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RESUMO

No cenario competitivo atual, empresas enfrentam constantes desafios para
aprimorar seus processos e garantir sua competitividade no mercado. Nesse contexto,
este trabalho foi motivado pela necessidade da JH Souza Autopecas, empresa do
segmento de varejo e atacado do mercado de reposi¢do de autopecas, de aprimorar
seu processo de administragdo de materiais, em resposta a intensa concorréncia do
setor automotivo. A gestéo eficaz de estoques € fundamental para a saude financeira
e competitividade das empresas, e este estudo visou identificar oportunidades de
melhoria e aplicar solucdes eficazes para otimizar o processo de administracdo de
materiais da empresa. Mediante uma abordagem sistemética e a aplicacdo de
ferramentas da qualidade, como o Método de Andlise e Solucdo de Problemas
(MASP), foram identificados problemas, priorizados e suas causas raiz foram
identificadas com o auxilio de ferramentas da qualidade. Por fim, um plano de acao
detalhado foi elaborado a partir da ferramenta 5W2H, priorizando acdes e
classificando ganhos esperados. Adotou-se uma estratégia de implementacdo em
ondas para garantir eficiéncia. O estudo destaca a relevancia da gestdo eficaz de
estoques para empresas, oferecendo percepc¢des valiosas e habilidades praticas para
estudantes de Engenharia Mecanica.

Palavras-chave: Administracdo de Materiais; Método de Anélise e Solucdo de

Problemas (MASP); Ferramentas da Qualidade; Eficiéncia Operacional.



ABSTRACT

In today's competitive landscape, companies face constant challenges to
improve their processes and ensure their competitiveness in the market. In this
context, this work was motivated by the need of JH Souza Autopecgas, a company in
the retail and wholesale segment of the automotive aftermarket, to enhance its
materials management process in response to intense competition in the automotive
sector. Effective inventory management is crucial for companies' financial health and
competitiveness, and this study aimed to identify improvement opportunities and
implement effective solutions to optimize the company's materials management
process. Through a systematic approach and the application of quality tools such as
the Problem-Solving Method (MASP), problems were identified, prioritized, and their
root causes were identified with the aid of quality tools. Finally, a detailed action plan
was developed using the 5W2H tool, prioritizing actions and classifying expected
gains. A wave implementation strategy was adopted to ensure efficiency. The study
highlights the relevance of effective inventory management for companies, offering
valuable insights and practical skills for Mechanical Engineering students.

Keywords: Materials Management; Method of Analysis and Problem Solving (MASP);
Quality Tools; Operational Efficiency.
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1. INTRODUCAO

7

A administracdo de materiais € uma das atividades mais relevantes para
qualquer empresa, pois se por um lado 0s estoques geram seguranca operacional em
situacdes de variacdo de demanda, o que possibilita a manutencdo de um nivel 6timo
de servigo, por outro lado, estoques excessivos podem gerar perdas em funcao do
capital investido (Silva, 2019). Esse dilema é enfrentado por diversas empresas,
incluindo aquelas que atuam no setor de varejo e atacado.

As autopecas, por exemplo, desempenham um papel fundamental ao fornecer
uma ampla gama de produtos essenciais para o dinamico mercado automotivo. Este
setor abrange pecas de reposi¢cdo, componentes elétricos e eletrdnicos, pneus,
acessorios, lubrificantes, além de pecas destinadas aos motores e transmissdes dos
veiculos. Desde o surgimento das primeiras fabricas de carros no final do século XIX,
0 mercado de autopecas tem testemunhado um notavel crescimento, em sintonia com
a expansao continua do setor automotivo e 0 aumento expressivo da frota de veiculos
nas ruas e estradas ao redor do mundo. Até outubro de 2023, o0 mercado de reposi¢ao
registrou um impressionante crescimento acumulado de 18,3% em comparacéo ao
ano anterior (Sindicato Nacional da Industria de Componentes para Veiculos
Automotores — SINDIPECAS, 2023).

Ao longo da histéria, as empresas tém utilizado diferentes ferramentas para
gerenciar e controlar seus estoques, como sistemas integrados de gestdo, 0s
Enterprise Resource Planning (ERPs), visando otimizar a gestdo de seus recursos e
garantir a disponibilidade de produtos para atender a demanda do mercado. (Peci,
2012). Desde as primeiras técnicas manuais até as solugbes mais avancadas de
tecnologia da informacdo, a evolucdo dessas ferramentas acompanhou a
complexidade e a sofisticacdo das operacbes empresariais.

