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Resumo:

O objetivo deste trabalho é verificar de que maneira a Metodologia Seis Sigma pode minimizar
custos e despesas, por meio da capacitacdo e utilizagdo de ferramentas estatisticas, visando a
otimizar processos e melhorar a qualidade de produtos e servicos. O estudo de caso
desenvolveu-se em uma empresa do segmento de pneumdticos nipo-americana, em que o
problema detectado foi o alto dispéndio de tempo no processo de cadastro de pecas de
manutencgdo, com a aplicagdo do DMAIC e a utilizagdo de ferramentas como Grdfico de Pareto,
Mapa de Processo, Causa e Efeito, MSA e Andlise da Capacidade. Foi possivel detectar as
falhas que continham no processo de cadastro e soluciond-las, em que por meio da
Metodologia houve a automatizagdo do processo, que antes era realizado de forma manual,
com o preenchimento de formuldrios. A dura¢do deste processo de cadastro foi reduzida de
120 dias para 15 dias, além da obtengdo de beneficios econdémico-financeiros de
aproximadamente R$ 66.000,00, alcancados pela reducgdo dos custos do processo.
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Beneficios da Metodologia Seis Sigma na Reducédo@estos:
Estudo de Caso em uma empresa de Pneumaticos

RESUMO

O objetivo deste trabalho é verificar de que maneir Metodologia Seis Sigma pode
minimizar custos e despesas, por meio da capagitagdilizacdo de ferramentas estatisticas,
visando a otimizar processos e melhorar a qualidad&odutos e servi¢os. O estudo de caso
desenvolveu-se em uma empresa do segmento de piEms@po-americana, em que 0
problema detectado foi o alto dispéndio de tempopraresso de cadastro de pecas de
manutencdo, com a aplicacdo do DMAIC e a utilizagéoferramentas como Grafico de
Pareto, Mapa de Processo, Causa e Efeito, MSA disAnda Capacidadéd-oi possivel
detectar as falhas que continham no processo @dstcad soluciona-las, em que por meio da
Metodologia houve a automatizacdo do processoaqtes era realizado de forma manual,
com o preenchimento de formularios. A duracdo dpsieesso de cadastro foi reduzida de
120 dias para 15 dias, além da obtencdo de beygefieconémico-financeiros de
aproximadamente R$ 66.000,00, alcancados peladedigs custos do processo.

Palavras-chave Beneficios; Custo; Seis Sigma.

Area Tematica: 7. Abordagens contemporaneas de custos

1 INTRODUCAO

As mudancgas constantes no mercado e a participag& ativa dos consumidores,
nos ultimos anos, na visdo de Santos e MartinsOj2@&m pressionado as organizacdes a
buscarem constantemente, a reducdo de custos esdesp diminuicdo de desperdicios, o
aumento na qualidade de seus produtos ou seré@g@ie@da garantir entregas em prazos mais
curtos. Em virtude destes desafios, as organizasé@esobrigadas a buscar a melhoria
continua de seus processos para garantir sua sdrea no ambiente competitivo no qual
estdo inseridas (NAIR; MALHOTRA,; AHIRE, 2011).

Por meio da utilizacdo da Metodologia Seis Sigmagssivel atingir tais objetivos, ja
que, na visdo de Lee e Choi (2006), sua praticeidoas na melhoria de processos, por meio
da diminuicdo ou eliminacdo de incidéncia de de¢eibu falhas e a variabilidade nos
processos. A finalidade desta metodologia é a malli® processos e, como consequéncia,
obter a reducéo de custos e despesas, por meioipatimente da eliminacdo de desperdicios,
da reducdo de tempo na realizacdo de atividaddscde de ociosidade e, principalmente,
erradicar o custo da ndo qualidade (PARAST, 2011).

De acordo com Coronado e Antony (2002), a Metodaldgeis Sigma é uma
estratégia usada para alcancar melhores resukadboter a melhor lucratividade do negécio,
eliminar refugo, reduzir custo da qualidade e maha eficiéncia e eficacia de todas as
operacdes; assim como encontrar, ou mesmo excedekpectativas e necessidades dos
clientes.

Apesar de o foco da Metodologia Seis Sigma estatamnente ligado a Gestdo da
Qualidade, um fator que motiva as empresas a ingritarem esta metodologia, € aumentar
sua eficiéncia. Shafer e Moeller (2012) comentara guMotorola foi a idealizadora da
metodologia; mas, de acordo com Andrietta e Mig@8D2), uma empresa que destacou-se
em sua implementacéo da referida metodologia ¢meral Electric.

Conforme Maestrelli e Miguel (2001), outras orgagites, também obtiveram
sucesso em seus programas Seis Sigma, tais commamoM, Allied Signal, Texas, Asea
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Brown Boveri, Black & Decker, Bombardier, Duponto® Chemical, Federal Express,
Johnson & Johnson, Kodak, Navistar, Polaroid, Sead&chnologies, Siebe Appliance
Controls, Sony e Toshiba.

Na visdo de Shafer e Moeller (2012), os elementas< da metodologia envolvem
um foco nas necessidades dos clientes e melhosipmeessos, em alguns momentos por
meio da reducdo da variagao inerente aos proceasasdo a gerar resultados econémicos
positivos. Com o uso da Metodologia Seis Sigma, @ pesquisa, Foster Jr. (2007)
encontrou efeitos significativos no desempenho @&uwico-financeiro, analisando
indicadores, tais como custo por dolar de vendd7 BB; vendas e nimero de empregados.

