundancia.

Feito isso, foram selecionadas as contramedidas a serem implementadas, procurando entender

quem e onde sera afetado apds a implementacdo das mesmas.

Por ultimo foi criado o plano de acdo 5W1H, levando em considera¢do que 0s custos para a
implantacdo dos documentos seriam minimos, sendo assim, foram desconsiderados neste

estudo. A seguir o quadro 4 apresenta detalhes do uso desta ferramenta.
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Conforme apresentado acima para cada causa foi criado um plano de agdo, que sera detalhado

no topico a seguir.

4.5 DO - Fazer (D)

Nesta etapa foi feita a segunda etapa do ciclo PDCA, onde foi colocado em pratica todas as
etapas estabelecidas na fase de planejamento (P), afim atingir os objetivos identificados

anteriormente.

4.5.1 Implementar contramedidas

A partir deste topico, foi necessario o envolvimento de todos colaboradores que fizeram parte
do estudo, procurando concentrar esforcos em uma etapa por vez, checando o progresso

periodicamente.

Na mesma linha de raciocinio, para cada causa foram implementadas as contra medidas, onde

a seguir serdo apresentadas as mais importantes delas:

Confiabilidade no fornecedor: Devido a falta de confianca dos fornecedores com o processo
de compras da empresa, com o propésito de criar uma maior interacdo e criacdo de elos de
confianca fornecedor/cliente, foram criado planos de acdo para que o fornecedor ndo sinta
carregado de informacBes da empresa, cobrado varias vezes e se sentir desinformado. A
principio um Gnico comprador sempre passa a realizar contato (cotacGes, pedidos e follow up)
com o fornecedor, a fim de centralizar e evitar desvio de informagdes. Essas melhorias foram

realizadas com o setor de Compras juntamente com o de PPCP, afinal ambos criam pedidos.

Mudanc¢as no mapa de producéo: Apos o cadastro de implementos ficou decidido que, se
necessario fosse realizar algum tipo de alteragdo no mapa de producéo, deveria ser antes de 20
dias para o implemento entrar na linha, sem que essa mudanca fosse em rodado e coberturas,
pois algum materiais como deste tipo, as entregas sdo programadas junto ao fornecedor nédo
aceitando modificagbes. Sendo assim foi criado um prazo para a mudanga, alem de ser
formalizado por email com o PCP Montadora, que informa o PCP Compras quais materiais

serdo afetados por tais mudancas, melhorando e direcionando como a alteracéao foi realizada.
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Lead time de entrega da transportadora: Como a transportadora contratada faz parte do
grupo da empresa, ficou mais facil realizar melhorias em relagdo a prazos de entrega. As
entregas sdo centralizadas conforme a localidade, pois a operadora logistica possui base em
Sdo Paulo, Curitiba e Rio Grande do Sul. A principio ndo havia prazos estipulados para
entrega, ficando dependente de montar cargas e enviar para a empresa em estudo. Foram
realizadas algumas reunides entre os responsaveis da transportadora junto aos responsaveis da
empresa. As melhorias apresentadas surgiram a partir do momento em que cargas vindas do
Rio Grande do Sul, ficariam fixas para duas vezes na semana, assim fornecedores da regido
teriam dias pré estabelecidos para coleta, melhorando na confirmacao de entrega de materiais.
Para as entregas de Sao Paulo e Curitiba, que concentram a maior quantidade de materiais, 0s
embarques seriam diarios, porem caso ndo houver carretas disponiveis a transportadora
avisaria com antecedéncia, questionando se ha materiais urgentes para coleta, para que nao
influencia no atraso para a empresa.

Prazos fixados e Lead Time de entrega: RS 4 dias; SP um dia; PR um dia. Dessa forma,

prazos de entregas foram configurados no sistema SAP, alimentando o sistema corretamente.

