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RESUMO

Este trabalho € uma pesquisa de campo realizada em uma empresa
gue atua com solug6es nas 4reas de automacéo e robética, atuando
na fabricacé@o de robds autoguiados em linhas das industrias
automobilisticas, que esta localizada na cidade de Sao José dos
Pinhais no estado do Parana. O presente estudo tem como objetivo
geral apresentar propostas de solu¢des de padronizagédo dos
processos envolvendo os kits de montagem, o qual foi atingido pois
foram identificadas as causas do problema, buscadas alternativas de
solucdes e elaborado o plano de acdo com solugdes para as causas
priorizadas. Para o desenvolvimento desse trabalho foram utilizados
alguns métodos, técnicas e ferramentas cientificas para a melhor
compreensdao e apresentacao dos tdpicos, tais como: pesquisas
bibliograficas, brainstorming, ferramentas de qualidade, métodos para
anélise e solugBes de problemas como o Seis Sigma, dentre outros.
Com isso em vista, as ferramentas supracitadas foram utilizadas para
encontrar as melhores alternativas de solugfes, na visdo dos autores,
para solucionar as principais causas que levam ao principal problema.
As principais causas e solu¢des encontradas séo: a baixa
confiabilidade fisica x sistémica e processos do almoxarifado mal
definidos que foi apresentado como solu¢do a elaboracdo de um
cronograma mensal de inventario, utilizando a curva ABC de pecas
criticas e as reunibes diarias com o pessoal do setor, com a presenga
do gestor responsavel. Para a causa faltas e sobras de pecas nos
postos de trabalho que tem como solu¢des 0 mapeamento e
elaboracao da folha de procedimentos, o desenvolvimento de um
cronograma de treinamento dos procedimentos para os colaboradores
do almoxarifado e producéo, a utilizacdo da ficha de devolucéo e
retirada de pecas para testes, caixas plasticas coloridas para separar
respectivamente cada projeto com sua cor determinante e a seladora,
para a separacao adequada dos componentes elétricos. Soluc¢des
foram apresentadas para cada uma dessas causas, a fim de impactar
positivamente no problema principal supracitado.

Palavras Chaves: 1- Ferramentas. 2- Kits. 3- Processo.
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1. INTRODUCAO

Segundo Neumann (2015) o projeto de fabrica tem total relagdo com a visao estratégica das
organizagfes, ao passo que engloba diversos temas desde monetarios até o proprio layout da
fabrica. Dessa forma, tal tema se mostra extremamente importante para uma empresa, reduzindo
custos, melhorando a gestdo e otimizando a performance. Assim, o tema supracitado denota a
sua importancia tanto no meio dos académicos de engenharia quanto para as empresas ja em
funcionamento. O projeto de fabrica também se aplica na gestdo de matéria prima, onde é
necessario verificar os melhores postos de trabalhos para que o ambiente organizacional consiga
fluir melhor, projetando uma excelente performance na movimentagao de cargas, circulacao de
pessoas e a propria organizacdo dos setores, principalmente na readequacdo para uma nova
gestdo de estoque de matéria prima.

O seguinte trabalho € uma pesquisa desenvolvida pelos académicos de Engenharia de
Producdo do 7° periodo, que o principal objetivo engloba todas as matérias nas analises
realizadas em campo, aderindo o tema principal, Projeto de Fabrica. Tal tema se mostra
extremamente importante para as industrias de forma geral, abrangendo todos os seus niveis
estratégicos ao passo em que dita como eles devem se portar perante a demanda a qual a
empresa esta sujeita.

O tema supracitado no titulo, o qual sera explanado posteriormente, visa melhorar a forma
como a empresa em estudo lida com o seu estoque essencial de matéria prima.

Como suporte para desenvolvimento do estudo conta-se com o conhecimento adquirido ao
longo de 6 semestres do curso de Engenharia de Producédo, além das metodologias de pesquisa
com as gquais ja estamos familiarizados, como: pesquisa documental, pesquisa de campo e
bibliografica.

2. MAOS NA MASSA

Os dados a seguir foram retirados de fontes fornecidas pela propria empresa (2022). A
empresa foi fundada em 2002, se desenvolveu ao longo dos anos para tornar-se uma importante
corporacdo no ramo de automacdo empresarial, que abrangendo inUmeras empresas de diversos
setores, com destaque para o meio automotivo, onde possui clientes como a Mercedes, Renault e
Volvo.

Com o passar dos anos, mais especificamente em 2010, a empresa resolveu iniciar o
desenvolvimento de produtos autbnomos, que mantém firme o propésito da companhia, esses
rob6s possuem uma inteligéncia bastante avancada que permite o transporte de material de
forma adaptada para a solugédo do cliente, entre eles, o mais conhecido é o AGV LC1000, que
possui diversas aplicacdes, que se encaixa perfeitamente no transporte logistico, dispensando a

acao de operadores no processo.
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A empresa tem como objetivo oferecer solugbes em automacdes e robdtica em diversos
ramos da industria, com diversas linhas de projetos montadas dentro de sua sede.

O processo de fabricacdo de seu principal produto, os veiculos autbhomos, segue um
modelo Just in Time, ou seja, quando a fabricagdo do produto é solicitada ele comeca a ser
produzido, levando a companhia a ndo ter um estoque de produtos prontos, 0 que respeita a sua
estratégia empresarial e negocial.

A empresa tem uma responsabilidade extremamente importante no meio industrial, a
automacao executa um trabalho primoroso mesmo que haja alguns problemas em tal percurso.
Porém, ela vem apresentando ma gestdo nos processos de montagem dos kits dos itens
essenciais de cada projeto, porém a desorganizagdo em tal processo vem acarretando
consequéncias negativas que serdo explanados ao decorrer do estudo.

A empresa em estudo € uma empresa que fabrica Automatic Guided Vehicle (AGV)
conforme a solicitacdo de seus clientes e realiza a manutencéo e solucfes de equipamentos. Os
projetos possuem variacdo de tempo, visto que para cada cliente € feito um acordo de data de
entrega. Os projetos funcionam da seguinte maneira: primeiramente o cliente solicita a empresa
para que solucione o seu problema, os engenheiros mostram ao cliente um

AGV que atenda as suas necessidades ilustrando através de desenho 3D. Apds o
fechamento da venda, a equipe do comercial entra em uma reunido com os departamentos de
engenharia, comercial, compras e planejamento, onde todas as duvidas do projeto sao sanadas.

Em seguida o departamento de Planejamento e Controle da Producao (PCP), producao e
compras, no caso esse Ultimo tem a funcdo de orcar 0os componentes necessarios, sao
convocados para a continuidade do projeto. O PCP tem como funcdo no processo emitir uma
requisicdo de producdo para o pessoal do almoxarifado, que por sua vez, tem como objetivo
separar essas pecas a fim de as retornar a producéo, o fluxo segue representado na figura 1 a

seqguir.

FIGURA 1 - FLUXO DOS PEDIDOS

(C%MERC?:L) - ANALISE ENGENHARIA - ILUSTRAGAO 3D

ALMOXARIFADO RETIRA - REQUISICAO PCP PARA _ REUNIAO
AS PECAS ALMOXARIFADO DEPARTAMENTOS
ENTREGA DE PEGAS A
PRODUCAO

FONTE: AUTORES (2022).
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De acordo com a metodologia DMAIC na etapa DEFINIR é definido o problema objetivo do
estudo, sendo a inexisténcia de processos padronizados para a montagem de Kkits no

almoxarifado com pecas que sdo encaminhadas a produgdo para o desenvolvimento dos

projetos.

2.1 OBJETIVOS

No presente trabalho estd definido por um objetivo geral e trés especificos, que visam a

solucéo para a qualidade da empresa:

2.1.1 Objetivo geral

Apresentar uma proposta de padronizacdo dos processos para a montagem de kits de

pecas no almoxarifado.

2.1.2 Objetivos especificos

a) ldentificar as causas do problema,;
b) Buscar alternativas de solucdo para as causas priorizadas;
c) Elaborar um plano de agao para as causas priorizadas.

2.2 METODOLOGIA

O seguinte trabalho é uma pesquisa de campo, que conforme Ruiz (2013) tem relacdo com
a especulacdo de organizacoes, que procura referéncias através da exploracao.

Segundo Andrade (2010) as pesquisas de campo sao realizadas no mesmo local que a
coleta dos dados, no entanto, as referéncias também sao realizadas neste local, dando origem ao
nome de pesquisa de campo.

O presente trabalho teve como a pesquisa de campo na unidade da empresa em questao,
onde no dia 12 de margco de 2022 tivemos a oportunidade de nos reunirmos com todos 0s
integrantes da equipe e detalhar mais a fundo as informacdes do problema apresentado. No dia
da visita foi possivel observar o melhor funcionamento da empresa e tirar todas as davidas
vigentes. Apos duas semanas, no dia 29 de margo de 2022 retornamos com uma segunda visita
na empresa, onde somente dois integrantes da nossa equipe foi ao local, assim pudemos levantar

o desenvolvimento do projeto mais a fundo e trazer melhores perspectivas a nossa iniciativa.
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A metodologia escolhida para dar suporte a este trabalho estd composta através de
meétodos, técnicas e ferramentas, que se apresentam a seguir.

Para Reis (2009) a pesquisa bibliografica € de suma importancia para qualquer pesquisa
de ambito académico e cientifico, pois ela proporciona o0 embasamento necessario atravées de:
artigos e trabalhos especialistas, dentre outras formas claro.

