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Resumo

A area responsavel por controlar e programar a producdo é de suma importancia
para identificar, analisar e corrigir os problemas do dia a dia fabril. Uma de suas
atividades e objeto de estudo a ser apresentado € o processo de andlise de de-
manda de producdo com base na projecdo de vendas na linha de producéo de
produtos lacteos. Neste contexto, iremos utilizar os conceitos de Seis Sigma,
DMAIC e ferramentas da qualidade para identificar e solucionar os problemas de
estoque causados pela ineficiéncia e falta de ferramentas de analise.

Observou-se que as ferramentas utilizadas foram adequadas a realidade da orga-
nizacdo, assim auxiliando na solucdo da causa raiz. Dessa maneira, foi possivel
estruturar de forma simples e eficaz a metodologia até etapa de implantacédo e
solucdo do problema na producéo, além de trazer uma grande reducdo de custo
de estoque parado para a organizacao.
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1. Introducéo

O mercado de lacteos brasileiro é composto pelos segmentos de leite e seus derivados
como creme de leite, leite em pd, iogurte, manteiga e queijos. FGV (2019), o Brasil € 0 4° maior
produtor de leite do mundo e a cadeia de laticinios representa 5,4% do valor bruto de setor
agropecudrio e 17% da pecuaria, porém a producéo de leite é bastante dispersa, pois 0s produ-
tores e suas regides sao espalhados por todo territorio nacional.

As empresas buscam cada vez mais aprimorar seus processos devido a competitividade
do mercado e a demanda cada vez mais instavel. Nesse contexto, ferramentas da qualidade séo
cruciais tratando-se de melhoria de processos. Usar essas ferramentas é de suma importancia
para companhias que desejam melhorar processos produtivos e consequentemente reduzir cus-
tos. (CHASE; JACOBS; AQUILANO, 2006).

Rotondaro (2008), diz que Seis Sigma é uma estratégia gerencial para empresas que bus-
cam alcancar, otimizar e garantir o sucesso através da identificacdo e atendimento das expecta-
tivas e necessidades de seus clientes, sejam eles internos ou externos, sempre buscando as me-
Ihorias e aprimoramentos dos processos, produtos ou servigos.

Na area dos negdcios Rotondaro (2008) enxerga Seis Sigma como um processo que per-
mite as organizagdes ampliarem sua lucratividade, através da otimizacdo de suas operacdes,
melhoria de sua qualidade e eliminacdo completa dos defeitos, falhas e erros.

O conceito de Estoque para Moreira (2006) é “quaisquer quantidades de bens fisicos que
sejam conservados, de forma improdutiva, por algum intervalo de tempo; constituem estoques
tanto os produtos acabados que aguardam venda ou despacho quanto matérias-primas e com-
ponentes que aguardam utilizacdo na produgdo”, ou seja, estoque ¢ improdutivo e gera custos,
assim, entende-se que desequilibrios em estoques impactam diretamente no faturamento da em-
presa, juntamente de desperdicios de tempo, recursos e energia, fatores que influenciam subs-
tancialmente na capacidade produtiva e lucratividade.

Segundo Pascoal (2008), gerenciar estoque é realizar um planejamento total de como
controlar os materiais dentro da organizacéo, trabalhando exatamente no que a empresa neces-
sita para as determinadas areas de estocagem, objetivando manter o equilibrio entre estoque e
consumo. Existem diversos fatores que interferem em negociacdes e um Unico ponto que des-
favoreca seu ambiente de vendas podem causar resultados negativos e perda de fidelidade de
seus usuarios, que acabam recorrendo a outras marcas e produtos substitutos.

O controle das entradas, especialmente o consumo de materiais € uma funcdo extrema-
mente basica de qualquer empresa, mas ndo a torna uma fungdo menos importante, em vista
que os materiais representam cerca de 60% dos custos de um negocio (SEBRAE, 2016).

Nesse sentido, o presente trabalho apresenta um estudo de caso em uma empresa de lati-
cinios onde foi utilizada a aplicacdo da metodologia DMAIC e 0 uso dos conceitos de lean six
sigma com o objetivo de otimizar e adequar os niveis de estoque a patamares estabelecidos pela
companhia.
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2. Referencial tedrico

O referencial bibliogréafico deste trabalho aborda conceitos de Seis Sigma, DMAIC, MRP,
PCP, 5W2H e gestdo de estoque.

