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RESUMO

O presente trabalho teve como objetivo analisar os fatores que contribuem para o estoque
elevado de matérias primas em uma empresa de embalagens flexiveis localizada em Chapecd.
A pesquisa foi desenvolvida com base em um estudo de caso, utilizando ferramentas da
qualidade como: O diagrama de Ishikawa, Matriz GUT e o plano de acdo 5W2H, os quais
auxiliaram no mapeamento de causas, prioriza¢ao de a¢des, bem como planejamento de agdes
corretivas. A partir da aplicacdo do Diagrama de Ishikawa, foi possivel mapear as principais
causas que contribuem para elevagdo dos niveis de estoque, com auséncia de padronizagdo e
treinamentos. Com a matriz GUT, essas causas foram classificadas conforme sua gravidade,
urgéncia e tendéncia, permitindo entender quais pontos precisam ser priorizados. Na sequéncia
o plano de acdo 5W2H foi desenvolvido, com objetivo de direcionar de forma pratica e clara as
medidas para corregdo e melhoria, abordando questdes como controle de bobinas paradas,
padronizacdo, capacitacao técnica e melhorias de processos internos. Os resultados apontam
que a adogdo das acdes contribui significativamente a reducdo de custos operacionais,
melhorias na acuracidade dos estoques e consequentemente uma melhor integracdo de setores
envolvidos nos processos. Conclui-se que o uso de ferramentas da qualidade representa
eficiéncia para promover uma boa gestdo de estoques, assegurando em equilibrio financeiro,
eficiéncia operacional e melhorias no processo produtivo
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1 INTRODUCAO

As organizacfes vém buscando constantemente estratégias de aprimoramento de sua
eficiéncia operacional, buscando a reducgédo significativa de custos sem correr risco de
comprometer a qualidade dos produtos entregues aos seus clientes desempenhando um papel
estratégico fundamental no ambiente empresarial. A gestdo de estoques, representa um
diferencial competitivo, que deve conciliar da melhor maneira os objetivos de departamentos
como: financeiro, compras, producdo e vendas. Uma vez em que 0s objetivos desses
departamentos ndo estejam alinhados, gera-se desperdicios, custos elevados e reduz margem de

lucros, torna-se fundamental encontrar equilibrio na gestdo de estoque, de forma que os
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departamentos envolvidos estejam alinhados, objetivando reduzir niveis de estoque sem
comprometer a produtividade e pontualidade das empresas com seus clientes.

A gestdo de estoques desempenha um papel estratégico fundamental no ambiente
empresarial, sendo diretamente associada a capacidade competitiva das organizacGes em
atender seus clientes com agilidade e qualidade. Diante desse ambiente empresarial cada vez
mais competitivo, é fundamental encontrar um ponto de equilibrio para gestdo de estoque, de
modo que concilie os niveis de estoques de forma reduzida sem comprometer a produtividade
da organizacdo. Além de contribuir para reducdo de custos operacionais e seguranca na
disponibilidade de materiais adequados.

Moreira (2015) destaca que a partir da década de 1990, as organizacGes diversificaram
seus fornecedores, sendo eles distribuidos em diversas regides, consequentemente ampliando a
concorréncia e insumos disponiveis no mercado. Desde entdo, 0s conceitos sobre gestdo de
estogues se tornaram mais importante, sendo um foco de atencéo no ambiente empresarial, pois
passou a gerar impactos significativos em relagcdo aos custos de armazenagem, tendo em vista
a busca por fornecedores que possam prover de custo baixo, considerando qualidade de matéria
prima e lead time cada vez mais curto.

Uma boa gestdo de estoque, inicia pela etapa de planejamento das necessidades de
materiais e finaliza com a entrega do produto ao seu cliente. Para Dias (2014) o sistema de
gestdo de estoques deve preocupar-se com fatores basicos para o dimensionamento de estoques
mantendo a eficacia do processo produtivo, esses fatores sdo: Quando, que se trata de quando
acontecera reposicao de estoques, ja o fator de quanto refere-se a quantidade que é necessaria,
disponivel na organizacdo para manter a linha de producdo em funcionamento sem
interrupcdes.

Segundo Dias (2014, p.07), “o objetivo da administracdo de materiais ¢ otimizar
investimento, garantindo uso eficiente de recursos financeiros, a fim de reduzir as necessidades
de capital investido em estoques”. Desta maneira a ndo existéncia de estoque dificulta as
atividades da empresa, pois 0 estoque € uma maneira estratégica para melhorar tempos de lead
time, além de abastecer a producdo nos varios processos produtivos.

A gestdo de estoque ¢ desafiadora para as organizagdes, contudo, se torna importante
para o seu desenvolvimento, garantindo a sobrevivéncia em periodos sazonais. O estoque é uma
garantia da incerteza das previsdes de demanda, mas se ndo ocorrer um controle de estoque
rigoroso, poderd ocorrer custos desnecessarios e elevados, alem de estoques elevados e

obsoletos (Carvalho Junior, Shiramizu, Souza, 2022).
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A falta de uma gestdo de estoques adequada para determinada organizacdo acarreta
consequéncias negativas do ponto de vista financeiro e operacional. No ponto de vista
financeiro eleva-se os custos de armazenagem, estoques sem movimentagdo se tornando
obsoletos e capital de giro parado, comprometendo assim investimentos em estoques, e/ou em
outras areas estratégicas.

J& do ponto de vista operacional pode ocorrer interrupgdes na linha de producdo por
falta de matéria prima, ou atrasos no processo comprometendo a pontualidade da empresa com
seus clientes. No ponto de vista estratégico a organizacao tende a reduzir sua competitividade
no mercado, ja que os custos elevados e falhas na pontualidade com seu cliente impactam na
capacidade de atender variacdes nas demandas, que afetam na satisfacdo dos seus clientes.
Diante dos expostos acima, surge 0 questionamento: Como analisar os fatores que
contribuem para reducéo de estoque e promover sua equaliza¢ao?

Com base no problema, o objetivo geral é analisar os fatores que contribuem para o
estoque elevado de matérias primas em uma empresa de embalagens flexiveis localizada em
Chapecd6. Tendo como objetivos especificos identificar gargalos que elevam o custo de estoques
de matéria prima, compreender fatores que geram estoque de materiais semiacabados, algumas
vezes acarretando desperdicios. Baseado neste contexto, pretende-se propor melhorias que
permitam otimizar a gestéo de estoques, diminuigéo de custos e aumentar a eficiéncia produtiva,
com ferramentas de gestdo fundamentadas e, consequentemente, fortalecer a competitividade
da empresa no mercado em que se atua. Sabe-se que estoques elevados ndo sdo um problema
isolado e sim uma soma de falhas operacionais, somando com a auséncia de padronizacédo e
controles internos insuficientes.

