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implement improve- | | gacdo e solucdo
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desse problema. Essa
. equipe utilizou o

and increase the turno-

ver parts.

MASP (Método de
Anélise e Solugdo de
Problemas/QC Story) a fim
de implementar melhorias no
almoxarifado da manutencédo e

aumentar o indice de rotatividade de seus
materiais.

KEY WORDS:
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RESUMO

O correto gerenciamento de estoques
possibilita para as organiza¢ées seguranca no
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Palavras-chave: MASP, QC Story, Aimoxarifado, Qualidade.

INTRODUCAO

A gestdo de estoque trata-se de um ponto estratégico nas organizacdes, pois com o mercado
cada vez mais competitivo e a busca por redug¢des de custos nas organiza¢@es, 0 maior desafio agora é
elevar a qualidade dos servigos com 0s menores custos possiveis. Nessas organizacfes, 0s custos com
estoque muitas vezes sdo elevados em relagédo as suas receitas liquidas, onde, segundo Chiavenato
(2008), elas perdem dinheiro ao empatar seu capital, além de necessitar de grandes espagos internos e
externos com materiais de reposicao.

O gerenciamento de estoques nas organiza¢cbes em Manaus possui caracteristicas peculiares,
devido a complexa logistica que envolve essa cidade. Aléem da posic¢ao geografica, que dificulta o acesso
a determinados locais, existe também uma caréncia de fornecedores comparada as outras regiées do
Brasil. Por esse motivo, diversas organizacbes optam por possuir um estogue com uma grande
guantidade de pecas afim de garantir o abastecimento e suas necessidades.

Ao decidir ter um grande mix de materiais, essas empresas devem gerenciar de formarigida e
eficaz seus estoques com o objetivo, por exemplo, de evitar alto valor monetario parado. Esse
problema ndo é diferente no departamento de manutencdo de uma determinada fabricante de
motocicletas, que possui uma grande variedade de pecas, porém uma baixa rotatividade desse
material. Neste caso é possivel observar um alto valor monetéario que poderia ser investido em outras
necessidades da organizacao, se existisse um controle efetivo desse estoque.

O presente artigo direciona seus esforcos em apresentar a aplicacdo do MASP — QC Story na
melhoriadarotatividade do estoque em uma empresa do polo de duas rodas de Manaus. Para viabilizar
aexecucao desse trabalho, realiza-se inicialmente uma revisdo de literatura, onde serdo apresentados
estudos prévios que servirdo como ponto de partida para essa pesquisa.

Na continuacdo apresentam-se as causas fundamentais da baixa rotatividade, a fim de
estabelecer um plano de acdo de forma que ndo ocorra uma reincidéncia desse problema no
departamento de manutencdo dessa organizacdo. Seleme e Stadler (2008) afirmam que o MASP
direciona a empresa a uma profunda transformacéo voltada para a melhoria, ou seja, com a aplicacao
desse método pretende-se aumentar o indice de rotatividade do estoque na &rea de manutencdo da
empresa.

1.FUNDAMENTACAO TEORICA

Flogiatto e Ribeiro (2011) deixam claro que ocorreu um aumento na procura por produtos com
melhores precos e desempenho com a globalizacdo da economia. Dessa forma, as organizagdes devem
buscar constantes melhorias, como por exemplo, a reducdo da probabilidade de falhas em seus
equipamentos e produtos, a fim de aumentar sua confiabilidade e reduzir os seus custos.

A area de manutencao possui um importante papel na prevencao e correcao de falhas em
magquinas e equipamentos. Costa (2008) enfatiza diversos beneficios que essa area promove para as
empresas, como 0 aumento da seguranca e da confiabilidade, melhoria da qualidade, reducédo de
custos com méao de obra ociosa e pegas de reposicao, entre outros.

Existem diversos tipos de manutencdo que colaboram para o correto funcionamento dos
equipamentos, tais como as manutencdes preventivas, corretivas e preditivas. Tendrio e Palmeira
(2002) ressaltam que a manutencao preditiva é aquela em que os técnicos detectam falhas com
antecedéncia necessaria paraevitar quebras ou estragos maiores.

Quanto as manutencgdes corretivas e preventivas, Costa (2008) deixa claro que a primeira
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refere-se as paradas indesejveis e ndao previstas, onde as a¢des sdo tomadas ap0os o problema, e a
segunda ocorre quando sdo programadas as paradas dos equipamentos para troca de componentes.
Esse tipo de intervencdo tem o objetivo de monitorar pecas criticas que podem ocasionar falhas
durante o uso das maquinas.

