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RESUMO 

  
Este trabalho é uma pesquisa de campo realizada em uma empresa 
que atua com soluções nas áreas de automação e robótica, atuando 
na fabricação de robôs autoguiados em linhas das indústrias 
automobilísticas, que está localizada na cidade de São José dos 
Pinhais no estado do Paraná. O presente estudo tem como objetivo 
geral apresentar propostas de soluções de padronização dos 
processos envolvendo os kits de montagem, o qual foi atingido pois 
foram identificadas as causas do problema, buscadas alternativas de 
soluções e elaborado o plano de ação com soluções para as causas 
priorizadas. Para o desenvolvimento desse trabalho foram utilizados 
alguns métodos, técnicas e ferramentas científicas para a melhor 
compreensão e apresentação dos tópicos, tais como: pesquisas 
bibliográficas, brainstorming, ferramentas de qualidade, métodos para 
análise e soluções de problemas como o Seis Sigma, dentre outros. 
Com isso em vista, as ferramentas supracitadas foram utilizadas para 
encontrar as melhores alternativas de soluções, na visão dos autores, 
para solucionar as principais causas que levam ao principal problema. 
As principais causas e soluções encontradas são: a baixa 
confiabilidade física x sistêmica e processos do almoxarifado mal 
definidos que foi apresentado como solução a elaboração de um 
cronograma mensal de inventário, utilizando a curva ABC de peças 
críticas e as reuniões diárias com o pessoal do setor, com a presença 
do gestor responsável. Para a causa faltas e sobras de peças nos 
postos de trabalho que tem como soluções o mapeamento e 
elaboração da folha de procedimentos, o desenvolvimento de um 
cronograma de treinamento dos procedimentos para os colaboradores 
do almoxarifado e produção, a utilização da ficha de devolução e 
retirada de peças para testes, caixas plásticas coloridas para separar 
respectivamente cada projeto com sua cor determinante e a seladora, 
para a separação adequada dos componentes elétricos. Soluções 
foram apresentadas para cada uma dessas causas, a fim de impactar 
positivamente no problema principal supracitado. 
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1. INTRODUÇÃO  

 

Segundo Neumann (2015) o projeto de fábrica tem total relação com a visão estratégica das 

organizações, ao passo que engloba diversos temas desde monetários até o próprio layout da 

fábrica. Dessa forma, tal tema se mostra extremamente importante para uma empresa, reduzindo 

custos, melhorando a gestão e otimizando a performance. Assim, o tema supracitado denota a 

sua importância tanto no meio dos acadêmicos de engenharia quanto para as empresas já em 

funcionamento. O projeto de fábrica também se aplica na gestão de matéria prima, onde é 

necessário verificar os melhores postos de trabalhos para que o ambiente organizacional consiga 

fluir melhor, projetando uma excelente performance na movimentação de cargas, circulação de 

pessoas e a própria organização dos setores, principalmente na readequação para uma nova 

gestão de estoque de matéria prima. 

O seguinte trabalho é uma pesquisa desenvolvida pelos acadêmicos de Engenharia de 

Produção do 7º período, que o principal objetivo engloba todas as matérias nas análises 

realizadas em campo, aderindo o tema principal, Projeto de Fábrica. Tal tema se mostra 

extremamente importante para as indústrias de forma geral, abrangendo todos os seus níveis 

estratégicos ao passo em que dita como eles devem se portar perante a demanda a qual a 

empresa está sujeita. 

O tema supracitado no título, o qual será explanado posteriormente, visa melhorar a forma 

como a empresa em estudo lida com o seu estoque essencial de matéria prima. 

Como suporte para desenvolvimento do estudo conta-se com o conhecimento adquirido ao 

longo de 6 semestres do curso de Engenharia de Produção, além das metodologias de pesquisa 

com as quais já estamos familiarizados, como: pesquisa documental, pesquisa de campo e 

bibliográfica. 

 

2. MÃOS NA MASSA 

 

Os dados a seguir foram retirados de fontes fornecidas pela própria empresa (2022). A 

empresa foi fundada em 2002, se desenvolveu ao longo dos anos para tornar-se uma importante 

corporação no ramo de automação empresarial, que abrangendo inúmeras empresas de diversos 

setores, com destaque para o meio automotivo, onde possuí clientes como a Mercedes, Renault e 

Volvo. 

Com o passar dos anos, mais especificamente em 2010, a empresa resolveu iniciar o 

desenvolvimento de produtos autônomos, que mantém firme o propósito da companhia, esses 

robôs possuem uma inteligência bastante avançada que permite o transporte de material de 

forma adaptada para a solução do cliente, entre eles, o mais conhecido é o AGV LC1000, que 

possui diversas aplicações, que se encaixa perfeitamente no transporte logístico, dispensando a 

ação de operadores no processo.  
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A empresa tem como objetivo oferecer soluções em automações e robótica em diversos 

ramos da indústria, com diversas linhas de projetos montadas dentro de sua sede. 

O processo de fabricação de seu principal produto, os veículos autônomos, segue um 

modelo Just in Time, ou seja, quando a fabricação do produto é solicitada ele começa a ser 

produzido, levando a companhia a não ter um estoque de produtos prontos, o que respeita a sua 

estratégia empresarial e negocial. 

A empresa tem uma responsabilidade extremamente importante no meio industrial, a 

automação executa um trabalho primoroso mesmo que haja alguns problemas em tal percurso. 

Porém, ela vem apresentando má gestão nos processos de montagem dos kits dos itens 

essenciais de cada projeto, porém a desorganização em tal processo vem acarretando 

consequências negativas que serão explanados ao decorrer do estudo. 

A empresa em estudo é uma empresa que fabrica Automatic Guided Vehicle (AGV) 

conforme a solicitação de seus clientes e realiza a manutenção e soluções de equipamentos. Os 

projetos possuem variação de tempo, visto que para cada cliente é feito um acordo de data de 

entrega. Os projetos funcionam da seguinte maneira: primeiramente o cliente solicita a empresa 

para que solucione o seu problema, os engenheiros mostram ao cliente um 

AGV que atenda às suas necessidades ilustrando através de desenho 3D. Após o 

fechamento da venda, a equipe do comercial entra em uma reunião com os departamentos de 

engenharia, comercial, compras e planejamento, onde todas as dúvidas do projeto são sanadas.  

Em seguida o departamento de Planejamento e Controle da Produção (PCP), produção e 

compras, no caso esse último tem a função de orçar os componentes necessários, são 

convocados para a continuidade do projeto. O PCP tem como função no processo emitir uma 

requisição de produção para o pessoal do almoxarifado, que por sua vez, tem como objetivo 

separar essas peças a fim de as retornar à produção, o fluxo segue representado na figura 1 a 

seguir. 

 

FIGURA 1 - FLUXO DOS PEDIDOS 

 
FONTE: AUTORES (2022). 
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De acordo com a metodologia DMAIC na etapa DEFINIR é definido o problema objetivo do 

estudo, sendo a inexistência de processos padronizados para a montagem de kits no 

almoxarifado com peças que são encaminhadas à produção para o desenvolvimento dos 

projetos. 

 

2.1 OBJETIVOS  

 

No presente trabalho está definido por um objetivo geral e três específicos, que visam a 

solução para a qualidade da empresa:  

 

2.1.1 Objetivo geral 

 

Apresentar uma proposta de padronização dos processos para a montagem de kits de 

peças no almoxarifado. 

 

2.1.2 Objetivos específicos  

 

a) Identificar as causas do problema; 

b) Buscar alternativas de solução para as causas priorizadas; 

c) Elaborar um plano de ação para as causas priorizadas. 

 

2.2 METODOLOGIA 

 

O seguinte trabalho é uma pesquisa de campo, que conforme Ruiz (2013) tem relação com 

a especulação de organizações, que procura referências através da exploração. 

Segundo Andrade (2010) as pesquisas de campo são realizadas no mesmo local que a 

coleta dos dados, no entanto, as referências também são realizadas neste local, dando origem ao 

nome de pesquisa de campo. 

