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RESUMO

Em um cenario altamente competitivo como é o atual, as organiza¢cdes buscam
constantemente expandir sua participagdo no mercado, visando o aumento da
produtividade e reduzindo os custos. Isso impulsionou a necessidade de melhoria nos
sistemas de gerenciamento de estratégias, para controlar a producao e os materiais
associados, a fim de evitar descontrole de insumos, rupturas na oferta de produtos
para atender a demanda, baixa produtividade e alocacdo concentrada de recursos.
Esse desafio foi identificado em um estudo de uma industria de termoplasticos. Para
enfrentar esse impasse na gestao de insumos, foi gerado o questionamento: Como
aperfeicoar o o controle e planejamento de insumos em uma industria de
termoplasticos de Aracaju/SE? Para responder tal indagacdo, foi estabelecido o
objetivo geral de aprimorar o uso da metodologia de Planejamento das Necessidades
de Materiais (MRP), j& como objetivos especificos, foram propostos: analisar a relacédo
da empresa com o planejamento das necessidades dos materiais; criar fluxograma do
mapeamento dos processos; identificar as falhas do processo; e propor melhorias para
a industria. Foi sugerida para a solucdo das lacunas enfrentadas pela empresa a
implementagdo de uma das ferramentas mais simples e amplamente utilizada: o
Modelo de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP). Esse modelo requer
informagdes como registros de estoque, Planejamento Mestre de Producéao e lista de
materiais como entrada e, como resultado, fornecer a definicdo de niveis e dados de
producédo, a gestdo de compras de insumos e o controle de estoque. O método de
abordagem utilizado para a presente pesquisa € o0 estudo de caso,
explicativo/descritivo, bibliografico, quanti-qualitativo e de campo. Como resultado
obteve-se 0 mapeamento do processo a partir de um fluxograma, a identificacdo dos
problemas relacionados a gestdo de ressuprimento de materiais, utilizando o
Diagrama de Ishikawa. A pesquisa apresenta uma proposta de plano de acéo
utilizando o 5W2H, alcancando o objetivo de gerar solugbes para a melhoria dos
processos.

Palavras-chave: Planejamento e controle da producdo. Gestao de estoque. MRP.
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ABSTRACT

In a highly competitive scenario such as the current one, organizations are constantly
seeking to expand their market share, aiming to increase productivity and reduce costs.
This drove the need to improve strategy management systems, to control production and
associated materials, in order to avoid lack of control of inputs, disruptions in the supply
of products to meet demand, low productivity and concentrated allocation of resources.
This challenge was identified in a study of a thermoplastics industry. To face this impasse
in input management, the question was raised: How to improve input control and
planning in a thermoplastics industry in Aracaju/SE? To answer this question, the general
objective of improving the use of the Material Needs Planning (MRP) methodology was
established, while specific objectives were proposed: analyzing the company's
relationship with planning material needs; create process mapping flowchart; identify
process failures; and propose improvements for the industry. It was suggested to solve
the gaps faced by the company the implementation of one of the simplest and most
widely used tools: the Manufacturing Resource Planning (MRP). This model requires
information such as inventory records, Master Production Planning and bill of materials
as input and, as a result, provides the definition of production levels and data, the
management of input purchases and inventory control. The approach method used for
this research is case study, explanatory/descriptive, bibliographic, quantitative-
qualitative and field. As a result, the process was mapped using a flowchart and problems
related to material resupply management were identified using the Ishikawa Diagram.
The research presents a proposal for an action plan using 5W2H, achieving the objective
of generating solutions to improve processes.

Keywords: Poduction planning and control. Stock management. MRP.
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1 INTRODUCAO

Conforme os desafios diarios encontrados nas industrias, onde se fazem
necessérias rapidas tomadas de decisdo visando maior produtividade e reducdo de
custos devido a alta competitividade do mercado, o Planejamento e Controle da
Producédo (PCP), que € o setor responsavel por facilitar a tomada de decis6es sobre
gestdo de producdo e insumos, devido a capacidade de canalizar e absorver
informacgdes (Chiavenato, 2022), se torna elo primordial para que os resultados sejam
alcancados.

Em meados da década de 60, durante a retomada da inddstria no periodo pés

guerra, surgiu o MRP, nos Estados Unidos, com o objetivo de gerar um atendimento as
demandas de forma eficiente, por meio da previsdo de vendas e dos materiais
necessarios (Matos, 2017).

Para Slanck, Jones e Johnston (2018, p.449), o o “Manufacturing Resource
Planning” (MPR), traduzido Planejamento de Recursos de Produgdo, auxilia as
empresas a planejarem e a controlarem suas necessidades de recursos” de modo a
garantir a capacidade de producdo, estabelecimento das necessidades e
acompanhamento de insumos, bem como a demanda da producéo.

Com os avancos tecnoldgicos e sistemas em constante evolucdo, diversas
empresas tém agora a oportunidade de aprimorar o planejamento e controle de
producdo. Isso é possivel por meio da aplicacdo de técnicas avancadas de analise de
dados e calculos sistematicos, que garantem a precisdo das informagfes e aumentam a
assertividade nas tomadas de decisdo (Souza, 2008). Essas tecnologias possibilitam
melhorias na gestdo de recursos, o que pode resultar em uma vantagem competitiva
significativa e na prevencéo do desperdicio de capital (Silva; Delgado, 2022).

Analisando estes pontos a questao da pesquisa a ser sanada é: O que pode ser
melhorado no controle e planejamento de insumos em uma industria de
termoplasticos de Aracaju/SE?

Um dos problemas vivenciados por muitas empresas € a falta de organizacéo e
planejamento adequados as suas estratégias de negdcio, com respeito a gestao e
controle de insumos, o que gera, segundo Rodrigues et al. (2018), impactos negativos
sobre a produtividade, garantia do atendimento a demanda e ma alocacéo de capital. O

estudo, andlise e aplicacdo de metodologias que visam aperfeicoar 0os processos de
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planejamento de materiais tornam-se pontos fundamentais para que haja uma conexao
entre 0 meio académico e o mercado produtivo, proporcionando um beneficiamento para
organizacbes e para a evolugcdo de estudos e pesquisas na literatura. Essa acéo,
portanto, justifica a elaborac&o deste trabalho.

O objetivo geral desta pesquisa concentra-se em aprimorar o uso da metodologia
de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) em uma industria de
termoplasticos localizada em Aracaju/SE.

Para cumprir o objetivo geral, foram delineados objetivos especificos ao longo do
desenvolvimento deste projeto, sendo eles: Analisar, atualmente, a relacdo da empresa
com o planejamento das necessidades de materiais; Apresentar fluxograma gerado
através do mapeamento dos processos; ldentificar as falhas do processo; Propor
melhorias para o planejamento de necessidade de materiais para a industria.

O estudo foi realizado em uma industria de termoplasticos localizada na cidade
de Aracaju, Sergipe, que atua no ramo de fabricacdo de duchas e torneiras eletricas e
eletrbnicas, e conta com aproximadamente 600 colaboradores.

O ponto focal investigado na empresa foi 0 ressuprimento de materiais, quais seus
impactos e principais pontos que poderiam ser aperfeicoados. Adequando-se para uma
melhor gestao e controle dos materiais.