A gestdo de estoque é uma importante estratégia de desempenho organizacional, uma
vez que a gestdo de estoque € ineficiente, elevam custos adicionais de armazenagem, ficando
evidente altos riscos de materiais obsoletos e perdas por deterioracdo de matéria prima, além
de estagnar recursos, interrupcdes e atrasos em entregas de pedido. Neste sentido, analisar as
causas que elevam o custo do estoque e propor ferramentas de gestdo € essencial para equilibrar
0 custo e equalizar o estoque com o que realmente é necessario, aumentando eficiéncia no uso
de matérias primas paradas e reduzindo significativamente produtos semiacabados por falta de

matéria prima.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 GESTAO DE ESTOQUE
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A gestdo de estoque compreende todos 0s agrupamentos de materiais e suas variadas
origens, somando esforgos de varios setores, de acordo com Dias (2015) a administracdo de
materiais podem incluir 90% ou mais das atividades realizadas por departamentos de: compras,
planejamento e controle de producéo, armazenagem e expedicéo.

Dentro das organizacdes essa gestdo € uma atividade estratégica, segundo Moreira
(2015) a gestédo de estoque abrange dois pontos de vista aos quais requerem atengao rigorosa,
sendo eles: o cuidado operacional e o cuidado financeiro. Segundo o autor, o ponto de vista
operacional permite economias produtivas e auxilia na regularizacao dos fluxos operacionais
de uma empresa, sendo eles uma garantia para atender demandas com grandes variacfes. Ja do
ponto de vista financeiro é necessario entender que quanto maiores sao 0s estoques, maior sera
o capital investido, sendo menores as taxas de retorno, que é um dos indicadores mais utilizado
quando se trata da medicéo de eficiéncia de gestdo.

Para Dias (2014), o investimento em estoques é fundamental no bom desempenho
produtivo, garantindo sua eficiéncia e bom atendimento de pedidos, mas um estoque elevado
ndo aumenta lucros e nem indices de venda. Para o autor é fundamental que ocorra otimizacdo
de investimentos em estoque, aumentando a eficiéncia do planejamento de materiais e
consequentemente minimizando as necessidades de capitais voltados para estoque.

Compreende-se por gestdo de estoque o conjunto de bens fisicos, que sdo armazenados,
sendo considerado improdutivos, por um intervalo de tempo, sendo considerado como estoques
de matérias primas para utilizacdo produtiva, sendo elas compradas por terceiros e/ou matéria
prima produzidas internamente, estoque de material em processo, sendo produtos semiacabados
aguardando proximas etapas de producdo ou produtos considerados “‘sobras” os quais sdo
tirados de linha de producdo por falta de matéria prima para finalizar producdo por completo, e
0 estoque de produtos acabados, armazenados por tempo determinado até a entrega no cliente
final.

Desta maneira, a gestdo de estoque se torna compreensivel quando a empresa tem um
fluxo de planejamento entre as operacdes da empresa, compreendendo decisdes e o controle de
planejamento, programagéo compras, armazenagem e distribuicdo dos materiais, tendo metas e
objetivos pré-estabelecidos pelas organizacGes, a fim de definir adequadamente suas tarefas

produtivas.

2.2 CONTROLE DE ESTOQUE
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O controle de estoque € fundamental na competitividade das empresas, sendo
responsaveis por registrar a entrada e saida dos produtos, além da fiscalizacao deles, sendo eles
em uma inddstria ou comércio da empresa, administrar estoques € maximizar a positividade de
feedbacks, a fim de ajustar o planejamento de produc¢éo. Segundo Dias (2014) a descoberta de
férmulas que objetivem reduzir estoques, sem afetar o processo produtivo e sem aumento dos
custos estd sendo um desafio para as organizac¢@es. O controle de estoque se torna um fluxo de
informacdo, permitindo & organizacdo planejar o que serd produzido para que ndo ocorra
interrupcdes surpresas na linha de producdo. Empresas que ndo planejam sua producéo baseada
na sua demanda, correm o risco de elevar 0s estoques e consequentemente Sseus custos.

Para a realizacdo eficaz de um controle de estoque, deve - se determinar suas funcdes,
de acordo com Dias (2014), essas fungdes sdo baseadas em “ O que” deve-se manter em
estoque, numeros de itens, € o item necessario de compra, “Quando” os estoques deve ser
reabastecidos para ndo comprometer producdo “Quanto” que define quantidades de
reabastecimento dos estoques, a fim de ndo comprometer e nem elevar niveis de estoque, entre
outras funcbes como, receber e armazenar materiais, inventarios periodicamente afim de
avaliacdo qualitativa e quantitativa, dos itens.

Como mencionado por Moreira (2015), para controle efetivo de estoque é necessario
entender os padrdes de consumo da organizacdo sendo chamados de demanda dependente e
independente, que se caracterizam como demanda dependente quando os produtos s&o
produzidos e sua demanda é programada internamente, um estoque de demanda independente
depende de fatores de mercado externo, que se mantém fora do controle da empresa.

Para Dias (2014), é necessario entender os tipos de estoques dentro da organizagdo
sendo eles estoquem de matérias primas que sao basicos e necessarios proporcionalmente para
abastecimento da linha de producéo, sendo de modo satisfatdrio e seu investimento precisa ser

mantido com o nivel minimo, estoques de produtos em processo.

2.3 CUSTO DE MANUTENCAO DE ESTOQUE

Os custos relacionados & manutengdo de estoques sdo referentes a todo e qualquer
material que precisa ser armazenado por um determinado tempo. Em organizaces em que esse
custo nédo recebe a devida atencdo, pode acarretar o0 comprometimento de sua competitividade
no mercado atuante, principalmente em casos em que a organizagdo opera com margens de

lucro reduzidas.
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Para Dias (2014), todo armazenamento de material gera custos como: custos de
depreciacdo, juros, aluguel, equipamentos de movimentacdo, deterioragdo do produto se
armazenado por muito tempo, obsolescéncia, seguros, conservacao e salarios, que podem ser
agrupados segundo o autor em quatro modalidades, sendo elas custos de capital que se tratam
de juros e depreciacdo, custos com colaboradores que séo referentes a salarios e encargos
sociais, custos com edificacdo referentes a aluguéis e impostos, e custos de manutencéo
referentes a deterioragéo, obsolescéncia e equipamentos.

Quando se trata de custos de estoque, deve-se considerar duas variaveis que impactam
no aumento destes custos, sendo eles a quantidade de estoque e tempo de armazenagem.
Estoque de materiais elevados necessitam de mais pessoas envolvidas, e/ou mais equipamentos,
a consequéncia desse estoque elevado é o custo alto em manutencdo. Em caso que o estoque

seja menor os efeitos causados sdo contrarios.

