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RESUMO

O Trabalho apresentado tem como objetivo demonstrar a aplicagdo de
ferramentas da qualidade e de analise de causa raiz, na padronizacdo dos
processos de transferéncias de mercadorias. A empresa em estudo atua no
ramo de sistemas de fixacao e esta localizada na cidade do Rio de janeiro. Para
identificacao e correcdo dos problemas de transferéncias entre as filiais do Rio
de Janeiro e o centro logistico em Sao Paulo foi necessaria pesquisa
bibliografica sobre logistica, qualidade e processos. Através de um estudo de
caso e com o uso de ferramentas da qualidade: Fluxograma, Brainstorming,
Diagrama Ishikawa, 5W1H e da Ferramenta de analise da causa raiz 5 porqués,
foi possivel a implantacdo de acdes de melhorias para a correcdo de
processos criticos, como também a criacdo de graficos de desempenho como
indicadores dos resultados esperados por todas as areas envolvidas.

Palavras chaves: Logistica. Ferramentas de qualidade. Ferramenta de analise
causaraiz.
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1 INTRODUCAO

A ideia de logistica foi exposta ao mundo como uma técnica militar que
aplicava métodos de reposicdo bélica, criacdo de estruturas para alimentacdo e
acomodacdo das tropas, e também melhores rotas, a fim de garantirem mais
agilidade ao deslocamento. Apesar de ser uma técnica conhecida através de acbes
militares, determinadas civilizacdes utilizaram alguns conceitos de logistica para
manter suas estruturas organizacionais.

Registros datados da época do Egito Antigo indicam uma intensa
utilizacdo de modelos logisticos, principalmente na construcao de grandes obras, em
estruturas para transporte de materiais e também condicdes para a alocacdo da mao
de obra. Porém, apesar de ser um método remoto, somente a partir da Segunda
Guerra Mundial se intensificaram os estudos e publicac6es sobre a ciéncia logistica.

Atualmente, esse conceito milenar, aliado ao uso de ferramentas da
qualidade como Brainstorming, diagrama espinha de peixe, plano de acao, e
ferramenta de andlise da causa raiz, como “5 Porqués” tem sido adotado pelas
organiza¢cées como uma acao competitiva, pois garantem a reducao de custos como
também a correta fluidez e movimentacdo dos materiais em um mercado altamente
competitivo.

Lins (1993 apud Viana et al 2013) define as ferramentas da qualidade:
“‘Diversas ferramentas foram desenvolvidas para auxiliar o profissional a
compreender os problemas que ocorrem em seu dia-a-dia e a encontrar solu¢des
adequadas para os mesmos”.

A fim de eliminar as ocorréncias de envio de materiais fisicamente
divergentes a nota fiscal, em uma empresa de fixacdo, foi iniciada uma analise do
processo Logistico de transferéncia de materiais entre a filial fabril, na cidade do Rio
de Janeiro e o seu operador logistico, na grande Sao Paulo.

O trabalho realizado adotou o uso de algumas ferramentas para o
levantamento dos problemas, os motivos geradores, e definir, na sequencia, as
acOes para correcdo das falhas ocorridas durante o processo de transferéncia e,

consequentemente a melhoria ao processo.



1.1 Situacao Problema

O principal processo logistico da empresa de fixagdo em estudo é a
transferéncia de mercadorias entre filiais. O processo € iniciado a partir do envio de
produtos acabados da planta fabril, situada na cidade do Rio de janeiro e tem seu
processo finalizado no recebimento das mercadorias em seu operador logistico na
cidade de Sé&o Paulo.

Devido aos problemas com carregamentos extremamente longos, 0s erros
na separacdo de materiais e na emissao de notas fiscais foram notificados pelo
operador logistico, existindo ocorréncia de envio de produtos fisicamente
divergentes da nota fiscal.

Com o aumento de custos no processo, retrabalho e risco de punicéo
fiscal, foi levantado o seguinte problema: Quais acdes corretivas devem ser
tomadas para eliminar o envio de mercadorias fisicamente divergentes da nota

fiscal?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Avaliar os resultados das acdes corretivas nas causas dos problemas
ocorridos durante o processo de transferéncia de mercadorias entre as filiais,
através do uso de ferramentas de qualidade, a fim de extinguir o envio de produtos

fisicamente divergentes da nota fiscal.

1.2.2 Objetivos especificos

e Identificar e definir os principais problemas do processo através de um
Brainstorming e Diagrama espinha de peixe;

¢ Definir as causas dos problemas através dos cinco porqués;

e Gerar um plano de acédo para correcédo das causas dos problemas;

e Avaliar os resultados das acdes corretivas.



1.3 Justificativa

Segundo Ching (2006), a partir da Il Guerra Mundial, o mundo vem
passando por grandes transformacgdes, no qual a globalizagdo dos mercados tem
gerado clientes cada vez mais exigentes no que tange a qualidade dos servicos,
provando um mercado mais competitivo.

Com a necessidade de sobrevivéncia das organiza¢gdes, novas técnicas
competitivas estdo sendo utilizadas pelas empresas para levantamento de falhas, a
fim de reduzirem custos e melhorar seus processos logisticos, principalmente
envolvendo a movimentacéo e o fluxo correto de bens. Com isso, as ferramentas de
qualidade tém sido cada vez mais utilizadas.

Dessa forma, o trabalho apresentado visa identificar e corrigir as falhas no
processo, para a melhoria nas atividades de transferéncia de mercadorias. A fim de
gue 0s custos operacionais sejam reduzidos e sejam executadas a correta fluidez e
a movimentacao de seus produtos.

O trabalho é justificado em razdo de recorrentes falhas no envio de
produtos fisicamente divergentes da nota fiscal, em um processo logistico de
transferéncias de mercadorias entre filiais de uma empresa de fixacdo. Diante dito,
serdo necessarias a organizacao, a identificacdo e a analise das falhas, a fim de
detectar as causas dos problemas e gerar agOes corretivas que contribuem para
melhoria do processo logistico através de ferramentas da qualidade. Esse estudo
garante a organizacédo resultados que a tornam mais competitiva, além de contribuir

para o conhecimento académico.

1.4 Caracterizacdo da empresa

A empresa em andlise ndo autorizou a divulgacdo do seu nome no
presente trabalho e as informag6es colhidas foram retiradas do proprio site desta.

De origem Alema, a empresa em estudo foi fundada em 1948 e opera
inovagcdes em diversas areas, como por exemplo, em sistemas de fixacdo. No Brasil,

ja se mantém lider por mais de 50 anos na area da construgdo civil, com a



comercializagdo de silicones, espumas, chumbadores, mas tem como principal
atividade a injecdo de buchas de nylon.

Sua planta fabril € composta por 19 colaboradores diretos, esta
localizada na cidade do Rio de janeiro e seu escritorio e centro logistico no estado
de S&o Paulo, tornando-se uma empresa de porte médio.

