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1. INTRODUCAO

Segundo CHIAVENATO (2003) a funcdo do planejamento é maximizar os resultados e
minimizar as deficiéncias utilizando principios de maior eficiéncia, eficacia e efetividade. Esses
principios sdo os principais critérios de avaliacdo da gestdo. O desenvolvimento de um produto
especifico é algo unico e, por esse motivo faz-se necessario que sejam estabelecidos parametros

para seu projeto e consecucao.

De acordo com PMI (2008) o projeto é um esfor¢co temporario empreendido com o intuito
de criar um produto, servico ou resultado exclusivo. Embora elementos repetitivos possam estar
presentes em etapas de projetos distintos, essa repeticdo ndo muda a singularidade fundamental
do trabalho do projeto. Um projeto pode envolver uma Unica pessoa, uma Unica ou Varias

unidades organizacionais.

Nas palavras de SZABO (2015) o estoque representa um alto custo para as empresas e
por isso a importancia do planejamento do estoque, ja que através deste sera possivel garantir
gue ndo havera auséncia de material. Porém, somente isto ndo basta, além de garantir que ndo
falte também é preciso garantir que ndo haja excesso de nenhum item. Ainda nas palavras do
autor, uma das primeiras dificuldades no planejamento de estoque estd no modo como €

estruturada a decisdo quanto ao que manter no estoque.

Para RIBEIRO (2022) um dos fatores mais importantes para uma organizagao se manter
competitiva é compreender seu empreendimento de maneira adequada lendo os indicadores que
de fato mostram seu desempenho. A autora ainda ressalta que além da necessidade da medicao
constante dos indicadores é necessario trabalhar para que os estoques sejam cada vez mais

enxutos, com a quantidade correta de materiais capaz de atender a demanda do cliente.

Este trabalho tem como finalidade apresentar um estudo realizado através de uma
pesquisa de campo elaborada em uma empresa do segmento de tecnologia, localizada na cidade
de Sao José dos Pinhais no estado do Parand, com o objetivo de elaborar um projeto de fabrica
para planejar a aquisi¢cao de produtos por projeto. Diante disso, busca-se fundamentar de acordo
com os conceitos e definicdes de autores e expor uma proposta adequada de solucdo para o
problema relacionado ao projeto de fabrica, fundamentando temas referentes a importancia do

problema a ser solucionado e temas de relevancia relacionados ao projeto de fabrica.
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2. MAO NA MASSA
Nesta etapa do trabalho € apresentado o contexto da situacdo na empresa, 0s objetivos a

metodologia e a fundamentacgéo teorica.

2.1 CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

As informacgfes a seguir sdo de carater publico e foram coletadas por meio do site da
empresa, a qual atua no mercado desde 2002 e esta localizada em S&o José dos Pinhais e conta
atualmente com 88 funcionarios entre administrativo e producao, distribuidos nos 1.400 metros

guadrados do parque fabril.

Seu principal objetivo é oferecer solucbes em automacao e roboética para empresas e
seus produtos, trazendo agilidade flexibilidade e reducao de custos, desenvolvendo trabalhos nas

mais variadas areas, como mecanica, elétrica e robética.

Seu principal produto € o AGV (Automated Guided Vehicles) que teve seu inicio de
fabricacdo em 2010, AGV pode ser definido como veiculo autoguiado sem condutor, conta com
diversas formas de plataforma de acordo com cada servigo a ser realizado, sendo recomendado
para substituir em servigos repetitivos, exaustivos ou nocivos ao ser humano. Além dos AGV'’s,
conta com produtos como transportadores, painéis elétricos, equipamentos de inspecao para

cabecotes e dispositivos especiais.

Dentre os modelos que a empresa trabalha 7 modelos sédo os principais de AGV’s dentre

destacam-se trés que sao:

O modelo Agv Ls 1000 é um veiculo autbnomo com sistema de navegacado a laser por
triangulacdo cartesiana. Sistema de transporte de cargas paletizada enquadra esse modelo em

aplicacOes logisticas repetitivas. Capacidade de carga: 1000 kg.

O modelo Agv BD500 possui capacidade de transitar em dois sentidos, classificado como
veiculo bidirecional. Com capacidade de transitar em espacos pequenos. Seu diferencial esta
associado ao fato de poder girar em torno de seu proprio eixo e realizar manobras de

estacionamento com precisédo. Capacidade de carga: 500 kg.

O modelo Agv MD500 possui capacidade de se mover em qualquer direcdo, seguindo
sempre um trajeto orientado no piso. Seu desenho construtivo permite transitar de forma segura

para qualquer lado com a protecao do laser. Capacidade de carga: 500 kg.

A empresa estd em constante crescimento e atua no mercado nacional e internacional
tanto no ramo automotivo como na linha branca, dentre os diversos clientes que atendem pode-se

citar Renault, Mercedes-Benz, Scania, Volvo, Electrolux entre outros.
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Como toda empresa que busca exceléncia, a empresa em estudo necessita de melhorias
constantes visando sua expansao e vitalidade diante da disputa acirrada entre os concorrentes de
mercado. Pode-se observar em seu processo produtivo a necessidade de diminuir o custo de
fabricacdo dos produtos chaves e o custo de fabricacdo se compdem de 3 elementos que s&o:

material direto; mao de obra direta; Custo indireto de fabricacéo.

Observou-se que existe um planejamento pouco eficiente e tendo como consequencia um
alto custo de fabricacdo. Pois, cada projeto é desenvolvido de forma exclusiva de acordo com as
necessidades do cliente a serem atendidas, apresentando assim caracteristicas singulares em
sua construcao existindo a necessidade dos setores de engenharia e compras serem ageis para
projetar e comprar de maneira assertiva, toda a matéria prima necessaria para a fabricacdo do
produto requisitado pelo cliente. Tudo que € adquirido em demasiado, se nao for utilizado em
projetos futuros, se torna prejuizo e/ou impacta em custos do produto final.

Diante do exposto, o problema identificado na empresa € o mal planejamento na
aquisicao dos fixadores para cada projeto. O agravante € que isso resulta na sobra de insumos,
desperdicio e desorganizacdo no ambiente fabril. Foi evidenciado que dificiimente essa sobra é
utilizada em projetos futuros, mesmo sabendo que os elementos armazenados poderiam ser

utilizados para os novos projetos que podem reduzir o custo de fabricacéo.