A presente pesquisa esta dividida em cinco se¢des, inicia-se com uma introdugéo
qgue traz uma apresentacdo geral sobre a problematica apresentada, a seguinte € a
fundamentacdo tedrica que trata de definicbes relacionadas ao planejamento de
materias, a terceira secdo apresenta a metodologia utilizada neste estudo de caso, na
guarta secao, podem ser observados os resultados obtidos e a Ultima secdo que

apresenta as consideracoes finais, seguida das referéncias bibliograficas.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secao, apresenta-se informacdes fundamentadas em referenciais teéricos
acerca de planos de producdo e da gestdo de insumos industriais que, quando
combinadas, sdo especificas do sistema MRP e serviram como embasamento para a
metodologia trabalhada e discussdo dos resultados. Aqui serdo abordados os
componentes da pesquisa, 0s principios conceituais e ferramentas de qualidade que

foram utilizadas.

2.1 PCP - Planejamento e Controle da Produgéo

Segundo Slack et al. (1997) planejar significa formalizar o que se pretende que
aconteca em determinado momento no futuro. Porém, isso ndo garante que o planejado
acontecera realmente.Um bom planejamento requer uma visdo adequada do futuro e é
baseado em expectativas relativas ao que se pretende alcangar. Porém o mesmo pode
tornar-se inviavel no decorrer do processo produtivo, devido ao surgimento de possiveis
variaveis.

Nesse momento, 0 controle torna-se importante, uma vez que, segundo Slack et
al. (1997) este processo lida com as possiveis variaveis existentes na linha de
fabricacdo. Assim, o controle estd ligado diretamente ao monitoramento do que
realmente aconteceu, a comparacdo com o plano pré-estabelecido e as acfes para
providenciar as mudancgas necessarias para o realinhamento do plano. Desta forma, o
plano é um conjunto de intengdes, expectativas, e o controle um conjunto de acdes para
gue o plano seja direcionado de forma eficaz.

Severo (2006, p. 73) afirma que PCP consiste no conjunto de fungdes necessarias
para coordenar o processo de producao, de forma a ter os produtos produzidos nas
guantidades e prazos certos. O planejamento e controle preocupa-se com requisitos
como: estratégia de producéo, projeto de produtos e servigos, sistemas de producéo,
arranjo fisico e fluxos produtivos, arranjos produtivos e outros (Martins; Laugeni, 2005).

Slack et al. (1997) salienta que o planejamento e controle estdo preocupados em
garantir que a producao ocorra de forma eficaz e gere produtos e servicos de modo a
satisfazer a demanda de consumidores. Ja segundo Rocha (2011), o planejamento e

controle da producdo procura antecipar-se ao processo produtivo, desenvolvendo um
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programa de producao que guarde a maior racionalidade possivel e atenda as limitacdes
de capacidade produtiva dos equipamentos.

Segundo Lustosa (2008 pg. 10) o PCP atua nos trés niveis hierdrquicos da
organizacéao, desenvolvendo atividades de idealizacao, elaboracéo, controle e operacao,

conforme apresentado do Quadro 1, abaixo:

Quadro 1 - Niveis hierarquicos das organizacfes

Nivel Sao definidas politicas estratégicas de longo prazo. O planejamento da capacidade é
Estratégico elaborado no nivel estratégico, definindo a capacidade da planta. J4 o planejamento

agregado de producao é elaborado como uma transicao para o nivel tatico, definindo
0 composto (ou mix) das estratégias especificas de producéo.

Nivel Tatico | Sé&o estabelecidos planos de médio prazo para a producéo, obtendo-se o MPS
(Master Program Schedule) ou Plano Mestre de Producéao (PMP).

Nivel Sao preparados os planos de curto prazo, como resultado do MRP (Material
Operacional | Requirement Planning) ou Planejamento das Necessidades de Materiais.

Neste nivel sdo gerenciados os estoques, as ordens de producdo sdo sequenciadas,
as ordens de compras sdo emitidas e liberadas, assim como séo executados o
acompanhamento e o controle.

Fonte: LUSTOSA, Leonardo; MESQUITA, Marco A.; OLIVEIRA, Rodrigo J. (2008, p.10)

No contexto do Planejamento e Controle da Producéo, conforme observado por
Slack (1997) é essencial manter uma preocupacédo constante com a disponibilidade dos
materiais e a disponibilidade de dados, para atender eficazmente tanto aos clientes
internos quanto externos. Isso garante que, ao longo do processo de fabricacdo, seja
possivel proporcionar o que € necessario. Para um planejamento eficaz, é crucial ter
uma visdo apropriada do futuro, que pode ser alcangada, por exemplo, através da
previsdo de demanda adequada. Além disso, é fundamental possuir um entendimento
da situacdo presente e uma estrutura légica que permita a interpretacéo da situacao
atual e a projecdo de uma situacao futura, para orientar as decisées no planejamento.

Isso implica na definicdo clara dos objetivos que se deseja alcancar (Corréa, 2011).

Tubino (2009) e Chiavenato (2004) trazem que o PCP gerencia as informacdes
vindas das diversas areas do sistema produtivo, onde as principais sdo Engenharia,
Suprimentos, Recursos humanos, Financeiro, Qualidade e Manutengao. Falando de

cada sistema individualmente temos:
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a) Engenharia: E a area responsavel pela emiss&o de projetos e lista de materiais
a serem utilizados em cada desenho.

b) Suprimentos: Setor responsavel pela aquisicdo de matéria prima conforme
planejamento de compra estabelecido pelo PCP.

¢) Recursos Humanos: Com o histograma de méao de obra validado pelo PCP, os
recursos humanos vao ser responsaveis pelo processo de recrutamento e treinamentos
do efetivo.

d) Financeiro: Responséavel por fornecer ao PCP informacdes financeiras para
planejamento de estocagem de matéria prima e ampliacdo da capacidade produtiva.

e) Qualidade: Responsavel por fiscalizar e aprovar a producdo com inspecoes,
verificando se esté tudo dentro do projetado, além de juntamente com o PCP tratar a
gualidade e desvios provindos de produtos, processos e documentagoes.

f) Manutencéo: Responsavel por manter todos 0s equipamentos e infraestrutura
da fabrica em 6timo estado de conservacdo e funcionamento, tendo como base o PCP
para a programacgéo de manutengdes preventivas

Para Chiavenato (1998) ter um controle de planejamento adequado das
operac0Oes é fundamental para que as empresas consigam atingir niveis altos em relagéao

a eficiéncia e eficacia.

2.1.1 Estratégias da Producéo

Hayes e Whellwright (1984) definem a estratégia da produ¢cdo como uma
sequéncia de decisdes tomadas ao longo do tempo, permitindo que um negadcio atinja
uma estrutura e uma infraestrutura de manufatura e um conjunto de capacitacdes
especificas desejadas.

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2001), had alguns aspectos que sao
fundamentais ao suporte dos objetivos estratégicos, tais como: Planejar as
necessidades futuras de capacidade produtiva da organizacédo; Planejar os materiais
comprados;  Planejar os niveis adequados de estoques de matérias-primas,
semiacabados e produtos finais, nos pontos certos; Programar atividades de producao
para garantir que 0s recursos produtivos envolvidos estejam sendo utilizados, em cada
momento, nas coisas certas e prioritarias; Ser capaz de saber e de informar

corretamente a respeito da situacdo corrente dos recursos (pessoas, equipamentos,
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instalacdes, materiais) e das ordens (de compra e producéo); Ser capaz de prometer 0s
menores prazos possiveis aos clientes e depois cumpri-los; Ser capaz de reagir de

forma eficaz.