O presente trabalho teve como a pesquisa de campo na unidade da empresa em questão, 

onde no dia 12 de março de 2022 tivemos a oportunidade de nos reunirmos com todos os 

integrantes da equipe e detalhar mais a fundo as informações do problema apresentado. No dia 

da visita foi possível observar o melhor funcionamento da empresa e tirar todas as dúvidas 

vigentes. Após duas semanas, no dia 29 de março de 2022 retornamos com uma segunda visita 

na empresa, onde somente dois integrantes da nossa equipe foi ao local, assim pudemos levantar 

o desenvolvimento do projeto mais a fundo e trazer melhores perspectivas a nossa iniciativa.  
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A metodologia escolhida para dar suporte a este trabalho está composta através de 

métodos, técnicas e ferramentas, que se apresentam a seguir. 

Para Reis (2009) a pesquisa bibliográfica é de suma importância para qualquer pesquisa 

de âmbito acadêmico e científico, pois ela proporciona o embasamento necessário através de: 

artigos e trabalhos especialistas, dentre outras formas claro.  

Diante disso, para dar embasamento ao estudo, foi aprofundado diversas pesquisas 

bibliográficas que serviram de bases de estudo e conhecimento teórico de todos os conceitos 

desenvolvidos ao longo deste trabalho, utilizando-se referências bibliográficas que servem para 

fundamentar nossos argumentos e são utilizadas com muita frequência ao longo do corpo do 

projeto integrador, assim, proporcionando uma melhor credibilidade no assunto e engajamento. 

iSegundo Gil (2010) a pesquisa documental pode ser facilmente confundida com a pesquisa 

bibliográfica, pois ambas utilizam dados já existentes. Com isso em vista, a principal diferença 

entre essas duas modalidades trata-se da origem de suas fontes. Levando-se em consideração o 

advento da internet, as fontes de conteúdo tornam-se cada vez mais dispersas, o que não ocorre 

com a pesquisa documental.  

A importância de tal forma de pesquisa no trabalho do presente semestre se faz necessária 

para adquirir e expandir as bases de conhecimento, para dessa forma aumentar a qualidade do 

projeto de forma geral, onde foi utilizada em alguns pontos específicos como em algumas 

metodologias, fundamentações teóricas, através de documentos físicos e digitais, que engajaram 

de maneira qualitativa e desvelando novos conceitos em relação ao problema apresentado, 

assim, se tornando um ótimo suplemento a pesquisa bibliográfica. 

Para Gil (2008) a entrevista informal se trata da menos estruturada, que busca uma visão 

ampla da situação, diferenciando-se de conversas porque o seu objetivo principal é a coleta de 

dados. 

A entrevista informal se deu início nos primeiros momentos do desenvolvimento do 

trabalho, mais precisamente na data do dia 12 de março, em um Sábado. Quando foi realizada a 

primeira visita na empresa, realizada com os encarregados pelos colaboradores Gustavo Limeira 

e Flávio, foi possível realizar a coleta dos principais dados de maneira objetiva, o que deu 

cadência na estruturação desses dados ao decorrer deste estudo. 

Conforme Marietto (2013) a observação não participativa tem relação aos eventos de 

tecnologia que envolvem a internet, que mostram participações online e até mesmo realidade 

aumentada, que estão provocando uma grande mudança e um modo de enxergar a 

funcionalidade dos processos industriais.  

Para este trabalho, foi realizado a observação não participativa no dia 12 de março, no qual 

foi observado os recursos no local da empresa, pois nenhum dos integrantes trabalham na 

empresa em questão.  
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De acordo com Pereira (2014) os artigos científicos são métodos que compreendemos de 

forma clara e coesa os materiais e procedimentos que estão vinculados a ele, onde respondemos 

uma questão principal, e que então, é composta por formas de distinção dos propósitos onde 

compõem um estudo padrão, conforme a maneira que os dados são coletados e estudados. 

Conforme Scheidel (2006) a criação de um artigo científico se conceitua através de um 

estudo acadêmico de maneira cotidiana, que é elaborado por áreas distintas fazendo com que o 

estudante adquira aptidão. Quanto mais o pesquisador do artigo é desenvolvido, mais conceitos 

ele poderá adotar e enriquecer seus trabalhos, seguindo a coerência lógica que é programada 

pelos artigos e suas restrições. 

No presente estudo, utilizou-se de artigos científicos que sustentam a construção do 

trabalho, que serve para dar mais clareza nas pesquisas elaboradas de uma forma objetiva tanto 

para elaboração da fundamentação teórica, quanto para buscar alternativas de soluções. 

Diagrama de Espinha de Peixe, Causa e Efeito ou Ishikawa é uma ferramenta da qualidade 

cuja sua finalidade é organizar argumentações apontada nos 6M’s que são as causas principais 

de determinado problema. (SILVA; SILVA, 2017). 

Segundo Meleiro (2021) diagrama de Ishikawa é uma ferramenta da qualidade 

desenvolvida para ajudar na investigação das causas que levam ao um problema maior (efeito 

das causas). Seu desenvolvimento é realizado através dos 6M’s, que são: Método, máquina, 

material, medida, meio ambiente e mão de obra, com essas 6 causas é apontado o efeito delas.  

Para o presente trabalho, utilizou-se da ferramenta diagrama de Ishikawa, que é um gráfico 

responsável por classificar as causas do problema de acordo com cada categoria dos 6 Ms. 

De acordo com Santos (2011) a matriz GUT também é conhecida como “Matriz de 

Priorização”, tem como conceito principal a priorização de causa mais relevante, que devem ser 

tratadas de acordo com o peso encontrado. Sua base de elaboração é através da gravidade x 

urgência x tendência do problema, multiplicando os pesos de cada fator, pode-se classificar os 

problemas e assim priorizando os de maior urgência. 

Campos (2020) diz que a matriz GUT é uma ferramenta de gestão da qualidade utilizada 

principalmente para resoluções de problemas. A sigla GUT significa: Gravidade, Urgência e 

Tendência. Sua aplicação é muito fácil, para priorizar ações de maior relevo ou que posa 

minimizar impactos negativos.  

Campos (2020) 5W2H é uma ferramenta que consiste em sete indagação feitos com os 

principais pontos apontados, os pontos discutidos são: What (o que deve ser feito), Why (por que 

deve ser feito), Where (onde será feito), When (quando será feito), Who (por quem será feito), 

How (como será feito) e How Much (quanto vai custar). Com esses apontamentos, essa 

ferramenta pode ajudar organizações a elaborarem planos de ações e implementarem melhorias 

estratégicas. 
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Segundo Silva e Silva (2017) 5W2H é uma ferramenta muito utilizada para elaboração de 

planos de ações. Com ajuda dessa ferramenta da qualidade, é permitido relatar o problema 

encontrado e meios de soluções de forma rápida. Neste trabalho utilizou-se a ferramenta 5W2H, 

que com base na sua metodologia pode colaborar no desenvolvimento do plano de ação sugerido 

para empresa de pesquisa. 

Segundo Silva e Silva (2017), brainstorming pode ser usado como uma ferramenta da 

qualidade, pois, sua finalidade é em levantar o maior número e ideias possíveis (chuva de ideias). 

Correlacionado as ideias debatidas, as organizações podem elaborarem planos de ações, para 

implantarem melhorias contínuas. 

O brainstorming também é conhecido como “Tempestade de Ideias” na prática, nada mais 

é que uma reunião, em que um grupo de pessoas expões ideias e sugestões de um determinado 

tema ou assunto oriundo a reunião. Seus benefícios são coletados e podem ser aplicado tanto no 

ambiente profissional, como no pessoal. (MELEIRO, 2021). 

Neste trabalho, foi utilizado brainstorming para coleta das ideias dos participantes do 

estudo, obtendo assim, vários caminhos que facilitaram colocar em prática na priorização, desde 

a mais importante até as que não tinha muito resultado de dar certo, assim, passando por 

aumentar as possibilidades de resultados. 