Para a realizacao desses tipos de manutencao, é necessario, além de planejamento e méo de
obra especializada, a existéncia de pecas de reposi¢do e materiais adequados ao uso. Por isso diversas
organizac¢des possuem estoque de componentes vitais utilizados nas manutencdes dos equipamentos.
Segundo Krajewski (2009) o desafio em gerenciar o estoque néo é reduzi-lo e nem ter uma grande
quantidade de materiais, mas ter um volume necessario para manter a empresa competitiva e
funcionando.

Utilizam-se também alguns indicadores como a acuracidade e giro do estoque. Para melhor
gerenciamento desses e de outros indices, diversos gestores utilizam o QC Story, conhecido no Brasil
como MASP —Método de Analise e Solucao de Problemas. Segundo Barroso e Teles (2003) esse método
pode ser utilizado tanto para a solucdo de problemas, como na ampliagdo das exigéncias de algum
processo. Campos (1992) nos apresenta a divisdo do MASP em 8 etapas, conforme descri¢ao a seguir:

Etapa 1 - Identificacdo do problema: nesse momento deve-se escolher o problema levantado.
Ferramentas utilizadas: analise de indicadores, braingstorming, histogramas, etc.

Etapa 2 — Observacao: analisar minuciosamente o problema, levantar todos os dados possiveis
relacionados a ele. Ferramentas utilizadas: lista de verificacao, etc.

Etapa 3 —Analise: nessa fase deve analisar-se o problemaa fim de descobrir as suas verdadeiras
causas. Ferramentas utilizadas: diagrama de causa e efeito, 5 porqués, etc.

Etapa 4 — Plano de acdo: elaboracdo do plano de acdo baseado nas analises anteriores.
Ferramenta utilizada: 5W2H, cronograma, etc.

Etapa5—Agir: momento que se deve colocar o plano em acéo.

Etapa 6 — Verificagdo: deve-se analisar aqui se as acoes estabelecidas foram implementadas e os
resultados esperados foram alcangados. Ferramentas utilizadas: analise dos indicadores, pesquisa de
satisfacdo, etc.

Etapa 7 — Padronizacgdo: A fim de evitar a reincidéncia do problema, € necessario padronizar os
métodos utilizados. Ferramentas utilizadas: procedimentos, fluxogramas, etc.

Etapa 8 — Conclusdo: momento de reflexdo sobre o trabalho, dificuldades encontradas,
resultados alcancados e possiveis outras melhorias que podem serimplementadas no futuro.

Barroso e Teles (2003) enfatizam que a utilizacdo desse método aliado a correta utilizacdo das
ferramentas da qualidade, ao trabalho em equipe e uma boa gestdo, podem levar a empresa a
promissores caminhos de melhorias e aperfeicoamento de seus processos.

2.METODOLOGIA

Para a elaboragéo deste trabalho foram utilizadas diversas técnicas, métodos e procedimentos
cientificos, com o objetivo de facilitar ainvestigacéo e coleta de dados sobre o0 temaabordado.

Com relagdo as técnicas, trata-se de uma pesquisa do tipo bibliografico. Segundo Cervo (2007)
esse tipo de pesquisa busca explicar um problema fundamentado em livros, artigos, dissertacoes e etc.
Na fase de coleta e manipulacao dos dados foram utilizadas técnicas matematicas e estatisticas, como
por exemplo, aandlise de indicadores de desempenho.

Barros (2007) enfatiza que a analise desses dados € importante para a pesquisa, pois relaciona
as informac0es levantadas com os fendmenos estudados, auxiliando assim o pesquisador na correta
interpretacao e elaboracgéo do relatério final.
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Esse trabalho baseou-se no método dedutivo, buscando e explicando os resultados de forma
l6gica. Magalh&es (2005) nos mostra que esse método baseia-se em argumentos verificados como
corretos e gerais.

Segundo a abordagem do problema aqui proposto, o foco desse artigo € qualitativo e
quantitativo, pois além de descrever o objeto de estudo com bastante profundidade, utiliza também
técnicas estatisticas. No entendimento de Mascarenhas (2012) a pesquisa quantitativa aumenta a
confiabilidade, além de auxiliar o pesquisador na conclusao.

O procedimento utilizado para a apresentacao do problema esta estruturado conforme as oito
etapas do MASP mostrado por Campos (1992). No primeiro momento identificou-se o problema com a
utilizacdo de técnicas como o brainstorming. Em seguida observou-se e analisaram-se 0s dados
levantados, a fim de identificar as causas e estabelecer um plano de agéo para corre¢éo.

Apos a fase de implementacdo das acOes, analisou-se a sua eficacia e estabeleceu-se uma
padronizagdo dos processos com o objetivo de evitar a reincidéncia dos problemas. Por fim observou-
se aimportanciado método utilizado e o atingimento dos objetivos propostos no inicio da pesquisa.