No mercado brasileiro ha diversas empresas nacionais e estrangeiras
concorrentes. Devido ao seu baixo custo, muitos dos produtos comercializados por
estas organizacbes sdo oriundos da China. Porém, as empresas que mais se
destacam sao a Wurth e a Ancora.

A pessoa juridica em estudo atualmente trabalha com quarenta e duas
empresas regionais em diversos paises ao redor do mundo, como Argentina, Italia,

China, entre outros, com projecao de ampliacdo para outros paises.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Conceitos da Logistica

A palavra Logistica, que é definida por Oliveira; Farias (2010) como calculo e
raciocinio no sentido matemético, e teve seu primeiro registro em grego com a
palavra “logistikos”.

De acordo com Almeida; Schluter (2012), para que exista um sistema logistico
€ imprescindivel o apoio de diversas partes do processo, como, transportes,
maquinarios, armazenagem, mao de obra, entre outros; e essas partes devem
garantir a movimentacdo do fluxo de materiais desde o fornecimento até o cliente
final, conforme a Figura 01.

Com o papel de atender todo transporte de bens, tanto interno quanto externo
a organizacdo, a logistica é dividida em: atividades primarias, que atendem as
funcbes logisticas; e atividades secundarias, que visam apoiar as atividades

primarias para cumprimento das necessidades do cliente, cita Ching (2006).

Figura 01 — Fluxo logistico
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Fonte: Adaptado de Silva; Musetti (2003)
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Com isso as organizacgdes incidem em um modelo de medic&o para acdes de
distribuicdo de bens no ambiente interno e externo, possibilitando a reducdo de

custos para sobrevivéncia da empresa, ressalta Ching (2006).

2.1.1 Historico da logistica

Ha cerca de 2.560 a.C. sdo notados os primeiros conceitos de logisticas na
historia da humanidade. O Egito foi responsavel pela construcdo de grandes
monumentos, a exemplo das as piramides de Gizé, na Figura 02. Com
aproximadamente 150 m de altura em seu projeto inicial, essa construgdo contou
com o trabalho de 100 mil homens por um periodo de 20 anos, cita Tort (2014)

Segundo Paura (2012) para a construcdo das piramides foi necessario um
modelo de planejamento e o0 uso de conceitos logisticos, como a escolha e
movimentacdo dos materiais para edificacdo, atendendo os prazos da obra,

obtencédo da méo de obra, dentre outros.

Figura 02 — Piramide do Egito

Fonte: Adaptado de Prudéncio (2010)
Oliveira; Farias (2010) cita que anos depois, em 481 a.C, com 0 exército
persa, foi visto o uso de cerca de 3.000 navios para transporte de mantimentos e

sustento das tropas durante as guerras. Com a coroacdo do rei da Macedobnia,
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Alexandre “O Grande”, foi implantado um modelo de logistica que garantiu o
sucesso de seu reinado por um periodo de 13 anos.

A fim de agilizar o deslocamento de suas tropas, Alexandre “O Grande” criou
varios modelos logisticos como controle do sustento das necessidades fisiologicas
de sua tropa, como também de tecnologias de armamento. Esse modelo tornou na
época o exercito mais agil e veloz, refere-se Oliveira; Farias (2010)

Almeida; Schluter (2012) ressalta outro fato importante para a logistica, com a
invencdo da rosca sem fim em 250 a.C. Este invento impulsionou o elevador de

agua que foi importante para o transporte de fluidos.

2.1.2 Logistica nas ultimas décadas

Apoés a Il Guerra Mundial, nos anos 50, a necessidade de novos mercados
trouxe a preocupacdo com a distribuicdo de materiais. Com foco na reducdo de
custos, Lewis, Culliton e Steele criaram um novo conceito denominado de “Custo
Total”, ressalta Almeida; Schluter (2012).

Nos anos 70 a logistica ja apresentava um grau de maturidade maior e ja se
destacava globalmente. Porém, a necessidade de reducédo de custo passou a ser a
prioridade a frente dos lucros, jA que com a crise do Petréleo, as organizacdes
perceberam a influéncia e dependéncia deste no transporte de suas mercadorias
,conforme Almeida; Schluter (2012).

Segundo Ching (2006) nos anos 80, com o crescimento da tecnologia da
informacdo, as mudancas da economia de paises emergentes, o surgimento de
blocos econdmicos e principalmente a globalizacdo foram responsaveis pela
transformacdo do modelo de logistica.

No periodo 1990-1991 foi apresentado ao mercado global, a importancia de
um modelo logistico. Durante a Guerra do Golfo foi adotada uma estratégia para o
transporte de enormes quantidades de materiais em curto tempo e longa distancia,
ressalta Silva; Musetti (2003).

Porém Ching (2006) ressalta que com o aumento da competitividade, o
modelo logistico passou por mudancas e se modificou em um novo modelo, no qual
integrou diversas areas do processo, como alocacdo de produtos, transportes,

depasito, distribuicdo, entre outros.
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2.1.3 Crescimento populacional e o desenvolvimento da logistica

De acordo com Ching (2006), as condi¢cdes econbmicas e tecnoldgicas
contribuiram para o desenvolvimento da logistica. Assim, através da execucao de
censo a cada década foi verificada a modificacdo de padrdes e atitudes na demanda
dos consumidores que influenciaram este desenvolvimento.

Um dos efeitos nas modificacbes logisticas foi a partir de 1950, com a
migracdo da populacdo rural para as zonas urbanas. No Brasil, em 1950, o
percentual de habitantes brasileiros que viviam na zona rural era maior que 0S
brasileiros que viviam em areas urbanas. Na década de 80 foi possivel notar o
grande éxodo rural ocorrido no Brasil segundo o IBGE, Censo Demogréfico 2010.

Com o crescimento da populacdo global foi inevitavel a sua concentragcdo em
locais restritos. Cerca de 60% da populacdo mundial reside em aglomerados
urbanos, conforme IBGE, Censo Demografico 2010.

Ainda de acordo com 0 mesmo censo, a populacdo Brasileira teve um
aumento em 20 milhdes de habitantes em relacdo ao censo de 2000, totalizando 190
milndes de habitantes. Deste total de habitantes, 160 milhdes residem em areas
urbanas e 30 milh8es ainda residem em areas rurais.

A migragdo populacional urbana estimulou a busca de diversos produtos,
contribuindo para a busca destes em redes de supermercados, também promovendo
comercializacdo dos mais variados modelos automotivos. Devido ao surgimento
deste novo publico, foi necessario um controle maior dos estoques e servigos de
entrega de produtos, o que gerou novos custos de distribuicdo, evidéncia Ching
(2006).

2.1.4 Estoque

Segundo Slack; Chambers; Johnston, (2009, p. 356) “Estoque é definido aqui
como a acumulagcdo armazenada de recursos materiais em um sistema de
transformacao”.