Para Andrietta (2007) o DMAIC é um dos métodos que compõem o Seis Sigma, o mais 

aproveitado hoje em dia, uma vez que é feito por cinco etapas que possibilitam uma adequada 

companhia da implantação, produção e finalização do maior aproveitamento dos projetos. O Seis 

Sigma utiliza ferramentas estatísticas, que são práticas para solucionar problemas. O DMAIC, 

garante uma sequência ordenada, sentido e efetuoso na administração dos projetos, que 

conforme o autor Pandi (2005) é a verdadeira arte do seis sigma, que passa a ser um utensílio 

que tem por papel identificar, quantizar e subestimar as fontes de variação de um seguimento, 

com saúde como instruir e corrigir o progresso deste seguimento depois seu retoque. 

Reis (2003) demonstra todas as etapas do DMAIC, seguindo o seguinte parâmetro:  

 

D - Definir: firmação de oportunidades;  

M - Medir: medida dos processos;  

A - Analisar: esquadrinhamento de dados e troca em informações que indiquem soluções;  

I - Melhorar: retoque dos processos e conquista de resultados; 

C - Controlar: preservação dos interesses obtidos.  

 

Toda a sequências das etapas do DMAIC, os objetivos e exemplos das ferramentas estão 

ilustradas na figura 2 a seguir. 
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FIGURA 2 - DMAIC 

 
FONTE: REIS (2003). 

 

Neste trabalhou utilizou-se do DMAIC, para desmistificar os planos de ações do problema 

suposto e controlar todas as etapas de maneira que funcione e tenha bons resultados. 

Segundo o Grupo Voitto (2022) o SIPOC é uma ferramenta da qualidade, onde é possível 

de forma macro observar as etapas do processo identificando o principal processo do projeto, ou 

seja, representa de forma objetiva tudo o que está relacionado ao processo principal, 

possibilitando o entendimento das entradas, quem são os fornecedores, quem são os clientes e 

qual é o processo, sendo assim é uma ferramenta para clarear todas as etapas e variáveis 

abrangendo determinados processos.  

No entanto para Andrade (2012) o SIPOC, que significa (Suppliers) Fornecedores, (Inputs) 

Insumos ou entradas, (Process) processos, (Outputs) produtos gerados na saída e (Customers) 

consumidores ou clientes, é uma técnica que melhora a visualização das etapas de determinados 

processos, mostrando todos os setores ligados da empresa. Com essa ferramenta possibilita a 
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identificação de possíveis falhas em cada setor, facilitando a implementação de melhorias, assim 

obtendo a qualidade de cada ação. A figura 3 mostra um exemplo. 

 

FIGURA 3 - SIPOC 

 
FONTE: ANDRADE (2012). 

 

Para este presente trabalho, o método SIPOC foi utilizado para visualizar os principais 

processos da empresa pertinentes ao problema, para que seja possível observar as falhas 

existentes no processo e capacitação de ideias a partir das etapas observadas. 

O Diagrama de árvore segundo Oribe (2004), embora o título de seu artigo publicado 

parecer um pouco limitante a ferramenta, se mostra como uma ferramenta atemporal, podendo 

ser utilizadas em projetos de forma também atemporal, haja vista a usabilidade da ferramenta no 

atual projeto integrador.  O diagrama em si funciona como uma cascata sequencial, mostrando a 

“raiz“ do projeto e todas as suas ramificações. 

Já para Souza (2010) o uso do diagrama de árvore pode ser considerado como uma 

ferramenta específica, ou seja, específica para determinados casos e determinados projetos. Em 

suma o uso de tal diagrama para o autor supracitado deve ser bem avaliado antes de sua 

utilização, para não utilizar o tempo do projetista de forma equivocada. Por sua vez a aplicação 

no projeto integrador que se segue se dá como uma ferramenta de qualidade, assim é possível 

chegar na melhor solução possível através do uso dessa ferramenta em conjunto com as outras, 

é claro. 

De acordo com Colenghi (2007) pesquisa operacional padrão (POP) tem sua importância 

relevante dentro das organizações, pois sua aplicação tem como objetivo garantir e padronizar de 

tarefas, para garantir o extrair máximo de processo. 

Segundo Matins e Laugeni (2005) uma boa elaboração de um procedimento operacional 

padrão tem total relevância para as organizações, visto que sua aplicação visa a diminuição de 

variabilidade, aumentando a eficiência das tarefas. 

Para este presente trabalho, utilizou-se da ferramenta POP, para definir os processos 

operacionais padrões da empresa de pesquisa.  
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2.3 FUNDAMENTAÇÕES TEÓRICA 

 

Os temas pesquisados para realizar o fundamento teórico desse trabalho, são 

apresentados a seguir. 

 

2.3.1 Projeto de fábrica 

 

Os projetos em fábrica, sendo de testes ou não, servem para cumprir a estratégia 

empresarial apresentada pelo nível estratégico, Alchorne (2010) relata, que cabem ao nível tático 

a realização e planificação de tal projeto ao passo que segue as diretrizes previamente 

solicitadas. O autor também relata que projeto de fábrica são referências que estão dentro das 

instalações fabris, onde é ganho capital entra com a grande aquisição de projetos, o tamanho e 

até mesmo a localização da fábrica. É destacada a importância dos projetos de fábrica no âmbito 

empresarial industrial, haja vista que eles atingem os três níveis operacionais. 

De acordo com Duarte e Irapuan (2012) o projeto de fábrica surgiu através de um 

paradigma para a gestão de equipe de projetos de fábrica, mostrando como a grande atualização 

e refinamento da tecnologia torna-se cada vez mais rápido e análise de dados através de 

indicadores, onde precisamos acompanhar essa inovação tecnológica para entregar projetos 

cada vez mais sustentáveis e assertivo em qualquer âmbito industrial, válido desde a área de 

software até a fábrica. 

Conforme Neumman e Scalice (2015), em uma de suas abordagens do projeto de fábrica, 

diz precisamente sobre a importância do layout, que segue uma série de diretrizes, entre elas a 

busca pela minimização da manipulação de materiais, deslocamento de clientes, funcionários, as 

locomoções entre departamentos e principalmente, o respeito e obediência sobre as normas de 

segurança que se associa com os pensamentos de Martins e Laugeni (2015), no qual diz que em 

cada posto de trabalho, mas precisamente em escritórios, para que uma pessoa consiga 

desenvolver suas atividades deve ter em média 6 integrantes, e com eventuais proximidades a 

fim de efetuar o trabalho de forma necessária, com isso em mente, é possível realizar um plano 

de projeto de fábrica baseado no layout, parametrizando e regendo as métricas citadas. 

 

2.3.2 Indicador de produtividade  

 

Para Custodio (2015) os indicadores de produtividade são instrumentos de medições, que 

podem ser usados para verificar o desempenho das pessoas da equipe da organização, mede a 

soma das horas produzidas, pelas trabalhadas e divididas pelos números disponíveis para o 
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trabalho, assim, é possível visualizar de forma gráfica como está o andamento dessas métricas e 

o que pode ser feito para corrigi-las. 

Para Lucca (2013) os indicadores de produtividade medem o tempo que o produto percorre 

na produção e o volume de desperdício. Com essas medidas é possível visualizar de forma 

ampla ou até mesmo instantânea como está sendo o monitoramento dos produtos nas 

fabricações, descobrindo o takt time e até mesmo a quantidade de produtos desperdiçados, o que 

leva a criar indicadores como custos por desperdícios, entregando a quantidade da perca dos 

materiais. Desta forma é possível analisar esses indicadores e criar contramedidas que iram tratar 

essas não conformidades ou aderir melhorias. 

 

2.3.3 Planejamento, programação e controle da produção (PPCP) 

 

Conforme Muniz (2016) o PPCP é um setor interno responsável pela conexão de 

departamentos em uma empresa, ele é o principal setor onde acontece o controle da demanda de 

produção da fábrica. Por si só, consegue conduzir uma cadeia de processos com as demais 

partes da empresa de forma ampla e analítica, onde passará a produzir de acordo com o 

planejado e o prazo estabelecido, e partilhando desta ideia, Russomano (2000) diz que o PPCP 

tem com diferença unicamente na programação, dessa forma, está diretamente integrado ao que 

foi planejado junto a todos setores da empresa. Muitas empresas adotam somente o setor de 

Planejamento e controle da produção (PCP), que é mais conhecido pela maioria, já outras 

adotam PPCP e PCP para uma melhor organização operacional e organizacional. 

