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RESUMO

Com o avanco da globalizacdo e do acesso, as inddstrias ganharam mais voz e espaco no mundo
todo. Manter padrdes de seguranca e qualidade sdo uma das principais preocupagdes do setor
do almoxarifado. Logo, saber utilizar as principais ferramentas de qualidade para masterizacao
dos processos e potencializacdo dos resultados, ¢ de suma importincia para manter uma
inddstria competitiva. O presente trabalho contempla um estudo desenvolvido no almoxarifado
de uma empresa cimenteira, visando conferir melhorias ao planejamento estratégico da
empresa, a fim de reduzir os custos de MRO (Manuten¢do, Reparo e Revisdo). Atualmente a
empresa conta com um estoque de 895 itens de manuten¢do, subdivididos em seis principais
categorias: materiais disponiveis, estratégico compartilhado, gestdo local, inserviveis,
manutencdo planejada e reposicdo. A metodologia utilizada nesta pesquisa consistiu no
mapeamento bibliografico, estudo de campo atrelado a aplicagdes dos métodos PDCA e 5S e
as andlises da aplicabilidade das ferramentas Ciclo PDCA e 5S no almoxarifado. Os resultados
obtidos na realizacdo desse estudo foram: maior confiabilidade no estoque dos itens, aumento
da produtividade da fébrica pela assertividade na aquisi¢ao e/ou substitui¢ao dos sobressalentes,
maior acuracidade no estoque, ambiente mais limpo e organizado, padroniza¢do dos processos
operacionais no almoxarifado e disciplina dos colaboradores. Os resultados da pesquisa foram
evidenciados através da andlise da aplicacdo do Ciclo PDCA e 58S na rotina do almoxarifado;
foram avaliados os resultados obtidos em auditorias internas, controle de inventarios e avangos

estruturais obtidos durante implementagcdo dos métodos no setor.

Palavras chaves: Ciclo PDCA, 58S, Custos MRO, Manuten¢do, Ferramentas de Qualidade.



ABSTRACT

With the advance of globalization and access, industries have gained more voice and space
around the world. Maintaining safety and quality standards are one of the main concerns of the
warehouse industry. Therefore, knowing how to use the main quality tools to master processes
and leverage results is of paramount importance to maintain a competitive industry. This work
contemplates a study developed in the warehouse of a cement company, aiming to improve the
company's strategic planning, in order to reduce MRO (Maintenance, Repair and Overhaul)
costs. Currently, the company has a stock of 895 maintenance items, subdivided into six main
categories: available materials, shared strategy, local management, unserviceable, planned
maintenance and replacement. The methodology used in this research consisted of
bibliographic mapping, field study linked to applications of the PDCA and 5S methods and the
analysis of the applicability of the PDCA and 5S tools in the warehouse. The results obtained
in this study were: greater reliability in the stock of items, increased factory productivity
through assertiveness in the acquisition and/or replacement of spare parts, greater accuracy in
the stock, cleaner and organized environment, standardization of operational processes in the
warehouse and discipline of employees. The research results were evidenced through the
analysis of the application of the PDCA and 5S Cycle in the warehouse routine; the results
obtained in internal audits, inventory control and structural advances obtained during the

implementation of the methods in the sector were evaluated.

Keywords: PDCA Cycle, 5S, MRO Costs, Maintenance, Quality Tools.
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1. INTRODUCAO

As primeiras preocupacdes com a qualidade surgiram com os artesdos durante a
consolidag¢do do capitalismo, e 0 aumento da concorréncia levou, com o passar do tempo, a
exigéncia de bens e servicos cada vez melhores. Dessa forma, comecaram a surgir
pesquisadores que se interessaram por estudar a qualidade dos produtos e servicos (CORREA;
OLIVEIRA, 2017).

Ap06s a Primeira Guerra Mundial, o conceito de trabalho isolado passou a ser deixado de
lado, devido ao crescimento tecnoldgico e cientifico favorecido naquele periodo, levando a
adogdo de conceitos como trabalho integrado.

A preocupacdo com a qualidade dos produtos e com a identificacdo de perdas ao logo do
processo produtivo, ensejou uma abordagem mais metddica para criacdo de mecanismos de
controle de qualidade, dando origem ao Total Quality Control (TQC) possibilitando as
empresas identificar os problemas ainda durante o processo produtivo.

O TQC foi uma das estratégias das empresas para o melhoramento de seus
produtos/servicos, que faz uso do Ciclo PDCA - do inglés: Plan-Do-Check-Act - como base
para melhoria continua dos processos, sendo que estes fazem uso das ferramentas tradicionais
de qualidade. Tais ferramentas (Fluxograma ou diagrama de processo, Diagrama de causa e
efeito, Diagrama de Pareto, Histograma, Grafico de controle, Folha de verificacdo e Diagrama
de dispersdao) sdo utilizadas como apoio para a melhoria continua dos processos e
produtos/servicos de uma empresa (CORREA; OLIVEIRA, 2017).

No oriente, a metodologia 5S teve seu surgimento no Japdo no ano de 1950 com o
principal foco em uma nova organizacdo nas empresas japonesas apds as consequéncias
deixadas pela Segunda Guerra Mundial no pais, como forma de combater as falhas nos setores
da economia mais prejudicados. Esse conceito foi exportado para outros paises na década de
1980. Logo, as empresas passaram a empregar o 5S em projetos de melhorias de suas operagoes.
A aderéncia da ferramenta chegou ao Brasil no ano de 1990, para a implementacdo nas
organizacdes que comecaram a enxergar a necessidade de um novo planejamento para o seu
préprio avanco (ANDRADE, 2002).

O 5S € importante, pois traz muitos beneficios, com pouquissimo investimento, sendo
muito adotado, principalmente, por engenheiros e usado nao s6 no chao de fébrica, mas também
em setores administrativos. A sua denominacdo se deve as 5 atividades ordenadas e ciclicas

nomeadas em japonés, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke.
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O presente trabalho apresenta a andlise da aplicacdo dessas duas ferramentas de qualidade
e controle comportamental para juntas, auxiliarem na diminui¢do dos gastos existentes no setor
do almoxarifado e auxiliar na organizagdo do departamento de suprimentos. Nesse trabalho foi
possivel encontrar as respostas para as seguintes indagacdes: como as ferramentas de qualidade
podem auxiliar no controle de custos dos itens MRO? Como a cultura 5S pode auxiliar na rotina
e organizacdo de pecas, consumiveis e equipamentos de protecao individual (EPI’s) existentes
em uma empresa cimenteira? Para tanto, este trabalho pautou-se em apresentar uma revisao de
literatura das ferramentas de qualidade utilizadas na resolu¢do de problemas da empresa
cimenteira, estudos de casos e aplicabilidade das ferramentas 5S e PDCA para sanar os
problemas identificados, bem como a importincia dessas metodologias utilizadas para a
reducgdo de custo do setor do almoxarifado, ajudando na diminui¢do dos desvios encontrados
através dos inventdrios e ajudando no nivelamento de um perfil comportamental para
organizac¢do do setor em andlise.

Os assuntos abordados nessa pesquisa, foram de extrema importancia para o
gerenciamento de itens MRO de uma empresa cimenteira, servindo como um modelo de gestao
local. Esta anédlise proporcionou a maior disponibilidade dos materiais para funcionamento dos
equipamentos da empresa e sustentabilidade da rotina operacional, gerando menos paradas e
aumentos de produtividade dos indicadores de trabalho, além da redu¢do do valor em estoque

que, atualmente, passa de 2 milhdes de reais.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho consiste em aplicar e analisar os resultados da metodologia
PDCA (Plan, Do, Check, Act) e 5S (Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke) no setor de
almoxarifado, pertencente ao departamento de suprimentos, em uma empresa cimenteira, para
reducdo dos custos de MRO, evidenciados através das divergéncias de materiais encontradas

nos inventarios.