Demora recebimento: Com as causas levantadas, as principais a¢fes tomadas em relacéo a
demora no recebimento fiscal, foi o treinamento de mais um funcionario, auxiliando no
cadastramento das notas fiscais no sistema, de forma que um deles seria exclusivo para lancar
notas vindas através da transportadora e o outro apenas para lancar notas de fornecedores
locais e transporte interno. Dessa forma o ganho de tempo foi de grande importancia para a
liberacdo de materiais e também para a transportadora que ficava com uma carreta parada,

significando em prejuizo.

Diferenca data de pedido: Por se tratar de uma causa relacionada ao sistema de informacéo,
ficou definido que o departamento de TI, deveria estar corrigindo esta falha no processo. As
acOes tomadas foram répidas e eficientes, pois foi facil de detectar. Através de analises
realizadas pelo consultor SAP, foram padronizados os dados mestres dos materiais, deixando
de enviar os pedidos com mensagens relacionadas a data de entrega diferentes para o0s
fornecedores, em relacéo as data informadas pelo sistema, assim ambos passaram a possuir a

mesma informacé&o, alinhando prazos, garantindo as entregas com maior facilidade.

Cotacdo de materiais / negociacdo: Com o atraso de cotagOes realizadas pelo setor de

compras, a acao realizada foi de que, cada comprador passou a possuir no maximo 5 dias ap6s
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a criagdo da requisicdo para converter em pedido, sendo assim ganhou-se agilidade no
processo de compras, diminuindo a possibilidade de atraso junto ao fornecedor.

Erros de lista técnica: Devido ao grande numero de erros de estoque relacionados aos erros
de lista técnica, o plano de acdo criado pra essas falhas, foi de que o setor de Engenharia de
Processos, através da conferencia preventiva de lista técnica, reduzisse a quantidade de
problemas de falta de materiais, muitas vezes antes mesmo de realizar a compra. Sendo assim,
a quantidade de falhas no processo foi reduzida, evitando muitas vezes de realizar compra de

materiais urgentes.

Bloqueio de fornecedores: Como os bloqueios de fornecedores eram realizados sem aviso
prévio, 0s materiais eram enviados para cotacdo. A acdo tomada foi através da criacdo de um
procedimento informando o bloqueio de fornecedores. Com um més de antecedéncia, fica
programado pela qualidade através do sistema de e-mail, 0 aviso sobre um possivel bloqueio
do fornecedor, juntamente com a causa deste. Sendo assim, o PCP, mais especificamente o
programador daquele fornecedor, consegue adiantar sua programacgdo, muitas vezes
verificando junto a qualidade e o fornecedor, documentos ou informagdes necessarias para

que aquele bloqueio nem chegue a acontecer, evitando futuros transtornos.

Liberacdo de pedidos pela chefia: Dentre as a¢es tomadas, essa foi a que ndo dependia
apenas dos participantes do processo de programacédo e compra de materiais, e sim do diretor
de compras que é um dos donos da empresa. Porem, se os funcionarios estdo cientes da
importancia da melhoria continua e das metas a atingir atraves dos desdobramentos das
diretrizes e do ciclo PDCA, com o diretor de compras ndo seria diferente, assim foi criado
dias especificos para aprovacdo, onde cada criador de pedido possui um grupo de comprador,
que atreves do sistema SAP, o diretor de compras passa a informar esse grupo a aprovar 0s
pedidos criados por aquele comprador, pelo menos uma vez na semana. Para pedidos criados
por algum motivo urgente, esses se justificados serdo aprovados com prioridade, agilizando

mais uma vez o0 processo de compra junto ao fornecedor.

Alteracéo quantidade da ordem: Essa agéo foi realizada juntamente com a acéo de alteragédo
de mapa, de forma que as ordens fossem conferidas antes de converte-las, reduzindo a

quantidade de antecipagdes no sistema.
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4.6 CHECK — Checar (C)

Na penultima etapa do ciclo PDCA, foi abordado como foi avaliado os resultados e processos,
procurando observar, se 0 sucesso contribuiu para o cliente e também para a organizacao,

compartilhando as avaliagdes com todos os envolvidos.

