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RESUMO

A empresa em estudo encontra-se no municipio de Araucaria no Parana, seu foco € a
producdo de esquadrias e fachadas, tendo como matéria prima principal o aluminio.
Para garantir a producao eficiente, a organizacao dispde de trés almoxarifados: um
para vidros, outro para perfis de aluminio e um terceiro para acessorios, que
contemplam todas as matérias primas necessarias para a fabricagdo. Todas as vezes
em que faltam materiais ou alguma situagéo é identificada fora dos procedimentos da
empresa, os colaboradores solicitam ao setor de qualidade o registro de ndo conformes
chamado de B.Os. Para o estudo e andlise serao considerados os registros
relacionados a falta de matéria prima nos almoxarifados de perfil e acessorios, pois o
almoxarifado de vidros possui um requisito a mais que seriam as quebras de vidros que
podem ocorrer na carga do fornecedor durante a entrega e no préprio almoxarifado,
pois se trata de um material mais sensivel.

Palavras-chave: Esquadrias, matéria prima, ndo conformidade, DMAIC.
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1. INTRODUGAO

A empresa em estudo realiza projetos de alto padrdao em residéncias e
edificios. O processo inicia quando o cliente procura a empresa para realizar um
orcamento. Apos fechamento comercial as informagdes do croqui sao repassadas ao
departamento técnico (projetos), que realiza o levantamento das necessidades de
material para a obra. A partir dessa lista, os itens localizados e disponiveis em estoque
séo retirados da lista e o restante dos materiais € comprado.

Apos recebimento dos materiais, o departamento técnico libera as ordens de
producao com uma lista de separagao para cada almoxarifado, estas listas foram o
principal ponto de reclamacgao dos colaboradores e o foco de estudo.

Ao realizar o acompanhamento das atividades da empresa, utilizou-se como
premissa a necessidade de melhorias nos almoxarifados para separacdo dos materiais,
porém ao analisar mais a fundo observou-se que a causa dos problemas na separagao

da matéria prima estavam relacionadas aos processos que antecedem o almoxarifado.

1.1. CONTEXTUALIZAGAO

Dos registros obtidos foram compilados os dados de janeiro de 2022 até agosto
de 2023, sendo observados que os dados aumentam ao longo do tempo. Ao longo de
2022 foram registradas 97 ocorréncias, e em 2023, somente até agosto, foram 120

registros.

1.2. FORMULAGCAO DO PROBLEMA

Para melhor analise do problema os dados foram estratificados e dos 217
registros identificou-se que 82 estdo relacionados ao departamento técnico.
Considerando o principio de Pareto que diz que 80% dos efeitos surgem a partir de
apenas 20% das causas, obteve-se o resultado de 16 registros de listas com erros de

quantidades e 14 registros de falta de inclusdo dos itens nas listas de compras.

1.3. JUSTIFICATIVA

O problema encontrado, deve ser verificado pois afeta o andamento dos
demais setores da empresa, assim como a satisfagéo do cliente final. Em algumas das

observacodes realizadas percebe-se que o problema tem afetado o planejamento da



empresa, € que o departamento técnico sofre com pressdes cada vez maiores para
assertividade nas emissdes de listas e ordens de producgao, o que também tem afetado
a rotatividade no setor. Além dos custos relacionados ao envio de matéria prima em

menor quantidade para processos terceirizados.

1.4. HIPOTESE

Ao analisar o processo do departamento técnico € possivel observar que as
listas s&o emitidas a partir do uso de software, também serdo consideradas as

possiveis causas advindas do setor comercial devido a fluxo de informacgdes.

1.5. OBJETIVO

O objetivo do trabalho é reduzir em 20% a quantidade de registros relacionados
as faltas de materiais, reduzindo dessa forma as pendéncias de fim de obra que
resultam na satisfagao do cliente, a melhora no planejamento global da empresa, € a

reducao das horas extras e pressao no setor de projetos.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo serdao apresentadas as informagdes e definicdes necessarias

para melhor compreensao sobre o tema.

2.1. Histoéria do aluminio

Segundo a Associagao Brasileira do Aluminio (ABAL) em 1855 o processo para
obtengao do aluminio a partir da dissolugao eletrolitica de 6xido de aluminio (alumina),
em banho de criolita, processo conhecido como Hall-Héroult, que ainda é utilizado foi
possivel quando Charles Martin Hall, nos Estados Unidos, e Louis Toussaint Héroult,
na Franga, obtiveram o metal puro. Durante a Segunda Guerra Mundial, houve a
necessidade de produzir materiais mais leves e com durabilidade e entdo surgiu o
processo de fabricacio incluindo o aluminio como matéria-prima. No Brasil, o uso do
aluminio teve inicio com a instalacdo da Companhia Paulista de Artefatos de Aluminio,
em 1917, ano em que a producdo mundial do aluminio atingiu seu primeiro milhao de
toneladas. J4, a instalagédo das primeiras fabricas de aluminio primario no Pais ocorreu

a partir dos anos 1950.

