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Resumo:

Este artigo é um estudo no segmento de industria de mdveis planejados, visando a melhoria dos niveis
de vendas atraves dos métodos de solucdo de problemas — MASP utilizando a etapa P. Os resultados
deste trabalho foram alcancados através de um estudo de caso em uma fabrica de moveis no Para. E
apresentado um modelo sistémico de resolucdo de problemas e melhoria continua através do
diagnostico das ferramentas da qualidade, discutindo os resultado alcan¢ados em relagdo a perda de
venda, permitindo ganhos de produtividade a empresa; Com énfase na implantagdo de um estoque
minimo de seguranca com um lead time de 4 semanas, investimento continuo em aquisigdo e
manutencdo de maquindrios, contratacdo de mdo de obra qualificada e treinamentos
especificos continuos para setor de fabricacéo.

Palavras chave: Masp, Qualidade, Investimento.

MASP application using the step P (Plan) of the PDCA cycle in a
planned furniture factory

Abstract

This article is a study of customized furniture industry segment in order to improve sales
levels through the troubleshooting methods - MASP using step P. These results were achieved
through a case study in a factory of furniture in Para a systemic model of problem solving and
improvement appears continues through diagnosis of quality tools, discussing the results
achieved in relation to loss of sale, enabling productivity gains the company; With emphasis
on the implementation of minimum safety stock with a team lead four weeks, continuous
investment in acquisition and maintenance of machinery, hiring of skilled labor and
continuous specific training for the manufacturing sector.

Key-words: MASP, Quality, Investment.

1. Introducéo

De um modo geral, as organizacbes visam atender constantemente as exigéncias do
consumidor, dessa forma torna-se um servigo intenso e sistematizado, porém essencial para
que estas mantenham a sua competividade dentro do mercado. Logo, buscam melhores
desempenhos, afim de atender as expectativas dos seus clientes, focando na qualidade,
eliminacdo dos defeitos, baixo custo, tempo agil de entrega, tendo como, consequéncia, a
satisfacdo do cliente (interno ou externo) e sua fidelizac&o ao servico prestado ou produto.

O foco deste artigo € o mercado localizado na regido metropolitana de Belém/Pa, que € o
principal consumidor de mdveis do estado, apesar do municipio ndo possuir grandes
produtores de matéria-prima, importando a maior parte da madeira de outros municipios.
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Porém a regido metropolitana de Belém é o municipio de maior concentracdo devido
concentrar grande populacional, com aproximadamente 1,5 milh&o de habitantes e com maior
poder aquisitivo (SEBRAE, 2010).

Ainda que o setor moveleiro paraense nao seja tdo expressivo em comparagdo com as demais
regides produtoras do Brasil, uma vez que as maiores e mais dinamicas empresas encontram-
se no Sul e Sudeste do pais, somando as restritas possibilidades de introduzir inovagdes no
setor através de relacbes de colaboracdo entre as organizagdes, visto a prevencdo e o
individualismo que é tradicional dentro das relagdes entre os empresarios deste setor. O setor
ainda € avaliado como uma das atividades mais produtivas, com grande influéncia na geracao
de empregos no estado do Para (VERISSIMO, 2010).

De tal maneira, é necessario a identificacdo do problema e suas causas, para assim planejar as
acOes adequadas que precisardo ser tomadas para a solucdo, a fim de eliminar as perdas no
processo produtivo ou pelo menos minimizar. Assim utiliza-se, um método de analise e
solucéo de problemas (MASP) um componente de grande importancia dentro do controle da
qualidade, o qual faz o reconhecimento e caracterizacao dos problemas, causas e seus efeitos.

Portanto, tendo a qualidade como parametro essencial para os clientes, logo, a situacéo a ser
apresentada tem como objetivo solucionar um problema referente a perda de vendas de uma
fabrica de moveis planejados que atua no setor moveleiro localizada em Belém do Para. A
falta de organizacdo e padronizacdo dos processos e a escassez de méo de obra qualificada,
fornecedores e caréncia de matéria prima, causam efeitos negativos e indesejaveis ao processo
de producdo. Efeitos que podem ser resolvidos e evitados, por meio de acGes que serdo
propostas no decorrer do artigo.