2.2 MRP- Material Requirements Planning ou Planejamento das Necessidades

Materiais

Para Lozada (2017) o MRP consiste em uma abordagem que executa o célculo
necessarioa, para identificar a quantidade, o tipo de material e 0 momento no qual ele
deve estar disponivel para a producdo. Deste modo, esta técnica auxilia o setor de
planejamento da empresa a programar a compra de materiais de forma mais eficaz.

Segundo Guerra, Schuster e Tondolo (2013) os beneficios desse método
proporcionaram diversas vantagens para as empresas, como a flexibilidade perante
alteracdes de demanda e gerenciamento mais eficiente dos estoques e inventarios,
ocasionando a reducao de custos operacionais e minimizacdo dos desperdicios, além

de garantir o atendimento dos prazos de entrega aos clientes.

Figura 1 - Planejamento de necessidade de Materiais (MRP )

Coneko do pediaos Provisho de venadas I
S \q Programa-mestie ‘/1
e produgoo

— Planejomento das

Listas g0 molonas >  necessidades do q——- Rogishos de c»s\n\x)
materiais

,_/l\

l Orcdans do Compea 1 Plonos 00 maotonols Ordens oe rabaiho
| - —

Fonte: Niggel (2006)

Como inputs do MRP, os itens na Figura 2, conforme apresentado abaixo:
Figura 2 - Inputs do MRP
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Fonte: Slack; Jones; Jonhson (2022), apud Menezes (2023)

O MRP trouxe e ainda traz inUmeras vantagens para as industrias que estdo em
processo de iniciacdo do uso de sistemas de automatizacdo da programacdo da
producdo ou até mesmo para as organizacbes que o MRP se encaixe de forma
adequada as suas necessidades (Araujo, 2009).

2.2.1 Manufacturing Resource Planning (MRP 1)

O planejamento dos recursos de manufatura surgiu em meados da década de
80, a partir de evolucdes do planejamento das necessidades materiais (Araujo, 2009).
Estas evolugdes ocorreram gracas as visfes dos administradores que observaram a
necessidade de integracdo de outros setores da organiza¢cdo, como producgao e o de
engenharia, para otimizar o seu processo de planejamento, conforme Slack et al. (1997).
O MRPII surge assim, nao apenas em calcular as necessidades dos materiais, mas
também de prever outros recursos do processo de manufatura. DecisGes referentes a
como produzir ou com que recursos produzir, estas definicdes evidenciam como este
sistema de planejamento e controle avancou com relagcdo ao modelo anterior (Corréa;
Gianesi; Caon, 2001).

Corréa, Gianesi e Caon (2001), ainda definem como principais médulos do MRP
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e Os cadastros basicos centralizados: para se conseguir informacfes de todos o0s
setores de forma rapida. Exemplo: cadastro de estrutura do produto, cadastros de
fornecedores, etc.

e MRP (material requirements planning): como o planejamento de recursos de
manufatura tem como fundacéo o MRP, todos 0s seus conceitos basicos também
foram agregados, assim como o processo de marcar o encontro dos materiais
necessarios e 0s avisos ao(s) programador(es).

e CRP (célculo da capacidade): ira analisar a capacidade produtiva de cada setor,
para informar ao programador se existirdo problemas quanto a estouros de
capacidade ou se 0 sistema estara ocioso.

e MPS (planejamento mestre da producéo): ndo se caracteriza como um modulo de
calculo como o MRP mas sim como de tomada de decisdo, que tem como
finalidade maior gerar os planos de producéo de forma detalhada e de curto prazo.

e RCCP (planejamento Grosseiro da Capacidade): Como o CRP é responséavel por
realizar uma andlise de grosso modo, como a prépria traducéo diz, da capacidade
produtiva, ou seja, um suporte de calculo da capacidade (simples) para o
planejamento mestre da producéo.

e Gestdo da Demanda: Tem como objetivos e finalidades tais como: previsao de
entrega, servigo aos clientes entre outras. Porém a sua maior fungdo € tentar
prever as necessidades e desejos que o0 mercado possui.

e SFC (Shop Floor Control): Responsavel pelo sequenciamento das ordens no chao
de fabrica, podendo este utilizar sistemas como o job shop ou kanban.

e Compras: Controla as compras e consequentemente, as negociacées com 0s
fornecedores quanto a data de entrega e acompanhamento da entrega pelo
software.

e S&OP (Sales and operations planning): Trabalha com proje¢des agregadas por
produtos de grande horizonte, ou seja, de longo prazo, visando principalmente

guais seréo os objetivos da organizacdo como um todo.

Todo este conjunto de modulos e funcdo apresentados mostra a hierarquia de
tomada de decisfGes que o sistema de planejamento de recursos da manufatura (MRP

I), na qual fica claro que as decisGes tomadas no planejamento estratégico da producao
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influenciam diretamente nas decisdes tomadas nas outras camadas.

2.2.1.1 - MPS - Planejamento Mestre de Producgéo

O plano mestre de producédo, denominado de Master Production Schedule (MPS),
relaciona-se a um procedimento de regulagem do curso dos materiais o qual deve ser
elaborado para projecdes de periodos curtos (Fernandes, 1991), detalhando as
guantidades a serem fabricadas para determinado item ou tipo de produto (Cavalcanti;
Moraes, 1997; Fernandes; Godinho Filho, 2010).

Gaither e Frazier (2001) apontam que o MPS influencia na competéncia do
servico e nos custos da producéo, visto que otimiza o aproveitamento dos recursos

disponiveis.

Figura 3 - Estrutura organizacional e seus niveis de decisao

, . Planejamento de
Planejamento de Capacidade Materiais
Longo prazo
Recursos
criticos, tempos RRP S&OP
offset
- Médio prazo
Recursos '
criicos, tempos RCCP P MPS
offset '
Curto prazo
CRP 1—#} MRP
Curtissimo prazo
Gestao de capacidade de curissimo ‘> SFC
prazo

Fonte: Corréa; Gianesi e Caon (2001)
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2.2.1.2 S&OP (Planejamento de Vendas e Operacdes)

O processo de S&OP (Sales and Operations Planning, ou em Portugués,
Planejamento de Vendas e Operacdes) pode agregar valor ao negocio ao promover o
debate antecipando as necessidades e restricdbes da empresa, criando a partir dai
solucdes sincronizadas com os requisitos da demanda e da oferta. Sua misséo € a de
balancear os volumes da demanda com a oferta (Wallace, 2001).

Uma caracteristica de grande relevancia no contexto do Planejamento de Vendas
e Operacdes (S&OP) é a avaliacdo da capacidade global da instalacédo, ndo se limitando
a abordagem tradicional que foca apenas em estacdes de trabalho individuais. Isso
assume uma perspectiva estratégica e atua como um indicador crucial para a tomada de
decisdes relacionadas a sele¢do dos produtos a serem fabricados. Além disso, permite
considerar decisdes sobre a expanséo ou reducéo da capacidade instalada, alinhando-
se ao plano aprovado (Olhager et al., 2001).

Do ponto de vista do resultado final do processo, é importante monitorar a
disponibilidade de produtos para vendas e os niveis de estoque, além, é claro, do
resultado financeiro da empresa como um todo, ja discutido anteriormente. Com relagéo
as atividades especificas de cada area participante do processo de planejamento, pode-
se citar a acuracia da previsao de vendas, o cumprimento do plano de producédo e a
produtividade final do periodo. A Figura 4 mostra exemplos de indicadores utilizados em
um processo de S&OP.