3. PLANEJAMENTO
3.1ldentificacao do problema

Durante as reunides de PQCSMA (produtividade, qualidade, custo, seguranca, meio ambiente e
atendimento), realizadas mensalmente com o0s gestores da empresa do polo de duas rodas, o
departamento de manutencao apresentou seus principais indicadores, conforme graficos de 1 a 5
mostrados asequir.

Gréfico 1 - indice de intensidade de quebra Gréfico 2 - indice de rotatividade do estoque

I'pdice de Intensidade de Quebra - Ano 2013 1 ( indice de Rotatividade do Estoque - Ano 2013 )
Célculo: Minutos de paradas/ carga de maquinax 100
0,030 E 025 023
W %/IO'025 ] @ " | 0,20 -
PRODUTIVIDADE é 0,020 I QUALIDADE
0,015 A 0,15
0,010 o
0,005 0 0.10 1
p 0,000 1 ANO 2013 0,05 -
|mMETA 0,027
BRESULTADO 0,017 0.00 - ANO2013
MINUTOS PARADA 1.324 BMETA 0,23
CARGAMAQUINA 7.841.311 W RESULTADO 0,14
\. / 1\ v

Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa. Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa.
Com relacdo a produtividade, o setor de manutencgéo apresenta o indice de intensidade de
quebra. Nesse indicador € mostrado o tempo de maquinas paradas com relacdo ao tempo em que elas
deveriam produzir normalmente (carga de maquina). Conforme o graficol, o resultado do ano de 2013
permaneceu dentro da meta estabelecida naquele periodo.
Em seguida, o setor apresentou o indice de rotatividade do estoque. No grafico 2 observa-se
que o departamento possuia uma meta do giro de estoque de 0,23 em 2013, onde o resultado foi de
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apenas 0,14. Isto significa que em média 86% das pecas ficaram sem utilizacdo naquele determinado
periodo.

Grafico 3 — Despesa com manutencao Gréfico 4 — indice de acidentes
s N — _ \
Despesacom Manutengdo de Maguinas - Ano 2013 _ Indice de Acidentes - Ano 2013
Céculo: Qtd. acidentes / qtd. funciondrios x 100
1.000.000 ‘ 10,00
995.000 - . 4 gs,oo @'
990.000 - SEGURANCGA ye,oo -
§ 985.000 - @— 84,00 -
980.000 - §2100 .
975.000 - 0,00 - 2013
970,000 - |@ META 7,20
ANO 2013 B INDICE DE ACIDENTE 6,53
B ORCAMENTO 995.000 QTD. FUNCIONARIOS 46
W DESPESA 980.843 QTD. ACIDENTES 3
\_ ) AN S
Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa. Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa.

Através do grafico 3 € possivel analisar que o valor das despesas com manutencdo de
equipamentos manteve-se dentro do orcamento. Com relacdo ao gréafico 4 ( indice de acidentes)
observa-se que o departamento possuia uma meta de 7,20 com relacdo a acidentes, onde o resultado
foi de apenas 6,53, ou seja, obteve-se um desempenho satisfatrio com relacdo ao objetivo
estabelecidoinicialmente.

O setor apresentou, através do gréafico 5, o consumo de agua com relacdo a quantidade de
produtos produzidos. Observa-se que o departamento também alcancou a meta nesse indicador.

Gréfico 5 — indice do consumo de agua

indice do Consumo de Agua - Ano 2013 OK'G

Célculo: m3/ gtd. de unidades produzidas

:
|
E 2|

2013 JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET ouT NOV DEZ
|e=aconsumo AGUA(m3)| 5579 | 4.413 | 4483 | 5003 | 5020 | 4.248 | 5823 | 5.142 | 6.853 | 7.001 | 6543 | 6.430 | 5989

«=@=INDICE 0,343 | 0,500 | 0317 | 0,361 | 0,359 | 0,311 | 0,386 | 0,355 | 0,343 | 0,357 | 0278 | 0,307 | 0,352
—&—META 0,385 | 0,650 | 0,385 | 0,370 | 0,361 | 0,320 | 0,390 | 0,359 | 0,400 | 0,402 | 0285 | 0,310 | 0,353
PRODUGAO 16.257 | 8.819 | 14.156 | 13.850 | 13.999 | 13.650 | 15.103 | 14.500 | 19.959 | 19.601 | 23.499 | 20.954 | 16.999
o S

Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa.

Dentre os indicadores apresentados pelo departamento de manutencdo na reunido de
PQCSMA, o indice de Rotatividade do Estoque foi o inico que apresentou resultados abaixo da meta
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estabelecida pela area. Com isso a diretoria da empresa, solicitou a formacdo de um grupo de trabalho
parainvestigacio das causas e solugdo desse problema.

