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Resumo

O mundo dos negdcios na industria brasileira da construcao civil tem se mostrado cada vez
mais diversificado, complexo e exigente. Apesar de ainda existirem construtoras que nao
abracem a busca pela melhoria continua, inovagdes nos processos produtivos e gerenciais € por
inovagdes nos seus produtos. A palavra chave neste século ¢ mudanga. Neste contexto, o
presente artigo teve por objetivo apresentar uma proposta de melhoria do processo do setor de
compras em uma empresa do ramo da construcao civil. Visando analisar o desempenho desse
processo produtivo, por meio do controle estatistico de processo (CEP) e da ferramenta das
cartas de controle, sendo resultado de uma pesquisa exploratéria, com aplicacdo pratica
caracterizando-se em um estudo de caso. Como resultado, o planejamento possibilitou otimizar
os recursos alocados ao projeto, buscando a qualidade especificada com o melhor custo/
beneficio possivel. Assim, com esta abordagem, foi possivel mapear o processo, remodela-lo,
introduzir tecnologia para acompanhamento de indicadores de desempenho e identificar
aspectos relevantes e criticos para implementar melhorias ao longo dessa cadeia produtiva,

assegurando a estabilidade do processo e aumentando a produtividade da equipe.

Palavras-Chaves: Produtividade; Indicadores de desempenho; Melhoria continua; CEP;

Cartas de controle.
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1. Introducao

Em um cendrio de crescente competi¢ao entre as empresas, maiores abrangéncias globais dos
negdcios e, sobretudo, em um ambiente onde a eficiéncia e a eficidcia nas operagdes sdo
fundamentais para o sucesso, ferramentas da administracdo estratégica tornam-se essenciais.
Dois aspectos principais determinam a importancia do planejamento, s@o eles: o volume de
materiais envolvidos e o valor total das aquisi¢des de materiais e servicos. Nenhuma empresa
funciona na base da improvisacdo. Nada é feito aleatoriamente. Tudo precisa ser planejado
antecipadamente para evitar desperdicios, perdas de tempo, atrasos, custos indevidos ou

antecipagdes desnecessarias (CHIAVENATO, 2008).

Levar ferramentas estatisticas para o setor comercial pode ser um diferencial competitivo para
o seu negdcio, uma vez que garante maior previsibilidade e controle das operac¢des, impactando
diretamente em decisdes mais assertivas. Com a carta de controle é possivel identificar, de
forma ripida e visual, se o seu cliente estd variando na quantidade de cotagdes, compras,
atendimento das solicitacdes e até no valor das operacdes, dentro ou fora dos limites aceitaveis

para o seu histdrico.

Corréa (2008) afirma que para controlar a variabilidade de um processo as cartas de controle
sdo muito eficientes, pois separam as causas comuns das causas especiais. O objetivo da carta
de controle € inspecionar um processo através do acompanhamento das medidas resultantes
desse processo. Esses gréficos sdo extremamente necessarios porque fornecem informacoes
preciosas, que podem ser usadas para reduzir ndo conformidades durante o processo produtivo,
monitorar o grau de variabilidade de um produto e auxiliar na identificacdo de tendéncias que

indicam se o processo estd sob controle estatistico ou se precisa de correcao.

Dentre as vdérias ferramentas inerentes a area de compras, as quais visam o atingimento de
melhorias, este artigo aborda a necessidade de um planejamento no setor de compras de uma
empresa do setor de construcao civil eficiente .Visando analisar o desempenho desse processo
produtivo, por meio do controle estatistico de processo (CEP) e da ferramenta das cartas de
controle. Com resultado a reducdo do leadtime de atendimento, aumento da producdo geral e
por a eficiéncia da equipe, assim como introduzir tecnologia para acompanhamento de
indicadores oriundos da propria rotina de trabalho dos colaboradores, sem a necessidade de

interromper o fluxo de atendimento para preenchimento de relatérios de desempenho.
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2. Referencial teorico

2.1 Controle estatistico de processo — CEP

Controle Estatistico de Processo (CEP) é um método preventivo de se comparar,
continuamente, os resultados de um processo com os padrdes, identificando a partir de
dados estatisticos as tendéncias para variacOes significativas, a fim de eliminar/controlar a

variabilidade do processo (LOPES, 2007).