A maioria das organizacdes tende a isolar os seus niveis de estoque, a fim de
0S gerenciar separadamente, para que néo seja interrompido o abastecimento dos

processos produtivos, de acordo com Rodrigues (2009).
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De acordo com Gavioli; Siqueira; Silva (2009) o controle do estoque garante a
organizacd0 uma seguranga quanto a reposicdo e a cotacdo de materiais,
permitindo reduzir custos na compra e transporte desses bens.

Dessa forma, o controle do estoque é importante para que as organizacdes
mantenham o abastecimento continuo de seus processos produtivos, através da

armazenagem segura dos Seus recursos e com custos menores.

2.1.5 Armazenagem

Para controle e seguranca de bens e materiais que serdo estocados, é
importante que exista um ambiente fisico para esta finalidade. O uso de depésitos e
armazeéns é importante para que o fluxo funcione, juntamente com a movimentacéo
dentro da organizacgéo, segundo Gavioli; Siqueira; Silva (2009)

Conforme pode ser visto na Figura 3, 0 estoque necessita de um espaco
fisico na organizacao para que seja armazenado de forma segura e assim garantir a

fluidez de bens e materiais.

Figura 03 — Armazém e estoque

Fonte: Adaptado de Souza; Mello (2014)
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2.2 Histérico da Qualidade

Aildefonso (2006) evidencia que desde a antiguidade, a qualidade ja estava
inserida na sociedade humana como forma de sobrevivéncia, pois era necessario
selecionar as melhores opcdes de plantio e de colheita como também, a selecéo das
melhores pedras para a fabricacdo de armas e ferramentas.

Com o passar dos anos, as civilizagbes como a Fenicia, Egito, Roma, China
entre outras, criaram leis e regulamentos que foram necessarios para incremento de
padrées de qualidade, métodos de medicdo e ferramentas especificas para

execucao desses servigcos, conforme Aildefonso (2006)

2.2.1 Evolucao da qualidade

Até o final do século XIX, o método de trabalho mais conhecido e
desempenhado era a producdo manual de produtos. O profissional que exercia essa
tarefa era denominado de artesdo e era responsavel por todo o processo produtivo,
desde a ideia de criacdo e producdo do bem até seu pés-venda, de acordo com
Martinelli (2009).

O mesmo autor ainda cita que a qualidade dos produtos manufaturados era
determinada pelos préprios clientes, pois estes exigiam suas especificacdes e com
isso, 0 proprio artesdo controlava a necessidade de atendimento as exigéncias ao
cliente. Dessa forma, o foco de qualidade estava apenas no produto final e ndo no
processo produtivo.

Com o passar dos anos e com o0 aumento da demanda de producéo, 0s
artesdos tiveram a necessidade de capacitar novos aprendizes, ja que ndo atendiam
mais sozinhos ao processo de controle e execugcdo. Com o mercado em continua
expansado, esses aprendizes passaram a trabalhar oficialmente, surgindo assim a
relacdo Capital versus Trabalho, segundo Aildefonso (2006)

No século XIX, com o surgimento da revolugdo Industrial, as formas de
producdo antes concebidas passaram por grandes transformacdes, onde a producao
sob medida para um cliente final foi alterada, por uma producdo em grande escala

para atendimento de diversos clientes finais, cita Aildefonso (2006).
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2.2.2 Novo conceito de qualidade

Miguel (2006) nota que durante o século XX, o conceito de qualidade obteve
grande mudanca devido aos diversos fatores, como a transformacdo do mercado,
conduzida pelos clientes e o aumento da competitividade.

Com todas as mudancas ocorridas, houve uma nova necessidade de
modificacdo dos padrbes e conceitos de qualidade. Com isso, em 1917, foram
criadas as primeiras publicacdes sobre esse assunto, a exemplo de “The Control of
Quality” e “The Control of Quality in Manufacturing” de Radford, G. S, sendo
pioneiras na importancia de um modelo de qualidade, conforme Roth (2011).

Nos anos posteriores, 0s conceitos de qualidade tornaram-se cada vez mais
utilizados em processos produtivos. Durante a Segunda Guerra Mundial, com a alta
demanda de producédo de materiais bélicos, foi utilizado um modelo de inspecéo
formal dos produtos, que traziam custos e gargalos, onde 100% da producédo era
inspecionada, segundo Aildefonso (2006).

2.2.3 Os mestres da qualidade

Camargo (2011) evidencia que, com o fim da Il Guerra Mundial, o Japao
iniciou a reconstrucao de um pais que estava destruido. Para isso, criou um modelo
de producdo a fim de gerar empregos para sociedade. Mas seus produtos nao
ofereciam competitividade no mercado global, ja que possuiam a imagem de bens
de baixa qualidade.

A fim de aperfeicoar e criar uma nova imagem de qualidade para os seus
produtos, o Japdo recebeu a ajuda de novas técnicas de importantes idealizadores
do modelo de qualidade, como exemplo, o chamado “Pai da Qualidade” Joseph M.
Juran e W. Edwards Deming durante os anos 50, segundo Martinelli (2009)

De acordo com Camargo (2011), Joseph M. Juhan tinha como foco a
administracdo da qualidade, como também a adequacéo ao uso e a producdo na
“Quantidade Certa”. Abordando a motivacao e participacdo dos trabalhadores em
atividades relacionadas com a qualidade, estabelecendo assim que a qualidade é
feita de planejamento, controle e melhorias.

Esses dois respeitaveis tedricos foram responsaveis por influenciar um

modelo japonés de qualidade. A influéncia de Deming foi tdo importante que foi
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criado, em 1951, um prémio nomeado “Prémio Deming” que era oferecido a
empresa que mais se destacasse no ambito da qualidade. Somente muitos anos
depois surgiram prémios similares nos Estados Unidos e na Europa, segundo
Carvalho; Paladini (2006)

Miguel (2006) ressalta a existéncia de outros tedricos importantes, como
Feigenbaum, Deming e Juran que tinham como foco os clientes e Crosby, Abbott
que diferente do anterior tinham a conformidade e produto consecutivamente como
observacdes a serem objetivadas na producao, como mostra o Quadro 01.

Diante disso, os modelos da qualidade, adotados a partir dos anos 50
passaram por algumas mudancas devido a influéncia das novas técnicas
desenvolvidas pelos principais teéricos da qualidade. Técnicas esta que abordavam
diversas areas do processo e atuavam na maior competitividade da organizacéo,
destaca Miguel (2006).

Quadro 01 — Defini¢cbes da qualidade

Enfogue Autor Conceito da Qualidade

A gualidade consiste nas
caracteristicas do produto que
wEo ao encontro das
Juran necessidades dos clientes e,
des=a forma, proporcionam a
satisfacdo em relacdo aoc

produto

A qualidade & a perseguicdo as
necessidades dos clientes e
B : homogeniedade dos resultados
Cliente Ceming }
do processo. A gualidade dewve
visar 3s necessidades do

usuario, presentes e futuras.