Diante disso, para dar embasamento ao estudo, foi aprofundado diversas pesquisas
bibliograficas que serviram de bases de estudo e conhecimento tedrico de todos os conceitos
desenvolvidos ao longo deste trabalho, utilizando-se referéncias bibliograficas que servem para
fundamentar nossos argumentos e sao utilizadas com muita frequéncia ao longo do corpo do
projeto integrador, assim, proporcionando uma melhor credibilidade no assunto e engajamento.
iISegundo Gil (2010) a pesquisa documental pode ser facilmente confundida com a pesquisa
bibliogréfica, pois ambas utilizam dados ja existentes. Com isso em vista, a principal diferenca
entre essas duas modalidades trata-se da origem de suas fontes. Levando-se em consideracao o
advento da internet, as fontes de contelddo tornam-se cada vez mais dispersas, 0 que nao ocorre
com a pesquisa documental.

A importancia de tal forma de pesquisa no trabalho do presente semestre se faz necessaria
para adquirir e expandir as bases de conhecimento, para dessa forma aumentar a qualidade do
projeto de forma geral, onde foi utilizada em alguns pontos especificos como em algumas
metodologias, fundamentacdes tedricas, através de documentos fisicos e digitais, que engajaram
de maneira qualitativa e desvelando novos conceitos em relacdo ao problema apresentado,
assim, se tornando um 6timo suplemento a pesquisa bibliogréfica.

Para Gil (2008) a entrevista informal se trata da menos estruturada, que busca uma visao
ampla da situacédo, diferenciando-se de conversas porque o0 seu objetivo principal € a coleta de
dados.

A entrevista informal se deu inicio nos primeiros momentos do desenvolvimento do
trabalho, mais precisamente na data do dia 12 de marco, em um Sabado. Quando foi realizada a
primeira visita na empresa, realizada com os encarregados pelos colaboradores Gustavo Limeira
e Flavio, foi possivel realizar a coleta dos principais dados de maneira objetiva, 0 que deu
cadéncia na estruturacéo desses dados ao decorrer deste estudo.

Conforme Marietto (2013) a observacédo ndo participativa tem relagdo aos eventos de
tecnologia que envolvem a internet, que mostram participacdes online e até mesmo realidade
aumentada, que estdo provocando uma grande mudanca e um modo de enxergar a
funcionalidade dos processos industriais.

Para este trabalho, foi realizado a observacao néo participativa no dia 12 de marc¢o, no qual
foi observado os recursos no local da empresa, pois nenhum dos integrantes trabalham na

empresa em questao.
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De acordo com Pereira (2014) os artigos cientificos sdo métodos que compreendemos de
forma clara e coesa os materiais e procedimentos que estdo vinculados a ele, onde respondemos
uma questdo principal, e que entdo, é composta por formas de distincdo dos propdsitos onde
compdem um estudo padrao, conforme a maneira que os dados sao coletados e estudados.

Conforme Scheidel (2006) a criacdo de um artigo cientifico se conceitua através de um
estudo académico de maneira cotidiana, que € elaborado por areas distintas fazendo com que o
estudante adquira aptiddo. Quanto mais o pesquisador do artigo € desenvolvido, mais conceitos
ele podera adotar e enriquecer seus trabalhos, seguindo a coeréncia légica que é programada
pelos artigos e suas restricoes.

No presente estudo, utilizou-se de artigos cientificos que sustentam a construcdo do
trabalho, que serve para dar mais clareza nas pesquisas elaboradas de uma forma objetiva tanto
para elaboracdo da fundamentacao tedrica, quanto para buscar alternativas de solugoes.

Diagrama de Espinha de Peixe, Causa e Efeito ou Ishikawa é uma ferramenta da qualidade
cuja sua finalidade é organizar argumentag¢des apontada nos 6M’s que sdo as causas principais
de determinado problema. (SILVA, SILVA, 2017).

Segundo Meleiro (2021) diagrama de Ishikawa €é uma ferramenta da qualidade
desenvolvida para ajudar na investigacdo das causas que levam ao um problema maior (efeito
das causas). Seu desenvolvimento € realizado através dos 6M’s, que sao: Método, maquina,
material, medida, meio ambiente e mao de obra, com essas 6 causas é apontado o efeito delas.

Para o presente trabalho, utilizou-se da ferramenta diagrama de Ishikawa, que € um gréfico
responsavel por classificar as causas do problema de acordo com cada categoria dos 6 Ms.

De acordo com Santos (2011) a matriz GUT também é conhecida como “Matriz de
Priorizagdo”, tem como conceito principal a priorizagdo de causa mais relevante, que devem ser
tratadas de acordo com o peso encontrado. Sua base de elaboracdo é através da gravidade x
urgéncia x tendéncia do problema, multiplicando os pesos de cada fator, pode-se classificar os
problemas e assim priorizando os de maior urgéncia.

Campos (2020) diz que a matriz GUT é uma ferramenta de gestdo da qualidade utilizada
principalmente para resolugbes de problemas. A sigla GUT significa: Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia. Sua aplicacdo é muito facil, para priorizar acdes de maior relevo ou que posa
minimizar impactos negativos.

Campos (2020) 5W2H é uma ferramenta que consiste em sete indagacao feitos com os
principais pontos apontados, os pontos discutidos sdo: What (o0 que deve ser feito), Why (por que
deve ser feito), Where (onde seréa feito), When (quando sera feito), Who (por quem sera feito),
How (como sera feito) e How Much (quanto vai custar). Com esses apontamentos, essa
ferramenta pode ajudar organizacdes a elaborarem planos de acdes e implementarem melhorias

estratégicas.
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Segundo Silva e Silva (2017) 5W2H é uma ferramenta muito utilizada para elaboracéo de
planos de acBes. Com ajuda dessa ferramenta da qualidade, é permitido relatar o problema
encontrado e meios de solugbes de forma rdpida. Neste trabalho utilizou-se a ferramenta 5W2H,
gue com base na sua metodologia pode colaborar no desenvolvimento do plano de acéo sugerido
para empresa de pesquisa.

Segundo Silva e Silva (2017), brainstorming pode ser usado como uma ferramenta da
qualidade, pois, sua finalidade é em levantar o maior nimero e ideias possiveis (chuva de ideias).
Correlacionado as ideias debatidas, as organizagfes podem elaborarem planos de acdes, para
implantarem melhorias continuas.

O brainstorming também é conhecido como “Tempestade de Ideias” na pratica, nada mais
€ que uma reunido, em que um grupo de pessoas expdes ideias e sugestbes de um determinado
tema ou assunto oriundo a reunido. Seus beneficios séo coletados e podem ser aplicado tanto no
ambiente profissional, como no pessoal. (MELEIRO, 2021).

Neste trabalho, foi utilizado brainstorming para coleta das ideias dos participantes do
estudo, obtendo assim, varios caminhos que facilitaram colocar em pratica na priorizacédo, desde
a mais importante até as que ndo tinha muito resultado de dar certo, assim, passando por
aumentar as possibilidades de resultados.

Para Andrietta (2007) o DMAIC € um dos métodos que compdem o0 Seis Sigma, 0 mais
aproveitado hoje em dia, uma vez que é feito por cinco etapas que possibilitam uma adequada
companhia da implantacdo, producao e finalizacdo do maior aproveitamento dos projetos. O Seis
Sigma utiliza ferramentas estatisticas, que sao praticas para solucionar problemas. O DMAIC,
garante uma sequéncia ordenada, sentido e efetuoso na administracdo dos projetos, que
conforme o autor Pandi (2005) é a verdadeira arte do seis sigma, que passa a ser um utensilio
gue tem por papel identificar, quantizar e subestimar as fontes de variacdo de um seguimento,
com saude como instruir e corrigir o progresso deste seguimento depois seu retoque.

Reis (2003) demonstra todas as etapas do DMAIC, seguindo o seguinte parametro:

D - Definir: firmacao de oportunidades;

M - Medir: medida dos processos;

A - Analisar: esquadrinhamento de dados e troca em informagdes que indiquem solugdes;
| - Melhorar: retoque dos processos e conquista de resultados;

C - Controlar: preservacéo dos interesses obtidos.

Toda a sequéncias das etapas do DMAIC, os objetivos e exemplos das ferramentas estao

ilustradas na figura 2 a seguir.
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FIGURA 2 - DMAIC

Etapa Acdo Objetivos Ferramentas
Descrever o problema e avaliar seu Definiroescopo | Termo de Abertura (Project
impacto sobre os clientes, estratégia do projeto: Charter); Gréficos de Controle;

Define e resultados financeiros da empresa; importancia, Anilise de séries temporais;

(Definir) Selecionar projetos que serao equipe, VOC (Vioz do Cliente); Andlises
utilizados na busca de solugdo dos cronograma... econdmicas.
problemas; Definir as metas que
devem ser alcancadas.
Definir quals as caracteristicas do Determinar o foco | Coleta de Dados;
projeto que deverdo ser monitoradas, | do problema, Estratificacio; Amostragem;
Measure de que forma os dados serdo obtidos verificar a Folha de verificagio;
[Medir) e registrados e quais as especificagdes | confiabilidade Diagrama de Pareto;
do projeto. dos dados e Histograma; Indice de
coletar dados. capacidade.
Analisar os dados e os processos Analisar o Fluxograma; Mapa do
envolvidos; Determinar as causas que | processo para processo/produte; FMEA
Analyze contribuem para o baixo desempenho | determinar as {Failure Mode and Effects
(Analisar) do processo. causas potenciais | Analysis); Brainstorming;
do problema. Diagrama de Causa e
Efeito; Planejamento de
Experimentos.
Gerar ideias a respeito das solugdes Identificar Brainstorming; Diagrama de
potenciais para a eliminacio das e avaliar as Causa e Efeito; FMEA; Teste
Improve causas dos problemas detectados na solugdes de mercado; Stakeholder
(Aperfeicoar) etapa anterior. Testar estas solugdesa | prioritarias e Analysis; Simulacao;
fim de verificar se a solugdo escolhida | aperfeigoa-las. SW2H; PERT (Program
pode serimplementada em larga Evaluation and Review) / CPM
escala. (Critical Path Method).
Aplicar a solucio da quarta etapaem Garantir que o Cartas de controle;
larga escala e controlar o desempenho | alcance dameta | Histograma; Indice de
Control do processo ao longo do tempao; seja mantido a capacidade; Manuais;
(Controlar) Padronizar as alteragdes realizadas no | longo prazo e Procedimento padrag;
processo com a adogdo das solugdes; padronizar as Relatdrio de Anomalias;
Definir um plano de agbes corretivas alteragdes. Reunies.
caso surjam problemas no processo.

