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Inseridas em um mercado competitivo, é fundamental que as industrias
alimenticias possuam um diferencial que possibilite sua sustentacdo
perante a concorréncia. A melhoria continua e o ciclo PDCA ja vem,
ha algum tempo, participando do difeerencial das empresas em prol da
criacdo de um fator competitivo e uma estratégia adequada de
mercado. O presente estudo, realizado em uma produtora e
empacotadora de alimentos, tem como objetivo a aplicagdo do ciclo
PDCA no setor de planejamento e controle da producéo, precisamente
na capacidade da empresa em atender a demanda. Com a utilizacéo
das ferramentas da qualidade, como folha de verificacdo, diagrama de
causa e efeito, 5W2H, brainstorming, e com a aplicacdo da
metodologia kanban e da curva ABC, o resultado obtido com o ciclo
adequou a empresa a nova demanda do mercado, melhorando os
servigos de atendimento da demanda, inserindo a empresa com um
bom plano estratégico para um novo mercado competitivo. Desta
forma, a empresa p6de atingir um significativo aumento da demanda, e
ainda adequou seus procedimentos operacionais para que o produto
chegasse de forma mais rapida a seus clientes.

Palavras-chave: PDCA, Kanban, Ferramentas da Qualidade, Curva
ABC
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1 Introducéo

O atual mercado globalizado encontra-se muito mais competitivo e, 0os consumidores, por sua
vez, mais exigentes. Neste &mbito, as empresas acabam buscando solu¢des em métodos e
ferramentas que possibilitem sua adaptacdo e sobrevivéncia num ambiente complexo e

competitivo.

Atender as necessidades dos clientes vai além de entregar um produto de qualidade.
Atualmente, ha muitos fatores acrescentados as novas exigéncias, como a disponibilidade do
produto, atendimento das especificagbes propostas, atendimento ao cliente, variedade de

opcOes, qualificacdo do produto, valor, reputacdo, entre outros.

Este estudo tem por objetivo aplicar as ferramentas da qualidade como forma de melhoria
continua em uma empacotadora de alimentos. O estudo foi realizado no setor de planejamento
e controle da producdo da empresa, setor este que necessitava de adequacdo para atender a

demanda que se elevou em funcdo de uma recente reforma no design dos produtos.

A empresa em estudo consiste em uma produtora e empacotadora de alimentos, presente ha
mais de 25 anos no mercado, localizada na cidade de Porto Velho, Rond6nia. Em seu mix de
produtos, a empresa apresenta mais de 70 itens, entre ervas, temperos, chas, condimentos,

grdos, farinaceos, alimentos para passaros, alho e molhos.

Devido ao crescimento do mercado de alimentos, desenvolvimento da regido atendida,
surgimento de novos mercados varejistas e atacadistas, as empresas que se beneficiam do
produto e ao grande tempo de atuacdo da empresa, surge a necessidade de otimizar 0 processo
produtivo a fim de atender a nova demanda. Para tanto, utilizou-se a gestdo de processos,

mais especificamente o ciclo PDCA (Plan, do, check e act), baseado no controle de processos.
2 Referencial Teorico
2.1 Ciclo PDCA

A melhoria continua é uma abordagem de otimizagdo que presume mais € menores processos
de melhoria incremental, também chamada de Kaizen. Trata-se de um processo de
aprimoramento continuo que busca otimizacao pela inovacdo dos processos produtivos, dos
métodos, dos produtos, das regras e dos procedimentos. Ele visa eliminar todos os problemas

de uma organizagdo por meio da identificacdo de potenciais de melhoria, o que se torna
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possivel pela participacdo de todos os colaboradores na resolugdo dos problemas (JUNIOR,
2008).

Para sustentar o atual sistema de producéo, é necessaria a aplicacdo continua e profunda da
Qualidade Total (TQC), e o controle deve ser exercido por parte de todos os integrantes da
organizacio, para que seja garantida a satisfacio das necessidades do cliente. (CESAR, 2011).
Para auxiliar na tarefa do gerenciamento processo e melhoria continua, diversas ferramentas e

técnicas foram desenvolvidas por renomados autores.