Os pedidos dos produtos, entram na empresa através de seu departamento de vendas ou
através do contato por seus clientes, os orcamentos sao realizados com base nas necessidades
dos clientes, onde é definido o tamanho e capacidade de cargas, e/ou outras caracteristicas para
um determinado uso. Apoés dar entrada no pedido, se inicia a elaboracao do projeto e orcamento
de compra de matéria-prima e insumos para a fabricacdo do equipamento. A figura 1 mostra o

fluxograma da empresa.
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FIGURA 1 - FLUXOGRAMA DA EMPRESA
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Como pode ser visualizado na figura 1, o processo tem inicio no desenvolvimento do
produto/projeto, o setor vendas em conjunto com a engenharia define a capacidade para o
atendimento a demanda do cliente, a area de compras realiza o levantamento de custos para a
fabricacdo do produto, tendo a aprovacdo do cliente é realizada a aquisicdo da matéria prima
para iniciar a producdo. O problema detectado na organizagdo, ocorre na compra de fixadores

¥

Embalagem

FONTE:AUTORES (2022).

sem verificar a disponibilidade dos mesmos componentes em estoque.

2.2 OBJETIVOS

Este trabalho é composto por um objetivo geral e trés especificos.

2.2.1 Objetivo geral

Elaborar uma proposta de planejamento da aquisicdo dos fixadores componentes para

desenvolvimento dos projetos.

2.2.2 Objetivos especificos

a) ldentificar as causas do problema.

b) Buscar alternativas de solugcéo para as causas priorizadas.

c) Elaborar um plano de acéo para as causas priorizadas.
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2.3 METODOLOGIA

A metodologia apresentada consiste na fundamentacédo dos conceitos dos métodos e das
ferramentas utilizadas para pesquisa e desenvolvimento deste trabalho.

Para Marconi e Lakatos (2010) a pesquisa de campo tem como objetivo conseguir
informacéo acerca de um problema no qual se deseja uma resposta. Consiste na observacao
espontanea de fatos, sendo assim mais que uma coleta de dados pois tem 0s seus objetivos
preestabelecidos mensurando os dados coletados.

Como aponta Padua (2007) o objetivo da pesquisa de campo é auxiliar na compreensao
da realidade dos fatos por meio do conhecimento que possibilite compreender o contexto inserido
a atividade, priorizando a coleta de dados utilizada por meio de buscas, indagacdo e a
investigacdo. A autora complementa que o termo pesquisa de campo serve para designar o local
onde ela se desenvolve, a partir de sua caracteristica basica, que é o controle de variaveis com
base no referencial teérico de cada area do conhecimento. Neste trabalho, a pesquisa de campo
foi realizada presencialmente no dia 12 de marco de 2022, durante uma visita a empresa situada
no municipio de Sao José dos Pinhais, no Parana.

Para Koche (2015) a pesquisa bibliografica é utilizada para descrever um problema ou
explica-lo, utilizando das teorias encontradas em artigos e livros. O pesquisador faz um
levantamento das informacBes, analisa o material encontrado e utiliza como auxilio para
compreender ou solucionar problemas.De acordo com Gil (2010) a importancia desse tipo de
pesquisa estd relacionada em permitir ao investigador acesso ao conhecimento amplo sobre
diversos assuntos e situacdes, muito mais ampla do que aquela que poderia pesquisar
diretamente. Neste trabalho, a pesquisa bibliogréafica foi realizada por meio de acesso a livros e

sites que permitissem compreender 0s conceitos aqui abordados.

Mascarenhas (2012) estabelece que a pesquisa documental visa investigar e analisar
informacdes documentadas, como relatérios, publicacbes de Orgdos publicos e privados,
indicadores e estatisticas. Dessa maneira, elas ainda séo fontes primarias pois ndo passaram por
estudo de um pesquisador. Para Keegan (2005) a pesquisa documental possibilita uma vasta
quantidade de informa¢des documentais disponiveis, porém gera um desafio em encontrar as
informacdes exatas e necessérias em que se deseja, devendo-se ter atencdo para a coleta,
analise e organizacdo dos dados. Neste trabalho, a pesquisa documental foi realizada por meio
do acesso a relatorios que apresentam informacdes referentes a area produtiva e ao atendimento

ao cliente.
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A pesquisa de internet de acordo com Martino (2018) tem como principal objetivo oferecer
auxilio no recurso para pesquisas sobre topicos atuais que seriam dificeis ou impossiveis de
encontrar em bibliotecas fisicas, porém de extrema importancia a verificacdo de suas fontes.
Pesquisa de internet, segundo Casarin (2012) é um tipo de pesquisa onde pode-se jogar as
palavras-chave em um site de buscas como por exemplo o Google e suas extensdes, onde o
pesquisador devera ser responsavel por filtrar as informacdes encontradas checando suas fontes
e conteudo. Uma das extensdes do Google, seria 0 Google Académico, onde o pesquisador pode
ter resultados relevantes e satisfatorios de pesquisa cientifica. Neste trabalho a pesquisa de
internet foi utilizada para obter informacfes institucionais da empresa, ramo de atividade e

produtos oferecidos.

De acordo com Gil (2010) a entrevista informal € um modelo menos estruturado e mais
flexivel de entrevista. Tem como objetivo principal a coleta de dados e uma ampla visdo sobre o
problema pesquisado, através de uma simples conversacdo com 0 entrevistado. Entrevista
informal, segundo Diehl (2007) é utilizada em uma etapa preliminar, para que o pesquisador
possa fazer perguntas de forma aberta e receber respostas em uma conversacdo informal. A
ideia é explorar ao maximo cada questdo. Neste trabalho, a entrevista informal foi realizada

presencialmente no dia 12 de marco de 2022, com gerente industrial da empresa.

De acordo com Custodio (2015) o diagrama de Ishikawa é uma ferramenta utilizada para
apontar e identificar as causas de um problema. Utiliza-se um gréafico chamado espinha de peixe,
em que se observa e escreve-se as causas de partes especificas de um problema. Essas partes
dividem-se em 6Ms: Mao de obra, Materiais, Maquinas, Métodos, Meio Ambiente e Medic&o. Para
Neumann (2013) o diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito,
uma ferramenta de representacdo das possiveis causas que levam a um determinado efeito. Tais
causas sao classificadas de acordo com suas categorias. Neste trabalho, o diagrama de Ishikawa
foi utilizado com o objetivo de identificar as causas do problema da empresa. A figura 2 mostra o

formato do modelo do Diagrama de Ishikawa.
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FIGURA 2 — MODELO DO DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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Segundo Osborn (1987) brainstorming € uma técnica utilizada com o intuito de criar o
maior numero de ideias possiveis sobre um determinado assunto ou tema. Consiste em reunir um
grupo de pessoas para criar uma tempestade de sugestdes e ideias que, preferencialmente sejam
de areas e experiéncias distintas. Chiavenato (2014) define o brainstorming como uma técnica
que apresenta solucdes para determinadas situacdes. E também muito utilizada para fomentar
ideias criativas que possam ajudar a resolver problemas dentro das organizacdes. Neste trabalho,
o brainstorming foi realizado pela equipe com o objetivo de identificar as causas do problema da

empresa, bem como para buscar alternativas de solucgdes.