FONTE: REIS (2003).

Neste trabalhou utilizou-se do DMAIC, para desmistificar os planos de aces do problema
suposto e controlar todas as etapas de maneira que funcione e tenha bons resultados.

Segundo o Grupo Voitto (2022) o SIPOC é uma ferramenta da qualidade, onde é possivel
de forma macro observar as etapas do processo identificando o principal processo do projeto, ou
seja, representa de forma objetiva tudo 0 que estd relacionado ao processo principal,
possibilitando o entendimento das entradas, quem sao os fornecedores, quem séo os clientes e
gual € o processo, sendo assim € uma ferramenta para clarear todas as etapas e variaveis
abrangendo determinados processos.

No entanto para Andrade (2012) o SIPOC, que significa (Suppliers) Fornecedores, (Inputs)
Insumos ou entradas, (Process) processos, (Outputs) produtos gerados na saida e (Customers)
consumidores ou clientes, é uma técnica que melhora a visualizacdo das etapas de determinados

processos, mostrando todos os setores ligados da empresa. Com essa ferramenta possibilita a
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identificacdo de possiveis falhas em cada setor, facilitando a implementacdo de melhorias, assim

obtendo a qualidade de cada acéo. A figura 3 mostra um exemplo.

FIGURA 3 - SIPOC

Ftl:'nur'ri"rmnms Reguarimentos |
I
1
S M I O —1— »
Fornecedores | Entradas Frocesso ,- Saidas Clientes

_._____l._.___‘_.._.____
N &
Fronteira

Fluxo de Elaboracso

FONTE: ANDRADE (2012).

Para este presente trabalho, o método SIPOC foi utilizado para visualizar os principais
processos da empresa pertinentes ao problema, para que seja possivel observar as falhas
existentes no processo e capacitacao de ideias a partir das etapas observadas.

O Diagrama de arvore segundo Oribe (2004), embora o titulo de seu artigo publicado
parecer um pouco limitante a ferramenta, se mostra como uma ferramenta atemporal, podendo
ser utilizadas em projetos de forma também atemporal, haja vista a usabilidade da ferramenta no
atual projeto integrador. O diagrama em si funciona como uma cascata sequencial, mostrando a
“raiz” do projeto e todas as suas ramificagdes.

Ja para Souza (2010) o uso do diagrama de arvore pode ser considerado como uma
ferramenta especifica, ou seja, especifica para determinados casos e determinados projetos. Em
suma o0 uso de tal diagrama para o autor supracitado deve ser bem avaliado antes de sua
utilizacdo, para néo utilizar o tempo do projetista de forma equivocada. Por sua vez a aplicacéo
no projeto integrador que se segue se da como uma ferramenta de qualidade, assim € possivel
chegar na melhor solucdo possivel através do uso dessa ferramenta em conjunto com as outras,
é claro.

De acordo com Colenghi (2007) pesquisa operacional padrédo (POP) tem sua importancia
relevante dentro das organizacdes, pois sua aplicacdo tem como objetivo garantir e padronizar de
tarefas, para garantir o extrair maximo de processo.

Segundo Matins e Laugeni (2005) uma boa elaboracdo de um procedimento operacional
padrédo tem total relevancia para as organizagfes, visto que sua aplicagdo visa a diminui¢cdo de
variabilidade, aumentando a eficiéncia das tarefas.

Para este presente trabalho, utilizou-se da ferramenta POP, para definir os processos

operacionais padrbes da empresa de pesquisa.
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2.3 FUNDAMENTACOES TEORICA

Os temas pesquisados para realizar o fundamento teérico desse trabalho, séo

apresentados a seguir.

2.3.1 Projeto de fabrica

Os projetos em fabrica, sendo de testes ou ndo, servem para cumprir a estratégia
empresarial apresentada pelo nivel estratégico, Alchorne (2010) relata, que cabem ao nivel tatico
a realizacdo e planificacdo de tal projeto ao passo que segue as diretrizes previamente
solicitadas. O autor também relata que projeto de fabrica sédo referéncias que estao dentro das
instalacdes fabris, onde € ganho capital entra com a grande aquisicdo de projetos, o tamanho e
até mesmo a localizacdo da fabrica. E destacada a importancia dos projetos de fabrica no ambito
empresarial industrial, haja vista que eles atingem os trés niveis operacionais.

De acordo com Duarte e lrapuan (2012) o projeto de fabrica surgiu através de um
paradigma para a gestdo de equipe de projetos de fabrica, mostrando como a grande atualizacdo
e refinamento da tecnologia torna-se cada vez mais rapido e analise de dados através de
indicadores, onde precisamos acompanhar essa inovacdo tecnoldgica para entregar projetos
cada vez mais sustentaveis e assertivo em qualquer ambito industrial, valido desde a area de
software até a fabrica.

Conforme Neumman e Scalice (2015), em uma de suas abordagens do projeto de fabrica,
diz precisamente sobre a importancia do layout, que segue uma série de diretrizes, entre elas a
busca pela minimizacdo da manipulagdo de materiais, deslocamento de clientes, funcionarios, as
locomocgdes entre departamentos e principalmente, o respeito e obediéncia sobre as normas de
seguranca que se associa com os pensamentos de Martins e Laugeni (2015), no qual diz que em
cada posto de trabalho, mas precisamente em escritdérios, para que uma pessoa consiga
desenvolver suas atividades deve ter em média 6 integrantes, e com eventuais proximidades a
fim de efetuar o trabalho de forma necessaria, com isso em mente, € possivel realizar um plano

de projeto de fabrica baseado no layout, parametrizando e regendo as métricas citadas.
2.3.2 Indicador de produtividade
Para Custodio (2015) os indicadores de produtividade s&o instrumentos de medic¢des, que

podem ser usados para verificar o desempenho das pessoas da equipe da organizagédo, mede a

soma das horas produzidas, pelas trabalhadas e divididas pelos niumeros disponiveis para o
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trabalho, assim, € possivel visualizar de forma grafica como esta o andamento dessas métricas e
0 que pode ser feito para corrigi-las.

Para Lucca (2013) os indicadores de produtividade medem o tempo que o produto percorre
na producdo e o volume de desperdicio. Com essas medidas é possivel visualizar de forma
ampla ou até mesmo instantinea como estd sendo o monitoramento dos produtos nas
fabricacbes, descobrindo o takt time e até mesmo a quantidade de produtos desperdicados, o que
leva a criar indicadores como custos por desperdicios, entregando a quantidade da perca dos
materiais. Desta forma é possivel analisar esses indicadores e criar contramedidas que iram tratar

essas nao conformidades ou aderir melhorias.

2.3.3 Planejamento, programacéao e controle da producgéo (PPCP)

Conforme Muniz (2016) o PPCP é um setor interno responsavel pela conexdo de
departamentos em uma empresa, ele é o principal setor onde acontece o controle da demanda de
producdo da fabrica. Por si s6, consegue conduzir uma cadeia de processos com as demais
partes da empresa de forma ampla e analitica, onde passar4 a produzir de acordo com o
planejado e o prazo estabelecido, e partilhando desta ideia, Russomano (2000) diz que o PPCP
tem com diferenca unicamente na programacao, dessa forma, esta diretamente integrado ao que
foi planejado junto a todos setores da empresa. Muitas empresas adotam somente o setor de
Planejamento e controle da producdo (PCP), que é mais conhecido pela maioria, jA outras
adotam PPCP e PCP para uma melhor organizacéo operacional e organizacional.

Ainda Russomano (2000) relata a importancia de um bom profissional para o
planejamento, que precisa ser capaz de estruturar o planejamento do comec¢o ao fim, para que
seja possivel entregar as demandas no prazo estabelecido. Embora alguns planejamentos saiam
do controle, é primordial intervir com alternativas de soluc¢des, para ndo ultrapassar o prazo
estabelecido pelos clientes.

De acordo com Santos (2015) o planejamento pode ser categorizado em dimenséao
horizontal e dimenséao vertical. A dimenséo horizontal representa todas as fases que é realizado o
processo de planejamento e controle, ou seja, tera ligacdo com os diversos setores de uma
organizagdo, em busca de informacGes para aderir técnicas e ferramentas com o propésito de
planejar e controlar o plano. Logo, a dimensao vertical relaciona-se em como essas fases estéo
envolvidas com as numerosas camadas hierarquicas de uma organizacdo para a tomada de
decisdo na execucdo do planejamento da producédo. Sendo elas, o planejamento operacional

(curto prazo), planejamento tatico (médio prazo) e planejamento estratégico (longo prazo).
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2.3.4 Gestéo da producao

De acordo com Muniz (2016) a gestdo da Producdo € responsavel pela gestao,
administracdo e o supervisionamento fabril com o principal objetivo em buscar sempre eliminar
desperdicios, visando a aumentar cada vez mais a eficacia e eficiéncia, no qual sempre tem como
principio a producdo, onde a gestdo em si, trard a organizacdo necessaria para o0 ambiente da
empresa, adotando métricas, mudancas de layout e direcionamento de equipe.