Cualidade & a combinacso das
caracteristicas de produtos e
zarvicos referentes a marketing,

: engenhara, fabricacdo e
Feigenbaum - . -
manutengdo, atraves das guais o
produto ou servigo em uso,
corresponderSo a5 expectativas

do cliente.

COualidade {quer dizer)
Confor- conformidade com as
| Croshby o B} i}
midade exiggndas, ou s2j3,

cumprimento dos reguisitos.
As diferencas de gqualidade

cormrespondem a diferencas na
Produto Abbott guantidade de atributos
desejadas emum produto ou

senvico.

Fonte: Adaptado de Miguel (2006)



22

2.2.4 Regulamentacdo da qualidade

O modelo de qualidade japonés citado por Carvalho; Paladini (2006) teve
grande sucesso, atraindo a atencdo das empresas ocidentais jA nos anos de 1970
gue assim comecaram a procurar essas novas técnicas e aplica-las nos processos
de controle da qualidade ocidental.

De acordo com Miguel (2006), em 1979, a BSI (British Standards
Association), criou a primeira norma técnica denominada BS 5750, Parte 1, 2,3, a
fim de padronizar um modelo técnico de qualidade, devido a propagacao de normas
militares, como exemplo, a publicacdo da Militar Standards e o crescimento de
normas em diversas &reas produtivas como a petrolifera, aeroespacial e
automobilistica.

A fim de criar um modelo normativo que facilitasse a relacdo de clientes e
fornecedores, em 1987 foi criado um sistema de garantia da qualidade. Esse modelo
normativo, denominado I1SO (International Organizations for Standardization) série
9000, apresentava um caracter voluntario e logo foi adotado em diversas areas de
produtivas ressalta Miguel (2006).

A norma criada trouxe um modelo qualificador para a escolha de
fornecedores, o que resultou no corte de grandes equipes de auditores que
passaram a usar as certificacbes e auditorias credenciadas para esta finalidade,
objetivando que os padrdes fossem criados e revisados, cita Carvalho; Paladini
(2006).

2.3 Ferramentas da Qualidade

Segundo Cesar (2011), o conceito da qualidade néo deve ser usado de forma
isolada das ferramentas estatisticas e l6gicas da qualidade, pois através destas
ferramentas € possivel a identificacdo dos problemas, por meio da coleta,
processamento e disposi¢cao de informacgdes para analise de dados e posteriormente
a correcéo dos problemas encontrados.

De acordo com Viana et al (2013), as ferramentas da qualidade sdo técnicas
que auxiliam a melhoria do processo, pois ajudam o profissional a entender os
problemas diarios e garante a organizacdo uma melhora no ambiente de trabalho,

como também reduz custos operacionais.
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2.3.1 Fluxograma

Bergmann; Scheunemann; Polacinski (2012) define o fluxograma como uma
ferramenta da qualidade responsavel por registrar as atividades desenvolvidas em
um processo. Isso permite que o método registrado seja padronizado e também,
garante a clareza destas atividades a fim de garantir a melhoria continua do
processo.

Segundo Pinho et al (2007, p.4): “Fluxogramas s&o tragcados com caixas
contendo uma breve descricdo do processo e com linhas e setas que mostram a

sequéncia de atividades.”.

Inicio

Selegdode Barras

l

Corte

NE
Dobrar?
Sim

Dobrar

Figura 04 - Fluxograma

Estoque
Intermediario

L 4

Sim N Estoque
Intermediario

Armar?

MNao

Simbolo Descrigdo

Area de

Imicio e Fim

Expedicdo

Atividades e actes

il

Tomadas de decigdo

|

Carregamento
Caminh3o

Fonte: Adaptado de Pinho et al (2007)
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Para a criacdo de um fluxograma é necessario 0 uso de diversos simbolos
geométricos, como também cores diferenciadas, a fim de identificar as partes do
processo com inicio, fim, atividade, acGes e tomadas de decisdes, cita Pinho et al
(2007).

De acordo com as afirmagBes dos autores anteriores, o fluxograma é
importante para que o processo seja padronizado, com registros de suas atividades
através de diversos simbolos e cores, apresentado de forma clara para que seja

possivel a garantia da melhoria do processo, como na Figura 04.

2.3.2 Brainstorming

De acordo com Viana et al (2013), esta ferramenta surgiu com Alex Osborn
nos anos 30, através da necessidade de criar um ambiente onde “chovessem
ideias”. Dessa forma, Brainstorming pode ser definido como chuva ou tempestade
de ideias, na qual o levantamento destas € necessario para a melhoria do problema
apresentado.

Durante o levantamento das ideias é importante que os participantes sejam
estimulados a gera-las, sem que haja nenhuma critica ou analise dos dados
coletados. Esse método deve ser encerrado quando se extinguirem todas as ideias,
cita Viana et al (2013).

Miguel (2006) também define Brainstorming como tempestade de ideias, e
gue devem ser expostas de forma democratica e sem excecdes, considerando 0s
fatores que influenciam um problema verificado e que em seguida devem ser
tratados pela prépria equipe.

Logo, entende-se que todas as informacdes lancadas sobre o problema
abordado devem ser coletadas e registradas de forma imparcial, e
independentemente de sua influéncia no problema, a fim que sejam colhidos o maior

namero possivel de ideias.

2.3.3 Diagrama de causa-efeito

De acordo com Slack; Chambers; Johnston, (2009) o diagrama de causa-

s

efeito que é também denominado de Diagrama de Ishikawa, sé&o eficazes na
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pesquisa da causa dos problemas. Com o continuo uso na melhoria de processo,
este diagrama é importante para identificar &reas que precisam de mais
informacdes.

Miguel (2006) cita que devido ao formato do diagrama, também pode ser
denominado de diagrama Espinha de Peixe. Sendo este modelo gréfico util na
atuacéo da andlise dos fatores de influéncia em um determinado problema.

Para a elaboracdo de um diagrama causa-efeito € necessario identificar o
efeito, ou seja, o problema estudado, e assim descrever suas causas e registra-las
no diagrama, este devem incorporar as causas em 4M (maquinério, método,
matéria-prima e mao-de-obra) ou 6M que inclui medida e meio ambiente, logo apos,
deve-se fazer a analise do diagrama e a solucdo do problema, segundo Miguel
(2006)

Para a elaboracdo do diagrama também é necessario o uso de outras
ferramentas como o Histograma, folha de verificagcéo, entre outras, conforme Cesar,
(2011). Porém, Miguel (2006) ressalta que os resultados sdo geralmente oriundos
de um Brainstorming.