2.1 Seis Sigma

A definicdo de Seis Sigma abrange diversos conceitos amplamente utilizados em diversos
setores de uma organizacao, uma visdo macro, na qual o principal objetivo é levar essa organi-
zacgdo a ter sucesso seu segmento de negdcio, alcangando, maximizando e mantendo a lideranca
comercial, considerando a plena compreensao das necessidades dos seus clientes.

Para Rodrigues (2020) o Seis Sigma é uma metodologia da qualidade para o século XXI.

O Seis Sigma surgiu na Motorola por volta de 1980, a empresa tinha uma necessidade de
implementar mudancas drasticas em seus niveis estratégicos (Linderman, 2003). A metodologia
tem como foco a necessidade identificar oportunidades e eliminar defeitos, uma vez que as
variacdes prejudicam a entrega de servicos confiaveis (George,2004). Silva (2017), conta que
0 Seis Sigma tem sido muito utilizado e difundido nas empresas nos dias de hoje, por meio de
uma abordagem baseada em contencdo de desperdicios e melhoria continua, chamada de
DMAIC.

2.2 DMAIC

A metodologia DMAIC surge como ferramenta auxiliar do Seis Sigma e que € usada
como uma ferramenta de conducao para o projeto. O DMAIC se distingue por oferecer proce-
dimentos bem estruturados, rigorosos e disciplinados que proporcionam a melhoria de um ou
mais processos (SILVA et al., 2018).

O DMAIC tem em seus alicerces a estruturacdo dos problemas e as situagdes que seréo
melhoradas, a organizacdo das informacdes e dos dados relativos a melhoria, a analise de in-
formagdes coletadas, a melhoria em si dos processos escolhidos, controle e avaliagdo (SANTOS;
MARTINS, 2003).

Werkema (2013), DMAIC pode ser pensado como um processo de afunilamento, que se
organiza a partir de um grande arcabouco de oportunidades e, gradativamente, aprofunda-se
nas defini¢des reais e necessarias dos projetos visando especificar objetivos que se esperam
primeiramente alcancar.

O método DMAIC é formado por cinco etapas (WERKEMA, 2013).
2.2.1 Definir

De acordo com George (2003), consiste em um alinhamento das informagdes e acordo
entre as partes envolvidas sobre o que se deve ser feito. A defini¢cdo do problema deve estar
alinhada com o plano estratégico da empresa, seguido da avaliacdo historica e impactos nega-
tivos do problema como forma de justificativa para execucdo e continuidade do projeto de me-
Ihoria (DUARTE, 2011). Esta etapa resume-se em definir e levantar quais sdo reclamagoes,
incidéncias, entre outras coisas que prejudicam o processo, produto ou servico.

S3o Paulo-SP —2021 1 3 Engenharia de Produgdo - UAM



2.2.2 Medir

Na segunda etapa, os envolvidos precisam observar e medir os resultados do problema
definido na primeira. Extremamente necessario confiabilidade nos dados e precisdo na medicéo.
Se houver dados imprecisos, incorretos e ndo confiveis, o ciclo DMAIC n&o seré concluido e
ocasionara um novo retrabalho. George (2003) afirma que o ato de combinar os dados com
experiéncias realizadas € o que separa a verdadeira melhoria de um mero processo.

2.2.3 Analisar

Tem como objetivo descobrir e avaliar as principais causas do problema através da apli-
cacdo de técnicas estatisticas que facilitam a identificacdo das causas, e a relacédo entre as causas
e efeitos, nesta etapa conseguimos determinar as melhores maneiras de aprimorar 0 processo
(CARVALHO; PALADINI, 2012).

2.2.4 Melhorar

Montgomery (2017) é a etapa onde transforma-se os dados estatisticos das etapas anteri-
ores em dados do processo. A partir desses dados executa-se melhorias. Todas as melhorias
propostas devem ser avaliadas, sendo assim novas anéalises sao realizadas para que seja possivel,
se necessario, ajustar e, por fim validar as acGes propostas anteriormente (CARPINETTI, 2016).
Para Werkema (2013) se os resultados obtidos com a aplicacéo das acdes nao forem satisfato-
rios, é necessario retornar para a segunda fase do DMAIC.