2.1.1. Esquadrias

No periodo colonial, século XVI, as esquadrias eram feitas de madeira e
possuiam fecho utilizando a taramela. Somente a partir do século XIX com a
simplificagdo do processo de obteng¢ao do aluminio foi possivel a utilizagdo em projetos
mais compostos. Mesmo assim no inicio do século XX era utilizado o ferro para a
producao de esquadrias, porém, além de pesado o material enferrujava facilmente.
Somente em 1920 o grupo Alcoa colocou no mercado as esquadrias feitas de aluminio
(ABRAVIDRO, 2017).

Com o passar dos anos o conceito de esquadrias mudou radicalmente,
atualmente a linearidade dos projetos chama atengédo, e a procura por esquadrias de
aluminio minimalistas com maior presenca de vidro esta alta no mercado. Além das
questodes estéticas, ha uma cobranga minuciosa quanto ao desempenho, voltados para
as areas de acustica, estanqueidade a agua e ao vento, resisténcia as intempéries, e
aspectos estruturais como a facilidade de extrusdo do material regularizado pela NBR
15575-2 Edificagdes habitacionais — Desempenho Parte 2: Requisitos para os sistemas

estruturais.



2.1.2. DMAIC
A ferramenta DMAIC (definir, mensurar, analisar, melhorar e controlar) possui
o método semelhante ao PDCA (Plan-Do-Check-Act), é utilizado como forma de

padronizagao e gerenciamento de processos.

No DMAIC sao utilizadas etapas para desenvolvimento e mensuragao para a

proposta de solugao de problemas, conforme figura 1.

Figure 1: DMAIC

Define Measure Analyse Improve Control
Identificar o Quantificar o Identificar a . Velr |f|car:; Manutengao
problema problema causa L emel_'l ar dasolugao

a solugao

Fonte: Os autores, 2024.

O método DMAIC, Define, Measure, Analyze, Improve, e Control, € uma
abordagem estruturada para melhoria continua, frequentemente associada a
metodologia Seis Sigma. De acordo com Pyzdek e Keller (2014), € uma metodologia
robusta para identificar, analisar e resolver problemas de forma sistematica.
Comecgando com a definicao clara do problema e estabelecimento de metas (Define),
seguido pela coleta e analise de dados (Measure), identificagdo das causas-raiz
(Analyze), implementagdo de solugdes (Improve) e, finalmente, estabelecimento de
sistemas de controle para manter as melhorias (Control). Essa abordagem promove a
reducdo de defeitos, otimizacdo de custos e satisfagdo do cliente, exigindo
compromisso com qualidade e analise de dados (Pyzdek & Keller, 2014).

Segundo Jeroen de Mast e Joran Lokkerbol do Instituto de Estatisticas
Empresariais e Industriais da universidade de Amsterdam (2011) o método baseou-se
em insights do campo da engenharia de qualidade, incorporando ideias de controle
estatistico de qualidade, qualidade total, gestdo e controle de qualidade off-line de
Taguchi.

Segundo Pimenta (2003), o controle € um elemento basico e fundamental em
todas as etapas dos sistemas produtivos, desde o planejamento da producgao,

passando pela entrada da matéria-prima até a expedicdo do produto acabado.



3. METODOLOGIA

Para o bom desenvolvimento de um projeto é necessario que o mesmo tenha
inicio, meio e fim. Visando essa continuidade € imprescindivel a utilizagdo de uma
metodologia para essa organizagao, para o presente trabalho a metodologia escolhida
foi o DMAIC, ou seja, Define-Measure-Analyse-Improve-Control (ANDRIETTA,;
MIGUEL, 2007).

Para o desenvolvimento das etapas dessa metodologia, a principal ferramenta
utilizada foi a estratificacdo, que consiste na divisdo de grupos em subgrupos. Uma vez
que os dados estavam contaminados, foi necessario minera-los e criar critérios de
aceitagao e categorizagao (VITOY, R. 2020).

A estratificacdo consiste em agrupar as principais causas de variagdo que
atuam no processo produtivo. Neste trabalho utilizou-se os boletins de ocorréncia,
metodologia aplicada pela organizagdo para quantificar as ndo conformidades de seu
processo produtivo x setores envolvidos.

Os dados foram analisados e se constatou o setor ao qual se destaca o
problema. Com base nisso, novas estratificacbes foram realizadas para identificar as

principais causas relacionadas e planos de acdo serem propostos.