Dentro deste contexto, de busca por melhores resultados e uma gestdo mais
eficiente do estoque, as empresas nacionais tém procurado formas de se manter
competitivas e em continua ascenséo e, para alcancar uma melhor produtividade no
cenario econbmico como um todo, nada melhor do que buscar, inicialmente, a
melhoria de produtividade do processo de gestdo de materiais. Dentre as inUmeras
ferramentas e metodologias existentes para melhorias dos processos, proporcionando
reducéo de desperdicios e custos, temos o conceito de gestdo da qualidade, conceito

que comecou a ser difundido quando Walter A. Shewhart, em 1924, criou graficos de
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controle, fundindo conceitos de estatistica a producéo da Bell Telephone Laboratories,
também foi no mesmo periodo que Shewhart propés a metodologia do cliclo PDCA,
utilizando-a para analise e solu¢édo de problemas. (Carvalho e Paladini, 2015).
Portanto, este trabalho utiliza dos conceitos de qualidade, como ferramentas
para melhorar o processo de gestao de materiais de uma empresa de autopecas,
além de trazer resultados atingidos apos a aplicacéo das ferramentas de qualidade:

Matriz GUT, Diagrama de Ishikawa, 5 Porqués e 5W2H.

1.1 PROBLEMAS DE PESQUISA

O problema da pesquisa reside no desafio enfrentado pela empresa JH Souza,
uma autopeca com 34 anos de atuacao no agreste de Pernambuco, especificamente
em Belo Jardim. A empresa enfrenta dificuldades em seu processo de administracéo
de materiais e gestdo de estoque, buscando formas de aprimorar sua eficiéncia
operacional, reduzir desperdicios e custos. A motivacao para esta pesquisa surge da
necessidade premente de encontrar solugbes que otimizem o gerenciamento de
estoque da empresa, aumentando sua competitividade e assegurando sua
continuidade e crescimento no mercado automotivo. Este estudo foca na aplicacdo de
ferramentas de gestdo da qualidade para abordar os desafios enfrentados pela JH
Souza, visando melhorias substanciais em seu processo de administracdo de

materiais.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem por objetivo geral melhorar o processo de
administracdo de materiais e gestdo de estoques em uma empresa de
comercializacdo de autopecas (varejo e atacado), de pequeno porte, com o auxilio da

Engenharia da Qualidade.

1.2.2 Objetivos Especificos
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1. Identificacdo de problemas atrelados ao processo de administracdo de
materiais.

2. Priorizagdo dos problemas identificados ao processo de administragdo de
materiais com auxilio de ferramentas da qualidade.

3. ldentificacdo das causas raiz dos problemas do processo de administracdo de
materiais com auxilio de ferramentas da qualidade.

4. Desenvolvimento de um plano de acgdo, com auxilio de ferramentas da
qualidade, para resolucdo de problemas atrelados ao processo de

administracdo de materiais.

1.3 JUSTIFICATIVAS

Este trabalho visa preencher uma lacuna no conhecimento académico ao
fornecer uma analise aprofundada sobre a administracdo de materiais e gestédo de
estoque em pequenas e médias empresas, particularmente no setor de autopecas. Ao
investigar os desafios e as melhores praticas neste contexto especifico, contribuimos
para o avanco do entendimento tedrico sobre estratégias de administracdo de
materiais em ambientes empresariais.

A importancia gerencial deste estudo reside na capacidade de oferecer insights
valiosos para a empresa JH Souza e outras organizacdes semelhantes no setor de
autopecas. Ao identificar e analisar os gargalos existentes no gerenciamento de
estoque, o trabalho propde solucdes e estratégias que podem ser implementadas para
melhorar a eficiéncia operacional, reduzir custos e aumentar a competitividade no
mercado.

Do ponto de vista econdmico, a gestdo eficaz de estoque é fundamental para
garantir a saude financeira das empresas. Por meio deste estudo, busca-se
demonstrar como uma gestao mais eficiente do estoque pode resultar em economias
significativas de recursos, tanto em termos de capital investido em estoques quanto
de custos operacionais associados a gestédo inadequada. Essas economias podem
contribuir para a sustentabilidade financeira da empresa e até mesmo para o
crescimento econdmico regional, ao promover uma gestao mais eficiente dos recursos
disponiveis.

Este estudo fornece uma oportunidade valiosa para os estudantes de

Engenharia Mecéanica aplicarem seus conhecimentos tedricos em um contexto pratico
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e relevante. Ao analisar os aspectos técnicos e operacionais da gestdo de estoque
em uma empresa do setor automotivo, os estudantes podem desenvolver habilidades
essenciais em andlise de sistemas, otimizacdo de processos e tomada de deciséo,
preparando-os para desafios futuros no campo da engenharia industrial.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

Este trabalho estd organizado em cinco capitulos, cada um cumprindo uma
funcado especifica na estrutura da pesquisa.