Segundo Lins (2005), o Controle Estatistico de Processos (CEP) proporciona diversas
vantagens, um exemplo disso € a possibilidade de simplificacdo no processo de
acompanhamento da performance produtiva por parte do operador direto, possibilitando
manter o controle sem a necessidade do acompanhamento intensivo do supervisor. O CEP
permite observar de forma gréifica os resultados do processo, realizar a avaliacdo da
capacidade e apresenta um custo muito inferior comparado com o de inspecao final. Por ser
de caracteristica preventiva, concentrando-se no decorrer do processo, busca eliminar
pequenos erros durante o fluxo operacional, reduzindo recursos que seriam adicionados a

um elemento que ja precisaria de corre¢ao.

No controle estatistico do processo, acdes sdo tomadas para prevenir que caracteristicas
importantes variem em relacdo aos seus valores-alvos, garantindo estabilidade e confianca
no processo. Tais acdes podem consistir em: mudanca nas operacdes, com treinamentos
diversos; mudancas nos elementos bdsicos do processo, alternando equipamento e
aprimorando a comunica¢do e relacionamento entre funciondrios; mudanga no projeto do

processo.
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2.2 Cartas de controle

As cartas de controle foram desenvolvidas de forma a monitorar a estabilidade do processo de
fabricacdo, sendo uma ferramenta importante para analisar se os produtos estio em um nivel
aceitdvel de qualidade. Com as cartas ou gréificos de controle tem-se um maior conhecimento
sobre as causas de variabilidade do processo, tornando mais facil a tomada de decisdes acerca
das medidas que devem ser tomadas para melhorar o processo (LIU; HO, 2018).

Sao apresentadas em formato de graficos que determinam estatisticamente uma faixa
denominada limites de controle, que € limitada por uma linha superior (limite superior de
controle-LSC) e uma linha inferior (limite inferior de controle-LIC), além de uma linha central

(limite central-LC)(OLIVEIRA, GRANATO, CARUSO, 2013), conforme imagem abaixo.

Figura 1- Exemplo de carta de controle
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Amostras retiradas ao longo do tempo

Fonte: Figura 1. Representacao grafica de processos sob controle e fora de controle. (Carneiro
Neto, 2003).
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A eficicia desta ferramenta € medida pela rapidez da deteccao das alteracdes no processo. Dentre
as vantagens observadas com a utilizacdo da mesma estdo a melhora da produtividade devido a
diminui¢do do retrabalho, aumento da capacidade de produgdo, a prevencao de defeitos, prevengao
de ajustes desnecessdrios, o prover de informagdes capazes de diagnosticar melhorias e prover

informacdes sobre a capacidade do processo (SOUZA, 2002).

2.2.1 Tipos de cartas de controle

Essas cartas de controle t€ém como caracteristicas medidas em uma escala numérica que é
chamada varidvel. Alguns exemplos de varidveis: medidas de pH, concentracdo, acidez,

teor, temperatura, massa, volume, contagem de fungos, bactérias, etc.

As cartas de controle para varidveis mais utilizadas sao:

A. Cartas x e R (média e amplitude)
No controle da qualidade através deste grafico, deve-se controlar o valor médio de desempenho
do processo e também a sua variabilidade. Carta da média (x ): controle do valor médio Carta do

desvio padrao (s) e amplitude (R): controle da variabilidade.
Para tamanho do subgrupo, n>10, use desvio-padrdo s em vez de amplitude R

B. Cartas x e s (média e desvio padrio)
Conforme o caso, o monitoramento do desvio padrdo pode ser mais apropriado que o
monitoramento da amplitude. O desvio padrdao € um indicador mais eficiente da variabilidade,
principalmente para amostras grandes. Uma boa aproximagao para o célculo do desvio padrao a

partir da amplitude da amostra é:

Sendo d2 uma constante da tabela

Recomenda-se o uso da carta quando: Os dados forem coletados por computador e for facil de
implementar uma rotina de cdalculo; Processos sofisticados, controlados por especialistas e

amostras grandes (subgrupos > 10).