Um dos planos de agdes para a gestdo de processos, ligado ao detalhamento dos objetivos e
esclarecimento da forma com que a empresa agira, € o ciclo PDCA, (do inglés: plan, do,
check e action). O ciclo PDCA consiste em uma ferramenta de melhoria continua, sendo um
instrumento basico de controle gerencial (fundamento da gestdo da qualidade total), com o
qual se busca a eliminacdo dos problemas através de agdes de combate as causas que sdo sua
raiz (JUNIOR, 2008).

O método PDCA baseia-se no controle de processos, e foi desenvolvido na década de 30 pelo
americano Shewart, tendo sido, porém, amplamente divulgado por Deming. O uso acontece
da seguinte forma: a) P (Plan = Planejar), onde é definido que se deseja, planeja-se o que sera
feito, estabelecem-se as metas e definem-se os métodos para atingir as propostas; b) D (Do =
Executar), trata-se de tomar a iniciativa, educar, treinar, implementar e executar o planejado
conforme as metas e métodos definidos; ¢) C (Check = Verificar), etapa na qual verificam-se
os resultados que estdo sendo obtidos, observando continuamente os trabalhos para avaliar se
estdo sendo executados conforme o planejado; e, por fim, d) A (Action = Agir), momento no
qual devem ser feitas as correcdes de rotas, se necessarias, € tomar acdes corretivas ou de
melhoria, caso tenha sido constatada na fase anterior a necessidade de corrigir ou otimizar o
processo (REZENDE, 2005).

2.2 Ferramentas da qualidade
2.2.1 Brainstorming

O brainstorming é uma ferramenta associada a criatividade, utilizado para que um grupo crie
0 maior numero de ideias sobre um tema selecionado (MEIRELES, 2001). O método é
utilizado quando sdo necessarias respostas rapidas a questdes relativamente simples,

mostrando-se uma técnica popular e eficaz. O brainstorming consiste em estimular e coletar
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ideias dos participantes, um por vez e continuamente, sem preocupacdes criticas, até esgotar-
se as possibilidade (DAYCHOUM, 2010).

2.2.2 Folha de verificacao

Folhas de verificacdo sdo comumente adotadas no inicio dos ciclos de solucdo de problemas,
para identificar o namero de ocorréncias de um determinado tipo (VERGUEIRO, 2002). Séo
tabelas ou planilhas usadas para facilitar a coleta e analise de dados, para que haja economia
de tempo, eliminando o desenho de figuras ou escrever nimero repetitivos. Uma lista de
verificacdo é utilizada para observar a sistematica de fenbmenos, permitindo a visualizacao da
existéncia dos diversos fatores envolvidos e seus padrées de comportamento (DAYCHOUM,
2010).

2.2.3 Diagrama de causa e efeito

Também chamado de diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, o diagrama de causa e efeito
procura expressar a série de causas de um efeito, no caso, o problema (MEIRELES, 2001). No
lado direito do diagrama (Figura 5), coloca-se o problema ou efeito a ser analisado e no lado
esquerdo séo descritas as diversas causas que contribuem para seu aparecimento, agrupadas
de forma hierarquica de importancia, até o nivel de detalhe que seja considerado necessario
(VERGUEIRO, 2002).

2.2.45W2H

O 5W2H trata-se de uma ferramenta de gestdo empresarial muito antiga e simples que
costuma ser utilizado na definigdo de planos de acdo empresarial, com o objetivo de garantir
que nao restara qualquer davida em relacdo a acdo a ser implementada para qualquer pessoa
que o leia (LENZI; KIESEL; ZUCCO, 2010).

