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Resumo

Os processos logisticos sdo grandes sistemas que buscam atender os diversos tipos de clientes
existentes. Para que as operagcdes ocorram de maneira eficiente e eficaz é preciso extrair 0s
melhores resultados, das pessoas, dos processos e das maquinas utilizadas. As atividades de
melhoria na logistica de estoques e sistemas de armazenamento exigem uma estratégia de
melhoria para aumentar sua eficiéncia. Este artigo se concentra na aplicacdo do DMAIC,
definir, medir, analisar e melhorar, como ferramental para identificar e corrigir os gargalos na
gestdo da logistica interna, com foco nas operacGes de estoques. A partir disso, foi proposto
um plano de melhoria para corrigir as falhas nos processos de recebimento, armazenamento,
movimentacao e a gestdo de estoques de uma empresa de alimentos do interior do Ceara, que
faz parte de um grupo regional de beneficiamento de leite, que atua em seis estados do
Nordeste. A pesquisa tem como objetivo estudar a aplicacdo do DMAIC para atividades na
indUstria de beneficiamento de leite. Justifica-se por fornecer conteddo pratico e tedrico da
aplicacdo de método de producdo na gestdo da logistica interna e de estoques. Como parte da
metodologia é apresentado um estudo de caso, exemplificando a implementacdo de processos
LSS, nesse sentido a natureza da pesquisa é aplicada, com objetivos exploratérios, pesquisa

qualitativa de carater descritivo.

Palavras-Chaves: DMAIC, Gestéo de estoques. Lean six sigma. Logistica inbound.

1. Introducéo

As industrias exigem diversos tipos de insumos para transformarem em seu processo de
fabricacdo. A partir disso, a logistica de abastecimento da industria, logistica industrial, que é
a atividade e abastecimento das linhas de producgdo, carga e descarga de insumos, s&o
direcionadores de atendimento ao cliente, exigindo processos bem definidos e métodos de
gestdo (Barbosa et.al., 2023).
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As operacdes logisticas de internas como principais responsabilidades: receber, movimentar.,
armazenar, separar, carregar, no caso do abastecimento de linha, distribuir, escoar os produtos,
insumos com 0 menor custo possivel, dentro do tempo necessario, N0 momento correto e na
quantidade solicitada pelo cliente (Daugherty et al., 2019; Tellini et al., 2019), uma empresa
que consegue realizar esses processos de maneira correta e dindmica tem vantagem

competitiva em relacdo as demais empresas (Bowersox et al., 2019; Sandberg, 2021).

Para garantir que o fluxo de abastecimento seja fluido, é necessaria uma boa gestdo de
estoques, trabalhando métodos de controle, FIFO, FEFO, curva ABC (Barbosa; Costa, 2023),
métodos de andlises estatisticas (Barbosa; Peruchi; Junior, 2023; Barbosa et.al., 2023),
utilizagdo do framework DMAIC (Barbosa et. al., 2023).

O lean é um método originario do Japao, fundado na década de 1950, Taiichi Ohno e Shigeo
Shingo (Aziz; Hafez, 2013), foco do lean é reduzir os desperdicios e entregar valor ao cliente
(Ciarniené; Vienazindiené, 2015). O método contém um pacote de ferramentas poderosas,
como mapeamento do fluxo de valor (VSM), manutencdo produtiva total (TPM), 5S (Sony;
Naik, 2020). Essas ferramentas contribuem para que o objetivo de ter o produto certo no lugar

certo e na hora certa seja alcancado (Mankazana; Mukwakungu, 2018).

O six Sigma evoluiu na Motorola na década de 1980 (Shamsuzzaman et al., 2018), e
posteriormente foi adotado por diversas empresas dos mais diversos, automobilistico,
tecnologia, eletroeletronicos, eletrodomésticos (Aboelmaged, 2011), foi aplicado para
melhorar a produtividade (Barcia; Garcia-Castro, 2022), estoque e armazenamento (Calvo-
Amodio; Martinez, 2017). Com a integracdo do seis sigma e a reducdo da variabilidade
proposta pelo método, as duas metodologias se complementam na busca pela reducdo de
desperdicios (Powell et al., 2017).

