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RESUMO

As empresas buscam gerar maior competitividade no seu negécio através de acdes que
permitam diferencia-la de seus concorrentes. Desta forma, cada vez mais se faz necessario
que o trabalho seja feito o mais breve possivel e com maior qualidade. Para obtencdo destes
resultados, devem se atentar a detalhes considerados de grande importancia para a
administracdo de uma organizacdo, uma delas é a gestdo e o controle de estoque. A gestdo do
estoque permite que a empresa tenha uma melhor agilidade para abastecer o processo
produtivo e/ou o envio de materiais diretamente ao cliente. Saber o que possui no estoque,
como identificar e como cadastrar seus componentes sdo papéis do novo gestor de materiais
dentro de uma empresa. Deste modo, o estudo tem como objetivo principal apresentar uma
analise de uma melhoria para o setor de estoque de uma empresa de fabricacdo de
equipamentos metal mecénicos no Oeste de Santa Catarina, bem como utilizar algumas
ferramentas da qualidade e o método DMAIC para auxiliar na identificacdo de possiveis
problemas, analisar as suas causas e propor as melhorias necessarias. Para possibilitar a
realizacdo do trabalho, se faz necessario o entendimento das ferramentas da qualidade, da
gestdo de estoques, do processo produtivo, da gestdo de mudancas e dos custos/beneficios. A
busca de conhecimento para elaboracdo do estudo se deu através de pesquisas bibliograficas
de escritores influentes na gestdo de processos, na administracdo da producdo, planejamento
estratégico, na gestdo da qualidade, padronizacdo, gestdo de mudancas, controle de estoques e
em outros estudos ja realizados.

Palavras-Chave: Qualidade. Ferramentas da Qualidade. Estoque. DMAIC. Processo
Produtivo.

1 INTRODUCAO

Em um mundo globalizado e competitivo em que vivemos as empresas precisam cada
vez mais produzir produtos e/ou servigos que agregue valor ao consumidor, assim, 0S
processos produtivos e suas areas de apoio devem estar em busca da melhoria continua e em
desenvolvimento, seja na area tecnoldgica através de novos equipamentos e produtos, ou nas
suas areas de gestdo estratégica ou operacional.

Com o passar do tempo ocorreram muitas mudangas nos sistemas produtivos das

organizacOes, e assim o mercado de trabalho estd cada vez mais competitivo, propondo
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inovacdo tecnoldgica, na forma de fabricacdo e comunicagdo, forcando as empresas a
repensar sua estrutura de producgéo e a gestdo de materiais e estoques. De acordo com Dias
(2015, p. 37), “até alguns anos atrds, poucas eram as empresas que se preocupavam de modo
particular com seus estoques”.

A garantia de bons resultados estd ligada ao bom planejamento, programacao e
controle de todo o processo de producéo, inclusive nas suas movimentacGes e estoques dentro
do processo, para Martins (2002), a gestdo de estoques constitui em uma série de acbes que
permitem ao gestor verificar se 0s estoques estdo sendo bem utilizados, bem localizados, bem
manuseados e bem controlados em relagGes aos setores que deles utilizam.

Assim sendo, gerindo os estoques e suas movimentagdes no processo torna-se possivel
atuar corretamente quando ocorrerem desvios, falhas do processo, ou agir em metas tracadas
de melhoria de seu produto, para que ele seja bem aceito. Essa pratica também possibilita a
diminuicdo de seus custos operacionais no processo produtivo.

Neste sentido Tubino (2000) explica que num sistema de producdo, ao definir suas
metas e estratégias, se faz necessario elaborar planos para atingi-las, administrar os recursos
humanos e fisicos baseado nesses planos elaborados, direcionar a¢cdes dos recursos humanos
sobre os fisicos e acompanhar esta acdo, permitindo a correcdo de provaveis desvios.

Assim sendo, todo e qualquer processo produtivo necessita de um bom planejamento e
controle de producdo para que as atividades sejam desenvolvidas, objetivos sejam cumpridos
e os resultados sejam alcancgados.

Para Tubino (2000), os sistemas de producdo, tais como engenharia de produtos,
engenharia de processos, compras, marketing, financas, recursos humanos e manutencdo séo
desenvolvidos pelo planejamento e controle da producdo (PCP), onde é responsavel pela
coordenacao e aplicacdo dos recursos produtivos. Deste modo, o departamento de PCP tem
por objetivo planejar e produzir com eficiéncia, controlar estoque desnecessario, produzir com
qualidade e garantir que a mercadoria seja faturada no prazo do cliente.

Diante do exposto questiona-se: Qual a melhoria para o setor de estoque de uma

empresa de fabricacdo de equipamentos metal mecénicos no Oeste de Santa Catarina?

O objetivo deste estudo é Analisar uma melhoria para o setor de estoque de uma
empresa de fabricacdo de equipamentos metal mecanicos no Oeste de Santa Catarina.
O estudo se justifica, pois para que as empresas tenham dominio do seu processo,

existe a necessidade de identificar as oportunidades na gestdo de materiais e estoques, essas
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oportunidades precisam ser analisadas, diagnosticando as causas e efeitos e propondo as ag¢oes
de melhorias. Através deste estudo busca-se analisar uma melhoria no processo de estoque de
uma empresa de fabricacdo de equipamentos metal mecanicos para ter um estoque de melhor

qualidade e com melhores informacdes, assim aumentando a satisfacdo dos seus clientes.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Para realizd-lo este trabalho foram abordados alguns assuntos que sdo de suma
importancia para o estudo das atividades inerentes a0 PCP e a gestdo de estoques em uma

empresa da area metal mecanica.

2.1 PLANEJAMENTO ESTRATEGICO ORGANIZACIONAL

O mercado requer que as empresas tenham cautela no desenvolvimento de seus
negdcios e atividades, a organizacdo deve ter planejamento antes de executar qualquer acdo
no mundo dos negdcios, a organizacdo deve montar uma estratégia de mercado para manter-
se competitiva.