Ainda Russomano (2000) relata a importância de um bom profissional para o 

planejamento, que precisa ser capaz de estruturar o planejamento do começo ao fim, para que 

seja possível entregar as demandas no prazo estabelecido. Embora alguns planejamentos saiam 

do controle, é primordial intervir com alternativas de soluções, para não ultrapassar o prazo 

estabelecido pelos clientes. 

De acordo com Santos (2015) o planejamento pode ser categorizado em dimensão 

horizontal e dimensão vertical. A dimensão horizontal representa todas as fases que é realizado o 

processo de planejamento e controle, ou seja, terá ligação com os diversos setores de uma 

organização, em busca de informações para aderir técnicas e ferramentas com o propósito de 

planejar e controlar o plano. Logo, a dimensão vertical relaciona-se em como essas fases estão 

envolvidas com as numerosas camadas hierárquicas de uma organização para a tomada de 

decisão na execução do planejamento da produção. Sendo elas, o planejamento operacional 

(curto prazo), planejamento tático (médio prazo) e planejamento estratégico (longo prazo). 
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2.3.4 Gestão da produção 

 

De acordo com Muniz (2016) a gestão da Produção é responsável pela gestão, 

administração e o supervisionamento fabril com o principal objetivo em buscar sempre eliminar 

desperdícios, visando a aumentar cada vez mais a eficácia e eficiência, no qual sempre tem como 

princípio a produção, onde a gestão em si, trará a organização necessária para o ambiente da 

empresa, adotando métricas, mudanças de layout e direcionamento de equipe. 

Conforme Lélis (2014) a gestão da produção retrata muito mais a respeito da gestão do 

planejamento, comando, organização e execução da produção. Dessa forma, as organizações 

conseguem lapidar uma melhoria contínua na produção e uma maior integração dos setores, 

tanto produtivo como administrativo. Embora várias partes da empresa estejam ligadas a gestão 

da produção, o autor relata que seria eficaz ter um sistema de melhoria com foco na gestão da 

produção, onde todos os colaboradores possam compartilhar de ideias que melhorem cada vez 

mais o ambiente e a organização. 

 

2.3.5 Produção por projeto  

 

De acordo com Muniz (2016) a gestão da Produção é responsável pela gestão, 

administração e o supervisionamento fabril com o principal objetivo em buscar sempre eliminar 

desperdícios, visando a aumentar cada vez mais a eficácia e eficiência, no qual sempre tem como 

princípio a produção, onde a gestão em si, trará a organização necessária para o ambiente da 

empresa, adotando métricas, mudanças de layout e direcionamento de equipe. 

Conforme Lélis (2014) a gestão da produção retrata muito mais a respeito da gestão do 

planejamento, comando, organização e execução da produção. Dessa forma, as organizações 

conseguem lapidar uma melhoria contínua na produção e uma maior integração dos setores, 

tanto produtivo como administrativo. Embora várias partes da empresa estejam ligadas a gestão 

da produção, o autor relata que seria eficaz ter um sistema de melhoria com foco na gestão da 

produção, onde todos os colaboradores possam compartilhar de ideias que melhorem cada vez 

mais o ambiente e a organização. 

Para Filho (2012) o gerenciamento da produtividade possuí uma preocupação 

considerável, que a área de trabalho tenha liberdade e seja favorável para novas ideias, 

melhorias, mudanças na atuação do processo. Portanto, “a integração funcional, a participação e 

a motivação, além do direcionamento ao cliente e investimento em tecnologia” são fatores de 

suma importância para alcançar um ambiente de trabalho oportuno à melhoria. 
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2.3.6 Melhoria contínua 

 

De acordo com Silva (2017) a melhoria contínua deve ser sempre um objetivo a ser 

atingido pela empresa, assumindo que não existe perfeição em um processo e sim melhoramento 

e aperfeiçoamento contínuo. Com isso em vista tal método deve ter como suporte todas as 

ferramentas de qualidade e indicadores que se aplicam no determinado processo de produção, 

variando de processo para processo, como por exemplo as diferenças em engenharia de 

manutenção e produção, que é diferente do pensamento de Attadia e Martins (2003) que, dizem 

que a melhoria contínua é trabalhada em etapas, levando em consideração o passar do tempo 

dentro da empresa trabalhada, isso significa que a melhoria contínua e o tempo estão atrelados 

como um gráfico de eixo x e y, ao passo que uma é codependente da outra.  

Attadia e Martins (2003) retrata que essa dependência entre ambas gera um resultado 

extremamente positivo para as empresas com foco em qualidade, caracterizando todos os 

colaboradores a buscarem melhorias que possam ter valores significativos dentro da organização. 

O autor também cita, que ao decorrer do tempo existe uma baixa melhoria nas empresas que não 

beneficiam esses funcionários, assim, esses integrantes não se sentem estimulados a buscarem 

cada vez mais esse tipo de atividade e aprimoramento. 

 

2.3.7 Gestão de estoque 

 

De acordo com Ballou (2006) a gestão de estoque é um processo que assegura o 

planejamento, distribuição e controle dos meios de armazenagem de uma organização, e 

administrar o nível dos estoques pode trazer maior segurança e menos prejuízos para a 

organização, onde uma boa gestão acarreta a menos tempo de procura de materiais, melhorando 

o ganho da produtividade, e podendo de fato somar de forma positiva para todos os setores da 

empresa que precisem coletar essas peças em estoque. 

Conforme Szabo (2015) é necessário focar mais no planejamento e controle para alcançar 

uma boa gestão de estoque, onde menciona que é indispensável entender e conhecer cada 

acontecimento e cada caso. Os registros são muito importantes, então tudo que entrar, e sair 

precisa ter um controle, podendo ser consultado em qualquer horário e de qualquer maneira, para 

assim, analisar o melhor recurso a ser envolvido dentro dos estoques, podendo traçar métricas de 

materiais obsoletos, entre outros. 
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2.3.8 Cadeia de suprimentos 

 

De acordo com Poirier e Reiter (1997), a cadeia de suprimentos corresponde a um sistema 

em que as organizações utilizam para entregar os seus produtos e serviços. Além disso, foi 

previsto pelos autores em 1997 a dimensão que a cadeia de suprimentos viria a ter num futuro 

próximo, visto que com a modernização da cadeia de suprimentos e integração das áreas tornou-

se realidade.  

Segundo Carvalho (2005), a cadeia de suprimentos engloba todas as áreas do processo e 

deve ser devidamente documentada, assim, reduzindo erros e entregando os produtos e serviços 

aos clientes com excelência. Ações precisam ser adotas para melhorar e otimizar toda a cadeia 

de suprimento, respeitando sua missão inicial através das corretas análises de dados e 

envolvendo os indicadores. Para acrescentar ao exposto Burgo (2005) diz que a gestão da cadeia 

de suprimentos tem como objetivo um mercado competitivo, alcançando essa competitividade 

através da capacitação de seus funcionários e um adequado uso de tecnologia. 

 

2.3.9 Indústria 4.0 

 

Para Sacomano (2018) a Indústria 4.0 tem como forte conceito a “integração de 

tecnologias de informação e comunicação que permitem alcançar novos patamares de 

produtividade, flexibilidade, qualidade e gerenciamento”, ou seja, ela possibilita que novas ideias 

e modelos de negócios sejam implementados nas indústrias, e se condiz totalmente com os 

pensamentos de Almeida (2019) onde mostra que o avanço da Indústria 4.0 está tornando os 

especialistas cada vez mais versáteis, possuindo assim, capacidades multidisciplinares. Visto que 

novos sistemas foram integrados para fazer a correlação entre os setores da organização, 

otimizar processos e a eficiência de armazenar todas as informações em uma nuvem de dados. 