O DMAIC ¢é um pacote de ferramentas robustos, que de forma estruturada estratifica e busca
as causas raizes (Barbosa et. at., 2023), busca melhorar processos e reduzir o tempo de fluxo
(Gutierrez 2016), aplicacbes de projetos de melhoria continua na gestdo de logistica e
estoques reduzem custos operacionais (Trakulsunti et al., 2023), a gestdo de estoques e
logistica interna é fundamental para melhorar os impactos na cadeia de suprimentos, e
otimizar as receitas (Saez-Mas et al., 2020; (Diliberto et al., 2020).

Com a aplicacdo do método LSS, as organizagOes conseguem reduzir a variacdo dos seus
processos, e encontrar solucdes Otimas para diversos problemas, redugdo de custos na

indUstria de alimentos (Bonome et al., 2021), utilizacdo do pacote de ferramentas estatisticas
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em grandes e pequenas empresas (Malesios et al., 2021), melhoria na cadeia de suprimentos
(Klochkov et al., 2019), melhorando a competitividade ao reduzir custos na sua distribuicdo

de estoques, movimentacdo em toda a cadeia (Siegel et al., 2019).

A pesquisa tem como objetivo estudar a aplicacdo do DMAIC para atividades na industria de
beneficiamento de leite. Justifica-se por fornecer contetdo pratico e tedrico da aplicacéo de
método de producgdo na gestdo da logistica interna e de estoques, reduzindo os desperdicios
lean e melhorando os fluxos das atividades da logistica interna, recebimento, movimentacao,
layouts, controle dos estoques e abastecimento de linhas de producdo. A pesquisa esta
dividida em introducdo, que introduz e embasa o estudo; procedimentos metodoldgicos,
descreve o caso estudado e 0 método aplicado; resultados e as conclusdes.

2. Procedimentos metodologicos.

O framework DMAIC, foi utilizado para a criacdo de um projeto de aperfeicoamento das
praticas de gestdo de estoques, com o objetivo de estruturar o sistema de armazenamento, e
posteriormente inventarios e controle de estoques. Quanto ao tipo de pesquisa estudo de caso,
natureza da pesquisa é aplicada, objetivos exploratérios de carater exploratorios, método

qualitativo. Tabela 1:

Tabela 1: Procedimentos metodoldgicos

Natureza da

Tipo de pesquisa Classificagdes . Objetivos Autores
pesquisa
- . (Severino (2007);
aplicada P plicag giaa, (2017), Barbosa e

problemas especificos Cavalcante (2022).

Desenvolver e esclarecer Gil (1999); Trivinos
conceitos e ideias, relacionadas a (2007); Barbosa (2017),
aplicacdo do DMAIC, gestdo de  Barbosa e Cavalcante
Estudo de caso, estoque e estrutura fisica. (2022).

anico.

Obijetivos Exploratéria

. . Marconi e Lakatos,
Analisar, interpretar e descrever (

Pesquisa Qualitativa o fendmeno (2007); Bonetti, et al.
' (2023).
Descrever o estado inicial e o
. . estado dos processos de gestdo da  Gil (1999), Barbosa
Carater Descritivo P x
logistica interna e gestdo de (2023).
estoques.

Fonte: Adaptado de Barbosa et. al., (2023)
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A pesquisa apresenta um estudo de caso Unico em uma unidade fabril no estado do Ceard, essa
unidade compde uma das trés plantas fabris de um grande grupo industrial, foi realizado um
mapeamento para observar as anomalias relacionadas aos estoques, desde o recebimento a
expedicdo, e montado um plano de acdo baseado no método DMAIC, na figura 1,

representacdo do método DMAIC.

Figura 1: Método DMAIC.

Analise:

Definicio: Mensuracio: Controle:

Declaracio d N iea doe Implementacdo o
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estado atual do S controlar os
plano de acéo.

problema, equipe,
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escopo, datas. Processo TR T resultados.

Fonte: Autores (2023)

O método de melhoria DMAIC tem cinco etapas, Barbosa et. al, (2023) apresenta as fases e
aplica em um estudo sobre a deficiéncia na identificacdo de capital imobilizado:

o Define (definir) — etapa em que sdo definidos o problema e os objetivos a atingir;

e Measure (Medir) — etapa na qual sdo coletados os dados sobre o processo e sobre 0
problema;

e Analyse (Analisar) — etapa em que se realiza a analise de dados, do processo e
identificacdo das causas do problema;

e Improve (Melhorar) — etapa na qual sdo implementadas a melhoria e a otimizacdo de
solugdes;

e Control (Controlar) — Etapa em que novas regras de trabalho e de sistemas de
monitoramento sdo estabelecidas para se manter as melhorias encontradas.