2.2.5 Controlar

A Ultima etapa tem como objetivo controlar os processos e monitora-los, seu intuito é an-
tecipar acdes de prevencdo e correcao de desvios, mantendo as adequacdes obtidas na etapa de
melhorar sob controle (STAMATIS, 2004). Segundo George (2003), o objetivo é garantir que
0s ganhos obtidos sejam preservados, até que novos dados e conhecimentos a respeito do pro-
cesso demonstrem maneiras mais eficazes de melhorar o processo. Executar bem as etapas an-
teriores € essencial para um bom uso do DMAIC.

2.4 MRP

Segundo Moreira (2006), € uma técnica para converter a previsao de demanda de um item
independente em uma programacao das necessidades das partes dos componentes do item. Con-
forme Tubino (2007), o MRP tem como objetivo principal aproveitar o potencial do processa-
mento e armazenamento de dados, advindos dos sistemas de informacéo, para exercer as fun-
¢Oes da programacéo da producdo. O MRP divide-se em MRP | e MRP 11, o primeiro planeja a
necessidade de materiais e 0 segundo a necessidade de recursos produtivos. Conforme Slack,
Chambers e Johnston (2008) o MRP é um sistema utilizado para apoiar o planejamento de todas
as necessidades de recursos. Portanto, tais sistemas possuem inumeros beneficios para as orga-
nizagdes que os implementam, pois mantém as informac6es sempre atualizadas, reduzindo per-
das com excesso ou falta de insumos, com retrabalho e com estoques e por consequéncia o
custo de fabricacgdo dos produtos.
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2.5 PCP e PMP

Tubino (2007), refere-se ao PCP como “responsavel pela coordenagdo e aplicagdo dos re-
cursos produtivos de forma a atender da melhor maneira possivel os planos estabelecidos nos
niveis estratégico, tatico e operacional”, ou seja, € responsavel pela administrar as informacdes
vindas de todas as partes envolvidas no processo produtivo. Em nivel estratégico, o PCP cola-
bora com a criacdo do Planejamento Estratégico da Producéo, gerando o Plano de Producdo, no
nivel tatico o PCP elabora e desenvolve o Planejamento-mestre da Producéo, obtendo o PMP,
e no nivel operacional o PCP organiza a Programacdo da Producdo, administrando estoques,
sequenciando, emitindo e liberando ordens de compras, fabricagdo e montagem, bem como
executa 0 Acompanhamento e Controle da Producédo, gerando um relatério de Avaliagdo de
Desempenho (Tubino, 2007).

Para Tubino (2007), o Planejamento Mestre da Producdo (PMP) refere-se ao planejamento
da producéo dos produtos detalhando os itens, roteiros e prazos, com base as previsoes de de-
manda de médio prazo, nos pedidos ja confirmados, na estrutura do produto. O PMP efetiva as
decisbes tomadas quanto a necessidade de produtos acabados de acordo com cada periodo ana-
lisado (Tubino, 2007). O PMP liga o planejamento estratégico e as atividades operacionais da
producao.

2.6 5SW2H

Frequentemente usado para estruturar uma ideia, seu objetivo é implementar uma solucgéo,
conquistou fama sendo simples poia tem um facil entendimento e aplicagdo. A sigla representa
sete perguntas em inglés, que sdo: What (o que, qual?), Where (onde?), Who (quem?), Why
(por qué, para que?), When (quando?), How (como?) e How Much (quanto custa?)
(MAGALHAES, 2019). O 5W2H baseia-se em analisar e visualizar solucdes corretas de deter-
minado problema. Sua utilizacdo e implementacao permite identificar e analisar pontos impor-
tantes, com possibilidades de acompanhamento da realizacdo de uma acdo, facilitando a busca
e 0 entendimento por meio do delineamento de prazos, métodos, objetivos, surgindo um plano
de acdo detalhado (SOUZA, 2018).

2.7 Gestao de estoques

Para Tubino (2007), estoques surgem para assegurar a independéncia entre as etapas dos
processos produtivos, assim como uma producdo constante, viabilizar a utilizacdo de lotes
econémicos, diminuir lead times produtivos e alcancar vantagens comerciais. Além disso, tor-
nam possivel lidar com as variagdes aleatorias da demanda, sendo utilizados como fator de
seguranca contra problemas como quebra de maquinas e programacao ineficiente da producéo.
Para Slack, Chambers e Johnston (2008), os estoques s&o utilizados para corrigir as discrepan-
cias entre fornecimento e demanda, que nem sempre estdo de acordo, e toda operac¢ao produtiva
mantém algum tipo de estoque. Durante a gestdo de estogues, existem trés principais decisdes
que precisam ser tomadas, estdo sdo: quando devo pedir reabastecimento, quanto devo solicitar
e como farei o planejamento e o controle (SLACK et al, 2008), e nestas decisdes precisa ser
levado em conta os principais custos associados.
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3. Metodologia
Durante as anélises, utilizou-se a estrutura metodoldgica de trabalho de natureza aplicada.