2 Referencial Teorico
2.1. Conceitos de Qualidade

A qualidade possui um conceito com diversas aplicacfes e aspectos diferentes, e cada um se
aplica a determinadas situagdes. Juran (1995), qualidade ¢ “adequagdo ao uso”, onde a
adequacao é definida pelo consumidor e suas expectativas.

Com base na ISO 9000:2008 uma organizacdo focada em qualidade promove uma cultura que
resulta em comportamentos, atitudes, atividades e processos que agregam valor através da
satisfacdo das necessidades e expectativas dos clientes e de outras partes interessadas
pertinentes. A qualidade dos produtos e servicos de uma organizacdo é determinada pela
capacidade de satisfazer os clientes e pelo impacto pretendido e ndo intencional nas partes
interessadas pertinentes. A qualidade dos produtos e servicos inclui ndo apenas sua funcéo e
desempenho pretendidos, mas também seu valor percebido e o beneficio para o cliente.

Segundo Feigenbaum (1994), compartilha da ideia que qualidade busca a corrigir 0s
problemas e suas causas ao longo de todo o processo usando fatores que exercam influéncia
sobre a satisfacdo do usuério, os fatores devem ter relacdo com marketing, projetos,
manutencdo e engenharia. Ja para Ishikawa (1993), qualidade tem como funcao desenvolver,
projetar, produzir e comercializar um produto ou servigo, que seja econémico, Util e
principalmente satisfatorio para consumidor.

Dessa forma, diversos autores procuram uma definicdo para qualidade, a qual possa ser
simples, compreensiva, a fim de ser ter um facil entendimento, logo, evitando assim
interpretacdes dubias, sendo assimilaveis por todos, pois a qualidade tem como meta reduzir
custos de refugo, retrabalho e devolugdes, sendo, importante para o desempenho de qualquer
organizacdo, uma vez que a boa qualidade gera satisfacdo para os consumidores internos e
externos.
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2.2 Diagrama de Ishikawa ou diagrama de causa e efeito

E uma representacdo gréfica utilizada para identificar, explorar e ressaltar todas as causas
possiveis de um problema. E um método particularmente efetivo, pois representa a relacéo
existente entre o efeito e todas as possiveis causas que podem contribuir para a ocorréncia
deste efeito. Também pode ser chamado de diagrama de espinha de peixe.

De acordo com Werkema (1995), o diagrama causa e efeito, é utilizado para auxiliar na
identificacdo das causas raizes, por meio de uma “representagdo grafica entre o processo
(efeito) e os fatores (causas) do processo”. Essa representacdo grafica promoverd o
entendimento do problema e o alcance de uma solucdo para o problema, pois apontara as
varias influencias que comprometem o processo, tornando possivel a anélise do conjunto e
ndo apenas do problema de forma pontual. Dessa forma, podem-se distribuir as acbes e
priorizar os esforcos na solucéo.

Utilizada para facilitar a analise e descoberta da causa-raiz de um problema, através do
levantamento das possiveis causas e seu agrupamento por semelhanca ou afinidade.

A investigacdo das possiveis causas deve levar em consideracao varios aspectos e recomenda-
se que se pense nos utilizando a técnica dos 6M:

-Método: toda a causa envolvendo o método que estava sendo executado o trabalho;
-Matéria-prima: toda causa que envolve o material que estava sendo utilizado no trabalho;

-Mé&o-de-obra: toda causa que envolve uma atitude do colaborador (ex: procedimento
inadequado, pressa, imprudéncia, ato inseguro, etc.);

-Méquinas: toda causa envolvendo a maquina que estava sendo operada;
-Medida: toda causa que envolve instrumentos que estavam sendo utilizados no trabalho;

-Meio ambiente; toda causa que envolve 0 meio ambiente em si (poluicdo, calor, poeira, etc.)
e o0 ambiente de trabalho (layout, falta de espaco, dimensionamento inadequado dos
equipamentos, etc.).