2.3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE PARA GESTAO DE ESTOQUE

De acordo com Braga; Almeida (2021), desde o surgimento humano, o0 homem busca
sempre a melhor qualidade de suas produgdes, com o passar do tempo novas tecnologias
surgiram e consequentemente varias ferramentas que servem como parametros para definir e
medir a qualidade do produto, trazendo assim maiores exigéncias de mercado, deste modo
aumentando a competitividade da empresa, reduzindo fatores de custos com perdas.

Segundo Machado (2012), ferramentas da qualidade sdo pardmetros, e/ou técnicas
utilizadas objetivando definicdo, mensuracdo, analise e proposta de solugdo para as
organizac0es, interferindo diretamente no seu desempenho. Essas ferramentas comecgaram a
surgir na década de 50, com base nos conceitos e estudos ja existentes, a partir deste momento
0 uso e a busca por essas ferramentas € cada vez mais consagrado, visando que a organizacao

tenha melhorias em seu produto, servigco ou processo.

2.3.1 Diagrama de Ishikawa

De acordo com Machado (2012), desenvolvido por Kaoru Ishikawa, em 1943, com
objetivo de explicar ao grupo de engenheiros da Kawasaki, como varios fatores podem ser
relacionados a um problema. O diagrama de Ishikawa, conhecido também como diagrama de

causa e efeito, ou diagrama espinha de peixe, objetiva explorar e mapear todas as causas
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possiveis de um problema especifico. Segundo a autora, o diagrama foi desenvolvido para
representar todas as causas possiveis de um problema, conhecido como efeito.

Como descrito por Inécio et al (2023), a ferramenta recebe 0 nome de espinha de peixe
devido ao seu formato, onde as “espinhas” sdo 6 categorias de problemas como espinhas
principais que representam possiveis causas relacionadas ao problema em questdo. Essas
categorias sdo denominadas como: mao de obra, maquinas, materiais, método, meio ambiente
e medida, representando diferentes areas que influenciam o processo e acarretam problemas.

Dessa maneira, o diagrama auxilia a mapear informacdes do problema, facilitando a
identificacdo de potenciais causas, norteando a busca por solucdo. Sua estrutura facilita a
compreensdo de fatores que contribuem para determinado efeito, permitindo uma anélise
detalhada das origens do problema, conforme demonstrado na Figura 1.

Figura 1 - Exemplo de diagrama de Ishikawa

Mao de Obra Metodo Maquina
Treinamentos Organizagio Medicio
Hahbilidades Processos Indicadores
Motivacio Instrugdes Imprecisdo
Problema ou efeito: O que
sera investigado 7
Climaticos Equipamentos Qualidade
Cultura Mamutengio Disponibilidade
Externos Ferramentas Adequagio
Medidas i Meio ambiente Matéria - Prima’

Fonte: Adaptado de Nomus (2025).

A representacdo, demonstra como os diferentes fatores, se relacionam e contribuem para
o problema principal, reforcando a importancia de uma analise ampla, clara e organizada para

encontrar solucdes eficientes.

2.3.2 Matriz de GUT

A matriz de Gut, também conhecida como matriz de priorizagéo, foi desenvolvida em
1981, com objetivo de definir prioridades de acGes para tomadas de decisdes de problemas.

Conforme descrito por Inécio et al (2023), a matriz de GUT é uma importante ferramenta
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auxiliadora em tomadas de decisdes, classificando e comparando diferentes situacGes que
levam ao problema raiz e permitindo uma estruturagdo mais assertiva ao resolver problemas.

Como descreve Damy-Benedetti (2021), a ferramenta é de facil implementacdo e realiza
analise de trés aspectos: gravidade, urgéncia e tendéncia, atribuindo para cada aspectos
pontuacdes que variam de acordo com sua criticidade, auxiliando a responder questfes que
norteiam por onde iniciar a resolugéo do problema.

Para Hékis et al (2013), esta ferramenta leva em consideracéo a gravidade, no qual deve-
se considerar a intensidade dos problemas caso ndo seja priorizado, a urgéncia o qual se
considera o tempo para surgimento de efeitos negativos, caso a¢fes ndo sejam tomadas e
tendéncia deve considerar desenvolvimento de problemas maiores se agdes néo forem tomadas.

A matriz de GUT permite classificar os problemas por pontuacgdes de 1 a 5 em ordem
decrescente onde 0 5 € correspondente a maior intensidade sobre o problema e 1 a menor, ao
atribuir estes valores de acordo com andlises dentro da organizacdo, os valores sdo

multiplicados, priorizando a agédo a ser tomada.

2.3.25W2H

Como descrito por Lautenchleger et al. (2015) é uma ferramenta da qualidade,
conhecida por sua simplicidade e objetividade, originada na industria automobilistica japonesa
e sendo muito utilizada em gestdo de projetos, analise de negdcios, planejamento estratégico e
em varias areas voltadas para gestéo.

Segundo Alves (2021), a ferramenta é utilizada como um checklist das tarefas a serem
realizadas, de forma clara e objetiva, tendo como prioridade resumir as atividades que devem
ser realizadas diariamente e consequentemente auxiliando no planejamento e definicdo de
afazeres a fim de distribuir responsabilidades através de um plano de acdo, e estipular prazos e
registrar agoes.

A sigla 5SW2H sdo correspondentes a sete perguntas que devem ser respondidas, a fim
de esclarecer duvidas acerca do que deve ser realizado. Ainda como descrito por Alves (2021),
a ferramenta tem capacidade de identificar responsaveis por cada atividade, o que se deve fazer,
quanto tempo, quando e quanto custo sera necessario e o porqué deverdo ser realizadas.

Traduzindo as siglas, sobre 0 5W: What é ‘O que’ refere-se ao que vai ser realizado;
When ¢ ‘Quando’ refere-se ao quando a acdo deve ser realizada; Why ‘Por qué’ refere-se ao
porqué a acdo deve ser realizada; Where ‘Onde’ refere-se & onde a acéo sera realizada; Who

‘Quem’ refere-se a quem serd responsavel por executar a agdo. Sobre os 2H: How ‘Como’
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refere-se a como a acao sera realizada; How Much ‘Quanto’ refere-se ao quanto sera investido

para realizagéo da acao.

3 MATERIAIS E METODOS

O presente estudo, trata- se de uma pesquisa aplicada em campo, com uma abordagem
qualitativa e quantitativa, objetivando analise de custos de estoques e propondo estratégias e
ferramentas de equalizacdo, possibilitando a maximizacéo da eficiéncia da eficiéncia produtiva
e minimizando desperdicios e em uma empresa de plasticos flexiveis localizada em Chapeco -
SC. Objetivando estudar problemas reais, referentes a gestao de estoques, analisando dados que
influenciam no custo elevado de estoque bem como, fatores que elevam o estoque, sendo
possivel percepcdo de gargalos relacionados ao estoque de matéria-prima e produtos
semiacabados, expondo de forma detalhada problemas encontrados propondo melhorias. Deste
modo, é possivel compreensdo dos processos de estocagem e gestdo da organizacdo estudada.