2.2 Objetivos Especificos

Para o atendimento do objetivo geral deste estudo, foram atendidos os objetivos

especificos elencados a seguir:

— Aplicar metodologia do Ciclo PDCA e 5S na empresa em anélise;

— Analisar a aplicacido da metodologia do Ciclo PDCA e 5S na empresa em andlise;
— Descrever operacao da fabrica de cimento;

— Apresentar os resultados da aplicacdo do Ciclo PDCA e 5S da organizacdo em

analise.
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3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 Ferramentas de qualidade

Do final da Idade Média até meados do Século XVIII, antes do que se conhece como
Revolucdo Industrial, os artesdos produziam de maneira independente, controlando
empiricamente o processo de producdo e qualidade. Estes decidiam qual seria sua jornada de
trabalho e como seria a divisdo das atividades, e nas oficinas artesanais se dedicavam
inteiramente a um produto por vez (FERREIRA, 2009).

Garvin (1992), ressalta que a partir da revolucdo industrial surgiu um novo conceito de
producdo, tendo como base a producdo em larga escala, substituindo assim a customizagdo.
Segundo Carvalho (2012), foi com a consagra¢do do Taylorismo que se instaurou uma novidade
no quesito de qualidade: o inspetor. Sua principal fun¢do era acompanhar o processo produtivo
e validar a qualidade do produto. Uma grande diferenca nesse processo produtivo € o
melhoramento continuo do processo de producdo, onde cada colaborador tinha um papel
especifico em cada etapa da constru¢do do produto.

Sucessivamente, com as ideias de Frederick Winslow Taylor, Henry Ford iniciou um
novo processo produtivo em sua empresa automobilistica, o Fordismo. Segundo Ferreira
(2009), as aplicacdes de Ford ficaram conhecidas como “A Era da Inspec¢iao”. Neste periodo, o
foco era o produto, ndo havendo uma busca na qualidade do processo produtivo. Somente apds
a Primeira Guerra Mundial foi iniciado um processo de busca na melhoria do controle de
producdo, por meio do surgimento de novas técnicas de amostragem e procedimentos de
controle estatistico nos processos administrativos, ou seja, houve a necessidade da criagao de
um departamento denominado “Controle de Qualidade” (SENE; MOREIRA, 2002).

A partir da década de 1920, Walter A. Shewhart desenvolveu ferramentas estatisticas para
o monitoramento dos resultados em processos de producdo continuos e os aplicou em uma
empresa de telefonia, dando um grande passo para o controle de qualidade (COSTA;
EPPRECHT; CARPINETTI, 2012).

Segundo Miguel (2006), as Ferramentas da Qualidade sdo frequentemente usadas como

suporte ao desenvolvimento da qualidade ou ao apoio a decisdo na andlise de determinado
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problema. Junior (2010) completa afirmando que o grande potencial delas, estd quando sdao
utilizadas para a identificacdo das causas raizes dos problemas e para a solugdo destes. Tais

ferramentas estdo divididas em grupos, abaixo seus tipos e conceitos:

3.2  Histograma

De acordo com Corréa et al. (2012), o histograma ¢ uma forma grafica de apresentacio
dos dados obtidos em uma observacao, de forma a simplificar a comparacao de suas frequéncias
de ocorréncia. E uma representacio de um processo, e utiliza simbolos graficos para descrever
passo a passo a natureza e o fluxo deste processo. O objetivo € mostrar de forma descomplicada
o fluxo das informagdes e elementos, além da sequéncia operacional que caracteriza o trabalho

que estd sendo executado. A Figura 3.1 mostra representacao grafica do histograma.

a

o

Frequén

G {

o

r
10,0825 10,05/5 10,0625 10,0675 10,0785 1007715

Figura 3.1 - Diagrama de pecas. Fonte: OLIVEIRA, Cintia Fidelis de (2021).

No eixo horizontal € possivel verificar as dimensdes de pecas apresentadas na empresa
em questdo, no eixo vertical estd a frequéncia com que elas se apresentam no local. E possivel
verificar que a peca de 10,065 apresenta uma maior amostragem, pois de acordo com o gréfico,

sua frequéncia amostral € 13.
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3.3 Diagrama de Pareto

O principio de Pareto foi desenvolvido por Joseph Juran no ano de 1950. Juran utilizou a
teoria de interacao entre massas ¢ elite, mais conhecida como “Teorias das Elites”, desenvolvida
pelo socidlogo e economista Italiano Vilfredo Pareto (CARPINETTI, 2010). Para ele, o
Principio de Pareto se transformou em uma das 7 Ferramentas da Qualidade, utilizando-se da
relacdo 80/20 para analisar os problemas de qualidade encontrados no SGQ. Com o uso da
ferramenta, é possivel estudar e descobrir quais ocorréncias sdo mais relevantes e, com isso,
devem ter a tratativa priorizada. A Figura 3.2 apresenta exemplo do Diagrama de Pareto, o eixo
horizontal apresenta o percentual de itens e o eixo vertical o percentual de faturamento. A curva
representa a relacdo entre o percentual de faturamento acumulado e o percentual de itens

acumulados de inventdrios em estoque.

120,0%
C
100,0% = -
-~
A
o 80,0% ¢
z
= 60,0%
&
40,0%
20,0%
0,0% @
0% 10% 20% 30% 40% SO% 60% 70% 80% 90% 100%
ITENS

Figura 3.2 — Curva de Pareto para itens de estoque. Fonte: BEZERRA, Geyne Lohana
Gongalves et al. (2020).

3.4  Diagrama de Ishikawa

Segundo Carvalho et al (2012), o Diagrama de Ishikawa, também conhecido como gréfico
de espinha de peixe, foi modelado em 1943 e se refere ao seu criador, o engenheiro japonés
Kaoru Ishikawa. Esta ferramenta tem como objetivo a andlise das operacdes dos processos

produtivos.
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O Diagrama de Ishikawa ¢ uma ferramenta simples e eficaz na conducido de
brainstormings (ferramenta utilizada para geracdo de ideias de forma livre, buscando opinides
diversificadas e sugestdes que auxiliem no processo de melhoria continua, também chamado
de tempestade de ideias) e na andlise de problemas (CORREA; CORREA, 2012). A Figura 3.3
apresenta modelo base para constru¢do da ferramenta. O efeito posicionado no quadro central
a direita e as causas nos quadros nas extremidades das setas (ramos). Geralmente os diagramas
de causa e efeito apresentam 6 causas principais relacionadas: a maquina, a mao de obra, a

medida, ao material, ao método e ao meio ambiente.

‘ Maguina Méo de Obra Meio de Medida

1 B L} k| " EFEITO ‘

| Maternal J Método | hk_*ll'-.fm‘.l'rlr-!th-f‘

Figura 3.3 - Estrutura do Diagrama de Causa e Efeito. Fonte: Adaptado de CORREA;
CORREA, 2012).

De acordo com Silva (2001), o Diagrama de Ishikawa € utilizado para mostrar a relagdo
entre causa e efeito da qualidade e seus fatores envolvidos, onde as causas principais podem ser
ramificadas em causas secunddrias ou tercidrias, facilitando ainda mais a identificacdo dos

problemas.