Perante o exposto, o planejamento organizacional € um conjunto de processos e acoes
para tomadas de decisdes futuras. Ademais, “uma organizagdo ¢ um conjunto de cargos
funcionais e hierarquicos cujas prescri¢cdes e normas de comportamento todos os membros
devem se sujeitar” (CHIAVENATO, 2000, p.218).

Nesse sentido, Slack, Chambers, Johnston (1999) acrescentam que nenhuma
organizagdo pode planejar pormenorizadamente todos os aspectos de suas acgdes atuais ou
futuras, mas todas as organizacGes podem beneficiar-se de ter nocdo para onde estdo
dirigindo-se de como podem chegar la.

Do ponto de vista empresarial o planejamento organizacional consiste, no seu sentido
mais amplo, em um processo que estabelece objetivo, define linhas de acdo e planos
detalhados para atingi-los e determina 0s recursos necessarios para conseguir os objetivos.
Ackoff (1981, p.1) observa que o “planejamento ¢ a definicdo de um futuro desejado e de
escolher os meios mais eficazes de alcanga-lo”.

Desta forma, a organizacdo € um coletivo formado por pessoas que tém a funcédo de

prestar servicos e produzir bens para a sociedade, atendendo as necessidades de seus
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participantes. Sua estrutura é formada por individuos que se relacionam e colaboram para
transformar insumos em bens e servigos (CHIAVENATO; SAPIRO, 2003).

Segundo Chiavenatto (2014), no nivel tatico, é aonde se cuida da integracdo e do
relacionamento entre o nivel estratégico e o nivel operacional. Desta forma, uma vez tomadas
as decisdes no nivel estratégico, o nivel tatico € o responsavel pela sua transformagdo em
planos e programas para que o nivel operacional os execute.

Ja, o nivel técnico “também denominado nivel operacional, ¢ o mais baixo da
organizacdo, em que as tarefas sdo executadas, 0s programas sdo desenvolvidos e as técnicas
aplicadas. E o nivel que cuida da execugio de operagdes e tarefas” (CHIAVENATO, 2014,
p.294).

2.2 PROCESSO DE FABRICA

Segundo Martins e Laugeni (2015) define processo de produgdo como sendo um
sistema de que se compde de trés elementos basicos, determinados como processos do
produto, entradas (inputs), saidas (outputs) e funcdes de transformacéo.

Portanto, processo de fabricacdo é constituido de entradas de matérias-primas,
execucao de atividades de transformacéo e saidas de produtos acabados buscando satisfazer as
necessidades do cliente. Neste sentido, “processo € um conjunto sequenciado de atividades
formadas por um conjunto de tarefas elaboradas com o objetivo de gerar resultado que
surpreenda o cliente” (ARAUJO; GARCIA; MARTINES, 2011 p. 25).

Assim sendo, pode-se analisar que o processo de fabricacdo é constituido de trés
elementos basicos, a Figura 1 ilustra as entradas, transformacdes e saidas para entendimento

de um processo de fabrica.
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Figura 1 — Sistema de fabricagdo
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Fronteira do Sistema

Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni, (2015, p. 10).

Dessa forma, inputs sdo as entradas de recursos e insumos no processo produtivo e
outputs sdo as saidas de dos recursos transformados em produto acabado. Ja, na etapa de
transformacdo, ocorre a manufatura e processamento dos insumos e matérias-primas em
produtos acabados através de métodos e arranjos fisicos adequados a caracteristica do

processo produtivo.
2.3 PLANEJAMENTO DE ESTOQUE

Quando se fala em estoque, pode-se pensar em materiais armazenados aguardando
utilizagdo. Deste modo, para Chiavenato (2008, p. 115) “estocar significar guardar algo para
utilizacdo futura”. A Figura 2 mostra um exemplo da aplicacdo de armazenamento e estoque

para utilizacdo futura.

Figura 2: Estoque e suprimento

-

Suprimento de Almoxarifado Consumo na Fabrica
Insumos

Fonte: Adaptado de Corréa, Gianesi e Caon, (2011, p.30).
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A Figura 2 exemplifica uma situacdo de armazenamento de 4gua para consumo nas
cidades, neste caso a 4gua da chuva é armazenada em barragens para consumo futuro e para
evitar que ocorra a fata de agua em periodos de falta de suprimento, no caso citado a chuva.

O sistema de planejamento e gestdo de estoques deve trabalhar para eliminar qualquer
conflito entre os departamentos, providenciando o atendimento de todas as necessidades reais
e efetivas controladas através de um sistema com quantidades e valores. Segundo Corréa,
Gianesi e Caon (2011), um dos principais conceitos dentro do sistema de administracdo da
producdo é o conceito de estoques, onde se deve procurar ndo ter um grama a mais de estoque
do que a quantidade estratégica necessaria para as operagoes.

Portanto, para que ndo ocorram estes conflitos, se faz necessario entender quais 0s
tipos diferentes de estoques existentes no processo produtivo. Neste sentido, Corréa, Gianesi,
Caon (2011, p. 31) explica que “em um ambiente de operacdes produtivas, podemos pensar
em varios tipos de estoques”.

Conforme Corréa, Gianesi e Caon (2011) temos alguns tipos de estoque:

a) Estoques de matéria- primas: ocorrem pelo fato de regularizar taxas de suprimento
entre fornecedor e a demanda, pelo motivo do fornecedor nédo ser confiavel, ndo entregando
no prazo e nas quantidades solicitadas, ou seja, sd0 0s materiais basicos e necessarios para a
producdo do produto acabado, e seu consumo € proporcional ao volume de producéo.

b) Estoques de material semiacabado: tem-se este estoque pelo possivel fato de
equipamentos, como exemplo: equipamento com velocidade inferior a demanda, ou um
equipamento quebrado. Simplificando, sdo todos os materiais que estdo sendo usados no
processo de fabricacdo, sdo produtos semiacabados em algum estagio da producéo.

C) Estoques de produtos acabados: este estoque existe pelo fato da demanda ter
crescido de forma rapida que nédo é esperada, e suprir o estoque regularizador. Desta forma, o
estoque de produtos acabados consiste em itens que ja foram produzidos, mas ainda nao
foram vendidos.

d) Materiais auxiliares e de manutencao: é necessario para manter os equipamentos em
funcionamento e diminuir o impacto das paradas de manutencdo. S&o todas as pecas e
componentes utilizados para manutencdo das maquinas e equipamentos.