C. Cartas I e MR (valores individuais e amplitude mdével)
Algumas vezes € preciso fazer o controle do processo usando medidas individuais.
Esse serd o caso quando: Taxa de produgao € muito baixa (por ex: 1 produto por dia); Inspecao
automatizada, onde toda unidade produzida é avaliada; Os testes sdo muito caros (por ex: testes
destrutivos ou que exijam a parada da producdo); As caracteristicas sdo muito homogéneas e

variam muito lentamente (por ex: um digestor quimico).
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2.2.2 Interpretacao das cartas de controle

O principal objetivo das cartas de controle € monitorar estatisticamente o processo € a partir
de entdo visualizar o comportamento do processo. Um processo € definido totalmente sob
controle quando todos os pontos de valores se encontram posicionados dentro dos limites
superior e inferior de especificagdo, no entanto quanto mais pontos estiverem localizados

préximos a linha central, mais confidvel e estavel se encontra o processo (PYLRO, 2008).

A interpretacdo das cartas é uma etapa tao importante quanto a cria¢cdo das mesmas, uma
vez que possibilita ao gestor a visualizacdo da evolucdo do processo. A cada ponto uma
nova andlise deve ser realizada e sempre que o processo se apresentar fora do controle acoes

corretivas devem ser tomadas (SOUZA, 2010).

A Tabela 1 apresenta as sete regras suplementares utilizadas para interpretacdo das cartas

de controle.

Tabela 1- Regras para interpretacdo de cartas de control

Regras Suplementares Definiciio
O processo apresenta-se fora do controle quando sete ou mais
Regra Suplementar n” 1 pontos SUCEssivos encontram-se em um mesmo lado da linha
central LCX.

O processo encontra-se fora do controle quando apresenta sete

Regra Suplementar n” 2 : ¢ 5
0Ou mais pontos sucessivos ascendentes ou descendentes.

O processo encontra-se fora do controle gquando em wm grupo
Regra Suplementar n” 3 de doze pontos sucessivos, dez apresentam-se em um Mmesmo
lado da linha central LCX.

O processo apresenta-se fora do controle quando em um grupo
Regra Suplementar n” 4 de quatorze pontos sucessivos, onzZe se encontram em um
mesme lado da linha central.

O processo apresenta-se fora do controle quando dois em trés
Regra Suplementar n” 5 pontos sucessivos de um mesmo lado da linha central estdo
fora da regido compreendida pelo intervalo de £2 sigmas (o).

O processo apresenta-se fora do controle quando, em um
grupo de cinco pontos sucessivos, quatro encontram-se em um
lado da linha central e fora da regiio compreendida entre +1
sigma ().

O processo apresenta-se fora do controle quando. em certo
momento inicia-se uma distribuicdo anormal dos pontos. ou
seja. a distribuigio dos pontos que até entio se apresentava em
certo parametro sai deste e apresenta outra distribuigio.

Regra Suplementar n” 6

Regra Suplementar n® 7

Fonte: IETEC (2013)



_ XISIMPOSIO DE
ENGENHARIA DE PRODUCAO

“A Engenharia de Producio no contexto das
organizacdes “Data Driven”.” Camnina Grande. Paraiba.

3. Metodologia

3.1 Classificacao da pesquisa

A metodologia empregada neste trabalho inicia-se com uma pesquisa bibliografica,
utilizando-se para tal artigos e piginas da internet entre outros recursos. Isso possibilitou

adquirir e consolidar a base conceitual para o desenvolvimento deste trabalho.

N

No que concerne a abordagem do problema, esta pesquisa se classifica como sendo
quantitativa visto que, para o desenvolvimento do estudo, fez-se necessdrio a coleta e

manipulagdo de dados para construcdo de graficos e tabelas.

3.2 Analise do problema

Figura 2- Fluxograma metodolégico da pesquisa

+ Reclamacdo do setor de engenharia quante a demora das
solicitacbes

+ Falta de indicador para avaliar a performance do setor

- Relatos da equipe sobre retrabalhos gerades pela necessidade de
elaboracio de relatérios

+ Controle apenas por pianilhas em excel
Impossibilidade de por parte da diretoria da
rotina do setor

» Implementacao do sistema Fortes e Pipefy
» Criagdo de indicadores de desempenho

+ €riagio de painéls de dashboard

+ Criacac de carta de controle

Fonte: Autores(2022)