Segundo Custddio (2015) o diagrama de Pareto é um gréafico de colunas utilizado para
organizar as frequéncias com a qual acontecem ruidos e problemas a partir da quantidade em
gue ocorrem para priorizar aquele que € mais impactante e resolvé-lo com urgéncia, a coleta de
dados para alimentacdo e organizacdo do grafico ocorre por meio de indicadores e dados
coletados em pesquisas e documentos. E utilizado a metodologia 80/20 onde foi verificado em
estudos que 80% dos problemas sé&o gerados por 20% das causas. Os resultados obtidos no
diagrama servirdo para alimentar as ferramentas de Brainstorming e o Diagrama de Ishikawa. A

figura 3 mostra o formato do Diagrama de Pareto.
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FIGURA 3 — DIAGRAMA DE PARETO.
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Nas palavras de Custddio (2015) 5W2H é uma técnica que consiste em um plano de acéo
organizado e simples que encaminha a solugédo dos problemas ordenando de forma prética a
tomada de acdes identificando os principais elementos a serem abordados através de um
conjunto de perguntas basicas. Para Kerschbaumer (2020) 5W2H é uma ferramenta que permite
identificar e detalhar situaces para que possa ser construido um plano de acao, auxiliando no
processo de gestdo com o propdsito de obter informacdes apoiando uma decisdo mais assertiva

em relacao ao projeto.

7

De acordo com Custédio (2015), matriz GUT € uma forma de pontuar todos os
problemas, priorizando as a¢des mais importantes para analise. Seleme e Stadler (2010) definem
Matriz GUT como uma ferramenta definida por 3 letras: (G) de gravidade, (U) de urgéncia e (T) de
tendéncia. A gravidade diz respeito a importancia do problema examinado em relagdo a outros
apresentados. A urgéncia implica a ideia de quédo importante é a ac¢do temporal enquanto a
tendéncia indica o sentido da gravidade do problema, se ele tende a crescer ou diminuir com a
acao do tempo. Neste trabalho, a matriz GUT foi utilizada para priorizar as causas do problema

evidenciado pela empresa.

2.1. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa sdo apresentados os principais temas que estdo relacionados ao tema do

semestre, ao problema e as causas.

2.1.1 Projeto de Fabrica
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Neumann (2015) retrata que o projeto de fabrica se trata de um dos problemas mais
complexos para as organizacfes pelo fato de que, envolve politicas corporativas, escolha de
linhas de produto, estimativa de vendas e producéo, selecdo de tecnologia aplicada, processos
de fabricagdo e montagem entre outros. Diante disso envolve horizontes de longo prazo e altos
graus de riscos e incertezas. O projeto de fabrica enfatiza diversos itens que estédo relacionados
as vantagens competitivas que as organizacdes pretendem oferecer aos seus clientes
futuramente, ja para Pansonato (2020) para a definicdo de um projeto de fabrica € necessario
identificar a estratégia de producdo da organizacdo, entender suas estratégias e impactos
gerados em seu processo. Deve-se entender sobre as decisfes tomadas e as influéncias geradas
diretamente no projeto, podendo alterar de diversas formas as areas envolvidas. Portanto a
formulacdo das estratégias de um projeto € de extrema importancia para a empresa podendo

decidir seu sucesso ou fracasso.

2.1.2 Planejamento e Controle de Producéo - PCP

Tubino (2009) afirma que o PCP é responsavel pela programacdo e implementacao dos
recursos produtivos, que tem por finalidade atender os objetivos estabelecidos nos niveis
estratégicos, taticos e operacionais. A programacao da producdo é a primeira etapa dentro do
nivel operacional a curto prazo, responsavel por definir quanto e quando produzir cada item, para

suprir a demanda do cliente.

Moreira (2012) afirma que o PCP é o setor de transformacdo de informacdes, sendo
responsavel em atender os niveis de producdo desejados, alcancar a qualidade especificada,
reduzir os estoques e custos operacionais, com seu foco em distribuicdo de carga produtiva e
sequenciamento das tarefas no processo produtivo.

2.1.3 MRP

Bezerra (2013) define que para 0 mais proximo ao nivel operacional, desenvolve-se uma
lista de materiais para elaboracdo de um MRP (Material Requirements Planning). Assim, pode se
perceber que o objetivo desse procedimento € detectar o momento mais adequado para solicitar

matéria-prima aos fornecedores, de maneira a trabalhar com quantidade exata de tais recursos.

Lelis (2018) ratifica que o planejamento de necessidade de materiais, ou MRP €& uma parte

fundamental do planejamento de recursos. Trata-se de um sistema computadorizado de
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informacdes criado para ajudar os fabricantes a gerenciar os estoques de demanda dependente e

programar pedidos de reposicao.

Vieira (2009) afirma que o MRP utiliza uma filosofia de planejamento que permite que as
empresas calculem os materiais que sdo necessarios e 0 momento que Serdo necessarios,
garantindo que sejam providenciados a tempo para que possam executar oS processos de
producéo, para isso utiliza como dados de entrada os pedidos em carteira e a previsao de vendas

que é passada pela parte comercial da empresa, ou seja, uma prévia do consumo de materiais.

2.1.4 Andlise de Capacidade

Ritzman e Krajewski (2004) relataram que o planejamento da capacidade a longo prazo
requer previsdes de demanda para um periodo prolongado. Infelizmente, a precisao da previsao
diminui a medida que aumenta o horizonte da previsdo. Além disso, prever aquilo que os

concorrentes fardo aumenta a incerteza de demanda.

Slack (2010) trata o assunto como algo interno da organizagdo, afirmando que o
planejamento e controle da capacidade visa organizar as operac¢des de acordo com o nivel da
atividade e o valor que elas podem alcancar em condicbes normais de producdo em um
determinado periodo, também é assegurar que 0s recursos produtivos estejam disponiveis no

momento certo, na qualidade adequada e na quantidade necessaria.

De acordo com Corréa e Corréa (2011) em ultima andlise o atendimento adequado a sua
demanda compete ao gestor de operacdes para garantir que a capacidade seja eficiente para o
atendimento de uma demanda em especifico, pois sua capacidade define potencialmente a
execucao de atividades produtivas. A andlise de impacto estratégico € essencial tendo sentido a
curto, médio e longo prazo, tendo em vista que uma analise de capacidade equivocada pode

causar um impacto negativo direto no desempenho operacional da producéo.