Conforme Lélis (2014) a gestdo da producao retrata muito mais a respeito da gestdo do
planejamento, comando, organizacdo e execucdo da producédo. Dessa forma, as organizacfes
conseguem lapidar uma melhoria continua na producdo e uma maior integracdo dos setores,
tanto produtivo como administrativo. Embora varias partes da empresa estejam ligadas a gestédo
da producgéo, o autor relata que seria eficaz ter um sistema de melhoria com foco na gestao da
producédo, onde todos os colaboradores possam compartilhar de ideias que melhorem cada vez

mais 0 ambiente e a organizacao.

2.3.5 Producéao por projeto

De acordo com Muniz (2016) a gestdo da Producdo é responsavel pela gestéo,
administracdo e o supervisionamento fabril com o principal objetivo em buscar sempre eliminar
desperdicios, visando a aumentar cada vez mais a eficicia e eficiéncia, no qual sempre tem como
principio a producdo, onde a gestdo em si, trard a organizacdo necessaria para o ambiente da
empresa, adotando métricas, mudancas de layout e direcionamento de equipe.

Conforme Lélis (2014) a gestdo da producao retrata muito mais a respeito da gestdo do
planejamento, comando, organizacdo e execucdo da producédo. Dessa forma, as organizagcdes
conseguem lapidar uma melhoria continua na producdo e uma maior integracdo dos setores,
tanto produtivo como administrativo. Embora varias partes da empresa estejam ligadas a gestéao
da producéao, o autor relata que seria eficaz ter um sistema de melhoria com foco na gestao da
producédo, onde todos os colaboradores possam compartilhar de ideias que melhorem cada vez
mais o0 ambiente e a organizacgao.

Para Filho (2012) o gerenciamento da produtividade possui uma preocupacao
consideravel, que a area de trabalho tenha liberdade e seja favoravel para novas ideias,
melhorias, mudancas na atuacao do processo. Portanto, “a integragao funcional, a participacao e
a motivagao, além do direcionamento ao cliente e investimento em tecnologia” sao fatores de

suma importancia para alcancar um ambiente de trabalho oportuno a melhoria.
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2.3.6 Melhoria continua

De acordo com Silva (2017) a melhoria continua deve ser sempre um objetivo a ser
atingido pela empresa, assumindo que néo existe perfeicdo em um processo e sim melhoramento
e aperfeicoamento continuo. Com isso em vista tal método deve ter como suporte todas as
ferramentas de qualidade e indicadores que se aplicam no determinado processo de producéao,
variando de processo para processo, como por exemplo as diferencas em engenharia de
manutencao e producdo, que é diferente do pensamento de Attadia e Martins (2003) que, dizem
gue a melhoria continua € trabalhada em etapas, levando em consideracdo o passar do tempo
dentro da empresa trabalhada, isso significa que a melhoria continua e o tempo estédo atrelados
como um gréfico de eixo x e y, ao passo que uma é codependente da outra.

Attadia e Martins (2003) retrata que essa dependéncia entre ambas gera um resultado
extremamente positivo para as empresas com foco em qualidade, caracterizando todos os
colaboradores a buscarem melhorias que possam ter valores significativos dentro da organizacgéao.
O autor também cita, que ao decorrer do tempo existe uma baixa melhoria nas empresas que néo
beneficiam esses funcionarios, assim, esses integrantes ndo se sentem estimulados a buscarem

cada vez mais esse tipo de atividade e aprimoramento.

2.3.7 Gestéo de estoque

De acordo com Ballou (2006) a gestdo de estoque é um processo gue assegura o
planejamento, distribuicdo e controle dos meios de armazenagem de uma organizacao, e
administrar o nivel dos estoques pode trazer maior seguranca € MeNOS prejuizos para a
organizacdo, onde uma boa gestéo acarreta a menos tempo de procura de materiais, melhorando
0 ganho da produtividade, e podendo de fato somar de forma positiva para todos os setores da
empresa que precisem coletar essas pecas em estoque.

Conforme Szabo (2015) é necesséario focar mais no planejamento e controle para alcancar
uma boa gestdo de estoque, onde menciona que é indispensavel entender e conhecer cada
acontecimento e cada caso. Os registros sdo0 muito importantes, entdo tudo que entrar, e sair
precisa ter um controle, podendo ser consultado em qualquer horéario e de qualguer maneira, para
assim, analisar o melhor recurso a ser envolvido dentro dos estoques, podendo tracar métricas de

materiais obsoletos, entre outros.
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2.3.8 Cadeia de suprimentos

De acordo com Poirier e Reiter (1997), a cadeia de suprimentos corresponde a um sistema
em que as organizagbes utilizam para entregar os seus produtos e servicos. Além disso, foi
previsto pelos autores em 1997 a dimensdo que a cadeia de suprimentos viria a ter num futuro
préximo, visto que com a modernizacdo da cadeia de suprimentos e integracao das areas tornou-
se realidade.

Segundo Carvalho (2005), a cadeia de suprimentos engloba todas as areas do processo e
deve ser devidamente documentada, assim, reduzindo erros e entregando os produtos e servicos
aos clientes com exceléncia. Acdes precisam ser adotas para melhorar e otimizar toda a cadeia
de suprimento, respeitando sua missdo inicial através das corretas andlises de dados e
envolvendo os indicadores. Para acrescentar ao exposto Burgo (2005) diz que a gestao da cadeia
de suprimentos tem como objetivo um mercado competitivo, alcancando essa competitividade

através da capacitacdo de seus funcionarios e um adequado uso de tecnologia.

2.3.9 Industria 4.0

Para Sacomano (2018) a Industria 4.0 tem como forte conceito a “integracao de
tecnologias de informacdo e comunicacdo que permitem alcancar novos patamares de
produtividade, flexibilidade, qualidade e gerenciamento”, ou seja, ela possibilita que novas ideias
e modelos de negodcios sejam implementados nas industrias, e se condiz totalmente com 0s
pensamentos de Almeida (2019) onde mostra que o avanco da Industria 4.0 esta tornando o0s
especialistas cada vez mais versateis, possuindo assim, capacidades multidisciplinares. Visto que
novos sistemas foram integrados para fazer a correlacdo entre os setores da organizacao,
otimizar processos e a eficiéncia de armazenar todas as informacdes em uma nuvem de dados.

Segundo Calussi e Hangai (2015) a industria 4.0 vem crescendo de maneira bastante
consideravel, e que cada vez se torna mais “inteligente”, e que essa faganha sé foi possivel
gracas a tecnologia da informag¢do no chao de fabrica. O uso de dados digitalizados cada vez
mais esta sendo impulsionado, através das redes de comunicagcfes e das maquinas inovadoras,

como os computadores de Ultima geragéo, que possuem um processamento bastante desejado.
2.3.10 Justin time
A programacgdo just in time € definida por Ballou (2006) como “uma filosofia de

planejamento em que todo o canal de suprimentos é sincronizado para reagir as necessidades

das operagdes dos clientes”, e que dentro de suas caracteristicas e sua tradugéo o just in time
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possui um fluxo de produtos e processos que atuam em paralelo com a demanda, que pode ser
um grande complemento para os apontamento de Ribeiro (2022), que ressalta que a filosofia just
in time é embasada na melhoria continua da produtividade, o que engloba desde conter apenas o
necessario no estoque, zero defeitos de qualidade, reducdo do lead times e setup, além de
gerenciar com menor custo possivel.

Para D’Antonio (2017) o just in time esta bastante relacionado aos desperdicios ou como
diz o autor, “muda”, que € como se diz desperdicio em japonés, entdo mostra que esse processo
esta ligado diretamente a atividades humanas, na qual precisa-se de recursos, mas nao agrega
bons resultados ao processo de fabricacdo. De maneira geral, essa metodologia just in time ajuda
a maximizar o valor do produto com base nos desperdicios que sdo removidos. Entdo o autor
frisa bastante sobre as atividades que ndo agregam valor dentro da organizacdo, onde de fato

precisam ser eliminadas.

2.3.11 Armazenamento interno

Para Martins (2019) é de suma importancia que os produtos e os locais de armazenamento
estejam corretamente identificados, pois assim facilita a separacédo e o encontro dos produtos de
forma eficiente e rapida, no qual um bom sistema para registro dessas informacdes ajudara a
organizar de maneira mais adequada a armazenagem dos produtos.

Conforme Dias (2019) menciona, que além de se preocupar com os locais de
armazenagem e sistema funcional, acaba levando em consideracdo a utilizacdo de simbologias
alfanuméricas, responsaveis pela localizacdo especificas dos materiais armazenados, podendo

ser medidas por corredor, fileira e andar.

2.3.12 Gestéao da logistica

Conforme Izidoro (2017) a gestédo da logistica € responsavel pela administracdo de dados
e recurso das organizacdes como um todo. Com a gestdo da logistica, as organizacdes sao
capazes de evitar desperdicios com deslocamentos, compras desnecessarias e acumulo de
estoque de materiais de pouco giro, passando a trazer mais lucros e assertividades a empresa.

Para Christine e Oliveira (2021) o termo gestdo da logistica € utilizado quando a
administracao das organiza¢cbes monitora 0s processos logisticos, eliminando possiveis gargalos
e consequentemente trazendo um aumento no fluxo logistico, no qual também mostra a
importancia dos transportes logisticos, que também esté associado a localizacdo da empresa. Em
caso de algumas organizac¢des, o transporte logistico € uma grande vila nos resultados, tendo

gue ser estudada de forma ampla, para que seja gerenciada da melhor maneira possivel e adotar
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guais as melhores rotas, os tipos de transportes mais adequados e possibilidades de contratar

servicos de empresas parceiras.