O método consiste basicamente em fazer perguntas para que se obtenha informacGes
primordiais que servirdo de apoio ao planejamento de forma geral. Sua origem esta na lingua
inglesa e refere-se aos termos What, Who, Why, Where, When, How, How Much/How Many
(DAYCHOUM, 2010). Em outras palavras, é preciso responder a sete perguntas basicas sobre
a acdo (LENZI; KIESEL; ZUCCO, 2010): que acdo serd executada? (What?); Quem ira
executar? (Who?); Onde sera executada? (Where?); Quando sera executada? (When); Por que
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sera executada? (Why?) Como serd executada? (How?); Quanto custara executar? (How

much?)
2.3 Curva ABC

A curva ABC de um produto é baseada na distribui¢do de Pareto, sendo utilizada quando ha a
necessidade analisar um grande numero de informagdes. Segundo a lei de Pareto, também
denominada 80/20, no caso da curva ABC de produtos 80% dos produtos seriam responsaveis
por 20% do faturamento, enquanto 20% do total de produtos é responsavel por 80% do
faturamento (COBRA, 2005)

A classificagdo ABC esta presente no controle de estoques, sendo usada em relacdo a varias
unidades de medida. Pode-se fazer uma classificacdo por peso, por tempo de reposicao, por
volume, por preco unitario, entre outros. Para qualquer unidade ha uma solucéo especifica. O
mais correto, no entanto, é fazer uma classificagdo ABC pelo valor mensal (SACOMANO et
al., 2004).

Os valores da curva ABC podem se alterar, mas, de maneira geral, devem ser classificados
conforme as classes da seguinte maneira: (A) sdo 10% a 15% dos itens que representam cerca
de 65% a 75% dos investimentos; (B) sdo 25% a 30% dos itens que representam cerca de 20%
a 25% dos investimentos; (C) séo 50% a 60% dos itens que representam somente 5% a 10%
do investimento (GUERRINI; BELHOR; JUNIOR, 2013).

2.4 Kanban

O termo kanban pode ser traduzido como “cartdo”, sendo uma metodologia utilizada para
controlar um sistema puxado. O kanban é um dispositivo que deve sinalizar a autorizacéo e
dar instrucbes para producdo ou retirada de itens. Como o proprio nome diz, cartbes sao

utilizados para controlar o fluxo de materiais em um processo produtivo (WERKEMA, 2006).

O método fornece informacBes necessarias no lugar e no instante em que sdo necessarios, e
foi desenvolvido com o objetivo de simplificar e aumentar a rapidez das atividades de
programacéo, controle e acompanhamento de sistemas de producdo em lotes. De acordo com
0 modo de estrutura da empresa em relacdo ao seu sistema de produgéo, ha diversos tipos de
sistemas kanban, como: kanban com dois cartdes, kanban de um cartdo e kanban de
fornecedor (FILHO, 2006).
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O kanban de fornecedor relaciona-se ao fornecedor externo, informando o que devera ser
entregue e em quais horarios. Para operacionalizar o sistema, deve ser utilizado um painel
porta-kanban, onde é possivel tornar visivel a todos quais 0s materiais para o centro de

trabalho que estéo sendo requisitados, priorizando a producédo (FILHO, 2006).

3 Metodologia

A metodologia empregada no desenvolvimento deste projeto consiste em apresentar uma
exposicdo sobre o histérico da empresa, aplicando os conhecimentos tedricos sobre as

ferramentas utilizadas em uma situacdo real, visando a melhoria de um processo industrial.

O método escolhido para o estudo de caso foi a implantacdo do ciclo PDCA. Abaixo, sdo
citadas suas fases:

a) Identificar o problema: nesta etapa, serdo identificados e definidos os problemas a serem
tratados, com o emprego do método brainstorming com os funcionarios e a administracdo
para coletar os problemas mais comuns;

b) Analise do fenbmeno: verificacdo das caracteristicas mais marcantes do problema,
utilizando a folha de verificacéo.

c) Analise do processo: busca das causas vitais do problema, utilizando como ferramenta o
diagrama de causa e efeito para analisar os inputs que afetam a qualidade;

d) Plano de acdo: concepcdo de um plano para bloquear as causas vitais identificadas na fase
de andlise do processo, estabelecendo contramedidas as causas principais. Nesta etapa, sera
utilizada a ferramenta 5W2H;

e) Execucdo: atuacdo de acordo com o plano de acdo firmado no item anterior. Serdo
coletados dados a serem utilizados na fase seguinte. Nesta etapa também serd utilizada a folha
de verificagéo.

f) Verificacdo: deve-se confirmar a efetividade da acdo de blogueio por meio do emprego dos
dados coletados antes e apos a a¢do de bloqueio, para que sejam comparados os resultados.