A metodologia de solucdo de problemas locadas em estatisticas do six sigma fornece dados
para direcionar as solucdes, proporcionando resultados excelentes (Makinde et al., 2022;
Yadrifil; Septyanti; Rus, 2020).
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3. Resultados

3.1 Definicéo

O controle de estogue em uma organizagdo gera maior eficiéncia nas operagdes, esse
controle tem com o principal objetivo a satisfacdo do cliente, na quantidade correta, no lugar
correto, e no horario desejado (Barbosa; Matos, 2023). A empresa realizava a movimentagédo
em controles de ATAs, e ndo utilizavam ordem de produgdo (OP), o sistema de
armazenamento ndo continha metodologia, ou mesmo o0 operador que realizava as

movimentacOes conhecia conceitos e utilizacdo e padronizacdo (Barbosa, 2017).

Nesse sentido o mapeamento inicial do sistema de armazenamento e organizacdo dos
estoques foi realizado na primeira fase, com o objetivo de controle diério, algo que ndo se
mostra dificil de ser aplicado, devido ao volume de movimentagdo para atender a industria.
Tendo como objetivo reduzir retrabalhos operacionais, minimizando o esforco, e otimizando a

dindmica de armazenagem, separacdo, movimentacdo e distribuicao.

Inicialmente, a auséncia de inventérios, diagndsticos de controle, seria o foco do
processo de melhoria na gestdo de estoque, ap6s mapeamento inicial, o sistema de
armazenamento deficiente foi o foco das acdes iniciais do projeto. O ponto critico, foi
melhorar as condicdes fisicas de armazenamento, criar padrées mercadoldgicos e introduzir
rotinas (Barbosa, 2023). Na figura 2, mapeamento feito pela equipe de armazenagem da
unidade.

Figura 2: Layout inicial do deposito 1.

Fonte: Estado inicial do processo de armazenamento deposito um, sob a 6tica do operador responsavel (2023)
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O deposito um, de embalagens foi desenhado inicialmente pelo colaborador responsavel pelo
time de armazenamento, o layout esta inadequado, ndo permite movimentacdo, estoques
segmentados e fora de padrdo, o que colabora para um recebimento inadequado,
movimentacOes desnecessarias e lentas, para a separacdo dos itens a serem abastecidos. Na

figura 3, pode-se observar a auséncia de padrdes de armazenamento.

Figura 3: Armazenamento inicial sem padrao
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Fonte: Visita in loco, (2023)

Os estoques de potes e caixas, compartilham paletes, sdo armazenados blocados o que
interfere no processo de inventario, ja que ndo assume padrdes, a integracdo na cadeia é
importante, para reduzir riscos de perdas, como ocasionadas pela falta de produto. A falta de
embalagens culmina na falta do produto acabado para o cliente final, sendo indispensavel para

organizac@es 0 planejamento de compras e operacdes logisticas.

Pontos importantes para o marco zero, foram identificados em outros depoésitos, a auséncia de
padrdes de armazenamento, layout, e até compartilhamento de depdsitos com outros itens. Na
Figura 3, imagem (A), baldes de insumos estdo sendo guardados, pode-se observar nesse caso
a auséncia de logistica reversa, itens como bombonas sdo vendidos facilmente, podem ser
reutilizados, para diversos fins, como: armazenagem de agua, ser cortado e reutilizados como

bebedouros para animais, ou mesmo reprocessados em moinhos e reutilizados para
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fabricacédo, processo de reciclagem, ou doados. Figura 4 ndo conformidades apontadas para

ajustes rapidos.

Figura 4: N&do conformidades apontadas para ajustes rapidos.

Fonte: Autores, visita in loco, (2023)

Na figura (B), produtos mal armazenados geram avarias e perdas financeiras; figura (C),
paletes armazenados de forma errada, o0 que pode ocasionar acidentes de trabalho, ou mesmo
avarias nos itens, que ocasionardo descartes ou perdas de valor em vendas; figura (D), fios
expostos na parede, necessidade de pintura, retirada de produtos espelhos e metais, de dentro
do estoque; figura (E) freezers sem identificacdo, ndo tem layout, freezer menor com tampa
enferrujada, carece de reparos imediatos, necessidade de divisorias para controle de SKUs e
gestdo de estoques, FEFO, FIFO.