Diante desse contexto, este trabalho foi estrutuchedmodo a responder a seguinte
pergunta: Como a Metodologia Seis Sigma pode daradp nas organizacoes, visando a
minimizar custos e despesas e, consequentemetee aofitimizacdo de processos produtivos
ou administrativos? Para responder a esta questiigetivo deste trabalho € verificar de que
maneira a Metodologia Seis Sigma pode minimizartosue despesas, por meio da
capacitacao e utilizacdo de ferramentas estasticsando a otimizar processos e melhorar a
qualidade de produtos e servigos.

2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 A Metodologia Seis Sigma

A Metodologia Seis Sigma € focada na eliminacdo defitos dentro de uma
organizacao, visando a maximizar sua eficiencimesiando a qualidade dos produtos, bem
como proporcionando aos seus clientes um servagaupo proximo da perfeicdo (SANTOS,
2013). Esta metodologia surgiu no inicio de 19&7empresa Motorola, a partir do momento
em que seus profissionais comecaram a realizadasgobre os conceitos estabelecidos por
W. Edwards Demingp “papa da qualidade”, a respeito da variabiliddde processos de
producdo, pois tinham o intuito de melhorar o dgmstho por meio da analise de tais
variacbes (HENDERSON; EVANS, 2000).

O fator motivacional da empresa Motorola, era sohar o crescente aumento de
reclamacdes devido a ocorréncia de falhas nos ealetronicos manufaturados, dentro do
periodo de garantia. Isto motivou a empresa a adatasafio de alcangcar um desempenho de
produtos livres de defeitos e tinha como alvosqpueis: o aumento da confiabilidade do
produto final e a reducdo de perdas (SENAPATI, 2004

As necessidades de entender e reduzir as variagdawaiores que apenas estima-las
(CAMPOS, 2003). Esta abordagem muda a forma dengiaraento, pois as decisfes passam
a ser baseadas em dados e, ndo apenas, em irguisgatimentos. A origem do termo Seis
Sigma veio do nome de um parametro utilizado na deeestatistica para medir a disperséo
de dados e significa reducéo da variacdo no valal fle um processo entregue aos clientes
numa taxa de 3,4 falhas por milhdo ou 99,99966%edeicdo (ROTONDARt al, 2006).

Tabela 1: Nivel Sigmavs Capabilidade de Processo

Nivel Sigma Defeitos por milhao de oportunidades Remdento
6 Sigma 34 99,9997%
5 Sigma 233 99,977%
4 Sigma 6.210 99,379%
3 Sigma 66.807 93,32%
2 Sigma 308.537 69,2%
1 Sigma 690.000 31%

Fonte: George (2002)
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Por meio da Tabela 1, € possivel verificar os helsf que cada nivel Seis Sigma,
proporciona a organizacado em relacéo aos defeito%oade perfeicdo existente no processo.
Na Figura 1, é possivel verificar um processo S@jsna, em que o resultado, na visao de
Wilson (2000), tem em média (1) de 3 sigma, potsi@a normal esta distribuida entre os
limites inferior e superior de p#3nde representam uma porcentagem de 99,73%.

1 49 9% 19.9%
1 :

n-3c p2c p-lo [53 n+lc p+2c p+3c

‘ 68.26% |

95.46%

99.73%

Figura 1: Distribuicdo normal - Seis Sigma
Fonte: Adaptada de Wilson (2000)

De acordo com Campos (2003), “guando o sigma éopdixou 2, significa que as
taxas de falhas séo elevadas. Quando o sigma,&adio 6, as falhas sao raras”. Além de a
analise estatistica ser muito importante na MetmgialSeis Sigma, outro ponto primordial de
sucesso € o treinamento e desenvolvimento doswdesino projeto.

2.2 Treinamento

A implantacdo do projeto deve ser executada por equape de especialistas que
possuem a capacidade de pensar estatisticamenéed@@rminar a verdadeira causa dos
problemas (PYZDEK, 2003). Essa equipe ir4 atuarccagente de mudanga, por meio da
aplicacao e esclarecendo quanto ao uso das fertasnen

Existe uma hierarquia na composicao da equipe nsspel pelo Seis Sigma, em que
a graduacao é baseada nas artes marcidhapion- Diretores e Gerentes que definem os
projetos e suas prioridades, onde sao responga@leiscompanhamento e revisao do projeto;
b) Mestre Faixa Pretaaster Black Be)t- Supervisores capacitados em suas areas; @ Faix
Preta Black Belj - Chefes que analisam e controlam os procesgdsaigda Verde Green
Belf) - Auxiliar do Faixa Preta; e e) Faixa Brand&hjte Bel} — Profissionais de nivel
operacional que daréo suporte &vsen Belte Black Belt§fSCHROEDER et al., 2008).

De acordo com Santos (2013), como Seis Sigma éestratégia de negocios, todas as
pessoas que compdem a organizacdo devem estavidagplindependentemente de seus
cargos e funcbes, sendo respeitados diferentess nikee aprofundamento. Por meio do
treinamento, os envolvidos sdo capacitados a autiles ferramentas que mensuram e
identificam os possiveis erros e/ou falhas nosgasms, o qual faz parte do Ciclo DMAIC.