3.2 Observacao e andlise das causas

Com o objetivo de identificar as caracteristicas especificas do problema, realizou-se

primeiramente uma observacao in loco, onde se detectaram algumas falhas na area do almoxarifado,
conforme as ilustragGes a seguir:

llustracdo 1 — Pecas desorganizadas

T

llustracéo 2 — Cartdes de controle rasurados

Fonte: Autoria Propria Fonte: AutoriaPropria

Através da ilustracdo 1 € possivel analisar a auséncia de organizacdo quanto a disposi¢do das

pecas dentro dos armarios, observa-se também na ilustragdo 2 rasuras e divergéncias entre os dados
descritos no cartdo de estogue e o adesivo de identificagao.

llustracdo 3 — Materiais de estoque no chéo llustracdo 4 — Pecas deterioradas em estoque

4 o

Fonte: AutoriaPrépria Fonte: AutoriaPrépria

Detectaram-se diversos materiais no chao, conforme ailustracdo 3, além de pecas enferrujadas
e sem condic¢des de uso mostradas nailustracao 4.
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llustracdo 5 — Armarios amassados llustracéo 6 — Estantes mal identificadas

Fonte: AutoriaPropria Fonte: AutoriaPropria

E possivel visualizar através da ilustracdo 5, que foram encontrados armarios amassados,
prejudicando assim a sua identificacdo. Conforme a ilustracéo 6, analisou-se que as estantes tambéem
possuiam problemas na identificacdo, como a dificuldade na visualizacdo das letras que as
identificavam.

Apos a observacdo in loco analisou-se alguns dados do indice de rotatividade. Conforme
mostrado anteriormente, através do gréafico 2, a meta do indice de rotatividade em 2013 era de 0,23,
onde o resultado foi de apenas 0,14. Dessa forma levantaram-se 0s itens que possuem a rotatividade
dentro da meta (0,23) e aqueles que possuem uma baixa rotatividade, conforme mostrado no gréafico e
natabelaaseguir.

Grafico 6 — Quant. de itens em estoque Tabela 1 - Itens por periodo sem uso
'S ™
Qtd. de ltens Distintos em Estoque PERIODOSEM  QTD. DE
UTILIZACAO ITENS
E 1. 004k
;g: 200 - ACIMADE 4ANOS 86
a 600 DE2A3ANOS %
B w0 DE1A2ANOS 58
g - ATE 1ANO 125
ROTATIVIDADE=> | ROTATIVIDADE < TOTAL 315
0,23 0,23
B QTD. ITENS 968 315 )
Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa. Fonte: AutoriaPrépria

E possivel observar através do grafico 6, que a area possuia 968 itens com a rotatividade igual ou
maior que ametae 315 itens com arotatividade menor que a meta estabelecida. Na tabela 1, encontra-
se estratificada essas pecas (315) com baixa rotatividade por tempo que elas permaneciam em estoque
sem utilizag&o.

A partir desses dados realizou-se também um brainstorming para destacar outros problemas
relacionados ao estoque. Através dessa técnica, que segundo Bond et al. (2012) possibilita o
surgimento de sugestdes de melhoria ou solu¢des, foi possivel levantar algumas falhas que contribuem
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para o péssimo resultado do indice de rotatividade do estoque conforme listado no quadro 1.

Quadro 1 - Outros problemas levantados durante o brainstorming

Problemas Impacto no indice de rotatividade

1 |Diversos materiais em estoque, porém ohsoletos Devido a impossibilidade de uso dessas pegas, as mesmas permaneciam em estoque

Materiais necessarios no processo, porém zerados  |Pecas com alto giro de estoque, que poderiam contribuir para o indice, porém nao
no estoque foram reabastecidas

= 5 a Devido a duplicidade de enderegos, algumas pegas permaneciam em estoque durante
3 |Diversos itens com enderegos duplicados akiad

. . Com a demora na compra das pegas importadas, diversos materiais ndo eram utilizados,
4 |Demora na reposi¢do das pegas importadas e
pois ndo tinham em estoque

5 |Armazenamento inadequado das pegas Dificuldade na localizagdo das pecas, impossibilitando em alguns casos o seu uso.

Fonte: AutoriaPropria

Apos a fase de observacdo, onde foram detectadas diversas falhas relacionadas ao indice de
rotatividade, investigaram-se as causas desses problemas, através do diagrama de Ishikawa, que
segundo Barros e Bonafini (2015) permite um desdobramento das falhas até se chegar a origem do
problema. A seguir essas analises de causa conforme cada problema observado na fase anterior.