Inicialmente, foi feito andlise do problema no setor causa - Compras. Observou-se a
necessidade de processos padronizados no setor de compras da empresa, pois ndo havia. Os
processos eram realizados por vias informais, ndo havia comunicacdo eficaz, como a
comunicacdo boca a boca - nenhum registro formal dos processos, como por exemplo, a
cotacdo de materiais, aprovacdes de pagamentos, geracdo de ordens de compras (OC’s)
(Documento de formalizacdo de compra de algum produto ou servico) desses materiais, das

entregas e chegadas dos mesmos.
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As ordens de compras eram geradas e controladas via planilhas do Excel e as solicitagdes de
compras (SC’S) chegavam ao setor de forma informal, via papel impresso ou via Whatsapp.
Todo esse processo até a aprovacdo das mesmas tornou-se longo e acabou gerando
reprocessos. Com isso, uma forma de otimizar esse processo foi implementado o Pipefy
(Ferramenta para gerenciamento de processos), com o intuito de organizar/padronizar as
rotinas do setor. Por meio dessa implementagdo, nao houve mais a necessidade do uso massivo
dessas planilhas de excel. As ordens de compras passaram a ser geradas pelo Fortes (sistema
este que ja era utilizado pela empresa para outros processos), gerando também relatérios
automdticos. Com essas duas ferramentas foi possivel criar painéis de dashboard para

acompanhar os indicadores de qualidade e producdo e aumentar a performance da equipe.

3.3 Construcao da carta de controle

A construcdo da carta de controle foi iniciada pela coleta dos dados, considerando um
periodo de tempo em que todos tipos de variacdes a serem analisados apareciam na
amostra, sendo coletada a partir de relatérios extraidos do sistema Fortes e da ferramenta
Pipefy. Apés a coleta, os dados foram organizados de forma crescente e foram realizados
os cdlculos estatisticos que resumem a informacdo contida nos dados ( médias, desvios
padrdes). Assim, foi criado um gréafico para melhor anélise, calculando os limites de
controle com base nas estatisticas, os limites inferiores e superiores. Feito isso, foi
realizada a andlise dos pontos encontrados, identificando presencas de causas especiais
(tendéncias, ciclos, etc), facilitando assim, a visualizagdo para agdes preventivas com o

objetivo de reduzir a variabilidade da carta.

4. Resultados e discussoes
4.1 Analise de producio das solicitacoes de Compras

A primeira acdo realizada objetivou o levantamento dos dados das Solicitagdes de
Compras (SC’s). A andlise das SC’s teve como fundamento observar a quantidade de
solicitagdes criadas e finalizadas, com o uso da ferramenta Pipefy que foi implementada
no setor. Assim sendo, a pesquisa levantou as quantidades de criacdo e finalizacdo dessas
solicitagdes dentro da ferramenta, por meio de relatérios e foi criado um indicador para
relaciond-las, que ficou denominado de “finalizada/criada” orientando exatamente sua

memoria de cdlculo que € a divisdo:
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Total de SC's criadas na semana

~ Total de SC's finalizadas na semana

Fonte: Autores(2022)

O periodo analisado foi de 11 semanas, sendo considerado o inicio da semana Ol no dia

05/09/2022 e o inicio da semana 11 no dia 14/11/2022, ndo incluindo as solicitacdes que foram

canceladas neste periodo. Apds o levantamento do indicador foi possivel montar a tabela a

seguir:

Tabela 2- Tabela de producdo semanal SC’s

ANALISE DAS SEMAMNAS

SEMAMNA SC Criadas | ~ | SC Finalizadas | ~ | finalizada/criada |~
1 80 51 63,75%
2 TG TE 100,00%
3 105 109 103,81%
a4 61 74 121,31%
5 88 68 FT.27%
=] 95 88 92,63%
7 a5 140 145,83%
8 93 95 102,15%
9 83 66 79,52%
10 103 71 68,93%
11 B84 138 1641,29%
TOTAL a7, 64 88,73 101, 7 7%
DESVIO PADRAO 12,76 29,27 0,32
MEDIAS 87,64 88,73 1,02

Fonte: Autores (2022)

A interpretagdo do parametro correlacionado “finalizada/criada” mostra a propor¢ao das SC’s

criadas em relagdao as SC’s finalizadas que se ele for menor que 100%, evidencia uma

formacao de fila na demanda do processo, ou seja, as solicitacdes nao foram atendidas na

mesma propor¢do que foram criadas.