No primeiro capitulo, o tema foi introduzido e contextualizado, delineando os
objetivos geral e especificos do estudo. A justificativa da pesquisa sera apresentada,
destacando a relevéancia do tema escolhido.

No segundo capitulo abordara a fundamentacéo teérica, serdo explorados os
principais conceitos relacionados ao tema do trabalho, como o processo de
administracdo de materiais de forma geral e as ferramentas de qualidade.

No terceiro capitulo, sera detalhada a metodologia abordada, explicitando as
etapas da pesquisa, 0s instrumentos utilizados e os procedimentos empregados para
a coleta e analise de dados.

O quarto capitulo, resultados e discussdes, concentra a descricdo do estudo de
caso, apresentando os resultados obtidos ao longo da pesquisa. Além disso, serdo
discutidas as implicagbes dos resultados em relacdo aos objetivos propostos,
fornecendo uma analise aprofundada.

No quinto e ultimo capitulo, a Concluséo, sera realizada uma sintese dos
principais resultados, proporcionando consideragdes finais sobre a pesquisa. Serao
discutidas as contribui¢cdes do estudo, suas limitaces e, quando aplicavel, sugestdes

para pesquisas futuras.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste topico estdo apresentados os conceitos das principais teorias abordadas

ao longo do trabalho.

2.1 GESTAO DA QUALIDADE

A qualidade ao longo da histéria reflete uma evolucdo dos conceitos,
inicialmente marcados pelos artesdos que, como especialistas, controlavam todos os
processos de producgdo, atendiam individualmente aos clientes e garantiam a
conformidade e confiabilidade dos produtos. Essa abordagem, centrada no produto e
na customizacao, persistiu até o final do século XIX. Com a Revolucédo Industrial,
houve uma transicao para a padronizacao e producdo em larga escala, impulsionada
pelo modelo de administracdo cientifica de Frederick W. Taylor. Nessa fase, o foco
mudou do artesdo para o0 operador, com tarefas fragmentadas e inspecao
especializada, marcando uma mudanca significativa na abordagem da qualidade,
passando do controle realizado pelo proprio produtor para a inspe¢ao separada do
processo de fabricagdo (Martinelli, 2021).

Marshall (2012) afirma que a gestdo da qualidade e dos processos, conceito
que comecou a ser difundido nos anos de 1950 e amplamente adotada nas ultimas
décadas do século passado, tornou-se um instrumento estratégico reconhecido pelo
mercado. Seja em organizacdes publicas ou privadas, de diversos portes e setores, a
gestdo da qualidade foi impulsionada pela difusdo de normas internacionais. A
abordagem vai além do controle da producédo, englobando qualidade intrinseca,
aplicacao integrada de ferramentas de gestdo e busca continua por eficiéncia e
eficacia organizacionais.

Carvalho e Paladini (2015) caracterizam a qualidade como habilidades de um
conjunto de caracteristicas que fazem parte de um produto, processo ou sistema em
atender as necessidades de um cliente ou parte interessada. Por outro lado, o
conceito de gestédo da qualidade é definido como atividades, que realizadas de forma
planejada e controlada, atendem uma organizacdo com relacdo a qualidade,
englobando o planejamento, controle, garantia e melhoria da qualidade.



18

2.2 FERRAMENTAS DE QUALIDADE

De acordo com Carvalho e Paladini (2015), ferramentas da qualidade sé&o
mecanismos empregados para selecionar, implementar ou avaliar alteragbes em
processos, fundamentando-se em analises objetivas de partes especificas do
processo. E crucial ressaltar que, por si s6, as ferramentas ndo conduzem melhorias,
alteracdes ou implementaces nos processos aos quais sdo aplicadas. Seu papel é
exclusivamente orientar a acdo do usuario, proporcionando uma compreensao passo
a passo de como as mudancas devem ocorrer.

Um aspecto crucial na utilizacdo de ferramentas de qualidade, conforme
destacado por Marshall (2012), € a sua simplicidade, proporcionando facil
compreensao para aqueles envolvidos na resolucdo de problemas, além de ser de
facil aplicacdo. No entanto, € importante ressaltar que algumas ferramentas se
baseiam fortemente em métodos estatisticos, o que exige maior capacitacdo para seu

emprego eficaz.