2.3.13 Otimizacgao

A otimizacdo € a melhor escolha entre diversas opc¢des dentro de um objeto ou situacéo,
conforme dizem Brasil e Silva (2019), mas precisa ser considerado todos os parametros com 0s
recursos disponiveis. O autor comenta que quando se tem controle dos recursos fica mais facil
otimizar 0s processos, por isso é excelente mapear 0s processos e partilhar com a equipe, para
gue assim tenham um conjunto de informacg@es que partem de uma mesma base ou principio.

Perlingeiro (2018) referéncia a otimizagdo com a matematica, onde o otimizar € buscar a
melhor solugdo, dedicando-se ao desenvolvimento de metodologias eficientes. Quando é
levantando uma ideia, essa precisa ser acolhida entre as equipes e em caso de aprovacoes,
precisam do real suporte necessario para que a otimizacdo seja concluida e compartilhada entre

todas as equipes da organizagéo.

2.3.14 Curva ABC

Segundo Ribeiro (2022) a curva ABC é uma ferramenta de planejamento utilizada em
varios setores, onde prioriza dificuldades e esforcos em busca de solugcbes significativas, séo
classificadas em trés siglas, A, B e C, onde correspondendo a alta prioridade (A) é equivalente a
80% do valor do estoque e distribuidos em 20% dos componentes. Os intermediarios (B)
correspondente a 15% do valor do estoque e distribuido a 30% dos materiais. E por fim a baixa
prioridade (C) correspondente a 5% do valor do estoque e distribuido a 50% dos itens.

Oliveira (2011) diz que a curva ABC é essencial quando falamos sobre priorizacdo de
causas, onde ela é uma ferramenta que ajuda a identificar em niveis os itens que mais precisam
de atencdo de acordo com a sua importancia. Portanto, a curva ABC é bastante indicada na
gestao de estoques, onde é uma ferramenta que ira somar muito com a exceléncia na gestao da

empresa.

2.3.15 Acuracidade

Conforme Accioly (2019) a acuracidade € um indicador de qualidade e confiabilidade das
informacdes, ela da a precisdo do estoque de acordo com a conferéncia fisica existente versos o
gue apresenta no sistema. Se os dados apresentados no sistema nao conferem com o saldo real

disponivel, esse estoque possui baixa acuracidade. Existem diversos motivos que ocasionam a
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diferenca do estoque fisico e sistémico, “erros na apropriacdo do fluxo de materiais, falhas no
manuseio e estocagem, compras ou consumos emergenciais ndo formalizados, identificacao
errada, furto e desvio” e devido a essas falhas € de suma importancia realizar o acompanhamento
desse indicador para possiveis melhorias no processo.

De acordo com Szabo (2015) a forma de calcular a acuracia é simples, apos a realizacéo
do inventario e registrado a quantidade de itens contados, € utilizado a formula de acuracia,

conforme a figura 4 a seguir:

FIGURA 4 - FORMULA DE ACURACIDADE
Quantidade de itens com saldo correto

Acuracidade =
Quantidade de itens verficados

FONTE: SZABO (2015).

Ainda sobre Szabo, diz que o célculo se da com quantidade de itens corretos que foram
inventariados, ou seja, o total de itens contados subtraido a quantidade de itens encontrados com
erros. Logo apds, é dividido pela quantidade total de itens verificados, corretos e errados, e
multiplicado por 100. Pois, a acuracidade € calculada em porcentagem, quanto mais proximo de

100%, maior € a confiabilidade do estoque e informacdes sistémicas.

2.3.16 Mapeamento de processos

Para Wildauer (2015) o mapeamento de processos € um instrumento utilizado para
determinar todas as etapas e objetivos de um processo. E uma ferramenta essencial para
assegurar a melhoria continua, evitar retrabalhos, erros, e reduzir custos. Os principais beneficios
gue se destacam com a padronizacdo e mapeamento de processo sdo “planejar o que sera
produzido, executar o que esta planejado, estabelecer padrdes de tempo, facilitar o fluxo de
producao, acelerar a produgao, estimar e controlar”.

De acordo com Lage (2016) deve-se tomar alguns cuidados no campo do mapeamento de
processos. Devido uma organizagdo ser um sistema dinamico, ela sofre frequentes mudancas.
Portanto, requer maior importancia na atualizagdo do mapeamento dos processos. Além do mais,
cada colaborador da organizacdo possui uma visdo diferente, com isso em vista, € necessario
gue essas visdes sejam acordadas para assegurar que 0 mapeamento do processo corresponda

com a realidade.

2.3.17 Lean Manufacturing

333



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria — N° 3, V. 2, p. 317-356, Agosto/2022

Conforme Cleto e Quinteiro (2011) o Lean Manufacturing € uma ferramenta que esta frente
a frente com o Seis Sigma, no qual € um programa de desenvolvimento de produtos e processos
onde esta ferramenta é bastante gerencial e disciplinada, que tem qudo objetivo acrescentar
expressivamente a performance e a lucratividade das empresas, por meio da progresso continuo
da variedade de produtos e processos e do progresso da satisfacdo dos clientes e consumidores,
levando em célculo todos os aspectos importantes de um negdcio.

Segundo Riani (2006) a aplicacéo do Lean Manufactoring deve ser implementada em todas
as empresas, porém as suas verdadeiras qualidades aparecem voltadas para a indlstria. Dessa
forma, através do projeto prestado pela mesma na Becton Dickinson ficou claro como a
mentalidade dos colaboradores pode ser adaptada a nova metodologia apresentada, mesmo em
processos extremamente cotidianos, levando a melhora dos procedimentos e ao nao desperdicio
nas linhas de trabalho. Assim, a aplicagdo do Lean em industrias se faz extremamente
importante, e na empresa em estudo ndo € diferente, e a melhoria proposta pode e deve ser

observada ao longo dos proximos trimestres.

3 VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Nessa etapa sdo expostas as informagbes as quais foram coletadas na empresa que
justificam o problema. Problema esse que foi supracitado sendo: a inexisténcia de processos
padronizados para a montagem de kits de pecas no almoxarifado. Esses kits, possuem pecas que
devem ser encaminhadas a producao, para o desenvolvimento do projeto. Devido a inexisténcia
de processos padronizados ocasiona diversas consequéncias para a empresa.

Através dos dados fornecidos pela empresa, foi possivel chegar no problema e identificar

suas principais causas, que seréo expostas no topico seguinte.

3.1 JUSTIFICATIVA

Visto o problema real na empresa de pesquisa, tornou-se necessario a elaboracdo de um

plano de agdo, cuja sua finalidade visa mitigar e sanar as causas encontradas e

consequentemente amenizar o impacto do gargalo na producdo para ter um ganho positivo na

sua eficacia e eficiéncia, consequentemente a empresa podera alcancar as metas e ganhos

financeiros. Feito isso, € utilizada a metodologia DMAIC, para roteirizar as etapas e guiam nos
processos para desenvolver uma melhoria nesse projeto.

Dando continuidade na primeira etapa da metodologia DMAIC, a DEFINE (DEFINICAO) e

com sua ajuda, logo apds a primeira visita na empresa de pesquisa no dia 12/03/2022, foi

discutido que o problema real encontrado no setor de almoxarifado € a inexisténcia de
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processos padronizados para a montagem de kits no almoxarifado, e com isso pleiteado a
elaboracdo da solucdo do problema, tal como sugerido a proposta de padronizacdo dos
processos para a montagem de kits de pecas no almoxarifado. Visto isso, de comum acordo
entre os integrantes da equipe e conforme ATA e cronograma da reunido conforme anexo 1 e 2,
foi discutido as etapas e prazos para o decorrer do projeto.

Com embasamento tedrico e pratico adquirido no desenvolvimento do trabalho, pode-se -
encontrar a principal necessidade, um gargalo na producdo que impacta diretamente nos seus
indicadores de produtividade. Através das informagfes fornecidas pela empresa, foi mapeado os
principais processos abrangentes envolvidos no projeto, tornando clara a visualizacdo do escopo.

O quadro 1 demonstra a ferramenta SIPOC.

QUADRO 1 - SIPOC

_—

_
suppliers inputs process outputs customers
fornecedores insumos processo produtos clientes

. - ~ informag0des .
informacgdes do obtencéo de . o engenharia
. ; . ~ gerais do projeto;
comercial problema vindo informacgdes do o 2 compras
. especificacdes .
do cliente problema . planejamento
gerais.
informacdes do S
; . ordem de projeto;
problema vindo | desenvolvimento .
. . , . desenho 3d;
engenharia do cliente e do agVv's e lista de lista de compras
especificacbes componentes
- componentes.
técnicas
lista de lista de
comprar de
compras componentes - componentes pcp
materiais
para orcamento para chegar
almoxarifado
informacdes de planejamento de ordem de
pcp ~ ~
trabalho producéo producédo
chegada
cadastro de
. lista de materiais material . . ~
almoxarifado . lista de material producéo
e quantidade armazenamento
de material em
seu devido lugar
producgéo componentes fabricagéo agv finalizado clientes

FONTE: AUTORES (2022).

Com a ajuda da ferramenta SIPOC, pode-se mapear 0s processos, entender melhor os

inputs e outputs da empresa de forma mais visual e ter um foco principal no setor de pesquisa

gue foi o almoxarifado.
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Entendendo o0s processos da empresa de pesquisa passou-se para analise dos
indicadores, sendo eles o estudo da acuracidade de estoque, contagem de estoque e taxa de
retorno de estoque %. Feito essa analise, pode-se notar que o setor de pesquisa tem caréncia em
planejamentos, metas e objetivos, trazendo impactos na produtividade. O grafico 1 evidencia a

acuracidade durante o ano de 2021 na contagem mensal da empresa.