23 CicloDMAIC

O Ciclo DMAIC, em resumo, pode ser definido como Kateiro a ser seguido pela
equipe Seis Sigma, onde em cada etapa existenmfamtas especificas e apropriadas para
cada projeto (SCHROEDER et al., 2008). Estas fezrdas tém a finalidade de testar os
dados para obter, efetivamente, o causador dogmablo qual deseja ser solucionado. Pande
(2001) considera este ciclo como um sistema abra@geflexivel para alcancar, sustentar e
maximizar o sucesso empresarial. E singularmentpulsionado por uma estreita
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compreensao das necessidades dos clientes, peldisegainado de fatos, dados e analise
estatistica e a atencao diligente a gestao, malkaeinvencao dos processos de negdécios.

Para alcancar as melhorias e obter resultados peaesautilizou as ferramentas que,
de acordo com Rotondagi al (2006), sao rigorosas; em que o Seis Sigma utifigbodos
estatisticos para Definir, Medir, Analisar, Incagmoe Controlar (DMAIC), 0s processos
produtivos ou administrativos, com o intuito deaalgcar etapas Otimas e que gerara no ciclo
de melhoria continua.

Utilizando as ferramentas estatisticas, € possileetr melhorias no processo em
pontos que agregam valor. Na visdo de Hilton e IS@04.2), existe um encadeamento entre
as etapas do DMAIC, em que s0 sera executada @pa apos a finalizagdo da anterior, pois
permite uma melhor compreensdo dos processos. lsigatis ferramentas estatisticas
utilizadas neste estudo estdo descritas a seguir:

a) Pareto: E um tipo de grafico em barras, cujo olajeé priorizar as causas da
nao conformidade de um processo. Conforme Marshadt. al. (2003), essa ferramenta teve
origem nos estudos com italiano Vilfredo Pareto,qgr o principio desenvolvido foi 80/20,
em que 80% dos problemas estédo concentrados end20%ausas;

b) Diagrama de Causa e Efeito: De acordo com EckeB1j26ste diagrama,
também conhecido como Grafico de Ishikawa ou Espid peixe, identifica as causas dos
possiveis efeitos e classifica em categorias uteis;

C) FMEA (Failure Mode and Effect Analysed)e acordo com Aguiar (2006),
esta ferramenta € utilizada usualmente para degscelsualizar e priorizar as causas do
problema. Conforme Helman e Andery (1995), o FMEA resumo é a Analise dos Modos
de Falha e seus Efeitos, ou seja, € uma forma tketde e possibilitar a eliminacdo de
potenciais falhas. Esta ferramenta € importantegugoa equipe Seis Sigma pode focar no
planejamento de a¢bes preventivas, por meio do#tades obtidos nos pontos que se espera
gue produzam os melhores efeitos; e

d) MSA (Measurement Systems Analysi considerada uma ferramenta usada
para quantificar o grau de confiabilidade das mimgdes geradas por sistemas (medicéo,
inspecdo) ou registros usados pela empresa (WERKEMA?2). De acordo com Pande
(2001), provavelmente, o sistema de medi¢cao é ornraiestimento que a organizagcao pode
fazer em um projeto Seis Sigma, estando atras gerdertreinamento.

2.4 Impacto da Metodologia na Reducéo de Custos

A Metodologia Seis Sigma tem como uma de suas igaides, 0 aumento da
rentabilidade em que, de acordo com Antony e BaBug002), “o programa concentra
grande esforco na reducédo dos custos da qualidadeaperfeicoamento da eficiéncia e da
eficacia de todas as operagBes que visam a ateisdeecessidades dos clientes”. Para
Werkema (2002), a Metodologia Seis Sigma pode esfamida como uma estratégia gerencial,
cuja finalidade é aumentar drasticamente a lugdatile das empresas, por meio da satisfacao
dos clientes e consumidores, devido a melhora abdgde de produtos e processos.

A precursora General Electric teve o caso de mmatsriedade com a implantacao do
Seis Sigma, em que conseguiu consideravel crestmen margem do lucro operacional
(ANTONY; BANUELAS, 2002). De acordo com Campos (3D0as indUstrias americanas
gastam com desperdicios, pois como trabalham, esiamém nivel de 3 a 4 sigmas, tentam
“disfarcar”, os problemas internos, como nao cousey tendo como consequéncia um
desgaste da imagem e perda de cliente. Esse autsidera que o custo da ndo qualidade
(custo associado a impossibilidade de produzirteegar 100% de produtos e/ou servigos
corretos a seus clientes) esteja em torno de DSwed® faturamento das empresas.

Dessa forma, é que a Metodologia Seis Sigma podtilwair para a melhoria da
qualidade e, como consequéncia, para a melhoramdgem organizacional perante o
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mercado e seus clientes, pois elimina defeitoshonalos processos e reduz sua variabilidade,
com a reducdo destes custos, ha uma melhoria suoladtanos resultados financeiros
(PFEIFER; REISSIGER; CANALES, 2004). O Quadro lespnta o impacto financeiro em
relacdo aos diversos niveis sigma de capacidade:

Nivel Sigma Custo da Qualidade
2 Sigma N&o se aplica
3 Sigma 25 a 40% das vendas
4 Sigma 15 a 25% das vendas
5 Sigma 5 a 15% das vendas
6 Sigma < 1% das vendas
Cada variacdo do nivel sigma acarreta uma meltod®& na receita liquida.

