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RESUMO

No cenario econdmico atual de grande competitividade e com desafiadoras metas a serem alcancadas, as
empresas buscam sempre se manterem competitivas, visando um elevado nivel de eficiéncia em seus
processos e buscando a satisfacdo total do cliente. Para se alcangar um alto nivel de performance, as
organizagOes precisam de um elevado nivel de gerenciamento em suas operacdes para que o0 seu produto
chegue ao seu destino conforme planejado.
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1 INTRODUCAO

No cenario econdmico atual de grande competitividade e com desafiadoras metas a serem
alcancadas, as empresas buscam sempre se manterem competitivas, visando um elevado nivel de eficiéncia
em seus processos e buscando a satisfacao total do cliente. Para se alcancar um alto nivel de performance,
as organizagdes precisam de um elevado nivel de gerenciamento em suas operacdes para que o0 seu produto
chegue ao seu destino conforme planejado.

Manter um bom gerenciamento de estoque de matéria prima é peca fundamental dentro da estratégia
das empresas, e 0 controle de estoque nas industrias de transformacao, de maneira geral é um dos fatores
necessarios para a salde econdmica de toda empresa. Segundo Slack, Chambers e Johnston (2008), o
gerenciamento de estoques consiste em planejar e controlar os recursos adquiridos no periodo. Esses
recursos podem ser materiais, informacdes, dinheiro e, até mesmo, clientes.

Para Pozo (2007), todas as empresas de transformacdo devem preocupar-se com o controle de
estoques, tendo em vista que desempenham e afetam de maneira bem definida o resultado da empresa. Os
estoques precisam ser controlados para que ndo haja ruptura na cadeia produtiva e afete o atendimento ao
cliente. A m4 gestdo pode acarretar a falta de algum item necessario para a fabricacdo do produto que o
cliente demandou e, isso provocard uma parada do setor de producdo, consequentemente trazer prejuizo

financeiro para a empresa.
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Muito mais do que ter um espago fisico bem-disposto na area de trabalho, uma boa gestdo do estoque
pode trazer inimeros beneficios em toda a estrutura da empresa e assim, elevar o patamar de ganhos para a
organizacdo. Gerenciar o estoque significa fazer a gestdo de uma parte importante dos seus ativos. Produtos
siderurgicos representam fortes indicadores de desenvolvimento econdmico de um pais, e com a elevada
concorréncia a nivel Internacional, as empresas sdo obrigadas a se adequarem ao cenario oferecendo
produtos com melhor qualidade.

Neste sentido, o objetivo deste trabalho é identificar possiveis causas que provoquem rupturas no
processo produtivo, acarretando paradas de producao e atrasos na entrega do produto ao cliente, para serem
tratadas na causa raiz afim de serem eliminadas e evitar que se repitam, fazendo assim que 0 processo seja
continuo.

Para cumprir seus resultados, o trabalho esta estruturado da seguinte forma, revisdo da literatura
onde sdo abordados temas sobre o assunto, seguido pelos procedimentos metodoldgicos utilizados na

elaboracdo do trabalho, apresentacao e discussdo dos resultados e por fim suas conclusoes.

2 OBJETIVO
Este trabalho teve como objetivo analisar falhas que geravam paradas no setor da producédo devido

a rupturas causadas pela falta de sucata, utilizando a ferramenta MASP.

3 METODOLOGIA

Esta pesquisa investigard a aplicacdo da ferramenta MASP - Método de Analise e Solucdo de
Problemas, a fim de analisar e propor um método eficiente para gerenciamento de estoques de sucata. Esta
pesquisa € considerada de natureza basica uma vez que o objetivo é expandir o conhecimento do referido
tema aqui exposto, contribuindo na criacdo de um método de gestdo de estoque mais alinhado e eficiente,
gue garanta sua aplicabilidade em todas as esferas da empresa em estudo.