Se o indicador foi maior que 100%, isso indicard que foram finalizadas mais solicita¢cdes do

que foram criadas, indicando que houve uma reducao na fila. E por fim, o indicador com valor

igual a 100% representa uma igualdade entre as solicitacdes criadas e finalizadas.
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Ap0s esta andlise foi realizado o cdlculo de média e desvio padrao de cada amostra, utilizando

a propria féormula do Excel indicado por “DESVPAD.A.
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Utilizando da analise estatistica dos dados encontrados do indicador de “finalizada/criada”,
aplicamos os limites estatisticos de probabilidade para prever, dentre os resultados obtidos,
qual seria o limite maximo e qual seria o limite minimo para que esse indicador pudesse ser

considerado “normal”.

Equacgdo 2- Cdlculo do Limite Central inferior

LCI= u—3— e LC5=u+3—

n n

u: média da amostra
o: desvio padrao amostral (desvpad. a)

n: tamanho da amostra

Aplicando as férmulas e utilizando a média da amostra (1.02), o desvio padrao (0,32) e o

tamanho da amostra de 11 semanas, foi possivel chegar aos resultados conforme tabela

abaixo:
Tabela 3- Tabela de LIC e LSC
SEMANA luc - 1sC -
1 0,73 1,30
2 0,73 1,30
3 0,73 1,30
4 0,73 1,30
5 0,73 1,30
il 0,73 1,30
7 0,73 1,30
8 0,73 1,30
9 0,73 1,30
10 0,73 1,30
11 0,73 1,30
Fonte: Autores (2022)
LIC=0,73

LSC=1,30
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Definidos os limites de controle de variacdo da produgao, realizamos a constru¢ao da

apresentacdo grafica dos resultados obtidos para facilitar a visualiza¢do da variacio comum
e anomalias que podem ter ocorrido no decorrer do periodo de andlise. A visualizagdo gréfica

pode ser observada na figura 3.

Figura 3 - Carta controle semanal

Carta Controle - Compras

180,00%
160,00%
140,00% N /
120,00%
100,00%
80,00%
60,00% 7 B
40,00%

20,00%
0,00%

Proporgao Criadof/Finalizado

1 2 3 4 5 [ 7 g 9 10 11

Semana

— finalizada/criada LIC LCS

Fonte: Autores (2022)

Ao observarmos a distribuicdo do indicador ‘““finalizada/criada” com o auxilio desse
parametro estatistico, se torna mais visivel identificar onde ocorreu varia¢cdes anormais na
performance da equipe. Na Figura 3, constatamos que nas semanas 1 e 10, ou seja, a semana
iniciada em 05/09 e 07/11 respectivamente, houve baixas performances, sendo representados

por um indicador com valor percentual abaixo de 100%.
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Ao todo constatamos dois vales de baixa performance e dois picos de elevada
performance. Essas oscilagdes se equivalem tanto em quantidade como em contagem
numérica. Fato esse que pode ser observado refletindo na média da amostra que ficou em
1,02. Esse valor nos indica que no decorrer dessas 11 semanas, praticamente, todas as

Solicitagdes de Compras que entraram para o atendimento foram atendidas com sucesso.

4.2 Anilise da producio por nimero de compradores

A segunda a¢do analisada foi a relag@o entre Solicitagcdes de Compras (SC’s) e Ordens de
Compra (OC’s). A amostra coletada foi de maio a outubro de 2022, relacionando isso com a
producdo de OC’s pelo nimero de compradores. Assim, o objetivo foi compreender o

comportamento da producao de Ordens de Compra ao longo dos meses.

Foi utilizado os mesmos dados da produgdo de SC’s finalizadas por més retiradas do Pipefy
e adicionamos a quantidade total de Ordens de Compras criadas, retirando essa amostra de
dados diretamente do sistema Fortes, permitindo realizar o comparativo “Solicitacdes de

Compras/Comprador". A tabela de dados pode ser observada na Tabela 4.
Tabela 4- Produ¢do Mensal de OC'’s

PRODUCAQ MENSAL

Més - | Produgdo SC | 7 | Produgdo OC - | N® de Compradores| ~ | 5C por Comprador |
maio ] 38 5 17,8
junho 205 55 9 22,8
julho 286 91 9 31,8
agosto 339 216 8 42,4
setembro 307 201 8 38,4
outubro 355 2438 3 44,4
Média 263,5 141,5 7,83 32,9

Fonte: Autores (2022)

Analisando a tabela de dados, € possivel observar algumas varia¢des em relagdo aos projetos
de melhoria implementados no setor. Um exemplo evidente pode ser encontrado no més de
agosto, onde foi percebido um aumento de 137,3% na quantidade de OC’s geradas
comparadas ao més de julho. Essa varia¢cao coincide com o periodo de lancamento do projeto
de melhoria que inseriu todo o processo de criacdo de Ordem de Compra pelo sistema Fortes,
objetivando a redugdo de erros humanos e padronizacdo da nomenclatura de materiais.
Observando a variacdo da producdo de solicitagdes finalizadas, vemos que do intervalo de

junho a outubro a produc¢ao aumentou em 73,17%.
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A quantidade de compradores é um importante indicador para saber se houve um ganho de

produtividade ou nao com a implantacdo dos novos processos operacionais.