Figura 4 - Processo de S&OP
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Fonte: Corréa; Gianesi e Caon (2001)

2.2.3 Gestéo de Estoque

No ambiente empresarial, os baixos niveis de estoque podem levar a perdas de
economias de escala e altos custos de falta de produtos , por outro lado o excesso de
estoques representa custos operacionais e de oportunidade do capital empatado
Paoleschi (2019). E o desafio torna-se ainda maior devido ao alto nimero de insumos
necessarios para a producao cada vez mais diversificada nas industrias, tal como exige
0 cenario moderno atual.

Moura (2004) conceitua 0 estoque como conjunto de itens armazenados para
atender as necessidades da empresa. Conforme Fenili (2015) empresas buscam manter
estoquesa, para proteger a organizacdo de possiveis oscilagbes na demanda,
imprevistos no mercado ou para evitar atrasos da producéao por falta de materiais.

Siqueira (2009) explana que matéria-prima, material em processamento, produto
acabado e materiais de consumo,compdem o estoque de uma organizagdo conforme

demonstrado na figura abaixo.

Figura 5 - Componentes do Estoque
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Tipos de Estoque Definicio

Maténa-pnma Material que sera  posteriormente
transformado no produto final de acordo com

o volume de produg3o.

Matenal em processamento E 0 acimulo materiais que se enconfram em
diferentes etapas do processo produtivo.
S350 todos os matenais que Ja iniciaram sua
transformacdo, mas ainda nd3oc  se

configuram como produto final.

Produto acabado S&0 os produtos finais, disponiveis para a
venda.
Materiais de embalagem Consiste em todos os materiais referentes

ao processo de embalagem do produto,
caixas, rotulos, divisonas, entre outros.

Matenais de consumo Configura-se pelos iens que n3o sdo
consumidos pela producdo regularmente,
como equipamentos de manutencdo predial,
manutencio de maquinarios e ferramentas,

entre outros.

Fonte: Ching (2010)

Como complemento, Garcia (2006, p.11) traz que uma gestéo efetiva de estoques

€ aquela que garante o nivel de servico desejado com o minimo custo logistico total.

2.2.4 Inventario

Segundo Castiglione (2009) a gestao de um inventario é de suma importancia,
para evitar desvios e garantir a disponibilidade real no estoque. Francischini (2004),
descreve que os inventarios contém geralmente a quantidade, a descricdo do produto e
o local que esta armazenado.

Para Peinado e Graeml (2007) o inventario pode conter qualquer tipo de material
estocado, seja, produto inicial, em processo ou produto finalizado. Ainda, os autores,
classificam dois tipos de periodos que deve ser feito inventario: semestralmente ou

anualmente para ter uma maior regularidade e uma analise mais detalhada.
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Duas técnicas sao consideradas validas para efetuar a contagem dos estoques:
o inventario fisico geral e o inventario rotativo ou parcial. O inventério fisico geral
corresponde a paralisacdo da organizagdo por um periodo para que seja realizada a
contagem de todos os itens, permitindo identificar as quebras no estoque. A contagem
parcial corresponde a inventariar um certo nimero de itens ou grupo de itens dentro de
uma frequéncia estabelecida e continua. (Bertaglia, 2003).

Para Bertaglia (2003) a grande vantagem da contagem rotativa ou parcial é a
possibilidade de descobrir as causas dos erros, pois 0 estoque é dinamico e quanto mais
demora houver na procura das diferencas encontradas, menor sera a possibilidade de
identificar a causa. As principais causas de erros no controle de estoque sdo: sistemas
inadequados de entrada e saida; procedimentos de armazenagem mal elaborados;
inversao de codigos de produtos e layout de armazenagem inadequado (posicdes de
dificil acesso, espaco inadequado, sequéncia de armazenagem dispersa).

Dentro dos processos da cadeia de abastecimento, a contagem rotativa ou parcial
€ de suma importancia, pois € ela que ira garantir uma medida de desempenho
importante dentro do controle de estoques: a acuracia, ou seja, manter a exatidao dos
estoques. Assim, para garantir a eficiéncia dos processos de reabastecimento, é
fundamental, principalmente para as organizacfes de bens de consumo, varejistas e

atacadistas manter os nimeros exatos dos seus estoques (Bertaglia, 2003).

2.2.5 Previsdo de Demanda

Para Costa et al. (2019), a previsdo de demanda tem grande importancia para os
profissionais da area de PCP porque ela € base para o planejamento das atividades. As
previsGes contribuem tanto no planejamento do sistema produtivo a longo prazo como a
curto prazo, por isso a necessidade de que estas previsbes sejam cada vez mais
assertivas e bem proximas da realidade futura.

Da Silva (2020) conceitua demanda correlacionando as quantidades de bens ou
servicos que o mercado consumidor pretende adquirir em determinado periodo de
tempo, indicando o volume méaximo de produtos. Salienta que sua importancia possibilita
o planejamento e dimensionamento de todas as etapas envolvidas na cadeia de

suprimentos.
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Da Silva (2020) complementa citando alguns fatores que podem influenciar na
previsdo de demanda, sdo eles: Mudanca no ambiente econdémico; Aumento da
concorréncia;Novas tecnologias; Promoc¢des e campanhas de vendas; Efeitos sazonais.
Com uma previsao de demanda precisa e uma gestédo de estoque eficiente, a empresa
consegue se adaptar ao mercado e, potencialmente, enfrentar variacdes na demanda

sem enfrentar impactos significativos.

2.2.6 Lead Time

Para Moura (2006) lead time no conceito de logistica € o tempo entre o
reconhecimento da necessidade de uma encomenda e a recepg¢éo dos produtos. Para
gue ndo ocorram paradas de producao devido a falta de material, faz-se necessério

manter um estoque de seguranca.

2.3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As ferramentas da qualidade foram desenvolvidas na década de 50, no Japéo e
segundo Carpinetti (2006) apresentam como principal vantagem o estabelecimento de
uma melhoria continua, intensificando os resultados e reduzindo desperdicios que

possam estar ocorrendo durante 0S processos.

2.3.1 Fluxograma

O Fluxograma é uma ferramenta que mostra de forma grafica as etapas de um
processo. Pode ser utilizado na analise de um processo corrente, pois permite a
compreensao rapida do fluxo de atividades (Lucinda, 2010). Frequentemente, &
denominado de maneiras diferentes, como: grafico de procedimentos, grafico de
processos, fluxo de pessoas e papéis e fluxo de documentos.

Vergueiro (2002) complementa que pode assumir também diversos formatos e
modelos, utilizando simbolos variados que buscam compatibilizar o grafico com o tipo
de rotina que pretende representar. Podem ser denominados como: sintéticos; de
blocos; esqueletos; de procedimentos; vertical e horizontal e integrado. Todos
apresentam funcdes especificas e variado grau de complexidade.

Na presente pesquisa, essa ferramenta foi utilizada para demonstrar o

mapeamento do setor produtivo e tambem demonstar como é executado o fluxo do
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processo.

2.3.2 Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa)

Segundo Carvalho et. al (2012), o diagrama de causa e efeito ou o diagrama de
Ishikawa foi inventado em 1943 e leva esse nome em referéncia ao engenheiro japonés

Kaoru Ishikawa, seu criador.