Segundo Flick (2009, p.3) Pesquisa qualitativa € uma atividade situada que posiciona o
observador no mundo. Ela consiste em um conjunto de préaticas interpretativa que tornam o
mundo visivel. Essas préaticas transformam o mundo, fazendo dele uma série de representacdes,
incluindo notas de campo, entrevistas, conversas, fotografias, gravacdes e anotacdes pessoais.
A pesquisa qualitativa envolve uma postura interpretativa e naturalistica diante do mundo.

Flick afirma também (2009, p.9) que a pesquisa qualitativa se abstém de estabelecer um
conceito bem definido daquilo que se estuda e de formular hipdteses no inicio para depois testa-
las. Em vez disso o0s conceitos sdo desenvolvidos e refinados no processo de pesquisa.

Figura 1 — Estrutura metodoldgica do trabalho.

Estrutura
metodoldgica do tabalho

| | | i | 1 | |
. ] Técnica de Tacnica de analise
Ohbjet Metod
Natureza | | Abordagem JEtives stodo coleta de dados dos dados
\-Aplicada \-Clualitativa Exploratoria Estudo de caso
Pesquisa Andlise de
documental, contelido
questionario e
observagdo

Fonte: Adaptado pelos autores (2022).

A primeira fase do trabalho constitui-se no levantamento de dados, analise de ferramentas
e materiais bibliograficos sobre os conceitos de DMAIC, lean six sigma, MRP, PCP e gestdo
de estoques. Logo apos, € realizado um estudo em cima de um processo produtivo de uma
empresa de laticinios.

Para alcancar o objetivo a pesquisa exploratoria tem como principal finalidade desenvolver,
esclarecer e modificar conceitos e ideias, tendo a formulacdo de problemas mais precisos.

Para Gil (2007), esse tipo de pesquisa com abordagem explicativa que procura conectar as
ideias para compreensdo de causa e efeito, tem como o objetivo proporcionar maior familiari-
dade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a construir hipoteses. A grande
maioria dessas pesquisas envolve:

S3o Paulo-SP —2021 1 6 Engenharia de Produgdo - UAM



a) levantamento bibliogréfico;

b) entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o problema pesquisado;

c) analise de exemplos que estimulem a compreenséo.

Tais pesquisas classificam-se como: pesquisa bibliografica e estudo de caso (Gil, 2007).

Assim, utilizando o método do estudo de caso busca identificar os problemas no estoque
causados pela ineficiéncia e falta de ferramentas de analise e gestao.

Segundo Yin (2005, p.32), estudo de caso € uma investigacdo empirica que investiga um
fendmeno contemporéaneo dentro de seu contexto da vida real, especialmente quando os limi-
tes entre fendmeno e o contexto ndo estdo claramente definidos.

Para obter as informacdes necessarias para o estudo, realizaram-se pesquisas nos relato-
rios e documentos da empresa. Durante todo o estudo obtivemos acesso aos dados operacio-
nais e a equipes diretamente ligados ao processo.

Os dados foram obtidos através do sistema ERP (Enterprise Resource Planning) utilizado
pela empresa para controle e gerenciamento de estoque.

4. Estudo de caso

4.1 Descri¢cao da empresa

A empresa escolhida foi fundada ha mais de 40 anos e € uma das mais tradicionais marcas
do mercador de laticinios do pais. A empresa dispde de algumas unidades de negdcio na regido
sudeste do pais, que é onde esta hospedada sua sede.

Os produtos da empresa possuem grande aceitacdo no mercado brasileiro em razao da ele-
vada qualidade. A empresa é pioneira no mercado de laticinios brasileiro sendo responsavel por
estar sempre inovando e trazendo novidades a seus consumidores como por exemplo o creme
de ricota, primeiro produto lan¢ado na categoria de cremes nacionais.