Para realizacdo deste estudo, foram analisados os dados referente a estoque, através de
relatérios e gréficos internos no periodo de agosto a novembro de 2025 , disponibilizados pela
empresa, também foram realizadas conversas com colaboradores para entender como é
realizado a gestdo de estoque objetivando entender suas dificuldades e identificar seus gargalos,
além da observacdo e exploracdo do processo de armazenagem in loco, identificando a
criticidade de cada situacdo e como impactam eleva os niveis de estoque.

Apds coleta de todas as informacdes, iniciou- se 0 mapeamento do fluxo produtivo,
através do fluxograma do processo onde se objetiva identificar o setor a ser estudado, ap6s o
fluxograma, busca-se as possiveis causas problemas através do diagrama de Ishikawa, onde foi
possivel identificar causas como: formulagdes de matéria prima, que limita seu uso, exposi¢do
de material a fatores climaticos (calor, umidade) e fatores fisicos (poeira), sendo fatores
prejudiciais, pois impactam diretamente no acabamento do produto, a utilizagéo da matriz GUT
foi utilizada a fim de priorizar agdes de melhorias para reducao de estoque, Apés as aplicacoes
dessas ferramentas, foi entdo elaborado um plano de acdo com o auxilio do 5W2H, qual define
plano de acbes periodos e determina responsabilidade de execucdo a cada setor envolvido no

processo.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES
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A empresa objeto deste estudo € do ramo de embalagens flexiveis, fundada em 1988,
no oeste de Santa Catarina, se destacando na producdo de embalagens flexiveis e laminadas.
Contando com 17 tipos de embalagens, fornecendo embalagens para ramos de alimentos e
bebidas, frigorificos, nutricdo animal, higiene e limpeza. A empresa possui capacidade
produtiva de 500 t/més, contando com aproximadamente 190 colaboradores e com uma
estrutura construida de 5.500mz2.

Seu processo produtivo inicia no comercial em contato com o cliente, define o tipo do
item ao entrar em producéo, se o item € repeticdo ele segue diretamente para o fluxo do PCP,
caso o item for do tipo Alteracdo / Novo ele passa pelo setor de engenharia para definir cores,
bobinas, dimensBes do item como largura, espessura, € recursos aos quais esse item irad ser
produzido, ap6s engenharia definida, item vai para o processo de artes no qual é definido a arte
e encaminhado para aprovacdo do cliente, apos a aprovacdo € solicitado gravacao de clichés,
posterior o item entra também no fluxo do PCP, onde ocorre a geracdo da ordem de producéo
(OP) nesse momento ocorre a conferéncia de materiais disponiveis em estoque, com
formulagdes, larguras equivalentes, também nesse momento é visto a necessidade de compra,
em casos de materiais de terceiros, além de avaliar o lead time para entrega do pedido na data
solicitada pelo cliente

O processo operacional € baseado em 04 etapas, sendo a primeira etapa do processo a
extrusao de filmes de mono extrusdo e coextrusdo, sendo produzido internamente grande parte
de suas matérias primas, a segunda etapa € a impressao, seguido da terceira etapa de laminacéo
e quarta etapa produtiva sendo o acabamento, onde se encontram refiladoras e maquinas de
corte e solda, permitindo diferentes tipos de acabamento das embalagens. Conforme processo
apresentado na Figura 2, apéndice A, disponivel na pagina 24.

Compreender o fluxograma do processo produtivo, permite visualizar com clareza todas
as etapas envolvidas, desde a entrada do pedido, até as fases de acabamento das embalagens,
sendo possivel analisar causas e propor ferramentas para equalizacdo do custo de estoques,
sendo eles de matérias primas e produtos semiacabados. Focando principalmente na etapa de
planejamento e controle de materiais, que esta englobado com o setor de planejamento e
controle de producéo (PCP), onde se inicia o fluxo produtivo de cada embalagem.

O setor de PCP € responsavel por gerar ordens de producéo e controlar os estoques de
materiais disponiveis para producédo, sendo eles materiais extrusados internamente quando se
trata de materiais do tipo PE e PEAD (Polietileno) e materiais de terceiros quando se trata de

materiais do tipo PET, PP e BOPP, para cada embalagem € utilizado uma composicgéo diferente
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de material, tendo em vista a variacdo de barreiras conforme a especificacdo do cliente, variando
entre barreiras de luz, umidade, gordura entre outros.

Ao gerar a ordem de producdo, o responsavel pelo planejamento de materiais, realiza
uma conferéncia de materiais disponiveis, buscando materiais que possam ser utilizados e
estejam dentro das especificaces solicitadas, caso tenha material que possa ser utilizado, é
encaixado na OP consequentemente minimizando o custo de producgéo, pois ndo é necessario a
etapa de extrusdo. Caso o0 material necessite ser extrusado, entra na fila de producéo e €
programada a extrusdo para atender a data solicitada do cliente, caso o material seja de
fornecimento de terceiros, € realizado a solicitagdo ao setor de compras, para assim atender a
demanda.

Com base no fluxo de informagdes, busca-se identificar a causa raiz que elevam os
niveis do estoque, observando desde o planejamento de materiais até a Ultima etapa que é de
acabamento. O estoque retém aproximadamente 120 toneladas de matéria prima por semana,
acumulando um custo de aproximadamente R$1.500.000,00, desta maneira o0 estudo contou
com ferramentas para identificar as causas que impactam na formacéo deste estoque e propor a
equalizacdo, contribuindo para a reducdo de desperdicios e consequentemente aumentar a

eficiéncia operacional.

4.1 ISHIKAWA PARA DEFINICAO DA CAUSA RAIZ

Com objetivo de identificar as principais causas contribuintes para o aumento de custos
e aumento de estoques obsoletos, elaborou-se o Diagrama de Ishikawa, também conhecido
como Diagrama de causa e efeito. Desta forma é possivel mapear possiveis causas do problema,
caracterizado com 6 etapas: Mo de obra, método, medidas, maquina, meio ambiente e matéria
prima.

Conforme mostra a Figura 3, estdo apresentadas, possiveis causas para cada categoria

do diagrama.
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Figura 3 - Diagrama de Ishikawa - mapeamento de causas

Mo de Obra Metodo Maquina
Auséncia de Auséncia de controle Divergéncia de
treinamentos rigoroso de materiais etiquetas em bobinas
) Material produzide Estogue divergente
Auséncia cultural superior ao solicitado [Fisico x Sistema)

Auséncia de boas

praticas de Materiais encaixados e
armazenagem ndo utilizados
| \ ESTOQUES
ELEVADOS
Exposigio de /
bobinas a poeira Producdo superiora
umidade Controle de equipamentos ordem de producio

Condigdes de

armazenagem Transferéncias de Material obsoleto com
nadequadas estoques manual perda de qualidade
;- ‘rl
Medidas Meio ambiente Matéria - Prima

Fonte: Dados da pesquisa (2025).