2.3 Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto € uma das setes ferramentas basicas da qualidade e tem como objetivo
compreender a relacdo entre acdo e beneficio, logo, prioriza a acdo que apresentara o melhor
resultado. O diagrama é composto por um grafico de barras que classifica as frequéncias das
ocorréncias em ordem decrescente, e admite a localizacdo de problemas vitais e a eliminagéo
de futuras perdas.

O gréfico permite-nos determinar quais problemas resolver e qual a sua prioridade, ajuda a
dirigir a atencdo e esforcos para problemas realmente significativos e este, é utilizado quando
for necessario ressaltar a importancia referente entre varios problemas ou condi¢des, no
sentido de priorizar a solugéo.

E representado por barras organizadas em ordem decrescente, com a causa principal vista do
lado esquerdo do diagrama, e as causas menores sdo indicadas em ordem decrescente ao lado
direito. Cada barra representa uma causa, assim, confirmar-se a relevante causa com a
contribuicdo de cada uma em relagdo ao total.

2.4 Brainstorming

O Brainstorming ou tempestade de ideias € uma dindmica de grupo, a qual é usada em varias
empresas como uma técnica para resolver problemas especificos, para desenvolver novas
ideias ou projetos, para juntar informagé&o e para estimular o pensamento criativo. Esta técnica
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propGe que um grupo de pessoas Sse reuna e utilizem seus pensamentos e ideias para que
possam chegar a uma solu¢cdo comum, a fim de gerar ideias inovadoras que levem um
determinado projeto adiante. Nenhuma ideia deve ser rejeitada ou avaliada como certa ou
errada. O que importa € o nimero de ideias ocorridas no processo, para poder evoluir até a
solucdo final.

Brainstorming assegura melhor qualidade nas decisbes tomadas pelo grupo, maior
comprometimento com a acdo e um sentimento de responsabilidade compartilhado por todos
(SEBRAE, 2005).

2.5 Ferramenta 5W2H

O 5W2H é uma ferramenta para elaboracdo de planos de acdo que, por sua simplicidade,
objetividade e orientacdo a acdo. Segundo autor Werkema(1995), a ferramenta consiste em
definir O QUE (what) sera feito, QUANDO (when) sera feito, QUEM (who) fara, ONDE
(where) sera feito, POR QUE (why) sera feito e COMO (how) sera feito, e inclui também a
determinacdo da meta a ser atingida e quantificada e a determinacdo dos itens de controle e
dos itens de verificacdo dos diferentes niveis envolvidos.

Existe ainda outros 2 tipos de terminologia para esta ferramenta, o 5SW1H (onde se exclui o
“H” referente ao “How much”) e o mais recente 5W3H (onde inclui-se o “H” referente ao
“How many”, ou Quantos).

Todas elas podem ser utilizadas perfeitamente dependendo da necessidade do gestor,
respeitando sempre as caracteristicas individuais.

2.6 Método de anélise e solucéo de problemas (MASP)

O MASP (Metodologia de Analise e Solugdo de Problemas) é uma ferramenta sistematica
para identificacdo de causas de problemas e sua solucdo adequada. Visa também estabelecer
uma padronizagéo para que o problema néo volte a acontecer.

O MASP foi aplicado vinculado ao ciclo PDCA junto com as ferramentas de qualidade,
gerando um plano de agéo e oportunidades de melhoria foram identificadas.

Afirma Werkema (1995) que as ferramentas da qualidade sdo ‘“utilizadas para coletar,
processar e dispor as informacfes necessarias ao giro dos ciclos do PDCA para manter e
melhorar resultados”.