Deste modo, os diferentes tipos de estoques tem a funcéo de regularizar as diferentes

taxas de suprimentos do processo, das areas e determinar o consumo dos itens. Pode-se
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afirmar que o planejamento de estoques esta diretamente ligado a garantia da qualidade e da
entrega dos produtos no tempo planejado.

2.4 FERRAMENTAS DE QUALIDADE

As ferramentas da qualidade séo utilizadas em processos de gestdo, com base em
conceitos e praticas existente. Tem por objetivo a melhoria continua da qualidade, que
permite analise de fatos e dados estruturados para tomadas de decisdo com maior
probabilidade de situacdo a ser analisada, através disso a gestdo da qualidade pode ser
definida de forma muito breve, como o processo de definicdo, implantacdo e avaliagdo de
politicas da qualidade (PALADINI, 2010).

Sobre 0 mesmo ponto de vista Giocondo (2011), diz que essas ferramentas sao
utilizadas pelas organizagdes e séo uteis no estudo para girar as etapas do PDCA. Sendo que
essas mesmas ferramentas podem ser usadas nas etapas do DMAIC para identificar e
melhorar a qualidade, e assim atingir 0s objetivos e metas.

Entre as ferramentas utilizadas no sistema de gestdo da qualidade, pode-se citar o
Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Diagrama de Dispersao,
Fluxograma, Grafico de Controle, Folha de Verificacdo, conforme o Quadro 1.

Quadro 1- Ferramentas da Qualidade

Ferramentas Conceito
Diagrama  de E um gréfic_o_ de barras, constru{do a'gra\_/és de um processo de coleta dfa dados, e
Pareto: pode ser utilizado quandq deseja priorizar problemas ou causas relativas a um
’ determinado assunto, medindo do maior para 0 menor.
. Também conhecido como diagrama de espinha de peixe, é uma ferramenta que
Diagrama de

Causa e Efeito;

representa o fluxo de informacdes e as espinhas as contribui¢des secundarias para
a anélise das informagdes.

Brainstorming

E uma técnica usada para gerar ideias rapidamente e em qualidade e pode ser
empregada em varias situacfes. Os membros de um grupo, cada um por sua vez,
podem ser convidados a apresentar ideias relativas a um problema. (OAKLAND,
1994, p. 228).

Para Lucinda (2010), o Fluxograma é uma excelente ferramenta para analisar um

Fluxograma; processo, pois se utiliza de simbolos padronizados que facilitam o entendimento
nas atividades desenvolvidas.
Esta ferramenta “¢ de cunho basicamente gerencial e busca o facil entendimento
5W2H através da definicdo de responsabilidades, métodos, prazos, objetivos e recursos
associados”. (JUNIOR, et al, 2006, p. 109)
Werkema (2006, p182) citado por Giocondo (2011) define graficos de controle
Gréfico de | como ferramentas para 0 monitoramento e controle das variabilidades de
Controle; determinado processo, além de serem capazes de avaliar o equilibrio de um

processo.
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Segundo Leal et al (2011) a Matriz GUT é uma das ferramentas de mais simples
aplicacdo, consiste em separar e priorizar 0s problemas para posterior solucéo
sendo, G= Gravidade (avaliar as consequéncias negativas que o problema pode
trazer aos clientes). U= Urgéncia (avaliar o tempo necessario ou disponivel para
corrigir o problema) T= Tendéncia (avalia o comportamento evolutivo da situagéo
atual)

Matriz GUT

Fonte: Adaptado de diversos autores, elaborado pelo autor (2018).

O Quadro 1 demonstra as ferramentas da qualidade mais utilizadas dentro do ciclo

PDCA e DMAIC para melhorias e resolucdo de problemas provenientes do processo.
2.5 CICLO PDCA

Idealizado por Walter A. Shewhart e posteriormente usado e disseminado por W.
Edwards Deming “o ciclo PDCA ¢ um método gerencial para a programagdo da melhoria
continua e reflete, em suas quatro fases, a base da filosofia do melhoramento continuo”
(MARSHALL, 2010, p.94).

Para Peinado e Graeml (2007), o ciclo possui quatro fases, a fase plan (planejar) ¢é a
etapa do planejamento onde se identifica o problema, e assim descobre-se as causas e se
elabora um plano de acdo ou estabelecer metas e o método para alcanga-las. A segunda fase é
do (fazer), é colocar em prética o plano definido para executar as tarefas. A terceira parte
check (verificar), verifica os resultados e se os dados coletados forem satisfatorios, prossegue-
se com 0 programa, caso contrario volta-se a primeira fase. A fase final act (acdo), € agir de
forma corretiva, padronizando e documentando os procedimentos adotados.

O ciclo PDCA é um método de gestdo que representa um caminho a ser seguido para
gue as metas estabelecidas possam ser atingidas. Esta e muitas outras metodologias de
resolucdo de problemas sdo baseadas na mesma ldgica do ciclo PDCA (Planeje, Execute,
Verifique, Acdes), introduzido por W. Edwards Deming. Ambos estdo relacionados e como,

de certa forma, o DMAIC refina o PDCA, organizando melhor os passos.
2.5.1 Metodologia DMAIC

O DMAIC é um modelo de cinco passos que guia 0 processo empregado na
abordagem Seis Sigma para melhoria de processo, e que visa a definicdo de problemas e
situagbes que serdo melhoradas, na medida em que vai obtendo informagfes e dados,

analisando a informacéo coletada, obtendo melhorias dos processos e o controle dos mesmos.
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Conforme Santos e Martins (2003), o modelo serve de suporte para manter o foco nas
atividades seguindo uma direcdo estruturada. Cada letra desta sigla DMAIC tem um
significado bem definido, os quais sdo: Define (Definicdo - D), Measure (Medicdo - M),
Analyze (Analise - A), Improve (Melhoria - 1) e Controle (Controle - C). A Figura 3 ilustra o
ciclo DMAIC.