Para a identificacdo da causa raiz, que é estoque elevado, observou-se as categorias das
diferentes variveis:

a) Categoria de mao de obra, sdo categorizados problemas decorrentes de falhas
operacionais humanas. Nessa categoria, foi identificado pontos importantes relacionados a
Auséncia de treinamentos especificos, considerando as diferentes composi¢Ges quimicas de
polimeros, sendo de desconhecimento técnico sobre a equivaléncia de cada material, para a
producdo cruzada desses materiais, outro ponto identificado a auséncia cultural, com relacdo a
custos de estoques, e a importancia da utilizacdo de materiais ja disponiveis, uma vez que
materiais sdo direcionados para ordens de producdo e ndo sdo utilizados na producéo,
identificado como causas na categoria de métodos. Também foram identificados
desconhecimento de boas préaticas de armazenagem uma vez que bobinas de compradas de
terceiros, apos serem utilizadas, e geram sobras, ndo sdo plastificadas para armazenagem,
comprometendo as propriedades da bobina, se tornando muitas vezes um estoque obsoleto, ou
tendo um custo de retrabalho para utilizagdo do material.

b) Categoria de metodos : Foi identificado a auséncia de controle rigoroso de materiais,
uma vez que materiais séo encaminhados aos Kanbans de cada etapa de producéo, conforme
fila de produgdo e sdo “esquecidas” de serem transferidas para depdsitos conhecidos como
intermediarios, como descrito na categoria de maquinas, uma vez que é necessario se deslocar
até computadores para realizar a transferéncia de depositos, deste modo, material consta como

disponivel em estoque, gerando divergéncia de informacdes e pode ocorrer o encaixe de
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material em outra Ordem de producdo, causando outros problemas. Também identificado
materiais extrusados a mais do que solicitado na ordem de producéo, uma vez que o material é
contabilizado por metros e ndo por quilogramas o que pode elevar os niveis de estoque, uma
vez que a formulacdo do material pode ser cadastrada de forma errénea na ficha técnica do
produto, afeta também a densidade do produto contribuindo para extrusdo superior ao
solicitado.

c) Categoria de medidas: Foi mapeado divergéncia de etiquetas de bobinas, que ocorre
no momento em que a bobina entra em estoque, sendo elas de terceiros, ou bobinas que
retornam como sobra da producao, com etiquetas divergentes de quantidades em quilogramas
e divergéncia de tamanhos de largura de bobinas, que se torna um problema ao ser encaixado
em OP que o tamanho da bobina é inferior a largura a ser produzida, também foi identificado a
divergéncia de estoques fisicos com o sistema, quando gerada a OP é conferido os estoques
atraves do sistema, se identificado saldo de bobina existente ocorre encaixe, que quando nao
localizada a bobina no estaleiro, ocorre problemas como: pedido menor do que o solicitado e
atraso na entrega.

d) Categoria do meio ambiente: Foi identificado armazenamento inadequado de

bobinas, tanto no estoque de matérias primas, como também em kanbans, onde o material é
armazenado na etapa produtiva. A exposicao a poeira e umidade pode comprometer a qualidade
da bobina tanto nas etapas de laminacdo como na etapa de acabamento do corte, uma vez que
essa bobina tem contato com poeiras, compromete a soldagem do produto na etapa de corte, ja
0 contato com a umidade compromete a laminacdo do produto criando bolhas entre a bobina
impressa e sua pelicula de protegdo. Também foi identificado a falta de plasticos protetores em
bobinas provenientes de terceiros, intensificando a exposi¢cdo a perda da bobina por fatores
ambientais, muitas vezes essas bobinas sdo segregadas para retrabalhar em maquinas e sdo
deixadas de lado, pois acabam caindo em esquecimento, se tornando um material obsoleto
conforme mapeado na categoria de matéria-prima.

e) Categoria de maqguinas e matéria prima: Identificou-se que as maquinas de extrusdo

contem um sistema semiautomatizado, onde é dosado a receita para extrusdo da metragem
solicitada, sem contabilizar a quantidade em quilograma, 0 que muitas vezes a conversédo de
quilogramas fica superior a quantidade solicitada, ocorrendo a producdo necessaria e sendo
encaminhada para o estoque, 0 que também se caracteriza também como um ponto a ser
observado na categoria de materia prima, uma vez que € produzido a mais do que o solicitado,
acaba indo para estogues e aumentando o seu custo, ou seja, se concentra maior valor de produto

parado.
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Ao mapear as principais causas através do diagrama de Ishikawa, é possivel
compreender de forma clara fatores que contribuem para o acimulo de estoque, identificando
gargalos operacionais que impactam diretamente a gestdo de estoque. Com 0 mapeamento,
identificou- se a falta padronizacdo de procedimentos, auséncia de treinamentos de grande
importancia, além de questdes de armazenagem e falhas no controle e movimentacdo de
materiais. O diagrama, foi essencial para estruturar causas raiz do estoque elevado, permitindo
de forma eficiente, analise detalhada dos pontos criticos, aplicando a Matriz GUT, possibilitou
avaliar o grau de gravidade, urgéncia e tendéncia de cada causa mapeada, a fim de auxiliar na

priorizacdo de agdes corretivas.

4.2 MATRIZ GUT

A matriz GUT é conhecida como matriz de priorizacdo, que objetiva definir a
priorizacdo de atividades, sendo uma ferramenta auxiliadora em tomadas de decises, a fim de
classificar e comparar situacdes a serem melhoradas. Com o auxilio do diagrama de Ishikawa,
foi possivel identificar possiveis causas para estoques elevados, com base nessas informacoes
realizou-se a matriz de GUT, considerando: Gravidade (G) que representa a intensidade do
impacto causado por esse problema, Urgéncia (U), considerando o tempo disponivel para
tomada de decisGes antes que ocorra maiores consequéncias, e Tendéncia (T) considerando
potencial agravamento do problema, caso a¢cdes nao sejam tomadas, com base na andlise do
diagrama de Ishikawa, foram identificados sete problemas que devem ser tratados com

prioridade, conforme Quadro 1.

