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QUALIDADE DOS SERVICOSLOGISTICOSE PDCA: CONTROLE DE ESTOQUE
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Objetivo do estudo
Aplicar o ciclo PDCA como instrumento da qualidade para analisar e propor melhorias nos processos
logisticos internos, com énfase no controle de estoque e rastreabilidade.

Relevancia/originalidade
Este estudo evidencia a aplicacdo integrada de ferramentas da qualidade em ambiente industrial real,
oferecendo solugdes préticas para falhas logisticas comuns e promovendo a melhoria continua.

M etodologia/abor dagem
Pesqguisa participante, abordagem qualitativa, com uso das ferramentas PDCA, Diagrama de Ishikawa
e 5W2H, andlise documental, observacdo direta e entrevistasinformais.

Principais resultados
Padronizacéo de processos, reducdo de rupturas, criagdo de dashboard digital, melhora na
rastreabilidade e maior enggjamento da equipe com os procedimentos implantados

Contribuictes tedricas/metodol 6gicas
Demonstra a eficécia da articulagdo entre PDCA, Ishikawa e 5W2H na resolugdo de problemas
logisticos, servindo como modelo replicavel para contextosindustriais similares.

Contribuicfes sociais/para a gestéo

Fortalece a cultura da qualidade, promove decisdes mais ageis e seguras, aumenta a confiabilidade dos
dados | ogisticos e a produtividade operacional com baixo custo.

Palavras-chave: PDCA, Gestdo da Qualidade, Controle de Estoque, Rastreabilidade, Galp&o
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LOGISTICS SERVICE QUALITY AND PDCA: INVENTORY CONTROL AND
TRACEABILITY IN AWAREHOUSE

Study purpose
Apply the PDCA cycle as a quality tool to analyze and propose improvements in internal logistics
processes, focusing on inventory control and traceability.

Relevance/ originality
This study highlights the practical use of integrated quality toolsin areal industrial setting, offering
feasible solutions to common logistics failures.

Methodology / approach
Participant research with a qualitative approach, using PDCA, Ishikawa Diagram, and 5W2H tools,
document analysis, direct observation, and informal interviews.

Main results
Process standardization, reduction of stockouts, implementation of a digital dashboard, improved
traceability, and increased team engagement with new procedures.

Theoretical / methodological contributions
Shows how the integration of PDCA, Ishikawa, and 5W?2H can solve logistics issues and serves as a
replicable model for similar industrial environments.

Social / management contributions

Strengthens the quality culture, enables safer decisions, improves data reliability and operational
productivity with low-cost digital solutions.

Keywords: PDCA, Quality Management, Inventory Control, Traceability, Warehouse
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QUALIDADE DOS SERVICOS LOGISTICOS E PDCA: CONTROLE DE ESTOQUE
E RASTREABILIDADE EM UM GALPAO

1 Introducao

Em um ambiente industrial cada vez mais desafiador, com cadeias logisticas complexas
e a necessidade de resultados rapidos e confidveis, o controle eficaz dos estoques e a
rastreabilidade dos materiais se tornaram fatores estratégicos essenciais. A qualidade, que antes
era vista apenas como um atributo do produto final, hoje ¢ entendida como um pilar
fundamental de toda a cadeia de suprimentos, comeg¢ando na recep¢ao de insumos e seguindo
até a entrega ao cliente. Como ressaltam Deming (1986) e Juran (1992), a melhoria continua s6
¢ possivel quando hd uma gestdo organizada dos processos e reducdo das variabilidades
internas.

O Galpao de uma industria desempenha uma fung¢ao crucial dentro da cadeia produtiva
da empresa, atuando como ponte entre as unidades fabris e a fase final de preparacao do produto
para o cliente. Por isso, qualquer tipo de desorganizacdo ou gargalo logistico nesse setor tem
impacto direto na eficiéncia operacional de toda a cadeia. Diante desse cenario, este estudo
justifica-se pela necessidade de analisar, por meio de uma pesquisa participante, os problemas
causados pela auséncia de um sistema de controle eficiente, e propor solu¢des com base em
ferramentas consolidadas da gestdo da qualidade.

Considerando as constantes demandas de mercado por mais eficiéncia e controle nos
processos logisticos, principalmente no setor industrial, a gestao de estoques tem possibilidades
de otimizar processos , reduzir custos e melhorar o nivel de qualidade de servigos logisticos.

Nesse contexto, este trabalho propde a seguinte questdio de pesquisa:

Como aprimorar a qualidade dos servicos logisticos no controle de estoque e
rastreabilidade das informagdes em um galpao industrial utilizando o ciclo PDCA?

Este estudo tem como objetivo geral aplicar o ciclo PDCA como instrumento da
qualidade para analisar e propor melhorias nos processos logisticos internos, com énfase no
controle de estoque e na rastreabilidade em um Galpao.

E os objetivos especificos sdo:

*Mapear os fluxos de materiais rastreabilidade no Galpao de uma industria.

Identificar as causas das falhas operacionais por meio do Diagrama de Ishikawa.

*Planejar agdes corretivas e preventivas utilizando o ciclo PDCA.