4.2 Descricao do problema

Na empresa em questdo, todo o planejamento de producéo e o controle de estoques eram
elaborados manualmente, impactando diretamente no processo de compra de insumos e emba-
lagens. Tais impactos advinham da falta de informacdes atualizadas sobre a projecéo de vendas.
Observou-se um delay entre a alteracdo da projecéo de vendas e o controle de suficiéncia dos
estoques. Na época como solugdo a empresa passou a adotar o uso de elevados estoques para
conter as rupturas causadas pelo fato citado acima, mas, acabou-se gerando problemas de esto-
ques elevados ou insuficientes, gerando alto volume no armazém e uma grande quantidade de
matéria prima disponivel ou indisponivel, ocasionando prejuizos financeiros para a empresa.
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As proximas se¢es mostram a aplicacdo de cada etapa do método DMAIC, tendo em vista
a melhoria do controle de estoques e insumos da empresa, focando em reduzir problemas pro-
vindos da ineficiéncia dos estoques.

4.3 Definir

Durante a etapa de defini¢do foi montada a equipe responsavel pelo projeto, ela era com-
posta pelos departamentos de compras, suprimentos, PCP, SO&P, P&D e um consultor externo
especializado em ERP. A empresa contratou este Gltimo especialmente para implantacdo do
modulo de MRP | e 11, pois ela ndo possuia um sistema de planejamento automatizado.

Verificando os indicadores de suficiéncia de estoque percebeu-se que 0s niveis de estoque
estavam acima da meta desejada. Devido falta do médulo de MRP, o analista realizava o levan-
tamento dos dados e das informacGes extraidas do ERP manualmente, tal fato demandava muito
tempo e possuia alta propensdo a erros. O fluxograma da figura abaixo exemplifica o processo
manual antes da implantacdo do modulo MRP.

Figura 2 — Processo antes da implantacdo do MRP.
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Fonte: Empresa estudada (2019)

O projeto iniciou no ano de 2019 e foi implantado no fim do mesmo ano, neste foi parame-
trizado todos os itens que estavam presentes nas listas técnicas dos itens acabados para produ-
¢do, ou seja, houve a revisdo da quantidade de consumo por lista técnica, lote minimo e multiplo
de compra, lead time etc.

A restri¢cdo encontrada foi uma implantag&o inicial em apenas 2 unidades fabris, por ser um
novo projeto, comegamos com um piloto em uma unidade fabril. Apds os testes e as validagdes
comecgamos as replicacdes para as demais unidades. O processo automatizado ficou muito mais
dindmico e analitico, em vista que o responsavel por suprimentos otimiza seu tempo utilizando
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somente uma ferramenta para analisar todas as demandas. O fluxograma na figura abaixo mos-

tra 0 processo automatizado.

ROTINA ANTIGA

Figura 3 — Processo automatizado.
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Fonte: Empresa estudada (2019)

Apds primeira atividade de parametrizacdes dos itens componentes, foi necessario a im-
plantacdo de um mddulo MRP na empresa, esse trabalho foi realizado pelo consultor, junta-

mente com o analista responsavel que foi responsavel em auxilia-lo.
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A figura abaixo ilustra a programacao do projeto:

Figura 4 — Cronograma do projeto.

ANO 2019
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PCP - Janeiro 12 Meses  Janeiro 12 Meses 100%
Produgéo
PCP Rodar Rotina de MRP Junho 7 Meses Julho 6 Meses 100%
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COMPRAS (Teste)

CONSULTOR | Replicagdo para filiais T a0 jan/00 8 0T

SUPRIMENTOS fabris aneire e eses °

Fonte: Empresa estudada (2019)

O objetivo era manter o nivel de suficiéncia dos estoques o mais proximo de 1,67, racional
encontrado apds a utilizacdo do método Lean Six Sigma, onde foi determinado que a suficiéncia
minima para se manter em estoque era um valor entre 0,9 e 1,67 por més.

Para realizar as andlises de liberacdes das requisicdes de compras planejadas pelo MRP,
foi necessario desenvolvimento de uma ferramenta automatizada que buscasse todas as infor-
magdes contidas no ERP e transforméa-las em dashboards de analise. A primeira ferramenta foi
desenvolvida buscando as informacdes via SQL e tratadas via Excel, onde o analista tinha em
tempo real todas as informacdes de consumo, estoque e necessidades de compras disponivel
em uma tela s6, conforme figura abaixo:
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Figura 5 — Ferramenta desenvolvida em Excel para realizar as analises de requisi¢cdes de
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DT.SUF. 7= DT.SUF.FUT %= DT. SUF. PED 7=
20/12/2022 09/02/2023

[ IR | |

Fonte: Empresa estudada (2022)

Por fim, desenvolveu-se a ferramenta final e definitiva e disponibilizou-se via aplicativo
de business intelligence (BI). Sendo essa de suma importancia, pois permite poupar todo o tra-
balho manual do analista que agora tem toda a informacdo em uma Unica tela e tem maior
eficiéncias em suas analises, a ferramenta é representada na figura abaixo:
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Figura 6 — Ferramenta disponibilizada em app de Bl para realizar as andlises de requisi-
¢Oes de compras.