Figura 3—- CICLO DMAIC

Mejorar Medir

( mprove) (  easure)

Analizar

(- nalyze)

Fonte: Adaptado de Pande (2001).

Como mostrado na Figura 3, o ciclo DMAIC busca definir as oportunidades de
melhoria, que se encaixa na fase de controle, que sdo 0s processos que garantem a satisfagdo
dos objetivos do projeto ou da fase do projeto. De acordo com Campos (2003), 0 uso de um
método denominado DMAIC, que prevé uma sequencia logica de etapas ou fases definidas
como: Definir, Medir, Analisar, Aprimorar e Controlar.

Segundo Harry & Schroeder (2000) a aplicacdo da metodologia pode ser dividida em
cinco fases (D-M-A-I-C), descritas da seguinte forma: A primeira etapa do DMAIC (D:
define) procura identificar necessidades e requisitos com os clientes, associando-os a
objetivos estratégicos da empresa, para definir processos criticos que deveriam se tornar
projetos realizados como oportunidades de melhoria a empresa. O objetivo principal nessa
etapa é atender as expectativas onde envolvem qualidade, preco, prazo de entrega ao cliente.

J4, na etapa Measure (M: medir) é onde vai ser estratificado o problema. De
conformidade com Moreira et al. (2004), esta fase tem como objetivo analisar 0s problemas
segmentando um problema geral em pequenos problemas, assim estabelecendo-se metas de
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aprimoramento e resultados. Desse modo pode-se aprofundar o que foi descrito e assim medir
0s processos envolvidos com maior detalhamento.

Na etapa Analyze (A: analisar) Segundo Werkema (2004) é a etapa onde se da o
entendimento e a ocorréncia do problema prioritario, isto é, a descoberta de suas causas
fundamentais e sua quantificacdo. A analise dos dados coletados posteriormente é feita nesta
etapa utilizando-se de ferramentas da qualidade e ferramentas estatisticas. Rotondaro (2008)
complementa que as causas 6bvias e ndo obvias que influem no resultado do processo devem
ser determinadas, e devem ser descobertas as fontes de variages nos processos.

A etapa Improve (M: melhorar), é a etapa onde as ideias de melhorias séo geradas,
onde também se utiliza de ferramentas estatisticas e operacionais para se ter melhorias nos
processos, e corrigir o problema alvo. A matriz de indecisdo serve para verificar se a meta
realmente foi alcancada, caso contrario devera retornar a etapa measure.

Na Etapa Control (C) tem como objetivo controlar processos que ja existem, e assim
monitorar e aplicar medi¢Oes para melhorar o desenvolvimento do processo, dessa forma
antecipando acOes corretivas e de prevencGes de desvio. Seguindo esta etapa é possivel
monitorar e controlar 0s processos para manter os resultados obtidos. Segundo Rechulski e
Carvalho (2003), se a metodologia DMAIC for bem aplicada nas fases anteriores ndo sera
necessario retornar ao processo, se os defeitos voltarem a ocorrer é porque ndo houve uma
priorizacdo correta das variaveis de entrada e ndo é possivel ter uma solucéo padronizada e de

qualidade.

2.6 PADRONIZACAO DA QUALIDADE

Cada vez mais as empresas estdo preocupadas em atender as expectativas dos
consumidores, principalmente quando se fala em um item muito importante que € a qualidade
dos bens e servicos entregues. Do ponto de vista Bertolino (2010, p. 11), “qualidade ¢ o fator
que conduz empresas ao éxito organizacional e ao crescimento”. Sendo assim, ¢
imprescindivel para qualquer empresa a gestdo e implantacdo de sistemas de controle de
qualidade.

Referente a sistemas de qualidade, Marshall (2010) nos dias de hoje, independente do
porte da empresa, sdo observados programas de qualidade e melhorias de processo na maioria
dos processos econémicos. Pode-se dizer que a qualidade esta ligada a todas as areas e

processos da empresa.
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Para uma organizagdo que almeja ter a exceléncia na gestdo qualidade é fundamental
que os colaboradores estejam engajados e treinados para tal. Neste contexto, “é preciso estar
bastante sintonizado com os colaboradores, pois a qualidade hoje esta muito mais associada a
percepcdo de exceléncia nos servicos. E quando se fala em servicos, esta-se falando
basicamente de pessoas” (MARSHALL, 2010, p.32).

Ainda neste sentido, do ponto de vista de Ishikawa (1993, p. 43) “qualidade ¢
desenvolver, projetar, produzir e comercializar um produto que é mais econémico, mais Util e
sempre satisfatorio parra o consumidor”. Este ¢ indubitavelmente um conceito que expde a

complexidade da gestéo e controle da qualidade em uma organizacao.
2.7 CUSTO/BENEFICIO

Na maioria das empresas, de acordo com Horngren, Foster e Datar (2000) o primeiro
critério na escolha entre diversas alternativas de sistemas e/ou investimentos € o quanto eles
ajudam a atingir as metas organizacionais em relacdo aos seus custos, Groose (1972) defende
a utilizacdo de custos para decidir a alocacdo de recursos e seus beneficios.

Sobre beneficio, Hirschfeld (2000, p. 209) explica que “beneficios sdo avaliagGes
especificas de receitas, faturamentos, dividendos e tudo o mais que tende a beneficiar o
empreendimento previsto”. O autor ainda define custos como sendo “avalia¢des especificas
de dispéndios, gastos, despesas, pagamentos e tudo o mais que tenda a endividar o
empreendimento previsto”.

A monetarizacdo do beneficio € complexa, pois envolve a transformacdo de
beneficios, os quais sdo subjetivos, em unidades monetarias. Assim, “admitidamente, a
mensuracdo desses custos e beneficios ndo € nada facil. Portanto, vocé pode querer chamar
este enfoque mais de um guia pratico do que um guia conceitual” (HORNGREN; FOSTER,;
DATAR, 2000, p. 5).

Assim sendo, pode-se dizer que, mesmo que 0s investimentos ndo tenham retorno

financeiro, pode ser que sejam atrativos devido aos seus beneficios para a organizacao.