3.1. FASE DEFINIR

A empresa em estudo utiliza o aluminio para a produgcdo de esquadrias e
fachadas de aluminio desde 1996 e possui a produgao puxada, onde o start € o pedido
do cliente, segundo Barco e Villela (2008) estes sdo sistemas que buscam acertar a
demanda a producdo, ou melhor, algo ira ser comprado, produzido ou transportado
apenas no momento certo em que for indispensavel e exclusivamente na quantia que
for preciso.

O primeiro contato com o projeto ocorre quando o cliente procura a empresa
para realizagao do orcamento. Nesta fase é confeccionada a lista inicial da obra para
avaliacdo dos custos com matéria prima e € realizado um projeto executivo da obra
que sera apresentado ao cliente. Apés fechamento comercial, um consultor técnico da
empresa vai até o local da obra para medir os vaos, com essa informag&o um projetista
elabora as ordens de producéo.

Apos elaboracdo e liberacdo das ordens de producdo pelo PCP, os

almoxarifados recebem uma relacdo para separacdo da matéria prima, que sera



consumido para fabricacdo das esquadrias. Quando essas ordens de producédo sao
emitidas ja existe um planejamento de data de fabricacao e os itens necessarios para
a fabricacao ja foram comprados. Porém, ao realizar a conferéncia para a separagao
percebe a falta e o desacordo de quantidades entre o solicitado para consumo na
ordem de producéo e o estoque atual.

Como metodologia da empresa, aplica-se abertura de boletins de ocorréncia
em todos os casos onde ha nao conformidade com os processos, logo, para estes
casos de inconsisténcia sio realizadas as aberturas de B.O que sao utilizados para
justificar a nova compra. E que utilizaremos como base de dados no projeto.

Abaixo o indicador com a classificagao dos B.O's trazendo os dados de Janeiro
de 2022 a Agosto de 2023, onde material faltando € o 3° problema com maior

recorréncia.

Figure 2: Classificagdo de problemas
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Fonte: Os autores, 2024.

O primeiro Avarias de Vidro, apesar de compor uma grande quantidade de
B.Os néo possui significancia ao comparar com a quantidade de vidros recebidos, e o
segundo Problemas de Projeto, sdo falhas de mao de obra interna. Acreditamos que
solucionando o problema de falta de material, reduziremos o tempo para finalizagcéo de

obras da empresa Alubauen.
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A empresa utiliza a metodologia de abertura de Boletins de Ocorréncia para registro de
nao conformidades nos processos, com isso sera utilizado o indicador de B.Os para
mensurar os resultados do projeto.

A empresa tem definido que para para cada tipo de problema a reincidéncia néo pode

ultrapassar 3 vezes/més.

Boletins de

a Féormula: Quantidade de registros de material faltante por més =<3
ocorréncia

Segundo a metodologia de abertura de BO's, sempre que detectado uma ocorréncia o
setor que detectou solicita abertura de B.O, esse registro € direcionado ao setor que
ocasionou o problema. No periodo de Janeiro de 2022 a Agosto de 2023 a Alubauen
teve 1764 B.QO's abertos, quando analisamos os principais problemas das ocorréncias,

é possivel identificar que "Material Faltando" é o terceiro com maior incidéncia.

Figure 3: Classificagdo de problemas
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Fonte: Os autores, 2024.
Analisando a incidéncia do problema ao longo do tempo € possivel identificar que
mensalmente a quantidade de B.O's relacionados a "Material Faltando" ultrapassa a
meta de 3 b.o's por més. Registrando em média 10,85 boletins abertos mensalmente

sobre o problema.
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Figure 4: Material faltando- comportamento ao longo do tempo
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Fonte: Os autores, 2024.

Observando que ocorreram 217 problemas relacionados a falta de material no periodo
de 01/2022 a 08/2023 o objetivo é reduzir os B.Os referentes a falta de matéria prima
do setor que apresentar maior incidéncia, ou seja, observar qual sera o setor que mais
impacta negativamente a meta de 3 B.O's por més, atualmente o indicador é de 11/més.

A meta é reduzir de forma global esse indice geral de 217 em 20%

Com a reducdo da falta de matéria prima, € possivel obter ganhos mensuraveis e

imensuraveis como:

Table 1: Ganhos mensuraveis e ndo mensuraveis

Redugao das pendéncias de fim de obra Desgaste dos setores
Melhoria no planejamento do setor do PCP e Almoxarifado Satisfagdo do Cliente
Melhor uso dos recursos do setor (colaboradores, maquinas etc.)

Redugao de horas extras

Turnover
Fonte: Os autores, 2024.