Na Equacdo 4, foi modelada a andlise de “Solicitagdes de Compras/Comprador" para entender
o comportamento da relacdo. O célculo utilizado para o indicador foi:

Equacdo 4- Solicitagdes de Compras/Comprador

Total de SC’'s criadas no meés

Total de compradores no atives no mes

Fonte: Autores (2022)

A visualizagdo gréfica pode ser observada na figura 4.

Figura 4 — Produtividade por comprador

SC POR COMPRADOR

Més

Fonte: Autores (2022)

No periodo analisado, foi observado um nitido aumento na quantidade de Solicitacdes de
Compras finalizadas. A produgdo ficou mais eficiente dado que, nos meses de agosto,
setembro e outubro, tiveram uma producao maior com menos colaboradores que nos meses
de junho e julho. No més de setembro a variagdo baixa observada, acompanha a queda na

quantidade de Solicitagcdes de Compras no periodo.

Analisando o grafico, percebe-se que de maio para outubro, a produtividade por colaborador

no setor de compras aumentou em 149,30%. Esse aumento vem tanto do
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engajamento da equipe nos processos de melhoria, quanto ao aprendizado e habilidade no uso

das ferramentas de gestao.

4.3 Analise de lead time de atendimento

Complementando a andlise de quantitativos de producdo, foi analisado também os tempos e
niveis de urgéncia que a operagdo estd sendo desenvolvida. O periodo analisado foi idéntico
aos topicos anteriores, de maio a outubro de 2022, e foi analisado com base na mesma
metodologia de Limite de Controle Superior e Inferior de base estatistica, aplicado na carta

controle. A base de dados utilizada pode ser encontrada na Tabela 5 abaixo:

Tabela 5 - Lead time médio e nivel de urgéncia

Més ~ |Produgdo SC | ~ |Produgdo OC | - | Leadtime -~ N° de Compradores - | Nivel de urgéncias -
maio 89 38 260,76 5 80%

junho 205 55 394,45 9 56%

Julho 286 91 278,36 9 54%

agosto 339 216 191,5 8 32%
setembro 307 201 186,26 8 32%
outubro 355 248 193,31 8 42%

MEDIA 263,50 141,50 250,77 7,83 49,33%

DESVPAD.A 73,58

Fonte: Autores (2022)

Aplicando a mesma metodologia da carta de controle e calculando os limites de controle para
a coluna de leadtime e utilizando o desvio padrdao da amostra, foi obtido que o limite de controle

inferior € de 160,66 horas e o superior de 340,89.

Tabela 6 - Tabela de LIC e LSC

Més v Leadtime ~ LIC v LSC M
maio 260,76 160,66 340,89
junho 394,45 160,66 340,89
julho 278,36 160,66 340,89
agosto 191,5 160,66 340,89
setembro 186,26 160,66 340,89
outubro 193,31 160,66 340,89

F|

Fonte: Autores (2022)
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Um intervalo consideravelmente elevado devido a um desvio padrao também elevado. O desvio
padrio de lead time representou 23,9% do valor médio encontrado no espagco amostral

analisado. Modelando graficamente os dados encontrados, temos que:

Figura 5- Carta controle lead time

Carta controle - leadtime

- 300

g 400 L —

= 300 Lo \\\

- 200

5 100

] 0

- maio junho julho agosto setembro outubro

—| ead time 260,76 3584 45 278,36 1915 186,26 193,51
LCI 160,66 160,66 160,66 160,66 160,66 160,66
LCS 340,89 340 89 340 89 340,89 340,89 340,89
Meses
Leadtime LCl LCS

Fonte: Autores (2022)

O pico observado no més de julho refere-se, precisamente, da reducado da fila de solicitagcdes
no processo de compras. Para entender melhor a relacio entre a reducdo da fila de solicitagoes
e o pico do leadtime, precisamos entender a memoria de cdlculo por tras desse indicador. O
lead time € o tempo que a solicitagdo demorou para percorrer todas as etapas do processo e
ser devidamente finalizada. Para calcular esse tempo, foi utilizado como métrica a média em
horas e como grupo de tempo apenas aquelas solicitagdes que foram finalizadas, agrupando-

as por semana desde o inicio da operagdo do compras via Pipefy.