Segundo Calussi e Hangai (2015) a indústria 4.0 vem crescendo de maneira bastante 

considerável, e que cada vez se torna mais “inteligente”, e que essa façanha só foi possível 

graças a tecnologia da informação no chão de fábrica. O uso de dados digitalizados cada vez 

mais está sendo impulsionado, através das redes de comunicações e das máquinas inovadoras, 

como os computadores de última geração, que possuem um processamento bastante desejado. 

 

2.3.10 Just in time 

 

A programação just in time é definida por Ballou (2006) como “uma filosofia de 

planejamento em que todo o canal de suprimentos é sincronizado para reagir às necessidades 

das operações dos clientes”, e que dentro de suas características e sua tradução o just in time 



Inova+ Cadernos de Graduação da Faculdade da Indústria – No 3, V. 2, p. 317-356, Agosto/2022 
 
 

 

331 

possui um fluxo de produtos e processos que atuam em paralelo com a demanda, que pode ser 

um grande complemento para os apontamento de Ribeiro (2022), que ressalta que a filosofia just 

in time é embasada na melhoria contínua da produtividade, o que engloba desde conter apenas o 

necessário no estoque, zero defeitos de qualidade, redução do lead times e setup, além de 

gerenciar com menor custo possível. 

Para D’Antonio (2017) o just in time está bastante relacionado aos desperdícios ou como 

diz o autor, “muda”, que é como se diz desperdício em japonês, então mostra que esse processo 

está ligado diretamente a atividades humanas, na qual precisa-se de recursos, mas não agrega 

bons resultados ao processo de fabricação. De maneira geral, essa metodologia just in time ajuda 

a maximizar o valor do produto com base nos desperdícios que são removidos. Então o autor 

frisa bastante sobre as atividades que não agregam valor dentro da organização, onde de fato 

precisam ser eliminadas. 

 

2.3.11 Armazenamento interno 

 

Para Martins (2019) é de suma importância que os produtos e os locais de armazenamento 

estejam corretamente identificados, pois assim facilita a separação e o encontro dos produtos de 

forma eficiente e rápida, no qual um bom sistema para registro dessas informações ajudará a 

organizar de maneira mais adequada a armazenagem dos produtos. 

Conforme Dias (2019) menciona, que além de se preocupar com os locais de 

armazenagem e sistema funcional, acaba levando em consideração a utilização de simbologias 

alfanuméricas, responsáveis pela localização especificas dos materiais armazenados, podendo 

ser medidas por corredor, fileira e andar. 

 

2.3.12 Gestão da logística 

 

Conforme Izidoro (2017) a gestão da logística é responsável pela administração de dados 

e recurso das organizações como um todo. Com a gestão da logística, as organizações são 

capazes de evitar desperdícios com deslocamentos, compras desnecessárias e acúmulo de 

estoque de materiais de pouco giro, passando a trazer mais lucros e assertividades a empresa.  

Para Christine e Oliveira (2021) o termo gestão da logística é utilizado quando a 

administração das organizações monitora os processos logísticos, eliminando possíveis gargalos 

e consequentemente trazendo um aumento no fluxo logístico, no qual também mostra a 

importância dos transportes logísticos, que também está associado a localização da empresa. Em 

caso de algumas organizações, o transporte logístico é uma grande vilã nos resultados, tendo 

que ser estudada de forma ampla, para que seja gerenciada da melhor maneira possível e adotar 
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quais as melhores rotas, os tipos de transportes mais adequados e possibilidades de contratar 

serviços de empresas parceiras. 

 

2.3.13 Otimização  

 

A otimização é a melhor escolha entre diversas opções dentro de um objeto ou situação, 

conforme dizem Brasil e Silva (2019), mas precisa ser considerado todos os parâmetros com os 

recursos disponíveis. O autor comenta que quando se tem controle dos recursos fica mais fácil 

otimizar os processos, por isso é excelente mapear os processos e partilhar com a equipe, para 

que assim tenham um conjunto de informações que partem de uma mesma base ou princípio. 

Perlingeiro (2018) referência a otimização com a matemática, onde o otimizar é buscar a 

melhor solução, dedicando-se ao desenvolvimento de metodologias eficientes.  Quando é 

levantando uma ideia, essa precisa ser acolhida entre as equipes e em caso de aprovações, 

precisam do real suporte necessário para que a otimização seja concluída e compartilhada entre 

todas as equipes da organização. 

 

2.3.14 Curva ABC 

 

Segundo Ribeiro (2022) a curva ABC é uma ferramenta de planejamento utilizada em 

vários setores, onde prioriza dificuldades e esforços em busca de soluções significativas, são 

classificadas em três siglas, A, B e C, onde correspondendo a alta prioridade (A) é equivalente a 

80% do valor do estoque e distribuídos em 20% dos componentes. Os intermediários (B) 

correspondente a 15% do valor do estoque e distribuído a 30% dos materiais. E por fim a baixa 

prioridade (C) correspondente a 5% do valor do estoque e distribuído a 50% dos itens. 

Oliveira (2011) diz que a curva ABC é essencial quando falamos sobre priorização de 

causas, onde ela é uma ferramenta que ajuda a identificar em níveis os itens que mais precisam 

de atenção de acordo com a sua importância. Portanto, a curva ABC é bastante indicada na 

gestão de estoques, onde é uma ferramenta que irá somar muito com a excelência na gestão da 

empresa. 

 

2.3.15 Acuracidade  

 

Conforme Accioly (2019) a acuracidade é um indicador de qualidade e confiabilidade das 

informações, ela dá a precisão do estoque de acordo com a conferência física existente versos o 

que apresenta no sistema. Se os dados apresentados no sistema não conferem com o saldo real 

disponível, esse estoque possui baixa acuracidade. Existem diversos motivos que ocasionam a 
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diferença do estoque físico e sistêmico, “erros na apropriação do fluxo de materiais, falhas no 

manuseio e estocagem, compras ou consumos emergenciais não formalizados, identificação 

errada, furto e desvio” e devido a essas falhas é de suma importância realizar o acompanhamento 

desse indicador para possíveis melhorias no processo. 

De acordo com Szabo (2015) a forma de calcular a acurácia é simples, após a realização 

do inventário e registrado a quantidade de itens contados, é utilizado a fórmula de acurácia, 

conforme a figura 4 a seguir: 

 

FIGURA 4 - FÓRMULA DE ACURACIDADE 

 
FONTE: SZABO (2015). 

 

Ainda sobre Szabo, diz que o cálculo se dá com quantidade de itens corretos que foram 

inventariados, ou seja, o total de itens contados subtraído a quantidade de itens encontrados com 

erros. Logo após, é dividido pela quantidade total de itens verificados, corretos e errados, e 

multiplicado por 100. Pois, a acuracidade é calculada em porcentagem, quanto mais próximo de 

100%, maior é a confiabilidade do estoque e informações sistêmicas.  

 

2.3.16 Mapeamento de processos  

 

Para Wildauer (2015) o mapeamento de processos é um instrumento utilizado para 

determinar todas as etapas e objetivos de um processo. É uma ferramenta essencial para 

assegurar a melhoria contínua, evitar retrabalhos, erros, e reduzir custos. Os principais benefícios 

que se destacam com a padronização e mapeamento de processo são “planejar o que será 

produzido, executar o que está planejado, estabelecer padrões de tempo, facilitar o fluxo de 

produção, acelerar a produção, estimar e controlar”. 

De acordo com Lage (2016) deve-se tomar alguns cuidados no campo do mapeamento de 

processos. Devido uma organização ser um sistema dinâmico, ela sofre frequentes mudanças. 

Portanto, requer maior importância na atualização do mapeamento dos processos. Além do mais, 

cada colaborador da organização possuí uma visão diferente, com isso em vista, é necessário 

que essas visões sejam acordadas para assegurar que o mapeamento do processo corresponda 

com a realidade. 