*Estruturar e organizar a execucdo das agdes com base na ferramenta SW2H.

2 Referencial Teodrico
2.1 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA, também chamado de Roda de Deming ou Ciclo de Shewhart, ¢ uma
metodologia iterativa de gestdo da qualidade focada na melhoria continua de processos e
produtos. Surgiu na década de 1920 com Walter Shewhart, inicialmente com trés etapas:
especificagdo, producao e inspe¢do (CAMPOS, 1992; ROMMEL, 2018; NERI, 2016).

Na década de 1950, William Edwards Deming aprimorou o modelo, acrescentando uma
quarta etapa e popularizando-o no Japao, tornando-o um dos pilares da gestao da qualidade
(CAMPOS, 1992); Segundo Deming (1986), o PDCA nao ¢ apenas um ciclo de resolugdo de
problemas, mas uma filosofia de gestdo, que promove a aprendizagem continua, reducao da
variabilidade e aumento da eficiéncia.

O ciclo ¢ composto por quatro fases interligadas e continuas, essenciais para garantir
uma melhoria incremental e sustentavel (HEFLO, 2016). Slack et al. (2009) ressaltam que a
padronizacao de processos ¢ essencial para manter a qualidade em ambientes produtivos
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Plan (Planejar)

Na etapa inicial do ciclo, ocorre a identificagdo e analise do problema, seguida da
elaboracdo de um plano de agdo para soluciond-lo ou promover melhorias. Nessa fase, ¢
fundamental definir metas especificas, reunir dados relevantes, e investigar as causas principais
do problema. Para isso, sdo utilizadas ferramentas como o Diagrama de Ishikawa (Espinha de
Peixe) e os 5 Porqués, que auxiliam na andlise das causas e na organizagdo do plano de agdo
(CAMPOS, 1992), conforme figura 1.

MAO DE OBRA MAQUINA MEDIDA
\ \ \
\ \ \
\ \ \
A \ \
AN \\ \\
g4 2 7> Problema
ﬁ/ / 7
/ /
/ / /
/ / /
7 7 7
MEIO AMBIENTE METODO MATERIAL

Figura 1: Diagrama de Ishikawa (Espinha de Peixe):
Fonte: Adaptado de ISHIKAWA (1985)

O Diagrama de Ishikawa, ou Diagrama de Causa e Efeito, ¢ uma ferramenta visual
utilizada para mapear e analisar as possiveis causas de um problema, organizando-as em seis
categorias principais: Mao de Obra, Maquina, Medida, Meio Ambiente, Método e Material
(ISHIKAWA, 1985).

Ja a ferramenta SW2H, figura 2, funciona como um checklist pratico para construgao de
planos de agdo, assegurando que nenhum aspecto essencial seja deixado de lado. As perguntas
que a compdem sao: What (O qué?), Why (Por qué?), Where (Onde?), When (Quando?), Who
(Quem?), How (Como?) e How much (Quanto custa?) (CAMPOS, 1992).

Question Deseription

What?

Why?

Where?

Who?

How?

How much?

Figura 2: ferramenta SW2H
Fonte: Adaptado de HARRINGTON (1991)

Na fase Do (Executar), o plano de acdo ¢ colocado em pratica, preferencialmente em
uma escala reduzida ou em ambiente controlado, permitindo que os resultados sejam
monitorados e corrigidos se necessario. Nessa etapa, ¢ essencial registrar detalhadamente todas
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as atividades realizadas, pois esses dados serdo fundamentais para a proxima fase (CAMPOS,
1992).

Ja na fase Check (Verificar), os resultados obtidos sdo analisados e comparados com as
metas estabelecidas no planejamento, utilizando indicadores de desempenho para identificar o
que foi bem-sucedido e o que precisa ser revisto ou aprimorado (CAMPOS, 1992).

Na etapa Act (Agir), sdo aplicadas as acdes corretivas ou de padronizagdo, baseando-se
nos resultados da verificacao. Se as melhorias alcangaram os resultados esperados, elas passam
a ser incorporadas definitivamente aos processos. Caso contrario, o ciclo ¢ reiniciado, com os
devidos ajustes no planejamento (CAMPOS, 1992).

Conforme a figura 3, o Ciclo PDCA se consolida como uma ferramenta continua e
flexivel, utilizada ndo apenas para resolver problemas, mas também para implementar novos
projetos e administrar as rotinas, incentivando a pratica da melhoria continua dentro das
organizagdes (CAMPOS, 1992).

PLAN DO

ACT | CHECK

Figura 3: Ciclo PDCA
Fonte: Adaptado de DEMING (1986)

2.2 Qualidade na Gestao de Estoques

A gestao de estoques desempenha um papel fundamental no desempenho financeiro e
operacional das empresas, pois assegura a disponibilidade de materiais, reduz custos e evita
perdas causadas por obsolescéncia ou danos (SANTOS, 2019). Esse processo inclui todas as
etapas, desde o recebimento e conferéncia dos itens até o armazenamento, movimentacao e
expedi¢do, sempre preservando a qualidade dos produtos (SANTOS, 2019). A gestdo logistica
moderna envolve a integracdo de processos ao longo da cadeia de suprimentos, exigindo
visibilidade e controle desde a origem até o cliente final (CHRISTOPHER, 2016).