Aqui, continuar-se-a o uso da carta de controle;
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g) Padronizagdo: esta etapa consiste em eliminar definitivamente as causas influentes
detectadas, de forma a evitar o reaparecimento do problema, tornando o novo procedimento
operacional padro;

h) Concluséo: deve ser recapitulado todo o processo de solu¢do dos problemas identificados e
também o planejamento de atividades futuras.

4 Resultados e discussdes
4.1 ldentificacdo do problema

Para iniciar a analise com o ciclo PDCA de melhoria continua, primeiramente foi identificado
0 problema gerado pela meta de melhoria. Dando inicio a esse processo, foi realizado um
brainstorming junto aos funcionarios do processo produtivo, do faturamento e da
administracdo da empresa. A partir dessa técnica, o plano foi encontrar problemas que vinham

atrapalhando o desempenho 6timo da empresa.

Como resultado desta etapa, foi escolhido o problema pela mesma equipe, considerando que
este poderia estar atrapalhando em demasia o desempenho da empresa e, principalmente,

atingindo a qualidade do servigo oferecido pela empresa.

Com o aumento do mercado onde a empresa esta inserida, e tendo em vista 0 aumento da
demanda, foi necessario atacar o problema da falta de produtos prontos/ndo atendimento da
demanda, pois, devido ao aumento concomitante na concorréncia, a empresa deve ter um
melhor plano estratégico, tendo como compromisso atender as necessidades de seus clientes,

incluindo a disponibilidade do produto.

4.2 Analise do fendmeno

Para auxiliar esta fase, utilizou-se uma folha de verificacdo na coleta das causas do néo
atendimento a demanda. A folha de verificacdo foi preenchida conforme a Figura 1, contendo
dados da data, o produto e a quantidade estimada do pedido, e 0 motivo de nédo ter o produto

no momento para atender a demanda, em um periodo de 15 dias.

Figura 1 - Folha de verificacdo preenchida
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Utilizando também a folha de verificagdo como base, onde foram anotados quantos produtos
deixaram de atender a demanda, calculou-se para o periodo de 15 dias o valor de faturamento
que a empresa deixou de ter devido ao fato de ndo se conseguir atender a demanda. Na Figura

2 apresentam-se estes dados.

Figura 2 - Célculo de perda de faturamento para o periodo de 15 dias
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Produto Quantidade nao Valor Valor Total
vendida Unitario (R$) (RS)
Agafrdo (20x30g) e 12,00 636
Aglcar Colorido (20x40g) 24 13,00 32
Alecrim (20x5q) 26 6,80 176,8
Amendoim (10x500g) 6 23,00 38
Bicarbonato de Amdénia 12 8,00 96
(20x30g)
Bicarbonato de Sodio 14 8,00 112
(20x30g)
Camomila (20x10g) 20 10,00 500
Canela em rama (20x10g) 4 8,20 328
Chimichuyni (20x15g) 18 13,00 234
Choeolate Granulado 3 13,00 39
(20x40g)
Cominho (20x10g) 109 8,70 9483
Cominho em pé Saleiro 113 13,40 1514,2
(12x30g)
Confeito Prateado n{ 9 16,00 144
(20x40g)
Farinha de Milho (Flocan) 21 23,00 483
(10x500g)
Farinha de Rosca 34 23,50 799
(10x500g)
Farinha de Rosca (5Kg) 10 22,30 223
Grdo de Bico (10x500g) 67 38,00 2546
Guarana em Po (12x40g) 2 17,00 34
Louro (20x5g) 151 7.90 11929
Miganga Colorida 29 16,00 464
(20x40g)
Orégano (10x700g) 17 24,00 408
Orégana (20x10g) 50 9,80 490
Sagu (10x500g) 4 33,00 132
Tempero Baiano (20x20g) 4 8,80 35,2
Soma Total | R$11870,2

Utilizando a base de dados do software da empresa, o faturamento no periodo analisado foi de
R$146.525,18. Portanto, o valor perdido em vendas representa 8,1% do faturamento no dado

periodo.