Carpinetti (2012) explica o funcionamento do diagrama de causa e efeito:

O diagrama de causa e efeito foi desenvolvido para representar as relacdes
existentes entre um problema ou o efeito indesejavel do resultado de um
processo e todas as possiveis causas desse problema, atuando como um guia
para a identificacdo da causa fundamental deste problema e para a
determinacdo das medidas corretivas que deverdo ser adotadas (Carpinetti,
2012, p.83).

O diagrama tem uma estrutura similar a uma espinha de peixe, em que 0 eixo
principal representa o fluxo de informacdes e as espinhas, que para ele derivam
representam as contribuicbes secundarias para a analise. Desta forma, a ferramenta

possibilita a visualizacéo da relagéo entre o efeito e as devidas causas (Carvalho, 2012).

Figura 6 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Ishikawa (1993)

Neste estudo, o método foi utilizado para entender e sanar as questdes
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apresentadas, através disso, foi possivel verificar com facilidade os desvios do processo.

2.3.3 Plano de Acéo (5W2H)

Para Daychoum (2018) o modelo 5W2H € uma técnica para o planejamento e
controle de tarefas onde sdo atribuidas as responsabilidades e onde sédo determinados
como o trabalho devera ser realizado, as partes interessadas, 0 motivo, 0 prazo para

conclusdo e os custos envolvidos.

Figura 7 - 5W2H

ONDE
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{when)
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{why)

motive, beneficia
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(how much)

atividades, processo custo ou quantidade

Fonte: Paula (2015)

A ferramenta foi aplicada em pratica na empresa, a fim de atingir o ultimo objetivo
especifico proposto no trabalho que foi de estabelecer um plano de acédo com base nos

problemas encontrados e suas devidas propostas para mitiga-los.
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3 METODOLOGIA

Lakatos e Marconi (2019) evidenciam que é através dos meétodos que sao
alcancados os objetivos com maior seguran¢ca e validade, sendo consequéncia da
aplicacédo de atividades sisteméaticas e racionais. Pois, € formado por etapas de forma
organizadas, seguindo uma sequéncia légica. Para que assim, através da apuracéo de

resultados veridicos, possa obter resultados consistentes.

3.1 Abordagem Metodoldgica

Para iniciar as atividades, foi realizada uma pesquisa bibliografica em
periodicos nacionais, textos, artigos publicados em anais, artigos na biblioteca eletrénica
do Google Académico e SciELO e livros relevantes sobre os temas relacionados, a fim
de embasar teoricamente o estudo. Em seguida, nas andlises realizadas na empresa

foram coletados dados para realizar o estudo de caso.
3.2. Caracterizagcdo da Pesquisa

A caracterizacdo da pesquisa indica a direcao que o pesquisador esta adotando
para a realizacdo de seu estudo, possibilitando a outros estudiosos a comprovacéo dos
resultados, posteriormente apresentados, bem como a replicacéo do estudo em

diferentes contextos ou areas (Silva, 2014, p. 17).

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Castro (1976) traz que as pesquisas cientificas podem ser classificadas de trés
formas: exploratoria, descritiva e explicativa. Neste estudo de caso, empregou-se uma
abordagem de pesquisa que combinou métodos explicativos e descritivos. O propdsito
da pesquisa consistiu em descrever a situagéo identificada na empresa por meio da
analise e mapeamento dos dados coletados, analisar e propor melhorias para os

problemas identificados no processo de ressuprimento de materiais da organizacao.

Andrade (2010, p. 112) complementa que a pesquisa exploratéria € o primeiro
passo de todo trabalho cientifico, nha maioria dos casos, constitui em um trabalho
preliminar ou preparatorio para outro tipo de estudo. Na pesquisa descritiva os fatos séo
observados, registrados, analisados, classificados e interpretados, sem que o
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pesquisador interfira neles, ja na pesquisa explicativa, um tipo de pesquisa mais
complexa, pois além de registrar, analisar e interpretar os fenbmenos estudados, procura

identificar seus fatores determinantes, ou seja, suas causas.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

Segundo Ubirajara (2021, p.17) a caracterizagdo da pesquisa quanto aos meios,
ocorre conforme as classes de pesquisa existentes sdo elas: documental, bibliogréfica,

de campo, de observacéo e experimental ou laboratorial com as variantes necessarias.

Marconi e Lakatos (2010, p. 169) trazem que pesquisa de campo € aguela
utilizada com o objetivo de conseguir informacfes e/ou conhecimentos acerca de um
problema, para o qual se procura uma resposta, ou de uma hip6tese que se queira
comprovar, ou ainda, de descobrir novos fendmenos ou as relagdes entre eles.

Deste modo o presente estudo foi embasado em bibliografias e artigos cientificos
caracterizando-se assim como uma pesquisa bibliografica, de observacao participante e
de campo. Tendo em vista que os dados foram coletados in loco através de anotacdes,
consultas de registros, relatérios disponibilizados referente aos meses de setembro,

outubro e novembro e roteiro de observacéo.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

No que diz respeito ao tratamento de dados, Knechtel (2014) afirma que a
pesquisa pode ser categorizada como qualitativa ou quantitativa, e salienta que no
enfoque quantitativo, € necessario realizar uma analise estatistica para verificar se a
teoria pode ser respaldada por meio de dados numéricos.

O modo guantitativo, segundo Glnther (2006) utiliza linguagem matematica para
justificar fenbmenos, sendo assim, trata-se de um modo mais obijetivo.

Ja a pesquisa qualitativa € mais subjetiva, ndo necessita de dados matematicos
para justificar-se. Conforme Lima (2015) a pesquisa qualitativa permite entender o objeto
de estudo com base na descri¢cao de suas qualidades e caracteristicas, o que torna este
modo subjetivo pois tem como principal caracteristica a interpretacéo de informacoes.

Ubirajara (2017, p.47) ressalta que existe também a abordagem quanti-qualitativa

ou quali-quantitativa, que pode ser realizado o levantamento quantitativo, para executar



32

FANESE

Faculdade de Administracdo e Negdcios de Sergipe
Curso Engenharia de Producgéo

a interpretacdo desses resultados quantificados, buscando entender os resultados.
Deste modo, a pesquisa apresenta uma abordagem quanti-qualitativa, ja que os dois

modos foram utilizados.

3.3 Instrumento de Pesquisa e técnicas de interrogacao

Lozada e Nunes (2019, p. 192) afirmam que existem varios tipos de instrumentos
de pesquisa, entretanto, todos eles possuem as vantagens e desvantagens, pois
dependem de sua utilizagéo correta. Gil (2010, p.121) salienta que a observagdo como
instrumento de pesquisa pode ser classificada em trés modalidades: espontanea,
sistemética e participante. De acordo com as técnicas aplicadas na pesquisa, 0 método
utilizado foi a observacgao participante, visto que a autora do trabalho esteve presente na
industria, objeto da pesquisa, onde foram observados e coletados todos os dados

fornecidos pelos colaboradores.
3.4 Unidade, universo e amostra da pesquisa

Para Ubirajara (2017, p. 120), a “[...] unidade de pesquisa corresponde ao local
onde a investigagéo foi realizada”. Conforme Lakatos e Marconi (2019), o universo é
definido como o conjunto de elementos que possuem caracteristicas que formam o
objeto de estudo, o universo é modificado de acordo com o que é investigado no estudo.
Ja a amostra é explicada como uma parte deste universo, esta amostra € escolhida com
base em critérios de representatividade. As amostras que representam uma parcela do
universo podem ser classificadas como probabilistica e ndo probabilistica. O primeiro
caso se baseia em procedimentos estatisticos, jA& 0 segundo ndo possui critérios
definidos de escolha da amostra (Vergara, 2016).