A qualidade na gestao de estoques nao se restringe ao controle de materiais, mas também
envolve a experiéncia do cliente final, principalmente em contextos de alta demanda, como o
comércio eletronico.

Como apontado por Andrade e Lelis (2024), o cumprimento de prazos, a integridade
dos produtos e a previsibilidade nas entregas sdo fatores determinantes para a percepgao de
qualidade logistica no cliente, exigindo processos bem definidos, rastredveis e monitoraveis.

Conforme Bowersox, Closs e Cooper (2002), um estoque bem administrado ¢ um fator
chave para a competitividade, pois interfere diretamente nos custos logisticos e na qualidade do
atendimento ao cliente, prevenindo tanto o excesso quanto a falta de materiais.
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Para Rommel (2018), a gestdo eficiente dos estoques tem como um de seus principais
objetivos a redu¢do de custos, equilibrando os volumes armazenados para evitar desperdicios e
rupturas, o que favorece a eficiéncia operacional e a competitividade.

Pozo (2010) ressalta a importancia de calcular corretamente a necessidade de reposi¢ao,
utilizando ferramentas tecnologicas que assegurem a rastreabilidade e a precisao das
informagdes, aspectos fundamentais para a tomada de decisdes eficazes.

A rastreabilidade ¢ um aspecto fundamental em setores com rigidas exigéncias
regulatdrias, como o alimenticio e o farmacéutico, pois possibilita o controle do historico e da
origem dos produtos, facilitando a identificagdo de falhas e a execucdo de recalls quando
necessario (NUNES, 2022).

Segundo Arnold (1999), a gestdo de estoques deve estar sempre atenta as variagoes do
mercado, alinhando-se a previsao de demanda e fortalecendo a parceria com fornecedores para
garantir agilidade e flexibilidade no atendimento.

A utilizagdo de ferramentas da qualidade, como o Ciclo PDCA, promove a melhoria
continua no controle de estoques, por meio da identificagdo de ndo conformidades, da
padronizagdo dos processos e do treinamento das equipes (NUNES, 2022).

Além disso, Frazelle (2002) destaca que a qualidade na gestdo de estoques estd
diretamente ligada a eficiéncia no armazenamento e movimentagdo dos produtos, sendo
indispensavel o uso de um layout adequado, equipamentos apropriados e sistemas de
gerenciamento WMS (Warehouse Management System) para minimizar perdas e manter a
integridade dos itens estocados.

3 Metodologia

Este trabalho adota a estratégia de pesquisa participante com abordagem qualitativa e
natureza aplicada, cujo objetivo ¢ analisar a aplicacdo de ferramentas da qualidade em um
ambiente logistico real. O objeto de analise ¢ o Galpao de uma industria, unidade operacional
de uma empresa do setor de autopecas situada na zona leste de Sdo Paulo, que desempenha
papel estratégico na cadeia de suprimentos ao consolidar componentes vindos de outras filiais,
realizar processos de montagem, pintura e calibragdo, e distribuir produtos acabados.

A escolha pela pesquisa participante se justifica pela necessidade de investigar em
profundidade o contexto e os processos da organizagdo, compreendendo as dindmicas
especificas da operacdo e os fatores que influenciam diretamente a qualidade logistica. A
abordagem qualitativa permitiu a coleta e analise de dados por meio da observacao direta,
registros visuais (mais de 1600 fotos operacionais), documentos internos e entrevistas informais
com colaboradores-chave.

Trés ferramentas classicas da gestdo da qualidade foram adotadas como instrumentos
metodologicos centrais: o Diagrama de Ishikawa, o ciclo PDCA e a ferramenta SW2H. Cada
uma delas cumpriu um papel especifico no processo investigativo e propositivo:

O Diagrama de Ishikawa foi utilizado para identificar e categorizar as causas dos
principais problemas operacionais, especialmente as falhas no controle de estoque e na
rastreabilidade. A andlise foi dividida nas categorias de métodos, mao de obra, materiais,
maquinas e meio ambiente.

A ferramenta SW2H foi empregada como apoio na organizagdo das agdes planejadas,
permitindo estruturar de forma clara o que seria feito, por quem, quando, onde, por qual motivo,
como e com quais recursos, contribuindo para a transparéncia e o engajamento dos envolvidos.

O processo de coleta de dados envolveu visitas técnicas ao galpdo, analise de
documentos como listas de componentes, ordens de producdo, controles manuais existentes e
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fluxogramas internos, além de observagdes sistemdticas das rotinas de movimentagdo,
armazenamento ¢ retirada de materiais. Também foram registrados relatos espontianeos da
equipe e praticas informais que impactavam diretamente na qualidade do processo logistico.

A analise dos dados seguiu uma légica de triangulaciao, que combinou diferentes fontes
de evidéncia para validar as informagdes e garantir a coeréncia dos achados. As etapas do ciclo
PDCA foram utilizadas para orientar a estrutura do diagnostico, execucdo e avaliagdo das
melhorias, sendo os detalhes do processo apresentados na se¢do de resultados.