Através da aplicacdo da ferramenta MASP, uma vez que a pesquisa sera de natureza basica, o
trabalho ira fazer analise por meio da utilizacdo de documentos, relatérios gerenciais, e da coleta de dados
levantados junto ao sistema operacional, que favorecam a identificacdo das oportunidades de melhoria para
a empresa em estudo.

Esta pesquisa foi realizada em uma usina siderdrgica localizada no municipio de Maracanau, Ceara,
com a coleta, investigacOes e analises de dados fornecidos pela empresa. Desta forma, as informac6es
apresentadas nesta pesquisa serdo fundamentadas de acordo com as referéncias coletadas no decorrer deste
trabalho. A empresa tem 110 anos de existéncia e atua ha 37 anos no Estado do Ceard, emprega cerca de
300 funcionérios e possui uma capacidade de volume de producdo anual na ordem de 189.000 toneladas de

aco ao ano.
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O trabalho foi organizado de modo a ter facil entendimento das informag6es acerca da empresa em
estudo. Os dados apds coletados foram analisados e consolidados de modo a responder a problemética desta
pesquisa. Por meio desses registros foram feitas analises do controle de estoque, observacdes de
armazenamento, analise do comportamento de producéo e vendas, e emitidos posicionamentos acerca dos

dados coletados.

4 DESENVOLVIMENTO
Neste capitulo serdo apresentados conceitos que dardo embasamento necessario ao trabalho, com o

intuito de se aprofundar um pouco sobre o tema.

4.1 INDUSTRIA DO ACO

A producdo de aco hoje no mundo continua sendo peca chave que impulsiona o desenvolvimento de
um pais, define bem o grau de desenvolvimento, maturidade e diversos outros indicadores socioeconémicos
de uma nacdo. Dentro do contexto mundial, a industria do ago vem em uma constante crescente e com isso
os desafios caminham lado a lado.

Para Carvalho, Mesquita e Araujo (2015), o aco é uma liga metéalica ferro-carbono em que o ferro
ocupa cerca de 98% e o carbono com até 2%. Dentre tantas outras propriedades, 0 aco apresenta resisténcia
mecanica, maleabilidade e ductilidade, como suas principais caracteristicas necessarias as suas diversas
aplicacdes na engenharia estrutural.

A figura 1 ilustra o fluxo simplificado de processo siderargico:

Figura 1 — Vis8o geral do processo de produgdo do aco
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Fonte: Instituto Ago Brasil (2020)



4.2 GESTAO DE ESTOQUES

Em busca de vantagens competitivas, as empresas vém buscando cada vez mais a reducdo do custo
em suas operagdes. Umas das alternativas de reduzir a carga de capital empregada ¢ a de se trabalhar com
estoques minimos e em quantidades que atendam sua demanda, e ndo cause ruptura no sistema de producgéo
e, para isso, precisam cada vez mais terem em seu poder controles precisos de seus estoques.

Portanto, é importante que exista uma harmoniosa coordenagdo entre a demandas e 0s suprimentos,
tendo uma andlise completa do que comprar, em qual quantidade, e quando solicitar a compra. Tudo isso
envolve um estudo minucioso para que ndo ocorram sobras, ou faltas de estoque, nem erros no processo de
transformacéo e que a organizacdo ndo tenha prejuizos, e sim lucro, com esse planejamento (PESSOA e
LOQOS, 2017).

Para Dias (2005), o estoque é necessario para que processo de producao e de vendas de uma empresa
opere com um numero minimo de preocupacfes e sem surpresas desagradaveis. Para que isso aconteca, se
faz necessario um controle preciso do estoque que represente a realidade em tempo real e isso € um desafio
para muitas empresas.

Segundo Martins e Alt (2006), gestdo de estoque sdo diversas acdes com o intuito de verificar se o
recurso esta sendo corretamente utilizado, se foi manuseado adequadamente e se foi bem controlado. Isso é
de extrema importancia tendo em vista que o controle dos estoques representa uma grande parte do ativo de
uma empresa.