2.2.1 Ciclo PDCA

Instituido por Walter Shewhart, considerado um dos gurus da qualidade, o ciclo PDCA,
primeira ferramenta de qualidade amplamente utilizada, acronimo que significa Plan
(planejar), Do (executar), Check (verificar) e Act (agir), destaca-se como uma das
ferramentas/métodos fundamentais no campo da qualidade, frequentemente
empregada para buscar aprimoramentos. Além disso, o PDCA serve como alicerce
para varias metodologias e ferramentas amplamente reconhecidas que tém como
objetivo a busca continua pela melhoria. (Pezzatto, 2018)

Conforme afirma Pezzatto (2018), embora simples o PDCA é normalmente entendido
como um norteador inicial para resolu¢cdo de problemas, sua proposta principal é
assegura que a empresa esteja constantemente empenhada na busca por melhoria
continua, seja de produto, servico ou, até mesmo, processo. O processo de
planejamento ndo € estéatico, mas sim suscetivel a revisdes periddicas, guiadas por
licoes aprendidas com sucessos e ao longo do caminho. Podemos desdobra o PDCA

da seguinte maneira (Figura 1):
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a) Plan (planejamento): Delineamento do que produzir e como fazé-lo, com base
no planejamento estratégico da organizagdo. Inclui um plano de acédo
detalhado, antecipando solucdes para possiveis problemas.

b) Do (execucdo): Implementacdo pratica do planejamento. Isso implica
inicialmente efetuar as mudancas necessarias e, em seguida, iniciar
efetivamente a producao.

c) Check (verificacdo): Avaliacdo para garantir a conformidade entre o planejado
e o realizado, incluindo a analise de externalidades e efeitos ndo previstos.
Uma fase finalizada por um relatério.

d) Act (acdo): Atuacdo sobre desvios encontrados para corrigi-los. Se necessario,
realizar o replanejamento das a¢des de melhoria, reiniciando assim todo ciclo

do PDCA.
Figura 1 — Ciclo PCDC
ACT
/ Oefinir metas PLAN
Atuar \
corretivame”re

Verific ar }

"esultadog

CHECK \

Educare treingy

Executar 5 tarefy

e c
oOletay dados DO

Fonte: Martinelli (2021)
2.2.2 Diagrama de causa e efeito

De acordo com Carvalho e Paladini (2015), o diagrama de Ishikawa, também
conhecido como gréafico de espinha de peixe, foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa em
1943 como uma ferramenta para analisar as operagdes dos processos produtivos.
Sua estrutura se assemelha a uma espinha de peixe, onde o0 eixo principal representa
o fluxo béasico de informacgdes e as espinhas convergentes representam contribuicdes

secundarias ao processo. Esse diagrama visa ilustrar as causas principais de uma
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acao ou resultado, permitindo a visualizacdo clara da relacdo entre causas e seus
efeitos. A logica por tras do diagrama € simples: se o efeito é prejudicial, as causas
podem ser eliminadas; se é benéfico, & possivel fortalecé-las para garantir
continuidade. Essa ferramenta é aplicAvel a diversas areas analisando desde o
desempenho humano até o impacto ambiental nas operagdes, proporcionando uma
abordagem abrangente para avaliar e melhorar diferentes aspectos organizacionais
(Figura 2).

Figura 2 — Exemplo de diagrama de cauda e efeito
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Longa espera para
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Fonte: Martinelli (2021)

Essa importante ferramenta, além de tudo, serve para elucidar a relacdo entre o
resultado (efeito) e os diversos fatores (causas) que influenciam um processo. Essa
ferramenta pratica ndo apenas ajuda na identificacdo das principais causas de
problemas, mas também facilita a determina¢do da causa fundamental, orientando as
acOes necessarias para abordar os problemas identificados. Contudo, € importante
observar que o diagrama, embora eficaz para analisar e detalhar problemas, néo
diferencia nem prioriza as causas, deixando a critério da equipe decidir quais devem

ser corrigidas em primeiro lugar (Martinelli, 2021).

2.2.3 5W2H
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O 5W2H é uma ferramenta de gestédo essencial para mapear e padronizar processos,
elaborar planos de acao e estabelecer procedimentos vinculados a indicadores. Com
foco gerencial, visa facilitar o entendimento ao definir responsabilidades, métodos,
prazos, objetivos e recursos associados. As iniciais em inglés — why (por que), what
(o que), where (onde), when (quando), who (quem), how (como) e how much (1 custa)
— representam as dimensdes essenciais abordadas por essa ferramenta, como é
definido por Marshall (2012) (Quadro 1).