4.6.1 Avaliar os resultados.

Através das transacOes utilizadas no sistema SAP, é gerado o indicador mensal do setor de
PCP Compras, por onde foi possivel avaliar os resultados. Sdo gerados relatorios que

apresentam as informac6es necessarias para fornecer dados que alimentam o indicador.

O primeiro relatorio é o que demonstra a quantidade de itens recebidos dentro de um periodo
determinado, que no caso é mensal. Em seguida outros dados sdo fornecidos pelo relatério
gue apresenta a quantidade de itens recebidos em atraso no mesmo periodo anterior, assim

informados em uma planilha no Excel, informando a porcentagem de itens atrasados.

Foi possivel observar que, as melhorias aplicadas de acordo com o plano de acdo, surgiram
com efeito rapido em relacéo ao indicador, pois de acordo com a média de materiais recebidos
em atraso no ano de 2012, que foi de 9,80%, enquanto a meta era 10%, as ambicdes dos
colaboradores do PCP fez com que essas metas fossem diminuindo com o tempo conforme as

melhoras iam surgindo com o passar do tempo.

Ficou claro que os processos ndo sdo 100% padronizados, pois de acordo com o indicador ha
algumas variacGes, isso se deve ao fato dos fornecedores e os préprios envolvidos no
processo, possuirem algum tipo de variabilidade, assim a quantidade de materiais recebidos

em atraso néo apresenta um valor constante.

Outro fator avaliado nos bons resultados obtidos, que € demonstrado no indicador,
influenciando diretamente na reducdo dos indices, é que as metas de produgdo com o passar
do tempo, iam aumentando, ou seja, a quantidade de materiais recebidos era proporcional a

quantidade de pinos produzidos, crescente.

Porem como este processo estava passando por melhorias, 0 aumento de materiais recebidos,
ligado a redugdo de matérias recebidos fora do prazo, fez com que as metas fossem cada vez
menores, demonstrando que aquilo que estava sendo realizado apresentava uma contribuicdo

para a empresa.
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Com o estudo, a meta era de alcangar 5% de materiais recebidos fora do prazo, porem pode
ser observado que os valores estavam abaixo do esperado em pouco tempo, assim comecgaram
a surgir as contribuicdes junto a fornecedores e para a propria empresa, passando a padronizar

algumas melhorias, que serdo apresentadas no topico a seguir.

(NOM A ) Indicador de itens produtivos entregues em atraso
Setor: PCP Compras [Método: Quantidade de itens recebido em atraso/Quantidade de itens
Qritério para abrir RNC: A ada 2 meses em gue a meta ndo for atingida
Responsavel por tratar a RNC: Gestor da Area
Obietivo da Qualidade Relacionado: Melhorar a Produtividade

Quantidade Itens
Produtivos

Quantidade de itens produtivos

MiS Recebidos em Atraso/

2 recebidos em atraso Recebidos
Recebidos
Média 2012 3249 318 9,80%
Janeiro 3690 255 6,91% 10%
Fevereiro 3920 113 2,88% 10%
Marco 4508 162 3,59% 9%
Abril 4495 140 3,11% 9%
Maio 6979 100 1,43% 9%
Junho 5849 359 6,14% 7%
Julho 6709 106 1,58% 7%
Agosto 6969 114 1,64% 7%
Setembro 4914 147 2,99% 5%
OQutubro 5%
Novembro 5%
Dezembro 3%
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Figura 17 — Indicador de itens produtivos entregues em atraso.

E possivel observar que em 2013 a média de materiais recebidos fora do prazo é de 3,36%

reduzindo em cerca de 34% em relagdo a média de 2012.
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Além desses numeros € possivel observar as melhorias no dia a dia, em conversas com
fornecedores e com os envolvidos no processo de compra, onde a quantidade de problemas e

reclamacdes, praticamente desapareceu.