3.5 Carta de controle

7z

Segundo Fitzsimmons e Fitzsimmons (2004), a carta de controle ¢ uma forma de
apresentacdo visual utilizada para marcar os valores de uma medida de desempenho do processo
(por exemplo, o tempo que um operador de auxilio a lista telefOnica gasta para atender a uma
chamada), para determinar se 0 mesmo esta sob controle (por exemplo, no caso do operador, se

o tempo for inferior a 30 segundos).
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Conforme Montgomery (2009), para avaliar o desempenho de uma carta de controle e
comparar vdrios procedimentos, podemos levar em conta os valores dos erros Tipo I (risco de
um ponto cair fora dos limites de controle, indicando uma condi¢ao fora de controle quando
nenhuma causa assinaldvel estd presente) e Tipo II (risco de um ponto cair entre os limites,
quando o processo estd realmente fora de controle) associados as tomadas de decisdo e as
consequéncias econdmicas deles resultante, isto é, custo associado a procura do problema
inexistente e o custo associado a fraca qualidade que se obtém no produto final, desde que a
mudanga ocorra até que seja detectada. A Figura 3.4 apresenta representacdo gréifica da

aplicabilidade da ferramenta carta de controle em um estudo feito na aplicacdo de herbicida em

lavouras de trigo.

Qualidade de aplicagio de herbicida em lavoura de trigo
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Figura 3.4 Estrutura da carta de controle. Fonte: MILAN, Marcos; FERNANDES, Ricardo
Alves Thomaz. (2002).

O exemplo da Figura 3.4 apresenta a média, o limite superior de controle (LSC) e o limite
inferior de controle (LIC) do percentual de cobertura de gotas, ou seja, o qudo os herbicidas
conseguem acomodar as goticulas de dgua, e no eixo horizontal as amostras realizadas para
constru¢do do grafico. A utilizagdo do gréfico tem o objetivo de identificar se o processo esta

sob controle.

3.6 Fluxograma de processos

Segundo Paladini (2010), fluxogramas sdo representacdes graficas das fases que

compdem um processo, que permitem simultaneamente uma visdo global do mesmo e,
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principalmente, das caracteristicas que compdem cada uma das etapas e como elas relacionam-
se entre si. A Figura 3.5 apresenta o exemplo de um fluxograma de processos aplicado no

gerenciamento de rotinas didrias no trabalho.
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Figura 3.5 — Exemplificag@o do fluxo de processos aplicado no gerenciamento da rotina de
trabalho. Fonte: LAGES, P. G. et al. (2010).

Inicialmente, o processo de organizacdo comega com trés pilares: organizacdo do
gerenciamento, eliminacdo das anomalias e padronizacdo da rotina. O fluxo bem definido,
favorecendo a identificacao de falhas e, consequentemente, aplicagdo de medidas de controles
efetivas para contornar esses problemas, chegando ao produto final que € utilizacdo do PDCA

para garantir controle de qualidade.

3.7 Diagrama de dispersao

O diagrama de dispersdo € usado para identificar uma possivel relagdo entre duas
varidveis. Através desse diagrama € possivel identificar se existe uma tendéncia de variacdo

conjunta (correlacdo) entre duas ou mais varidveis (WERKEMA, 1995).
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Assim, Vieira (1999), relata que, em geral, estuda-se a relagcdo entre: um caracteristico de
qualidade e um fator que possa ter efeito sobre esse caracteristico, dois caracteristicos de
qualidade e dois fatores que possam ter efeito sobre o mesmo caracteristico de qualidade. A
Figura 3.6 apresenta um exemplo do diagrama de dispersdo para andlise dos defeitos

apresentados nas chaves de uma empresa que produz chaves e chaveiros.
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Figura 3.6 - Quantidade de chaves vendidas por quantidade de chaves defeituosas. Fonte:
ARAUJO, Hiago et al. (2018). Acessado em: 20.11.2021.

[y}

No eixo “x” esta a quantidade de chaves vendidas e no eixo “y” quantidade de chaves que
apresentaram defeito. A reta na diagonal apresenta a tendéncia que os defeitos apresentados
devem se enquadrar, logo, todos as marcacdes que estdo distantes dessas tendéncias devem ser

analisadas para entender o motivo de se comportar fora do padrdo esperado.

3.8 Folha de verificacao

A folha de verificagdo é uma das ferramentas da qualidade mais simples, mas que
possuem uma relevancia considerada dentro da andlise de processos. Para Werkema (2006), a
folha de verificac@o consiste em meio de facilitar, organizar e padronizar a coleta e registro de

dados, para que a posterior compilacao e andlise dos dados sejam otimizadas.
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E uma ferramenta que consiste em monitorar o processo e registrar os dados por
intermédio de um quadro de fécil visualizacdo e entendimento, que facilite na andlise e
tratamento posterior. Além disso, a sistemdtica da folha de verificagdo ndo segue nenhum
padrdo pré-estabelecido, sendo de formato livre, no entanto, deve-se seguir as particularidades
da empresa na qual serd aplicada (VASCONCELOS et al., 2009; MARIANTI, 2005). A Figura
3.7 apresenta uma exemplificacdo da aplicabilidade da ferramenta. A primeira coluna apresenta
os motivos de ocorréncia, a segunda coluna o espago para o registro das ocorréncias de cada

motivo, a terceira coluna apresenta a totalizacao das ocorréncias por motivo.

FERNANDO CHAVES E CARIMBOS
Folha de Verificagdo Més: 08/2076
Motivo de ocorrencia Qcorréncia de chave rejeitada Total
Chave original defeituosa ' J
Fechadura original defeituosa &
Falha durante o processo | /447 &
Maquinas descalibradas |/~ &

Figura 3.7 — Aplicado para andlise de defeitos em uma empresa que produz chaves e
chaveiros. Fonte: ARAUJO, Hiago et al. (2018). Acessado em: 20.11.2021.

3.9 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA ¢ uma ferramenta aplicada na melhoria de processos de gestdo (Andrade,
2010 apud LOPES e DE PAIVA ALVES, 2020). O PDCA ¢€ caracterizado por ser um método
de melhoria da qualidade por meio de um sistema de ciclo continuo, onde a qualidade subird
um novo nivel a partir da conclusio de cada ciclo (NING, 2010). PDCA ¢ assim denominado
devido a junc¢do das iniciais de cada etapa que o compde, em seu idioma de origem: Plan, Do,
Check e Act (Andrade, 2003), que no portugués significa, respectivamente: Planejar, Executar,
Verificar e Agir.

Segundo Camargo (2011), o Ciclo PDCA foi disseminado pelo mundo somente na década
de 1950 por Deming, ap6s levar a ideia ao Japao depois do término da Segunda Guerra Mundial,
pois seus produtos tinham reputacdo de “péssima qualidade”, causando assim a revitalizagdo

dos produtos japoneses no competitivo mercado internacional com produtos de alta qualidade.
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O método de melhoria continua é aplicado nas organizacdes de forma a gerenciar
processos internos para atingir metas pré-estabelecidas, tendo as informacgdes como fator de
direcionamento das decisdes, também utilizado para manter um resultado atingido ou procurar
um resultado melhor (Mariani, 2005). O grande diferencial do Ciclo PDCA para todos os outros
€ sua capacidade de sempre estar melhorando, ou seja, ¢ criado um modelo “meta-padrdo” para
ser replicado, ocorre sua execucao e, a partir dos resultados, pode-se validar se serd utilizado
novamente ou se serd pensado uma outra forma de execu¢cdo. Mesmo com o processo ja
instalado e executando da melhor forma possivel, ainda existe a possibilidade de melhoramento
continuo, potencializando assim o processo produtivo.

O Ciclo PDCA ¢ constituido de quatro fases ou etapas, para organizar melhor o
desenvolvimento de um ciclo de melhorias continuas, que determinam os resultados que
esperamos.