Figura (F), maquina aguardando avaliacdo de uso, tanques aguardando deciséo de descarte ou
se sera possivel fazer reparos; figura (G), maquinas e bombonas, aguardando para serem
realocadas, vendidas ou descartadas; figura (H), Isopor, e estoques de produtos no deposito,
verificar logistica reversa desses itens, realocacdo; figura (I), insumos sem padrdo de
armazenamento, caixas arquivos proxima, realocar caixas arquivo e aplicar o padrédo, fase de
implementacdo; figura (J), auséncia de layout, aplicacdo de metodologia de armazenamento.

Necessidade de implementar rotina de inventario ciclico ap6s os ajustes (Barbosa, 2017).



XI1 SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“A contribuicéo da Engenharia de Producéo para alcance dos Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel da ONU.”
Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, Brasil — 24 a 26 de Maio de 2024.

3.2 Mensuragéo

Ndo estdo sendo digitado os inventarios, ndo gerando historico do comportamento do estoque.
As movimentacbes sdo realizadas de manualmente, ndo existindo relatorios de tempo de
operacdo separacgdo, e abastecimento. Valor do almoxarifado 109 chega a 82% do valor do

estoque do 101, conforme tabela 2.

Tabela 2: Valor do estoque nos depdsitos 101 e 102, e comparativo em porcentagem entre eles.

Estoque de uso (1010000)  Estoque paralelo (1090100) Deposito 109 em comparacéio ao dep. 101

RS 204.417,94 R$ 168.294.16 82%

Fonte: Relatorio retirado da tela, gestdo de estoque “atual 12 meses”, (2023).

Para as movimentac@es, a unidade conta com um deposito 8080000, que nao € utilizado como
estoque producdo, na segunda fase, apds o estabelecimento de rotinas, sera utilizado para a
transferéncia de ordens de producéo para o setor, saido do 101 e vai para o deposito 808, para
0 estoque ser baixado pela producdo. Foram realizadas modificacGes em relacdo ao
abastecimento, sendo colocado no setor D + 1, ou seja, 0 que esta sendo abastecido no dia
sera consumido no dia posterior. Evitando rupturas no abastecimento planejado,
eventualmente, pode haver mudancas na producgdo e ser necessario abastecimentos, extras, 0
que na matriz é contabilizado e passado para os gestores dos setores produtivos. Conforme

Pareto, figura 5.

Figura 5: Modelo de Pareto, com pedidos extras a ser replicado.
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Fonte: Autor (2023).
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O operador responsavel por separar as ordens de producdo deve especificar, se houve pedidos
extras, alimentando as planilhas que estdo disponiveis no google drive. Na figura 6, como

eram realizadas as movimentacdes.

3.3 Andlise, processo de diagnostico e selecdo dos potenciais causas dos problemas de
organizacao e gestdo de estoques.

Nessa fase, a identificacdo de causas para a falta de gestdo eficiente dos estoques é elencada
no diagrama de Ishikawa. Falta de metodologias de trabalho, falta de espaco fisico, falta de
mecanismos de movimentacdo e treinamento sdo oportunidades expostos no diagrama, apos

conversas in loco, e brainstorming, figura 6.

Figura 6: Aplicagdo o diagrama de Ishikawa para o ponto critico, padronizagdo e armazenamento.

Processo Equipamento

Né&o tem paleteira

Falta de integracéo manual

Falta de metodologia

— Trabalho manual
Definicdo de processos

Falta de treinamento
Numero de pessoas

Né&o tem procedimentos Nao tem equipamento de
responsaveis por atividade

operacionais descarga

\ \ Padronizac¢édo do

sistema de
. Falta de armazenamento
Necessidade de acompanhamento de

limpeza regular estoque

Falta de espagos

Necessidade de atengdo
por parte da supervisao

Sem identificacées,

Falta de padréo senso de ordenagéo

Comunicagdo

Processos manuais ineficiente

Falta layout

Ambiente Gerenciamento

Fonte: Brainstorming, resultante da visita, (2023).

Os itens do quadro 2, foram selecionados para a implementacéo e ajustes fisicos dos estoques,
nenhuma acgéo sistematica foi tomada, ja que iniciar uma rotina com sistema operacional, sem
definir a rotina de trabalho, pode nesse primeiro momento gerar atrasos e ndo avancos. Na
segunda fase, outros departamentos, producdo e PCP, devem ser envolvidos, para melhoria

dos processos existentes. Tabela 3, ponto critico e agéo.