Diante do apresentado, o estudo foi realizado em uma industria de termoplasticos
localizada na cidade de Aracaju, Sergipe. Sendo esta a unidade da pesquisa. A empresa
atua no ramo de fabricagédo de duchas e torneiras eletronicas, possui aproximadamente
600 colaboradores, 0s quais representam 0 universo da pesquisa. E a amostra da

pesquisa € composta por 06 colaboradores que desenvolvem suas atividades no setor
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de planejamento e controle da producéo.

3.5 Definicao das variaveis e indicadores da pesquisa

Marconi e Lakatos (2003, p. 29) afirmam que ao se colocar o problema e a
hipotese, deve ser feita também a indicacdo das variaveis dependentes e
independentes. E estas devem ser definidas com clareza e objetividade e de forma
operacional. O quadro abaixo evidencia as varidveis e indicadores com base nos

objetivos especificos desta pesquisa.

Quadro 2 - Variaveis e indicadores
VARIAVEIS INDICADORES

Mapeamento do processo ha industria Fluxograma

Identificacdo dos problemas encontrados | Diagrama de Ishikawa

Propostas de Melhorias baseadas nos Plano de acado 5W2H
problemas descritos

Fonte: Autora (2023)

3.6 Planos de registros e analise dos dados

Neste estudo, a coleta de dados teve inicio com a observacdo direta dos
processos do setores envolvidos nos procedimentos de calculo das necessidades de
materiais. Além disso, foram conduzidas entrevistas com a equipe de gerenciamento e
supervisdao do setores, com o0 propoésito de compreender os processos e desafios
predominantes relativos ao tema em analise.

Informacdes e dados obtidos foram sendo anexados com o auxilio das
ferramentas Microsoft Word, Excel, Power Point, Power Bl para elaboracdo de tabelas
e quadros. Também foi utilizado o Canva para desenvolvimento dos fluxogramas e o
diagrama de Ishikawa.

A obtencéo destes dados servird como base para a proxima sesséo deste estudo,
a analise de resultados, que trard embasamento teérico para auxiliar nas questées do

tema.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Apresenta-se nesta secdo, a analise dos resultados obtidos para a resolucéao da
problemética em questdo, através dos dados coletados durante o estudo de caso

realizado na indudstria.

4.1 MAPEAMENTO DO PROCESSO

Conforme Oliveira (2021, p.36) o mapeamento de processo é a descricdo de
COmMo 0S processos e as atividades relacionam-se, mostrando o fluxo de materiais,
pessoas e informacgfes, possibilitando a compreensédo de todo 0 macroprocesso, que
geralmente é representado graficamente para facilitar o entendimento.

Diante disso evidenciou-se a importancia de elaborar fluxogramas com base nas

informacdes da industria pesquisada a fim de mapear e descrever seus pProcessos.

4.1.1 FLUXOGRAMA

Com base nas informacdes mapeadas, foi elaborado um fluxograma (Figura 7)
gue representa visualmente os setores da empresa e 0s servicos oferecidos por cada
um deles. Esse fluxograma ajudou a visualizar de forma clara e organizada a estrutura
da empresa, bem como as interacdes e fluxo de trabalho entre os diferentes setores.
Essas etapas, a estratificacdo por setores e a criagao do fluxograma proporcionam uma
visdo abrangente e detalhada da organizacdo, contribuindo para a compreensao
dos processos internos e para a identificagdo de possiveis melhorias na gestdo de
ressuprimento de materiais.

Abaixo, segue fluxograma macro de como esta organizado o setor produtivo da

empresa.

Figura 8 - Fluxograma do setor produtivo da organizacao
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DIRETOR INDUSTRIAL

COORDENADOR DE PRODUGRD 2 ETATE NEIEeE,

COORDENAROR DE INJEGAD

Fonte: Autora (2023)

Na Figura 8, esta esquematizado o fluxo macro de como surge a necessidade
para atendimento dos pedidos na industria.

Figura 9 - Fluxograma macro da gerag¢ao de demanda para atendimento da produgao

—_—
VENDAS/COMERCIAL PCP —————% PRODUGAO —00 ,  QUALIDADE

e

EXPORTAGAO

EXPEDIGAO

Fonte: Autora (2023)

Observa-se que a demanda é iniciada pelo departamento comercial junto com o
departamento de vendas, onde ocorre a prospeccao de pedidos. O pedido é enviado
diretamente para o PCP e/ou é verificada a necessidade de ajustar a ficha técnica do
produto conforme as especificagcdes do cliente.

E enviado o plano comercial, documento em Excel utilizado, para apresentar ao
PCP a demanda futura da fébrica. Com base neste documento, o PCP faz o
planejamento de capacidade fabril e da necessidade de matéria-prima Em uma segunda

etapa, é enviado a demanda para o PCP, este portanto, envia o plano de producéo para
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os coordenadores da fabrica, alinhando a producdo, documento de demanda de pedidos
disponibilizado em Excel. Reunides diarias séo realizadas, a fim de alinhar as demandas
e identificar dificuldades dos setores envolvidos.

No caso do pedido de exportacdo, o processo acaba sendo mais complexo, pois
€ preciso uma analise minuciosa para que os requisitos do cliente sejam atendidos e se
faz necessaria uma exatiddo no ato da confirmacdo jA que o0s processos de

desembaraco sdo pré estabelecidos/agendados.

4.2 IDENTIFICACAO DAS FALHAS NO PROCESSO

Apbs a execucado do mapeamento dos processos, verificou-se que o principal
problema identificado foi a falta de materiais, 0 que acarreta na parada de producéo,
atraso na entrega de pedidos e ,consequentemente, na perda de receita da empresa.

Foi analisado que o0s materiais sdo classificados em 6 agrupadores na
organizacdo, sdo eles: Iltens de almoxarifado; Comprado Importado; Comprado
Nacional; Embalagens; Matéria Prima e Spare Parts.

4.2.1 ISHIKAWA

Apbs a coleta de dados, foi elaborado um Diagrama de Ishikawa, para identificar
e categorizar os problemas levantados durante as visitas a empresa. Diagrama este,
também conhecido como diagrama de causa e efeito ou espinha de peixe, que permite
uma analise visual dos possiveis fatores que contribuem para os problemas observados.
A partir disso, foi possivel identificar que o principal ponto é o furo de estoque,
onde existem muitos casos de divergéncias entre fisico e sistema e, com isso, ocorre

uma certa demora na reposicao de materiais.