 

2.3.17 Lean Manufacturing 
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Conforme Cleto e Quinteiro (2011) o Lean Manufacturing é uma ferramenta que está frente 

a frente com o Seis Sigma, no qual é um programa de desenvolvimento de produtos e processos 

onde esta ferramenta é bastante gerencial e disciplinada, que tem quão objetivo acrescentar 

expressivamente a performance e a lucratividade das empresas, por meio da progresso contínuo 

da variedade de produtos e processos e do progresso da satisfação dos clientes e consumidores, 

levando em cálculo todos os aspectos importantes de um negócio. 

Segundo Riani (2006) a aplicação do Lean Manufactoring deve ser implementada em todas 

as empresas, porém as suas verdadeiras qualidades aparecem voltadas para a indústria. Dessa 

forma, através do projeto prestado pela mesma na Becton Dickinson ficou claro como a 

mentalidade dos colaboradores pode ser adaptada a nova metodologia apresentada, mesmo em 

processos extremamente cotidianos, levando a melhora dos procedimentos e ao não desperdício 

nas linhas de trabalho. Assim, a aplicação do Lean em indústrias se faz extremamente 

importante, e na empresa em estudo não é diferente, e a melhoria proposta pode e deve ser 

observada ao longo dos próximos trimestres. 

 

3 VIVENCIANDO A INDÚSTRIA 

 

Nessa etapa são expostas as informações as quais foram coletadas na empresa que 

justificam o problema. Problema esse que foi supracitado sendo: a inexistência de processos 

padronizados para a montagem de kits de peças no almoxarifado. Esses kits, possuem peças que 

devem ser encaminhadas a produção, para o desenvolvimento do projeto. Devido a inexistência 

de processos padronizados ocasiona diversas consequências para a empresa. 

Através dos dados fornecidos pela empresa, foi possível chegar no problema e identificar 

suas principais causas, que serão expostas no tópico seguinte. 

 

3.1 JUSTIFICATIVA 

 

Visto o problema real na empresa de pesquisa, tornou-se necessário a elaboração de um 

plano de ação, cuja sua finalidade visa mitigar e sanar as causas encontradas e 

consequentemente amenizar o impacto do gargalo na produção para ter um ganho positivo na 

sua eficácia e eficiência, consequentemente a empresa poderá alcançar as metas e ganhos 

financeiros. Feito isso, é utilizada a metodologia DMAIC, para roteirizar as etapas e guiam nos 

processos para desenvolver uma melhoria nesse projeto.  

Dando continuidade na primeira etapa da metodologia DMAIC, a DEFINE (DEFINIÇÃO) e 

com sua ajuda, logo após a primeira visita na empresa de pesquisa no dia 12/03/2022, foi 

discutido que o problema real encontrado no setor de almoxarifado é a inexistência de 
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processos padronizados para a montagem de kits no almoxarifado, e com isso pleiteado a 

elaboração da solução do problema, tal como sugerido a proposta de padronização dos 

processos para a montagem de kits de peças no almoxarifado. Visto isso, de comum acordo 

entre os integrantes da equipe e conforme ATA e cronograma da reunião conforme anexo 1 e 2, 

foi discutido as etapas e prazos para o decorrer do projeto. 

 Com embasamento teórico e prático adquirido no desenvolvimento do trabalho, pode-se 

encontrar a principal necessidade, um gargalo na produção que impacta diretamente nos seus 

indicadores de produtividade. Através das informações fornecidas pela empresa, foi mapeado os 

principais processos abrangentes envolvidos no projeto, tornando clara a visualização do escopo. 

O quadro 1 demonstra a ferramenta SIPOC. 

 

QUADRO 1 - SIPOC  

s  i p o c 

suppliers  inputs process  outputs customers  

fornecedores  insumos processo produtos clientes  

comercial 
informações do 
problema vindo 

do cliente           

obtenção de 
informações do 

problema 

informações 
gerais do projeto;                                          

especificações 
gerais. 

 engenharia                                      
compras                            

planejamento 

engenharia 

informações do 
problema vindo 

do cliente e 
especificações 

técnicas         

desenvolvimento 
do agv's e lista de 

componentes 

 ordem de projeto;                           
desenho 3d;                                     

lista de 
componentes.         

compras 

compras 
lista de 

componentes 
para orçamento  

comprar de 
materiais 

lista de 
componentes 
para chegar  

pcp 

pcp  
informações de 

trabalho  
planejamento de 

produção 
ordem de 
produção 

almoxarifado 

 

 

almoxarifado 
lista de materiais 

e quantidade 

chegada                                                                                     
cadastro de 

material                                                   
armazenamento 
de material em 

seu devido lugar 

lista de material produção 

produção componentes  fabricação agv finalizado clientes  

FONTE: AUTORES (2022). 

 

Com a ajuda da ferramenta SIPOC, pode-se mapear os processos, entender melhor os 

inputs e outputs da empresa de forma mais visual e ter um foco principal no setor de pesquisa 

que foi o almoxarifado. 
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Entendendo os processos da empresa de pesquisa passou-se para análise dos 

indicadores, sendo eles o estudo da acuracidade de estoque, contagem de estoque e taxa de 

retorno de estoque %. Feito essa análise, pode-se notar que o setor de pesquisa tem carência em 

planejamentos, metas e objetivos, trazendo impactos na produtividade. O gráfico 1 evidencia a 

acuracidade durante o ano de 2021 na contagem mensal da empresa. 

 

GRÁFICO 1 - INDICADOR DE ACURACIDADE DE ESTOQUE 

 
FONTE: OS AUTORES (2022). 

 

Fica explícito no gráfico 1 que a empresa tem dificuldades em atingir a sua meta de 

acurácia, sendo 90% para o ano de 2021, apenas 4 meses do ano a empresa conseguiu atingir o 

seu objetivo. Tal dificuldade é explicitada no gráfico 2 de contagem de estoque. 

GRÁFICO 2 - CONTAGEM DE ESTOQUE 

 
FONTE: AUTORES (2022). 
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Nota-se no gráfico 2 que apresenta uma grande variância de contagem entre os meses, 

acarretando uma discrepância entre do estoque físico e o estoque do sistema, conforme pode-se 

evidenciar nos meses de Abril e Setembro de 2021. 

Após análise do indicador de contagem de estoque, precisamente o mês de Setembro traz 

uma grande divergência entre o estoque físico e sistêmico, sendo uma possível justificativa para 

tal divergência a falta de seguir corretamente o procedimento de baixa de peças no sistema de 

controle de estoque. Além do mais, para o mês de Abril, nota-se o procedimento inverso. 

Fisicamente apresenta saldo, porém virtualmente não se encontra o mesmo saldo inventariado. 

Devido ao almoxarifado da empresa estar inadequadamente fora dos padrões necessários 

para o controle do fluxo fluir de maneira continua, nota-se que a taxa de retorno das peças tem 

aumentado de maneira descontínua, com grandes picos em 2021, isso significa que o 

planejamento de separação de peças dos projetos não está funcionando adequadamente. Visto 

isso, com base nos dados coletados do indicador de Taxa de retorno de estoque % de 2021 

fornecido pela organização de pesquisa. O indicador de Taxa de retorno de estoque em % segue 

demostrado no gráfico 3. 

 

GRÁFICO 3 - INDICADOR DE TAXA DE RETORNO DE ESTOQUE % 

 
FONTE: OS AUTORES (2022). 

 

Conforme observa-se no gráfico 3, a média de retorno de estoque estabelecida pela 

organização que é de 10%, foi ultrapassada em 3 meses do período em estudo que são os doze 

meses do ano de 2021, com grandes picos no mês de Fevereiro/2021 ficando 8% acima da 

média e no mês de Agosto/2021 que ficou 12% acima da média. 

É possível observar que a relação do almoxarifado junto aos outros setores está em 

desalinhamento e afeta a taxa de retorno, onde a quantidade planejada de peças para cada 
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projeto pode estar incoerente com a quantidade real utilizada no momento de produzir os AGV’s. 

Além do mais, a separação de peças para os kits pode estar incorreta. 