Quadro 1 - Matriz GUT

Matriz GUT — Gravidade / Urgéncia / Tendéncia
Problema Identificado Gravidade | Urgéncia | Tendéncia Total Prioridade
(©) C) M (GxUxT)
Estoque de bobinas (filmes) superior a 5 5 5 125 1°
200 dias
Divergéncia entre etiquetas e bobinas 5 5 4 100 20
(Etiquetas de identificacdo de bobinas
divergentes)
Auséncia de treinamentos técnicos sobre 5 4 4 80 3°
equivaléncia de materiais (Principalmente
PE - Material extrusado)
Materiais expostos a poeira/ umidade 4 4 4 64 40
comprometendo qualidade
Material extrusado superior ao solicitado 5 4 3 60 50
Transferéncia de estoques de forma 4 4 3 48 6°
manual
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Materiais encaixados nas Ordens de 4 3 3 36 7°
producéo e ndo utilizados

Fonte: Dados da pesquisa (2025).

Primeiro ponto de atuagdo é o estoque de bobinas superior a 200 dias em estoque,
materiais sendo considerado uma gravidade com 125 pontos, a manutencdo de bobinas paradas
por longos periodos representa significativamente os custos elevados de armazenagem, além
do risco de obsolescéncia desse material, imobilizando capital de giro, sabendo que atualmente
estoques superiores a 200 dias contabilizam aproximadamente: R$ 850.000,00, materiais que
permanecem em estoque aproximadamente 90 dias contabilizam aproximadamente R$
740.000,00, além de custo elevado, o tempo de armazenagem pode comprometer a qualidade
do polimero, por muitas vezes perdendo sua eficiéncia produtiva e para ser utilizado em etapa
produtiva precisa retratar o material, para ndo comprometer o produto em etapas finais.

Segundo ponto importante a ser priorizado € a divergéncia entre etiquetas e bobinas,
sendo considerado uma gravidade, com 100 pontos, a divergéncia de informacdes entre etiqueta
e bobinas € um ponto a ser priorizado, pois pode ocorrer divergéncia de pesos, divergéncia de
larguras e espessuras, uma vez que o material para ser utilizado na ordem de producéo precisa
conter a mesma espessura, mesma formulacdo e cor, e também a mesma largura ou até 05cm
superior ao solicitado nas especificacdes do cliente. Considerando sua importancia é necessario
cuidado e mapeamento de todas as bobinas com divergéncia e entender onde ocorrem 0s erros,
para evitar erros. Pois quando material é encaixado na OP e tem divergéncia de informacéo
acarreta producdo errada, ou producdo a menos do solicitado.

Terceiro ponto a ser priorizado € a auséncia de treinamentos referente a capacitacédo de
colaboradores, sendo considerado uma urgéncia, com 80 pontos, considerando que 0S
colaboradores nao tenham conhecimento ou informacdo de equivaléncia de formulagdes e/ou
compatibilidade dos materiais, principalmente materiais que sdo extrusados internamente, iSso
acaba dificultando a utilizacdo de materiais, por falta de conhecimento e acarreta no aumento
de estoques obsoletos, pois a producéo € por pedidos.

Quarto ponto considerado como uma urgéncia, com 64 pontos, refere-se ao
armazenamento de bobinas de terceiros, que sdo os PET 's, BOOP' s, PP 's entre outros. Esses
materiais, sdo utilizados no processo produtivo e, quando geram sobras, retornam ao estogue
sem a devida protecdo plastica, em sua maioria, sS&0 matérias- primas compradas sob demanda,
e ao serem armazenadas sem capa de protecdo, as bobinas ficam expostas a poeira e a umidade,

deste modo acaba comprometendo a qualidade do filme nas etapas de acabamentos,
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especificamente, na etapa de corte e solda, onde a presenca de particulas de poeira, ou sinais de
umidade prejudica a soldagem do produto, comprometendo a embalagem final.

O material extrusado superior ao solicitado na ordem de producdo, é a 52 prioridade a
ser trabalhada, com pontuacédo 60. A producéo superior ao solicitado, gera estoques excedente,
além de estoques ndo programados, isso aumenta custos em relacdo a manutencéo dos estoques
e ocupacao de espacos nos estaleiros, essa situacdo é decorrente a varios fatores, dentre eles a
densidade da formulacéo dentro da ficha técnica, essa formulagéo errbnea, pode afetar também
a metragem, uma vez que 0s materiais sao retirados de maquina quando a metragem solicitada
é atingida.

A sexta e sétima prioridade sdo problemas interligados, pois ambos sdo referentes as
falhas no controle e movimentacdo de materiais. A transferéncia manual de estoques, eleva o
risco de erros operacionais, gerando divergéncia de informacdes entre estoque fisico e sistema
ERP, uma vez que os materiais sdo transferidos de forma manual, para os conhecidos depositos
“intermedidrios” que sdo referentes a cada etapa produtiva, dessa forma eleva o risco dessa
transferéncia cair em esquecimento, acarretando em perda de rastreabilidade da bobina e até
mesmo a duplicacao de sua utilizacdo, sendo destinada para duas ordens de producéo diferente,
pois no estoque “Sistema” este material consta como disponivel.

A sétima prioridade é referente aos materiais que sdo vinculados a ordens de producao,
e ndo sdo utilizados, sabe-se que quando o responsavel do planejamento de materiais vincula o
material a determinada ordem de producdo, esse material fica reservado para uso, porém quando
ndo utilizado na etapa produtiva, essa reserva permanece, impedindo que o planejador realoque
0 material para outra ordem de producdo, também dificultando a visualizacdo correta de
materiais disponiveis.

Completando o mapeamento realizado no diagrama de Ishikawa, a matriz GUT,
possibilitou a priorizagdo dos problemas identificados, conforme sua gravidade, urgéncia e
tendéncia, demonstrando que 0s pontos criticos estdo associados a manutencdo de bobinas em
estoque por longos periodos, gerando impactos financeiros, seguido pela falta de padronizacéao
de informacGes, como identificacdo de materiais e pela auséncia de capacitacdo dos
colaboradores. A Matriz GUT se fez fundamental para direcionamento na tomada de deciséo e
definigéo de prioridades para o plano de agéo, norteando o planejamento de acGes corretivas, a

serem propostas por meio do plano 5W2H.

4.3 5SW2H
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5W2H é uma ferramenta da qualidade, simples e objetiva, que € utilizada a fim de
descrever afazeres a serem realizados, a fim de distribuir responsabilidades através de um plano
de acdo, estipulando prazos e registrando cada agédo. A sigla corresponde a sete perguntas que
sdo: What - o0 qué? When - quando? Why - Por qué? Where - Onde? Who - Quem? How - como?
e How Much - Quanto?

Ap06s mapeamento das causas raiz e a definicdo das prioridades de acédo, elaborou-se a
ferramenta 5W2H, objetivando estruturar e organizar agdes para solucionar problemas
diagnosticados. Deste modo a utiliza¢do da ferramenta, buscou transformar a analise em acéo,
com objetivo de orientar a empresa em uma possivel implantacdo de melhorias que contribuam
para reducéo dos custos de estoques, para facilitar, o plano de acéo foi dividido em duas etapas,
sendo a primeira a atuacdo nos trés pontos mais criticos, ou seja, 0s pontos mais graves
conforme definicdo da Matriz GUT e segunda etapa sendo a atuacdo nos trés pontos que séo
considerados como Urgéncia e tendéncia, conforme Quadro 2, disponivel nos Apéndice 2,
pagina 25.