Além disso, ha custos envolvidos que estao relacionados abaixo:

12



Table 2: Custos

**Utilizado como referéncia o ano de 2022

Custos Valor Explicacao
Compra de materiais RS 1.708.315,52 Custolcgm a cgmpra de materiais para reposigdo- Perfil,
acessorios e vidros.
Horas extras- Almoxarifados RS 13.248,00 | Considerando 3 pessoas realizando horas extras no més.
5 — -
Atividades complementares- Projetos | RS 37.340,16 CerFa de SNA d"is at|V|da'1des reéhzadas no set(')r' de
projetos ndo sdo planejadas (listas extras, aditivos etc.).
Pintura de perfis RS 465.618,98 Cust.o com a subcontratac¢do do ser.vu;o de pintura de
perfis para lote menores do que mil kg.
Custo com logistica para pintura RS 44.000,00 Cust‘o do enylo dos materiais acima descritos para o
servigo de pintura.
Custo com Retrabalhos RS 427.078,88 | Custos relacionados a retrabalhos no processo.
Total de custos RS 2.695.601,54
Total de save (15%) RS 404.340,23

Fonte: Os autores, 2024.

Historicamente conforme registros de B.Os a falta de matéria prima influencia
negativamente na finalizacdo de obras, causando impacto nos objetivos estratégicos
da alta direcao.

Reducao de custo em fungdo da compra planejada, visto que quando é necessario
comprar itens que nao estdo planejados perde-se o poder de barganha referente a
quantidade. A oscilagéo de valor em fungéo da inflagédo e do dolar (material importado)

também causam impactos.

3.1.1.1. Cronograma do projeto

Figure 5: Cronograma do projeto
Semestre 1 2022 Semestre 2 2022
FiMiA:MiJ | ) A:S O NyD| J

Semestre 1 2023
FiMiA:M;]J

Semestre 2 2023
J i A+S 0O | N|D

Término
Real -

Inicio Término 3
MNome da Tarefa v | Planejado » | Planejado ~ concluida v

< Resumo 01/Mar 0% ND = ]
Define 01/Mar 31/Ago 0% ND i 1
Measure  01/Set 01/Out 0% ND : 11 :
Analyze 01/0ut 31/0ut 0% ND [0 ] ‘
Improve ~ O1/Nov  30/Nov 0% ND -
Confrol =~ 01/Dez  20/Dez 0% ND ]

Os autores, 2024.
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3.1.1.2. Definigao do Principal Processo

Apos a elaboracao do SIPOC, identificamos que o setor de almoxarifado é central no

processo, devido as suas atividades de conferéncia e separacao de materiais.

para producdo

Figure 6: SIPOC
Fornecedores Insumos Processo Produtos Consumidores
Suppliers Inputs Process Outputs Customers
v
Reali a Proj li Equi
Equipe Comercial Projeto do cliente ealizar a aprovagap da rojeto do cliente que de
proposta comercial aprovado Projetos
v
. . DesenYOIV'mento € Definir a lista de Lista de matéria Equipe do
Equipe de Projetos Planejamento do teriai ima d ot C
orojeto do Cliente materiais prima do projeto ompras
v
. Lista de matéria Realizar a aquisicdo da Ordens de Fornecedores
Equipe do Compras } f
prima matéria prima Compra Alubauen
v
Equipe do Matéria prima Receber e conferir a Materla. prima Equipe
. - . recebida e -
Almoxarifado comprada matéria prima . Produgdo
conferida
v
. 1- Pra?zo do 1 - Gant Produgdo Eqmp.e
Equipe de projeto . ~ Almoxarifado
. . Planejar a Produgdo 2 - Ordens de .
Planejamento (PCP) 2 - Projeto do N Equipe
. Produgao ~
cliente produgdo
v
. ~ . . - . Equipe
Equipe de Separacao Ordens de Separar a matéria prima Matéria prima
Almoxarifado Producao

conferéncia

separada almoxarifado
v
1.B. Os de
Equipe Conferéncia Matéria Prima Conferéncia da Inconsisténcias Equipe
Almoxarifado Separado separagao 2.Material Produgao
Conferido
v
f Ordens de
. B.Os de Comprar matéria prima . Fornecedores
Equipe do Compras oA compra itens
Inconsisténcias faltante Alubauen
faltantes
v
Equipe da Produgdo Material Separado Produzir Esquadrias Cliente Expedicdo
Os autores, 2024.
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3.2. FASE MEDIR

Afim de definir o setor em que o foco do problema se apresentava, realizou-se
uma estratificagdo de problema (material faltando) x area. A estratificagdo utilizou os
boletins de ocorréncia abertos, conforme metodologia da empresa. Do total de 217
boletins abertos no periodo de Janeiro de 2022 a Agosto de 2023, 82 deles estado

concentrados no setor Departamento Técnico.