Cita Werkema (1995) o Método de Solugdo de problemas quando o ciclo do PDCA ¢
utilizado para atingir metas de avanco, definindo primeiramente as metas, € 0 Sseu
desenvolvimento ocorre em 0ito passos:

I.  Identificacdo do problema.
Il.  Levantamento das caracteristicas do problema.
I1l.  Identificacdo das principais causas desse problema.
IV.  Elaboragdo de plano de agéo para eliminacdo das causas raizes.
V. Implementacdo das acdes conforme planejado.
VI.  Monitoramento do processo para averiguar a eficiéncia das a¢ées tomadas.

VII.  Caso se confirme a eficiéncia das acdes, padroniza-las por meio de documentacdo;
caso nao resulte em eficiéncia, retorna-se ao segundo passo.

VIII.  Rever as atividades e planejar as proximas acoes.
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2.7 Ciclo PDCA

Segundo Falconi(1992) e Slack; Chambers e Johnson(2007) o ciclo PDCA (Plan, Do, Check,
Action) € composto das seguintes etapas:

- PLAN(Planejar) — consiste em estabelecer metas, maneiras para alcangar as metas propostas.
Nesta etapa, destacam-se quatro subfases: identificacdo do problema; observacédo; analise e
planejamento da acdo (WERKEMA,1995).

- DO(Execucdo) — Execucéo das tarefas exatamente como prevista no plano e coleta de dados
para verificacdo do processo. Nesta etapa € essencial o treinamento no trabalho decorrente da
fase de planejamento, de acordo com Falconi(1992).

- CHECK(Verificagdo) — a partir dos dados coletados na execucdo necessita comparar o
resultado alcangado com objetivo planejado.

- ACTION (Acgdo Corretiva) — Destacam-se as a¢Bes corretivas necessérias, a fim de que os
problemas detectados da etapa anterior ndo se repitam.

Ciclo PDCA

( . izal ™
+ Acao corretiva w 1 LOCl;clIIIZar ‘
no insucesso . problemas
+ Padronizar e ® Elstabelcciacel
treinarno P a~nos e
acéo

sucesso

» Verificar g e
atingimento de Xecucao do
meta plano

| «+ Acompanhar + Colocarplano

em pratica

\__indicadores

Fonte: Adaptacdo de Omega, 2006
Figura 1 - Ciclo PDCA

Existe uma relacdo entre as etapas do PDCA e do MASP. As etapas do PDCA acontecem no
MASP, a diferenca € que 0 MASP é mais detalhado conforme a tabela 1:

Masp PDCA
1- Identificagdo do problema 1 — Planejar
2- Observacdo 1 — Planejar
3- Andlise 1 — Planejar
4-  Plano de Agéo 1 — Planejar
5- Acéo 2 — Fazer
6- Verificacdo 3 — Controlar
7- Padronizagéo 4 — Agir

8- Conclusdo -
Fonte: Autores (2015)
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Tabela 1 — Pesquisa qualitativa versus pesquisa quantitativa

Perceba que ambas seguem a sistematica de antes de tudo planejar e sO depois tomar uma
acdo e sempre apds uma acao verificar se ela foi exatamente eficaz. O MASP é mais completo
(detalhado), porém a sua esséncia e estruturacdo € a mesma do PDCA. No MASP quando
vocé verifica e percebe que ndo resolveu o problema vocé deve voltar para a etapa de
observacao, essa também é uma das formas de se AGIR no MASP.

3 Metodologia

Neste trabalho propde a execucdo da etapa P (PLAN) do PDCA, a partir da aplicacdo do
método MASP, no intuito de identificar e priorizar os problemas presentes na perda de vendas
da fabrica de moveis planejados que atua no setor moveleiro na regido metropolitana de
Belém, e com ajuda da técnica Brainstorming aplicada por meio de reunies na empresa no
periodo de um més.

Logo ap6s, a identificagdo e priorizagdo do problema, utilizou-se o Gréfico de Pareto e
Diagrama Ishikawa I como ferramentas de assisténcia na caracteriza¢do do problema.

Entdo, foi possivel conseguir a analise de causas, identificando as principais causas do
problema com Diagrama de Ishikawa II. Enfim, apos a identificagdo dos principais motivos,
foi possivel estabelecer um plano de acdo com a utilizagdo do 5W1H.