Figura 6 - Cdlculo do indicador de leadtime

Métrica (% Dimensao (7 Grupo de tempo (2

[ ] Lead time (horas) - média @ Dimensdo Finalizadoem Para Desdeoinicio Por Semana
Filtros

s (]

Fase atual nidou &igual & SCs Canceladas

@ Fiito
Visualizagdo

e Area 9 Opgoes Ordenacao <A Editar linhas

Fonte: Autores (2022)
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Tabela 7- Lead Time e nivel de urgéncia

Més |+ |Leadtime| = | N° de Compradores| + | Nivel de urgéncias

maio 260,76 5 80%
junho 394 45 9 56%
lulho 278,36 = 54%
agosto 1915 3 32%
setembro 186,26 8 32%
outubro 19331 g8 42%
Total 250,77 7,83 49,33%

Fonte: Autores (2022)

E possivel observar uma reducdo no més de agosto se comparado ao més de julho. Essa
reducdo foi de -31,2%, em um momento de redu¢do de quadro para 8 pessoas e com um nivel
de urgéncia médio em 22,0%. A reducgdo se deu por dois motivos principais:

l. Utilizacao do Fortes para elaboragdo de Ordem de Compra;

2. Pico da curva de aprendizado dos novos compradores.

A redugdo no tempo da operacdo refletiu na eficiéncia da equipe, sendo agora possivel

comportar um aumento na demanda, sem modificar a quantidade geral de compradores.

O desvio padrao dessa amostra foi de 38,19 com média de 212,36 horas, com o desvio padrao
representando 18,0% da média da amostra. Os novos valores de LIC e LSC foram calculados
para esse intervalo em especifico, o que estreitou a faixa de tolerancia. A carta controle com
os novos valores podem ser encontrados na Figura 7:

Figura 7 - Carta controle - leadtime julho a agosto

Carta controle - leadtime julho a agosto

- 300 _

£ =0 ‘-"""‘--...___

= 00

o 150

E 100

S 50

b julho agosto setemnbro outubro

| ezdtime 278,36 191,5 186,26 193,31
Lo 155, 0658838 1550658838 15506583838 @ 155,0653338
LCs 265,6451162  2639,6431162 2656451162 2696491162
Meses
— | adtime La LCS

Fonte: Autores (2022)
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Analisando a carta controle da Figura 7, foi percebido que mesmo estreitando a faixa entre
os limites de controle, € possivel visualizar uma tendéncia de queda no lead time, onde quase
toca o limite inferior pelos meses analisados. O comportamento foi considerado normal sem

grandes modificagdes durante o periodo.

5. Conclusao

Este artigo apresentou a implantagdo andlise do desempenho do processo produtivo, por meio
do controle estatistico de processo (CEP) e da ferramenta das cartas de controle. Havia a
necessidade de processos padronizados no setor de compras da empresa, pois nao tinha. Com
a implementacdo das ferramentas descritas ao decorrer do trabalho possibilitou a obtencao de

resultados expressivos, como também evitar processos massivos e retrabalhos.

O resultado mostrou nio apenas o aumento da produtividade, mas também na eficiéncia dos
processos e reducdo dos niveis de urgéncias das solicitagdes. O planejamento apresentado €
uma forma que o setor de compras encontrou para dar o suporte necessdrio as obras, com visao
sist€émica, mas é de extrema importancia que todos os setores envolvidos estejam engajados e

facam rodar as atividades nos prazos corretos, para que ndo haja interferéncia.

Com isso, os resultados dessa pesquisa proporcionaram a melhoria do processo de controle da
qualidade do setor, e uma melhor visualizacdo estratégica a partir da aplicacdo da carta para
tomadas de decisoes estratégicas, uma vez que foi implantado sistemas de acompanhamento
nas operagdes do processo. Melhorando assim o desempenho dos indicadores de perfomance

do setor.
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