Quadro 1: Nivel Sigmavs Custo da Qualidade.
Fonte: Harry (2000)

Por meio da utilizacdo desta Metodologia, de acean Thawani (2004), é possivel
melhorar a imagem da empresa, pois esta atrelagaabdade e durabilidade de seus
produtos, além de satisfazer os trés mais impaganmtembros envolvidos no negocio: a)
Funcionarios: Com a melhoria do processo, alémedeficios que a empresa podera fornecer
aos envolvidos na implantacdo de um processo; @Bnt€k: Por meio da melhoria na
qualidade dos produtos e servicos, os clientesnficeais satisfeitos com a empresa, e; )
Proprietarios / Acionistas: Devido aos melhoresiltados da empresa, ficam mais satisfeitos;
a empresa obtém maior credibilidade no mercadeentiva a aquisicdo das acdes por novos
acionistas. Portanto, € possivel afirmar que a Wtt#tgia Seis Sigma entrelaca a
lucratividade a qualidade e satisfacédo de cligfREEIFER; REISSIGER; CANALES, 2004).

3 ASPECTOS METODOLOGICOS

Nesta pesquisa, cujo carater é exploratério, uraaque, a partir de uma deficiéncia
identificada na operacédo de cadastro de itens mexakifado na Empresa XYZ, gerou o
estudo que visa a identificar as causas e coafgiA escolha pela utilizacdo de apenas um
estudo de caso tem objetivo de manter o foco,itt@eilo as interpretacées e a compreensao
da ferramenta o qual esta sendo utilizada.

De acordo com Martins (2006, p11), o estudo de,catiizado como estratégia de
pesquisa, ira direcionar na busca de explicacdpterpretacdes convincentes para situacoes
gue envolvam fendmenos sociais complexos, e arcgadst de uma teoria explicativa do
caso, que possibilite condicdes para fazer ing@nf@as analiticas sobre proposi¢coes
constatadas no estudo e outros conhecimentos eadosit

Conforme Yin (2005, p.32), para justificar a eseolte um estudo de caso unico,
existem alguns fundamentos basicos, e este métodavél, jA que esta pesquisa gera
revelagbes de ordem cientifica. A coleta e an@eelados iniciaram em margo de 2012 e
duraram até meados de junho de 2012. Durante egtmp, os processos foram mapeados
com o0 objetivo de identificar todos aputs e outputsdo processo, para que a ferramenta
consiga ser utilizada de maneira correta e efieient

Para alcancar esta eficiéncia os dados utilizadssamalises devem ser confiaveis.
Para isso, a Metodologia Seis Sigma apresenta ranfenta conhecida comMSA
(Measurement Systems Analys@)jo objetivo € qualificar os dados utilizados msquisa.
Santos e Martins (2010) apresentaram estudos des cam empresas multinacionais,
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evidenciando as contribuicdes da referida metodmldgem como Kumar; Antony; Cho (2009),
gque destacaram empresas que tiveram sucesso manenthcido da metodologia.

4 ESTUDO DE CASO

Neste trabalho, a Metodologia Seis Sigma foi aghcam uma empresa multinacional
japonesa, que atua no ramo de pneumaticos. Dewadopéesa ndo autorizar a divulgagéo de
seu nome, no decorrer deste estudo serd chamadaZleCom aproximadamente 2.500
funcionéarios nas plantas localizadas em Santo A(f8iRFd e Salvador (BA), a Metodologia
esta sendo difundida nas diversas divisbes da smpecajo principal objetivo € minimizar e
reduzir os custos/despesas nos processos prodetiaosninistrativos, para tornar-se mais
competitiva no segmento de atuacao.

4.1 Diagnostico da situacao

Devido ao alto dispéndio de tempo durante o praceks cadastro dos itens de
almoxarifado, o qual estava em torno de 120 digsieecomo consequéncia havia: o aumento
nos niveis de inventario de pecas, compra em cadétairgéncia, em que desta forma a
empresa nao desenvolvia e nem negociava precoarmecedores, em que apenas adquiria a
peca com o valor mais elevado, ou era obrigadavearea mesma para conserto e fazer o
remanejamento de pecas entre equipamentos, alé@hguaas vezes haver falta de peca para
substitui¢ao.

Dessa forma, nota-se que o tempo era somente uiioime que o0 processo nao
estava sendo realizado de maneira adequada, arderazao pelo qual havia necessidade de
corrigir esta falha era o custo oculto existent&aeperacdo, causado pelo atraso no cadastro
dos itens de almoxarifado.