De maneira bem simples, o ciclo se inicia com o planejamento (Plan) onde € necessario
estudar o processo atual, coletar dados e especificar as métricas para analisar os planos.
Posteriormente, as acdes planejadas sdo executadas (Do), coletando os dados para futuras
avaliacdes na etapa seguinte, denominada verificacdo (Check). Nesta etapa, deve-se conferir se
os resultados atendem as metas e em seguida tomar agdes conforme os resultados obtidos,
configurando a etapa acdo (Act). As acdes tomadas s@o, de maneira sucinta: padronizar e treinar
as pessoas envolvidas no método, caso os resultados forem bem-sucedidos, ou revisar o plano
originar e repetir o Ciclo PDCA caso as ac0es na etapa de execucdo ndo tenham surtido o efeito
esperado (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002). A Figura 3.8 apresenta a estrutura
basica do Ciclo PDCA.

PLAN|
g ™y
cico )
PDCA

Figura 3.8 - Estrutura basica do Ciclo PDCA: Plan (Planejar), Do (Realizar), Check
(Analisar), Act (Agir). Fonte: Lopes, B. C., & de Paiva Alves, J, 2020).
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A descrigdo das etapas do Ciclo PDCA sao descritas de acordo com a sequéncia em que
devem ocorrer:

Plan (Planejamento) — Primeira etapa de constru¢do do Ciclo PDCA, sendo a mais
importante de todas, pois servird de alicerce para todo o projeto que se sucederd. Nessa etapa
serdo estabelecidas as metas e objetivos a serem atingidos, além da criagao do método que serd
adotado para atingir tais objetivos. Envolve o levantamento de dados e fatos, elaboracdo do
fluxo de processos, identificacdo de itens de controle, elaboragdo de uma andlise de causa e
efeito e andlise de dados para que se estabelecam objetivos, metas, valores, procedimentos e
processos necessdrios para alcangar os resultados. (AHUJA et al, 1994).

Do (Realizar) - Segunda etapa do ciclo. Nessa etapa serdo explicadas as metas e o plano,
implantacdo e implementacdo, deixando claro para todos os envolvidos, alinhados e
esclarecidos. Em seguida serd executado o que se foi posto no plano. (ANDRADE, 2003).
Chaves (1997), para desempenho adequado: conscientizar a direcdo da empresa, investir em
treinamento e motivacdo da equipe, preparar e seguir um plano de agdo, corrigir os pontos mais
fracos, criar uma auditoria interna para reavaliar, medir e revisar periodicamente o plano de
acdo.

Check (Verificagao) — Consiste na verificacdo do que foi desenvolvido na fase de
execuc¢do do planejamento. Serd comparado se o que realmente foi planejado estd de fato sendo
executado, se as metas estdo condizentes com o pressuposto no escopo do projeto, se 0s gastos
estdo sob controle e se os custos realmente dentro do padrdo. Todos os atos deverdo ser
monitorados e formalizados adequadamente na fase “Do”, para que a verificag¢do dos resultados
possa ser realizada da maneira mais eficaz possivel, para isso, usam-se relatérios de
acompanhamento e de desvios, mostrando o atendimento ou ndo dos parametros de controle
estabelecidos (ANDRADE, 2003).

Act (Ac¢do) — Equivale a ultima etapa do processo. Nessa fase tem-se duas escolhas: a
primeira consiste em investigar as causas principais a fim de prevenir a repeti¢ao de efeitos nao
pretendidos, se forem identificados erros, € necessario programar solucdes que alterem suas
causas, isso se ndo alcangadas as metas planejadas. A segunda, tomar como padrao, o planejado
na primeira fase, ja que ocorreu sucesso nas metas planejadas (MARSHALL JUNIOR, 2006).
E ao final, sugere-se o reinicio do ciclo, dessa maneira € possivel reconhecer futuros desvios e

realizar um trabalho preventivo para uma melhoria continua (BEZERRA, 2014).
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3.10 Ferramenta 5S

Os clientes, com um padrdo de exigéncia cada vez mais elevado, acompanham os avangos
na tecnologia, comunicacdo e informadtica e validam que a necessidade de reducdo de custos
sdo algumas das razdes para investir em tempo, esforco, dedicacdo, intelecto em produtividade
e qualidade nas organizagdes.

Neste sentido, segundo Moreira (2015) a metodologia 5S se torna uma ferramenta de
fundamental utilizacdo, porquanto visa a qualidade, a reducdo de custos, a melhoria do
desempenho, a criacdo de um ambiente de trabalho adequado a realizacdo das operagdes e ao
desenvolvimento da produtividade.

De acordo com Ballestero-Alvarez (2010, p. 276), na década de 1950, apds a Segunda
Guerra Mundial o Japao tentando se reconstruir, buscava oferecer produtos com precos e
qualidade competitivos em relacdo aos seus concorrentes. Surgindo a partir deste ponto a
Qualidade Total, O Just-In-Time, a Produ¢do Enxuta, a Manutencdo Produtiva Total, os
Circulos de Qualidade, a Melhoria Continua e os controles visuais por Kanban. A figura 3.4.4
apresenta etapas de execucdo do 5S.

Segundo, Ballestero-Alvarez (2010), a metodologia 5S ¢é dividida em 5 pilares bésicos:

Seiri, Shitsuke, seiketsu, seiso e seiton. Onde:

Seiri (Utilizagdo): “é saber usar sem desperdigar”. Consiste em selecionar os itens
que sdo necessarios e eliminar os desnecessdrios para nao impedir e bloquear a
circulacao, bem como evitar obsolescéncia de produtos;

— Seiton (Ordenagdo): “€¢ saber ordenar para facilitar o acesso e a reposi¢do.”
Equivale a arrumar o que € necessdrio na quantidade, lugar e ordem ldgica.
Compreende a identificacao e sinalizacdo para facilitar a busca de um material de
forma rapida e simples para assim saber quando estdo acabando e onde repor;

— Seiso (Limpeza): “é saber usar sem sujar, atacando as fontes de sujeira.” Vale-se
de praticar a limpeza de maneira habitual e rotineira e, por conseguinte, eliminar
riscos a saude das pessoas que convivem no local e renovando as energias do
ambiente;

— Seiketsu (Satde): “¢ procurar padronizar e manter os trés primeiros S em dia, além

de cuidar da satde, corpo € mente.” Expressa-se na manutengao das condi¢des de

trabalho favoraveis a sadde fisica e mental. Tal atividade contribui com a
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organizag¢do, promovendo a autoestima dos trabalhadores e enaltecendo o orgulho
de trabalhar em determinado local, além de proporcionéd-los melhor qualidade de
vida e trabalho;

— Shitsuke (Disciplina): Cumprir rigorosamente o que € estabelecido. Resume-se a
realizar habito de atividades que busquem a melhoria continua, sendo particular,

mas podendo ser estimulada pelos administradores.

3.11 Gerenciamento de Manutencao, Reparo e Revisao (MRO)

MRO € um tipo de estoque que suporta as operacdes da manutencdo. A fun¢do do estoque
de MRO ¢ propiciar 2 manuten¢do manter os equipamentos em condicdes de operar, assim
relatam Junior; Rodrigues apud Kennedy (2001). Entender seu funcionamento e como realizar
esse gerenciamento é de suma importancia para o sucesso da manutencao, € consequentemente,
da empresa.