Empresa Comprador Grupo Familia Atraso Origem OC Status OCs Suf. Futura

MRP PLANEJADAS

Estoque atual

skawal 28 63 cMM 4293 Suf. 0,67 Dt

g

06/12/2022 37 o :

a
e ‘ o _

skawal 28 63 cmF 46,36 Sut Fut 0,62 %' 04/12/2022 L

Estoque atual + Pedido

Fornecedor
s © 128,63 cMF 46,36 b 2,77 feiao 07/02/2023 |
Item
L 2 e Q@ o Q pc @ QtdSolictada & sado X Enegs @ 0C Qs
PLANEJADAS  [EMBIAT ]
ITEM Q | Valores SEMANA_MES_A... Q
49| 58] 51| 521
REVGUEPMN 0v/2022 | dez/2022 | dex2022 | dez2622 | dez/2022 /2023 21jan/2023 31jan/2823 41jan/20
o 100 8 ] [ [ [) [ 8 ] [ 9 [ 8 8
8,63 1831 166,21 94,10 81.99 70,21 61.86 53,26 4179 2363 547
6,00 18,32 1211 1211 1211 11,79 835 860 1147 1816 1816 1816 17,84 1816 18,16 1816
3062 - SUFICI 177 877 677 741 619 30 8,70 7 68 168
Fonte: Empresa estudada (2022)
4.4 Medir

Buscando entender o problema, procurou-se demostrar as evidéncias baseadas nos dados
historicos, trazendo as informacgdes da projecdo de vendas e da producéo real que foi baseado
em dois eixos: projecao de vendas, planejada em comité pela area comercial e a producao real
dos itens acabados e com ambas as informagdes representadas em toneladas. Conforme a figura
abaixo:
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Figura 7 — Projecdo de Vendas x Producdo Real (ton).

Projecdo de Vendas x Producdo

4.500 4.281
4.000

4.10 3.360
3.500 3.150

3.656

3.000 3.387
2.500

2020 2021 2022

e Projecdo de Vendas e Producido

Fonte: Empresa estudada (2022)

Nota-se que em 2020 tivemos uma producdo acima da meta representado em 23% acima
da projecdo. Esse aumento se deu pelo fato da pandemia (COVID-19), pois os consumidores
ficaram mais tempo em suas casas e passaram a demandar mais nossos produtos. Ja em 2021
tivemos uma queda na producao em relagdo a projecdo de vendas em 17% por que 0 nimero
estimado de vendas foi definido com base no ano de 2020, que foi um ano atipico. Em 2022 até
0 més de julho, variacéo foi de aproximadamente 1% de producéo acima da meta.

Abaixo, na figura 8 temos o resumo anual dos niveis de estoque e o valor de estoque parado.
Pode-se observar que, apesar da inclusdo do modulo, 0s meses em que 0s niveis de estoques
estavam acima da media devido a pandemia (COVID-19), onde ocorreu falta de matéria prima
para a produgéo de embalagens, insumos e ingredientes, o que culminou com a deciséo de ele-
var 0s estoques para evitar rupturas.

Em 2021, com 100% das unidades fabris com o sistema de MRP implantado, é possivel
observar uma reducdo de 19,2% no valor de estoque parado. Quanto a suficiéncia de meses,
nota-se que a reducdo foi de 42,9%.

Em 2022, até o més de julho, o valor de estoque parado € menor que em 2021 e a suficiéncia
em meses vem se mantendo dentro do esperado de 1,67.
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9,0

3,0

Suficiénciaem Meses

1,0

4.5 Analisar

Figura 8 — Resumo anual dos niveis de estoque.