Todo o processo de cadastro era realizado de foramual, que pode ser observado
na Figura 2, a seguir, as informacdes necessa@as preenchidas em um formulario de
cadastro pelos responsaveis e a efetivacdo do mesmeistema era realizado pelo
Departamento de Custos. O fluxo do processo éuirdeg

* Requerente: Preenche o formulario com informag@asdas especiais e forma de

politica de compras;

» Departamento de Compras: Responséavel pela infoesag&cessarias para a

definicdo de Politica de estoque;

» Departamento Fiscal: Informacdes referentes a exagfo de imposto; e

* Almoxarifado: Responsavel pela analise de itendichgos e definicdo do cddigo

de identificagdo da pec¢a de manutencgao.

No referido formuléario, os departamentos envolvidasluiam as informacdes
relevantes para o cadastro e encaminhavam paraxanpr etapa, até o Departamento de
Custos o qual era responsavel pela abertura dos@ad® sistema SAP

4.2  Andlise do Processo de Cadastro — Metodologia S&igma

Por meio do processo de afunilamento, ocorre anigéb e o mapeamento das
atividades envolvidas no processo de cadastromeo das ferramentas conhecidas como:
Pareto, Process Map, Cause & Effect, MSA e Capgbii sucesso da Metodologia esta em
utilizar a ferramenta corretamente e a cada infomabbtida, submeté-la a proxima etapa,
para alcancar a verdadeira raz&do das falhas.

Passo 1 -Pareta Nesta primeira etapa, foram realizados os primse@studos por
meio da ferramenta conhecida conard®o, com os dados coletados: Tempo de cadastro por
departamento (Figura 2) e Quantidade de itens ttadgsor Tipo de Almoxarifado (Figura
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3). Com a utilizagéio de um programa estatisticmuoimado Minital§, foi possivel definir os
dados mais relevantes para dar continuidade naiigasq

Pareto Chart of Depto
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Figura 2: Tempo de Cadastro por departamento
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

O resultado obtido, que esta sendo demonstradigneal2, foi que os departamentos
de Almoxarifado e Compras despendiam de mais tengpoealizacdo do Cadastro. Para
afunilar, ainda mais as informacd@es foi realizaoh segunda analise, demonstrada por meio
do Grafico de Pareto, a sequir:

Pareto Chart of Itens Registers
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Figura 3: Quantidade de itens cadastrados por tipo de Alnfaxa
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

Por meio do segundo Grafico de Pareto, foi possiegitificar o tipo de almoxarifado
gue apresentava a maior demanda de itens para sadastrados, no qual foi detectado que o
almoxarifado de pecas de manutencdo possuia a gquaotidade de itens cadastrados. Em
resumo, 0 ponto de partida deste estudo devem seati@dades desenvolvidas nos
Departamentos de Almoxarifado e Compras, e o Almfado 1, onde sdo armazenadas as
pecas de manutencéo.

Passo 2 Process MAPEsta etapa analisa o fluxograma do processodbesta, para
certificar que os resultados obtidos na etapa iantséio plausiveis e auxiliar na etapa
subsequente, tal como se pode observar na Figaraeguir:
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Figura 4: Fluxograma do processo de Cadastro
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

* Requerente: Inicia o processo devido a necessidad@abertura do cadastro
(requisicdo com dados técnicos), para que o itessgestar disponivel no almoxarifado de
pecas de manutencdo, e é responsavel pelas infigm&€cnicas e a forma de politica de
compra;

* Gerente: Por meio da justificativa apresentada paquerente, pode vetar ou
permitir a continuidade no processo, portanto @aesavel pela analise e aprovacao do
cadastro;

» Departamento de Compras: Realiza a cotacdo do etddentifica o tempo de
reposicao de pecadad Time

» Departamento Fiscal: Informa se a pega recuperastap, ou seja, somente se a
peca estiver em contato direto com produto fin&jimado pela empresa XYZ, ocorre a
recuperacao do imposto;

» Departamento de Almoxarifado: Avalia se ja exisfggas cadastradas em estoque
com a mesma especificacdo que o requerente estitaswlo, se houver o processo €
abortado, se ndo houver, o departamento forneddigacde identificacdo do item; e

» Departamento de Custos: Efetiva o cadastro, poo aeeinsercéo das informacgdes
coletadas no SAP

Esta etapa € importante, pois ir4 evidenciar micoressos existentes, por meio do
macro processo de cadastro, que esta sendo apgaadeluxogramaPasso 3 PO (Input
— Process — OutputEssa etapa soma os resultados apontados pelico&de Pareto e pelo
fluxograma, ou seja, serdo identificados os mieargssos existentes no cadastro, somente
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dos Departamentos de Compras e Almoxarifado, séimatios d&PIV’s (Key Process Input
Variables):

Entradas (Inputs) Tipo (Type) Process (Processo) Sai@utput)

Valorizagdo do Produto C
Classificacdo do Produto C In B ) ) st

- nformacdes para inserir no sistema cpm
Grupo de Mercadorias C Compra do Produto ¢ N p

- - referéncia a dados de compra
Lote minimo ou maltipo C
Dias para Entrega U
Fornecimento de codigo de Almoxarifado C/s
Andlise de itens duplicados C
Estoque minimo C Informagdes confidveis, para que o
d — Cadastro do Produtg ¢ ) ) P q

Estoque maximo C cadastro seja realizados corretamente
Ponto de Abastecimento C
Estoque de Seguranca C

Quadro 2: IPO — Apontamento das entradas — processo - saida
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