2.1.5 Qualidade

Como apontam Shigunov et al. (2016), qualidade € uma filosofia de gestdo empresarial ou
de gestdo administrativa que visa alcancar a melhoria dos produtos e servigcos por meio da
mudanc¢a dos processos produtivos, reducdo de custos e da transformagéo cultural por meio do

envolvimento e comprometimento dos colaboradores. Os autores ainda complementam sobre a
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gualidade como uma abordagem administrativa que tem como objetivo o desenvolvimento

organizacional por meio da melhoria continua dos processos produtivos.

Nas palavras de Andreoli e Bastos (2017) h&d duas maneiras distintas de conceituar
qualidade: Qualidade intrinseca, cujo esta € da percep¢ao da organizacao; e extrinseca que esta
ligada ao ponto de vista do consumidor. As autoras complementam que a qualidade intrinseca &
inerente ao produto, existe de forma concreta facilitando a mensuracdo e comparacao em termos
de objeto. E a qualidade extrinseca esta ligada a percepc¢do do consumidor, através dos olhos do
consumidor, por se tratar unicamente em termos subjetivos, dificultando a mensuragéo e analise

comparativa.

2.1.6 Custo da Qualidade

De acordo com Silva e Silva (2017) qualidade tem custo quando analisado os
investimentos em ferramentas, aquisicdes de novos equipamentos, capacitacao de colaboradores
testes de produtos etc., entretanto os autores afirmam também que qualidade reduz custos, pois
guanto mais qualidade a empresa tiver em seus processos, menor sera a incidéncia de erros,

evitando o desperdicio por todo o fluxo produtivo.

Silva e Pansonato (2020) visualizam o custo da ndo qualidade, associando esse tema aos
erros e desperdicios, afirmando que as empresas devem focar na eliminacdo dos préprios e
investir em técnicas e ferramentas que previnam a ocorréncia de defeitos, para que ndo ocorram

as sucatas e retrabalhos desta forma atuando na prevencao e ndo na corregao.

2.1.7 Gestéo de Estoques

RIBEIRO (2022) afirma que a gestdo de estoques surgiu para atender as necessidades da
empresa de controlar todo o fluxo de produtos, bem como a vida util de cada um deles, de acordo
com a quantidade armazenada e o ciclo de reposicdo, portanto € um processo integrado que

segue a politica de estoque da empresa e o fluxo de venda de seus diversos canais.

Diogenes (2020) menciona que, para a gestdo de estoques é indispensavel seu
dimensionamento e controle de volumes essenciais para o0 abastecimento da producdo. Esses
volumes devem ser armazenados de forma correta e entregues corretamente no prazo solicitado.
De forma mais didatica Albertin e Pontes (2016), apresentam em gestdo de estoque o Controle
por Ponto de Pedido, um modelo de controle que determina o momento de reposicado de estoque

pela seguinte equacédo: PP =d x t + Qs. Sendo que o PP indica o volume de pecas no momento
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de necessidade de reposicdo antes que se utilize seu estoque de seguranca, D indica demanda

diaria, T indica tempo de reposicao (lead time), Qs indica o estoque de seguranca.

Para Szabo (2015), a gestdo de estoque tem se mostrado uma das areas mais dificeis e
importantes de uma organizacao, impactando toda cadeia de custos como material direto, mao de
obra direta e gastos indiretos de fabricacdo, somado ao fator de as empresas tornarem-se cada

vez mais enxutas, o que traz um enorme desafio a empresa e gestores.

2.1.8. Tipos de Estoques

Para Slack, et al. (2009) estoque se resume no acumulo armazenado de recursos materiais
em um sistema de producdo e a adequada manutencéo dos niveis de estoque € de fundamental

importancia.

Bezerra (2013) de uma maneira mais completa apresenta os varios tipos de estoque, todos
com objetivo de ser eficiente sem possuir excessos, pois eles geram custos a empresa, cada

modelo de estoque estara ligado com a demanda dos clientes atendidos:

Estoque de protecdo ou estoque isolador — a formacdo de estoque de protecdo é

justificada em funcao das flutuacdes de fornecimento e de demanda.

Estoque de ciclo — ocorre quando alguns processos podem ndo fornecer os itens

produzidos no momento necessario.

Estoque de antecipacdo — utilizado quando as flutuagbes na demanda séo significativas,
porém previsiveis. A producdo € antecipada em relacdo a demanda futura. Os estoques sao
fornecidos e, quando solicitados, sdo entregues aos clientes, sem que haja necessidades de

producéo.

Estoque de canal — refere-se as quantidades de produtos ja alocadas para o cliente, porém
ainda nao entregues. O estoque em transito (quando a mercadoria esta sendo transportada) é um

exemplo de estoque de canal.

Albertin e Pontes (2016) afirmam que os estoques devem ser reduzidos e eficientes pelo
fato de ndo agregar qualquer valor ao cliente, para isso existem varios tipos de estoque que vao

de acordo com a necessidade especifica de cada um, sendo eles os principais:

Estoque antecipado - Tem fins de ganhos de escala, como obter descontos por maiores
guantidades e reducao de frete unitério por carga completa. Esses estoques também protegem a

empresa em picos de demanda sazonal, como Dia das Mées, Natal, entre outros.
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Estoque por tamanho de lote — Refere-se a quantidade minima (ou multiplo)
comercializada correspondente a um lote de fabricacdo. Nesse caso, o fornecedor exige uma

guantidade minima de fornecimento.

Estoque de Seguranca — Compensa as variagdes de demanda n&o previstas, atrasos de

fornecedores, de transporte, entre outros.

Estoque de protecdo — Atua contra altas de preco, variacdo cambial, greves (ex: greves

portuarias ou de Receita Federal), entre outros.

Estoque em transito — Esta relacionado a produtos adquiridos, mas ainda nédo entregue em

virtude do tempo de transporte.

2.1.9 Quantidade de Estoque

Bezerra (2013) define que as industrias podem se prevenir de um possivel aumento de
preco na matéria-prima, elevando seus niveis de estoque para o item. Da mesma forma, sabendo
gue os precos de seus produtos acabados terdo uma valorizacdo, a industria pode tomar a

decisédo de aumentar os estoques a disposi¢éo dos clientes.

Ritzman e Krajewski (2004) apresentam outro ponto de vista e expdem a razao principal
para manter os estoques baixos, afirmando que o estoque representa um investimento monetario
temporario. Como tal, a empresa incorre em um custo de oportunidade, que chamamos custo de

capital, procedente o dinheiro investido em estoque que poderia ser usado para outros propoésitos.