Figura 10 - Diagrama de Ishikawa
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METODOS MATERIA-PRIMA MAQ DE OBRA

Falta de materigis -
Ndo utlizacho do sistemapara

gerar necessidades .
Bxcassodemateriss | Cﬂht;?raduren: s6m %
(baixo-girc) namenta z .
Falta de acompanhamento @ z
dospedidos Divergencias fisico x o0
sistema nos itens de 8‘ ﬁ
almaoxarifada ﬁ
0z
mQo
S
Oscilagdes de demanda 5 >
Mulizar polca de m B
estnque de saguranga 5
Fomecedares localizados 3
geograficaments distentes =-------
da fabrica
MAQUINAS MEIO AMBIENTE VEDDAS

Fonte: Autora (2023)

Através da observacdo e conversas informais com os colaboradores do setor
foram identificados vérios fatores que influenciam diretamente na eficacia do processo
de planejamento da necessidade de materiais, sdo eles:

A nédo utilizacdo do software SAP para geracdo automatica das ordens e
requisicbes de compra, as requisicdes sdo geradas manualmente com auxilio de
planilhas do excel, o sistema € utilizado para obtencdo dos relatérios que alimentam
essas planilhas,dados estes saldo em estoque, pedidos de compra em aberto e

requisicbes em aberto, acdo esta que é passivel de erros de digitacdo e

consequentemente acarreta na eventual falta de material e parada na producgéao.
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Figura 11 - Planilha MRP
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623 ANELZ.3¥178MM N2008 PARKER 125444 8508 2658 22 1 MEo Momal 1 15 il [ ] [ 20565 5
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R PORCASHTLTPOLESW 9" 025 1502 200 132 Mio  Ewesso - 63 il -0 1573 5
W4 ANELDNER T0SHA 81942 62MM 2210 4420 129288 278 1 MEo Momal 1 354 -0 m 62757 3
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M55 PIGMENTO INJMASTER ER LMFE 75 £781 - . Sim  Semgio - | - gemgio -
BE26 ANELDMER T0SHA 100K 00MM 519639 552 54770 27 Mio  Emesso H 83 il o m 2143 5
596 BUCHAFIACADPASS 14551 564 BTE4E 12804 I Mo Momal 0] 17l [ ] 5 15201 5
BZ46 B0 SING MU C 1M 450750V PT W00 11455 548 4520 Mio  Ewesso ' o ¢ m 2080 5
B45 COBOSING NUCE IMNF T80V vD 24000 40 95741 502 1 Mo Momal ) o4 [ ] 2 502 3
TS CAHBPYC 4N TEOY YMCLS &0 1340 1363 235 Mio  Ewesso - 53 il ®  w 1128 1
BEOES  ANEL O MER T0SHA 32541 75MM 265 52 11548 b Mio  Emesso 3 sil [ . 4408 §
13377 PARAFUSD ATAR PHLIPS A1D20 2.3K1EMI 200000 500 25415 1525 1 Mo Homal 1 24 il [ ] [ 15201 5
MM ANEL CMER TOSHA 7./72075MM 3301 1522 6748 by I Mo Momal 0] 5 i ¢ m 1= B
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113444 ANEL DHER TOSHA 410041700 08324 5 884 I Mio  Ewesso 1 | [ ] 2 708 £
13463 CABOSING HU T4 4MVE 4501750 R 5070 weH2 11669 251 1 Mo Homal 0] o7 il [ ] 2 52606 §
¢ r .| PEDIDOS | ordens | RCS | BASEINDICADORES | BASE | EnviarE-mal | FUP-ADIAR | AUXILIAR | Massa | Familia | Politicas Especiais

Fonte: Autora (2023)

No processo atual, apds extracdo dos relatorios e alimentacéo da planilha, faz-se
necessario criar a requisicdo manualmente inserindo cédigo, quantidades, datas entre
outras informacdes, situacao esta que, além de demandar muito tempo do analista, é
propensa a erros de digitacdo entren outros, conforme pode-se verificar na imagem

abaixo.

Figura 12 - Criacdo manual de requisicao de compra

J |~ 4 SAP Criar requisic&o de compra
v v (B Atvar sintese de documentos  [] B H¢ [[ Z£F Configuragbes pessoais  Cancelar  Mais v Q O 7 Encerrar
T Req. de Compra v Determ fonte suprim
# | Cabecalho
Allal/lala]v]|z]=]a Vv ||Z|v % v |[Z|B v|L v|E&| | G| 1T |(F| & ||| &£ Valores propostos
Status ltem RC |C I Material Texto breve Otd.solicitada UM =Pr¢.avaliagdo = Valor total Data de remessa Grupo de mercadorias Centro |

[<» o

Fonte: Autora (2023)
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Em uma simulagéo teste mostrada na Figura 13 abaixo, é demonstrado como

uma transac¢do do sitema ja utilizado pela organizagéo sinaliza a necessidade de uma

nova requisicao de compra, porém esta necessidade é baseada nos dados do sistema

e para que essa seja utilizada de forma eficiente todos os dados precisam ser ajustados.

Figura 13 — Geracao automatica de requisicoes

1 s

v

Lista atual estoques/necs.: lista de material

&8 Listas nec./estog.marcadas Determinar seméforo [@ Grupos de excecdes

[ -—
Centro: HY0O1l OO
L L

Plansjador MRP: |CCN

Sem... Data va... Material

00 113438
00 117433
00 113871
00 129220
040 57915
QA0 113909
oom 172947
oom 114940
oom 120141
oom 886
oom 113921
oom 113965

Componente Nac

Area MRP
HY01
HYO1
HYO1
HY01
HYO1
HY01
HY01
HYO1
HY01
HY01
HYO1
HY01

Fonte: Autora (2023)
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Outro ponto identificado foi que grande parte dos fornecedores ndo estao

localizados proximo da industria, o que acaba demandando uma maior logistica para

recebimento dos materiais conforme observamos na Tabela 1, criada para apresentar

como se da a distribuicAo de fornecedores no territério brasileiro e também a

representacdo destes no segundo pais, além do Brasil, que a industria também conta

com fornecedores, que é a China.
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Tabela 1 - Distribuicdo da quantidade de fornecedores pelo Brasil e em outros paises:

ESTADO/PAIS QUANTIDADE DE %
FORNECEDORES

T

Séo Paulo 226 62,43%
| Rio Grande do Sul 52 14,36%
| Santa Catarina 32 8,84%
| Ceara 19 5,25%
| China 16 4,42%
| Bahia 8 2,21%
| Parana 5 1,38%
| Sergipe 3 0,83%
| Rio de Janeiro 1 0,28%
| Total Geral 362 100,00%

Fonte: Autora (2023)

A partir da Tabela 1, criou-se o grafico abaixo.

Grafico 1 - Representacao percentual dos fornecedores por regiao.

Fornecedores Por Regiao

70,0085

50,00%

50,00%

40 00%

30,00% m Total
20,00%

10,00% I

0,003 - L
Sudeste Su Mord este China Centro Ceste

Fonte: Autora (2023)

Desta forma, foi possivel identificar que dentre os 362 fornecedores ativos
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cadastrados, mais de 80% concentram-se na regido sudeste e sul e menos de 10%
estao localizados proximo da fabrica na regido nordeste, ficando evidente que a logistica
para o recebimento de materiais sofre interferéncia devido a localizagéo dos principais
fornecedores.

Outro ponto citado pelos analistas foi 0 atraso no faturamento dos pedidos sem
nenhuma justificativa dos fornecedores, com isso, ao verificar a situacao, observou-se
gue ndo havia um acompanhamento de suprimentos apds a emissdo do pedido, a

situacao de atraso era identificada através da ruptura de estoque.