Em relacdo ao ndo atendimento a demanda, p6de-se comprovar, pela perda do faturamento,
que esse é um problema importante a ser resolvido na empresa no momento. Analisando o
grafico de Pareto e encontrando as priorizacdes, para que este problema seja resolvido é
importante atacar as causas principais do mesmo, que sdo, no caso, a falta de matéria-prima e

de embalagens para que fossem fabricados os produtos.

Dessa forma, durante os 15 dias, foi possivel descobrir quais as causas vitais do problema e,
de acordo com o registro de controle preenchido, elaborou-se o Grafico de Pareto (Gréafico 1),

priorizando as causas relatadas.

Gréfico 1 - Gréfico de Pareto para causas do ndo atendimento a demanda
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Para registrar quantos produtos faltaram durante as semanas seguintes, um registro de controle
foi elaborado para que fossem anotadas quais matérias primas estavam faltando. Na Figura 3

esses registros sao apresentados.

Figura 3 - Registro de controle semanal de falta de matéria-prima

Semana 1 Semana 2 Semana 3

Acafrédo; Amendoim; | Curry; Pimenta do Reino; | Fuba, Colorifico  (Quirera);
Bicarbonate  de  Sddio; | Girassol; Alpiste; Cravo da | Chocolate Granulado; Confeito

Camomila; Curry; Chocolate | india; Pimenta com Cominho; | Brigadeiro;  Feijio  Branco;

Granulado; Confeito | Louro, Lentilha;  Flocédo; | Painco; Soja em graos; Polvilho
Granulado; Confeito | Cuscuz; Noz moscada. Azedo; Polvilho Doce; Tempero
Prateado; Trigo para Kibe; Baiano; Chimichurri;

Fuba; Grdo de Bico; Guarana
em P6; Orégano; Ervas Finas;

Micanga.

Semana 4 Semana 5 Semana 6

Girassol, Coentro; | Canjica Branca; Canjica | Milho de Pipoca Premium;
Canjiquinha; Polvilho Doce; | Amarela; Orégano; Acafrdo; | Canjica Branca, Canjica
Polvilno Azedo; Sagu; | Paingo Colorido; Manjericdo; | Amarela; Canela com Aclcar;
Lentilha; Guarana em P6;| Soja em grdos, Tapioca; | Alecrim; Louro, Ervas Finas;
Colorifico (Quirera). Tempero Baiano;, Confeito | Pimenta em gréo; Painco.

prateado N1; Confeito
Prateado N2; Canela com
Aclcar; Grdo de Bico; Cravo

da india.

Conforme sugere o grafico 1, podem ser consideradas causas vitais para 0 ndo atendimento a

demanda a falta de matéria-prima e falta de embalagem.

4.3 Analise do processo
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A terceira fase, ainda dentro da etapa P, aborda a anélise do processo, onde foram descobertas
as causas fundamentais do problema considerado. Desta forma, nesta fase foi empregado o
diagrama de causa e efeito, apresentando a relacdo existente entre o problema a ser tratado
(efeito) e os fatores (causas) do processo no qual estd inserido que podem provocar o
problema.

A Figura 4 apresenta o diagrama de causa e efeito para o problema, baseado nas principais

causas do problema, conforme Gréafico 1.
Figura 4 - Diagrama de Causa e Efeito para o ndo atendimento da demanda

Produto em

: Fal : / Falta de Matéria ™,
alta - Prima
Falta de Planejamento Controle de
. ; Estoque
Afraso de Transportadora

Matéria Prima

Fluxo de caixa

Fuxo de Producdo

Gestdo de Softwatr

Contagem errada
de estoque
Controle de
Estoque
Desperdicio de
Material

Ineficiéndia do Desperdicio de Material

Setor de compras

Falta de o
. Embalagem -‘.Falta de Estiqueta |

4.4 Plano de acéo

A quarta e ultima fase da etapa P do ciclo PDCA trata-se de elaborar o plano de acdo. A
metodologia do 5W2H foi utilizada nesta etapa para apresentar os métodos A Figura 5
apresenta o0 5W2H para o problema de ndo atendimento da demanda.