4 Estudo de caso

Com base no referencial tedrico abordado, foi aplicado um plano de acdo em busca de obter
0s problemas, os quais geram a perda de vendas, para organizacdo estudada. O artigo
apresenta diferentes metodologias, sendo elas: o0 método de anélise e solugcdo de problemas
com base no ciclo PDCA, gréfico de Pareto, diagrama de Ishikawa, e entre outras ferramentas
da qualidade.

A empresa em estudo é uma fabrica de moveis planejados, que atua no setor moveleiro no
municipio de Belém. Atualmente, a organizacdo estudada se encontra estabilizada no
mercado, pelo fato de possuir um numero consideravel de clientes.

A producdo dentro da fabrica, é feita sob encomenda através da solicitacdo de pedido do
cliente, e conforme o pedido a empresa comeca a fabricacdo do movel.

O presente artigo teve como escopo analisar o processo de fabricacdo dos moveis, desde a
contratacdo do fornecedor até a entrega do produto final ao consumidor. Em particular a
empresa estudada possui um numero reduzido de colaboradores, logo, a andlise para
levantamentos de dados foi aplicada no primeiro semestre de 2015.

5 Identificacdo do Problema

Foi realizada a pesquisa por meio de reunides, aplicando-se a técnica brainstorming junto a
doze funcionarios, sendo que quatro funcionarios pertencem a area administrativa, a qual
também faz a geréncia da empresa, e o restante trabalham no processo de fabricacdo dos
moveis. Assim, foi possivel levantar os dados dos problemas enfrentados na empresa. A partir
da etapa criativa do brainstorming foi possivel detectar os seguintes problemas:

- Atraso na entrega dos pedidos;

- Auséncia de estoque de seguranca de insumos para montagem;
- NUmero de funcionarios insuficiente;

- Escassez de fornecedor;

- Auséncia de padronizacéo do processo.
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- Auséncia de Maquinario

- Atraso na entrega dos projetos

- Atraso na entrega dos pedidos dos fornecedores
- Pouco tempo no mercado

- Falta de registros e relatorios

A partir da avaliagdo dos problemas identificados, realizado com os colaboradores ligados a
atividade de fabricacdo, a fase critica do brainstorming, foram analisados os seguintes
problemas: a falta de padronizacdo do processo, escassez de mé&o de obra qualificada,
fornecedores e a caréncia de matéria prima.

Observado a causa principal da perda de vendas, levando-se em consideragdo as cobrangas
dos clientes devido ao atraso de entrega dos seus pedidos e retrabalhos indevidos causados
pela falta de fornecedor, matéria prima e funcionarios qualificados. Desta forma, constatou-se,
desperdicio de tempo, pois 0 mesmo funcionario que participa do processo de fabricagdo, este
também participa do processo de montagem do mével no local desejado pelo cliente, sendo
assim, abandona o local de producéo para fazer a entrega e montagem dos pedidos e isso
acarretar que os outros pedidos sejam entregues com atraso, logo, uma grande parte dos
consumidores ficam insatisfeitos com servico prestado pela empresa.

5.1 Historico do problema

Levando-se em consideracdo o volume de funcionarios, estes serdo suficientes para
caracterizar o historico e destacar a importancia do estudo baseado no problema escolhido
conforme figura 2, observa-se no diagrama de Ishikawa as possiveis causas que provocam a
perda de vendas.