Resumo anual

17,1
13,8
11,2
3,4
1,9
1,5
1,7 1,7 1,7
2020 2021 2022
Estoque Valor (Mio) e Suficiéncia (Meses) s eta (Meses)

Fonte: Empresa estudada (2022)

9,0

Valor em Milares

30

1,0

Ap06s a confecgdo do diagrama Pareto dos itens que compdem as listas técnicas dos produ-
tos finais, constatou-se que eles estavam distribuidos em 3 grandes grupos: embalagem primaria,
embalagem secundéria e ingredientes.

Abaixo os graficos demonstrando os valores de suficiéncia e de estoque em milhares de

reais.
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Figura 9 — Estoque x Suficiéncia — Embalagem primaria.

Valor em Estoque (Mio) x Suficiéncia (Meses) - Emb. Primaria
10,00 9,26 9,29

8,00

6,00 5,07
3,60
4,00 2'30

2,00 —

Valor em Milhares

0,00
EMBALAGEM PRIMARIA EMBALAGEM PRIMARIA  EMBALAGEM PRIMARIA

2020 2021 2022

Suficiéncia em Meses

ESTOQUE ATUAL  =====SUFIC. ESTOQUE (Meses)
(RS)

Fonte: Empresa estudada (2022)

Figura 10 — Estoque x Suficiéncia — Embalagem secundaéria.

Valor em Estoque (Mio) x Suficiéncia (Meses) - Emb. Secundaria

3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00

.
0,00 *

EMBALAGEM SECUNDARIAEMBALAGEM SECUNDARIAEMBALAGEM SECUNDARIA

2,88

2,24
1,85

Valor em Milhares

2020 2021 2022
Suficiéncia em Meses

I ESTOQUE ATUAL === SUFIC. ESTOQUE (Meses)
(RS)

Fonte: Empresa estudada (2022)
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Figura 11 — Estoque x Suficiéncia — Ingredientes.

Valor em Estoque (Mio) x Suficiéncia (Meses) - Ingredientes

7,00 6,52
$ 6,00 5,27
[
£ 5,00
S
: 4,00
§ 99 2,12
P —
1,00 [ ]
INGREDIENTES INGREDIENTES INGREDIENTES
2020 2021 2022

Suficiéncia em Meses

. ESTOQUE ATUAL SUFIC. ESTOQUE (Meses)
(RS)

Fonte: Empresa estudada (2022)

Ao compara-los observou-se que a maior suficiéncia esta concentrada no grupo de emba-
lagem primaria, tal fato origina-se por conta do fornecimento, por ser um grupo complexo de
realizar negociagdes de compras devido ao seu valor alto de producéo do fornecedor e tempo
de entrega (lead time). Em relacdo ao valor de estoque, o grupo de embalagem priméaria tem o
maior valor, pois sua confeccdo demanda matéria prima com um custo mais elevado e seu pro-
cesso de producdo também possui um custo maior.

Em 2022, apesar de possuir suficiéncia menor, o valor de estoque parado é maior, nele se
concentra os itens estratégicos dentro do estoque e a sua variacdo se da por conta dos desenvol-
vimentos de novas embalagens.

4.6 Melhorar

Nesta fase, utilizou-se a ferramenta 5W2H para garantir que 0 processo ocorra correta-
mente dentro do ERP apesar da implantacdo do MRP ele por si s6 ndo garante a melhoria, ainda
€ necessario que aconteca uma correta analise da demanda e, assim o sistema passe a funcionar
sem erros de calculos, entdo algumas melhorias foram levantadas e propostas.

As melhorias periodicas listadas na figura abaixo foram consideradas as mais importantes
para que o0 moédulo de MRP de maneira correta e ndo apresente nenhuma falha.
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Figura 12 — 5W2H Modulo MRP.

de itens

Planejamento

no cadastro de cada item para evitar
falta de planejamento via MRP

O que Quem Onde Quando Por que Como
Revisar periodicamente os ) ) L.
o . ) Analisando lista técnica
Revisdo de cadastro  Anl. parametros dos itens componentes . A )
ERP Semanalmente do item produzido via

relatorios do ERP.

Analisar projecdo

Reduzir a produgdo excessiva sem

Reunites com o time
comercial para analisar os
KPI's de vendas e verificar

da produgdo

Planejamento

divergéncia, informar o time de PCP
para averiguar e acertar no nimero
no ERP.