Figure 7: Estratificagdo de problemas por departamento

82

Fonte: Os autores,2024
Com base nisso ficou evidente que seria necessario ampliar essa estratificacdo dentro

do departamento técnico. Ao analisar os problemas quatro classificacbes foram
criadas: falha na aquisicdo de materiais, falha na emissao de listas, instalacdo e
producao. As consideragoes relacionadas a cada item estdo descritas abaixo.

*Falha na aquisi¢cao de materiais: a problemas na aquisicdo de materiais decorrentes
do setor de projetos.

*Falha na emissao de listas: este item esta relacionado a erros de mapa, erros de
emissdo de lista de materiais, erros de otimizagdo e questdes que impactem na
emissao da lista de materiais.

*Instalagao: quando durante a instalagcdo sao identificadas questdes de projeto.
*Producgao: quando a producédo é realizada antes da emissao da lista ou do projeto

(adiantamento de producgao) e ocorrem erros.

Conforme a figura 7, foi possivel identificar que dentre os quatro critérios apresentados,

o relacionado a falha na emissédo de lista corresponde a 77 dos 82 problemas
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apresentados. Entretanto a falha na emisséo de listas envolve varias situagcdes que

acabam influenciando direta ou indiretamente os projetos.

Figure 8: Estratificacdo de material faltando dentro do departamento técnico
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Fonte: Os autores, 2024.

Uma terceira estratificagdo foi feita visando identificar quais causas englobadas na
falha de emissao de listas sao responsaveis pela reincidéncia. Com base nisso seis
focos foram identificados e estdo descritos abaixo.

Falha na emissao da lista: sdo problemas relacionados a auséncia de mateira na lista,
necessidade de retrabalho de lista, divergéncia entre o cdédigo do material na lista € no
fisico ou a lista n&o foi passada/solicitada para o almoxarifado.

Falha na emissdao do mapa: sdo problemas decorrentes do mapa, como erros na
liberacdo, quantidade de pegas necessarias superiores ao planejado.

Falha na otimizagao: problemas relacionados a otimizagao, material ndo descrito ou
falhas.

Material faltando em estoque: quando o material solicitado ndo consta em estoque.
Falha no sistema: falha no sistema operacional.

Problema relacionado ao fornecedor: quando o fornecedor atualiza o cédigo do
produto sem notificar a Alubauen.

O grafico indicado abaixo na figura 9 demonstra que 84% dos problemas estédo

relacionados a falha na emissao de lista e falha da emissao do mapa.
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Figure 9: Estratificagao - falha na emissédo de lista

50 120%
45
97% 99% 100%

100%
40
35

80%
30
25 60%
20

40%
15
10

20%

> 2
1 1
0 [ | — — 0%
falha na emissdo da Falha na emissdo do Falha na otimizacdo Material faltando em Falha no sistema Problema
lista mapa estoque relacionado ao
fornecedor

Fonte: Os autores, 2024.
Com essas informagdes, os dados foram agrupados de Janeiro de 2022 a Agosto de

2023, para verificar como os focos se comportam ao longo do tempo.

Figure 10: Comportamento dos focos ao longo do tempo

Comportamento dos focos ao longo do tempo
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Fonte: Os autores, 2024.
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Foi identificado que a separadamente a Falha na emissdo da lista apresenta uma
quantidade de B.O's =2 3 em 9 dos 20 meses avaliados, ou seja, uma incidéncia de 45%.
Podemos observar também que a falha na emissdao de mapa apresentou uma
quantidade de B.O's =2 3 em 2 dos 20 meses avaliados, representando uma incidéncia
de 10%. Entretanto quando se analisa os meses em que a quantidade de B.O's >3 , é
possivel observar que estes dois focos se destacam em 12 dos 20 meses analisados,
correspondendo a 60% das incidéncias.

Isso se torna mais evidente quando excluimos esses dois focos e analisamos o
comportamento dos demais ao longo do tempo, de acordo com os dados apresentados
na figura 10, em nenhum dos meses seria possivel notar uma incidéncia de B.O’s igual

ou superior a trés.

Figure 11: Comportamento dos focos eliminando os mais incidentes

Comportamento dos focos ao longo do tempo eliminando os principais focos
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Fonte: Os autores, 2024.

Estes dados evidenciam que os principais focos a serem tratados séo a Falha na
emissao da lista e Falha na emissdo do mapa, para que assim se torne ainda mais
visivel as possiveis causas. Agrupando os dois focos uma nova estratificagdo foi
realizada conforme indicado na figura 11, e dela 3 itens se destacaram.

1- Lista de separacgao de acessoérios emitida com erro de quantidade

2- Falta de inclusdo do material na lista para compra

3- Lista de separacao de acessorios nao emitida
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Figure 12: Extratos mais significativos
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Fonte: Os autores, 2024.