E uma tarefa muito dificil trabalhar com milhares de itens estocados, fornecidos por diversos
fornecedores, vendendo o produto para muitos clientes diferentes, isso torna a tarefa de operagdes bastante
dindmica e complexa. Controlar tamanha complexidade requer praticas e métodos bastantes aperfei¢coados.
Para isso é necessario um sistema onde as informacfes dos estoques se mantenham atualizadas com
seguranca e velocidade e, que estejam sempre atualizadas e detalhadas segundo suas caracteristicas

especificas.

4.3 ANALISE ABC

O sistema ABC e uma técnica utilizada para aferir e ter uma melhor visualizagdo dos custos em todas
as atividades de uma empresa, assim como atribuir esse custo ao produto ou servigco prestado pela
organizagdo. Pozo (2007) afirma, que o principio da curva ABC foi elaborado, inicialmente, por Vilfredo
Pareto, na Italia, no fim do século X1X, quando ano de 1897, elaborava um estudo de distribuicdo de renda
e riqueza da populacéo local. Esse principio geral, mais tarde, foi difundido para outras atividades e passou
a ser uma ferramenta muito atil para os administradores.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2008), uma forma comum de diferenciar itens de estoque é

classifica-los pelo seu valor de consumo. Itens com valor de consumo alto, devem ter um controle mais
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cuidadoso e, em contrapartida os de valores mais baixos ndo precisam ser controlados de forma téo rigorosa
como os de alto valor. Dessa forma é feita uma classificagdo dos itens em categorias A, B ou C, que vai
variar dependendo do seu valor de consumo.

A andlise ABC tem a seguinte divisdo e classificacdo dos itens conforme grau de relevancia:

Itens da classe A: S&o os itens mais importantes e que devem receber toda aten¢do no primeiro
momento do estudo, pois os dados aqui classificados correspondem, em média, a 80% do valor monetario
total (valor orientativo, ndo € regra); Itens da classe B: S&o os itens intermediarios e que deveréo ser tratados
logo apds as medidas tomadas sobre os itens da classe A, e correspondem em média a 15% do valor
monetério; Itens da classe C: Séo os itens de menor importancia, embora volumosos em quantidades, mas
com valor monetério reduzidissimo, permitindo maior espago de tempo para sua analise e tomada de acéo

e representa em media s6 5% do valor monetario.

5 MASP

O Método de Anélise e Solugdo de Problemas (MASP) é uma forma sistematica de realizacdo de
acOes corretivas e preventivas para eliminar problemas. De acordo com Aguiar e Loos (2017), o0 método
MASP € de origem japonesa e apresenta 8 etapas, onde cada uma das etapas auxilia na identificacdo do
problema e na elaboracdo de acdes corretivas e preventivas para eliminéd-lo ou minimiza-lo.

E um método baseado em uma sequéncia de oito etapas que serve para identificar, analisar e
solucionar problemas, de modo a evitar reincidéncias, através de ferramentas que complementam o método,

conforme mostrado no quadro 1. As 8 etapas da ferramenta MASP séo:

Quadro 1: Etapas do MASP

1 Identificagdo Selecdo e historico do problema e suas perdas.
do problema
2 Observacéo Coleta de dados e caracteristicas do problema.
Anélise das
3 provéveis Descoberta de causas influentes, escolha da mais provavel.
causas
4 Plagejan]ento Elaboracéo da estratégia e do plano de acéo.
a acéo
5 Acéo Prética do plano de acdo, inicio das implantacfes de bloqueio do problema.
N Comparacdo de resultados, listagem dos efeitos, verificagdo da continuidade ou néo do
6 Verificacdo
problema.
o Elaboracéo ou alteracdo de padrdo, comunicagéo, treinamento e comunicacéo da
7 Padronizagdo S ~
utilizacdo do padréo.
x Relacdo dos problemas remanescentes, planejamento do ataque aos problemas e
8 Conclusdo reflexdo

Fonte: Autor (2020)

Segundo Lobo e Loos (2019) ao aplicar o MASP para resolver problemas o usuario precisa

inevitavelmente utilizar alguma ferramenta da qualidade. Isso significa que apenas o emprego do método
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n&o é suficiente para resolver problemas de forma efetiva. E preciso que as ferramentas auxiliem o processo,
fazendo algo que o método ndo é capaz.