What? (O que sera feito?) A primeira etapa do plano de acéo, consiste em atuar nos

pontos criticos, ou seja, em itens que apresentam maiores gravidades, conforme identificado
pela matriz GUT de forma conjunta, sendo a primeira acdo a reducdo de estoques de bobinas
paradas por longos periodos, em conjunto atuacdo na conferéncia de etiquetas fisicas, expostas
nas bobinas e por fim atuar no desenvolvimento de treinamentos técnicos continuos, com foco
na equivaléncia de materiais utilizados no processo produtivo.

Why? (Por que serd feito?) A estocagem de matérias primas por longos periodos de

tempos, representa um alto custo de manutengdo, aumentando o risco de obsolescéncia,
agravando-se, por conta de divergéncia de informacdes entre etiquetas de identificacdo das
bobinas e informac0es registradas em sistema, comprometendo o planejamento de materiais
gerando inconsisténcia nos estoques. A falta de treinamentos técnicos, contribui para os erros,
acima mapeados, ou na substituicdo de materiais disponiveis em estoque, desse modo,
contribuindo para varias formulagdes de produtos disponiveis em estoque.

How? (Como serd feito?) Serd realizado levantamento de informacbes a fim de

identificar bobinas estocadas por longos periodos, juntamente com a conferéncia de sua
etiqueta, verificando se as informagGes como: peso, medida e espessura, condizem com as
informagdes registradas no sistema. Apds levantamento, realiza-se relatorio de materiais
obsoletos, e classificagdo como: utilizaveis, reprocessados ou inutilizados, além deste relatdrio,
faz-se necessario a elaboracdo de checklist conferéncia, sendo realizado quando as bobinas

retornam ao estoque, visando a reducdo de erros de informacgdes. Também é necessério a
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elaboracdo de cronograma de capacitacdo técnica, e criacdo de procedimentos operacionais
padréo (POP), objetivando padronizar novos processos e rotinas desenvolvidas.
Where? (Onde serd feito?) e Who? (Quem sera responsavel)? Esté tarefa seré destinada

as areas de planejamento e controle de materiais, englobado ao setor de planejamento e controle
de producdo (PCP), juntamente com areas de almoxarifado e seus responsaveis, com auxilio do
setor de engenharia do processo quando se trata de questdes técnicas.

When? (Quando sera feito?) e How Much? (Quanto custard?) Tendo como previsdo de

inicio em janeiro de 2026, e sua conclusdo de todas as atividades até abril de 2026, com custo
aproximado de R$3.500,00 destinado a tempo para inspe¢do e conferéncia de bobinas, bem
como treinamentos e auditorias iniciais, também elaboracéo de materiais e manuais técnicos.

What? (O que sera feito?) A segunda etapa do plano de ac¢ao consiste na implementacao

de melhorias nas condicGes de armazenagem, a fim de garantir condi¢des adequadas de
estocagem, implementacdo do controle maior e mais rigoroso na etapa de extrusdo, e melhorias
no processo de movimentacdo interna de materiais, completando com desenvolvimento de
politicas internas que incentiva o uso de materiais ja armazenados.

Why? (Por gue sera feito?) Filmes expostos a poeira e umidade, comprometem as fases

de acabamento da embalagem, se caso forem utilizadas no processo produtivo. Além disso, a
producdo superior ao solicitado na etapa de extrusao auxilia para elevacgao dos estoques e custos
de armazenagem de forma desnecessaria, sabendo que algumas formulacGes sdo especificas
para determinado tipo de embalagem, podendo se tornar obsoleto. Somando as causas citadas
o controle manual das transferéncias de bobinas para a producdo, junto com materiais
encaixados e ndo utilizados, ajuda a elevar materiais em estoque, pois a transferéncia ocorre de
forma manual e nem sempre é quando a bobina é retirada do estoque, podendo ser esquecida
de ser transferida via sistema. J& os materiais encaixados nas ordens de producdo e ndo
utilizados na etapa produtiva gera duplicidade de informagdes, uma vez que o material €
destinado para uso em determinada OP, no sistema utilizado, esse material fica reservado,
comprometendo de forma significativa a eficiéncia do planejamento de materiais.

How? (Como sera feito?) A atuacdo dessa etapa consiste em adotar novos

procedimentos operacionais, sendo a plastificacdo de bobinas de forma obrigatoria, quando
retornam da producdo para o estoque, auxiliando para bobinas sejam contaminadas com poeira
e umidade, também sera realizado a elaboracdo de checklist semanal para verificacdo das
condicbes do ambiente de armazenagem a fim de garantir que as bobinas ndo sejam
contaminadas e se tornem apenas custo em estoque. Em conjunto € necessario que ocorram as

revisdes de fichas técnicas e parametros utilizados na etapa de extrusdo, a fim de verificar se as
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proporcionalidades de matérias primas utilizadas estéo corretas para producao dos filmes, além
disso se faz necessario a elaboracdo de relatorios de comparagdo de forma semanal sendo
planejado X Produzido. Em seguida as atividades consistiram em realizar levantamento de
informacdes, realizar projetos e orcamentos para a instalacdo ou melhorias do sistema de
pesagem, para garantir que a metragem e o peso da bobina sejam parecidos e ndo gerem
acumulos. Por fim é necessério iniciar programas que visem melhorar as politicas internas e
culturais para que colaboradores entendam a importancia de utilizar materiais j& disponiveis e
0s beneficios que essa utilizacdo pode trazer, através de programas, treinamentos e conversas.

Where? (Onde serd feito?) e Who? (Quem serd responsavel)? Estas tarefas serdo

destinadas ao setor de almoxarifado, setor de planejamento e controle de materiais, setor de
extrusdo e envolvimento da geréncia de fabrica, também com o apoio do setor de qualidade.

When? (Quando seré feito?) e How Much? (Quanto custard?) Tendo previsao de inicio

no més de marcgo de 2026, com monitoramento de todas as atividades de forma trimestral, para
que os erros nao voltem a acontecer. Com um custo aproximado de R$15.000,00, destinado a
melhorias no processo de extrusdo, compra de desumidificadores e investimento em ventilacéo
melhor, além de tempos de alinhamentos, reunides e revisdo de fichas técnicas

Com a aplicacdo do plano de acéo, foi possivel, tornar as informacgdes anteriores em
acdo de forma organizada e buscando soluc¢do dos problemas identificados, de forma a definir
responsabilidades, prazos e métodos a serem executados, para reduzir de forma significativa o
armazenamento de bobinas / filmes obsoletos, visando reduzir os custos e valores parados em
forma de estoque, também agindo de forma preventiva, para que essas causas nao tornem a ser

problemas novamente no futuro.