Figura 5 - Plano de acdo para o ndo atendimento da Demanda
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empresa. Dessa forma, utilizou-se a
curva ABC para determinar quais
seriam esses 20% de produtos, de
forma a dar atencéo a compra desses
produtos, para que ndo faltem.

dos dltimos 24 meses Este item trabalha
como auxiliar ao item 1.

Item | O qué? _ Quem? Quando? Onde? _
1 Mudanca de soffware de gestao de | Responsavel Janeiro/2015 Administracao
Dados setor
administrativo
Por qué? Como? Quanto?
Melhor Gestao de Estoques; Substituir o software antigo | RS 6000,00
Acompanhamento de compras; por um novo, com melhores
relatorios
2 0 qué? Quem? Quando? Onde?
Sistema Kanban Responsdvel | Fevereiro/2015 Produgao
pelo estoque
Por qué? Como? Quanto?
Gestdo e controle da quantidade de | Criar um quadro Kanban de gestdo visual, | RS 94,00
matéria-prima em estogue, pois a| calculando os estoques de seguranca em
falta de matéria-prima era o principal | nivel de atencio e critica para avisar o setor
motivo de ndo atender 4 demanda. de compras a falta de produtos.
3 0 qué? Quem? Quando? Onde?
Criar curva ABC para definir quais | Auxiliar Janeiro/2014 Administraco
produtos  devem ser priorizadas, | administrativo
apontando quais itens ndo podem
faltar em estogue, por serem vitais.
Por qué? Como? Quanto?
20% dos produtos geralmente | Utilizou-se o método de Pareto de definicdo | Sem  custos
representam 80% do faturamento da | de curva ABC com base na média de venda | adicionais.

4.5 Execucao

O primeiro item a ser implementado neste problema foi a mudanca de software. As figuras

abaixo mostram a diferenca de display entre o software antigo (Figura 6) e o software novo

(Figura 7).

Flgura 6 - Display de gestéo financeira do software antigo
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Figura 7 - Display novo software
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A aquisi¢do de um novo software fez-se necessaria devido a dificuldade do software antigo
em fazer com que o estoque de produtos prontos e de matéria-prima ficassem corretos no
programa. Assim, o setor de compras baseava-se no estoque apresentado pelo software que
muitas vezes apresentava a quantidade errada, o que levava a ndo efetuacdo da compra.
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Observou-se que o setor de compras utilizava apenas os dados inseridos no software como

informacao para as compras, 0 que prejudicava o setor.

O segundo e principal item deste plano de acdo trata-se do sistema Kanban. No caso da
empresa, utilizou-se o Kanban de fornecedor, porém, com algumas adaptacdes. No sistema
original, ao acabar os produtos, o fornecedor era imediatamente avisado, fazendo com que um
lote pré-determinado de produtos fosse comprado. Neste caso, ao invés de acionar o
fornecedor, a informacdo de que o produto esta acabando vai diretamente para o responsavel
pelas compras do setor de producédo, que, com base nos célculos de lote de abastecimento de
cada produto, realiza as compras.

O kanban de fornecedor nesse caso ndo se aplica completamente, pois a industria € de
pequeno porte, com um mix de produtos grande, caracterizando uma quantidade muito grande
de fornecedores diferentes, além da dificuldade em fechar cargas, pois os produtos vém de
diversos locais diferentes.

Contudo, a metodologia do kanban permanece a mesma. S&o calculados trés estoques para 0s
produtos, o aceitavel, o estoque de atencdo e o estoque critico. Quando o cartdo se encontra no
quadro verde, aceita-se que o nivel de estoque esta controlado. Cada cartdo apresenta o valor
de estoque de atencédo e de estoque critico. Se a quantidade de estoque no produto ainda néo
chegou aquela apresentada como estoque de atencdo, o estoque pode permanecer no quadro

verde, como controlado.