Dentre as principais vantagens do uso do MASP estdo: a possibilidade de que as pessoas envolvidas
no processo entendam a importancia da qualidade atraves das solucdes de problemas; a geracdo de
beneficios em termos da qualidade, custos, seguranca, entrega, moral, vendas, a identificacdo das
habilidades de lideranga, e o gerenciamento das pessoas.

6 ESTUDO DE CASO

Foram observadas informacdes relevantes referentes ao problema da gestdo de estoque, ou seja,
informagdes ligadas ao controle e gerenciamento de estoque, assim como também eficiéncia do
processamento de sucata que geravam perdas, altos custos com estoques e rupturas no setor da producéo de
aco.

Foram levantados, através de rodadas de Brainstorming, dados referentes ao controle de estoque da
empresa necessarios para se identificar o problema, e entender como ele se inicia. Neste levantamento,
foram constatadas as seguintes observacoes:

Aumento do estoque total; Alto custo com estoque; Perdas de producdo em algumas frentes de
processamento; Falta de procedimento padrdo para gerenciamento e controle de estoque.

As andlises foram feitas com base em dados obtidos na empresa em questdo. Conforme pode-se ver

no gréfico 1, houve um aumento gradativo do estoque de sucata:

Gréfico 1. Variacdo do estoque total de sucata ao longo dos meses

45.000.000 ESTOQUE TOTAL DE SUCATA (kg)
40.000.000 38.158.462,82
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30.939.130,74 32.472.063,36
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Fonte: Autor (2020)

Como pode-se observar, de acordo com grafico 1, foi possivel ver um aumento no estoque de sucata

entre os meses de abril a junho de 2019 e, ele se mantinha em uma tendéncia de crescimento. Tambem de
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acordo com o grafico 1, consequentemente, era possivel observar um aumento do custo com estoque, uma

vez que a demanda necesséria para uma operagao segura, seria algo em torno das 20.000 toneladas de sucata.

6.1 ANALISE DE CAUSA E EFEITO

Nesta etapa de anélise do problema, foi realizada uma analise de causa e efeito para identificar o
problema do aumento gradativo do estoque de sucata. Para isso utilizou-se o diagrama de Ishikawa
(diagrama de espinha de peixe), visando a identificacdo das provaveis causas do problema da gestdo de
estoque.

Conforme Morais e Loos (2016), o diagrama de causa e efeito, ou ainda diagrama de Ishikawa — seu
“criador’, ou ainda mais conhecido por espinha de peixe ¢ utilizado para facilitar a visualizagdo entre os
fatores que causam o problema, e o seu efeito.

De acordo com Moreira e Loos (2018) diagrama de Ishikawa é uma ferramenta grafica cujo principal
objetivo é identificar quais sdo as causas para um efeito ou problema. Estrutura de forma hierarquica as
causas em potencial, bem como as oportunidades de melhoria, conforme apresentado na figura 2.

Figura 2. Diagrama de Ishikawa ou diagrama de espinha de peixe.

METODO MATERIA PRIMA MAO DE OBRA

FALHA NO
GERENCIAMENTO ;
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FALTA DE

METODO PARA

CONTROLAR
ESTOQUE

FALTA PROCEDIMENTO
PARA CONTROLE DE
ESTOQUE

PROBLEMA
GERENCIAMENTO
DE ESTOQUE

BAIXO
PROCESSAMENTO

DESORGANIZAGAO
DAS BAIAS

EQUIPAMENTO COM FALTA DE ROTINA
BAIXO INDICE DE PARA ORGANIZAR
UTILIZAGRO BAIAS

MAQUINA MEIO AMBIENTE MEDIDA

Fonte: Autor (2020)