GRAFICO 1 - INDICADOR DE ACURACIDADE DE ESTOQUE

Acuracidade de estoque %
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FONTE: OS AUTORES (2022).

Fica explicito no grafico 1 que a empresa tem dificuldades em atingir a sua meta de
acuracia, sendo 90% para o ano de 2021, apenas 4 meses do ano a empresa conseguiu atingir o

seu objetivo. Tal dificuldade é explicitada no grafico 2 de contagem de estoque.

GRAFICO 2 - CONTAGEM DE ESTOQUE
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FONTE: AUTORES (2022).
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Nota-se no grafico 2 que apresenta uma grande varidncia de contagem entre 0os meses,
acarretando uma discrepancia entre do estoque fisico e o estoque do sistema, conforme pode-se
evidenciar nos meses de Abril e Setembro de 2021.

Apos analise do indicador de contagem de estoque, precisamente o més de Setembro traz
uma grande divergéncia entre o estoque fisico e sistémico, sendo uma possivel justificativa para
tal divergéncia a falta de seguir corretamente o procedimento de baixa de pecas no sistema de
controle de estoque. Além do mais, para o0 més de Abril, nota-se o procedimento inverso.
Fisicamente apresenta saldo, porém virtualmente ndo se encontra o mesmo saldo inventariado.

Devido ao almoxarifado da empresa estar inadequadamente fora dos padrbes necessarios
para o controle do fluxo fluir de maneira continua, nota-se que a taxa de retorno das pecas tem
aumentado de maneira descontinua, com grandes picos em 2021, isso significa que o
planejamento de separacdo de pecas dos projetos ndo esta funcionando adequadamente. Visto
isso, com base nos dados coletados do indicador de Taxa de retorno de estoque % de 2021
fornecido pela organizagao de pesquisa. O indicador de Taxa de retorno de estoque em % segue

demostrado no gréafico 3.

GRAFICO 3 - INDICADOR DE TAXA DE RETORNO DE ESTOQUE %

Taxa de retorno de estoque %
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FONTE: OS AUTORES (2022).

Conforme observa-se no grafico 3, a média de retorno de estoque estabelecida pela
organizagéo que é de 10%, foi ultrapassada em 3 meses do periodo em estudo que s&o os doze
meses do ano de 2021, com grandes picos no més de Fevereiro/2021 ficando 8% acima da
média e no més de Agosto/2021 que ficou 12% acima da média.

E possivel observar que a relacdo do almoxarifado junto aos outros setores esta em

desalinhamento e afeta a taxa de retorno, onde a quantidade planejada de pecas para cada
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projeto pode estar incoerente com a quantidade real utilizada no momento de produzir os AGV’s.

Além do mais, a separacéo de pecas para os kits pode estar incorreta.

3.2 CAUSAS DO PROBLEMA

Na segunda etapa da metodologia DMAIC a MEASURE (MENSURAR), utilizou-se o
diagrama de arvore para analisar as principais causas e suas ramificacbes e o diagrama de
Ishikawa para separar as causas através dos 6M’s.

Com base nos indicadores apresentado no tépico 3.1, deu-se inicio ao mapeamento das
causas encontradas que partem do contexto previamente apresentado ao longo do projeto, a
inexisténcia de processos padronizados que afeta a confiabilidade da gestdo do estoque na
empresa. Ainda sobre a analise dos indicadores fornecidos pela empresa de pesquisa utilizou-se
o Diagrama de Arvore para dar inicio a anélise das causas do problema, aplicando-se de forma

estruturada, e definindo suas ramificagdes, conforme demonstrada na figura 5.

FIGURA 5 - DIAGRAMA DE ARVORE
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F—=  almoxarifado mal — inadequada entre as
definidos ctapas de produgdo
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FONTE: AUTORES (2022).
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Analisando primeiramente as causas principais no diagrama de arvore, podemos verificar
gue existem 4 ramificacbes primarias, onde cada uma dessas causas sdo as principais em
relacdo ao problema, e que ramificam em um préximo grupo de causas, todos pertencentes a
causa raiz do problema, a inexisténcia de processos padronizados para a montagem de kits de
pecas do almoxarifado.

Posteriormente a analise das causas alocadas do diagrama de arvore, mapeou-se as
causas no diagrama de Ishikawa para separar as causas através dos 6Ms que segue
demonstrada na figura 6.

FIGURA 6 - CAUSAS DO PROBLEMA
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FONTE: AUTORES (2022)

Na analise de Ishikawa, foi encontrada causas em todos os 6Ms do diagrama, sendo eles a
Medicdo, Mdo de obra, Maquina, Meio Ambiente, Matéria-prima e método, onde analisados em
conjunto podemos visualizar as origens diversificadas das causas do problema. Em Medicéo, foi
encontrado o maior nimero de causas que que afetam negativamente o setor de pesquisa, onde
possuem um alto valor comparado a porcentagem do problema do setor da empresa. Na

sequéncia as causas sao priorizadas por meio da matriz GUT.

3.3 CAUSAS PRIORIZADAS

Na terceira etapa do DMAIC, na fase ANALISE (ANALISAR), com base nas causas
listadas no diagrama de arvore e Ishikawa, utilizou-se a matriz GUT e o gréafico de Pareto para
priorizar as principais causas do problema, onde demostra que as causas priorizadas tem o maior
impacto na empresa de pesquisa. Dessa forma, analisando o cenario critico da empresa no setor
de almoxarifado, poderemos elaborar sugestdes de melhorias que atacam diretamente as causas
do problema.
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A matriz GUT como contextualizada na fundamentacéo teérica nos mostra quais sao as 3
principais causas que mais impactam no problema. A gravidade a urgéncia e a tendéncia das
causas € demonstrada na figura 7 em seguida.

FIGURA 7 - CAUSAS PRIORIZADAS

m
Baixa confiabilidade fisica x sistémica 5 5

Faltas e sobras de pegas nos postos de trabalho 5 5 100
Processos do almoxarifado mal definidos 5 5 4 100
Armazenamento inadequado das pegas no estoque 5 4 4 80
Auséncia de metas mensais no inventario de estoque 5 4 4 30
Falta de treinamento para os colaboradores do almoxarifado e produgdo 4 4 5 30
Falta de instrugdo de trabalho 4 4 5 80
Comunicagdo inadequada entre as etapas de produgdo 3 3 4 36
Falta adaptabilidade do sistema MRP 3 3 3 27
Pouca produtividade do coletor 3 3 3 27

FONTE: AUTORES (2022)

Com base nos critérios da matriz, € destacado como prioridade as causas acima de 80
pontos, sendo assim, foram priorizadas 3 causas as quais sao descritas a seguir.

A causa baixa confiabilidade fisica x sistémica parte do principio em que a empresa nao
planeja metas para o controle de inventario de suas pecas no estoque, prejudicando a
rastreabilidade do saldo e até mesmo o enderecamento das pecas no almoxarifado. Dessa forma,
0 manejo das pecas e kits sdo feitos de forma errdnea, gerando gastos de tempo e até mesmo
retrabalho em busca das pecas.

Em relacdo a causa faltas e sobras de pecas nos postos de trabalho ocorre em
consonancia com a auséncia da padronizacdo de processos para a montagem dos kits de pecas
no almoxarifado, consequentemente, provoca atrasos na montagem dos produtos. Os técnicos,
por sua vez, cometem erros devido a falta de instru¢édo de trabalho e treinamentos dos processos.
Constantemente, itens de teste para os projetos sao retirados do almoxarifado e levados para a
estacdo de producdo sem nenhum registro adequado. Além, de ocorrer a troca e pega de pecas
de outras estacdes sem um registro formal, ocasionando a nado conformidade de falta e sobra de
pecas em alguns projetos que sao montados nos postos de trabalho.

A causa processos do almoxarifado mal definidos ocorre por conta da falta de
comunicagdo entre o pessoal do setor. Com isso em vista, a mal definicdo desses processos
acarreta varios colaboradores executando tarefas diferentes e ocasionalmente tarefas repetidas.
Isso ocasiona uma quebra de comunicacao dentro dos setores, gerando gargalos desnecessarios
no processo. Assim, ndo é possivel cobrar pela falta de coeréncia com 0s processos que nao
foram conceituados, pela falta de treinamentos eficazes.

Dando continuidade a analise das causas foi utilizado o grafico de Pareto demonstrado no

gréfico 4.
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GRAFICO 4 - GRAFICO DE PARETO
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FONTE: AUTORES (2022).

Mostra através de colunas a frequéncia de cada causa apresentada na matriz GUT, dessa
forma fica mais clara a interpretacdo e o impacto das causas no problema principal onde é
evidente as 3 causas priorizadas que equivalem a quase 50% do problema, que sanadas, podem

refletir a todas as outras causas.

4 TROCANDO IDEIAS
Nesta etapa, € realizada busca de alternativas de solugbes, apresentada através da
pesquisa e elaboracao das ferramentas de qualidade que dardo uma sustentagdo a solugao do

problema.
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Observando o problema base da empresa, conseguiu-se inovar com solugfes, captando
novas ideias para alcancar o resultado esperado, aumentando a eficiéncia nos processos, a
porcentagem de ndo conformidade desde o inicio das atividades do almoxarifado até a sua

finalizacao.