Quadro 2 — Problema: Materiais obsoletos

MAD DE OBRA MACLUINA [FEEY EFEITO DO PROBLEMA
PECAS DE MAQUINAS
o DESATIVADAS s
MEID AMBIENTE MATERIAL METODO | MATERIAIS OBSOLETOS

EM ESTOQUE
ALTA TEMPERATURA NO AMBIENTE DE ARMAZENAMENTO, PECAS DESCONTINUADAS

= oK
DAMNIFICANDD AS PECAS ELETROMNICAS PELOS FORMECEDORES

Fonte: AutoriaPrépria

Como podemos observar no quadro 2, as principais causas do problema de diversos materiais
obsoletos em estoque sdo: pec¢as de maquinas que ja foram desativadas, porém permanecem em
estoque sem aplicacdo; condicionador de ar danificado, deteriorando assim alguns materiais, devido
altatemperaturae itens de estoque descontinuados pelos fornecedores.

Quadro 3 — Problema: Materiais zerados, porém necessarios em estoque

MAO DE OBRA MAQUINA MEDIDA EFEITO DO PROBLEMA
FALHA DURANTE A BAIXA DA PECA NO Bk -
CARTAO DE CONTROLE i MATERIAIS ZERADOS,
MEIO AMBIENTE MATERIAL _ METODO POREM NECESSARIOS
1. INEXISTENCIA DE CONTROLE DE PEDIDOS DE COMPRA; PARA UTILIZACAO
OK OK 2. MATERIAIS EM ENDERECOS INCORRETOS;
3. ITENS COM MINIMO E MAXIMO DESATUALIZADOS

Fonte: Autoria Propria

No quadro 3, analisa-se que o problema de materiais zerados e/ou abaixo do minimo ocorre
devido falha no preenchimento do controle de saida das pecas, onde o almoxarife ndo conseguia baixar

Available online at www.lsrj.in 8



MASP/QC STORY APPLICATION IN WAREHOUSE MANAGEMENT

as pecas no sistema; auséncia de controle de pedidos de compra, impedindo assim 0 monitoramento
dos prazos de chegada, por exemplo, e itens com a quantidade de minimo e méximo desatualizados,
gerando assim atrasos na emissao do pedido de compra.

Quadro 4 — Problema: Pecas iguais alocadas em diferentes enderec¢os

_ MAD DE OBRA MAGLINA MEDIDA EFEITO DO PROBLEMA
DIVERSAS PESSOAS CADASTRANDO |1, ESTANTES SEM IDENTIFICACOES ox PECAS IGUAIS
PECAS NO ESTOQUE 2. ARMARIDS SEM DIVISORIAS ALOCADAS EM
MEID AMBIENTE MATERIAL METODO DIFERENTES
oK oK oK ENDERECDOS

Fonte: AutoriaPropria

Observa-se no quadro 4, que o problema referente a alocacao de pecas iguais em diferentes
enderecos surgiu devido a grande quantidade de pessoas autorizadas a cadastrar pecas no estoque,
ocasionando assim um descontrole daquilo que entrava no almoxarifado; estantes sem identificacGes,

gerando duvidas e erros ao alocar os itens; e armarios sem divisorias, onde diversos materiais estavam
em enderecos incorretos.

Quadro 5 - Problema: Demora na reposicao de pecas importadas

MAD DE DBRA MAGUINA MEDIDA EFEITO DO PROBLEMA
DEMORA NA EMISSAD DO PEDIDD DE COMPRA oK OoxX
MEID AMBIENTE MATERIAL Mf.EELI‘J_
FALTA DE CONTROLE DAS REQUISICOES
EMITIDAS E FENDENTES

DEMORA NA
REPOSICAD DE PECAS
IMPORTADAS

oK 0K

Fonte: AutoriaPropria

No quadro 5, analisa-se o problema de demora na reposicao de pecas importadas, que ocorria

devido a demora na emissdo dos pedidos de compra e auséncia de controle das requisi¢des de compra
emitidas anteriormente.

Quadro 6 — Problema: Armazenamento inadequado das pegas

MAQ DE DBRA MAQUINA MEDIDA EFEITO DO PROBLEMA
1. ESTANTES SEM IDENTIFICACDES:
ALMOXARIFADO SEM CONTROLE DE ACESS0 i
DAS PESSOAS 2. ARMARIOS SEM DIVISORIAS; oK ARMAZENAMENTO
3. PRATELEIRAS TROCADAS INADEQLIADD DAS
MEND AMBIENTE MATERIAL METODO PECAS
oK oK OK

Fonte: AutoriaPrépria

Referente o problema de armazenamento inadequado das pecas, diagnosticou-se, através do
quadro 6, que o mesmo surgiu devido a auséncia de controle das pessoas que acessavam O
almoxarifado, onde algumas alocavam as pecas em locais indevidos; estantes sem identificacoes e
prateleiras trocadas, impossibilitando assim alocalizagdo dos enderecos.
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Quadro 7 — Problema: Divergéncias entre as quantidades do fisico x sistema