Quadro 1 — Exemplo da aplicagdo do 5W2H

Plano de agdo
Setor: Servigos de Apoio e Logistica Responsavel: Jodo
Objetive: Reduzir custos internos de geragdo de fotocopias em 30%
O que (What) | Quem | Quando | Onde {Whera) | Por que (Why) | Como (How) | Custos (How
(Wha) | (When) much)
Reavaliagio Joana |Até 15- |Em nossa Ha suspeitas | Comparacdo | Remuneracido
de coniratos 45 empresa e nos | de as com outros de 100 horas
e negociacao fomecedores  |clausulas de | contratos de tacnicos +
com desconto por | (mercado)e | RS 2 mil em
fomecedores volume ndo pesquisa despesas
estarem junto a diversas
compativeis fornecedores
com o dltemativos
mercado
Estabelecimento | Paule | Até 10- | Mos Ha muitas Conversas Remuneracio
de maior rigor 5% departamentos | copias COMm as de 150 horas
nas e cargos com | particulares ¢ | chefias e de técnicos
autorizacies poder de tambem responsaveis
autorizacdo documentos | pela andlise
que poderiam | de fluxos de
circular por e- | farefas
mail
Centralizacde | Carlos | Até 25- |Ma Para facilitar a | Realocacdo | Remuneracdo
dos semvicos G- administragdc | implementagio | das maguinas | de 120 horas
central de confroles e de té=cnicos
colaboradores [+ RS 5 mil em
do setor obraz e
mudanca

Fonte: Marshall (2012)

Como estabelecido por Souza (2018), ao empregar o 5W2H, 0s processos podem ser
divididos em etapas, guiadas por essas perguntas, visando identificar falhas que
possam impedir o término adequado do processo. Além disso, 0 sistema pode ser

empregado para alcancar metas e na busca continua pela melhoria.
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2.2.4 MASP

O Método de Analise e Solugédo de Problemas ou MASP, constitui uma abordagem
metodologica empregada no aprimoramento de processos produtivos ou ambientes
organizacionais. Sua énfase reside na resolucéo eficaz de questdes, visando alcancar
resultados otimizados (Carpinetti, 2016).

As fases do ciclo PDCA podem ser detalhadas em passos especificos,
frequentemente referidos como o Método de Andlise e Solucéo de Problemas (Masp).
No entanto, na literatura e no mercado, diversas outras designacfes sao encontradas,
como o Método de Analise e Melhoria de Processos (Mamp) e Quality Circle Story
(QC Story). Estas abordagens, sendo estruturadas e sistematicas, sdo empregadas
pelas equipes com o propoésito de resolver problemas de maneira eficiente (Marshall,
2012) (Quadro 2).

Quadro 2 — Etapas do método de andlise e solucao de problemas (MASP)

PDCA Fluxos Fase Objetivo
grama

Definir claramente o problema

Identificagéio do problema e a necessidade de melhoria

Investigar as caracteristicas

Gbeesvaciio especificas do problema

olle

Descobrir as causas fundamentais

Andlise
do problema

Conceber um plano para

Plano de acéo .
bloquear as causas fundamentais

Agao Bloquear as causas fundamentais

Verificacdo Verificar se o bloqueio foi efetivo

O A O

(@]
oo

(Bloqueio foi efetivo)

Prevenir contra o reaparecimento

Padronizacio do problema

Documentar todo o processo

Conclusio -
para recuperagao futura

Fonte: Carpinetti (2016)
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Segundo Souza (2018), o MASP possui abordagem gerencial aplicada tanto na
manutencdo quanto na melhoria de acdes, utilizando o PDCA como ferramenta para
a resolucao de problemas. O processo do MASP envolve a identificagdo do problema,
observacgéo de suas caracteristicas, analise das causas principais, concep¢ao de um
plano de acéo, implementacéo das acdes, verificacdo da eficacia, padronizagcao para
eliminar definitivamente as causas e conclusdo, recapturando as atividades
desenvolvidas e planejando para o futuro. O MASP e o PDCA sao ferramentas
eficazes que atuam nas causas dos problemas, aprimorando a efetividade dos
processos organizacionais.