SO&P ERP Mensalmente . . .
de Vendas necessidade se estdo atingindo o nivel
de vendas ou se precisa
calibrar.
. Via relatdrios de
. Reduzir a quebra na produgio N
Analisar Ruptura na i . ) comparagio com o
N PCP ERP Mensalmente  quando se estd produzindo mais ou . N
produgdo . planejado de produgdo x
menos do que a meta estipulada. .
real produzido.
Verificar se a programacio de
- L. roducdo estd de acordo com a meta i .
Verificar os niveis P . ¢ Através do simulador de
Anl. estipulada. Se houver alguma e . )
de consumo futuro BI Semanalmente suficiéncia disponivel na

ferramenta automatizada

4.7 Controlar

Fonte: Empresa estudada (2022)

Ap0s a implantacdo da rotina do MRP e as atualizagdes recorrentes do sistema, foi implan-
tada uma rotina de reunido semanal (demonstrada na figura 13) onde cada departamento se
torna responsavel por seu processo, a reunido tem como objetivo manter os processos organi-
zados e estruturados sempre fluindo corretamente para alcangar o objetivo inicial.
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Figura 13 — Fluxograma rotina semanal.
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Fonte: Empresa estudada (2022)

Durante a reunido, o analista de suprimentos utiliza a ferramenta de Bl (conforme esta na
figura 6) para verificar os itens e analisar os KPI’s disponiveis, como: Simulagdo de consumo
x estoque semanal, suficiéncia de estoque com a visdo do consumo médio dos Ultimos 3 meses
e 0 consumo futuro médio dos proximos 6 meses, atraso nas entregas das requisi¢oes e entre
outros KPI’s caso seja necessario. Ainda na reunido, é feito um follow-up dos pedidos atrasados
e as situacdes de entrega em tempo real com o comprador. Tal dindmica é eficiente, pois o
analista de suprimentos e o comprador estdo em contato diretamente para tomar as devidas
providéncias.

5. Consideracoes finais

A aplicacdo da metodologia DMAIC depende de muitos tomadores de decisfes, varios
niveis hierarquicos e demanda significativo tempo para implementacgéo. Devido a isso, aplicar
melhorias a partir da ferramenta necessita um corpo técnico treinado organizado e engajado
com a mudanca, ja que o nivel da insercdo das melhorias depende da equipe de trabalho e de
uma imersdo na analise do problema para identificar sua complexidade. Vale ressaltar que uma
a aplicacdo do DMAIC pode exigir niveis diferentes de imerséo e de ferramentas, neste trabalho
foram usadas ferramentas relativamente simples e aplicaveis, mas com capacidade de propor-
cionar bons resultados.
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O trabalho foi desenvolvido em conjunto com varios setores da empresa, tendo como prin-
cipal objetivo adequar os niveis de estoque da empresa para niveis desejaveis. Ja durante as
aplicacdes implantagdes notou-se evolugdo nos processos e indicadores 0 que gerou uma acei-
tacdo e engajamento nos envolvidos visto que boa parte do processo manual foi automatizada
trazendo ganhos de tempos e uma confianga nas informacgdes jamais vista antes na empresa.
Com os resultados obtidos constatou-se o poder e a aplicabilidade que a metodologia DMAIC
possui a0 mesmo tempo mostrou para outras areas que a utilizacdo de ferramentas estatisticas
e da qualidade possibilitam uma melhoria dos resultados, contribuicdo para a estruturacdo de
um melhor processo decisorio e ajuda na argumentacdo para aumentar-se os esfor¢os visando
uma melhoria na organizacéo.

Uma limitag&o desse trabalho esté relacionada com a possibilidade de replicacdo do método
para acerto de suficiéncia de estoques em determinados itens especificos como itens importados
e escassos no mercado nacional e internacional pois eles sofrem muita variabilidade e contam
com uma especificidade Unica sendo necessario utilizar outro tipo de estratégia para determinar
seus niveis. Sugere-se uma nova aplicacdo do DMAIC especificamente nesses itens, mas com
envolvimento de outros setores, levantamento histérico mais extenso e com projecdes mais
abrangentes.

Sugere-se que os setores envolvidos documentem e criem padrdes de trabalho para reali-
zacdo das tarefas necessarias, notou-se que as areas envolvidas centralizaram as tarefas e apenas
poucos colaboradores possuem aptiddo para realizacdo das mesmas, se ocorrer uma possivel
alteracdo nas areas teme-se que o0 processo sofrera impactos, como mencionado a implantacao
do MRP e as automac0es feitas no processo por si s6 ndo garantem a melhoria, ainda é neces-
sario que aconteca uma correta analise da demanda.
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