3 METODOLOGIA
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Esse estudo faz uso do método cientifico indutivo. Marconi e Lokatos (2010, p.68)
afirmam que a, “inducdo ¢ um processo mental por intermédio do qual, partindo de dados
particulares, suficientemente constatados, infere-se uma verdade geral ou universal, ndo
contida nas partes examinadas”. Neste sentido Gil (2008), define 0 método indutivo como
parte da observacao de fendmenos a qual se quer conhecer as causas.

O estudo faz uso da pesquisa exploratdria, Gil (2008) explica que estas pesquisas
proporcionam maior familiaridade com o problema. Pode-se dizer que estas pesquisas tém
como objetivo principal o aprimoramento de ideias ou a descoberta de intuigdes.

Por outro lado, para Severino (2007) a pesquisa explicativa é aquela que registra e
analisa os fenémenos estudados em busca de identificar suas causas, seja através da aplicacdo
do método experimental ou indices matematicos. Nesse sentido, Gil (2008, p. 28)
complementa que “este é o tipo de pesquisa que mais aprofunda o conhecimento da realidade,
porque explica a razdo, o porqué das coisas”. Assim, o estudo implicara na utilizacdo desses
dois niveis de pesquisa abordados para analisar e entender os fatos descritos na pesquisa.

A pesquisa foi realizada através de estudo de campo na empresa Hightech
equipamentos industriais Ltda., no periodo de mar¢o a junho 2018. Para Marconi e Lakatos
(2010, p. 186), estudo de campo ¢ utilizado “com o objetivo de conseguir informacdes e/ou
conhecimentos acerca de um problema, para o qual se procura uma resposta, ou de uma
hipGtese, que se queira comprovar, ou, ainda, descobrir novos fendmenos ou as relacfes entre
eles”.

A coleta de dados de acordo com Marconi e Lakatos (2010, p.149) é a “etapa da
pesquisa em que se inicia a aplicacdo dos instrumentos elaborados e das técnicas
selecionadas, a fim de se efetuar a coleta dos dados previstos”. Sendo, observagdo, entrevista
informal e documental para a coleta de dados desse estudo.

Quanto ao publico alvo, de conformidade com Marconi e Lakatos (2010) € o conjunto
de seres que apresentam pelo menos uma caracteristica em comum . Desse modo, definiu-se
como populacdo para a presente pesquisa 0 estoque de uma industria metal mecanica
localizada no Oeste Catarinense.

O estudo faz uso das técnicas quantitativa e qualitativa de interpretacdo dos dados, de
acordo com Figueiredo (2014), avaliacdo quantitativa aplicasse de dados matematicos ou
estatisticos. Assim, esta andlise foi realizada através da utilizacdo das ferramentas da

qualidade, que podem aparecer no presente trabalho em forma de graficos, quadros e tabelas.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS DADOS

Ap0s estudo realizado através de pesquisas bibliogréficas, observacBes e entrevista
foram feito o diagnostico atual da area do estudo. Visando elaborar um estudo no setor de
estoque para melhor organizar, a fim de desenvolver o processo atual da empresa e propor

melhorias para auxiliar o setor.
4.1 DESCRICAO DO PROCESSO ATUAL

A empresa € responsavel por fabricar equipamentos e pecas de reposi¢cdo para 0S
mesmos, onde se tem varios itens que sao fabricados na propria entidade e outros que
necessitam de terceiros, exemplo: laminas e corte a laser. A matéria-prima é recebida de
fornecedores e faz a conferéncia em seguida € langada a nota fiscal no sistema a o material
entra em estoque automatico.

Ja, para pecas fabricadas internas, o setor de estoque da entrada na ordem que foi
fabricado e atualiza o estoque com a quantidade correta e data. Assim, sdo repassadas as
informacgdes de materiais disponiveis ao PCP onde sdo abertas as ordens de servi¢o de
fabricacdo. O processo seguinte é o envio dos desenhos das pecas para o corte a laser em
fornecedor terceirizado. Depois de retornadas as pecas ja cortadas, essas sdo inspecionadas e
armazenadas em estoque para posterior montagem ou retifica.

A érea de producdo e fabricacdo de equipamentos ou de pecas de uso e consumo
retiram estas 0s componentes do estoque para efetuar a montagem dos equipamentos
conforme a demanda e sequéncia determinadas nas ordens de servigcos. Depois de realizadas
as etapas de fabricacdo, montagem e acabamentos, sdo realizados os testes de funcionamento
e de qualidade dos produtos, se estiverem em funcionamento e com a qualidade desejada, sao
embalados e carregados para envio aos clientes.

Apos este processo de conferéncia, as pecas sdo langadas em um sistema interno de
gerenciamento de estoque, onde cada pega possui um codigo de rastreio e controle, mesmo
assim, todos os componentes sdo identificados com o cédigo cadastrado em caneta azul. A

Figura 4 mostra a forma com que € realizada a numeracéo das pecas a caneta azul.
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Figura 4- Processo de identificacéo das pecas
R
e

|

=
Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Com este codigo, cria-se uma ficha individual para cada item que acompanha a peca
no estoque, nesta ficha sdo marcadas as datas de saida de pecas, o nimero da ordem de
servico que esta sendo consumida e seu saldo existente, ja para o material de entrada anotam-
se 0 numero da nota fiscal e a quantidade que entrou em estoque, deste modo garante-se um

melhor controle de estoque individual.
4.1.2 Pontos de falha no processo

Durante o periodo de observacédo, constatou-se que todas as pecas e componentes em
estoque e utilizadas no processo de fabricacdo, possuem identificacdo e numeragdo atraves de
canetas marcadoras. Estas marcacgOes sdo realizadas de forma manual e podem gerar uma
falha no processo de dar baixa nas pecas. Onde pecas erradas podem ser utilizadas para
montagem de um equipamento ou de um jogo de laminas.

A falta de um sistema de identificacdo automatizado faz com que o método atual
realizado de forma manual se torne trabalhoso e impossibilitando a rastreabilidade dos
componentes dentro do processo ou no cliente, sendo assim, 0 processo pode gerar furos no
estoque ou até mesmo a entrega da quantidade incorreta para o cliente.