4.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

Na quarta etapa do DMAIC, a IMPROVE (MELHORAR) apresentadas sugestbes de
melhoria para as causas do problema encontrado a partir das quais é elaborado o plano de acao

utilizando-se o 5W2H e brainstorming, que forneceram o embasamento para tratar as causas.
4.2 PLANO DE ACAO
A partir das causas priorizadas na matriz GUT mapeando a gravidade de cada causa, e

das alternativas de solucfes apresentadas no tépico 3.3, foi utilizado a ferramenta 5W2H para
elaborar o plano de agéo, conforme mostra a figura 8 a seguir.

342



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria — N° 3, V. 2, p. 317-356, Agosto/2022

FIGURA 8 - 5W2H
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FONTE: AUTORES (2022).

O 5W2H foi utilizado para elaborar o plano de acéo para as 3 principais causas que afetam
a qualidade do servico no almoxarifado e o brainstorming onde teve-se compartilhamento de
ideias entre os colaboradores e a equipe. Através dessa metodologia, foi possivel distinguir quais
sdo as partes afetadas desse processo de melhoria, qual o tempo necessario para a obtencéo de
um resultado satisfatério e o porqué a melhoria esta sendo feita.

A solugdo para a causa baixa confiabilidade fisica x sistémica se aplica no setor do
almoxarifado, a proposta que pode ser aplicada € inventariar o estoque de pecas de forma
mensal. A forma de elaborar o cronograma de inventario utiliza, por sua vez, a curva ABC, para
gue dessa forma as pecas mais criticas para a montagem dos kits figuem evidentes. Assim,
melhorando a acuracidade do almoxarifado, além de garantir melhor rastreabilidade dentro do
estoque, como mostrada na figura 9 e 10.
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FIGURA 9 - CURVA ABC DA EMPRESA
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FONTE: AUTORES (2022).

O grafico ABC foi realizado com base no histérico das pecas mais utilizadas na empresa,
conforme as pecas demonstradas na figura 10 em seguida, foi possivel desenvolver analises da
criticidade do uso, quantidade de pecas e variacdes de precos, chegando no resultado em

guestéo.
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FIGURA 10 - PECAS DA CURVA ABC
DESCRICAD PECAS Criticidade

HIG G-5750050 - GERADOR OE DUPLA FRECIJENCIA 4,7 - 26,7 KHETTTTT
SENSOR FREGQUEMCIS GOTTIMNG HG13330-24

3RATZ0E7-1EE40-0CC0, COMTATOR DE POTENCIA AC-3 324 24\, SEMENS
ET 2005F. CMCAN GATE'WAY - BEST137EEADIOEAD

ET2005F: 5= FOI 24\WOC FAILSAFE GEST136-664A00-0CA0
BESTZ26-6BA32-0xB0, SM 1226 F-D116= 24 VOC, SIEMENS
BESTZ26-60A352-0x60, SM1226 F-00 4 x Z24W0C, SIEMENS

ANTEMA I-'LAN ANTTIS-EMM

CONTACTOR [OMIOFF) UNIPOLAR CURSO SIMPLES SEM CONTATO ALL<ILIAR
COMECTOR - SACC-M12MS-8C0MN-PG 3-5H

2300233 - PLC-RPT-240C/21RELE DIGITAL ELETROMECANICO
MBMNA0-LZ-EZ-\1. SENSOR INDUT IO 40MM M2, PEPPERL+FUCHS
MEE4-12GM30-E2-\1 - SENSOR INOUTIVO MIZCURTO 24W0C PMNE M 4MM
CABD SEMNSORATUADOR - SAC-5P-5.0-PURMIZFS SH - 1522555
TBv-3240, SINALIZAD0R SONOROD S0MM 24WCE 5506, METALTEX
COMECTOR REMA 504 13, 3MM BIPOLAR CINZA 10x20.50

3056796 - P-CO COMECTOR

COMECTOR ETHERMET RJ45 2521507, 10 PCS. [Tunidade]

3213125 - JUMPER PLUGAVEL - FES 10-3 5B

3213056 - FBS 10-3.5 JUMPER P CONECTOR ELETRICO

3022276 - CLIPFI- 35-5 SUPORTE PARA COMECTOR - POSTE

3208375 -0-PT1.5SIQUATTRO TAMPA P COMECTOR ELETRICO

TRILHD DIN FIXACAD TS 35/7.5 UNPERF 2000MM - ACO

ETZ005F: CPU13105P-1PM, FAILSAFE BESTS10-15J071-0AE0
BEST214-1AF40-0=B0, CPU 1214 FC DCIDCIOC, SIEMENS

2320034, COMNVERSOR DC/OC QUINT-PSi2dWi2d\ 1548, PHOEMI- CONTACT
ETZ003P: ¢ Al -0 ST0, PLNEEST134-6HD01-0EA1
BGRTETTIRAT00AA0, S'WITCH COMPACTO CSM 1277 PARA ST-1200, SIEMENS
Bx\1875-5CHS0, SIMATIC NET RCOA&x N-CONNECT!R-SMA S, SIEMENS
S000-H0S1-010M000, CIRCUITO DE PROTECAD MICO PRO 1CAMAL 1-104, MURR
SIMATIC BIUSADAPTER BEST133-6AR00-0AA0

ET2005F: BASE: AQ, BU1S- PI6+AD+20 BEST133-6EBP00-00A0

ET2005F: BASE: AD, BLNS- P1E+AD+ZE BEST133-EEBPO0-0BAD

SELETORA 2 POSIZOES COM CHAWE 35UTS0-d4BF 11-1F AD

BLOCO DE DISTRIEUICAD 1POLD, 125 A, B30y ENTRADA: 10 10-35 + 13 6-16 MMZ SAIDA: B 2,5-15 MMZ2
BOTAD DE EMERGENCIA ILUMINADD 22MM METAL 3SUM051-HE20-0AAD
SSUS2-0AES0-1BAD - BOTAD ILUMINADD 22MM METAL AMARELD
FSUT1S0-2BF E0-1BAD- INTEREUPTOR DE SELECAD ILUM. Z2MM CIRCUL
FSL1S0-0ABS0-1BAD - BOTAD Z2MM METAL AZLL

BOTAD COGUMELD 40MM CIRCULARMETALICOPT

0I5 1P C 504 5515 150-7TME

BLOCODE CONTATO COM 1CONTATO NS PARAF

BLOCODE CONTATE INF PARAFLISO

MIC PRO MODIULD DE POTEMCIA, 3000-41130-0000000, MURRELETROMIK,
S5L3 1M0-7ME - MINI DISJUNTOR, 4,584, MORNOPOLAR, CURMA C. 104
ELEMEMNTO DE FlACAD PARA 3 BLOCOS METAL

3208208 - PT1.5/5-QUATTRO BU CONECTROELETRICO

FONTE: AUTORES (2022).
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Avancando para a causa faltas e sobras de pecas nos postos de trabalho a dissolugcao
para a melhoria é mapear os principais processos do almoxarifado e da producéo para elaborar a
folha padrdo de cada processo, aléem de desenvolver um cronograma de treinamento para 0s

colaboradores. A figura 11 mostra o modelo sugerido de folha padrao.
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FIGURA 11 — FOLHA PADRAO

FOLHA PADRAO N PROOO1
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* Proibido emprestar(dar a5 pecas sobrantes para cutro posto de trabalho.
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LISTA DE TREINAMENTO

OATA DD TRENANENTO | WATmUA [ wowe rssaTuna
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Ademais, para a situacao de sobra de pecas no posto de trabalho, a proposta de solugéo é
a utilizacdo de uma ficha de devolucdo para devolver as pecas para o almoxarifado. Assim,
garante que essas pecas nao sejam utilizadas em outros projetos ou até mesmo ocorra a perca

da peca, conforme é possivel visualizar na figura 12 em sequéncia.

FIGURA 12 — DEVOLUGCAO DE PECAS

DEVOLUGCAO DE PEGAS

Responsavel Devolugao:

Setor:
Responsavel Almoxarifado: |Daia da devolugdo: ! 1
DEVOLUGAO DE PECAS
Codigo Descrigac do Item Quantidade |Condigdo da pecga

[Jotime [ pescane

Otimo |: Descarte

ttime [ | Descarte

ttime [ Descarte

CDotime [ bescarte

L] otimo |: Descarte

Gtimo [ ] Descarte

Stimo [ ] Descarte

Otimo |: Descarte

[Jénime [ Descarte

[Jotime [] Descarte

] énimeo |: Descarte

[Jtsime  [] Descarte

[Jotimo [ Descarte

[Oénime [ Descarte

[Jonime [] Descarte

[Jénime [] bescarte

[Oénime [ Descarte

[Jdtime [ ] Descarte

Total de pegas para descarte |

Comentarios Adicionais

Almoxarifado Responsavel Devolugio

FONTE: AUTORES (2022).
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Ainda sobre a causa faltas e sobras de pecas nos postos de trabalho, outra proposta de
solucéo foi a utilizacdo de uma ficha para a requisicéo de pecas para teste, na qual sera utilizada
em um curto periodo. A ficha devera ser preenchida corretamente, e apés o uso das pecas,
devera ser devolvida no almoxarifado para a analise da condicdo delas. Assim, contém um
registro adequado e é possivel verificar se esses itens poderdo ser utilizados futuramente ou sera

descartada, em que é possivel visualizar na figura 13.

FIGURA 13 — PECAS PARA TESTE

PECAS PARA TESTE

Requisitante:

Setor:

Responsavel Almoxarifado: |Data da requisicao: ! !
PECAS PARA TESTE
Cadigo Descrigao do ltem Quantidade |Condigéo da peca

Otima [ ] Descarte

Otima ] Descarte

Otima ] Descarte

CI CI) EI

Otima ] Descarte

[Jotimo ] Descarte

[Jotimo ] Descarte

Otima [ ] Descarte

Otimo ] Descarte

Otimo ] Descarte

CH I CIf

Otimo [ Descarte

[Jotime  [] Descarte

[ otima  [] Descarte

[Jotime ] Descarte

Otimo [ Descarte

Otima || Descarte

Otima || Descarte

[Jotima [] Descarte

; Otima :l Descarte

; Otima :l Descarte

Total de pegas para descarte |

Comentarios Adicionais

Data de devolugao das pecgas retiradas para teste:

Almoxarifado Requisitante

FONTE: AUTORES (2022).