Importante salientar que a mudanca apresentada durante o ano no indicador, ndo se deve
apenas as acOes apresentadas no estudo, e sim da empresa em um todo, focada na gestdo de
melhorias através do ciclo PDCA, ligadas a este ciclo.

4.7 ACTION — Agir (A)

Finalizando o ciclo PDCA, a ultima etapa consistiu em estabelecer um processo bem sucedido
e padronizado, junta as acdes corretivas. Apos realizada a investigacdo das causas das falhas
ou desvios no processo, aplicou-se o ciclo PDCA para corrigir as falhas de forma a melhorar

cada vez mais o sistema e o método de trabalho.

4.7.1Padronizar

A padronizagédo tem como objetivo dentro da ultima etapa do ciclo, garantir que as melhorias
encontradas sejam eficazes, e que continuardo dando resultados no processo. Sendo assim,

foram implantados procedimentos para o controle de recebimento de materiais.

Uma das melhorias padronizadas, que foi relacionada a um dos tépicos do plano de acgéo, foi a
criacdo de um agendamento fixado junto aos fornecedores locais, onde a data e horéario para
entrega é fixo, assim o fornecedor fatura a nota no dia anterior para conferencia do

recebimento fiscal.

AGENDAMENTO DE FORNECEDOR LOCAL

Dados do fornecedor Agendamento

Codigo Razio Social Contato Telefone  segunda Terca Quarta Quinta Sexta oo o0t CCTa
11313 [Casa do S Ltda - EPP EDSON 3220-1050 14:00
12829 | Comercial Eletrica DW S.A. FABIO 3261-7100 10:30
10167 |Eletro Painel Com. Mat. Elétr. Ltda FABIO 3027-9868 08:30
13305 |Embraepi Empresa Bras.de Equip.Protecdo Ind. Ltda |ELEN 3233-0117 16:00
15880 | FARMACIA DAMASCENO LTDA EDNEY 3041-6069 09:00
10145 |Hidromatic Com.de Equip.p/A do Ind. Ltda VALTER 2101-5500 10:30
15837 |LIVRARIA E PAPELAIRA ALFA LTDA GENIVALDO 3029-1339 09:00
10269 |M. Rui & Cia Ltda MARCELO 3028-6897 14:00
10863 | Maringa Fitas Distr. de Fitas Ltda MARCELO 3031-3358 14:00
15830 |Papelaria Arte Ataque Ltda DIANE 3024-5353 09:00
15497 |PEGUSPAN AM COMERCIAL LTDA CARMEM 3046-8500 14:00
12789 |Protecdo, Soldas e Ferr Ltda CAMILA 3261-5422 14:30
15240 [RM - COM. DE PARAF. E FERRAM. LTDA EVERTON 3224-6897 16:00
DMC /NAIFLA MIRIAM 3041-4555 10:00
Aesa Paulo Henrique | 0800-400.6000 09:00 09:00
Perfileve JACKSON 3027-1919 09:00

Quadro 5 - Quadro de melhoria para agendamento de entrega.
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Outra padronizacéo criada foi através de uma planilha onde o setor de recebimento fiscal,
assim que é detectado algum tipo de irregularidade no pedido alimenta a mesma com o
horario, em seguida informando através de email o setor responsavel pela anomalia, este que

apos a definicdo do problema reponde a mesma planilha com o horério e 0 motivo.

Esse procedimento foi criado a fim de poder agir nos maiores causadores de atraso para
resolucéo de problemas relacionados a pedidos, junto ao recebimento fiscal, assim criando um

novo ciclo PDCA para melhoria de processo.

Ficou definido também a criacdo de instrucdes de trabalho relacionadas as melhorias dos
processos criados.

O préximo passo para as acdes e padronizagdes foi de estender o PDCA aos fornecedores e
utilizar o conhecimento adquirido neste PDCA para aplica-lo no desenvolvimento de novos

projetos.
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5. CONCLUSAO

Por fim, realizados os estudos através do ciclo PDCA e outras defini¢Bes pertinentes, o estudo
da empresa e ligado aos objetivos tracados, a conclusdo deste estudo sera apresentada em

forma de contribuicgdes, limitacGes e propostas de trabalhos futuros.