Mézo de Obra Materiais Medigéo

Falta de
Escassez do Registros e
Funcionario fornecedor IControle Relatérios
. Atraso na entrega —— inexistente
Insuficiente nos projetos Atraso na entrega

dos pedidos dos

fornecedores Perda
-— 0
> de Venda
Auséncia de Auséncia de
W. Estoque de
Seguranga Pouco tempo no Auséncia de
< mercado maquinarios

Método Meio ambiente Maquina

Fonte: Autores (2015)
Figura 2 — Diagrama de Ishikawa (Causa e Efeito da Perda de Venda)

Ap0s as causas analisadas buscou-se atuar primeiramente naquelas, as quais foram apontadas
como soluciondveis ,ou seja, € importante destacar a necessidade imediata de aplicacdo de
medidas em relagéo a esses problemas. De acordo com o Diagrama de Ishikawa as possiveis
causas levantadas foram investigadas a fim de identificar a contribuicdo de cada umas delas
no problema em questdo, a analise do diagrama e teste das possiveis causas resultou no
destaque das causas principais possibilitando que a empresa tenha uma visdo através do
diagrama em busca de solucionar os problemas, sendo eles em destaque: auséncia de estoque
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de seguranca de insumos para montagem, o atraso na entrega dos pedidos e numero de
funcionérios insuficiente.

5.2 Observacao
5.2.1 Caracterizagao do Problema

O setor de fabricacdo atua no sentido de atender aos pedidos dos clientes. Ja o setor
administrativo tem como fungéo acionar os fornecedores, no intuito de iniciar o processo de
producdo dos mdveis, logo, é importante ressaltar que a cobranca do servico junto ao
fornecedor, é essencial para evitar o atraso de entrega das encomendas e montagens dos
moveis.

No entanto essa cobranca é feita através de ligagdo telefonica, sendo assim, pode ocorre uma
falha na comunicacgéo entre as empresas, um exemplo dessa falha observado no setor de Call
Center da empresa fornecedora, ndo repassa com a devida importancia as informagdes
necessarias dos pedidos da organizagdo solicitante, por conseguinte, ndo é possivel que o
setor administrativo consiga identificar a real situacdo do seu fornecedor. Portanto, gerando
um atraso na fabricacdo dos produtos, visto que os funcionarios do setor de fabricacdo ficam
inoperantes dentro da fabrica e cobrangas indevidas do cliente, esses fatores ocasionam as
perdas de vendas da empresa moveleira.

De acordo com a tabela 3, tem-se a representacdo das causas atuais dos problemas, ou seja,
estas refletem no processo da perda de vendas. Considerando a situacdo presente, percebe-se
que o setor de administrativo ndo teve o devido cuidado de levantar informacdes para tentar
identificar as falhas no prazo de entrega dos pedidos, ocasionando assim, o acumulo de uma
série de pedidos, em seguida, ndo consegui ter o devido controle dessa situacdo, permitiu que
acontecesse a insatisfacdo do seu consumidor, consequentemente, a perda de suas vendas.

Para tornar visivel a situacdo da organizacdo criou-se o gréafico de Pareto de acordo com a
figura 3, com énfase na tabela 3, esta permite-nos determinar quais problemas resolver e qual
a sua prioridade, a fim de evitar a sua ocorréncia.

Causas Quantidade % % Acumulado

Auséncia de estoque de seguranca de insumos 140 29% 29%
para montagem

Atraso na entrega dos pedidos 120 25% 54%
Numero de funcionarios insuficiente 116 24% 78%
Escassez de fornecedor 46 10% 88%
Auséncia de padronizagdo do processo 24 5% 93%
Auséncia de Maquinario 15 3% 96%
Outros 12 2% 98%
Total 481 100% 100%

Fonte: Autores (2015)

Tabela 3 — Anéalise do Diagrama de Causa e Efeito
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Fonte: Autores (2015)
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Figura 3 — Fatores da perda de vendas

A partir da anélise do gréfico, fica visivel a importancia do problema é a auséncia de estoque
de seguranca de insumos para a montagem dos modulados, por ndo ser ter oferta suficiente de
fornecedores no setor moveleiro, e os poucos fornecedores disponiveis no mercado nao
conseguem entregar seus pedidos no tempo certo, desse modo, ocasiona aproximadamente
29% da perda de vendas.