Tabela 3: A¢Bes imediatas, ou quick wins, acfes de baixos custos e ganhos imediatos.

Ponto Acéo

Falta de Padréo Adequacao da rotina as boas praticas
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Falta de espacos Realocacdo de maquinas, descartes de itens que ndo séo utilizados
Falta de Layout

Compra de paleteira manual para a movimentacéo dos paletes, organizacéo

Né&o tem paleteira no interior, separacdo de material, e recebimento, ao ser padronizado o
deposito/Processos manuais recebimento sera feito em paletes, no portdo de entrada

Falta de treinamento Visita a unidade matriz, cursos online € mdo na massa.

Senso de ordenacdo Padronizar, identificar e colocar tudo no seu lugar

Inserir rotina de inventarios ciclicos, a movimentacdo da unidade é pequena,
dessa forma o operador ndo tera dificuldade em fazer a contagem, e digitacéo,
Falta de para entender o comportamento do estoque e evitar divergéncias fisico
acompanhamento/inventario sistemética.

Fonte: Autores (2023)

3.4 Improve, processo de implementagéo de melhorias.

Nesse momento uma primeira abordagem foi feita com os colaboradores responsaveis,
por fazer o recebimento, orientar 0 armazenamento, introduzir as ordens de producédo, que
para 0 marco zero, veio a nivel de rotina de trabalho, sem movimentagdes sistematicas. O
responsavel pela unidade no estado do Ceara, fez um intercAmbio com a unidade matriz, para
observar, como sao realizados os processos de recebimento, armazenamento, movimentagéo,
abastecimento de linha (cliente inddstria), onde ele participou de forma ativa nas operacdes,
sendo apresentado as rotinas e treinados nas boas praticas mercadologicas. Para alicercar a
aprendizagem foi aplicado o curso controle e manutencdo de estoques, disponivel em (SUL
RIO GRANDENSE, 2022).

Dessa forma o colaborador que teve acesso ao curso, podera replicar o link para que os demais
do time tenham acesso, e tenha embasamento inicial para a atividade. A execucdo de
padronizacdo dos paletes, para que a unidade Ceara, tenha 0 mesmo padréo da unidade Sousa,
tabela 4.

Tabela 4: Padrdo de armazenamento.

CODIGO PRODUTO QTD POR PALETE LASTRO CAMADAS

5207000001 CL 40% 36 BALDES 12 3

5301000006 CAIXA PAPELAO 5002654 48 AMARRADOS 4 12



XI1 SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

“A contribuicéo da Engenharia de Producéo para alcance dos Objetivos de Desenvolvimento Sustentavel da ONU.”
Rio de Janeiro, Rio de Janeiro, Brasil — 24 a 26 de Maio de 2024.

5301000007 CAIXA PAP 5002653 48 AMARRADOS 4 12

5301000028 CAIXA PAP 5005800 72 AMARRADOS 6 12

Fonte: Autores, (2023)

Com a padronizacdo do sistema de armazenamento e a compra de uma transpaleteira manual,
no deposito de embalagens, sera realizado o recebimento no portdo de entrada, ainda batido, e
posteriormente com o palete ja formado, ser armazenado de maneira blocada e seguindo
método de armazenamento e controle de validades, FEFO, FIFO. Dessa maneira, a operacéo
ganha em velocidade e em controle. Na figura 7, como era realizada o controle de envio de

insumos para a producéo.

Figura 7: Acompanhamento de movimentacao, sem padrao.

Fonte: Autores (2023)

Foi verificado a ndo conformidade, e atuado como uma etapa de melhoria do processo, essa

implementacdo, serd melhor descrita na fase de controle.

Para as salas de embalagens, mudancas indentificadas na fase de defini¢cdo foram apontadas, e
sinalizadas pelo time, a sua execucdo, figura 8.
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Figura 8: Novos layouts, com padrdo e boas praticas de mercado.
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Fonte: Autores (2023)

Com a padronizacdo, os inventarios ciclicos serdo realizados com maior velocidade, o
recebimento movimentagéo, separacao e expedicéo, terdo os mesmos beneficios. Aplicacao de
identificacdo e fixacdo de piking para os produtos facilita a localizacdo de terceiros, pessoas
que podem substituir os colaboradores da equipe responsavél, pelo recebimento, separagéo,

entrega e contagem. Figura 9 aplicacéo das melhorias e padronizacao.