Assim, a metodologia adotada garante aderéncia aos principios da pesquisa aplicada e
da gestdo da qualidade, oferecendo uma base solida para compreender a realidade operacional
e propor solugdes realistas, eficazes e replicaveis em ambientes industriais com caracteristicas
semelhantes

4 Analise dos resultados e Discussoes

A empresa analisada atua no setor automotivo e ¢ especializada na produgdo e
distribuicdo de componentes metalicos e borracha-metal para veiculos de diversas marcas e
modelos. Possui diferentes unidades operacionais, responsaveis por etapas especificas do
processo produtivo, como inje¢do, montagem e tratamento de pecas. O Galpao, foco deste
estudo, localiza-se na zona leste de Sao Paulo e exerce papel estratégico na cadeia de
suprimentos da organizagdo. E neste galpdo que ocorrem as etapas finais de montagem, pintura,
calibracdo e expedi¢do de pegas acabadas, além da gestao do estoque de componentes recebidos
de outras unidades (filiais 1, 2 e 3).

O diagnéstico realizado no Galpao, evidenciou uma série de fragilidades nos processos
logisticos, especialmente relacionadas a auséncia de controle padronizado do estoque, a
comunicacao informal entre os setores e a falta de ferramentas de rastreabilidade. A operagao
era fortemente dependente do conhecimento ticito dos colaboradores, o que dificultava a
identificacao de falhas, aumentava o risco de erros e gerava rupturas frequentes de itens criticos.
Havia, ainda, desorganizacdo fisica, auséncia de sinalizagdo visual, registros manuais
inconsistentes e auséncia de estoque minimo definido para os componentes.

A presente secao apresenta ¢ analisa os resultados obtidos com a aplicagao das
ferramentas da qualidade em um Galpao , com foco na resolucido dos problemas relacionados
ao controle de estoque e a rastreabilidade. Antes da intervencdao, o ambiente logistico era
caracterizado por processos fragmentados, comunicacdo ineficaz entre setores, inexisténcia de
sinalizagdo visual e auséncia de registros padronizados. As falhas operacionais frequentemente
resultavam na indisponibilidade de pegas essenciais para o processo produtivo, o que
comprometia a fluidez e a confiabilidade da cadeia de suprimentos.

Com base no diagnostico inicial, foram selecionadas e aplicadas trés ferramentas
classicas da gestdo da qualidade — o ciclo PDCA, o Diagrama de Ishikawa e a matriz SW2H
— como estratégia metodoldgica para andlise e reestruturagdo dos processos. A seguir, serdo
apresentados os desdobramentos de cada ferramenta, bem como os impactos observados em
cada fase da intervengao.

4.1 Aplicacao do Ciclo PDCA
A aplicagdao do ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) foi essencial para estruturar a

melhoria continua no Galpao de uma industria. A seguir, detalha-se a aplicacdo pratica de cada
etapa no contexto logistico da empresa:
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Plan (Planejar): Foi realizado um diagndstico detalhado com base em observacdes diretas,
entrevistas com operadores e analise de registros fotograficos e documentais. A principal
constatacdo foi a auséncia de padrao nos processos de controle de estoque. Foi utilizado o
Diagrama de Ishikawa, as causas foram agrupadas por categoria, ¢ o SW2H foi utilizado para
estruturar o plano de acao. Por exemplo, identificou-se que o parafuso M8x16 era utilizado em
diferentes produtos e frequentemente apresentava ruptura. Planejou-se, entdo, definir um
estoque minimo visual, monitorado em tempo real por meio de uma plataforma digital.

Aplicacido do Diagrama de Ishikawa

Para dar suporte a identificacdo das causas dos problemas mapeados, utilizou-se o
Diagrama de Ishikawa, ferramenta classica da qualidade que permite a organizacao visual e
categorizada dos fatores que influenciam os desvios. A escolha por essa ferramenta se deu por
sua capacidade de oferecer uma visdo sistémica das causas-raiz, permitindo a equipe
compreender a complexidade envolvida no processo logistico em um Galpao.

A seguir, sdo apresentadas as categorias analisadas: O Diagrama de Ishikawa, também
conhecido como espinha de peixe ou diagrama de causa e efeito, foi fundamental na fase de
planejamento. Ele permitiu agrupar visualmente os principais fatores que contribuiam para os
problemas enfrentados no controle de estoque e na rastreabilidade. Foram analisadas cinco
categorias principais:

Métodos: Foi identificado que ndo existiam procedimentos padronizados para o controle de
entrada e saida de componentes. A auséncia de rotinas claras resultava em divergéncias nas
informacdes e na auséncia de visibilidade sobre os itens disponiveis, gerando constantes
interrupgdes no processo produtivo.
Maio de Obra: A equipe do galpao estava sobrecarregada, acumulando fungdes diversas, como
recebimento, separacdo, rebarbacdo e abastecimento. Além disso, ndo havia treinamentos
voltados ao controle de estoque, o que fazia com que cada colaborador realizasse as tarefas de
maneira informal e intuitiva.
Materiais: Muitos componentes chegavam sem identificacdo, sem etiqueta ou com codificagdo
inconsistente. Isso dificultava a conferéncia, aumentava o tempo de separagao e levava a erros
de montagem. O armazenamento desorganizado também contribuia para perdas e extravios.
Maquinas (tecnologia): A inexisténcia de uma ferramenta informatizada de controle obrigava
os operadores a dependerem de registros manuais ou memorizagao, o que ampliava o risco de
falhas. A auséncia de um sistema com alertas ou indicadores tornava impossivel prever
rupturas.
Meio Ambiente: O layout fisico do galpao era desorganizado e inadequado para o fluxo de
pecas. Havia mistura de componentes de diferentes produtos, falta de sinalizagdo e dificuldade
de acesso a itens de uso frequente, tornando o ambiente propenso a erros e retrabalho.

De acordo com a figura 4 apresenta-se o Diagrama de Ishikawa desenvolvido com base
na analise das principais categorias de causas dos problemas observados no Galpao. A
ferramenta permitiu organizar visualmente os fatores identificados durante o diagndstico,
facilitando a identificagdo das causas-raiz e subsidiando a elaboracdo de agdes corretivas
focadas e eficientes.
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Métodos Materiais

Falta de Ineficiéncias no

rocedimentos Componentes nao Gerenciamento
P identificados

padronizados de Estoque
Divergéncias nas Armazenamento
informagdes desorganizado

- ©

Falta de treinamento Acesso dificil a itens
Equipe Layout fisico
sobrecarregada desorganizado
Mao de Obra Ambiente

Figura 4: Aplicacdo do Diagrama de Ishikawa
Fonte: Autores (2025)

Essa estruturagdo facilitou a compreensdo sistémica dos problemas e permitiu a
constru¢do de solug¢des direcionadas para as reais causas-raiz observadas no cotidiano da
operagao.

Do (Executar): Implementou-se uma plataforma de controle online colaborativa, onde todas
as entradas e saidas passaram a ser registradas com atualizagdo automatica. Foram criadas
categorias por produto, cadastro de componentes e defini¢do de niveis de estoque minimo.

Além disso, foi reorganizado o layout do galpdo (figura), as figuras a seguir ilustram a
evolucdo do ambiente fisico do estoque, comparando o cendario anterior a intervengao com o
novo arranjo proposto. Observa-se a melhoria no fluxo, na organizacdo visual onde foi
identificado as gaiolas para melhor acessibilidade aos materiais, o que contribuiu diretamente
para a redugdo de falhas e o aumento da eficiéncia operacional.

Antes da aplicacao do ciclo PDCA (figura 5), o armazenamento de pecas era feito de
maneira desorganizada e improvisada. As pecas eram colocadas diretamente no chao ou
alocadas em qualquer gaiola disponivel, sem critérios definidos. Essa pratica resultava em
grande dificuldade para localizar os itens necessarios, além de gerar situagdes em que a mesma
peca era armazenada em diferentes locais simultaneamente, dificultando ainda mais o controle
e favorecendo perdas ou duplicidade de registros.
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Figura 5: Antes do “DO” do PDCA
Fonte: Autores (2025)

Apoés a implantacdo (figura 6) das agdes previstas no PDCA, estabeleceu-se uma
padronizagdo no processo de armazenamento. As pegas passaram a ser guardadas em locais
previamente definidos, de acordo com sua categoria e frequéncia de uso. Cada entrada ¢
registrada na plataforma de controle online com a informacao do local de armazenamento,
criando um historico organizado e rastreavel. Isso permite maior controle logistico, facilita a
localizagao dos itens e contribui diretamente para a reduc;ao de erros operacmnals
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Figura 6: Depois do “DO” do PDCA
Fonte: Autores (2025)

Além disso, foi implementado um novo procedimento para retiradas de componentes
utilizados na montagem, que ¢ um processo interno. Antes da mudanca, qualquer colaborador
podia acessar os estoques e retirar pegas conforme sua necessidade, sem nenhum tipo de registro
formal. Essa pratica gerava diversos problemas, como divergéncia nos saldos de estoque,
dificuldade em identificar responséaveis por retiradas, risco de extravio de componentes,
retrabalho e até atrasos na producao por falta de pecas que, na verdade, ja haviam sido retiradas.
Para corrigir essa falha, foi desenvolvido um novo procedimento padronizado (conforme figura
7), que inclui a designagdo de um responsavel por anotar todas as saidas em um formulario
fisico. Esse mesmo colaborador também monitora visualmente os niveis do estoque, atuando
como elo entre o controle fisico e o digital. Dessa forma, mesmo com a digitalizagdo, mantém-
se uma camada de verificagcdo presencial, reforcando a acuracidade e a confiabilidade dos
registros. Essa acdo contribui significativamente para a rastreabilidade e organiza¢do do
processo de montagem.