5.3 Planejamento de agdo

A partir dos problemas analisados ao longo do trabalho, foi necessario a elaboracdo de um
plano de acdo relativo aos problemas abordados e suas causas, escolheu-se 0 5W1H, uma
variante a qual ndo envolve maiores questionamentos quanto aos custos na sua execucdo. A
estratégia de acdo para a correcdao dos problemas deve ser aplicada com objetivo de bloquear
as causas fundamentais. Sendo assim, elaborou-se o plano de acdo conforme a tabela 2:

Acoes O Que Porque Quando Onde Quem Como
1 Contratacdo de  Atender e agilizar ~ Curto Prazo Empresa A Administra Por meio de
novos 0 processo cdo da investimentos
funcionarios empresa financeiro
2 Buscar Para cumprir os Curto Prazo Empresa A Gerente da Pesquisa de
fornecedores prazos e ndo empresa mercado
(que entregue perder as suas
no prazo) vendas
3 Como criar um Evitar atrasos Médio Empresa A Administra Investimento
estoque de Prazo cdo da financeiro da
moveis empresa empresa
planejados
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4 Aquisicéo do Reduzir o tempo Longo Empresa A Administra  Planejamento
maquinario de fabricacgdo Prazo cdo da financeiro da
automatizado empresa empresa

Fonte: Autores

Tabela 2 — Pesquisa qualitativa versus pesquisa quantitativa

A execucdo deste plano teve acompanhamento ativo, através de reunides, verificando o
andamento e as dificuldades de cada acdo do plano. O faturamento anual da empresa esta
estimado em torno de RS 580 mil anuais. Sendo que, nos meses de Novembro e Dezembro,
h& uma grande procura, atingindo o seu maior patamar nas vendas de moveis planejado. A
sazonalidade acentuada, ndo prevista no plano estratégico da empresa acarreta um atraso
significativo para a mesma, em média de cinco a dez dia de atraso, causando uma perda
avaliada em torno de R$ 30.000,00 mensais.

Os responsaveis procuraram formas de destaca-las utilizando recursos internos da prépria
empresa. O maior custo nesse setor é a aquisicdo de maquinario automatizado. E a medida
que a implantacdo do plano ocorre pequenos ajustes sdo realizados a fim de adaptar o plano a
realidade da compra de maquinérios para agilizar o processo de fabricacao.

5.4. Periodo de aplicacao do plano de acéo.

O plano de acdo desenvolvido apresenta uma duragédo de 90 dias, levando-se em consideracao
o fato da aquisicdo de maquinario automatizado, que serd implantado a longo prazo, pois 0
custo é alto. Mas, caso seja necessario aplicar esse plano de acdo passo a passo seguindo
corretamente todas as etapas, podera se estender em até um ano, consequentemente, é
importante que a organizacdo passe por um periodo de adaptacdo e incorpore as novas metas
para solucionar o problema em questéo.

6 Consideracdes Finais

O artigo consiste em busca informacdes e acles, as quais possam identificar as causas do
problema da perda de venda. A partir do levantamento das principais causas, foi criado um
plano de acdo que propde a execucdo da etapa P do ciclo PDCA, e aplicou-se 0 Método de
Solucdo e Andlise de Problemas (MASP) seguida de algumas ferramentas da qualidade, a fim
de encontrar a solucdo para o problema diagnosticado no setor administrativo e de fabricacao.

A partir da andlise das ferramentas da qualidade diagrama de pareto, brainstorming e
Ishikawa, a assertividade através dos diagnosticos mostra que a perda de venda em 29% na
auséncia de estoque de seguranca de insumos para a montagem dos modulados, essa
informacdo permite a empresa investir em uma melhoria continua de todos 0s seus processos.
Sendo como as principais metas:

- Estoque minimo de seguranga com um lead time de 4 semanas;

- Investimento continuo em aquisi¢do e manutencao de maquinarios;
- Contratacdo de médo de obra qualificada;

- Treinamentos especificos continuos para setor de fabricacao.

Em suma, vale ressaltar que este trabalho além de proporcionar um maior conhecimento da
organizacdo sobre o processo analisado (Perda de Venda), apresentar-se as fontes de
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problemas que em seguida puderam ser exploradas em busca de melhoria do processo
investigado.
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