Carvalho apud Corréa (2012), descreve que itens de MRO referem-se aos produtos
industriais utilizados nos processos ou na elaboracdo de servigos, necessdrios para o
funcionamento adequado de uma planta industrial ou empresa prestadora de servigos. Sao itens
que nao fazem parte da cadeia produtiva, podendo ser de baixo preco e de grande volume, como
por exemplo, materiais de escritorio, consumiveis bdsicos como sabonete, papel toalha, copo
descartavel, pecas ou equipamentos de reposi¢do de maquinaria em geral, apresentando como
principais caracteristicas: baixo custo, demanda alta e baixo consumo. Porém sua necessidade
no estoque se da pelo impacto de sua falta, pois tratam-se de pecas indispensdveis para
continuidade da operacdo de uma planta.

Saggioro, Martin e Lara, (2012) afirmam que entre 90% e 95% do valor de estoque de
MRO possui as seguintes caracteristicas:

- baixo/baixissimo consumo;

- demanda intermitente e ndo previsivel;

- alto custo unitario;

- alto tempo de reposi¢ao;

- alta criticidade para a operacao.
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3.12 Controle de inventarios

Para Vago et al (2013), a gestdo de estoque na cadeia de suprimentos é fundamental na
gestdo competente dos inventdrios das empresas publicas e privadas. O ndo controle desses
materiais, poderd acarretar falta e consequentemente impactar no funcionamento da
organizac¢do. Tendo em vista isso, realizar levantamento de inventdrios e ter o controle do que
estdi ou ndo na gestdo, € de importancia para confiabilidade e disponibilidade de um
determinado material.

De acordo com Martelli e Dandaro (2015), o inventdrio de produtos baseia-se no
levantamento fisico de todos os itens estocados, € em seguida se realiza a comparacdo com o
valor contébil. A importancia dessa ferramenta € garantir que nao haja diferenca fisico/contabil
na organizacdo e assegurar que as informacdes dos softwares de gestdo de manufatura
apresentem informacdes das quantidades corretas dos niveis de estoque.

Para Martins e Campos (2003), o inventdrio fisico pode ser classificado e realizado de
duas formas, o periddico e o rotativo:

- Inventarios periddicos: sdo realizados ao término do exercicio, abrangem todos os
itens de uma sé vez. O tempo para realizar este procedimento completo é
relativamente alto, e requer em alguns casos até mais de uma semana por tratar de
quantidades elevadas de itens, além das andlises das causas de tal divergéncia e o
acerto sistémico.

- Trata-se de uma distribuicdo de contagens ao longo do ano, mas que ocorre todos
os meses, sendo que em cada periodo deste ¢ feita a contagem em diferentes
grupos de mercadoria. Sendo assim, abrange através de uma programacao todos

os itens do estoque ao longo do ano.
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4 METODOLOGIA

Um estudo pode ser classificado, quanto aos procedimentos, como pesquisa bibliogréfica,
quando este contempla a consulta a materiais publicados como: livros, artigos de periédicos e
material disponibilizado na internet (SILVA E MENEZES, 2001).

As pesquisas de campo, por sua vez a quantitativa-descritiva, consistem em investigacoes
empiricas cujo principal objetivo é o delineamento ou andlise de caracteristicas de fatos ou
fendmenos, a avaliacdo de programas, ou o isolamento das varidveis chaves ou principais
(LAKATOS, 2003). Nas pesquisas de campo sdo empregados artificios quantitativos para a
coleta sistemdtica de dados sobre populacdes, programas, ou amostras de populagdes e
programas. As técnicas utilizadas geralmente sdo entrevistas, questiondrios, formuldrios etc.
Além disso, empregam procedimentos de amostragem (LAKATOS, 2003).

A pesquisa-acdo € um tipo de pesquisa, classificada quanto aos procedimentos utilizados,
que se caracteriza pela intima associa¢do do pesquisador com uma a¢do ou resolu¢do de um
problema coletivo (SILVA e MENEZES, 2001).

Segundo Silva e Menezes (2001) uma pesquisa pode ser classificada como um estudo de
caso, de acordo com os procedimentos utilizados, quando envolve a investigacdo de um ou

poucos objetos a fim de possibilitar o seu amplo e detalhado conhecimento.

“O estudo de caso retine o maior nimero de informagdes detalhadas, por meio de
diferentes técnicas de pesquisa, com o objetivo de apreender a totalidade de uma
situacdo e descrever a complexidade de um caso concreto.” (GOLDEBERG, 2011)

Desta forma, de acordo com as defini¢des supracitadas nesta secdo, este estudo pode ser
classificado como pesquisa bibliogréfica, pesquisa de campo, pesquisa aplicada, pesquisa-a¢ao
e estudo de caso por reunir os aspectos supracitados.

Uma pesquisa pode ser classificada como pesquisa aplicada, quanto a sua natureza,
quando tem a finalidade de gerar conhecimentos para a aplicacdo pratica direcionados para
encontrar a solucdo de problemas particulares, analisa verdades e interesses locais (SILVA e

MENEZES, 2001).
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As etapas apresentadas no fluxograma 4.1 serdo seguidas a fim de chegar aos objetivos

propostos no trabalho.

Pesquisa
bibliografica

Aplicacao dos
métodos PDCA e
58

Analise da
aplicabilidade

Figura 4.1 - Apresenta fluxograma utilizado no desenvolvimento da pesquisa. Fonte: Autor
(2021).

Estudo do campo
de trabalho

4.1 Pesquisa bibliografica

Nessa primeira etapa foram realizadas pesquisas para obtencdo de conhecimento sobre o
assunto que seria tratado. As principais fontes bibliograficas consultadas nesta etapa foram:

livros, artigos cientificos e dissertacdes de mestrado.

4.2 Estudo do campo de trabalho

Nesta etapa foi analisado o ambiente fisico do almoxarifado da empresa cimenteira,

objeto de estudo desta pesquisa. Foram realizados levantamentos de dados através de
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questionamentos informais realizados com os colaboradores que frequentam o almoxarifado, o
questionamento utilizado estd anexado nos apéndices, além disso, acompanhamento da rotina
dos colaboradores quanto a retiradas, organizacdo e zelo pelo ambiente, impactos gerados pelo
almoxarifado para empresa, como por exemplo, o tempo gasto para encontrar pegas.

Todos esses métodos de andlises foram utilizados para se ter uma base de como os
processos de PCDA e 5S poderiam ser uteis na otimiza¢do dos processos de operagdes no
almoxarifado, trazendo confiabilidade para os setores, aumentando assim a disponibilidade e

produtividade da fébrica.

4.3 Aplicaciao dos métodos 5S e PDCA

Foram aplicados o 5S e o PDCA para a aquisi¢ao dos resultados. O Quadro 4.1 apresenta

a descricao da aplicacao do Ciclo PDCA aplicado ao caso em tela.

Quadro 4.1 - Apresenta plano para execucao do PDCA no almoxarifado. Fonte: Autor (2021)

APLICACAO DO CICLO PDCA
ETAPAS Descricao
Na etapa de planejamento serdo mapeados os principais “GAP's” enfrentados pelo
almoxarifado, como auséncia de controle de entrada/saida de material fora de horario,
auséncia de rotina de inventdrios, controle de itens MRO, gestdo de estoque para
PLAN materiais de consumo, andlise das janelas de transferéncias para novos itens, vendas de

sucatas e/ou materiais inutilizdveis, a fim de encontrar quais métodos podem ser
utilizados para gerar melhorias, como por exemplo Diagrama da Espinha de Peixe e
fluxogramas de gest@o.