Foram apontadas no Quadro3, as seguintes inforsiagpEntradas: S&o informagdes
preenchidas pelos Deptos. de Compras e Almoxarifdd@nte o processo de cadastro; b)
Tipo: Demonstra se as entradas sédo consideradas;ahtrolavel; U — Incontrolavel ou S —
Procedimento Padrao; c) Processo: objetivo dadaiilg; e d) Saidas: Informacfes ou dados
obtidos com o preenchimento dos itens citados n&mdas, em outras palavras 0 que se
espera destes departamentos com o preenchimentmfdasacdes contidas no cadastro,
neste caso se espera que sejam confidveis e campkor meio do levantamento das
atividades realizadas pelos Deptos. de Comprasmoxdrifado, na realizacdo do cadastro,
foram identificados 1inputs ou seja, 0s possiveis causadores do alto dispéediempo de
cadastro, o qual serao testados na proxima etapa.

Passo 4 Matriz de Causa e Efeito: Esta matriz analisa tao$linputsencontrados
na fase anterior, onde, por meio da determinacaped®s (9 — Tempo de reducdo de
atividade, 6 — Informacdes corretas e 3 — Inforreag@@mpletas), sdo definidosinputsque
apresentam um impacto maior no processo de cadastro

Relatividade de Importancia (10 é alto (bom) 1 é ba  ix0) 9 6 3
. g g
@) il
o) 5 é zé Total
Q@ O 3 !
: : g
(
0 2 = =
item # |Etapa do Processo Processo de Entrada
7 Cadastro do Produto Andlise de itens duplicados 9 9 9 162
2 Compra do Produto ¢lassificag&o do produto 9 9 1 138
5 Compra do Produto [pias para entrega 9 9 1 138
1 Compra do Produto alorizagéo do Produto 9 3 1 102
6 Cadastro do Produto Hornecimento de cédigo de Almox arifado 9 3 1 102
4 Compra do Produto Jote minimo ou multiplo 3 3 3 54
8 Cadastro do Produto  Hstoque minimo 3 3 3 54
9 Cadastro do Produto Hstoque maximo 3 3 3 54
10 Cadastro do Produto  Honto de Abastecimento S 3 3 54
11 Cadastro do Produto Hstoque de Seguranca 3 3 3 o4
3 Compra do Produto Grupo de Mercadorias 1 3 1 30
indice de Impacto dos requerimentos dos Clientes 549 306 87

Figura 5: Matriz Causa e Efeito
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)
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Nesta etapa de afunilamento dosidfuts analisados, foram encontradosnputs o
gual estdo destacados na Figura 5, estes process®s submetidos a outra ferramenta
denominada FMEA, cujo objetivo € reduzir a quarntelade causas potenciais do atraso no
CadastroPasso 5 FMEA (Failure Model and Effect Analysi® uma ferramenta que busca,
em principio, evitar, por meio da analise das mlpatenciais e propostas acdes de melhoria,
gue ocorram falhas no projeto do produto ou dogeea:

S
Etapa do Item do Processo Modo de Falha ) .
. Efeito Potencial E
Processo (Entrada) potencial v
8
; T U
Qual o impacto sobre as o g
Qual é a etapa Qual é a entrada do Qual poderia ser a varidveis de saida (chave ‘$ =
do processo? processo? falha potencial? necessidades do cliente) ou g o
©
requisitos internos? 5
3 ] 8
g
Cadastro do Falta ou excesso de Producdo parada ou Excesso
Estoque de Seguranca 10
Produto pecas no estoque de valor em estoque
Cadastro do Anal!se deitens Cadastro duplicado Gerar engano no momento de 3
Produto duplicados compra
Cadastro do Falta de pegas no
i a 10
Produto Dias para entrega almoxarifado Producdo parada
Cadastro do Classificagdo de NCM |Recolhimento de Multas ou maior pagamento 9
Produto do produto imposto incorreto de Impostos
Quadro 3: FMEA — Parte |
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)
(o] D R
Etapa do L. -
Causas Potenciais C Controles atuais E P
Processo
(o T N
3 ;
% 5 @ |Quais sdoos controles e '&
= 0 5 . .
Qual é a etapa Qual a causa potencial da 8 g <§ r{rocelementos existentes g
- |(inspegdo e teste) que T
do processo? entrada com erro? E_ 8 &5 | =
T g 8 impedem a causa ou o modo ﬁ
i de falha? g
5 u
Cadastro do Iltlformagoes |mput'adas no
sistema sem planejamento 9 6 | 540
Produto
de consumo
Cadastro do Nao confereltIC|a dos cdédigos 7 Transac3o no sistema SAP 7 | 302
Produto abertos no sistema
Cadastro do Causas n.aturals.ou datas de
entregas imprecisas 5 5 | 250
Produto )
informadas pelo fornecedor
Falta de andlise das
Cadastro do
informacgdes recebidas do 8 1 Z2
Produto
fornecedor

Quadro 4: FMEA — Parte Il
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

Os resultados obtidos nesta etapa, destacadosuamkdl 3 e 4, demonstraram que 0
processo de andlise de itens duplicados realizatto Pepartamento de Almoxarifado e
Definicdo deLead Timerealizado pelo Departamento de Compras, sdo aas@asenciais
para o alto dispéndio de tempo no processo de ttad&stes itens serdo mais uma vez
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submetidos a testes, desta vez, utilizando ferrtameestatisticas existentes no programa
Minitab®, conforme demonstrado nas Figuras 6 e 7, a seguir.