Na figura 2 foram identificadas algumas causas basicas e causas raizes que corroboraram para a
geracdo do problema. Causas que apos andlise in loco, percebeu-se que foram ocasionadas de uma reagédo
em cadeia, uma vez que 0s estoques aumentam em ritmo acelerado, fora do normal, dificultam a organizagéo
do espaco fisico, perdendo o controle facilmente ndo conseguindo mais retomar se ndo houver um
planejamento de médio prazo. No préximo topico, serd mostrado o plano de acdo que foi utilizado na

tratativa e eliminacdo dessas causas.



6.2 PLANO DE ACAO

Nesta etapa foi aplicada a ferramenta 5W2H para planejamento, montagem do plano e o
acompanhamento do desdobramento das a¢6es ao longo do tempo, com o intuito de deixar claro quem foram
0S responsaveis por cada acdo com as respectivas datas.

Conforme Pinheiro e Loos (2016), o 5W2H ¢é uma ferramenta para elaboragdo de planos de agédo
que, por sua simplicidade, objetividade e orientacdo a agéo, tem sido muito utilizada em Gestéo de Projetos,
Analise de Negocios, Elaboracdo de Planos de Negdcios, Planejamento Estratégico e outras disciplinas de

gestdo. A seguir, na figura 3 estd demonstrado o plano conforme metodologia do 5W2H.

Figura 3. 5W2H.

5W2H
ACAO 0O QUE PORQUE COMO ONDE QUEM QUANTO QUANDO
Aplicar método de | Para gatrantir uma
1 | gerenciamento rotina no Consultoria | Externo [C0°79€N340T} o 56.000,00 |30/03/2020
eficaz para controle | gerenciamento de da producéo
de estoque estoque
Capacitacdo da Para gatrantlr 0 .
equipe do pétio de cumprimento do Treinamento Coordenador
2 = procediemento de | com equipe |Externo ~ | R$ 5.000,00 |30/04/2020
sucata em gestao de . da producéo
gerenciamento do do SENAI
estoque
estoque
gr)g(t:riztze;dzqugiz nivz"iisra:jgari)rlitz %So e Contratagao Gerente de
3 wdap Jproaug de equipe |Externo 9€ | R$ 1.000.000,00 {01/10/2019
realizar atendimento a e producao
~ terceirizada
processamento ordens de producéo
Estudo de
viabilidade de fontes| Para aumentar o Fazer uma
4 de proce;samento processarqento da gna”;e de Externo Coorder.mador R$  15.000,00 |01/11/2020
alternativo para sucata graida para | viabilidade da projeto
industrializa¢é@o de corte técnica
sucata GRA
. . Para aumentar a Criar
Criar rotina de . .
= disponibilidade dos | cronograma
manutencao equipamentos de de Coordenador
5 preventiva de . quip o ~ | Interno ~ | R$ - 03/01/2020
. industrializac@o de | manutencéo da producéo
equipamentos de .
: o sucata grauda para de
industrializacéo )
corte equipemantos
Para garantir uma
Criar rotina de completa .
organizagdo das | organizagdo da area Criar Coordenador
6 . . cronograma | Interno - | R$ - 03/10/2019
baias de sucata garantindo a da producéo
L L semanal
periodicamente produtividade de
todas as fentes

Fonte: Autor (2020)

6.3 ACOMPANHAMENTO DAS ACOES

Todas as a¢bes foram acompanhadas pelos seus respectivos responsaveis de modo que pudesse ser
visualizado o status de cada uma delas. Esse acompanhamento foi liderado pelo responsavel do projeto,
sendo um engenheiro especialista em projetos o lider central. O acompanhamento se deu in-loco, checando

com cada responsavel o andamento e, caso houvesse algum problema, era feita uma correcéo do desvio.
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Uma das a¢Ges mais importantes nesta etapa foi a aplicagdo do método de controle de estoque
seguindo a curva ABC. Através dela foi possivel verificar e tomar aces para redugdo do estoque e, uma
acao especifica para reducédo do estoque de sucata gratda para corte. Conforme quadro 2, segue a aplicagédo
do método da curva ABC para controle de estoque de sucata. O quadro diz respeito aos itens de estoque de
sucata, que foram listados e classificadas conforme seu grau de importancia e quantidade, respectivamente.
A classificagdo ABC auxiliou na tomada de deciséo de classificagéo.