Serdo implementados os métodos descritos na etapa de planejamento, a fim de iniciar o

Y processo de consolidag¢do das melhorias, como alguns dos citados.
CHECK Serd feita a validagdo de como estd o projeto, se as melhorias estdo sendo aquelas
esperadas, bem como se os custos estdo dentro do previstos.
Ultima etapa, nessa serdo feitos os questionamentos: Os métodos foram eficientes? Se
ACT sim, serd realizada instauracdo e treinamento para planta e melhorias pontuais; caso

contrdrio, serd realizado um novo planejamento iniciando novamente o ciclo.
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4.4 Analise da aplicabilidade

Depois da fase denominada aplicabilidade, foi realizada a validag@o dos resultados. Nesta
etapa foi realizada a checagem se resultados esperados foram atingidos, tendo como base:

evidéncias fotograficas, dados quantitativos, como inventarios e melhorias.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Esse projeto teve inicio com uma ambientag@o sobre a atual situagdo do almoxarifado da
empresa cimenteira. O estoque MRO da fébrica gira em torno de 1,5 milhdes de reais. Os itens
sdo divididos em dois tipos de curvas: ABC e XYZ. Os Quadros 5.1 e 5.2 mostram as

explicagdes para cada uma delas.

Quadro 5.1 - Apresenta classificacdo da curva ABC, destinada para cotacao dos itens de
acordo com seu valor no estoque. Fonte: Autor. (2021).

Itens Descrigao
A Contém os 20% de itens de alto valor que correspondem a 80% de todo o
estoque.
Contém os 30% de itens de valor médio que correspondem a 10% de todo
B o estoque.
Contém os 50% de itens de baixo valor que correspondem a 10% de todo o
¢ estoque.

Como descrito no Quadro 6.1, os itens classificados como A sdo os que tem mais valor
no estoque, ou seja, geralmente sdo aqueles itens MRO indispensdveis para a fébrica e que
precisam estar no estoque caso aconteca alguma quebra ou falha na producdo. A diferenca para
itens de classe B s@o justamente pela quantidade no estoque, os itens B, apesar de apresentarem
um valor relevante, estdo em maior quantidade no estoque, logo, seu valor total no estoque sera
menor. Itens C sdo aqueles que apresentam custo menor, mas necessarios para manutengao da
fabrica, geralmente sdo itens de consumo regular.

J4 os itens classificados como XYZ estdo relacionados a sua criticidade, ou seja, o quao
imprescindivel eles sdo para as operacdes da empresa. A Quadro 6.2 apresenta explicacdo para

cada um deles.



33

Quadro 5.2 - Apresenta classificacdo da curva XYZ, destinada para classificar os itens de
acordo com sua criticidade para a planta. Fonte: Autor (2021).

Itens Descri¢ao

Itens de baixa criticidade: a falta destes itens ndo acarreta paradas, riscos de
Y
seguranca ou danos ao patrimonio; o fornecimento dos itens € facilitado e rapido.

Itens de criticidade média: a falta desses itens pode causar paradas na produgao,
X |riscos de seguranca ou dados ao patrimonio; porém sdo itens relativamente faceis

de serem substituidos ou adquiridos em caso de falta.

Itens de méxima criticidade: considerados imprescindiveis para o andamento da
Z operacdo; sua falta certamente causard a parada das operacdes ou colocar as

pessoas e o patrimdnio em risco.

Os principais pontos levantados apds entrar em contato com o almoxarifado foram: falta
de organizagdo na armazenagem dos materiais, ambiente estava com muitos materiais na dreas
de circulagdo interna do almoxarifado, dificultando até mesmo movimentacdo dentro do local,
inexisténcia de um plano de padronizacdo dos processos internos como: drea especifica e
demarcada para recebimento de material, area para circulacao dos colaboradores sem bloqueios
fisicos; pintura estava desgastada nas paredes e piso, estoque fisico de cada item em relacio ao
sistema SAP apresentava grandes divergéncia.

Depois de verificar as condi¢des iniciais citadas no pardgrafo anterior, foi possivel
identificar que o almoxarifado ndo apresentava um modelo de reorganizagdo ripida e eficiente
para sanar os problemas que ali se encontravam, ou seja, aplicar as ferramentas de controle de
qualidade como Ciclo PDCA e 5S seria uma alternativa plausivel para alcancgar resultados
rapidos de acordo com o tempo estipulado para pesquisa. Além disso, a cultura de 5S ndo estava
enraizada na rotina dos funciondrios, por conta disso, foram encontradas muitas divergéncias
de estoque ocasionadas por vdrios fatores, podendo citar como exemplos: notas fiscais que ndao
foram registradas no sistema nos prazos corretos, materiais retirados do almoxarifado sem
notificacdo adequada, ocasionando divergéncias de estoque, auséncia de inventarios periddicos
para acompanhamento do estoque fisico dos itens, falta de conhecimento dos colaboradores
sobre o processos de retirada de itens do almoxarifado e etc. A Figura 5.1 apresenta as condi¢oes

iniciais encontradas.
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Figura 5.1 - Apresenta condi¢des iniciais encontradas no almoxarifado ao comecar a pesquisa.
Fonte: Autor. (2021).

A Figura 5.1 deixa visivel as condicdes fisicas do ambiente, onde estio fora dos padrdes
de 5S da empresa, bem como os processos de operacdes do almoxarifado, como entradas em
notas fiscais no tempo correto, armazenagem de materiais dentro do prazo, inventarios
periddicos e, consequentemente, retiradas de materiais sem ocorréncia de baixa no sistema, pois
muitos materiais ainda nao foram armazenados, ocasionando assim na dificuldade de
localizacdo e, consequentemente, divergéncias de estoque. Logo, resolver esses problemas foi
uma das primeiras acOes tomadas para gerar resultados decisivos na pesquisa e,
consequentemente, no controle de estoque MRO dos itens.

Ap6s validacdo de cada problema apresentado acima, foi iniciado o plano de reconstrucao
fisica e contabil do setor. Foi utilizado o Ciclo PDCA como forma de reconstrugdao e
reorganizacdo do almoxarifado, a ferramenta 5S foi utilizada para organizar e criar a cultura de
conservagdo e autodisciplina junto aos colaboradores que tem acesso ao almoxarifado para
retirada de materiais. Além disso, planos de manuten¢do didrios como limpeza, inventarios
semanais e bimestrais, e auditorias corporativas para valida¢do dos resultados que foram
alcangados no decorrer da pesquisa.

Atualmente o almoxarifado conta com mais de 800 itens, somando um total de 1,5
milhdes de reais. Tais itens sdo monitorados através dos inventdrios, que sao divididos em trés:
movimentag¢do, ciclico e geral. Inventdrio de movimentacdo € realizado de forma semanal com

fechamento mensal; todas as vezes que um material € retirado da empresa com um valor
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predeterminado, o material entra em uma lista de contagem e € inventariado. Atualmente a
empresa trabalha com trés faixas de valores: 300, 1000 e 1500 reais, quanto menor o valor do
item, mais controle a empresa terd sobre seu estoque, ja que, mais materiais serao inventariados.

Ja o inventdrio ciclico ocorre a cada dois meses, porém, diferentemente do inventario de
movimentacao (IM), € criada uma lista com uma quantidade maior de materiais, categorizados
de acordo com a curva XYZ, para serem contados em um intervalo de 02 meses e tratados caso
apresentem alguma divergéncia. A quantidade de itens varia de acordo com o estoque total de
cada planta. No almoxarifado estudado foram realizados dois inventarios ciclicos, cada um com
total de 200 itens.

Seguindo os passos detalhados na metodologia, foi criado um Ciclo PDCA para
instauracao no almoxarifado, atrelado ao ciclo foi feito um Diagrama de Ishikawa para analisar
quais as possiveis causas para os problemas do setor e um plano de ag¢do para reestruturar o
almoxarifado.

Quadro 5.3 - Apresenta estruturacdo do Ciclo PDCA aplicado para reestruturacio do
almoxarifado da empresa cimenteira. Fonte: Autor. (2021).