Figura 05 — Diagrama de causa-efeito

Maquina Mao-de-obra Medida

Falta de conthecimento
para a reutilizacdo

Fruto Vendido innatura

Acimulo
. dos residuos
" decoco
verde

Demanda elevada

Residuo nio atrative
para reciclar

Sete anos para
decompor
‘—

Desconhecidos
—_—
Desconfianca

Mstodo Maténa- Pima Meio

Fonte: Adaptado de Junior (2010)
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Para desenvolvimento do diagrama, conforme o modelo da Figura 5 é
necesséario o levantamento das informagBes sobre o problema. Estes resultados
geralmente sdo obtidos através de um Brainstorming, no qual permite compor o
diagrama com suas partes especificas como medi¢cdo, meio ambiente, mao de obra,

maquinas, método e matéria-prima.

2.3.4 Ferramenta5W 1H

De origem inglesa, os 5W correspondem as palavras What (O que), When
(Quando), Why (Porque), Where (Onde), Who (Quem) e o 1 H que correspondem a
How (Como). Este conjunto de palavras formam as perguntas necessarias para

identificacdo das rotinas, seus problemas e propor solu¢des, conforme Viana et al

(2013).

Quadro 02 — Modelo plano de acéo

O gue? Quem? Onde? Porgué? Quando? Como?
Empresa de B substituindo softwares
Softwares B B Evitar Travamento e .
o1 L informatica Computador . Curto prazo problemaéticos por
Problemaéticos . perda de arquivos o
terceirizada softwares originais
Evitar informacgtes - . .
_ , Criagdo e impressao de
Coletas de distarcidasque .
Colaborador R um formulario
02 dados Mo cliente acabam gerando Curto prazo )
) (vendedor) padronizado para coleta
inadeguada atrasos nos . o
de informacdes.
trabalhos
Buscando entender qual
& a raiz da dificuldade de
Dificuldade de Facilitar a R N
03 . Colaboradores Na Empresa . Curto prazo | comunicagdo. Sugere-se
Comunicagdo comunicacdo ;
o método dos
"porgués".
Evitar futuros - .
L Adaptacgdo das cadeiras
problemas fisicos K
; da empresa por cadeiras
04 Ergonomia Gestor Ma Empresa |dos colaboradores e| Curto prazo ) )
mais altas e com apoio
aumentar o ara os pés
desempenho P pes.
Empresa de ) . -
. B B Evitar travamento e instalando Antivirus
05 Virus informatica Computador ) Curto prazo .
o perda de arquivos atualizados.
terceirizada
R Buscando técnicas
Falta de Estimular os L ) . .
06 . Gestor MNa Empresa Médio prazo |voltadas a motivagdo dos
Motivagio colaboradores L
funcionarios
Fluxo de R
R . Evitar perdas de Lo R
o7 informacdo Gestor Na Empresa 3 . Médio prazo Criar fluxograma
. informacgées
incorreto
Execugdo de Evitar perda de
08| processamento Gestor MNa Empresa tempo e de Médio prazo Criar fluxograma
incorreto retrabalho
Falta de . - . e
, Aperfeigoar o Criar meios de qualificar
09| conhecimento Gestor Na Empresa Longo prazo
trabalho os colaboradores
do software
e Empresa de B B R
Lentiddo no ) ) Evitar Travamento e Atualizar equipamentos
10 ) informatica Computador ) Longo prazo o
sistema o perda de arquivos periodicamente
terceirizada
Obsolecéncia Evitar perda de Criando um plano para
11 R Gestor Na Empresa , Longo prazo - L
equipamentos egquipamentos adquirir novas magquinas
" Evitar interrupgtes Deve-se criar meios de
12| Interrupcoes Fator Externo Na Empresa . Longo prazo .
do servigo isolar o fator externo.
Evitar dispersio de Deve-se criar meios de
13 Barulho Fator Externo Na Empresa N Longo prazo ,
Atengdo isolar o fator externo.

Fonte: Adaptado de Ferreira;

Oliveira; Garcia (2014)
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Segundo Cesar (2011) para o desenvolvimento das perguntas sao
necessarias as palavras: What - o que sera feito?; Why - por que deve ser feito?;
Where - onde sera feito?; When - quando seré feito?; Who - Quem ir4 realizar?; 1H:
How - como deve ser feito?.

Com a elaboracéo das perguntas é formulada a estrutura de um questionario
no qual sao definidas as responsabilidades das tarefas que devem ser executadas.
Essa ferramenta visa orientar as acdes a serem tomadas e assim facilitar a rapidez
de sua implementacéo.

Ha também o plano de acdo, sendo é uma ferramenta utilizada para
determinar a completude dos problemas levantados, e assim permitir a definicdo das
partes envolvidas para compreender suas tarefas e os objetivos de suarealizacédo,
de acordo com Viana et al (2013).

Dessa forma, pode ser visto no Quadro 2, o modelo de um plano de acéo, no
qual estdo contidas as perguntas responsaveis pela descricdo da acao, sua
finalidade, a forma que sera feita, o local a ser implantado, quem sera o responsavel

pela acao e o tempo previsto para sua implementacéo.

2.4 Método de Anélise de Causa Raiz

O Método de Analise da Causa Raiz Denominado de “5 Porqués” é definido
por Aguiar (2014) como uma técnica de identificacdo das causas do problema
através de cinco perguntas. O primeiro porqué € sobre o problema identificado,
sendo que a resposta definida deve ser consequentemente respondida com o0s
porqués posteriores, podendo deter uma quantidade inferior de cinco porqués.

Diante disso, este Método de Analise da Causa Raiz atua de forma direta, a
fim de encontrar todas as respostas sobre as principais causas do problema, sendo

necessario encontrar a primeira causa para continuacao da analise.

2.5 Melhoria de Processo

Mesquita; Alliprandini (2003) cita a importancia de um tratamento completo
para melhoria do processo. Em algumas organiza¢gfes é observado que 0 processo

de melhoria é denominado de “Melhora Continua”.
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De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009) o processo de Melhoria
Continua, segue uma abordagem na performance das atividades do processo
através do incremento de acdes menores e constantes.

Apesar da facilidade de implementacdo e todos o0s seus beneficios, a
Melhoria Continua ndo ocorre de maneira natural com as partes envolvidas no
processo conforme Slack; Chambers; Johnston (2009). E importante admitir a
deficiéncia das empresas quanto no que tange a este tipo de melhoria diante de uma
visdo sistematica dos processos atuais.

Assim, entende-se que apesar das dificuldades para implantacdo de um
modelo de melhoria continua, € necesséario o envolvimento das partes durante todo

0 processo para que seja melhorado constantemente.



3. METODOLOGIA

De acordo com Ubirajara (2011, p.22), a metodologia é: “onde devem constar
0s elementos que apresentam e explicam a natureza, o delineamento e os
procedimentos da pesquisa e do registro dos dados que serao coletados. ”

Segundo Marconi; Lakatos (2003), a metodologia é a parte da pesquisa que
apresenta 0s mais diversos componentes que serdo respondidos através da
abordagem definida, as caracteristicas da pesquisa, 0s instrumentos utilizados, entre
outros.