 

3.2 CAUSAS DO PROBLEMA 

 

Na segunda etapa da metodologia DMAIC a MEASURE (MENSURAR), utilizou-se o 

diagrama de árvore para analisar as principais causas e suas ramificações e o diagrama de 

Ishikawa para separar as causas através dos 6M’s. 

Com base nos indicadores apresentado no tópico 3.1, deu-se início ao mapeamento das 

causas encontradas que partem do contexto previamente apresentado ao longo do projeto, a 

inexistência de processos padronizados que afeta a confiabilidade da gestão do estoque na 

empresa. Ainda sobre a análise dos indicadores fornecidos pela empresa de pesquisa utilizou-se 

o Diagrama de Árvore para dar início a análise das causas do problema, aplicando-se de forma 

estruturada, e definindo suas ramificações, conforme demonstrada na figura 5. 

 

FIGURA 5 - DIAGRAMA DE ÁRVORE 

 
FONTE: AUTORES (2022). 
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Analisando primeiramente as causas principais no diagrama de árvore, podemos verificar 

que existem 4 ramificações primárias, onde cada uma dessas causas são as principais em 

relação ao problema, e que ramificam em um próximo grupo de causas, todos pertencentes a 

causa raiz do problema, a inexistência de processos padronizados para a montagem de kits de 

peças do almoxarifado. 

Posteriormente a análise das causas alocadas do diagrama de árvore, mapeou-se as 

causas no diagrama de Ishikawa para separar as causas através dos 6Ms que segue 

demonstrada na figura 6. 

 

FIGURA 6 - CAUSAS DO PROBLEMA 

 
FONTE: AUTORES (2022) 

 

Na análise de Ishikawa, foi encontrada causas em todos os 6Ms do diagrama, sendo eles a 

Medição, Mão de obra, Máquina, Meio Ambiente, Matéria-prima e método, onde analisados em 

conjunto podemos visualizar as origens diversificadas das causas do problema. Em Medição, foi 

encontrado o maior número de causas que que afetam negativamente o setor de pesquisa, onde 

possuem um alto valor comparado a porcentagem do problema do setor da empresa. Na 

sequência as causas são priorizadas por meio da matriz GUT. 

 

3.3 CAUSAS PRIORIZADAS 

 

Na terceira etapa do DMAIC, na fase ANALISE (ANALISAR), com base nas causas 

listadas no diagrama de árvore e Ishikawa, utilizou-se a matriz GUT e o gráfico de Pareto para 

priorizar as principais causas do problema, onde demostra que as causas priorizadas tem o maior 

impacto na empresa de pesquisa. Dessa forma, analisando o cenário crítico da empresa no setor 

de almoxarifado, poderemos elaborar sugestões de melhorias que atacam diretamente as causas 

do problema. 
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A matriz GUT como contextualizada na fundamentação teórica nos mostra quais são as 3 

principais causas que mais impactam no problema. A gravidade a urgência e a tendência das 

causas é demonstrada na figura 7 em seguida.  

 

FIGURA 7 - CAUSAS PRIORIZADAS 

 
FONTE: AUTORES (2022) 

 

Com base nos critérios da matriz, é destacado como prioridade as causas acima de 80 

pontos, sendo assim, foram priorizadas 3 causas as quais são descritas a seguir. 

A causa baixa confiabilidade física x sistêmica parte do princípio em que a empresa não 

planeja metas para o controle de inventário de suas peças no estoque, prejudicando a 

rastreabilidade do saldo e até mesmo o endereçamento das peças no almoxarifado. Dessa forma, 

o manejo das peças e kits são feitos de forma errônea, gerando gastos de tempo e até mesmo 

retrabalho em busca das peças. 

Em relação a causa faltas e sobras de peças nos postos de trabalho ocorre em 

consonância com a ausência da padronização de processos para a montagem dos kits de peças 

no almoxarifado, consequentemente, provoca atrasos na montagem dos produtos. Os técnicos, 

por sua vez, cometem erros devido à falta de instrução de trabalho e treinamentos dos processos. 

Constantemente, itens de teste para os projetos são retirados do almoxarifado e levados para a 

estação de produção sem nenhum registro adequado. Além, de ocorrer a troca e pega de peças 

de outras estações sem um registro formal, ocasionando a não conformidade de falta e sobra de 

peças em alguns projetos que são montados nos postos de trabalho.  

A causa processos do almoxarifado mal definidos ocorre por conta da falta de 

comunicação entre o pessoal do setor. Com isso em vista, a mal definição desses processos 

acarreta vários colaboradores executando tarefas diferentes e ocasionalmente tarefas repetidas. 

Isso ocasiona uma quebra de comunicação dentro dos setores, gerando gargalos desnecessários 

no processo. Assim, não é possível cobrar pela falta de coerência com os processos que não 

foram conceituados, pela falta de treinamentos eficazes. 

Dando continuidade à análise das causas foi utilizado o gráfico de Pareto demonstrado no 

gráfico 4.  
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GRÁFICO 4 - GRÁFICO DE PARETO 

 
FONTE: AUTORES (2022). 

 

Mostra através de colunas a frequência de cada causa apresentada na matriz GUT, dessa 

forma fica mais clara a interpretação e o impacto das causas no problema principal onde é 

evidente as 3 causas priorizadas que equivalem a quase 50% do problema, que sanadas, podem 

refletir a todas as outras causas. 

 

4 TROCANDO IDÉIAS 

 

Nesta etapa, é realizada busca de alternativas de soluções, apresentada através da 

pesquisa e elaboração das ferramentas de qualidade que darão uma sustentação a solução do 

problema. 
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Observando o problema base da empresa, conseguiu-se inovar com soluções, captando 

novas ideias para alcançar o resultado esperado, aumentando a eficiência nos processos, a 

porcentagem de não conformidade desde o início das atividades do almoxarifado até a sua 

finalização. 

 

4.1 ALTERNATIVAS DE SOLUÇÃO  

 

Na quarta etapa do DMAIC, a IMPROVE (MELHORAR) apresentadas sugestões de 

melhoria para as causas do problema encontrado a partir das quais é elaborado o plano de ação 

utilizando-se o 5W2H e brainstorming, que forneceram o embasamento para tratar as causas.  

 

4.2 PLANO DE AÇÃO 

 

A partir das causas priorizadas na matriz GUT mapeando a gravidade de cada causa, e 

das alternativas de soluções apresentadas no tópico 3.3, foi utilizado a ferramenta 5W2H para 

elaborar o plano de ação, conforme mostra a figura 8 a seguir. 
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FIGURA  8 - 5W2H 

 
FONTE: AUTORES (2022). 

 

O 5W2H foi utilizado para elaborar o plano de ação para as 3 principais causas que afetam 

a qualidade do serviço no almoxarifado e o brainstorming onde teve-se compartilhamento de 

ideias entre os colaboradores e a equipe. Através dessa metodologia, foi possível distinguir quais 

são as partes afetadas desse processo de melhoria, qual o tempo necessário para a obtenção de 

um resultado satisfatório e o porquê a melhoria está sendo feita. 

A solução para a causa baixa confiabilidade física x sistêmica se aplica no setor do 

almoxarifado, a proposta que pode ser aplicada é inventariar o estoque de peças de forma 

mensal. A forma de elaborar o cronograma de inventário utiliza, por sua vez, a curva ABC, para 

que dessa forma as peças mais críticas para a montagem dos kits fiquem evidentes. Assim, 

melhorando a acuracidade do almoxarifado, além de garantir melhor rastreabilidade dentro do 

estoque, como mostrada na figura 9 e 10. 
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FIGURA 9 - CURVA ABC DA EMPRESA 

 
FONTE: AUTORES (2022). 

 

O gráfico ABC foi realizado com base no histórico das peças mais utilizadas na empresa, 

conforme as peças demonstradas na figura 10 em seguida, foi possível desenvolver análises da 

criticidade do uso, quantidade de peças e variações de preços, chegando no resultado em 

questão. 
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FIGURA 10 - PEÇAS DA CURVA ABC 

 
FONTE: AUTORES (2022). 