E como terceira solucdo, desenvolver caixas plasticas vazadas coloridas que sera

utilizada para a separacdo dos kits, onde a empresa podera separar cada projeto de
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acordo com a sua cor correspondente. Com esta classificacdo das cores, ira evitar que os
operadores ndo utilizem pecas de outros projetos no meio da montagem dos AGV’s devido

a distincao dos projetos por cor, na qual pode ser visualizado na figura 14 em seguida.

FIGURA 14 - CAIXAS PLASTICAS VAZADAS COLORIDAS

349
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FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022).

Outra solucdo é a separacdo adequada dos componentes eletrénicos utilizando uma
seladora, maquina responsavel por selar embalagens plasticas. Com essa separacao se evita a
guebra e extravio das pecas dentro do processo de producdo, podendo ser visualizada na
imagem 15.

FIGURA 15 - SELADORA E EMBALAGEM PLASTICA

FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022).

Sobre essa otica, a causa processos do almoxarifado mal definidos pode ser resolvida
de uma forma simples e eficaz, através das reunides diarias, essa metodologia € utilizada por
inimeras empresas. Além de ndo envolver gastos adicionais para as reunides, o tempo pode ser
muito variavel, se adequando de equipe para equipe. Sugere-se, a priori, 15 minutos diarios logo
no comecgo do expediente, para que os colaboradores possam colocar em pauta todas as
dificuldades e problemas que estdo enfrentando, porém, contando com a participacdo do gestor

responsavel do setor.
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4.3 RESULTADOS ESPERADOS

Com base na colaboragao do projeto espera-se que as sugestdes de melhorias possam
ser colocadas em pratica nos periodos estabelecidos, estas solugBes atacariam as causas
encontradas trazendo a eficiéncia e eficacia do setor de pesquisa, resultando no melhor
direcionamento e organizacdo do estoque, em que reduzird em 10% o tempo para a montagem
dos kits, e 30% na reducdo de custo devido desperdicio ou extravio dos componentes, onde
equivale ao% do valor das pecas segregadas ao inventario, onde ambas estimativas de melhorias

foram contabilizadas por meio do Grafico de Pareto.

5 PROXIMO DESAFIO

Como sugestdo para trabalho futuro, ap6s concluido todas as 4 etapas do DMAIC e
elaborados sugestdes de melhoria para atacar o problema, sugere-se que a empresa utilize a
quinta etapa, 0o CONTROL (CONTROLE), como sugestao para monitorar os resultados obtidos
nas etapas anteriores e concatenar com o controle para que as melhorias alcancadas sejam
mantidas e meticulosamente revisadas para que as causas do problema néo voltem a aparecer.
Para isso, como forma de revisdo, sugere-se a implantacdo do POP - Procedimento Operacional
Padrao, que visa a padronizacdo dos processos de forma a mitigar erros, desvios e variabilidade

no setor de pesquisa, conforme mostra a figura 16.
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FIGURA 16 — PROCEDIMENTO OPERACONAL PADRAO (POP)

PROCEDIMENTO
OPERACIONAL PADRAO (POP)

Nome da tarefa: F’mcedil_nentos do setor de DD[:I.I“I'I'IE!‘ItG .
almoxarifado referénciado:
Local de aplicagio: | Almoxarifado Plano para manter
- - - o almexarifado com
Responsavel: Lider/supervisor/coordenador 0S seus
. . procedimentos
Criado em: 07/06/2022 padroes.

Passo a passo:
1. Cronograma mensal de inventario, utilizando a curva ABC de pecas criticas;
2. Mapear processor e fornecer treinamento;
3. Ficha de devolucéo e retirada de pecas para teste;
4. Caixas coloridas para separar projetos;
5. Seladora para separar adequadamente os componentes elétricos;
6. Reunides diarias com almoxarifado.

i Perspectiva de revisio:

Revisar todos os passos semanalmente para gue sejam cumpridos.

i Resultados Esperados:

Padronizar os processos do setor;

Garantir a montagem dos AGY:

Reduzir varabilidade do estogue fisico com o do sistema;
Reduzir falta e sobras de pecas;

Preservar a harmonia do setor.

Acoes commetivas:

O procedimento operacional padrio deve ser revisto pela autoadministracio
novas sugesties ou comecbes, deve-se autorizado pela autoadministracio.

Aprovacao:

Gestor Lider operacional

FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022).

Também se sugere a aplicagdo do controle das pecgas de reposicdes de projetos, para
identificar o prazo de chegada e identificacdo do projeto aplicado que elas estdo inseridas,
evitando percas de pecas e sobreposicdes em outros projetos, tal sugestdo pode ser elaborada
através de uma planilha em Excel que controle as estimativas de chegada de pecas padréo

conforme a média de estudo das regiées onde o projeto piloto segue demonstrado na figura 17.
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FIGURA 17 — PLANILHA DE REPOSICOES DE PROJETO
PLANILHA DE REPOSIGOES DE PROJETO

ltem [ Pais/Regido [l Tipo de transporte [ QTD [ Projetc [l Estimativa de chegadalf Data solicitzf Data - chegada estimada [ Reposigdo atendida? g
BR18000 BR Rodovidrio 25 Projeto X0 40 06/06/2022 16/07/2022 -35 Verificando

BCBOOOD  US Aviao Projeto XX02 5 01/06/2022 06/06/2022

D55GD4  BR Rodoviario
UU4Y8US BR Rodoviario

Projeto X45 40 02/06/2022 12/07/2022 -31 Verificando
Projeto 9980 10 08/06/2022 18/06/2022 -7 Sim

1
GHE585  CN Maritimo 5  Projeto XX02 30 30/05/2022 29/06/2022 -18 Verificando
SDF10000 BR Rodovidrio 5 Projeto 3980 30 25/06/2022 25/07/2022 -44 Sim
UUY458G BR Rodovigrio 6 Projeto XX02 30 01/05/2022 31/05/2022
GFo84 BR Rodovidrio 5  Projeto X0 10 06/05/2022 16/05/2022
GHGHG82 BR Rodovidrio 2 Projeto X55 5 01/04/2022 06/04/2022
BCD5885 BR Rodovidrio 1 Projeto X9980 60 01/06/2022 31/07/2022 -50 Verificando
DSFS5RS  BR Rodoviario 1 Projeto X45 10 08/06/2022 18/06/2022 -7 Sim
DSFED CN Aviao 1 Projeto X45 3 08/06/2022 13/06/2022 -2 Verificando
2
3

FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022).

6. CONSIDERACOES FINAIS

Com base em toda a elaboracdo do projeto, nota-se a importancia de padronizar os
processos envolvendo o almoxarifado e o seu valor para a organizacdo da empresa e a urgéncia
com a qual eles querem resolver o problema que é a inexisténcia de processos padronizados
para a montagem dos kits no almoxarifado. Com isso em vista, as ferramentas e as metodologias
utilizadas para a elaboracdo no mapeamento das causas do problema sdo de extrema
importancia académica e profissional, tais como: diagrama de Ishikawa — apontando as causas do
problema, matriz GUT — priorizando as 3 principais causas, dentre muitas outras, onde todas
convergiam para 0 nosso plano de acéo, realizado através do 5W2H, propondo as solucdes para
as 3 causas identificadas na matriz GUT.

Através das ferramentas supracitadas foram encontradas ato todo 10 causas, das quais 3
principais causas foram priorizadas sendo elas: 1 - baixa confiabilidade x sistémica, 2 - faltas e
sobras de pecas nos postos de trabalho e 3 - processos do almoxarifado mal definidos. As
solugcbes para essas causas priorizadas, por sua vez, sdo as seguintes: 1 - o setor do
almoxarifado deve inventariar de forma mensal o estoque de pecgas, identificando através da
curva ABC quais sdo as pecas criticas, evidenciando ainda mais tais pecas; 2 - através do
mapeamento dos principais processos, tanto do almoxarifado quanto da produgcéo, em conjunto
com o devido treinamento para esse mapeamento. Consoante a isso uma ficha de retirada e
devolucado de pecas devem ser instituidas para melhorar o controle dessa falta e sobra de pecas.
Ainda nessa perspectiva, uma seladora para separar os componentes eletrbnicos se mostrou
como uma excelente solugdo também, agregando ainda mais para a separacdo e mapeamento
das pecas. 3 - para essa causa uma simples solucdo se mostra eficaz, sendo as reunides diarias
com os colaboradores do setor, as chamadas Dailys Meetings.

Toda a teoria apresentada anteriormente foi correlacionada com a pratica através de visitas de

campo realizadas na empresa, duas ao todo mais especificamente. Dessa forma, obtive-se
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sucesso em utilizar as ferramentas da maneira correta nos processos que nos foram
apresentados durante essas visitas.

Assim sendo, a padronizacdo dos processos do setor do almoxarifado se mostra de
extrema importancia para a empresa, haja vista que a organizagéo funciona de forma sistémica, e
a melhoria de processo dentro de um setor agrega positivamente para a companhia como um
todo.

Infere-se, portanto, que o projeto foi de extrema importancia tanto académica quanto
profissional, tendo em vista as inUmeras ferramentas que foram utilizadas e como as coloca-se

em pratica.
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