APLICACAO DO CICLO PDCA

ETAPAS DESCRICAO

1. Iniciar processo de reestruturacdo do almoxarifado utilizando cultura do 5S: Selecéo,
Organizagao, limpeza, padronizacdo e autodisciplina;

2. Organizagao das notas ficais para identifica¢do dos itens que entraram no almoxarifado
e organizacdo dos mesmos;

3. Ap6s identificar os itens, verificar entrada no sistema e iniciar processo de
armazenagem nas prateleiras;

4. Verificar existéncias de divergéncias e encontrar medidas para soluciond-las;

5. Iniciar processo de inventdrios gerais, movimentacdo e ciclicos para andlise de todo
estoque MRO do almoxarifado.

PLAN

1. Implementar 5S para organizagdo do almoxarifado;

2. Seguir com processo de armazenagem dos materiais € langamentos fiscais;
3. Sanar as divergéncias encontradas no sistema;

4. Iniciar processos de inventarios.

DO

1.Realizar acompanhamento dos avangos gerados pelo 5S através de evidéncias
fotograficas e auditorias internas;

2. Analisar relatérios dos inventarios de movimentagao e ciclicos a fim de validar a
queda dos valores de divergéncias encontrados.

CHECK

1. Apés validar eficicia e eficiéncia do método, realizar divulgagdes internas e
ACT |treinamentos a fim de incentivar outros colaboradores a seguir os padrdes;
2. Caso o projeto ndo tenha os resultados esperados, seguir com um novo planejamento.

O Quadro 5.3 apresenta o passo a passo seguido durante pesquisa. Atrelado ao

planejamento do Ciclo PDCA, foi feito também o diagrama de Ishikawa para entender melhor
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quais falhas poderiam estar acontecendo na unidade para gerar os desvios identificados no
almoxarifado. A Figura 5.2 apresenta o diagrama de Ishikawa tendo como problematica os

custos gerados no estoque MRO.

Maquina Pessoal

Falta de Equipamento para Falta de conhecimento sobre os
organizagao processos almoxarifado
Auséncia de dispositivos para Auséncias de supervisao

armazenagem dos materiais

Desorganizagéo

do Setor
Auséncia de operador

. Auséncia de equipamentos
Almoxarifado

para auxiliar na limpeza e
organizagao

Auséncia de controle de
qualidade Ambiente nao suporta

contingente de materiais

Figura 5.2 - Apresenta diagrama de Ishikawa direcionado para o entendimento das principais
causas da desorganizacdo gerada no almoxarifado. Fonte: Autor. (2021).

A Figura 5.2 mostra as principais causas que levam a desorganizacdo do almoxarifado
gerando assim os impactos na gestao dos itens MRO, ja que, em sua grande maioria, os itens
pertencentes ao almoxarifado estdo relacionados ao setor da manutencdo. Apds analisar cada
um desses topicos, comecou-se 0 processo de reestruturacdo. Foi realizado um plano de agdo
para monitoramento da rotina com o intuito de acompanhar mensalmente os avangos gerados
na area.

Primariamente o almoxarifado passou pelos trés pilares iniciais do 5S: selecdo,
organizacdo e limpeza. Foi realizada a conferéncia de todas as notas fiscais a fim de sanar todas
as pendéncias fiscais que estavam no sistema, atrelado a isso, todos os materiais que estavam
na drea de recebimento passaram pelas seguintes etapas antes de serem armazenados, a fim de
sanar qualquer divergéncia: conferéncia de volume, conferéncia de materiais, inspecao técnica
e armazenagem. Na etapa de inspec¢do técnica, responsaveis da manutencao verificaram item
por item a fim de validarem se os materiais estavam aptos para uso. As Figuras abaixo 5.3, 5.4

e 5.5 evidenciam os avancgos apds essas etapas serem consolidadas.
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Figura 5.3 - Apresenta evolugdo na drea administrativa e de recebimento. Fonte: Autor.
(2021).

Na Figura 5.3 é possivel observar que houve alteracdo no leiaut (layout) da é4rea
administrativa, a fim de deixar o ambiente mais limpo e organizado, potencializando a
produtividade dos colaboradores. Na area de recebimento, os materiais foram armazenados em
areas adequadas e também foi realizada a limpeza e pintura do local.

Na Figura 5.4, pode se observar os avancos realizados na 4rea de recebimentos com maior
evidéncia, antes existiam muitos materiais fora de localizacdo e ainda nas caixas. Com as
mudancas, a drea ficou mais limpa e organizada e com todos os materiais armazenados em

locais adequados.
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Figura 5.4 - Apresenta o antes e depois da drea de recebimento. Fonte: Autor. (2021).

Uma das dreas mais graves do almoxarifado era a area externa, nela os materiais estavam
totalmente expostos a abrasividade do cimento, além de serem facilmente furtados ou retirados
de sua localizacdo. Nao foi possivel levar os materiais para dentro do almoxarifado, devido ao
mesmo nao conseguir comportar fisicamente os itens. Porém, foram realizadas mudancas
significativas no layout (arranjo fisico), o que facilitou a localizacio dos itens, agilizando na

entrega e recebimento dos mesmos. A Figura 5.5 evidencia essas mudangas.
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Figura 5.5 - Apresenta antes e depois da drea externa do almoxarifado. Um dos principais
pontos fracos da empresa, pois os colaboradores tinham uma dificuldade extrema em
encontrar itens nessa area. Fonte: Autor. (2021).

Os avancgos gerados pelo 5S refletiram significativamente no estoque MRO dos materiais,
antes existia uma grande dificuldade em localizar os itens que seriam inventariados, gerando
estresse, perca de produtividade e gastos para a empresa. A Figura 6.6 apresenta os resultados

do primeiro inventdrio ciclico realizado ao chegar no almoxarifado antes de acontecer as

mudancas.
Evolucdo do h das divergéncias por bil
Histérico de Divergéncias
R RS 15.296,03 a5
RS 16.000,00 F
RS 14.000,00 a4
RS 12.000,00
@ 93
T R$10.000,00 W
2 Rss000,00 RS 6.530,43 : h
*  RsE000,00 '
RS 4.000,00 " RS- : 01
ks & RS- / , )
RS 200000 - 000¥ 0.00% 0.00% Sk
RS- 0
030 12Bimestre 2021 22 Bimestra 2021 3¢ Bimestre 2021 40 Bimestre 2021 52 Bimestra 2021 £2 Bimestre 2021

Titulo do Eixo

Figura 5.6 - Apresenta resultado do primeiro inventario ciclico realizado ao chegar no
almoxarifado. Fonte: Autor. (2021).
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A Figura 5.6 ilustra o resultado do primeiro inventdrio ciclico realizado na empresa
cimenteira. Foram inventariados um total de 167 itens, com um custo total de 440 mil reais.
Foram encontrados um total de 60 divergéncias de estoque, tanto positivas quanto negativas,
cerca de 36% do total de itens.

Apos realizadas todas as acOes de reorganizacdo do almoxarifado, foi realizado um

segundo inventdrio ciclico, os resultados estdo expressos na Figura 5.7.

Histérico de Divergéncias

3,55%

REES

RS2 0,00%
R$ 0,0

2020 12Bimesire 2021 52 Bimestre 2021 62 Bimestre 2021

Figura 5.7 - Apresenta resultado do segundo inventario ciclico realizado. Fonte: Autor.
(2021).

A Figura 5.7 ilustra o resultado do segundo inventdrio ciclico realizado. Foram
inventariados um total de 173 itens, com um custo total de 300 mil reais. Foram encontrados
um total de 3 divergéncias de estoque, tanto positivas quanto negativas, cerca de 2% do total de
itens.