Quadro 2. Itens do estoque de sucata conforme classificacdo ABC

CURVA ABC \
MATERIAL (sucata) " |QUANTIDADE (kg) | PERCENTUAL (%) -'[ PERCENTUAL ACUM. (%) | CLASSIFICACAO

GRA-SUCATA GRAUDA PARA CORTE 12.027.643,40 32% 2%

MIS-SUCATA MISTA/CHAPARIA 8.291.777,00 22% 53%

PME-SUCATA PCTE MISTO DE ENCHARUTADO 6.936.461,40 18% 71%

SPCTE-SUCATA PACOTE (CONSUMO) 1.452.367,20 A 5% B
STES-SUC TESOURADA [CONSUMO) 1.362.758,67 A 79% B
FFG-SUCATA DE FERRO FUNDIDO GRAUDO 1.065.756,00 3% 2% B
SPES-SUC PESADA(CONSUMO) 983.073,41 3% 84% B
EMR-SUCATA DE EMARANHADO 911.480,00 % 87% B
MIU-SUCATA MIUDA 834.076,98 % 29% B
REC-SUCATA RECUPERADA 578.910,98 % 0% B
SGU-SUCATA FERRO GUSA 511.776,00 1% 92%

PEP-SUCATA PCTE DE ESTAMPARIA PRETA 506.870,00 1% 9%

SSHRV-SUC SHREDDED (VENDA) 458.160,00 1% 4%

SMIU-CONSUMO 425.953,27 1% 5%

SFOFO-SUC DE FERRO FUNDIDO (CONSUMO) 308.410,30 1% 6%

SUCG-SUC DE GUSA [CONSUMO) 244.022,70 1% 97%
ARP-SUCATA ARAME DE PNEU 235.416,60 1% 97%

SESP-SUC ESTAMPARIA PRETA (CONSUMO) 194.329,49 1% 8%

TES-SUCATA TESOURADA 180.379,00 0% 8%

SPCT-SUC DE PACOTE (CONSUMO) 134.854,20 % 9%

SREC-SUC RECUPERADA (CONSUMO) 125.447,70 % 9%

ESG-SUCATA ESPECIAL GRAUDA 121.631,40 % 9%

CFF-SUCATA DE CAVACO DE FERRO FUNDID 67.060,00 % 100%

SUCATA CANIVETE. £3.680,00 % 100%

CANIVETE REFRIGERANTE 54.400,00 % 100%

SCAVA-SUC CAVACO DE ACO (CONSUMO) 38.393,46 % 100%

FERRO GUSA TIPO 1 25.000,00 0% 100%

FFM-SUCATA DE FERRO FUNDIDO MIUDO 5.334,00 0% 100%

BFF-SUCATA DE BRIQUETE DE FERRO FUND 1.298,00 0% 100%

ESR-SUCATA DE ESTAMPARIA REVESTIDA S 733,98 0% 100%

PMI-SUCATA PCTE DE MISTA/CHAPARIA 406,00 0% 100%

OXI-SUCATA DE OXICORTE 283,00 0% 100%

CAV-SUCATA DE CAVACO DE ACO 124,70 % 100%

OSE-SUCATA OBSOLESCENCIA SEPARADA 73,00 % 100%

AMT-SUCATA AMORTECEDOR 62,00 % 100%

SHR-SUCATA FRAGMENTADA 58,98 % 100%

FERRO GUSA FORMATO IRREGULAR 0,00 % 100%

RECUPERADA BAIXO TECR "C" 0,00 % 100%

ESP-SUCATA DE ESTAMPARIA PRETA SOLTA 0,00 % 100%

PER-SUCATA PCTE DE ESTAMPARIA REVEST 0,00 0% 100%

MDI-SUCATA MIUDA DE INDUSTRIA 0,00 0% 100%

FBA-SUCATA DE FUNDO DE BAIA 0,00 0% 100%

RETORNO INTERNO PARA PROCESSAR 0,00 0% 100%

RETORNO INDUSTRIALPRONTO CONSUMO 0,00 0% 100%

SSHR-SUC SHREDDER 0,00 0% 100%

SEMR-SUC DE EMARANHADO PARA CONSUMO 0,00 % 100%

SGUS - FERRO GUSA [CONSUMO) 0,00 % 100%

SMIS - SUC MISTA (CONSUMO) 0,00 % 100%

SUCATA B (CONSUMO) 0,00 % 100%

Fonte: Autor (202

(=]
~

Para Chagas e Loos (2019), uma das formas de se analisar e controlar o estoque é através da curva
ABC (Activity Based Costing — Sistema de Custeio), pois ela permite identificar os produtos que justificam

atencdo e tratamentos adequados em relacdo a sua administragéo.