Figura 9: Resultados da padronizacéo, aplicacdo dos sensos de utilizacdo, ordenacéo e limpeza.

Fonte: Foco na padronizagdo, ordenacao e limpeza, para otimizacdo do sistema de armazenamento. Autores
(2023)
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4.5 Controle

No primeiro momento, o controle foi melhorado atraves, da implementacdo das ordens de
procucdo, com a assinatura do requisitante e a assinatura do almoxarife, garantindo a
autenitcacdo do documento, as ordens de producdo ainda estdo sendo realizadas apenas
fisicamente, posteriormente a utilizacdo do deposito 808 devera acontecer, para que as
transferencias sejam realizadas, e dessa forma, as movimentagdes melhor acompanhada. Na
figura 10, OPs.

Figura 10: Ordens de producdo implemantadas para transferencia, seguindo padréo da matriz.

Figura: Autores (2023)

Nesse processo, o controle é fundamental, transferéncias inadequadas trazem prejuizos
financeiros, sendo necessario o estreitamento do acompanhamento e acdes direcionadas, para

a melhoria dos processos relacionados a gestéo de estoques e suprimentos.

Apos a introducdo da rotina de ordem de producéo e abastecimento D + 1, abastecer 24 horas
antes o pedido, dessa forma reduzida a possibilidade de faltas que poderiam ocorrer durante a
produgdo, ocasionando paradas. Um cronograma de atividades, para manter a rotina de
trabalho focada nos resultados, foi elaborado um cronograma de atividades para a equipe de
contagem, no geral yellow belts, com conhecimento basico das teorias do lean six sigma, e
condicdo de acompanhar a implementacdo das melhorias fisicas. Figura 11, cronograma

dirio.
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Figura 11: cronograma de atividades didrias.

——————

Més

Fonte: Autor 2023

i Cronograma de atividades \
N[ . O que - Quem Quando _;
1 Contagem diaria Colaborador Ae B 05/12/2023
2 Digitagdio no ERP Colaborador A e C 05/12/2023
3 Limpeza Dp 1 ColaboradorDe E 05/12/2023
4 Limpeza Dp 2 ColaboradorDe E 05/12/2023
5 Limpeza Dp 3 ColaboradorDe E 05/12/2023
6 Limpeza Dp 4 ColaboradorDe E 05/12/2023
7 Almogo ColaboradorDe E 05/12/2023
8 Separagdo Colaborador Ae C 05/12/2023
9 Movimentacio Colaborador Ae C 05/12/2023
10 Entregar Colaborador Ae C 05/12/2023
11 DML Colaborador Ae C 05/12/2023

Com a aplicacdo do cronograma, o controle das atividades esta sendo realizacdo, algumas

melhorias estdo sendo analisadas, para apds as rotinas e o controle serem concretizados,

ferramentas tecnoldgicas devem ser aplicadas. Para os inventarios, o controle esta sendo feito

em uma planilha de acompanhamento diario, todos os dias, tanto nos depdsitos quando na

producdo, dessa forma buscou-se o controle, oferecendo diagnostico diario da condi¢do dos

estoques, visualizacdo das normas estabelecidas na fase de implementacéo, e fornecimento de

informacBes para o setor de compras, evitando desabastecimentos e percas operacionais por

falta de produto. Tabela 4, planilha de contagem de estoque diario.

Tabela 4: Planilha de controle de movimentacao didria.