Para validar os resultados e avancos gerados durante realizacdo da pesquisa, a fabrica
recebeu uma auditoria a nivel Brasil, especifica para avaliar se os setores estdo de acordo com
os padrdes da empresa. Cada setor da empresa recebeu de 1 a 5 estrelas, atrelada as acdes do
5SS, pois € a principal ferramenta utilizada pela empresa para averiguar a qualidade dos setores.

A Figura 5.8 mostra o resultado da auditoria.
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Resultado Final

Administrativo
Restaurante
Almoxarifado

Oficinas de Manutencdo
Laboratorios

Terceiros

Logistica

Moagem de Gimento
Ensacadeiras

Meio Ambiente
Facilities

Percentual de dreas com osenso
Nota

Organizacio Limpeza Conservaciio Autodisciplina Nota Area

37087 370,82 770,82 70,80 770,82 5
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70091 7087 770,85 7078 770,68 3
30093 oW 770,78 70,68 770,68 2
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77094 7708 Jr084 ro82 770,82 5
ir087 Tr08s 770,80 7071 770,68 3
100% 100% 82% 55% A45%

1 1 0,81818 0 ]

Figura 5.8 - Apresenta resultados da auditoria realizada pelo corporativo da empresa. Fonte:
Banco de dados da empresa. (2021).
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6 CONCLUSAO

Por meio do levantamento dos dados obtidos no inicio da pesquisa, foi possivel verificar
os pontos potenciais e falhos do almoxarifado como: falta de organizacdo, planos de acdes
inexistentes para recuperacdo sistematica e fisica do ambiente e baixo entendimento do
funcionamento da rotina do almoxarifado, o que levou a desordem do local. Apéds aplicagcao do
Ciclo PDCA e as acdes instauradas no 5S, foi validado que, os resultados gerados, foram
essenciais para reorganizacdo, tanto do almoxarifado quando do corpo fabril, ja que, todos os
outros setores, logistica, producdo, operacdo e administrativo, dependem diretamente do setor
estudado.

Conclui-se que a realizagdo do estudo proporcionou maior efetividade ao almoxarifado,
visto que os resultados apresentados nos relatérios dos inventarios, principalmente os ciclicos,
mostraram que foram reduzidos em cerca de 36% o volume das divergéncias existentes no
estoque, geradas por vdrios fatores como: desorganizagdo do setor, falta de padronizacdo no
recebimento e armazenagem dos materiais, falta de etiquetagem dos materiais e auséncia de

uma localizag¢do para armazenamento adequado.

Conclui-se ainda que as mudancas geradas pelas acdes do 5S foram importantes para
deixar o ambiente de trabalho mais limpo e organizado, favorecendo uma melhor produtividade
dos colaboradores. Para o estoque fabril, as mudangas geraram ganhos significativos, deixando
o estoque mais confidvel. O tempo perdido para encontrar pecas foi significativamente reduzido

quando ocorriam paradas de produ¢do para manutencao corretiva.

Conclui-se que a organizacdo proporcionada pelas préticas do 5S conferiu a operacao da
organizacdo em andlise, maior responsividade gerada por uma maior disponibilidade das
madquinas. Conclui-se também que a relacdo do almoxarifado com o setor de manutencdo
melhorou significativamente devido a maior confiabilidade dos itens em estoque. A¢des como
a elevacdo da frequéncia de inspecdo de itens em estoque conferiu uma confianca maior no
almoxarifado na hora de adquirir e retirar materiais, ja que o que estd no sistema é condizente

com o0 que estava fisicamente no estoque.

Conclui-se que além de ganhos como: diminuicdo das divergéncias e organiza¢do do
setor, as acdes do 5S geraram nos colaboradores uma autodisciplina maior, ja que eles passaram
a cuidar mais dos setores em que trabalham e ter uma maior responsabilidade com os itens

presentes no almoxarifado. As retiradas de material fora de hordrio, principalmente de
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Equipamentos de Protecdo Individual, foram reduzidas significativamente, mostrando que a
autodisciplina foi instaurada ndo apenas no almoxarifado, mas em grande parte da fébrica.
Conclui-se que a aplicacdo conjunta do 5S e do PDCA elevou a eficiéncia da operacdo do
almoxarifado, fato que foi evidenciado apds a auditoria externa no almoxarifado. Com a
certificagdo obtida apds a auditoria confirmando a exceléncia do almoxarifado, este setor
tornou-se referéncia para outras unidades da organizacdo, gerando maior visibilidade e
reconhecimento para a fabrica cimenteira em andlise, possibilitando uma maior comunicagao

por meio de transferéncias de itens MRO de outras fabricas.

Conclui-se que o processo de aplicagdo das ferramentas 5S e Ciclo PDCA foram
relevantes ndo s6 para o ambiente fabril, mas também para o desenvolvimento profissional dos
colaboradores envolvidos direta e indiretamente na operacio. A realizacdo do estudo conferiu
ao autor do trabalho habilidades como: relacionamento interpessoal, capacidade de negociagao,
empatia com colegas de outros setores da empresa e maior responsabilidade para com os bens

da empresa, tais foram alguns dos muitos ganhos gerados pelo estudo.

Pode-se concluir que, a aplicabilidade das ferramentas gerou ganhos significativos na
operacdo e gestdo dos processos internos da empresa. Os indicadores de produtividade e
disponibilidade dos equipamentos tiveram aumentos significativos, além do fluxo de retirada
de itens ter ficado mais claro e padronizado, favorecendo menos erros e desvios
comportamentais. As ferramentas PDCA e 5S mostraram-se eficientes na geracdo de resultados
a curto prazo, podendo ser consideradas meios para o melhoramento dos processos internos da
empresa. Sua aplicacdo pode ser feita em outros setores, como o administrativo e a produgao,

a fim de gerar ganhos ainda maiores para a empresa.
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7 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como possiveis trabalhos futuros, sao sugeridos:
- Realizar levantamento da eficiéncia gerada pela aplicagdo do Ciclo PDCA e 5S nas
rotinas do almoxarifado;
- Analisar aplicabilidade de métodos de andlise de causa, como FMEA, para
refinamento do sistema de qualidade da empresa;

- Analisar aplicabilidade do PDCA e 5S em outros setores da empresa.
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APENDICE —- PERGUNTAS PARA LEVANTAMENTO DA SITUACAO INICIAL

As perguntas do questiondrio seguem abaixo:

IL
II1.
IV.

VL
VIL

VIIL

IX.

XL
XII.

X1II.
XIV.

Qual seu conhecimento sobre o funcionamento do setor de almoxarifado?

Em qual setor da empresa vocé € designado?

Quais sdo suas principais atividades dentro da empresa?

Vocé considera sua funcao dificil de executar? Justifique.

Voce recebeu algum treinamento especializado para sua fun¢ao?

De 01 a 10, qual sua nota para o setor de almoxarifado?

Em relacdo ao almoxarifado, quais as falhas mais negativas que o setor apresenta?
Quais falhas causam maior impacto negativo no almoxarifado que influencia no
resultado coletivo da empresa?

Vocé considera o almoxarifado um ambiente organizado?

Como vocé organiza o seu ambiente de trabalho, como acha que sua rotina pode
ajudar na organizacdo do almoxarifado?

Com que frequéncia vocé acha que o almoxarifado € organizado?

Qual sua opinido sobre a comunica¢do com o setor de almoxarifado?

Qual sua opinido sobre os processos de solicitagao para o setor de almoxarifado?
Quais mudangas voc€ sugere para que a comunicacdo e atividades do setor de

almoxarifado sejam executadas de forma mais eficiente?