Passo 6 Confirmacado do KPIV's, esta € a ultima etapa dea@sso de afunilamento,
onde as possiveis causas determinadas nas fase®rastserdo testadas e poderdo serem
corrigidas ou descartadas.

Variaveis (X's) KPIV? Comfiado com

1 — Andlise de Itens Duplicados Sim Anova — p = 0,000

2 — Definicao dd_ead Time Sim Anova — p = 0,024
Duplicated Items Analysis Lead Time Definition

N

= =
; ; |
e
- |
il **’::GH
Anies Dep;uis Arries Dep;uis
Figura 6: Andlise de Itens Duplicados Figura 7: Definicdo doLead Time
Fonte: Dados da Pesquisa (2012) Fonte: Dados da Pesquisa (R012

Para utilizacdo desta ferramenta s&o coletados amosd antes e depois da
implementacdo da melhoria no processo, o qualiéidefpelo grupo Seis Sigma. Os dados
sdo submetidos a ferramenta Anova (teste de hgyotscontrada em usoftwareestatistico
chamado Minita Os resultados obtidos abaixo de p < 0,05, sdoirotados como
causadores do problema, sendo o intervalo de cmafide aproximadamente 95%. Caso o p
seja > 0,05 as hipoteses sao descartadas.

Neste caso, as variaveis descritas nas Figuras 76 feram confirmadas como
causadores do atraso no cadastro dos itens de aifaow, e como as melhorias j4 haviam
sido implementadas para realizacdo dos testesjipeedeve desenvolver controles graficos,
para acompanhamento dos resultados. As contranseddiztadas pela equipe Seis Sigma
serdo detalhadas no item 4.3.

4.3 Contramedidas adotadas

Para solucionar o problema de andlise de itens icdgols realizado pelo
Departamento de Almoxarifado, este procedimentssqasa ser realizado pelo proprio
requerente, o qual tem condi¢gBes totais de reatigtr andlise e, caso ja exista esta peca
cadastrada, o processo ja é desconsiderado no. iN&iFigura 8, segue novo fluxograma:
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ABERTURA DA S

REQUISICAO
CO?/I DAgos —> DUPLICADO? —_—

TECNICOS
;’

PROCESSO
ABORTADO

ANALISE E
APROVACAO

REQUISICAO

2

IMPUTAR
INFORMAGAO DE
SuA
RESPONSABILIDADE

v

IMPUTAR

INFORMAGAO

REFERENTE A
IMPOSTOS

s N RETORNAR AO
FORNECIMENTO DADOS
DO CODIGO € VALIDOS? —_—> DEPTO.

PROBLEMA

IMPUTAR DADOS | g
NO SISTEMA s

Figura 8: Fluxograma dos processos de Cadastro
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

Neste novo fluxograma, € possivel visualizar a ieligdo das atividades do
Departamento de Almoxarifado e a alocacdo da atilddCom relacdo ao segundo problema
detectado, anput de informacdes sobre bead Time,realizado pelo Departamento de
Compras, houve o desenvolvimento de uma transagasistema da empresa, em que 0
cadastro deixou de ser realizado de forma manwgaljeio do formulario e passou a ser
realizado de forma automatica, conforme demondfigw@aa 9:

Gestdo de Altas-Modificagdo-Baixas de Mestre de Materiais
=

Gestdo de Altas-Modificagao-Baixas de Mestre de Materiais
R

e ; P S
LP/1sua11zar Requisigdo

Pedido: oegooeesie
Tipo de Operacio ALTA
oo Pedido aprovado completamente

a
Criado por: AMRD

Data de Criacio 27.01.2012

7/Raquereme1 | Requerente 2 Compras Custos

r =
Lm sualizar Requisigao

Pedido
Tipo de Operacdo:

0000008618

a

a
Criado por: AMRO
Data de Criagdo: 27.91.2012

oo Pedido aprovado completamente

Requerente 1

Requerente 2 /Cnmpras | Custos

Portugués

MODULD BACKUP PARA LEITOR DE CODIGO DE BARRAS MARCA: DATALOGIC MODELO:
BM10D COD:93ACC1808 PARA USO NOS TRANSPORTADORES DA INSPECAD FINAL

Inglés

Comprador

r

Lead Time

120

Pais de Origem

NCHM

Custo Unitario
Tamanho do Tote MRP
Tamanho méximo lote

BR
85444200
894,20

HBE

Tamanho minimo lote

Chave-Valores Compra 1
Tempo procmto.EM 1
Material: ctg.CFOP 80

Figura 9: Processo de Cadastro automatizado
Fonte: Dados da Pesquisa (2012)

A Figura 9 demonstra o resultado do processo dasta@dautomatizado, o qual foi
implementado pelo Departamento de Tecnologia derrimdcdo da empresa XYZ. Esta
medida foi realizada, pois foi detectado que o altspéndio de tempo gasto pelo
Departamento de Compras ocorria devido a distrélsuigdas atividades que envolviam o
processo de cadastro, ou seja, somente um funitianed@tizava o contato com o fornecedor
para definir oTime Line(prazo para envio da peca). Com a implementacséia derramenta
no sistema integrado SAPeste processo passou a ser distribuido a todéisno®narios



XX Congresso Brasileiro de Custos — Uberlandia, Bfsil, 18 a 20 de novembro de 2013

deste departamento de acordo com o grupo de meizaidoresponsabilidade do comprador,
desta forma o processo se tornou mais agil e caneequéncia obtivemos a reducdo no
tempo de cadastro.