Seguem etapas do método de forma destacada (Carpinetti, 2016):
a) ldentificacdo do problema: Fase responséavel por identificar os problemas mais
criticos acerca do assunto em questao;

b) Observacdo: Caracterizacdo detalhada do problema visando aumentar a
chance de identificacdo da causa do problema,;

c) Analise: Levantar as causas raizes ou fundamentais do problema em questéo;

d) Plano de acado: Elaborar um plano de acdo detalhado para eliminagdo ou
mitigacao dos problemas identificados na andlise;

e) Acao: Consiste na implementacao das atividades definidas no plano de agao;

f) Verificacdo: Avaliacdo dos resultados para analise se de fato as atividades
implementadas foram eficazes na eliminagcédo ou mitigacdo do problema. Vale
ressaltar que nessa etapa, caso 0s resultados ndo sejam satisfatorios, o
processo retorna ao ponto de observacgéao;

g) Padronizagdo: Visa introduzir as atividades implementadas no plano de agéo
em na rotina da operacéo do processo, com o objetivo de prevenir o retorno do
problema;

h) Conclusdo: O processo é finalizando, documentando todas as licbes
aprendidas e resultados obtidos para posterior consulta.

2.2.5 Brainstorming

O brainstorming, conhecido como "tempestade de ideias", € uma técnica amplamente

utilizada para estimular a criatividade no desenvolvimento de alternativas. Baseia-se
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em dois principios fundamentais: a auséncia de julgamento e a reacdo em cadeia.
Durante o processo, 0s participantes sdo encorajados a expressar livremente e sem
criticas todas as ideias, por mais irreais que possam parecer. O objetivo é gerar um
grande numero de ideias, que posteriormente serdo analisadas e refinadas para

formar um conjunto de alternativas viaveis (Peci, 2012).

O brainstorming é uma etapa crucial para agregar conhecimento a organizacdo, onde
a convocacao dos participantes com base em seu conhecimento é fundamental. E
comum incluir pessoas de diferentes niveis hierarquicos e até mesmo externas a
empresa para enriquecer o processo. A habilidade do facilitador em estimular a
participacdo de todos é essencial para extrair o maximo de conhecimento. O objetivo
€ identificar as possiveis causas dos problemas do sistema, relacionando variaveis

independentes com a variavel dependente (Campos, 2009).

2.2.6 Matriz GUT

A Matriz GUT é uma ferramenta utilizada para representar problemas ou riscos
potenciais através de quantificacBes, visando estabelecer prioridades para sua
abordagem e minimizar seus impactos. Essa matriz € comumente empregada na
priorizacdo de problemas e na andlise de riscos, onde os problemas sao listados e
analisados de acordo com sua gravidade (G), urgéncia (U) e tendéncia (T). Atribui-se
valores de 1 a 5 para cada dimenséo, sendo 5 a maior intensidade e 1 a menor.
Multiplicando-se os valores de G, U e T, obtém-se uma pontuac¢ao para cada problema
ou fator de risco analisado, multiplicando os valores atribuidos. Aqueles com maior
pontuacao séo tratados como prioritarios para intervencao (Marshall, 2012) (Quadro
3).

Quadro 3 — Exemplo de aplicagdo da matriz GUT
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Problemas GUT GxUx
T

1. Concepcdo do imével em ndo conformidade com as expectativas do 5 41 20
mercado.

2. Demora na formagdo de grupo de investidores. 5 5 4 100
3. Retracdo dos investidores por tendéncias macroecondmicas. 4 33 36
4 Desisténcia de 25% dos investidores durante a execugdo da obra. 3 5 2 30
&. Esfriamente do mercado imobiliario. 4 3 3 36
6. Mao de obra adequada nao disponivel no momento requisitado. 5 5 3 75
7. Plangjamento de custos incongistente, com incoméncia em gastos ndo 4 3 3 36
orgados.

&. Plangjamento de compras inconsistente. 3 3 2 30
9. Aumento do prego de insumos basicos & de acabamento. 35 4 100
10. Longos periodos de chuvas. 4 3 2 24

Fonte: Marshall (2012)

2.3 OBJETIVOS DA ADMINISTRACAO DE MATERIAIS

O propésito do processo de Administracao de Materiais reside em maximizar a
eficacia do retorno das vendas e a sincronizagédo do planejamento e programacao da
producdo, que para o nosso estudo de caso consiste em programacao de vendas.
Essa funcdo busca minimizar o investimento de capital em estoques, considerando
seu alto custo e 0 aumento associado aos custos financeiros. O estoque € essencial
para o funcionamento de uma empresa, atuando como um amortecedor entre 0s
estagios de compras até a venda final. O objetivo € otimizar esse investimento,
aumentando a eficiéncia do uso dos recursos financeiros e reduzindo a necessidade
de capital investido (Dias, 2010).