3.2.1. Metas especificas:

Com base nos estratos mais significativos, algumas metas foram estipuladas:

Falta de inclusao do material na lista para compra:

Meta: Reduzir em 70% a incidéncia de Falta de inclusdo do material na lista para

compra

Lista de separacao de acessorios emitida com erro de quantidade:

Reduzir em 70% a incidéncia de Lista de separagao de acessoérios emitida com erro de

quantidade

Lista de separagcao de acessorios nao emitida:

Reduzir em 70% a incidéncia de Lista de separagao de acessorios ndo emitida

Metas relacionadas aos trés focos:

Reduzir em 70% incidéncia desses problemas em func¢ao da resolugao dos itens 1,2 e

A figura 13 ilustra o panorama entre o valor atual, as metas estabelecidas e qual o

comportamento esperado para cada um dos focos.
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Figure 13: Metas especificas x comportamento esperado
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O objetivo dessas metas é reduzir em 20% o indice global de metas, impactando
diretamente o departamento técnico. Mesmo que a jungao dos demais setores tenha
apresente numericamente um valor superior de incidentes do que o departamento

técnico, como ja demonstrado anteriormente, de forma unitaria o departamento técnico

Fonte: Os autores, 2024.

se torna significativo.

Figure 14: Panorama de reducao de incidentes
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3.3. FASE ANALISAR

Para analisar o processo de uma maneira macro através de um fluxograma do
processo gerador do problema, conforme figura 14. A ferramenta foi utilizada para
detalhamento do processo que antecede a separagao de materiais nos almoxarifados,
com isso foi possivel identificar que o processo gerador do problema esta relacionado

ao setor de projetos.

3.3.1. Desenho e modelamento

O desenho e modelagem estao disponiveis no anexo 1.

ApOs a analise do fluxograma do processo, foi utilizado a ferramenta que chamamos
de matriz GUT. Essa matriz € utilizada para priorizar problemas em trés critérios:

e Gravidade (G): Refere-se a magnitude do impacto que o problema pode causar
caso nao seja resolvido. Isso pode incluir impactos financeiros, de segurancga,
de qualidade ou de reputacgao.

e Urgéncia (U): Indica o tempo disponivel para lidar com o problema antes que ele
se torne mais sério ou cause consequéncias significativas.

e Tendéncia (T): Considera a probabilidade de que a situagao piore com o tempo

se nao for tratada adequadamente.

Cada critério € avaliado em uma escala de 1 a 5 (sendo 1 o menor e 5 0 maior),
e entdo é calculado um valor de prioridade multiplicando esses trés valores (G x U x
T). Quanto maior o valor resultante, maior a prioridade do problema em relagado aos
outros. Portanto, utilizando essa ferramenta priorizamos alguns problemas, conforme

tabela 3, para possiveis ag¢oes futuras.

Table 3: Matriz GUT

Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia Resultado
Lista de separacdo de acessoérios emitida 3 3 2 18
com erro de quantidade
Falta de inclusdo do material na lista de 5 5 3 75
compra
Lista de separagdo de acessoérios ndo 4 5 3 60
emitida

Fonte: Os autores, 2024.
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Com o resultado da multiplicagdo dos fatores conseguimos definir a ordem de
prioridade para criar agcdes para resolver os problemas, sendo:
12) Falta de inclusdo do material na lista de compra
2?2) Lista de separagao de acessorios n&o emitida
3?) Lista de separagao de acessoérios emitida com erro de quantidade

Para identificacdo da causa raiz foi realizado um brainstorming com as

possiveis causas para cada problema definido na G.U.T. conforme mostra quadro 1.

Quadro 1: Possiveis causas para os problemas priorizados

Lista de separagdo de

Falta de inclusdo do material na | Lista de separagao de acessorios emitida com
lista de compra acessorios nao emitida erro de quantidade
Falta de mao de obra qualificada Falta‘ f’e méo de obra FaIt'aNde contrc?lfe de

qualificada revisoes de aditivos
e de horas extras/ N3o cumprimento do Falta de m3o de obra
empreitas processo qualificada
Falta de parametrizacdo do Falta de parametrizacdo do
sistema para entendimento da Alteracdo de prioridade de sistema para entendimento
necessidade do uso entrega da necessidade do uso
Falta de inclusdo no sistema de Falta de conferéncia entre o
esquadrias de canto para projeto arquitetonico /
liberagdo do croqui, caderno de executivo / ordem de
medi¢do e ordem de produgao Pressao para entregas produgdo

Falta de liberacdo do

Solicitagao fora do planejado conjunto completo de

Rotatividade esquadria / fachada
Falta de conferéncia apds Excesso de emissdo de listas
liberagdo da lista i complementares
Falta de desdobramento de Alteragao da prioridade de
indicadores no setor i entrega
Rotatividade - Rotatividade
Pressdo para entregas - Pressdo para entregas
Cddigos dos itens incompativeis
entre sistema e catalogo - Acessorio vendido em kit

Fonte: Os autores, 2024.