 

Avançando para a causa faltas e sobras de peças nos postos de trabalho a dissolução 

para a melhoria é mapear os principais processos do almoxarifado e da produção para elaborar a 

folha padrão de cada processo, além de desenvolver um cronograma de treinamento para os 

colaboradores. A figura 11 mostra o modelo sugerido de folha padrão. 
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FIGURA 11 – FOLHA PADRÃO 

 

 

 
FONTE: AUTORES (2022). 

 



Inova+ Cadernos de Graduação da Faculdade da Indústria – No 3, V. 2, p. 317-356, Agosto/2022 
 
 

 

347 

Ademais, para a situação de sobra de peças no posto de trabalho, a proposta de solução é 

a utilização de uma ficha de devolução para devolver as peças para o almoxarifado. Assim, 

garante que essas peças não sejam utilizadas em outros projetos ou até mesmo ocorra a perca 

da peça, conforme é possível visualizar na figura 12 em sequência.  

 

FIGURA 12 – DEVOLUÇÃO DE PEÇAS 

 
FONTE: AUTORES (2022). 
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Ainda sobre a causa faltas e sobras de peças nos postos de trabalho, outra proposta de 

solução foi a utilização de uma ficha para a requisição de peças para teste, na qual será utilizada 

em um curto período. A ficha deverá ser preenchida corretamente, e após o uso das peças, 

deverá ser devolvida no almoxarifado para a análise da condição delas. Assim, contêm um 

registro adequado e é possível verificar se esses itens poderão ser utilizados futuramente ou será 

descartada, em que é possível visualizar na figura 13. 

 

FIGURA 13 – PEÇAS PARA TESTE 

 
FONTE: AUTORES (2022). 

 

E como terceira solução, desenvolver caixas plásticas vazadas coloridas que será 

utilizada para a separação dos kits, onde a empresa poderá separar cada projeto de 
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acordo com a sua cor correspondente. Com esta classificação das cores, irá evitar que os 

operadores não utilizem peças de outros projetos no meio da montagem dos AGV’s devido 

a distinção dos projetos por cor, na qual pode ser visualizado na figura 14 em seguida. 

 

FIGURA 14 - CAIXAS PLÁSTICAS VAZADAS COLORIDAS 

 
FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022). 

 

Outra solução é a separação adequada dos componentes eletrônicos utilizando uma 

seladora, máquina responsável por selar embalagens plásticas. Com essa separação se evita a 

quebra e extravio das peças dentro do processo de produção, podendo ser visualizada na 

imagem 15. 

 

FIGURA 15 - SELADORA E EMBALAGEM PLÁSTICA 

 
FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022). 

 

Sobre essa ótica, a causa processos do almoxarifado mal definidos pode ser resolvida 

de uma forma simples e eficaz, através das reuniões diárias, essa metodologia é utilizada por 

inúmeras empresas. Além de não envolver gastos adicionais para as reuniões, o tempo pode ser 

muito variável, se adequando de equipe para equipe. Sugere-se, a priori, 15 minutos diários logo 

no começo do expediente, para que os colaboradores possam colocar em pauta todas as 

dificuldades e problemas que estão enfrentando, porém, contando com a participação do gestor 

responsável do setor. 
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4.3 RESULTADOS ESPERADOS  

 

Com base na colaboração do projeto espera-se que as sugestões de melhorias possam 

ser colocadas em prática nos períodos estabelecidos, estas soluções atacariam as causas 

encontradas trazendo a eficiência e eficácia do setor de pesquisa, resultando no melhor 

direcionamento e organização do estoque, em que reduzirá em 10% o tempo para a montagem 

dos kits, e 30% na redução de custo devido desperdício ou extravio dos componentes, onde 

equivale ao% do valor das peças segregadas ao inventário, onde ambas estimativas de melhorias 

foram contabilizadas por meio do Gráfico de Pareto. 

 

5 PRÓXIMO DESAFIO 

 

Como sugestão para trabalho futuro, após concluído todas as 4 etapas do DMAIC e 

elaborados sugestões de melhoria para atacar o problema, sugere-se que a empresa utilize a 

quinta etapa, o CONTROL (CONTROLE), como sugestão para monitorar os resultados obtidos 

nas etapas anteriores e concatenar com o controle para que as melhorias alcançadas sejam 

mantidas e meticulosamente revisadas para que as causas do problema não voltem a aparecer.  

Para isso, como forma de revisão, sugere-se a implantação do POP - Procedimento Operacional 

Padrão, que visa a padronização dos processos de forma a mitigar erros, desvios e variabilidade 

no setor de pesquisa, conforme mostra a figura 16. 
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FIGURA 16 – PROCEDIMENTO OPERACONAL PADRÃO (POP) 

 
FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022). 

 

Também se sugere a aplicação do controle das peças de reposições de projetos, para 

identificar o prazo de chegada e identificação do projeto aplicado que elas estão inseridas, 

evitando percas de peças e sobreposições em outros projetos, tal sugestão pode ser elaborada 

através de uma planilha em Excel que controle as estimativas de chegada de peças padrão 

conforme a média de estudo das regiões onde o projeto piloto segue demonstrado na figura 17. 
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FIGURA 17 – PLANILHA DE REPOSIÇÕES DE PROJETO 

 
FONTE: GOOGLE IMAGENS (2022). 

 

6. CONSIDERAÇÕES FINAIS 

 

Com base em toda a elaboração do projeto, nota-se a importância de padronizar os 

processos envolvendo o almoxarifado e o seu valor para a organização da empresa e a urgência 

com a qual eles querem resolver o problema que é a inexistência de processos padronizados 

para a montagem dos kits no almoxarifado. Com isso em vista, as ferramentas e as metodologias 

utilizadas para a elaboração no mapeamento das causas do problema são de extrema 

importância acadêmica e profissional, tais como: diagrama de Ishikawa – apontando as causas do 

problema, matriz GUT – priorizando as 3 principais causas, dentre muitas outras, onde todas 

convergiam para o nosso plano de ação, realizado através do 5W2H, propondo as soluções para 

as 3 causas identificadas na matriz GUT. 

Através das ferramentas supracitadas foram encontradas ato todo 10 causas, das quais 3 

principais causas foram priorizadas sendo elas: 1 - baixa confiabilidade x sistêmica, 2 - faltas e 

sobras de peças nos postos de trabalho e 3 - processos do almoxarifado mal definidos. As 

soluções para essas causas priorizadas, por sua vez, são as seguintes: 1 - o setor do 

almoxarifado deve inventariar de forma mensal o estoque de peças, identificando através da 

curva ABC quais são as peças críticas, evidenciando ainda mais tais peças; 2 - através do 

mapeamento dos principais processos, tanto do almoxarifado quanto da produção, em conjunto 

com o devido treinamento para esse mapeamento. Consoante a isso uma ficha de retirada e 

devolução de peças devem ser instituídas para melhorar o controle dessa falta e sobra de peças. 

Ainda nessa perspectiva, uma seladora para separar os componentes eletrônicos se mostrou 

como uma excelente solução também, agregando ainda mais para a separação e mapeamento 

das peças. 3 - para essa causa uma simples solução se mostra eficaz, sendo as reuniões diárias 

com os colaboradores do setor, as chamadas Dailys Meetings. 

Toda a teoria apresentada anteriormente foi correlacionada com a prática através de visitas de 

campo realizadas na empresa, duas ao todo mais especificamente. Dessa forma, obtive-se 
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sucesso em utilizar as ferramentas da maneira correta nos processos que nos foram 

apresentados durante essas visitas. 

Assim sendo, a padronização dos processos do setor do almoxarifado se mostra de 

extrema importância para a empresa, haja vista que a organização funciona de forma sistêmica, e 

a melhoria de processo dentro de um setor agrega positivamente para a companhia como um 

todo. 

Infere-se, portanto, que o projeto foi de extrema importância tanto acadêmica quanto 

profissional, tendo em vista as inúmeras ferramentas que foram utilizadas e como as coloca-se 

em prática. 
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