As pecas com as anotagdes realizadas manualmente com caneta marcadora séo
enviadas aos clientes sem a remocéo da tinta, isto faz com que o aspecto visual das pecas seja
prejudicado e consequentemente pode induzir o cliente a pensar que a Hightech é uma

empresa pequena ou desorganizada.
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4.2 UTILIZACAO DA FERRAMENTA DMAIC

Para a analise das oportunidades levantadas, utilizou-se a ferramenta DMAIC, assim
podendo detalhar com mais facilidade as etapas e identificar no processo das pecas o que pode
ser melhorado. Para controle da aplicacdo dessa ferramenta, elaborou-se um cronograma com
as etapas a ser analisadas durante o estudo. No Quadro 2 esta representado o cronograma de
estudo, onde os pontos marcados em azul demostram o tempo previsto, por outro lado os

pontos marcados em vermelho revelam o tempo em que as atividades foram realizadas.

Quadro 2 — Cronograma de estudo e aplicacdo da ferramenta DMAIC

ATIVIDADE INICIO | FIM MAIO JUNHO
DEFINICAO DA PROBLEMATICA E Previsto
META GERAL 19/mar | 05/abr Realizado
MAPEAR O PROCESSO ATUAL O5/abr | 20/abr |LIEVIStO
Realizado
ANALISE DAS CAUSAS E EFEITOS | 20/abr | 10/mai |revisto
Realizado
LEVANTAMENTO DAS POSSIVEIS . | Previsto
= 10/mai 25/mai
SOLUGOES Realizado
CHECAR A MELHORIA SUGERIDA | 25/mai | 05/jun  |oreviSto
Realizado

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Apo6s a definicdo do cronograma, uma curva de acompanhamento foi elaborada para
demonstrar o andamento das atividades em forma de grafico, facilitando a visualizacdo e
acompanhamento das atividades em relacdo ao seu percentual de execucao.

Ao utilizar as ferramentas da qualidade consegue-se ter uma melhor visualizacdo
diante das oportunidades apresentada nas etapas do processo onde necessitam de melhorias
para que o trabalho do setor se realize com mais qualidade e melhor organizagédo das pecas,
desta forma através da ferramenta DMAIC serdo estudadas as etapas Definir, Medir, Analisar,

Melhorar e Controlar.

4.2.1 Etapa D: Define

O primeiro passo nesta etapa é definicdo uma meta geral, neste estudo a meta é
eliminar a identificacdo das pecas de forma manual, melhorando assim a gestdo do estoque da
empresa. Realizou-se entdo uma observacdo do funcionamento do processo de estoque e a

identificacdo de qual s&o as possiveis melhorias.
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A utilizacdo de um brainstorming® torna as oportunidades visiveis para que as
melhorias possam ser estudadas e analisadas antes da proposta de melhorias, no Quadro 3

estdo listadas as oportunidades de controle e gestdo do estoque e identificacdo das pecas.

Quadro 3 - Brainstorming

Item Identificagédo do problema

1 Aspecto visual ruim das pegas entregues ao cliente

Pecas identificadas a caneta

Setor desorganizado

Controle manual do estoque

Erro na identificagdo do produto

Falta de mao de obra qualificada

Materiais obsoletos no estoque

Dificuldade no controle de estoque

OO NoOOOB~WIN

Falta de equipamentos para identificacdo das pecas

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

O Quadro 3 mostra a listagem de oportunidades identificadas e apontadas apds a
realizacdo do Brainstorming, também conhecido como tempestade de ideias. Com base no
apontamento realizado, foram obtidas informacdes e elementos para serem analisados na

préxima etapa da ferramenta que € a etapa de medi¢do do processo.
4.2.2 Etapa M: Measure

Na etapa Measure um dos primeiros passos é observar se as informacgdes coletadas
estdo corretas. Neste caso as informacgdes podem ser consideradas confidveis, pois foram
obtidas em reunides com a equipe responsavel pelo estoque e dados da empresa. Através das
informacdes adquiridas neste periodo de estudo foi possivel elencar os principais defeitos.

O principal problema esta relacionado a pecas que s&o marcadas com caneta azul para
a identificacdo, a empresa ainda ndo teve reclamacgdes dos clientes pelo aspecto apresentado
das pecas, mas internamente a empresa sente a necessidade de melhorar este processo manual.

Para efetuar uma melhor analise das oportunidades, foram identificadas no estoque e
no processo produtivo a quantidade de pecas/componentes que s@o de envio diretor ao cliente
e que sdo identificadas de forma manual a caneta. No Quadro 4 foram elencados os principais

itens do estoque que sdo enviados diretamente ao cliente.

3 Brainstorming: Tempestade de ideias, ferramenta da qualidade utilizada para obter ideias para um problema.
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X QTDE EM ESTOQUE OU
DESCRICAO DO COMPONENTE NO PROCESSO %
CONJUNTO DE LAMINAS 165 44%
REGULADORES 85 23%
CARACOL 50 13%
PONTEIRAS 28 8%
DISCO DE MOEDOR 25 7%
MOTORES 15 4%
MOTOBOMBAS 3) 1%
TOTAL GERAL 311 100%

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Através dos dados obtidos foi gerado um grafico de Pareto, para que se possam
priorizar as oportunidades pela sua relevancia, ou seja, quanto maior a sua relevancia, maior
sera o0 seu impacto na resolucdo do problema. Através do Gréfico 1 é possivel verificar as

oportunidades, bem como a sua frequéncia e seu percentual de relevancia.

Gréfico 1 — Principais pecas em estoque que sdo marcadas a caneta
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Frequéncia do defeito 165 85 50 28 25 15 5
Percentual 442 228 134 7.5 6,7 40 13
Acum % 442 67,0 804 87,9 94,6 98,7 100.0

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Com base nos dados apontados no Gréafico 1, é possivel afirmar que os principais itens
de estoque ou que estdo em manufatura e que possuem marcacgdes a caneta sdo 0s conjuntos
de laminas com 44,2%, os reguladores com 22,8% e 0s carac0is que representam 13,4% do
volume total de componentes. Isto é, a correcdo do processo de identificacdo destes trés

principais itens corresponde a 80,4% do problema. Outrora, o objetivo deste estudo é resolver
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100% do processo de identificacdo manual, para isso, todas as oportunidades foram abordadas

e estudadas na proxima etapa de andlise das causas e efeitos do problema especifico.