M,ED DE OBRA PAACILIENA, MEDIDA EFEITD DD PROBLEMA
1. ALMOXARIFADC SEM CONTROLE DE ACESS0 DS PESS0AS; oK oK
2. FALHAS DE PREENCHIMENTO DO CARTAD DE CONTROLE DAS PECAS QUANTIDADE DE PECAS
_ MO FISICO, MFERENTE
METDDO MATERIAL | MEID AMBIENTE | pa QUANTIDADE DE
1. CARTAOQ DE CONTROLE DE RETIRADA DAS PECAS INADEQUADAS AD LISO; oK aK PECAS DO SISTEMA
2. PECAS EM ENDERECOS INCORRETOS

Fonte: AutoriaPrépria

Por fim, no quadro 7, verificou-se que o problema de divergéncia de quantidade entre o sistema
e o fisico ocorria devido causas semelhantes aos problemas anteriores como, almoxarifado sem
controle de acesso, falhas no preenchimento do cartao de baixa das pecas, entre outros problemas.

3.3 Objetivos e metas

Apos aidentificacdo dos problemas, como materiais obsoletos e materiais abaixo do minimo, e
o levantamento das causas, como falta de controle de retirada dos itens, entre outros, estabeleceu-se
umametade melhoriado indice de rotatividade conforme o gréafico 7 a seguir.

Gréfico 7 - indice de rotatividade do estoque

ﬁ indice de Rotatividade do Estoque

0,60

QUALIDADE

/\

0,10 7

0.00 2014 JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET out NOV DEZ

w=@== 2013 ( Situacéo Atwal)| 0,14 | 016 | 0,06 | 008 | 012 004 | 019 | 0,09 | 012 | 017 015 | 020 | 0,36
e 2014 ( Meta ) 021 0,17 006 | 029 | 0,14 | 019 | 025 | 022 | 029 | 0,4

&

Fonte Dados primarios obtidos na pesquisa.

No gréafico 7 observa-se que a rotatividade atual (ano 2013) do estoque € de 0,14 e a meta
proposta para o0 ano 2014 foi de 0,21 (a partir de abril, devido fase de implementacéo do projeto). Para
calcular o resultado desse indice é necessario dividir a quantidade de itens movimentados (retirado do
estoque) pelaquantidade de itens em estoque (saldo).

Para melhorar o resultado do indice de rotatividade de 0,14 para 0,21 (aumento de 50%),
levaram-se em consideracao algumas a¢des (mostradas a seguir no plano de a¢do), como retirada de
itens obsoletos e aquisicdo de itens com alta rotatividade, conforme se analisou na fase de
identificacio do problema e analise das causas.

3.4Planodeacao
Apos a identificacdo das causas, elaborou-se um plano de acdo a fim de solucionar os
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problemas e evitar reincidéncia. Para isso utilizou-se a ferramenta 5W2H, que segundo Rojas (2014)
auxilianaresolugdo das falhas levantadas durante a elaboragéo do PDCA / MASP.
Oquadro8contempla o plano de agcdo 5W2H.

4.IMPLEMENTACAO DAS ACOES
Conforme o plano de agéo elaborado anteriormente, implementaram-se diversas melhorias,
conforme evidéncias aseguir.

llustracéo 7 — Descarte de itens obsoletos llustracdo 8 — Identificacdo de armarios

Fonte: Autoria Propria Fonte: AutoriaPropria

Eliminaram-se diversos itens obsoletos (ilustracdo 7) totalizando assim uma reducdo no
estoque de R$ 50.099,00. Além disso, identificaram-se 0s armarios (ilustracdo 8) e organizaram-se as
pecas do almoxarifado em seus respectivos enderegos.

Quadro 8 - Plano de Acéo — 5\W2H

O que? Por qué? Onde? Quando? Quem? Como? Quanto?
Implementar os 5S’s Devido a desorganizagdo das pegas, 10/02/14 a Almoxarife | Através de um  cronograma, R$500
dos armérios e das estantes. 25/03/14 baseado no programa 5S’s.
Levantar e descartar os itens | N&o serdo mais utilizados. 26/03/14a | Encarregados | Através de uma lista com os dados
R$ 0

obsoletos 10/04/14 das pegas
Levantar e comprar os itens | Devido a necessidade de uso. 12/04/14 a Almoxarife | Através do sistema Oracle RS 0
abaixo do minimo 20/04/14
Elaborar um controle dos | Monitorar os prazos de entrega dos 05/05/14 Secretaria Através de uma planilha de R$ 0
pedidos de compra materiais, a fim de evitar atrasos. controle salva na rede
Levantar e unificar os | Facilitar a localizacéo das pegas . | Encarregados | Através do sistema Oracle