A deficiéncia no controle de estoques, segundo Dias (2010), geralmente é
evidenciada por reclamacdes especificas, como dilatacdes nos prazos de entrega,
aumento do estoque sem correspondéncia na producdo ou vendas, cancelamentos
de pedidos, entre outros sintomas. Portanto, a administragcio de estoques visa corrigir
essas deficiéncias e promover uma abordagem organizada e eficiente para o
gerenciamento de estoques, indo além do simples fluxo diario de compras e vendas.

Para Viana (1999), o propésito essencial da Administragcdo de Materiais é
determinar o0 momento e a quantidade adequada a ser adquirida para reabastecer o
estoque, sendo acionada pelo usuario, que desencadeia 0 processo como

consumidor. Contudo, a formagéo de estoques torna-se um ponto critico, suscitando
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a indagacao frequente sobre a recorrente escassez de materiais. Essas queixas
enfrentam dilemas e frustracdes ao tentar equilibrar a operacionalidade da empresa,
atender adequadamente aos consumidores e manter os investimentos em estoques
em niveis ideais.

Como é citado por Bowersox e Closs (2009), o gerenciamento de estoque é
uma atividade crucial para as empresas, mas também apresenta diversos riscos,
como o investimento financeiro e a obsolescéncia dos produtos. Esses riscos variam
de acordo com a posicdo da empresa no canal de distribuicdo e podem resultar em
despesas financeiras adicionais, especialmente se o financiamento for feito por meio
de empréstimos. Fabricantes lidam com investimentos a longo prazo, enquanto
atacadistas enfrentam riscos mais profundos e duradouros, e varejistas assumem
riscos amplos, mas menos profundos, devido a diversidade de produtos que lidam.

Ainda é importante pontuar que empresas em diferentes niveis do canal de
distribuicdo devem estar cientes dos riscos associados ao gerenciamento de estoque
e adotar estratégias adequadas para mitiga-los. A rotacéo eficiente do estoque é
fundamental, especialmente para os varejistas, que buscam reduzir os riscos
pressionando os fornecedores a assumir maior responsabilidade pelo estoque
(Bowersox e Closs, 2009).

Atualmente, a gestdo de estoques na JH Souza Autopecas apresenta desafios
significativos, refletidos em problemas como excesso de estoque, falta de controle
sobre os niveis de estoque, dificuldades na identificacdo de produtos obsoletos e
dificuldades na previsdo de demanda. Esses problemas resultam em custos
desnecessarios, desperdicio de recursos e potencial impacto negativo na eficiéncia
operacional e na satisfacdo do cliente. Além disso, a falta de uma abordagem
sistematica e o uso de ferramentas adequadas para 0 gerenciamento de estoques
contribuem para a persisténcia desses desafios e dificultam a implementacédo de

melhorias efetivas no processo de administracao de materiais.

2.3.1 Principios fundamentais de administragcdo de materiais

A gestéo eficiente de um setor de controle de estoques demanda a defini¢cao clara de
seus objetivos principais, que abrangem desde a determinacédo dos itens a serem
mantidos em estoque, sua periodicidade de reabastecimento e a quantidade

necessaria para um periodo especifico, até a coordenacdo com o departamento de
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compras para aquisicao, recebimento, armazenamento e manutencdo dos materiais
de acordo com as necessidades. Além disso, é crucial o controle sistematico dos
estoques em termos de quantidade e valor, fornecendo informacgdes precisas sobre a
posicdo do estoque e realizando inventarios periodicos para avaliacdo. Aspectos
como a identificacdo e retirada de itens obsoletos e danificados também séo

essenciais para o funcionamento eficaz desse sistema (Dias, 2010).

Figura 3 — Relagdo entre grau de atendimento e capital investido em matérias
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Fonte: Dias (2010)

Conforme é citado por Viana (1999), existem diversos motivos no processo de

administracdo de materiais que necessitam de atencao especial:

a) O desempenho do processo esta atrelado a diversas areas;

b) Necessidade de gerenciar uma grande variedade de itens, geralmente em
grandes guantidades, com o menor risco de falta e menor custo atrelado
possivel;

c) A exigéncia de informacdes precisas e rapidas;

d) Geralmente os estoques representam a maior parcela de ativos de uma
empresa, com isso se faz necessario uma visao criteriosa para que os lucros
nao figuem retidos em estoques excessivos.
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Ainda é possivel descrever os principios fundamentais da administracdo de materiais

em algumas atividades essenciais para um processo preciso e conciso, sendo elas
(Viana, 1999):

a)

b)

d)

e)

f)

Cadastramento: Atividade com o objetivo de cadastrar os materiais utilizados
no desenvolvimento da empresa, o que implica em uma classificacao precisa,
estabelecimento de codificacdo e determinacdo de uma especificacao objetiva
e clara.