No presente trabalho serdo demonstrados os métodos de coletas de dados,
como também as ferramentas de pesquisa utilizadas e o0s registros destas
informacBes concebidas, a fim de demonstrar as acdes para identificacéo,

interpretacéo e correcao do problema.

3.1 Abordagem Metodoldégica

Marconi; Lakatos (2003, p. 221) “o método se caracteriza por uma abordagem
mais ampla, em nivel de abstracdo mais elevado dos fendmenos da natureza e da
sociedade.”

A abordagem metodoldgica € definida como método especifico do trabalho,
devido ao levantamento de dados em um local ja delimitado ou restrito, cita Ubirajara
(2011).

O atual trabalho é um estudo de caso, tendo como base um processo
logistico de transferéncia de mercadorias em uma empresa de fixacdo, onde foram

delimitadas as areas de pesquisa.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2011, p. 22) “as pesquisas sdo caracterizadas quanto: a)

aos objetivos; b) ao objeto; c) a abordagem (tratamento) dos dados. ”
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Os objetivos tém como finalidade expor o problema apresentado e deve ser
determinado a fim de permitir definicAo do objeto em anadlise e o tratamento dos
dados. O que garante maior conhecimento sobre o estudo, de acordo com Marconi,
Lakatos (2003)

3.2.1. Quanto aos objetivos ou fins

De acordo com Gil (2002) é importante que seja definido o tipo de pesquisa,
podendo ser dividida em trés partes: exploratoria, descritiva e explicativa.

A pesquisa exploratoria objetiva o levantamento de dados possibilitando um
estudo mais aprofundado do objeto estudado. Enquanto que a pesquisa descritiva é
conceituada com a relacdo entre os fendmenos e a populacdo, na qual, suas
caracteristicas sdo descritas, conforme Ubirajara (2011).

Segundo Gil (2002) a pesquisa explicativa, através de um conhecimento mais
aprofundado da realidade, visa encontrar as causas que S&do responsaveis pela
ocorréncia dos fendmenos.

Dessa forma, para a realizacdo do presente trabalho foi realizada pesquisa
explicativa e descritiva, usando ferramentas de qualidade, levantando as causas dos
problemas ocorrido em um processo logistico de transferéncia de mercadorias em

uma empresa de fixacdo, e ao final foram propostas as a¢cfes de correcao.

3.2.2. Quanto ao modelo conceitual

Segundo Ubirajara (2011) a pesquisa, quanto ao modelo conceitual pode ser
definida em quatro modelos. A pesquisa Bibliografica é feita através de estudos ja
existentes, como artigos, livros, entre outros. A pesquisa Documental também utiliza
fontes ja existentes, porém que necessitam ser analisadas como fotos, certiddes,
atas.

A pesquisa Experimental por Gil (2002, p.48): “Consiste em determinar o
objeto de estudo, selecionar as variaveis que seriam capazes de influencia-lo, definir

as formas de controle e de observacao dos efeitos que a variavel produz”.
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E por fim, a pesquisa de campo, que apesar de sua semelhanca com o
levantamento de dados, tem sua caracterizacdo atraves de técnicas de observacéo
no campo onde ocorrem os fendmenos, cita Gil (2002).

O estudo apresentado utilizou uma pesquisa de campo na qual as
informacdes foram observadas de forma direta no ambiente da empresa em analise,
e assim coletadas as informacdes para levantamento do fluxo do processo, como

também seus problemas e causas.

3.2.3. Quanto a abordagem dos dados

Marconi; Lakatos (2003) define que esta parte da pesquisa é: “aplicagao dos
instrumentos elaborados e das técnicas selecionadas, a fim de se efetuar a coleta
dos dados previstos”.

A abordagem dos dados segundo Ubirajara (2011) pode ser definida em
quantitativa, qualitativa, quantiqualitativa ou qualiquantitativa. Na abordagem
quantitativa sdo expostos somente os dados mensuraveis, como por exemplo, perfis
estatisticos. Ja4 quando o foco do trabalho estiver em analisar e interpretar o
problema através de observacdo direta ou de entrevistas, € definido como
qualitativo. Quando a partir dos resultados estatisticos ha a analise destes dados a
fim de compreendé-los, € denominado de quantiqualitativa e qualiquantitativa

O estudo apresentado tem uma abordagem quantiqualitativa dos dados, na
qual foram levantadas as informacdes para analise através de dados estatisticos,

fazendo uma interpretacado mais aprofundada do problema estudado.

3.3 Instrumentos da Pesquisa

Afirma Goncgalves (2005, p.115) que “[...] entrevistas, questionario, formulario,
ficha (pesquisa documental), observacdo, medidas de opinidao e atitudes, testes,
técnicas mercadoldgicas, analise de conteudo e histéria de vida e histéria oral”
servem como instrumentos para técnica de coletas das informacdes necessarias

para o desenvolvimento do estudo e sua analise.
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Para o desenvolvimento deste trabalho, foi utilizada a observagédo pessoal
através de entrevistas a colaboradores e a responsaveis pelas equipes envolvidas

no processo analisado.

3.4 Unidade e Universo da Pesquisa

Conforme Ubirajara (2011), a unidade de pesquisa é definida como o local
onde foi feita a investigacédo do trabalho. Desse modo, a unidade de pesquisa para o
presente trabalho foi em uma empresa de fixacdo, situada na cidade do Rio de
Janeiro, RJ.

De acordo com Marconi; Lakatos (2003, p.223) “universo ou populagao é o
conjunto de seres animados ou inanimados que apresentam pelo menos uma
caracteristica em comum”. Para o desenvolvimento deste trabalho foi necessaria a
delimitacdo desse universo de estudo, com suas unidades de pesquisa, que consiste
na atuacdo de quatro areas da empresa envolvida, sdo elas: planejamento, operado
logistico (SP), operador logistico (RJ) e setor fiscal, no qual envolvem diretamente

dez colaboradores no processo.

3.5 Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Segundo Marconi; Lakatos (2003, p.137), “Uma variavel pode ser considerada
como uma classificacdo ou medida; uma quantidade que varia; um conceito
operacional, que contém ou apresenta valores; aspectos, propriedade ou fator”.
Dessa forma, estes mecanismos séo importantes para verificar a relacédo entre estas

caracteristicas ou fatores do estudo feito, conforme Quadro 03 abaixo.

Quadro 03: Variaveis e indicadores da pesquisa

Varidveis Indicadores
Tempo de Carregamento Média de tempo de carregamento
Envio divergente Taxa de envio divergente

Fonte: Autor, 2016
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3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

O atual trabalho foi realizado através do levantamento das informacdes do
processo, através da observacdo e uso de ferramentas da qualidade e analise de
causa e efeito. A primeira ferramenta da qualidade utilizada foi o Brainstorming que
utilizou uma pergunta feita as partes envolvidas em reunido, a fim definir os fatores
do problema.