2.1.10 Estoque de Seguranca

Segundo Ritzman e Krajewski (2004) para traduzir essa politica em um nivel especifico de
estoque de seguranca, precisamos conhecer como esta distribuida a demanda durante um tempo
em espera. Se a demanda varia pouco em torno de sua média, o estoque de segurancga pode ser
pequeno. Ao contrario, se a demanda durante o tempo de espera varia consideravelmente de um

ciclo de pedido para o préximo, o estoque de seguranca precisa ser grande.

De acordo com Albertin e Pontes (2016) o estoque de seguranca de produtos acabados
deve ser calculado em funcao do nivel de servi¢co pretendido, ou seja, o0 nivel de disponibilidade

que sera oferecido ao cliente absorvendo as variagdes de demanda.

De acordo com Szabo (2015), para o controle de estoque de seguranca deve se conhecer

as caracteristicas da demanda, como média e o desvio padréo (podendo ser calculado através de
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amostras) para estimar as probabilidades de ocorréncias e entender o consumo durante o

periodo de atendimento.

3 VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Nesta etapa do trabalho é apresentada a justificativa e sédo identificadas e priorizadas as

causas.

3.1 JUSTIFICATIVA

A seguir sdo apresentadas a justificativa do trabalho e o inventario dos fixadores, na

sequéncia sdo identificadas as causas do problema e a priorizacdo através da matriz GUT.

No dia 12 de marco de 2022, durante visita realizada presencialmente na empresa e por
meio de uma entrevista informal com o gerente industrial, foi possivel obter dados e informacgdes

sobre o processo e falhas encontradas que contribuem para a ocorréncia do problema.

Sendo que a falha no planejamento foi comprovada quando foi evidenciado a grande
volume de fixadores proveniente de sobra e estdo sem previsdo de utilizacdo por parte da

organizagao.

Um bom planejamento permite que a empresa ndo gaste dinheiro com produtos que
ficardo armazenados no estoque por muito tempo ou que sequer serdo utilizados. Disponibilizar
recursos financeiros com material que ficara muito tempo parado, € deixar de investir em outras

projetos mais rentaveis e que tragam retornos para a organizacao.

O controle de estoque além reduzir custos desnecessarios, evitar produtos parados em
estoque, proporciona um espaco fisico organizado, permite otimizar tarefas de toda a estrutura da
empresa e dessa forma trazer vantagens e beneficios. Controlar o estoque significa fazer gestao
de uma parte importante dos seus ativos, além de representar uma estratégia essencial das

operacdes de negocios.

Para tornar a organizagdo cada vez mais competitiva € necessario entender de forma
sistémica 0s processos que se conectam, principalmente em um cenario de margens apertadas
de negociacdo. Neste contexto, a gestdo da cadeia de suprimentos procura otimizar todos os
processos envolvidos, isso pode trazer beneficios como diminuicdo dos custos, agilidade na
manufatura e a satisfacdo do cliente. Com aprimoramentos na gestdo de estoque, as
organiza¢gfes podem mitigar os niveis de obsolescéncia contribuindo para um ciclo de vida mais

sustentavel de seus produtos.
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A empresa na qual foi realizado o trabalho da Jornada de Aprendizagem trabalha com
projetos especificos, portanto cada produto possui sua particularidade. A cada novo projeto a
area da engenharia realiza uma nova necessidade de compra que é enviada para o setor
responsavel pela aquisicdo de matéria-prima, uma falha identificada no processo foi a falta de

controle e quantificacdo do estoque de fixadores.

Através da realizacdo de um inventario do material em questdo, foi possivel tabelar,
mensurar e compreender melhor a situagdo assim como o volume aproximado de produtos sem
utilizagéo, os parafusos foram divididos em 3 subconjuntos sendo eles, allen abaulado, allen

conico e sextavado. A tabela 1 apresenta o inventario de fixadores modelo allen abaulado.

TABELA 1 — INVENTARIO DE FIXADORES MODELO ALLEN ABAULADO

Parafuso Allen Abaulado

Modelo Qtd Modelo Qtd Modelo Qtd
M4x50 150 M6x25 90 M10x20 700
M4x35 350 M8x10 1000 M10x25 850
M4x25 200 M8x16 125 M10x35 800
M5x30 35 M8x20 25 M12x20 30
M6x10 40 M10x12 800 M12x35 35
M6x20 135 M10x16 500 M12x50 200

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2022).

O parafuso Allen de cabeca abaulada € comumente utilizado na montagem de maquinas e

equipamentos, o formato da cabeca serve para dar um melhor acabamento a peca montada.

Para mensurar financeiramente o problema foi realizado um levantamento de valores para
as medidas que apresentaram maior quantidade, a tabela 2 mostra os valores financeiros

unitarios ja com impostos.

TABELA 2 — MENSURACAO DE FIXADORES MODELO ALLEN ABAULADO

Orcamento Allen Abaulado

Modelo Quantidade R$ Unitario Total
M10X25 850 R$ 1,35 R$ 1.147,50
M10X35 800 R$ 1,68 R$ 1.344,00
M10X16 500 R$ 1,18 R$ 590,00
Total R$ 3.081,50

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2022).
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A somatéria dos 3 modelos de parafusos Allen Abaulado que apresentam maior
guantidade resulta em 2150 unidades e monetariamente representam R$ 3.081,50. Ja a tabela 3

apresenta o inventario de fixadores modelo sextavado.

TABELA 3 — INVENTARIO DE FIXADORES MODELO SEXTAVADO

Parafuso Sextavado

Modelo Qtd Modelo Qtd Modelo Qtd
M8x12 15 M10x16 115 M10x90 80
M8x16 25 M10x20 33 M12x25 120
M8x20 65 M10x25 45 M12x30 35
M8x30 50 M10x30 150 M12x70 30
M8x35 20 M10x35 100 M16x35 65
M8x40 40 M10x40 100 M16x50 25

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2022).

O parafuso sextavado tem esse nome devido a sua cabeca com seis faces, € utilizado em
diversas aplicacGes, veiculos, maquinas e equipamentos, moveis de aco, estruturas metalicas

entre outros, tanto em areas internas ou externas.

Para mensurar financeiramente o problema foi realizado um levantamento de valores para
as medidas que apresentaram maior quantidade, a tabela 4 mostra os valores unitarios ja com

impostos.

TABELA 4 — MENSURACAO FINANCEIRA DE FIXADORES MODELO SEXTAVADO

Orcamento Parafuso Sextavado

Modelo Quantidade R$ Unitario Total

M10X90 80 R$ 2,07 R$ 165,60

M10X25 120 R$ 1,43 R$ 171,60
Total R$ 337,20

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2022).