Para cada produto foi calculado o tempo necessario para que chegue até a empresa,
envolvendo, nesse calculo, o tempo desde a cotacdo de valores até que a matéria-prima seja
descarregada na sede da empresa. Assim, chamamos de estoque critico a quantidade de
mercadoria necessaria para atender a empresa nesse tempo. Para determinar a quantidade de

mercadoria, utilizou-se uma média de vendas desse periodo em torno de 24 meses.

Em uma andlise com o setor de vendas, determinou-se que 0 tempo necessario para a compra

de matéria-prima é de 15 dias. Assim, para calcular o estoque critico necessario de cada

Y renda 24 mesesz
43

produto, utilizou-se a seguinte formula: Estoque critico =

O estoque de atencdo, que ocorre quando o cartdo deve ser colocado no quadro amarelo,
representa 15% a mais do valor do estoque critico. Dessa forma, quando o estoque do produto
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INGENHARIA DE PRODUCAO



#

XXXVI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
- Contribuicdes da Engenharia de Produgdo para Melhores Praticas de Gestao e Modernizagdo do Brasil
ONéé@D‘ Jodo Pessoa/PB, Brasil, de 03 a 06 de outubro de 2016.

chegar no estoque de atengdo a equipe de vendas ja pode comegar o0 processo de compra, para

garantir que néo falte matéria-prima para atender a demanda.

O estoque critico, utilizado exatamente conforme a equacdo apresentada, quando o valor
calculado estd no quadro vermelho, significa que a equipe de venda deve, impreterivelmente,
iniciar o processo de compra, sem nenhum tipo de atraso, sob o risco de a empresa ficar sem

produto para atender a demanda.

Para saber em qual momento trocar o cartdo de quadro, cada cartdo apresenta o nome do
produto, o0 nome do seu fornecedor e aparece pintado em amarelo a quantidade de produto que
deve ter em estoque para que seja transferido para o quadro amarelo de atencdo e pintado de
vermelho a quantidade de produto que deve ter em estoque para que seja transferido para o
quadro de estoque critico. Assim, ao retirar a matéria-prima para producdo, e verificar a
quantidade restante, o cartdo deve ser trocado. A Figura 8 apresenta como foram
implementados estes quadros, a Figura 9 um exemplo dos cartdes.

Figura 8 - Cartdes posicionados nos estados critico (vermelho), atencéo (amarelo) e controlado (verde)

Figura 9 - Exemplos de cartdes Kanban utilizados
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O terceiro item do plano de acdo foi a elaboragdo da Curva ABC. Esse item vem apoiar o
sistema Kanban, mostrando ao setor de vendas os produtos vitais, que, por representarem
maior parte do faturamento da empresa, ndo podem faltar. Sua falta acarretaria em uma maior

mudanca no faturamento da empresa do que a outra porcentagem de produtos.

A Curva ABC foi calculada com base na quantidade de produtos vendida nos ultimos 24
meses com o valor unitario de cada produto, gerando um valor acumulado de faturamento e
de quantidade de produtos. A Figura 10 abaixo mostra o calculo dos produtos de classificacdo
A.

Figura 10 - Produtos de classificagdo A na curva ABC
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A comparagéo entre custos e itens da curva estdo dispostos na Tabela 2
Tabela 1. Classificagdo ABC dos produtos

Classificacdo | Itens | % de Custos | % de Itens
A 16 74,88 23,53
B 18 94,01 35,29
C 28 100 41,18
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4.6 Verificacéo

Para acompanhar a verificacdo da execucdo do plano de acdo, foi feito um controle na
empresa, a fim de averiguar, semanalmente, quais matérias-primas faltaram durante a semana

e deixaram de atender a demanda.

Na primeira semana, ao instalar o sistema, foram registradas a falta de 31 produtos. O total de
quantidade de matéria-prima é de 57 itens, totalizando uma parcela de 56% de itens faltando

no inicio da implantag&o.

Durante o primeiro més da implantagdo do Kanban, os funcionarios foram treinados a
atualizar o quadro. Apos o treinamento, as cartas de controle foram registradas, a fim de

verificar a eficiéncia do plano de acdo. A Figura 11 apresenta os registros.