Definindo os fatores, foram verificadas as probabilidades de ocorréncia destes
através da segunda ferramenta da qualidade, denominada diagrama espinha de
peixe. Em seguida, utilizando a ferramenta de andlise da causa raiz, foram
identificadas as causas dos fatores e gerado um plano de acéo através da ultima
ferramenta 5SW1H.

Ao final, foram analisadas as acfes tomadas conforme o plano e na

sequencia foram demonstrados seus resultados através de gréaficos em colunas.



4 ANALISE DE RESULTADOS

O Trabalho foi realizado devido a necessidade de corre¢cédo de falhas em um
processo logistico de transferéncia de mercadorias entre a filial fabril e o operador
logistico, através do envio de produtos fisicamente divergentes da nota fiscal. Dessa
forma, foi aplicado o uso de ferramentas de qualidade como Brainstorming,
Diagrama espinha de peixe, 5W1H e a técnica de andlise da causa raiz com os 5
porqués, a fim de identificar as falhas no processo, corrigi-las e, assim, garantir a
melhoria do processo.

ApoOs as implantacdes das acdes corretivas, foram avaliadas as melhorias no
processo. A analise foi feita no ano de 2015 tendo como base para catalogacao dos
dados os anos de 2012 a 2014.

4.1 Descri¢cao do Processo.

Com sua filial fabril localizada na cidade do Rio de Janeiro, a principal
atividade logistica da fabrica é a transferéncia de producdo para o operador
logistico, que esta situado a 450 km, na grande Sao Paulo, desta forma criando a
ligacdo entre essas duas partes do processo, ou seja, producao e armazenagem.

O processo de transferéncia de mercadorias ocorre geralmente uma vez por
semana, contabilizando quatro envios mensais. As datas dos envios sao
determinadas nos primeiros dois dias do més, na reunido de MRP (Planejamento
dos Recursos de Manufatura). As datas podem ser alteradas durante o més devido a
maiores necessidades de envios ou atendimento de pedidos extras a programacao
mensal. As necessidades de envio sdo definidas pelo setor de planejamento e
encaminhadas ao setor de expedicao.

O processo em estudo ocorre no setor expedicdo. Determinadas as datas dos
envios durante o més, € planejado o envio das mercadorias em cada semana. O
setor de planejamento analisa os dados dos estoque, como também as demandas

de vendas, gerando na sequencia uma lista de envio de produtos para reposi¢cao. Na
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listagem deve conter o codigo do produto, descricdo e as quantidades a serem
transferidas, como mostra a Figura 06.

Figura 06 - Fluxograma do processo
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COM OK

Fonte. Autor, 2016

No dia ja determinado para o carregamento, o setor de planejamento envia ao
auxiliar logistico da fabrica a lista de envio e verifica se 0 caminhdo ja esta na planta
para inicio do processo. O envio do caminhdo é de responsabilidade do operador
logistico, tendo este o dever de enviar também ajudantes para este servi¢co, além de
ser informado em caso de atraso na chegada ou nédo envio de ajudantes.

Ao iniciar o processo de transferéncia, o auxiliar verifica o primeiro item da
listagem e juntamente com os ajudantes enviados pelo operador logistico, dai entdo
comeca a separacdo dos itens. Todos os paletes armazenados na expedicdo sao
verificados a fim de encontrar com exatidao os produtos solicitados.

Ao encontrar o produto a ser enviado, o auxiliar de expedicdo marca um “ok”
na lista, solicita ao ajudante a retirada da carga do palete e executa a arrumacéo

dentro do caminhdo. A busca se estende até encontrar todos os produtos
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solicitados; caso haja algum problema, como a variacdo da carga, o setor de
planejamento deve ser comunicado para realizar as correcgoes.

Finalizada a entrada de todo material no caminh&do, o auxiliar de expedicéo
informa ao analista de planejamento a finalizacdo do carregamento e assim é gerada
a Nota Fiscal dos produtos que foram carregados.

Gerada a nota fiscal, sdo emitidas duas vias; uma para entrega ao
caminhoneiro e outra para 0 mesmo assinar e serivir para o controle de saida do
material.

Ao sair da planta fabril, 0 caminhdo segue em direcdo ao operador Logistico
na grande S&o Paulo, tendo esta viagem a duracédo de 6 a 7 horas. Ao chegar a

carga, logo é inspecionado e conferido o envio fisico com a Nota fiscal emitida.

4.2 Identificacdo e Definicdo dos Principais Problemas.

Através da inspecdo da carga na chegada ao operador logistico, foram
verificadas as divergéncias entre o material fisico enviado e sua real quantidade
emitida na nota fiscal. Os envios de material ocorrem uma vez por semana,
contabilizando 48 envios anuais. Durante os anos de 2012 e 2013 houve
consecutivamente entre cinco e dois envios divergentes, com média de 10,42% e
4,2% do material divergente.

A meta de empresa é ndo haver nenhumo percentual de divergéncia, ja que
0s erros geram problemas que séo refletidos em toda empresa, pois envolvem
varias partes importantes do processo. O setor que se apresenta mais impactado € o
de vendas, ja que o material enviado permanece retido com uma média de trés dias
até a correcdo da nota fiscal e conferéncia total dos produtos. Assim, podendo
ocorrer 0 atraso na entrega aos clientes.

Em razdo dos erros ocorridos no processo, foram acionadas as equipes
envolvidas na atividade de transferéncia de mercadorias, como por exemplo, setor
de planejamento, geréncia da planta fabril, geréncia do operador logistico, operador
logistico fabril e a consultoria da Alemanha, e assim foram definidos os problemas e
as falhas no processo. Para identificacdo dos problemas uma reunido com as partes
envolvidas foi organizada. Através de um Brainstorming, varias ideias foram

lancadas, a fim de encontrar solu¢des cabiveis.
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Dessa forma, em reunido foi langada a seguinte pergunta: “Quais sdo os
possiveis fatores de envio de mercadorias fisicamente divergentes da Nota fiscal?“.
Assim foram definidas dez possiveis ideias sobre o problema no processo.

Brainstorming

Indisponibilidade das empilhadeiras;

¢ Interferéncias externas durante o processo;

e Carregamento longo do caminh&o;

e Erros na nota fiscal;

e Atrasos na producao;

e Erros na separacdo dos materiais;

e Organizacéo do setor;

¢ Alteracdo da lista de envio;

e Atraso na chegada do caminh&o na planta;

e Falta de comunicacgéo durante 0 processo.