ACOMPANHAMENTO DIARIO DE ESTOQUES

COD
CA
CB
cC
CD
CE
CF
CG
CH
Cl
CJ

DEP1 05/12/23  06/12/23  07/12/23  08/12/23  11/12/23  12/12/23 13/12/23
PA 125 125 125 100 100 100 100
PB 1300 1.275,00 1.250,00 1.200,00 1.175,00 1.175,00 1.150,00
PC 20 20 20 20 20 20 20
PD 125 123 122 118 118 117 115
PE 111 110 108 106 106 105 104
PF 92 91 90 88 88 87 86
PG 5 5 5 5 5 5 5
PH 81 79 77 68 67 66 64
Pl 10 8 6 3 3 3 3
PJ 17 17 17 17 15 14 12
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CL PL 550 550 550 550 550 550 550
CM PM 10 10 10 10 10 10 10
COD DEP2  05/12/23  06/12/23 07/12/23  08/12/23  11/12/23  12/12/23 13/12/23
CCA PPA 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000
CCB PPB 36.000 35.000 34.000 32.000 32.000 32.000 31.000
CCC PPC 17.500 17.000 16.000 15.500 15.500 15.500 14.500
CCD PPD 34.000 34.000 34.000 34.000 33.000 33.000 31.000
CCE PPE 14.000 14.000 14.000 13.000 13.000 13.000 11.000
CCF PPF 80.000 78.000 76.000 76.000 73.000 73.000 73.000
CCG PPG 16.500 16.500 16.500 16.000 15.500 15.500 15.500
CCH PPH 11.000 10.000 8.000 7.000 6.000 6.000 5.000
COD DEP 3 05/12/23  06/12/23 07/12/23  08/12/23  09/12/23  10/12/23 11/12/23
CCCA PPPA 0 0 0 0 0 0 0
CCCB PPPB  15.300 14.280 14.280 13.710 12.750 12.750 11.730
CCCC PPPC  33.600 33.600 31.680 30.720 30.720 30.720 30.720
CCCD PPPD  12.240 12.240 12.240 12.240 12.240 12.240 12.240
CCCE PPPE  20.250 18.000 18.000 20.250 20.250 20.250 18.000
CCCF PPPF  27.000 27.000 24.750 24.750 24.750 24.750 24.750
CCCG PPPG 6.225 6.100 6.000 14.025 14.025 14.025 13.050
CCCH PPPH  15.100 14.975 14.725 14,725 14.475 14.475 13.925
CCCl  PPPL 4.850 4.825 4.775 4.750 4.725 4.725 4.725
CCCJ PPM 26.475 26.225 25.475 25.200 25.200 25.200 24.450
COD PRO 05/12/23  06/12/23 07/12/23  08/12/23  11/12/23  12/12/23 13/12/23
CCCCA PPPPA 40 40 40 40 40 40 40
CCCCB PPPPB 280 260 260 260 260 260 250

Fonte: autor (2023)

O inventéario deve ser realizado diariamente, para que o comportamento do estoque posso ser
acompanhado e avalizado, reunides as sextas feiras sdo realizadas para apresentagdo das
anomalias, e o plano de acdo, participam supervisdo, analistas, assistentes e 0os operadores.
Apbs o alinhamento das atividades, os colaboradores focam na manutencao das boas praticas
e na correcdo dos desvios. A planilha de inventarios foi colocada online, para a avaliagdo da

unidade matriz, dessa forma, observar e acompanhar se as rotinas foram estabelecidas.
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5. Considerac0es finais

O artigo primeiro detalha um processo de logistica interna, com a aplicagdo das ferramentas
do DMAIC em um processo real. Utiliza a aplicacdo préatica das ferramentas de melhoria
continua do pacote lean six sigma, de forma qualitativa, no que tange ao sistema operacional
interno, e de forma quantitativa quando se refere aos problemas nos valores dos estoques da
unidade estudada, estabelecendo uma contribuicéo tedrica ao comportamento da aplicacdo dos
conceitos de melhoria continua, em uma industria de beneficiamento de leite no interior do

Ceara.

Em segundo lugar, em relacdo as contribuicBes praticas, o trabalho fornece para a industria,
ndo s6 no ambito dos laticinios, mas a aplicacdo pode ser utilizada em qualquer operagédo
logistica interna e de estoques. Os pesquisadores e profissionais, tem no trabalho um estudo
empirico que mostra o resultado positivo da aplicacdo do método DMAIC, em processos
internos logisticos e de gestdo de estoques, dessa forma pode-se concluir que as ferramentas
do lean six sigma DMAIC, sdo aderente a solucdo dos problemas logisticos, aumentando os

resultados positivos.

A reposicdo dos estoques depende da demanda de producédo, nesse sentido a organizacdo nédo
possui indicadores que possam fornecer um banco de dados histérico para ser trabalhado,
sendo uma limitacdo. Buscou-se corrigir esse ponto com a criacdo de planilhas on line
compartilhadas e posteriormente a introducdo de ERP. Ouve uma melhoria significativa na
gestdo de estoques, ocasionada pela padronizacdo dos processos, e a implementacdo das

rotinas de trabalho, com ordem de producdo, cronograma e inventarios diarios.
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