4.2.3 Etapa A: Analyze

As oportunidades identificadas no Quadro 2 sdo expostas no Diagrama de Ishikawa

para indicar a relacdo entre a causa e o efeito de cada ponto identificado. O Diagrama de

Ishikawa pode ser apreciado através da Figura 5.

Figura 5 - Diagrama de Ishikawa

MATERIAIS

MAOIIINA

MAO DE ORRA

- Aspecto visual ruim
das pecas entregues
ao cliente;

- Pecas identificadas
a caneta;

- Materiais obsoletos

- Falta de
equipamentos e
sistema para
gestdo do estoque;

- Falta de méo de
obra qualificada;

PROBLEMA
ESPECIFICO

produto;

METODO MEDIDA MEIO AMRIENTFE
(—jControIe manual - Dificuldade no - Setor
C %?ﬁgonqa“e’ controle de desorganizado;
identificacdo do estoque,

Identificacdo das
pecas de forma
manual

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Em seguida da realizagdo da montagem do Diagrama de Ishikawa e dos dados

levantados junto ao Brainstorming, atinge-se através da matriz GUT onde sdo atribuidos

valores de 1 a 5 para cada um dos atributos, sendo 1 sem gravidade e 5 de extrema gravidade.

A priorizacdo das causas € realizada pela sua ordem de gravidade, urgéncia e

tendéncia de modo que a causas mais impactantes serdo priorizadas e acgdes corretivas

propostas. O Quadro 5 representa a matriz GUT.

Quadro 5 — Matriz de Gravidade x Urgéncia x Tendéncia

Fator G|U| T| GxUxT | Priorizacéo
Aspecto visual ruim das pecas entregues ao cliente 51414 80 3
Pecas identificadas a caneta 51415 100 1
Setor desorganizado 2 1112 4 9
Controle manual do estoque 31312 18 7
%:EE':\_{,E’LYOGIC;‘? ISSN - 2358 - 9221 ¢ouceff
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Erro na identificagdo do produto 313 |4 36 5

Falta de m&o de obra qualificada 1112 2 10
Materiais obsoletos no estoque 31212 12
Dificuldade no controle de estoque 31414 48
Falta de equipamentos e sistema para gerir 0 estoque 4151|5 100

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Através da matriz GUT, foram identificadas duas causas como sendo as principais

para ocorréncia do problema, sendo elas, a identificacdo das pecas a caneta e a falta de

equipamentos e sistema para gestdo do estoque, outras causas sdo impactantes e serdo

dispostas em um plano de acdo para que as melhorias sejam implantadas e o problema

solucionado.

4.2.4 Etapa |I: Improve

Apbs a identificacdo das oportunidades, causas e efeitos, se faz necessario implantar

medidas de acdo corretivas de modo a corrigir os problemas e alavancar os resultados e

beneficios. Definidas as prioridades na matriz GUT, fez-se uso da ferramenta 5W2H

conforme mostra o Quadro 6, onde se montou um plano de acdo, definindo os responsaveis

para realizagéo, prazo de execucgéo e custo para implantagéo.

O que fazer? Para que? Quem Faz?
(What) (Why) (How)

Quadro 6 — Definicdo e implantacao das acdes corretivas (5W2H)

Quando?
(When)

Onde?
(Where)

Quanto?
(How
Much)

\ ’*, > « V.8, N°2-2018/2

Criar etiqueta padrdo
Eliminar com impressdo de
Eliminar a identificacdo . cddigo de barras para
identificacdo das manual e Anal_lrslta de 30/jul Estoque rastrear as pecas no 92§$OO
pecas com caneta | padronizar a estoque, producéo e '
operacao cliente e comprar
impressora de etiquetas.
Aquisicdo de Leitura das Agg:jsilggcag%;erz:;zrede
equipamentos e informacdes . Estoque e g . R$
. - Comprador | 30/jul alterac6es no sistema
sistema para contidas na nova PCP com médulo de cadastro 5.140,00
gestdo do estoque etiqueta digital
Melhorar aspecto Melhorar a
visual das F; as imagem das Inspetor Padronizar o envio das Sem
Pes pecas e do P Expedicdo | pecas e equipamentos
entregues ao . qualidade . custo
: cliente quanto a com a nova etiqueta.
cliente
empresa
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- Cadastrar cada pega no
Facilitar o Controlar as . .
. . sistema através da sua Sem
controle de entradas e saidas | Almoxarife Estoque etiqueta e codiao de custo
estoque do estoque q 9
barras.
L S Utilizar o leitor de
Minimizar erros Minimizar s
L . cédigo de barras para Sem
na identificacdo | perdas e tempo e | Almoxarife Estoque | . 2
DT identificar e cadastrar as | Custo
do produto dinheiro .
pecas no sistema.
Controlar o e Lo Utilizar o novo médulo
. Identificar niveis . . Sem
estoque via Almoxarife Estoque | do sistema de cadastros e
. de estoque x Custo
sistema de gestdo estoque.
Diminuir - Utilizar o novo médulo
- Eliminar pecas .
materiais . do sistema para Sem
Sem uso no Almoxarife Estoque | . ip
obsoletos no identificar as pecas sem | Custo
estoque.
estoque uso.
Diminuir tempo
Organizar setor para encontrar Almoxarife Estoque Efetuando a organizacdo | Sem
as pegas no do setor Custo
estoque
Contratar instrutor para
ip Para melhorar a . . L
Qualificar S Supervisor treinar os funcionérios R$
eficiéncia do ~ N .
pessoas setor de producéo na utilizacdo do sistema | 2.100,00
e equipamentos

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Com as acOes e responsaveis definidos no Quadro 6, as atividades podem ser
acompanhadas e executadas de modo a garantir a implantacdo das melhorias previstas no
estudo. Deste modo, algumas atividades sdo somente operacionais € ndo envolvem custos
para sua execucdo, porém trés atividades geram custos para a empresa, um dos itens € a
compra de uma impressora de etiquetas de modelo GC420T do fabricante.