Logo apds lancarem estes tépicos identificadores dos problemas em reuniéo,

varias ideias foram definidas através de uso do diagrama espinha de peixe,
conforme a Figura 7:

Figura 07 — Diagrama espinha de peixe do problema
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Fonte: Autor, 2016

Em seguida, para definicdo das causas dos fatores levantados, foi utilizada

uma ferramenta de analise de causa raiz, denominada de cinco porqués:



Quadro 04: Causas dos problemas
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Para a elaboragdo da analise de causa raiz, foram identificados os mais
provaveis motivos para ocorréncia do problema como: interferéncias externas
durante o processo, carregamento longo do caminhéo, erros na nota fiscal, erros na
separacao dos materiais, organizacdo do setor, alteracédo da lista de envio.

Em seguida, foram definidos os fatores com menor probabilidade de
ocorréncia do problema: indisponibilidade das empilhadeiras, atrasos na producao,
atraso na chegada do caminhdo na planta, falta de comunicacdo durante o
processo.

Através do método dos cinco porqués, visto no Quadro 04 foram definidas
cinco causas do problema em analise, quatro destas se referem a falha de
planejamento e uma quanto a falha de projeto. Dessa forma foram definidas acdes a

fim de corrigir essas causas.

4.3 Plano de Acéao para Correcéo das Causas dos Problemas

Com as causas dos problemas definidas, foi criado um plano de a¢do, com
uso do 5W1H para implantacédo dessas agcdes como mostra o Quadro 05.
Quadro 05: Plano de agcdo com 5W1H
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Fonte: Autor, 2016
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Para correcdo das falhas de planejamento foi definido que o carregamento
deverd ser feito um dia anterior a data agendada, ja que essa acdo demanda mais
tempo. Também foi firmado a possibilidade de solucionar em tempo habil as falhas
gque podem ocorrer durante o processo, ndo se estendendo apos o horéario de
expediente. Devido a isso o fluxo do processo foi alterado conforme a Figura 08.

Figura 08: Novo fluxograma do processo
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Fonte: Autor, 2016

Para falhas humanas no processo de inspecao visual foi definida a acdo de
inspecionar duplamente a carga antes do envio. A pratica do Double Check é uma
forma de evitar erros no envio de materiais e quantidades diferente da lista de envio,

assim dois operadores distintos devem fazer a inspecéo visual do material separado.
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Para falha de projeto no setor, a Figura 09 mostra que foi criada uma area de
envio, no qual apresenta as dimensfes do bau do caminhdo padrdo ao processo
(5,50 m X 2,20 m X 2,40 m).

Figura 09: Area de transferéncia

P RET

Fonte: Autor, 2016

A Figura 10 mostra que apos o Double Check, o material a ser transportado é

filmado e alocado na area definida para sua transferéncia.

Figura 10: Material separado apés o double check

Fonte: Autor, 2016
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Todas as acdes propostas para corre¢cao das falhas e registradas no plano de

acao foram totalmente implantadas no processo e no setor em estudo.

4.4 Avaliacdo dos Resultados das Ag¢des Corretivas

Apoés a aplicacdo de todas das acbes determinadas no plano de acéo, os
resultados foram avaliados no ano de 2015, que levou em consideracdo as
aplicacoes de 2013, as acdes de 2012 e as suas correc¢des de 2014.

Gréfico 01: Reducédo do tempo de carregamento
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BS

2012 2013 2014

Fonte: Autor, 2016

O primeiro resultado observado no Gréafico 01 nas medidas tomadas foi a
reducd@o do processo de carregamento, que consiste na chegada do caminhéo até a
sua saida da planta fabril. O tempo de carregamento teve uma reducdo de 75% pois
em 2012 o processo ocorria com a média de quatro horas e com sua implantacéo
em 2013 teve uma reducéo para uma hora e meia e de uma hora em 2014.

Por fim, no Gréfico 02, foi alcan¢ado o resultado na reducéo a zero do envio

de produtos fisicamente divergentes da nota fiscal. Sendo uma reducéo de 5 envios
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divergentes no ano 2012 e 2 envios divergentes em 2013 e para 0 em 2014, com
uma reducéo de 5 para O.

Gréfico 02: Envio de produtos divergentes
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Fonte: Autor, 2016

Além da reducdo de tempo e correcdo de envio de produtos divergentes, as
acOes tomadas também foram importantes para a manutencdo da organizacdo do
setor, como também facilitou a alocacdo dos itens produzidos, responsaveis pela
adequacdo da comunicacao entre as areas envolvidas, pela melhoria no fluxo de

materiais e pelo treinamento sobre as novas atividades.



5 CONCLUSAO

O Trabalho foi elaborado através do estudo de caso em uma empresa de
fixacdo, no qual foi analisado o processo logistico de transferéncia de mercadorias
entre filiais, a fim de encontrar as causas do problema de envio de materiais
divergentes da nota fiscal e corrigi-los.

Através do uso das ferramentas da qualidade como Brainstorming, foi
possivel identificar os principais fatores que geravam o problema em analise. Em
seguida foi elaborado um diagrama espinha de peixe expondo cada fator de
ocorréncia do problema e assim definindo os mais provaveis.

Com a técnica de analise da causa raiz através dos cinco porqués foi possivel
definir os principais problemas dos fatores identificados. Por fim, com a ferramenta
da qualidade 5W1H, foi criado um plano de acéo aplicado para promover a melhoria
do processo.

As acdes implantadas foram responsaveis por mudancas no processo. Assim,
procedimento de separacdo das mercadorias foi alterado para o dia anterior ao
carregamento, como também a implantacdo de um modelo de inspecdo denominado
“Double Check” que visa o funcionamento correto da sequencia processual, sendo
necessario para isso o treinamento da equipe.

Para o setor, a acdo estabelecida foi a criacdo de uma area de envio,
delimitada através de uma linha amarela, para alocacao dos materiais referentes a
transferéncia. O espaco desenhado no piso do setor, apresenta as dimensdes do
bal do caminhdo padrédo (5,50 m x 2,20 m x 2,40 m) para organizacdo da carga
conforme sua arrumacao no caminhao.

Com as alteragbes no processo, as falhas identificadas foram corrigidas,
gerando uma reducéo do tempo de processo, que passou de 4 horas em 2012 para
1 hora em 2014, o que corresponde uma redugédo de 75%. O envio de produtos
divergentes que apresentava 5 envios com falhas em 2012, foi reduzido a zero em
2014.

Dessa forma, as aclOes propostas no plano de acdo foram inteiramente

aplicadas. Sendo estas analisadas quanto aos seus resultados e expostas através
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de graficos, que demonstraram o atendimento do objetivo geral e especificos
do trabalho em andlise.

Para todo processo € necessario e importante sua melhoria continua. Dessa
forma, o processo analisado pode apresentar outros estudos que contribuam para a
realizacdo de melhorias, como exemplo, a utilizagdo correta dos estoques de
materiais enviados no processo de transferéncia, a partir de um modelo de analise

de estoque de seguranca.
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