Solicitagdo de Retirada de Entrada no Estoque de
Componentes Componentes Produtos Prontos

Verificagéo e Montagem da Pega
Autorizagdo

Figura 7: Procedimentos para retiradas de componentes para montagem
Fonte: Autores (2025)

Também foi implementado um novo procedimento de requisi¢do de pecas (figura 8),
quando uma pega atinge o estoque minimo, inicia-se um fluxo de reposi¢do mais preciso e
padronizado. Antes, a solicitagcdo de reposicao era feita com base em critérios imprecisos, como
o numero de sacos utilizados, o que dificultava a previsao e o controle do consumo. Com a nova
abordagem, a requisicdo passou a ser feita com base na quantidade unitdria de cada item,
proporcionando maior precisdo no controle e reducdo das chances de ruptura. Além disso, a
comunicagao foi reestruturada: agora, o aviso ¢ enviado diretamente ao setor de Planejamento
e Controle da Produgao (PCP), tanto via plataforma digital quanto por mensagem direta no
WhatsApp, eliminando intermediarios e evitando perdas de informagao. Essa mudanga
fortalece a consisténcia dos dados langados na plataforma digital e contribui para a construcao
de um estoque mais confidvel. Conforme figura 8, essa padronizagdo possibilita uma leitura
mais clara das necessidades reais de produgao.
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sexta ira, 16 de maio de 2025 as 09:40:51
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Figura 8: Requisi¢do de pegas para fabricagdo
Fonte: Autores (2025)

Os itens estdo sendo rastreados por lote, o que representa um importante avango no
controle de movimentacdes e permite identificar a origem e o destino de cada componente
dentro da cadeia produtiva.

A acuracidade do estoque fisico, por sua vez, ¢ um pré-requisito critico para que
qualquer sistema online reflita a realidade operacional. Se os dados inseridos ndo estiverem em
conformidade com o que realmente esta armazenado, a plataforma podera induzir a erros em
decisdes, como pedidos de producao ou requisi¢des equivocadas. Portanto, o sucesso das agdes
dependera do alinhamento entre controle fisico bem executado, envolvimento da equipe e uso
disciplinado das ferramentas digitais.

A imagem 9 apresenta um dashboard desenvolvido na plataforma online, utilizado para
monitoramento visual dos niveis de estoque e controle das requisi¢cdes. Essa representagao
grafica contribui diretamente para a tomada de decisdo rapida e eficaz por parte da equipe
operacional.

Gest3o de Estoque

Figura 9: Dashboard do sistema
Fonte: Autores (2025)

Aplicacdo da Ferramenta SW2H

Como instrumento de apoio a execugdo planejada, foi aplicada a ferramenta SW2H, que
permitiu organizar as agdes em formato objetivo e operacional. Através dela, foi possivel definir
com clareza o que deveria ser feito, por quem, quando, como € com quais recursos, promovendo
alinhamento e engajamento dos envolvidos na execugdo das mudangas. A seguir, apresenta-se
um exemplo pratico:

Para tornar viavel a execugdo do plano de acdo, foi utilizada a ferramenta SW2H de
acordo com a tabela 1, que possibilitou estruturar as iniciativas com clareza, atribuicdo de
responsabilidades e defini¢dao de prazos e recursos. Um exemplo aplicado no projeto ¢ descrito
no quadro 1.
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Quadro 1: aplicagdo SW2H

Elemento Descricao

What (O qué?) Implantar uma plataforma de controle online para estoque

Why (Por qué?) Melhorar rastreabilidade, evitar rupturas e facilitar a gestdo visual
Where (Onde?) Galpao de uma industria — setor de estoque € montagem

When (Quando?) Fevereiro a marco de 2025

Who (Quem?) Equipe local

How (Como?) Desenvolvimento interno com sistema online e defini¢cdo de alertas visuais
How much Sem custos adicionais — uso de ferramentas gratuitas e recursos internos
(Quanto?)

Fonte: Autores (2025)

Esse exemplo mostra como a SW2H contribuiu para transformar ideias em agdes
praticas, organizando o plano de execu¢do de forma compreensivel a todos os envolvidos. A
jungao do PDCA com o Diagrama de Ishikawa e o SW2H foi essencial para garantir ndo apenas
0 sucesso técnico do projeto, mas também o engajamento da equipe ¢ a adesdo aos novos
procedimentos. A aplicagdo das ferramentas da qualidade no Galpao gerou impactos relevantes
na estruturagdo e controle da cadeia de suprimentos. Os resultados foram organizados conforme
as etapas do ciclo PDCA, possibilitando uma andlise integrada entre diagnostico, agao,
verificacdo e ajuste continuo, com suporte do Diagrama de Ishikawa e da ferramenta SW2H.

Check (Verificar): Esta etapa estd atualmente em andamento e consiste no monitoramento
continuo dos primeiros resultados obtidos com a aplicacdo das melhorias propostas. Embora
ainda ndo seja possivel mensurar completamente os impactos em longo prazo, ja se observam
avancos relevantes, como maior confiabilidade nos registros de entrada e saida, melhor
comunica¢do com o PCP e uso frequente da plataforma digital por parte da equipe.

Para avaliar a efetividade das a¢des implementadas, mesmo sem uma aplicagao de longo
prazo, ¢ possivel adotar um conjunto de indicadores operacionais e comportamentais.