22/05/14 a
ende_rggos das pecas em 30/05/14 R$0
duplicidade
Atualizar o minimo e | Manter um nivel de estoque de | Almoxarifado | 15/04/14a | Encarregados | Através do sistema Oracle R$ 0
méximo das pegas seguranga 25/04/14
Definir responsaveis em | Evitar cadastros em duplicidade 05/02/14 Chefe Através de comunicado em reunido R$ 0
cadastrar pecas no estoque matinal com os colaboradores
Adequar a porta com janela | Restringir o acesso ao almoxarifado 05/07/14 Analista Adm. | Através de pedido de compra e R$ 2.500
e leitor biométrico solicitacéo de servico a serralheria )
Regularizar o condicionador | Manter o ambiente climatizado, a Analista Adm. | Através de uma solicitacdo de
de ar fim de evitar a deterioracdo das 10/08/14 servico para o setor de manutencdo R$ 0

pegas predial.

Melhorar o cartdo de | Melhorar as informacbes sobre a Almoxarife | Através de uma solicitagdo de
controle de retirada das | retirada dos materiais utilizados 12/09/14 servico para a gréfica R$ 200

pegas

Fonte: AutoriaPrépria
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llustracdo 9 — Pecas em caixas BIN llustracdo 10 — Adequacéo da porta

Fonte: AutoriaPropria Fonte: AutoriaPropria

Alem das identificacGes, as pecas foram devidamente alocadas dentro de caixas tipo BIN nas
estantes (ilustracdo 9). Outra acdo importante implementada trata-se da adequacéo da porta, onde se
instalou uma fechadura biométrica para a restricdo do acesso e uma camera a fim de monitorar o
trafego de pessoas na area (ilustragédo 10).

Ao levantar as pecas que se encontravam com saldo abaixo do minimo, detectou-se 184 itens
gue estavam com saldo igual a zero e 244 materiais com a quantidade abaixo do necessario. A partir
desse levantamento elaboraram-se os pedidos de compra, a fim de reabastecer o estoque com as pecas
necessarias paraas manutencdes dos equipamentos.

Para melhorar o gerenciamento dos pedidos de compra, criou-se uma planilha para controle
dos prazos de entrega das pecas. Nesse controle visualiza-se 0 nimero do pedido, data de emissdo da
requisi¢do, quantidade, fornecedor, quantidade de dias em atraso, notas fiscais, comprador, etc.

Outro ponto importante trata-se de confec¢édo de cartdes para o controle das entradas e saidas
das pecas no almoxarifado. Através desse cartdo controlam-se as entradas, através do nimero da
ordem de compra, nota fiscal e quantidade comprada, e gerenciam-se as saidas através dos dados de
aplicacdo do material, como ordem de servigo, maquina, centro de custo, quantidade e responsavel
pelautilizagéo.

Diversas outras a¢des tambéem foram implementadas conforme estabelecido no cronograma,
como a regularizagdo dos condicionadores de ar, a fim de preservar placas eletronicas, por exemplo,
gue necessitam de um ambiente climatizado.

5.ANALISEE INTERPRETAQAO DOSRESULTADOS

Apos a fase de execucgdo das acdes estabelecidas no planejamento, observaram-se alguns
beneficios, como a reducdo do valor do estoque, devido a retirada de itens obsoletos, conforme
graficosaseguir.
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Grafico 8 — Valor do estoque (R$) Gréafico 9 — Quantidade de pecas em estoque
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De acordo com grafico 8, apds a eliminacao de itens desnecessarios, reduziu-se o0 estoque em
R$ 50.999,03 o equivalente a 411 pecas mostradas no gréfico 9. Dessa forma permaneceram no
almoxarifado apenas pecas que realmente seriam utilizadas, ou seja, materiais que possuem alta
rotatividade.

Com a instalacdo da fechadura biométrica na porta, somente o almoxarife e os encarregados
possuiram acesso a area de armazenamento das pecas. Essa restricdo eliminou alguns problemas,
como a retirada de pecas por colaboradores ndo autorizados e o armazenamento indevido de pecas
dentro da area, que ocasionavam divergéncias entre o sistemae ofisico.

A implementacdo do cartdo de estoque, possibilitou o correto gerenciamento de entradas e
saidas das pecas. Outro ganho adquirido com esse controle de fluxo dos materiais foi o0 aumento do
nivel de acuracidade do estoque que passou de 96,6% em 2013 para 100% no ano de 2014.

Com relacdo ao indice de rotatividade, observaram-se bons resultados, apos a execugédo das
acOes estabelecidas no planejamento, conforme apresentado no grafico 10 a seguir.