Com o Brainstorming é possivel destacar os pontos em comum entre as trés
causas: Falta de mao de obra qualificada, Pressao por entregas, Rotatividade e Falta

de parametrizagao do sistema para entendimento da necessidade de uso, como mostra
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a figura 15. Além destes 4 pontos com maior incidéncia é possivel verificar que cada
causa possui sua particularidade exigindo atengao na hora da resolugéo do problema.

Figure 15: Brainstorming
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Fonte: Os autores, 2024.

Todas as causas priorizadas tem relagdes com as metas previstas na etapa do

DEFINE e para ajudar na priorizagao delas aplicamos novamente a ferramenta da

qualidade matriz G.U.T. como mostra a tabela 4.

Table 4: Causas potenciais priorizadas

Problema Metla. Gravidade Urgéncia Tendéncia Resultado
especifica
1 Falta de mao de obra qualificada Metal,2e3 3 4 36
2 Excesso de horas extras/ empreitas Metal,2e3 3 2 12
3  Falta de padronizacdo do sistema Meta 2 5 5 100
para atendimento da necessidade
do uso
4 Falta de inclusdo do parametro Metal,2e3 5 5 100
para liberacdo de esquadrias de
canto no croqui, caderno de
medicdo e ordem de producgao
5 SolicitagBes de liberacdo de ordens  Qutros 3 3 27
de producdo fora do planejado
6 Falta de conferéncia apds liberacdo Meta 2 4 5 80
da lista de compra
7 Falta de desdobramento de Metal,2e3 4 3 48
indicadores no setor
8 Alteracdo de prioridade de entrega  Outros 4 3 36
9 Rotatividade Metal,2e3 5 4 80
10 Pressdo para entregas Metal,2e3 4 5 60
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11 Cddigo dos itens incompativel Metale?2 5 4 4 80
entre sistema e catalogo

12 N3o cumprimento do processo Meta 3 5 5 4 100

13 Falta de controle em revisdes de Outros 5 4 4 80
aditivos

14 Falta de conferéncia entre o Metale?2 5 4 4 80

projeto arquiteténico/ executivo/
ordem de producdo

15 Falta de liberagdo do conjunto Metale 2 3 3 3 27
completo de esquadria/ fachada

16 Excesso de emissdo de listas Outros 3 3 4 36
complementares

17 Acessorio vendido em kit Meta 1 2 2 3 12

Fonte: Os autores, 2024.

Com isso pudemos concluir que grande parte das causas, principalmente as que
possuem resultado acima de 80, estao relacionados a software/sistema computacional
da empresa. A partir dessa informacédo tragcamos algumas acdes que serdo mais
detalhadas no processo de IMPROVE do DMAIC, também conhecido como fase

melhorar.

3.4. FASE MELHORAR

Durante a etapa de "Melhoria" do projeto, foram identificadas varias causas raizes que
contribuem para a falta de matéria durante a execugao do projeto, com base nessas
descobertas, foram propostas solu¢des para abordar esses problemas e otimizar os
processos que causam essa falta durante o processo. Para resolver a questado, as

acdes do mapeamento abaixo foram propostas.

As acoes foram estratificadas em trés grupos distintos para que fosse possivel observar

seus impactos e a prioridade de implementacao.
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3.5. FASE CONTROLAR

As ac¢des foram priorizadas levando em consideracao a relacao entre o retorno esperado
e 0 prazo de implantagao de cada uma delas. Como foi possivel visualizar o maior bloco
esta relacionado a software e é também o que mais necessita de investimentos
financeiros. Isto se da pela auséncia de parametrizacdo no sistema, falhas de
comunicacao entre os sistemas existentes e falta de treinamento dos colaboradores.

Por questdes internas, a empresa optou por n&o aplicar as solugdes propostas por essa
equipe, uma vez que vem passando por reestruturagao financeira e humana. No Anexo
2 esta disponibilizado a carta redigida pela empresa que reforga a importancia das agbes
na empresa e justifica o adiamento das agdes, por questdes de confidencialidade o nome

da empresa foi ocultado.
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4. CONCLUSOES

A partir dos levantamentos realizados verificamos que a quantidade de
registros no periodo de setembro de 2023 até fevereiro de 2024 aumentou em relagao
ao periodo avaliado na definicdo do problema. O fato de a quantidade de registros ter
aumentado refor¢ca a necessidade da aplicagao das agdes propostas, e a importancia
do projeto para melhoria na empresa.