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Neste caso, precisava-se tomar uma ac¢do para diminui¢do do estoque de sucata graida para corte e
a reducdo do estoque total. As demais acdes foram de grande valia, pois com elas pode-se concretizar a
importancia de se tomar acdes para se obter uma gestao de estoque confiavel e eficaz.

O 5W2H foi também bastante importante nesta etapa, pois foi feito todo o planejamento das acdes
de forma que ficaram claras para os executantes. Nesta etapa o intuito era, especificamente, checar se algo
estava fora do controle levando em consideracdo o prazo, custo e se a agdo estava sendo implantada,

efetivamente.

6.4 VERIFICAGAO DA EFICACIA DAS AGOES

Apos finalizadas as a¢Ges, foram examinadas a eficacia destas, checando se o objetivo teve éxito ou
nao.

Uma das principais ac6es onde a ferramenta MASP foi eficaz, foi na implantacdo da gestdo de
estoque pelo método da Curva ABC para gerenciamento de estoque de sucata. Esta ferramenta foi de
extrema importancia para tomada de decisdo no que diz respeito a classificacdo de itens por grau de
relevancia, trazendo direcionamento para a tomada das decisdes.

Para o caso do estoque total, foi obtido éxito na acdo, pois ocorreu uma reducdo significativa na
quantidade de estoque total disponivel logo apds a aplicacdo do método de curva ABC para gerenciamento
de estoque, conforme apresenta-se no grafico 2.

Gréfico 2. Variagdo do estoque total de sucata ao longo dos meses.
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Fonte: Autor (2020)

6.5 PADRONIZA(;AO DO PROCEDIMENTO
Nesta etapa foi elaborada uma forga tarefa para padronizacao de todas as a¢des efetuadas. O intuito

era que se tornasse rotina o controle e gerenciamento do estoque, utilizando todas as a¢des levantadas no
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plano de acdo. A partir de entdo, tornou-se rotina o gerenciamento do estoque de sucata utilizando a curva
ABC.
Todos os procedimentos operacionais foram registrados e aproveitados muitos aprendizados, que

posteriormente foram repassados aos niveis operacionais.

7 CONSIDERAC}@ES FINAIS

Este trabalho teve como objetivo analisar falhas que geravam paradas no setor da producédo devido
a rupturas causadas pela falta de sucata. Essas faltas de sucata se originavam pela falta de um bom
gerenciamento do estoque de matéria prima.

Pode-se concluir ao longo do trabalho que, devido a uma falha na gestéo de estoque, 0 processo de
producdo se tornava pouco confiavel, ficava suscetivel a erros que acarretavam prejuizo para 0 negocio.
Também foi possivel perceber que a falha na gestdo de estoque mascarava muitos outros problemas
relacionados a produtividade, que ao longo do trabalho isso foi ficando possivel de visualizar.