Gréfico 10 — indice de rotatividade do estoque

4 . . )
ﬁ 5 Indice de Rotatividade do Estoque
QUALIDADE
0,50
0,40
030 1—025
2
0.20 0,21
0,10 Y
0,00
Ano2014 ABR MAI JUN JUL AGO SET out NOV DEZ
== \eta 0,21 0,17 0,06 0,29 0,14 0,19 0,25 0,22 0,29 0,54
\_ =@mResultado| 0,25 0,13 0,15 0,29 0,21 0,24 0,30 0,28 0,35 0,55 )

Fonte: Dados primarios obtidos na pesquisa.
No gréafico 10 € possivel visualizar que a meta estabelecida no inicio do projeto para o indice de

rotatividade em 2014 foi de 0,21 e o resultado alcan¢ado foi de 0,25, ou seja, acima da expectativa. Este
melhor desempenho deve-se aos melhoramentos realizados durante a execu¢do do projeto, como
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exemplo, a retirada dos itens obsoletos que contribuiam negativamente para o resultado do indice,
devido baixa rotatividade que essas pecas possuiam.

6.PADRONIZACAO

A fim de evitar a reincidéncia do problema de baixa rotatividade, elaborou-se o procedimento
PGQ.ALMOX.001 (Definicao de Pegas de Reposicdo). Neste documento definiu-se algumas atividades
importante para a continuidade dos melhoramentos implementados, como identificacdo das
maquinas criticas, responsabilidades do departamento de manutencao, classificacdo das pecas do
almoxarifado e o eliminacao de itens obsoletos.

Com relacdo a identificagdo das maquinas criticas, o departamento devera identificar os
equipamentos que podem gerar problemas de qualidade, seguranca ou prejudicar o meio ambiente,
caso ocorra paradas durante o processo produtivo. Dessa forma sera possivel monitorar rigorosamente
areposicao de pecas dessas maquinas a fim de evitar problemas paraaempresa.

Estabeleceram-se algumas responsabilidades para o departamento de manutenc¢éo, com o
objetivo de melhorar o indice de rotatividade constantemente, como revisar trimestralmente a lista de
pecas de reposicdo, realizar inventarios em grupos de materiais semanalmente, adquirir
antecipadamente itens de estoque para novas maquinas e gerenciar diariamente os prazos de entrega
dos pedidos junto ao departamento de suprimentos.

Outra atividade definida para a area trata-se da classificacdo das pecas, onde todos o0s
componentes devem ser classificadosem A, B ou C, conforme defini¢do a seguir:

+ Classe A: Pecas pertencentes a linha final de producéo e que podem quebrar repentinamente,
lead time maior que 10 horas, quantidade em uso maior que 5.

+ Classe B: Pecas de maquinas da producao, lead time maior que 5 horas e quantidade em uso maior
que3;

+ Classe C: Pegas em que o tempo para aquisi¢ao for maior que 2 horas e ndo se enquadram nas
classificagbes acima.

Conforme essa classificagdo deve-se priorizar a aquisi¢do para 0os componentes de classe A,
depoisclasse B e por tltimo classe C.

Este procedimento PGQ.ALMOX.001 (Definicdo de Pecas de Reposi¢cdo) encontra-se
devidamente cadastro no sistema de gestdo da qualidade da empresa. Dessa forma serd possivel
audita-lo e propor melhorias periodicamente.

7.CONCLUSAO

A aplica¢do do método QC Story para melhoria e resolugédo de problemas, mostrou-se eficaz
neste trabalho devido diversos fatores como a possibilidade de utilizacao das ferramentas da qualidade
de forma organizada. Através desses recursos foi possivel detectar e eliminar os problemas que
causavam a baixa rotatividade dos materiais no almoxarifado de manutencéo.

A profunda andlise das causas desses problemas, através de ferramentas como o Ishikawa e 0
brainstorming, auxiliou na correta definicdo das a¢Oes corretivas e preventivas. Essa coeréncia entre
causas e acdes evitou o desperdicio de recursos em tarefas que poderiam nao contribuir para o alcance
dos objetivos estabelecidos.

Além da melhoria do indice de rotatividade de 0,14 no ano de 2013 para 0,25 no ano de 2014, a
organizacao obteve outros resultados positivos, como o ganho de espaco fisico, devido a organizacdo e
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eliminagdo de itens desnecessarios, e 0 aumento da acuracidade durante os inventarios, aumentando
assim a confianca dos gestores quanto a nova formade administracdo do estoque.

Outro ponto importante é que o QC Story, conhecido no Brasil como MASP contribuiu
decisivamente para as melhorias evidenciadas neste trabalho, onde na etapa final de padronizagéo
criaram-se mecanismos a fim de manter o processo de melhoria continua, mesmo apo6s afinalizacdo do
projeto.

Por fim, observou-se que com a correta aplicagdo dessa metodologia, € possivel ndo apenas
corrigir falhas, mas também criar caminhos para que as organiza¢des aperfeicoem sistematicamente
seus processos, tornando-as mais competitiva, com menores custos possiveis, de forma a garantir a
satisfacdo de seus clientes e colaboradores.
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