5.1 Contribuigdes

Este trabalho teve como objetivo principal melhorar o controle do processo de compra e
recebimento de materiais a fim de garantir o recebimento dos mesmos sem atraso. Para que
fosse possivel ter sucesso no estudo de caso, o primeiro passo tomado foi 0 mapeamento dos
processos de programacao e de compras, onde através dele foi possivel obter um grande
numero de informacdes de outros setores, sendo assim, de grande importancia para 0 sucesso

do projeto.

Realizado o mapeamento, foi feito um brainstorming de possiveis causas para o problema em
questdo, recebimento de materiais em atraso, onde este atraves do ciclo PDCA foi possivel
levantar as principais causas do problema, por meio do diagrama de Causa e efeito, assim

possiveis problemas encontrados em outros setores, fossem compartilhados.

Com as causas pré definidas foi possivel criar planos de a¢des, que influenciaram diretamente
em procedimentos de outros setores, melhorando assim seus processos através da criagdo de
metas. Além disso, com as medidas tomadas no plano de acéo, evitara que aqueles problemas

enfrentados no dia-a-dia voltassem acontecer.

Quanto a ndo realizagcdo de processos definidos no plano de ac¢do, o fato da empresa estar
realizando constantemente trabalhos com outros tipos de PDCA, faz com que provavelmente,
outros setores que trabalhem essa metodologia, esteja realizando algum tipo de melhoria nos

processos deste estudo.

Através da melhoria no indicador do setor de PCP Compras, reduzindo a quantidade de
materiais recebidos em atraso de 9,80% para até 1,43%, pode-se concluir que o objetivo geral
de melhorar o recebimento de materiais foi atingido e a partir dos demais ciclos do mesmo
PDCA, os processos foram corrigidos, avaliados e padronizados, assim falhas serdo

eliminadas.
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5.2 LimitagOes

Sabe-se que todo processo ao sofrer algum tipo de mudanca nem sempre é aceito por todos
envolvidos. Sendo assim, uma das maiores barreiras enfrentadas dentro da empresa para
realizacdo ndo so deste estudo, mas também de outros trabalhos similares a este, € a mudanca

de cultura de todos que participam.

Em seguida, foi destacado que para a realizacdo de alguns planos de agdo, era necessaria a
parceria na troca de informagfes com outros setores, muitas vezes nao correspondido da

forma esperada.

Evidenciou-se também que o tempo disponivel com os envolvidos no estudo, nem sempre
eram suficientes para uma realizacdo 100%, pois muitos deles, principalmente os que

ocupavam o0s cargos mais altos, tinham outros compromissos, influenciando no fator tempo.

Por mais que fossem encontradas pequenas barreiras durante o projeto, ndo houve em

momento alguns motivos que atrapalhasse de forma direta 0 bom andamento do mesmo.

5.3 Propostas de Trabalho Futuras

Uma grande oportunidade para a empresa seria investir mais em treinamentos relacionados
aos setores administrativos, pois muitas vezes acabam por passar despercebidos em relacdo a
grande maioria da producdo, sendo que grande parte das atividades desempenhadas na

producdo dependem desses setores.

Também é necessario que seja realizado estudos de desenvolvimentos de novos fornecedores,
assim a quantidade de opcBes para compra seria maior, nao ficando dependente de uma menor

quantia do mercado.

Outra questdo importante a ser trabalhada seria a visita a fornecedores da empresa, do proprio
setor de compras e do setor da qualidade, verificando processos externos que garantem a

qualidade dos materiais e servigos prestados pelos fornecedores.

Para finalizar, seria interessante também aumentar a quantidade de setores realizando o ciclo
PDCA para melhorias nos proprios processos, assim a melhoria continua estaria ficando cada

vez mais avancada, diminuindo a variabilidade de processos dentro da empresa.
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