4.4  Beneficios alcancados

Com a implementacdo deste projeto, foram alcancadssltados econdmico-
financeiro, além da melhoria nos processos, cagmlotimizacdo de tempo na realizacdo das
tarefas. Como resultado econdmico-financeiro fogemados cerca R$ 70.000,00/ano em
reducdes de custos; o tempo cadastro dos itenbmaxaifado, foi reduzido em meédia de
120 dias para 15 dias.

Porém, a melhoria mais significante foi a autonag#iio do processo de cadastro, onde
por meio da agilidade foi possivel desenvolvermrionario agregando novas atividades em
sua rotina de trabalho, facilidade na analise dados, permitindo maior confiabilidade e
controle dos itens de almoxarifado. Dessa maniirppssivel otimizar o inventario de pecas
e com o0 aumento da produtividade, devido a reddedempo de maquina parada por falta de
pecas, houve uma melhora no custo fixo da empresa.

As melhorias, alcancadas tiveram um investimentamteximadamente R$ 4.000,00,
devido ao treinamento dos envolvidos no processpkantacdo do cadastro automatizado, o
qual foi realizado na propria empresa, pelo Dep#etdo de Tecnologia de Informacéo. Por
meio, do estudo da metodologia Seis Sigma e aplicdas ferramentas na empresa XYZ,
constatou-se que, por meio da acdo de melhoriacuegso de cadastro, foi possivel alcancar
beneficios financeiros e de processos. Por meamdkses estatisticas, detectou-s&Bb/’s,
ou seja, onde o processo apresentava falhas ea deswa, foi possivel corrigi-los
desenvolver controles e procedimentos para a agdlizdos processos/tarefas.

5 CONCLUSOES

O objetivo deste trabalho foi atingido, uma vez ,qper meio da aplicacdo da
Metodologia Seis Sigma, a empresa alcancou, na@rgena melhoria dos processos e a
otimizacdo do tempo de execucado da atividade, bfquem os objetivos determinantes no
inicio da definicdo do projeto, mas a reducdo dstauque € um fator determinante na
competitividade do mercado que este segmento estépmarando nestes ultimos anos, devido,
principalmente, a entrada de produtos chinesesamm hakravorty (2010) comenta que,
60% de iniciativas de Seis Sigma em empresas nmamgeresultado esperado.

A Metodologia Seis Sigma pode ser definida como uraxa de ferramenta
denominada DMAIC, em que, por meio da utilizacdo felmamenta correta, € possivel
alcancar o resultado esperado. Neste estudo, hpuwggiramente, a definicdo da situagéo-
problema que é a demora no processo de cadastritedssde Almoxarifado de pecas de
manutencdo. Com a utilizagédo dos Graficos de Paratanalise do mapa de processo, foram
apontados o0s possiveis causadores: os Departandentdsioxarifado e Compras.

Por meio das ferramentas IPO, Matriz Causa e E€¢eRMEA, houve o levantamento
e definicdo dos possiveis KPIV’s, ou seja, dosréstalesenvolvidos nestes departamentos,
que prejudicavam o andamento do processo de cad@stm a utilizacdo de um programa
desenvolvido para auxiliar nos célculos dos dadtetisticos, denominado Minitabhouve
confirmacdo das atividades que deveriam ser cdasgpou melhoradas: Definicdo dame
line, realizado pelo Departamento de Compras, junto awefedor e a andlise de itens
duplicados no sistema definido pelo Departament®ldeoxarifado, apds a aplicacdo das
contramedidas, o tempo de cadastro que era emderf©@0 dias, passou a ser de 15 dias, que
gerou um ganho no custo da empresa XYZ de, apralimante, R$ 66.000,00 por ano.

A empresa XYZ apos a realizacdo deste estudo ingrison um processo de cadastro
automatizado, em que foi possivel eliminar a @@é&o de formularios. Esta melhoria ndo
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teria sido evidenciada sem a aplicacdo desta mlegidp e para que estas melhorias néo
tenham um retrocesso foi desenvolvido um procediongrierno e a criagdo de graficos de
controle. Os beneficios alcancados pela utilizadggia Metodologia estdo além da reducao
de tempo de cadastro, pois houve uma reducdo dgwescwma melhoria no processo e o
desenvolvimento de seus funcionarios.

Considera-se que este estudo tenha contribuidogpa@r@a de Custos e Gestdo de
OperacbOes de empresas, por evidenciar a aplicagaond importante ferramenta em um
setor pouco explorado. Sugere-se que estudos $utapgresentem uma aplicagcdo da
Metodologia Seis Sigma desenvolvida neste trabaho.empresas de outros segmentos e,
também estudos que demonstrem o0s beneficios att@ngelas empresas, na visdo de seus
funcionarios e na imagem da organizacgao.
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