A acuracidade de estoque podera ser medida:
O indice de atendimento ao PCP revela o percentual de ordens de producdo executadas sem
atrasos causados por falta de componentes.
Pela comparagdo entre os registros da plataforma e o estoque fisico, verificando divergéncias.
A reducdo de retrabalho pode ser monitorada pelo numero de itens refeitos por falhas de
separagdo ou montagem.
Ja o tempo médio de reposi¢ao de pegas criticas aponta o intervalo entre a identificagdo da falta
e o seu abastecimento.
A frequéncia de rupturas, por sua vez, indica o nimero de vezes em que um item essencial
atinge nivel zero no estoque.
Por fim, o engajamento dos usuarios pode ser observado pela constancia no uso da plataforma
e no preenchimento correto dos formularios de retirada e requisi¢ao. Tais métricas, combinadas
com auditorias internas, feedbacks da equipe e evolugdo dos dashboards, permitem uma
verificacdo completa do impacto das melhorias

Além disso, auditorias internas, entrevistas com a equipe, € acompanhamento da
evolu¢do dos dashboards visuais podem complementar a verificagdo, ajudando a entender tanto
os resultados operacionais quanto a percep¢ao da equipe sobre os efeitos das melhorias.
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Act (Agir): Com base na andlise inicial dos indicadores e na percepc¢do qualitativa da equipe,
a fase de acdo exige uma avaliagdo critica dos resultados alcangados. Se os indicadores como
acuracidade de estoque, indice de atendimento ao PCP e frequéncia de rupturas confirmarem
uma melhoria significativa e estavel, a tendéncia sera consolidar os novos procedimentos e
formalizé-los como padrdo. No entanto, se os resultados ficarem aquém das metas esperadas,
serd necessario reavaliar os pontos fracos do plano de acdo. Isso pode incluir falhas na
execucdo, falta de aderéncia da equipe, erros de registro ou problemas estruturais ainda nao
solucionados. A etapa Act, portanto, deve funcionar como um filtro analitico, no qual o gestor,
com base nos dados do Check, decide se a solugdo serd mantida, ajustada ou substituida,
preparando o inicio de um novo ciclo de melhoria continua.

5 Consideracoes finais

Esta pesquisa participante evidencia o valor pratico da aplicacdo integrada das
ferramentas da qualidade — PDCA, Diagrama de Ishikawa e SW2H — no enfrentamento de
falhas operacionais relacionadas ao controle de estoque e a rastreabilidade logistica. Ao longo
do projeto, foi possivel identificar, com clareza, as causas estruturais dos gargalos do Galpao,
organizar um plano de agdo objetivo e promover ajustes significativos nos processos internos
com base em dados reais e participagdo ativa dos colaboradores.

O sistema implantado, ainda em fase de consolidagdo, tem potencial para promover uma
mudanga significativa na gestdo operacional do Galpdo. Ao centralizar as informagdes em uma
plataforma digital e aplicar ferramentas de qualidade, espera-se ganhos sustentdveis em
confiabilidade dos dados, eficiéncia logistica e agilidade na tomada de decisdo. O
monitoramento visual do estoque, aliado a rastreabilidade estruturada e a padronizagdo dos
processos, tende a reduzir erros, evitar perdas e facilitar a comunicacao entre setores.

Entre os principais aprendizados praticos, destaca-se a importancia da padronizacao das
rotinas, da comunicacao entre setores € do uso de ferramentas simples, porém eficazes, como
dashboards e formulérios online. O desenvolvimento de uma plataforma digital acessivel, por
exemplo, demonstrou que solucdes de baixo custo podem gerar ganhos relevantes em
rastreabilidade, agilidade e controle, mesmo em empresas com recursos tecnologicos limitados.

Contudo, o processo também apresentou desafios importantes. A resisténcia inicial da
equipe as mudancas, a sobrecarga de tarefas e a dificuldade em mensurar resultados
quantitativos em um curto periodo exigiram flexibilidade e ajustes constantes ao longo das
fases. Tais obstaculos, comuns em ambientes industriais tradicionais, refor¢am a necessidade
de agdes formativas, acompanhamento gerencial e comprometimento coletivo com a melhoria
continua.

Para a replicagdo do modelo em outros contextos logisticos, recomenda-se adaptar o uso
das ferramentas a realidade de cada setor, respeitando a cultura organizacional e o grau de
maturidade dos processos. A criagao de equipes multidisciplinares, o monitoramento constante
por meio de indicadores e a valorizagdo do conhecimento operacional interno sdo fatores-chave
para garantir o sucesso da aplicacao.