A causa principal do problema é decorrente as questdes de parametrizacédo do
software utilizado para emissao de listas e ordens de produgcdo. Com a causa em
destaque a empresa procurou meios para que houvesse outras fontes de registro para
acompanhar o problema. Um exemplo dessas fontes, sdo os monitoramentos de custo
de retrabalho de compra devido aos erros de lista, que agora além de registrados em
B.O, possuem monitoramento de custos, e sdo apresentados para os gestores de cada
setor mensalmente. Além disso a partir de setembro de 2023, o almoxarifado de perfis,
quando identifica os problemas de otimizagao/ lista de separagao solicita b.os para
registro.

Apesar da causa estar enfatizada a empresa optou por adiar as acodes
relacionadas ao sistema devido ao custo e devido as reestruturacbes na gestao de
pessoas da organizagdo. As agdes serdo implementadas a partir de maio de 2024,
porém, sao acdes de meédio a longo prazo, que devem trazer resultados mais
significativos a partir de 2025. Devido ao prazo para entrega do projeto ndo sera
possivel o registro dos resultados neste trabalho, mas a empresa esta comprometida
a manter as acdes e implementar novas sempre que necessario.

Outras pequenas ag¢des foram propostas e aplicadas, porém, o tempo para
verificacao do retorno das ag¢des foram cerca de 3 meses, periodo curto para grandes

resultados, algumas dessas acdes foram aplicadas no inicio do ano de 2024.
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Com a implantagao das agdes propostas a empresa, o objetivo do trabalho de
reduzir em 20% a quantidade de registros relacionados as faltas de materiais, sera
alcancado reduzindo dessa forma as pendéncias de fim de obra que resultam na
satisfacao do cliente, a melhora no planejamento global da empresa, e a redugéo das
horas extras e pressao no setor de projetos.

Conclui-se que o projeto apresentou relevante importancia para a organizagao,
oferecendo agdes em diversas frentes da empresa, como: software, planejamento e
processo e desenvolvimento humano. Além disso atividades como mapeamento de
processo comercial e técnico, melhoria no indicador do setor técnico e definicdo do
processo para aditivos, que eram incObmodos para a empresa, foram realizadas.

Apesar de haver a necessidade do adiamento das principais agdes que incluem
as melhorias propostas para o software, a empresa estad disposta a incluir no
planejamento do setor as consultorias e treinamentos necessarios para que a
parametrizacao seja feita.

Com a parametrizagao do software de projetos, sera mais facil a conexao com
o ERP da empresa, tornando mais rapido o processo de cadastro de ordens de
producdo e apontamento de matéria prima, atividades hoje manuais na empresa. E a
mensuracdo em tempo real dos perfis sendo cortados. Resultado este que pode
influenciar na melhora nao so6 do setor técnico como do planejamento da empresa como

um todo.

4.1. Sugestdes de trabalhos futuros

Durante a analise e discussdao dos resultados surgiram alguns
questionamentos que néo puderam ser confirmados neste trabalho, mas que serviram
para apontar sugestdes para a continuidade dos estudos. Essas sugestdes séo listadas

na sequéncia:
e Melhoria no planejamento global- inclusdo de software que permita o

entendimento e visualizagdo das necessidades e faltas de matéria prima

nos setores de forma eficiente;
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e Melhoria na gestdo de pessoas- melhoria do meio utilizado para
captacao de informacgdes e utilizagao das informacdes para melhoria do

ambiente e dos recursos.
e Ultilizacdo de meios digitais- inclusdo de meios digitais para inclusao de

ordens de producao, tempos de producgao, utilizacdo de matéria prima
e, entrada e saida de estoque de forma mais automatica.

Cogﬁeaential C
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Anexo 2

A UFPR,

MNa gestdo empresarial, a tomada de decisbes é frequentemente influenciada pelas
prioridades estabelecidas pela empresa. Mds precisamos ponderar cuidadosamente quais
agbes estéo alinhadas com os objetivos estratégicos de longo & curto prazo. Seja
priorizando a inovagdo para mantar a relevéncia no mercado, reducdo de custos, foco no
atendimento, entre outros fatores.

Visando o panorama atual da empresa, cendros internos e externos decidimos tomar uma
agdo imediatista a curto prazo. Foi decidido adiar algumas agdes estabelecidas no projeto
BLACK BELT, praticado pelos alunos Juliana Catelli, Giuliano da Silva Andreatta, Mirian
Nunes Alves Afonso e Tatyane de Fatima Rodrigues, crientado pelo professor Anderson

Conato na empresa

Nos, alta diregio da [ confirmamos através desta carta que a decisdo de néo
implemeantar algumas recomendagies ndo reflete deficidneias nos servigos prestados
duranté o projeto & reconhece o wvalor das informacdes fornecidas, enfatizando a
importdncia da melhoria continua e expressando esperanga de retomar as agdes no futuro.

Assinatura e carimbo:

i e —% e T
I Dirctora admimistrativa financeira

Curitiba, __ de margo de 2024,
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