Figura 11 - Registro de falta de matéria-prima apés plano de acéo

Semana 1 Semana 2 Semana 3
Miganga; Erva doce; Alpiste; Chocolate Granulado; Louro.
Sagu. Farinha de Rosca.
Semana 4 Semana 5 Semana 6
Cominho em grao; Tempero Baiano; Micanga. Feijao de Branco;
Cuscuz; Flocao. Canjica Branca.
Semana 7 Semana 8 Semana 9
Gréo de Bico; Chocolate Acafrdo; Urucum; Chocolate Flocao.
Brigadeiro. Granulado.

Comparando os resultados da verificacdo da Figura 11, com os resultados anteriores ao plano
de acdo, da Figura 5, pode-se comprovar que o plano de agdo escolhido foi suficiente para
melhorar os resultados da organizacdo, bloqueando a principal causa do problema que era a

falta de matéria-prima.

Segundo o diagrama de causa e efeito, uma das causas da falta de matéria-prima era a ma
gestdo do software, e também a falta de controle do estoque. Dessa forma, a troca de software
mostrou-se eficiente, pois conseguiu manter o estoque atualizado de forma correta.
Juntamente com o Kanban, que era atualizado toda semana, a conferéncia do estoque de
forma presencial também continuou a ser feita. Assim, a equipe de compras passou a ter dois
meios de conferir 0 estoque, podendo assegurar as compras um método mais eficiente, de

modo a néo faltar matéria-prima.

&) ABEPRO 18

INGEINHARIA DE PRODUCAO



XXXVI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
- Contribuicdes da Engenharia de Produgdo para Melhores Praticas de Gestao e Modernizagdo do Brasil
enégeb Jodo Pessoa/PB, Brasil, de 03 a 06 de outubro de 2016.

Conforme mostra a Figura 11, em 9 semanas apenas dois produtos de classificacdo A
apareceram em falta, que sdo a Canjica Branca, Quirera e Urucum, matéria-prima do

colorifico.

4.7 Padronizagdo
Para padronizar o processo no setor de compras, a fim de manter o processo de modo que seja

capaz de atender a demanda, foi criado um documento de padrdo de processo, conforme a

Figura 12.
Figura 12 - Procedimento padréo para aquisi¢do de Matéria-prima
PADRAO DE PROCESSO
Area: Setor de Compras
Processo: Aquisicdo de matéria-prima
Procedimento Operacional
-~
. CRITICO
D ATENCAO -
. CONTROLADO
4
Aprovacio:
5 Concluséo

A utilizacdo da ferramenta de gestdo da qualidade adotada (PDCA) para o tratamento do
problema mostrou-se eficiente, proporcionando maior satisfacdo dos clientes, em virtude da
reducdo dos erros operacionais, fazendo com que os clientes pudessem receber seus produtos
na data desejada, podendo atender a demanda. O ciclo PDCA, neste caso, proporcionou
ganhos de demanda e maior confiabilidade ao processo.

Com relacdo ao problema de ndo atendimento da demanda, o plano de acdo implementado
apresentou bons resultados. O kanban proporcionou um apelo visual ao setor de compras,
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fazendo com que a aquisicdo de matéria-prima fosse um problema a ser tratado como
prioridade. O novo software e a curva ABC também complementaram o plano de acéo,

fazendo com que ndo faltassem os produtos com maior giro dentro da industria.

A gestdo da qualidade é um aspecto importante que deve estar presente em todas as empresas
que desejam manter a competitividade do negécio e desenvolver novas oportunidade. Nesse
caso, padronizar os processos e continuar rodando o ciclo PDCA pode trazer diversos
beneficios para e empresa, para consolidar a mesma em seu mercado com uma boa estratégia

competitiva.

Utilizando o ciclo PDCA, a empresa esta buscando conhecer seus problemas, necessidades e
as boas praticas que fortalecem a imagem da empresa, dando a mesma credibilidade e

confianca perante os seus clientes, e tornando a equipe mais preparada e motivada.
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