Por fim, esta experiéncia contribui para o fortalecimento da cultura da qualidade em
ambientes industriais ao demonstrar que o uso consciente e articulado de metodologias classicas
da qualidade pode transformar, de forma concreta, a dindmica de trabalho e a eficiéncia dos
fluxos logisticos. O estudo se apresenta, assim, como referéncia para gestores e profissionais
que buscam solugdes estruturadas, viaveis e orientadas a melhoria continua da cadeia de
suprimentos.
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Apesar dos avangos obtidos, este estudo apresenta algumas limitagdes. Por se tratar de
uma pesquisa participante Unica, os resultados observados ndo podem ser generalizados para
todos os contextos industriais. Além disso, a mensuragdo quantitativa dos ganhos obtidos foi
limitada pelo curto periodo de implantagdo e pela auséncia de indicadores historicos
padronizados, o que dificultou comparagdes antes e depois da intervencdo. Também se
observou dependéncia de conhecimento ticito de alguns colaboradores-chave, o que pode
comprometer a continuidade das melhorias caso nao haja registro e padronizacao formal dos
processos. Por fim, a ferramenta digital desenvolvida ainda est4 em fase de amadurecimento, o

que exige testes continuos e ajustes conforme a evolugdo das demandas operacionais.

6 Referéncias
ARNOLD, J. R. T. Administracdo de materiais. Sao Paulo: Atlas, 1999.

ANDRADE, Gabriel Paulino Santos de; LELIS, E. C. Qualidade de entrega no comércio
eletronico do Mercado Livre: estudo na logistica de entrega de uma empresa do setor de
autopegas. Revista Fatec Zona Sul (REFAS), v. 11, n. 1, p. 70-85, 2024.

BOWERSOX, D. J.; CLOSS, D. J.; COOPER, M. B. Gestdo da cadeia de suprimentos e
logistica. Porto Alegre: Bookman, 2002.

CAMPOS, V. F. TOC: Controle da qualidade total (no estilo japonés). Belo Horizonte: INDG,
1992.

CANAL SONHO GRANDE. Ciclo PDCA: conceito, etapas e exemplo pratico completo.
Disponivel em: https://www.canalsonhogrande.com.br/post/ciclo-pdca. Acesso em: 8 jun.
2025.

CHRISTOPHER, M. Logistica e gerenciamento da cadeia de suprimentos. Sao Paulo: Cengage
Learning, 2016.

DEMING, W. E. Out of the crisis. Cambridge, MA: MIT Center for Advanced Engineering
Study, 1986.

FRAZELLE, Edward H. Supply Chain Strategy: The Logistics of Supply Chain Management.
New York: McGraw-Hill, 2002.

HEFLO. Domine o vciclo PDCA para melhoria eficaz. Disponivel em:
https://www.heflo.com/blog/ciclo-pdca. Acesso em: 8§ jun. 2025.

HARRINGTON, H. James. Business Process Improvement: The Breakthrough Strategy for
Total Quality, Productivity, and Competitiveness. New York: McGraw-Hill, 1991.

ISHIKAWA, K. What is total quality control? The Japanese way. Englewood Cliffs, NJ:
Prentice-Hall, 1985.

JURAN, J. M. Juran na lideranca pela qualidade. Sao Paulo: Pioneira, 1992.

NERI, M. P. A importancia de uma boa gestdo de estoque para o sucesso de uma empresa.
Repositorio UNIS, 2016. Disponivel em:

Anais do XIII SINGEP-CIK - UNINOVE - Siao Paulo — SP — Brasil — 22 a 24/10/2025 13



2 XIll SINGEP 5| CYRUS s

Simpésio Internacional de Gestao, Projetos, Inovagdo e Sustentabilidade

CIK 13" INTERNATIONAL CONFERENCE

ISSN:2317-8302

http://repositorio.unis.edu.br/bitstream/prefix/439/1/A%20IMPORT%C3%82NCIA%20DE%
20UMA%20BOA%20GEST%C3%830%20DE%20ESTOQUE. Acesso em: 8 jun. 2025.

NUNES, R. P. T. G. Implementagao de ferramentas da qualidade para gestdo de estoque em
uma loja de conveniéncia.  Periodicos @ UFES, 2022. Disponivel em:
https://periodicos.ufes.br/bjpe/article/view/37171. Acesso em: 8 jun. 2025.

OLIVEIRA, T. L.; MENDES, F. R. Planilhas inteligentes como ferramentas de apoio ao
controle de estoque: estudo em uma empresa metalirgica. Revista Brasileira de Engenharia de
Produgdo, v. 6,n. 1, p. 22-35, 2020.

POZO, H. Administragdo de recursos materiais e patrimoniais.: uma abordagem logistica. Sao
Paulo: Atlas, 2010.

ROMMEL, C. Controle e gestdo de estoques: uma revisao. Revista FISUL, 2018. Disponivel

em: https://revista.fisul.edu.br/index.php/revista/article/download/79/65. Acesso em: 8 jun.
2025.

SANTOS, R. C. Gestao de estoques e sua influéncia na qualidade da cadeia de suprimentos. /D
Online Revista de Psicologia, 2019. Disponivel em:
https://idonline.emnuvens.com.br/id/article/download/1539/2308/5808. Acesso em: 8 jun.
2025.

SLACK, N. et al. Administra¢do da produgdo. 4. ed. Sao Paulo: Atlas, 2009.

Anais do XIII SINGEP-CIK - UNINOVE - Siao Paulo — SP — Brasil — 22 a 24/10/2025 14