A somatéria dos 2 modelos de parafusos sextavado que apresentam maior quantidade que
corresponde a 200 unidades e monetariamente representam R$ 337,20. A tabela 5 apresenta o

inventario de fixadores modelo Allen cbnico:
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TABELA 5 — INVENTARIO DE FIXADORES MODELO ALLEN CONICO

Parafuso Allen Coénico

Modelo Qtd Modelo Qtd
M6x30 25 M8x10 60
M8x6 20 M10x12 60

O parafuso Allen de cabeca conica, também conhecida como cabeca chata, possui cabeca
com formato superior lisa e a parte inferior em formato de cone, dessa forma a cabeca do

parafuso fica embutida na peca de fixacdo, fazendo-se quase imperceptivel e mantendo a

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2022).

superficie nivelada.

Para mensurar financeiramente o problema foi realizado um levantamento de valores para

as medidas que apresentaram maior quantidade, a tabela 6 mostra os valores unitarios jA& com

impostos.
TABELA 6 — MENSURACAO FINANCEIRA DE FIXADORES MODELO ALLEN CONICO
Orgamento Allen Cénico

Modelo Quantidade R$ Unitario Total
M6X30 25 R$ 1,45 R$ 36,25
M8X6 20 R$ 1,12 R$ 22,40
M8X10 60 R$ 1,22 R$ 73,20
M10X12 60 R$ 1,37 R$ 82,20
Total R$ 214,05

A tabela 6 retrata a somatdria dos 4 modelos de parafusos modelo Allen cénico que

apresentam maior quantidade que corresponde a 165 unidades e monetariamente representam

R$ 214,05.

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2022).

3.2 CAUSAS DO PROBLEMA

Nesta etapa do trabalho s&o apresentadas as principais causas do problema as quais

também séo priorizadas.

Para identificacdo das causas foi realizado o brainstorming entre os integrantes da equipe

de pesquisa apoés a realizagdo da segunda visita de campo no dia 14/04/2022. Com base nas
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informac¢des adquiridas foi elaborado o diagrama de Ishikawa que apresenta as possiveis causas
do problema a ser solucionado categorizando-as de acordo com os 6 Ms, a figura 4 demonstra o

diagrama de Ishikawa.

FIGURA 4 — CAUSAS DO PROBLEMA

[ weioa | [wETooo WA DE OBRA
Falta de controle de
\ estoque | Falta de controlador de
] I almoxarifado
Falta de indicadores de \ Falha de comunicagéo entre \
\ estoque PCP e compas Mal planejamento da aquisicio
3 3 7 de fixadores componentes para
Falta de sistema para 7 desenvolvimento dos projetos
controle de estoque | Falta de prateleiras para / Alta diversificacio de
acondicionar os fixadores /| odelos de fixadores

| mAQUINAS | MEIO AMBIENTE m

FONTE: AUTORES (2022)

No diagrama de Ishikawa apresentado na figura 7 foram apontadas 7 possiveis causas
relacionadas ao mal planejamento da aquisicéo de fixadores componentes para desenvolvimento

dos produtos, as quais sao priorizadas no topico 3.3.
3.3 CAUSAS PRIORIZADAS

TABELA 7 — CAUSAS PRIORIZADAS NA MATRIZ GUT

Causas Gravidade  Urgéncia  Tendéncia  Prioridade  Ranking
Falta de controle de estoque 5 5 5 125 1°
Falta de sistema para controle de
5 4 5 100 2°
estoque
Falta de indicadores de estoque 5 4 4 80 3°
Falha de Comunicacéo entre PCP
4 4 64 4°
e compras
Alta diversificacdo de modelos de
) 3 3 27 5°
fixadores
Falta de controlador de
2 2 2 8 6°
Almoxarifado
Falta de prateleiras para
2 1 1 2 7°

acondicionar os fixadores

FONTE: AUTORES (2022).
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Por meio da ferramenta matriz GUT, a tabela 7 demonstra como pontuou-se todas as
causas encontradas e analisadas através das informac0des relacionados ao mal planejamento da
aquisicao de fixadores componentes para desenvolvimento dos projetos, priorizando as ac¢des de
acordo com a gravidade, urgéncia e tendéncia para apresentar propostas de acao com objetivo
de sanar o problema, sendo definido do primeiro ao terceiro item da tabela os quais demandam

maior importancia. A tabela 7 demonstra a matriz GUT.

Foram priorizadas as causas com pontuagdo acima de 70 pontos, desta forma foram
priorizadas pela Matriz GUT as trés principais causas identificadas como as que mais impactam

no problema, as quais sédo descritas a seguir:

A causa falta de controle de estoque, ocorre, pois, atualmente a empresa ndo possui
conhecimento e controle da quantidade total nem dos modelos de fixadores que estédo
armazenados em estoque sem a previsao de utilizagdo, ndo possuem gerenciamento desse
estoque e nem mesmo um sistema adequado para o controle do mesmo. Essa situacdo se
agrava sempre que um novo projeto € iniciado, visto que novas compras de fixadores séo

realizadas sem ao menos verificar se 0 material que ja existe em estoque pode ser utilizado.

Em relacdo a causa falta de sistema para controle de estoque, foi evidenciado que a
empresa nao possui um software ou algo mais simples, como uma planilha, para de alguma
forma controlar os modelos e quantidades de fixadores em estoque. Diante disso, quando o PCP
expressa a necessidade de aquisicdo de novos fixadores nao € verificado se em estoque ja se
possui 0 modelo requisitado ou algo similar, por esse motivo, em varias situacdes sdo adquiridos

modelos que ja se encontram em estoque, gerando desperdicio de dinheiro e tempo.

No que refere-se a causa falta de indicadores de estoque, foi evidenciado que a empresa
nao possui nenhum tipo de indicador com a finalidade de sinalizar a quantidade de fixadores em
estoque de forma a prevenir uma possivel falta ou acusar o excesso de algum modelo de

parafuso.

Na sequéncia foi elaborado o diagrama de Pareto que tem como objetivo priorizar a a¢ao
que trara o melhor resultado, 0 mesmo apresenta o percentual acumulado das causas. E
apresentado como um grafico de barras que ordena as frequéncias das ocorréncias em ordem
decrescente, proporciona a localizacdo de problemas vitais e a eliminacdo de perdas futuras. O

grafico 1 demostra o Gréfico de Pareto.
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GRAFICO 1 — GRAFICO DE PARETO

Grafico Pareto
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FONTE: AUTORES (2022)

A ferramenta Grafico de Pareto permite expor as causas que possuem a maior
representatividade em relacdo ao problema detectado e através dessa metodologia buscar a
melhoria de forma eficiente para a correcao da situacdo de forma breve. Conforme observa-se no
grafico 1 as trés principais causas contribuem em 75,12% para a ocorréncia do problema de mal
planejamento da aquisicdo de fixadores componentes para desenvolvimento dos projetos, desta
forma demonstram ser as causas que devem ser tratadas de forma priorizada com o intuito de

minimizar os impactos negativos gerados.