4.3 PROPOSTA DE MELHORIAS PARA O PLANEJAMENTO DAS NECESSIDADES

Para resolver as questdes identificadas, elaborou-se um plano de agdo com base
na metodologia 5W2H, que envolve responder a sete perguntas-chave para assegurar
uma implementacédo precisa e continua. Através dessas respostas, o plano de acéao foi
delineado com detalhes, oferecendo orientacdes nitidas para abordar os problemas
identificados. Essa abordagem sistematica busca garantir uma implementacéo eficiente

e eficaz das a¢Bes, com o objetivo de alcancar resultados satisfatérios.

4.3.1 5W2H

O plano de acao utilizou-se de ferramentas tanto estratégicas como tecnolégicas
para serem executadas em conjunto, como apresentado no Quadro 3, sendo observada
também a sele¢édo por métodos em que a exequibilidade fosse garantida, sem maiores

esforgos e que nao tornassem o processo tdo oneroso.
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Quadro 3 - Plano de acdo com base na metodologia 5W2H

42

O QUE? POR QUE? COMO? ONDE? QUEM? QUANDO? QUANTO?
Reduzir custos A fim de Buscando Reuniéo PCP/ Nao definido
logisticos e tempo | rmelhorar a novos através do Suprimentos Até
de chegada dos realidade atual | fornecedores | Teams Junho/2024
materiais de fornecedores na regiao
distantes Nordeste
Conferencia do Para garantir a | Atravésde ([Almoxarifa Equipe de Dezembro Nao definido
estoque, alinhar utilizacao do ajustes no do Inventario/
fisico e sistema. MRP através do sistema/ Colaboradores do
SAP Inventario almoxarifado
Atualizacdo do lead | Para garantir | Reunido com | Reunido Até Mar/2024 | Ndo definido
time dos materiais | que os pedidos o setor de jtravés do
sejam colocados | Suprimentos | Teams PCP/
adequadamente, Suprimentos
respeitando
tempo de
fabricagéo e
entrega
Utilizar o sistema Para ter mais | Treinamento PCP Analista Jan — N&o definido
(SAP) para assertividade na responsavel por Fev/2024
realizacdo do MRP | reposicdo de Materiais
materiais
Acompanhamento | Para reduzir os Reunido Reunido Nov- Dez N&o definido
dos pedidos problemas com o setor ptravés do PCP/
causados pelo de Teams Suprimentos
atraso de | Suprimentos
pedidos

Fonte: Autora (2023)

A primeira acao tem o objetivo de buscar novos fornecedores de materiais que

fiqguem localizados territorialmente proximos da fabrica com o intuito de reduzir custos

logisticos e como tambem o tempo de reposi¢do. Agdo ja vem sendo realizada onde os

fornecedores estdo sendo contactados, enviando amostras e sendo cadastrados.

Um dos principais pontos para que a analise dos materiais seja acertiva e correta

€ a confiabilidade dos estoques, para isso sera realizado um inventario geral na fabrica

a fim de conferir e ajustar eventuais desvios encontrados para garantindo a utilizagéo do

MRP via sistema.

Ter o lead time dos fornecedores atualizado é um dos pré requisitos para que o

sistema calcule e gere corretamente as necessidades nos tempos certos, nesta terceira
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acao sugerida, o setor de suprimentos entra em contato com os fornedores indicando os
itens que eles fornecem para empresa e solicita que seja indicado o real tempo de
fabricacdo, apdés o retorno do fornecedor os dados s&o atualizados no cadastro do
material, acdo acatada e ja em execucao.

A quarta acdo, alem de reduzir o tempo gasto pelo analista nha geracdo de
relatorios e atualizacéo de planilhas, mitigara varios problemas que sdo causados pela
dependéncia de processos manuais. Com a utilizacdo do sistema para gerar o MRP, o
colaborador fara uma analise breve confrontando demanda e necessidades e as
requisicdes serdo geradas, além de integrar assim, todas as informacdes do processo
no sistema.

O acompanhamento de pedidos garantira uma reducao dos pedidos que atrasam
a entrega, e € mais um ponto determinante para 0 ndo cumprimento dos planos
estabelecidos pelo PCP a producéo ja que foi identificado que em algum dos casos o
fornecedor possuia o material pronta-entrega e o0 atraso ocorria por duavidas,
divergéncias entre outras situacdes que poderiam ter sido resolvidas com um
monitoramento.

Figura 14 - Representacdo do acompanhamento de pedidos em atraso.

Materiais (SKU) Fornecedores
1212 231

Pedidos Pedidos em Atraso x Fornecedor

PEDIDOS NACIONAIS

Comprador

RESUMO GERAL

s Em

Maiz de 15 dias atrazado
Total PO Atr ®aico @sem N de 15 dias atrasado I 1=4

raly

Préxima Semana

309

Qtde. Solicitada

Dat.rem.esta... | Data de re... Fornecedor Material | Texto breve Qtd Total | A Receber | U... | Status Dias em Atras

LECHLER DO BR...

Sem NF
Sem MNF
EC | Saldo
EC | Sem NF
Sem NF
| Sem NE
EC | Sem MF
C | Salde
=C | Salde

32,89 Mi
Qtde. Pendente

20,62 Mi
Fonte: Autora (2023)

Desta forma, foram garantidas as propostas de melhorias para o planejamento

de necessidades da industria de termoplasticos, todas acatadas pela organizacao.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Como forma de responder aos objetivos especificos, este estudo apresentou um
referencial tedrico que fundamenta a seguinte proposta: O que pode ser melhorado no
controle e planejamento de insumos em uma industria termoplasticos de
Aracaju/SE?

Através do estudo de caso foi possivel identificar que a empresa utiliza uma
metodologia que apresenta deficiéncias ao trabalhar com sistemas, com isso, utiliza
diversas planilhas de Excel que facilitam a falha, ou que impedem a integracdo e
padronizacéo de informacdes entre 0S processos.

Com o uso de ferramentas da qualidade, foi possivel obter resultados tais como:
0 mapeamento dos processos a partir de fluxogramas; A identificacdo dos problemas
relacionados ao processo foi obtido utilizando o Diagrama de Ishikawa. A pesquisa
apresenta também como resultado uma proposta de plano de ac¢éao utilizando o 5W2H,
gue apresenta propostas de melhorias para a empresa, tais como: A substituicdo da
utilizacdo de planilhas para uso do sistema tecnolégico com o principal objetivo dar
agilidade e assertividade aos processos no controle de ressuprimento de materiais que
€ realizado manualmente, e também promover reunies com areas de apoio, a fim de
mitigar outras problematicas que acarretam na falta de materiais.

Diante do cenario analisado, foi elaborado pelo autor em discussdo com as
pessoas que fazem parte do processo um plano de acédo para a empresa analisar as
possibilidades de melhorias. No entanto, pelas limitagdes do tempo da pesquisa, néo foi
possivel acompanhar a discusséo sobre o plano de agéo e verificar suas reais sugestdes
€ progressos junto a empresa.

De modo geral, este estudo oferece aos gestores uma visao mais abrangente dos
processos de planejamento de necessidade de materiais, por meio da analise dos
problemas identificados. Portanto, eles podem buscar alinhar os processos e,
estrategicamente, encontrar solugdes viaveis para minimizar os problemas associados
ao planejamento atual, utilizando as ferramentas disponiveis na organizagao.

Os resultados obtidos permitiram alcancar o objetivo da pesquisa e responder a
problematica, pois a analise revelou a situacao atual da empresa e as negociacdes dos

problemas decorrentes da metodologia de planejamento de materiais utilizados.
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