Outro item a ser adquirido é um leitor de codigos de barras. O leitor fard a leitura dos
codigos de barras das etiquetas coladas em cada peca, facilitard o cadastro dos itens no
sistema e ajudara a encontra-lo com maior facilidade nos locais de armazenagem.

O terceiro item que possui custo para implantacdo € para capacitacdo dos
colaboradores envolvidos na implantacdo do novo mddulo do sistema e dos equipamentos
adquiridos. Este treinamento sera realizado por um profissional habilitado da mesma empresa

que fara o fornecimento dos equipamentos e a alteracdo do sistema.
4.2.5 Etapa C: Control

Por fim, a Gltima etapa a ser realizada para completar o ciclo DMAIC ¢é a etapa de

controle, esta etapa tem como objetivo controlar as atividades descritas e processos
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melhorados ao longo do estudo. Este controle deve ocorrer no controle de qualidade do
processo para garantir que os procedimentos estejam de acordo com o padrdo estabelecido.
Outra ferramenta para garantir a qualidade das informacfes a ser adotada é a
impressdo de padrbes visuais contendo os procedimentos de leitura, cadastro dos itens e
modelo da etiqueta a ser impressa conforme padrdo estabelecido para cada pega ou

componente do estoque. A Figura 6 demonstra a etiqueta padrao a ser utilizada.

Figura 6 — Padréo de etiqueta

High Tech - Controle de Estogue

(T

EC

”lH ‘"‘ 19632 - REG. OE SAIDA - HT 3.0 EC/4.5

DATA DE ENTRAD: NF ¢ O

|II||| I|| I” SLUANTIDADE 130418 12703

ENDERECO: 2 - E

FORMECEDOR LoCAL DE ARNMASTENASGEM:

889 — Rafasl Moura ALMOX CENTRAL

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Com a padronizacdo da identificacdo através da etiqueta ilustrada na Figura 6, a
empresa tera muitos beneficios ndo mensurdveis que devem melhorar a organizacdo do
processo de estocagem, a eficiéncia do processo produtivo e consequentemente a imagem de

organizagao transmitida a seus clientes.
4.3 CUSTO/BENEFICIOS

Para tornar possivel a implantacdo destas melhorias no processo, sdo necessarios

investimentos em equipamentos e software?, estes custos estdo explicitos na Tabela 1.

4 Software: Parte l6gica de um sistema de processamento de dados.
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Tabela 1 — Custos para implantacéo

Item Descricao Quantidade Custo
1 Alteracdo do Software Focco 1 R$ 5.000,00
2 Impressora de etiquetas 1 R$ 929,00
3 Leitor de cddigo de barras 1 R$ 140,00
4 Treinamento operacional do sistema 1 R$ 2.100,00
5 Servigo + despesas do técnico 1 R$ 3.500,00
Total dos custos R$ 11.669,00

Fonte: Dados da pesquisa, (2018).

Deste modo, a Tabela 1 demostra que a empresa tera um custo total no valor de R$
11.669,00 para efetuar a implantacdo do sistema e aquisicdo dos equipamentos, porém, ndo €
possivel mensurar os ganhos financeiros desta implantacdo nem mesmo fazer célculos do
payback® visto que o estudo aborda as questdes de melhoria em procedimentos, controle,
aspecto visual e apresentacdo do produto ao cliente.

Os ganhos com a implantacéo deste sistema estdo justamente na confiabilidade que a
ferramenta trara ao processo produtivo, desde a organizacdo dos materiais no estoque,
rastreabilidade no processo produtivo e um beneficio significativo na apresentacao do produto
ao ser entregue ao cliente. N&o € possivel medir o retorno financeiro da satisfacao do cliente
ao receber sua mercadoria devidamente identificada com uma etiqueta padrdo, onde constam
todas as informagbes do produto recebido. Sendo, o cliente, o foco de toda empresa, 0
principal beneficio da implantacdo destas ferramentas de controle sera a imagem transmitida

a0 seu mercado consumidor.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo geral do estudo foi analisar uma melhoria para o setor de estoque de uma
empresa de fabricagdo de equipamentos metal mecéanicos no Oeste de Santa Catarina. Desse
modo, permitiu realizar uma analise do processo de gerenciamento de estoques da empresa
para propor melhorias no formato da gestdo e operagdo dos materiais.

Atraves da identificacdo e descricdo do processo atual, foi possivel definir qual a

melhoria a ser adotada, nesse caso, foi determinado a utilizacdo do método DMAIC para

5 Payback: Calculo do tempo de retorno financeiro de um investimento.
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auxiliar no desenvolvimento da oportunidade quanto as dificuldades de gestdo e falhas na
identificacdo dos componentes do setor de estoque da empresa.

Nesse sentido, as ferramentas da qualidade auxiliaram na identificacdo da
oportunidade de melhoria, no aspecto visual das pecas e equipamentos de estoque que Sao
utilizados no processo produtivo ou que podem ser entregues diretamente aos clientes. As
ferramentas utilizadas nesse método permitiram esmiucar e identificar as causas dos
problemas, determinando assim as a¢des corretivas e propondo melhorias para sana-las.

Através da analise dos custos e beneficios desta melhoria, foram expostos todos 0s
custos com equipamentos e sistemas, bem como, identificados os beneficios que sdo gerados
a partir da implantacdo do novo modelo de identificacdo dos componentes do estoque.

Por fim, este estudo alcancou o sucesso em seus objetivos, pois demostra que a
aplicacdo correta das ferramentas da qualidade aliadas com a gestdo dos processos produtivos,
podem gerar beneficios para a empresa, pois, analisam e expdem as oportunidades para que as
suas causas sejam tratadas através de a¢des que melhoram o ambiente de trabalho, a qualidade

do produto e alavancam a satisfacdo tanto dos clientes quanto dos seus funcionarios.
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