Neste topico sdo apresentadas as alternativas de solucdo para as 3 primeiras causas

priorizadas, o plano de a¢ao e os resultados.

4 TROCANDO IDEIAS
Nesta etapa é apresentado o plano de agao para solucionar o problema.

4.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

O problema identificado € o mal planejamento da aquisi¢cdo de fixadores componentes para
desenvolvimento dos projetos e as principais causas relacionadas sao a falta de controle de

estoque, falta de um sistema para o controle de estoque e a falta de indicadores de estoque.

A partir da andlise do problema apontado, foi realizado um brainstorming entre os
integrantes da equipe de pesquisa no dia 14/04/2022 buscando a elaboragéo de uma proposta de

solucdo com o objetivo de mitigar a situacdo ndo satisfatoria encontrada na organizacdo. Como
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resultado sugere-se contabilizar e planilhar todos os fixadores estocados e através de um

software controlar de modo eficaz as entradas e saidas de componentes.

4.2 PLANO DE ACAO

Através de um brainstorming realizado com os integrantes da equipe de pesquisa foi
utilizado o 5W2H como ferramenta para elaboracdo do plano de ac&do, essa metodologia é
utilizada para definir o planejamento, execu¢cao ou monitoramento de projetos. Com 0 uso desta
ferramenta foi elaborado o plano de acdo com propostas para solucionar as principais causas

encontradas, o quadro 1 demonstra o 5W2H.

QUADRO 1 — PLANO DE ACAO - 5W2H

Whar ? Why ? Where ? When ? Who ? How 7 How much ?
onde sera por gquem sera - quanto vai
. 0 que sera feito? | por que sera feito? = quando sera feito? = como sera feito? S
ausas -
= Resultado Local de £ g Duragao % £ g Custos
7 ?
Plano de Acao Esperado Realizacio quando sera feito? (dias) Responsavel Como sera feito? Valores
. Contando estogque 16 horas do
Inve dn;aﬁr;a; dis:sq ue :':r:lar DT:?;;?FUZ Almoxarifado 04/07/2022 2 Leandro fisico com auxilio de| Encarregado do
Falta de controle 9 balanca Almoxarifado
de estoque de
fixadores i
e . Para v?rl_ﬁcar a ) A patir de Jem3 ~ Contando 8 horas do
ontagem ciclica acuracia do Almoxarifado 06/07/2022 m Leandro fisicamente os itens | Encarregado do
estoque eses pré selecionados Almoxarifado
. Para melhorar No ambients
Desenvolver planilha controle do de trabalho do Elaborando uma 8 horas do
Excel para controle Encarregado 07/07/2022 1 Leandro planilha dindmica | Encarregade do
d estoque de . .
e estoque fixadores do através do Excel Almoxarifado
Fahta de sist Almoxarifado
alta de sistema
para controle de | Desenvolver software p::)amr:;ell!hgr:' Faculdade eqsif:;“;;agds? :Ue
e:tnque de para ctnntrnle de estoque de das !n;:;trlas 20/06/2022 60 dias | Leandro desenvolveram o RS 2.000,00
xadores estoque fixadores Software
Imolantar planilha ou Para controlar o Implantando a 12 horas do
P P estoque de Almoxarifado 18/07/2022 3 dias | Leandro planilha ou o Encarregado do
software .
fixadores software Almoxarifado
Falta de . Apresentando
indicadores de Elabol?r graﬁco EM | Para identificar . . grafico através de 8 horas do
relacdo a nivel de Almoxarifado 18/07/2022 1 Leandro 1 aue. : Encarregado do
estoque de faltas ou excessos sistema de controle .
estoque Almoxarifado
fixadores de estoque

FONTE: AUTORES (2022).

Para a causa de falta de controle de estoque de fixadores, sugere-se primeiramente a
realizagdo de um inventario para quantificar e codificar de forma sistémica todos os fixadores
estocados, para auxiliar a contagem manual recomenda-se o uso de uma balanca de precisao

para facilitar o processo.

Na causa de falta de sistema para controle de estoque de fixadores deve-se elaborar um
modo de melhor controle de estoque, foi apresentado duas sugestdes para essa situacao:
desenvolvimento de um software ou a construcdo de uma planilha em Excel para que seja

possivel obter informag@es precisas sobre as quantidades fisicas e sistémicas do material. Apds a
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escolha do modo em que o controle ocorrera, devera suceder o periodo de implementacédo e

adequacdes necessarias para a utilizacao eficaz da ferramenta.

Na terceira causa, sobre a falta de indicadores de estoque de fixadores, foi
desenvolvimento uma planilha que gera graficos que auxiliard na visualizacdo dos niveis de
estoque, dessa forma a rapida identificacdo de excessos e faltas de componentes sera facilitada.
Para os modelos de fixadores com maior rotatividade, a organizacdo deve estabelecer um lote
minimo de seguranga, a quantidade deve variar de acordo com a necessidade de cada projeto de
AGV. A figura 5 apresenta o modelo de gréfico sugerido.

FIGURA 5 — CONTROLE DE ESTOQUE DE FIXADORES

Soma de | Rotulos de Coluna -

Rétula ™ M10X12 M10X16 M10X20 M10X25 ML0OX35 M12X50 M4X25 M4AX35 M4X50 MBX10 Total Geral
SLO001 150 150
SL0002 350 350
SLO003 200 200
SLO004 1000 1000
SLO00S BOOD BOO
SL00DG 500 500
SLO0D7 700 700
SLO0DE B50 B50
SLO00S BOOD BOO
SL0010 200 200
Total Geri BOO 500 700 850 BOO 200 200 350 150 1000 5550

1200
1000
800
G00
400
200

o
KNS5O X3S WS RESN10 M10X12Z RALONLE R10x20 ML0NZS K135 M12X50

SL0001 SLO002 SLDOOS SL0004 SLO0D0S SLDDOE SL00a7 SLODO0E SLDD0G SL0010

mmm Cuantidade em estoque . =———Estogue de seguranca

FONTE: AUTORES (2022).

A figura 14 apresenta o modelo de controle de estoque através da utilizacdo da tabela
dindmica da ferramenta Excel, os fixadores foram codificados e convertidos para codigo de
barras, para facilitar a leitura nas etapas de entradas e saidas de estoque. Com base no histérico
de utilizacao foi definido o lote minimo de estoque para cada item, facilitando a visualizacdo caso
essa guantidade seja atingida. A figura 6 apresenta a nomenclatura dos fixadores em codigo de

barras.
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FIGURA 6 — CONTROLE EM CODIGO DE BARRAS

Parafusos Allen Abaulado
. Estoque
Produto | Cddigo de bamras Quantidade ¢m de
estoque
Segurang
I14H50 1 | 150 50
SCLETTRALDDD
PAREEE 50 5
SCLETTRALRDOLE
L il 200 50
SCLETTRALRDOOE

FONTE: AUTORES (2022).