4.4 PROPOSTA DE MELHORIA

A partir da analise realizada, foi possivel identificar um conjunto de acfes prioritarias
para que se reduzissem os estoques, e impedir que a situacdo volte a ocorrer. Desta forma
otimizando o uso de matérias primas ja disponiveis e melhoria no desempenho operacional. As
propostas apresentadas tém o objetivo de promover maior controle ao gerenciamento de
estoques.

a) Gestdo de estogue eficaz: Investimento em treinamentos de forma continua aos

colaboradores e supervisores, para que seja informado a importancia da utilizacéo
dos materiais em estoque, também reforcar explicacdes sobre equivaléncias de

formulagBes, alem da criacdo de tabela referente a equivaléncia, de facil acesso a
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todos os colaboradores a fim de garantir que todas as atividades sigam o0s
procedimentos padrao;

b) Criacdo de Checklist: A criagdo de checklist para a saida de bobinas do estoque, a

fim de garantir que todas as bobinas sejam rastreadas, identificando o colaborador e
0 setor em que a bobina foi entregue. Garantindo rastreabilidade e padronizacédo de
atividades;

c) Maior monitoramento na etapa de extrusdo: Considerando que a etapa de extrusao,

as bobinas sdo retiradas por metros produzidos e ndo por peso, a proposta de
melhoria, consiste em monitoramento maior, ou a padronizacao das formulacGes, a
fim de padronizar a producdo por peso e ndao por metragem. Também se faz
necessario a revisdo de fichas técnicas e padrfes de extrusdo, para garantir que nao
ocorram falhas.

d) Treinamentos: Apds observacdo, dos materiais encaixados e ndo utilizados nas

etapas produtivas, propde-se a implementacdo de treinamentos de forma constante
para desenvolvimento de uma nova cultura organizacional, para utilizacdo de
bobinas ja disponiveis em estoque, a fim de reutilizar materiais disponiveis e realizar
a reducao de estoques.

As propostas de melhorias visam contribuir para minimizacdo de estoques obsoletos,
bem como reducéo de perdas de materiais, otimizando o uso de matérias primas ja disponiveis
e garantir maior eficiéncia no planejamento de materiais. Com essas agdes sera possivel a
empresa operar com um sistema de estoque mais equilibrado e com menores custos

operacionais, de forma preventiva evitando reincidéncia de fatores ja identificados.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho teve como objetivo analisar os fatores que contribuem para o
estoque elevado de matérias primas em uma empresa de embalagens flexiveis localizada em
Chapecd. O estudo demonstrou que para uma gestdo de estoque eficiente é essencial para o
equilibrio financeiro e consequentemente o fluxo produtivo da organizacdo, acarretando a
qualidade do produto e satisfacdo do cliente final.

Com aplicacdo das ferramentas da qualidade, como: Diagrama de Ishikawa, Matriz
GUT e 5W2H, possibilitou uma abordagem estruturada para mapeamento das causas raizes,
priorizacdo de atividades criticas e desenvolvimento de acgOes corretivas de forma clara e
objetiva. O diagrama de Ishikawa permitiu mapear as origens das falhas relacionadas a méo de
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obra, métodos, materiais, meio - ambiente e matéria prima, revelando pontos criticos como
excesso de bobinas antigas, auséncia de treinamentos, divergéncias de etiquetas e possiveis
falhas no processo. A matriz GUT auxiliou na contribui¢cdo para definicdo dos niveis de
prioridades para acdo de cada problema, garantindo que as acGes de melhoria sejam
direcionadas prioritariamente as causas com maior impacto no desempenho organizacional e
financeiro da empresa.

O plano de agdo 5W2H foi elaborado para transformar as agdes anteriores em medidas
praticas de acordo com a realidade operacional da organizacao. As a¢Ges propostas abordam as
melhorias desde transferéncias de estoques e controles de materiais, melhorias em
armazenagem, padronizagdo de rotinas, até a realizacdo de treinamentos técnicos referentes a
utilizacdo de materiais disponiveis em estoque com formulacdes diferentes. Com esse plano de
acdo foi possivel criar uma visdo sistémica e que venha contribuir na eficiéncia dos processos
internos e otimizar, uso e recursos promovendo maior integragédo entre os setores, com um custo
aproximado de R$18.000,00 destinado a treinamentos e melhorias do ambiente de
armazenagem e treinamentos de colaboradores.

As propostas de melhorias, descritas ao longo do estudo, identificam que o problema de
estoques elevados ndo € um problema isolado e sim uma soma de falhas operacionais, somando
com auséncia de padronizacéo e controles internos insuficientes.

Com a aplicagéo inicial das melhorias recomendadas, representa um avango para uma
gestdo de estoque eficiente, e alinhada com as reais necessidades da empresa, desta forma sera
possivel agir em falhas de forma preventiva, para que problemas ndo sejam reincidentes.
Concluindo que essas agbes contribuem para uma significativa reducdo de custos e
desperdicios, fortalecendo a cultura organizacional, criando a¢Bes preventivas e melhorias no

planejamento de materiais.
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Apéndice A: Fluxograma do processo

188

Comercial Def
formaliza o ine para qual
= flion pedido
pedido do P
cliente o

3 CQual fluxo seguir !

-i Inicia do Processo

-

g

v}

Pode oeaerer (02 tipos
de fluxo senda itens de
repeticio e itens de
Alteragaa / Novos
Alteracio / Newo
- Fhaeo de Artes Apos a aprovagia

.E Lngl::':l.::: define 2 Arte da daarte é

F] : part e encami para
cuidados com clichés o Fluxo do PCP
Definicao de
3 pelimera, largura,
L E3PESIUM € MECUrEDs
a serem utilizados
E
i Repetican
! Material de terceira
[PET, BOPPP)
. : Geraa

1 FCP gera a ordem V‘:ﬁn ot salicitagho de

.s de mw isponner em Lﬂmﬂll.
- astoque conforme lead
'! .. Material disponivel

Materiss com o Estaque separa
ein estoque ? Adiciona i

i s laguna F"‘_H. informagdes na (:x:;
- o & formulacio OF para estogque %

] parecidas informace

Producso / Estoque

Material precisa ser
etrusado ?

Pragrama o Programa Programa xPrugmn':u canferencia,
material na etapa material na material na e qualicate. &

de extrusia impressia laminagan core/ Filr:: encaminha para
expedicio

Realizs

Fonte: Dados da pesquisa (2025)

Anais da Engenharia de Producéo
V. 6 N°1-2026/2; ISSN — 2594-4657




Apéndice B — Plano de a¢do 5W2H
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