Para a eliminacdo deste problema se aplicou a ferramenta MASP, que foi fundamental para a
tratativa. O MASP, junto com outras ferramentas e técnicas como 5W2H, Brainstorming, graficos, diagrama
de Ishikawa, dentre outras, atuou desde a identificacdo do problema, passando pelo plano de acao até chegar
em sua concluséo.

Por fim, pode-se concluir que uma ferramenta de controle, curva ABC para controle de estoque traz
inimeros beneficios para o negdcio, por reduzir as chances de interrup¢ao/rupturas no setor da producéo
que acarretam em paradas ndo planejadas na cadeia produtiva, mantém a organizacdo das baias de
armazenagem de sucata metalica, deixando visivel problemas que atrapalhavam a produtividade de outras
frentes de producdo, layout de arrumacédo das sucatas na area, e garante a entrega do produto ao cliente na
hora certa, que, no final, € o grande proposito das grandes, médias e pequenas organizacdes, pois o cliente

vem sempre em primeiro lugar.



\/

AGUIAR, S. A., LOOS, M. J. (2017). Aplicacdo do método MASP relacionado ao ciclo PDCA (Check-
List) para acompanhamento de obras na construcdo civil. Revista Espacios (Caracas) - ISSN: 0798-1015 -
vol. 38, n° 21, 2017.

REFERENCIAS

CARVALHO, P.S.L.; MESQUITA, P.P. D.; ARAUJO, E. D. G. Sustentabilidade da Siderurgia Brasileira:
eficiéncia energética, emisses e competitividade. BNDES Setorial, Rio de Janeiro, n.41, p. 181-236, mar.
2015.

CHAGAS, P. O. C.; LOOS, M. J. (2019). Organizacéo do estoque com aplicacéo do Kaizen 3P e da Curva
ABC: um estudo de caso em uma industria téxtil. Revista Gestdo Industrial, - ISSN: 1808-0448, Ponta
Grossa, v. 15, n. 1, p. 64-85.

DIAS, Marco A. P. Administracdo de Materiais: Principios, conceitos e gestdo. 5. ed. Sdo Paulo: Atlas S.A.
2005.

LOBO, R. S., & LOQS, M. J. (2019). Utilizacdo das Ferramentas do MASP para Aumento de Produtividade
de Méaquina de Corte e Dobra. Gepros: Gestdo da Producéo, Operacdes e Sistemas, 14(2).

MARTINS, P. G.; ALT, P. R. C. Administragdo de materiais e recursos patrimoniais. 2. ed. S&o Paulo:
Saraiva, 2006.

MORAIS, L. C., & LOOS, M. J. (2016). A utilizacdo do ciclo PDCA para andlise de indicadores de
desempenho logistico em uma empresa do ramo alimenticio. FFBusiness — Fortaleza — V.14, - N° 17.

MOREIRA, L. M., & LOOS, M. J. (2018). Analise de rupturas de abastecimento de produtos em uma
padaria por meio do Diagrama de Ishikawa. Analise, 39(03).

PESSOA, S. F., LOOS, M. J. (2017). O uso de planilhas para controle de estoques em uma empresa do ramo
de alimentos. Revista Espacios (Caracas) - ISSN: 0798-1015 - vol. 38, n° 18.

PINHEIRO, R. G. L., & LOOS, M. J. (2016). Proposta de implantacdo de metodologia de avaliagdo do 5S
em uma empresa alimenticia. FFBusiness — Fortaleza — V.14, - N° 17.

POZO, H. Administracdo de Recursos Materiais e Patrimoniais: Uma abordagem logistica. 4. ed. Sdo Paulo:
Atlas, 2007.

SLACK, Nigel; CHAMBERS, Stuart; JOHNSTON, Robert; BETTS, A. Gerenciamento de operac6es e de
processos: principios e pratica de impacto estratégico. Porto Alegre: Bookman, 2008.