O modelo de controle desenvolvido pela equipe do oitavo periodo do curso de Bacharelado
em Sistemas de Informacdo da Faculdade da Industria oferece praticidade e agilidade com
interface intuitiva que foi projetada para estar em contato direto com o operador de producéao,
outro beneficio importante é a garantia de atualizacdo do estoque em tempo real conforme a
utilizacdo dos materiais nos processos produtivos. O tempo necessario para o desenvolvimento
desse software segundo a equipe de BSI € em torno de 60 dias e 0 custo gira por volta de R$
2.000,00, a implementacdo é de responsabilidade da organizacdo, mas a equipe de criacdo se
dispbe a auxiliar na prestacdo do suporte necessario e treinamento aos usuarios. A figura 7

apresenta a interface do software desenvolvido.

FIGURA 7 — INTERFACE DO SOFTWARE DE CONTROLE DE FIXADORES
.’ Si-",ettfa e Usuério v

Pesquise a ordem: »~

Data: Setor: Status: Categoria: Cliente:

Ordem Evolugao Categoria Cliente

00000000000 20% ELETRICO AGV 00000000 00/00

FONTE: EQUIPE BSI (2022).
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A interface apresenta informacfes basicas para a identificacdo da ordem de producdo a
ser fabricada como data, responsavel e evolucdo do projeto. Acessando a ordem de producéo &
apresentada informac6es mais precisas a respeito do produto a ser fabricado. A figura 8
apresenta ordem de producéao.

FIGURA 8 — ORDEM DE PRODUGAO SOFTWARE

_»,3 selettra

FONTE: EQUIPE BSI (2022).

A janela denominada ordem de producdo possibilita ao usuario inserir informacées
relacionadas a matéria prima necessaria para realizar a montagem dos AGV's, como lista de
materiais € ao mesmo tempo controlar a evolucédo do processo de montagem tracando uma linha
de evolucdo do projeto em andamento. Deste modo é possivel verificar o quanto foi montado do
projeto e o quanto falta para terminar, visando também controlar o tempo estimado para concluir

cada processo. A figura 9 mostra o check-list de produgéo.
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FIGURA 9 — CHECKLIST DE PRODUGAO

-'3 selettra

’ selettra  Checklist de produgao

FONTE: EQUIPE BSI (2022).

Na etapa Checklist de producéo, € possivel controlar cada etapa concluida do processo de
producdo do projeto, facilitando o controle das etapas do processo produtivo com o objetivo de
impedir que alguma fase do projeto passe sem ser concluida e venha ocasionar retrabalho de
montagem, desperdicio de tempo técnico dos montadores e até mesmo atraso na entrega dos

projetos.

4.3 RESULTADOS ESPERADOS

Com a implementacdo do plano de acdo proposto e a correta utilizacdo da ferramenta
sugerida, almeja-se um melhor conhecimento e gestdo do estoque de fixadores. O nivel de
estoque de seguranca de cada item deve ser definido pela organizacao, visto que as informacdes
de histérico de consumo e modelos de fixadores esta de posse da empresa. Dessa forma €

possivel um melhor aproveitamento do tempo e recursos financeiros da organizacéo.

Com a acurdcia na quantidade de fixadores e reducdo da gama de modelos, espera-se
maior agilidade na construcdo dos projetos dos AGV's, uma vez que erros de montagens em
relacdo a concepcao dos projetos também possam ser minimizados, evitando desperdicios de

materiais e tempo técnico dos montadores.

5. CONSIDERACOES FINAIS
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Ao longo do desenvolvimento do trabalho, pode-se atingir os objetivos especificos de
identificar as causas do problema, identificar na literatura conceitos que ajudem a compreender o
problema e suas causas e elaborar um plano de acgéo para solucionar o problema atingindo o
objetivo geral foi atingido, pois foi elaborado uma proposta de planejamento da aquisicdo dos
fixadores componentes para desenvolvimento dos projetos.

Através das metodologias aplicadas como pesquisa de campo, pesquisa bibliografica,
pesquisa documental, pesquisa de internet, entrevista informal, diagrama de Ishikawa,
Brainstorming, diagrama de Pareto, 5W2H e matriz GUT foi possivel construir a elaboracdo do
trabalho identificando as causas do problema e propostas de solucdo em melhorar o controle de
estoque e aquisicao de fixadores.

Foram identificadas sete causas sendo elas: falta de controle de estoque, falta de sistema
para controle de estoque, falta de indicadores para estoque, falha de comunicacdo entre PCP e
compras, alta diversificacdo de modelos de fixadores, falta de colaborador para controle do
almoxarifado e falta de prateleiras para acondicionar fixadores. As causas foram priorizadas
através da matriz GUT sendo as 3 principais causas identificadas do problema: falta de controle
de estoque, falta de sistema para controle de estoque, falta de indicadores para estoque

As propostas de solucdo apresentadas foram a utilizacdo de software para o controle de
estoque, sendo uma delas através do uso do Excel onde é possivel a visualizacdo e
acompanhamento do estoque e analise com estoque de seguranca, e outra através de um
software desenvolvimento pelos alunos do oitavo periodo do curso de BSI para a integracédo do
estoque ao processo produtivo juntamente a um controle de estoque, ambas podem atuar em
formas isoladas ou em conjunto.

O trabalhou agregou conhecimento em novas &reas e novos processos dentro da
organizacdo, além de contar com a colaboracdo dos alunos do curso de BSI para o
desenvolvimento de uma proposta de solucdo com melhor desempenho através de um prototipo
de software. Como dificuldades ndo pessoais ocorreu a falta de visualizagdo de processo
produtivo em funcionamento pois ndo houve demanda nos dias em que ocorreram as visitas
académicas na empresa.

Como sugestéao para trabalhos futuros, pode-se observar a possibilidade de padronizar os
modelos de fixadores utilizados na construgdo dos AGV's, foi evidenciado uma grande
diversidade de modelos de fixadores desnecessaria em locais especificos onde a padronizagéo
diminuiria os custos de fabricacdo, erros de montagem, reducdo de estoque, visto que o
aproveitamento do espaco fisico € de suma importancia para o processo produtivo da
organizagdo, além de analisar um cenario futuro de contemplacdo de novos projetos onde a

otimizacéo de espaco se faz necessario.
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