Gestdo: Gerenciar o estoque com a utilizacdo de técnicas que permitam o
equilibrio entre consumo (vendas) e a definicdo de parametros para o nivel de
ressuprimento.

Compras: A atividade tem a finalidade de suprir as necessidades da empresa
mediante a aquisicdo de materiais, objetivando identificar melhores condi¢gdes
de mercado e técnicas.

Recebimento: A atividade de recebimento tem como finalidade assegurar a
rapida liberacdo dos materiais adquiridos pela empresa, garantindo que as
entradas no estoque reflitam a quantidade estabelecida, no momento
adequado, pelo preco acordado e na qualidade especificada nas encomendas.

Almoxarifado: No que se refere ao almoxarifado, sua fungéo principal é garantir
a guarda fiel dos materiais confiados a empresa, com o objetivo de preserva-
los e manter sua integridade até o consumo final.

Inventario fisico: A atividade de inventario fisico busca estabelecer uma
auditoria continua nos estoques sob responsabilidade do almoxarifado. Essa
pratica tem como finalidade assegurar a confiabilidade e exatidao dos registros
contabeis e fisicos, sendo essencial para o eficiente funcionamento do sistema
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3. METODOLOGIA

3.1 ETAPAS METODOLOGICAS

Este trabalho empregou uma metodologia mista, combinando pesquisa de
campo, analise de documentos internos da empresa de varejo e atacado de
comercializacdo de autopecas e referéncias bibliograficas relevantes. A metodologia
foi estruturada com base nas etapas do Método de Analise e Solucdo de Problemas
(MASP). Foi conduzida uma pesquisa bibliogréfica abrangente, utilizando fontes como
artigos académicos, livros e documentos técnicos relacionados a aplicacdo de
ferramentas da qualidade no processo de administracdo de materiais.

O estudo de caso focou na analise do processo de administracdo de materiais
em uma empresa de varejo e atacado de comercializacdo de autopecas, com énfase
na identificacdo de problemas e na aplicacdo de ferramentas da qualidade para
melhorar e otimizar o processo. Foram realizadas observacdes diretas no local de
trabalho para coletar dados primarios relacionados ao processo de administracao de
materiais. Isso incluiu observar o fluxo de materiais, identificar pontos de
estrangulamento e registrar informacdes relevantes para a analise.

Diante disso, com base nas informac¢Oes coletadas, foram aplicadas as
ferramentas da qualidade Matriz GUT, Diagrama de Ishikawa, 5 Porqués e 5W2H,
conforme as etapas do MASP, para analisar e solucionar os problemas identificados

no processo de administracao de materiais.
3.2 ETAPAS DO MASP

Nesta sec¢éo, serdo detalhadas as etapas do MASP, aplicadas no contexto do
estudo de caso sobre o processo de administracdo de materiais ha empresa de
autopecas.

3.2.1 Identificacdo do Problema

Inicialmente, foi realizada uma analise aprofundada do processo de administracéo de

materiais, empregando a técnica de brainstorming em conjunto com a aplicacdo de
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uma matriz GUT para priorizacdo dos problemas identificados. Essa abordagem
permitiu explorar uma ampla gama de questdes e desafios enfrentados pela empresa,
garantindo uma compreensao abrangente do contexto operacional.

Durante as sessfes de brainstorming, membros da equipe colaboraram ativamente
na identificacdo e discusséo dos problemas, permitindo a coleta de insights valiosos
e perspectivas diversas. Em seguida, foi aplicada a matriz GUT para classificar e
priorizar os problemas com base em sua gravidade, urgéncia e tendéncia de
ocorréncia.

Dessa forma, foi estabelecida uma base sdlida para identificar os principais problemas

gue impactam o processo de administracdo de materiais da empresa.

3.2.2 Anédlise

Para analisar os desafios identificados no processo de administracdo de materiais, foi
utilizada uma abordagem estruturada que comecou com a aplicacdo do Diagrama de
Ishikawa.

AplOs essa etapa inicial de mapeamento, para uma analise mais aprofundada
utilizando o método dos 5 Porqués. Esse método permitiu investigar cada causa
identificada no Diagrama de Ishikawa, questionando repetidamente o motivo por tras
de cada problema até chegarmos a sua causa raiz fundamental. Dessa forma,
pudemos entender melhor as relagdes causais subjacentes e priorizar as areas-chave

para intervencao e melhoria.

3.2.3 Plano de Acgéo

Um plano de acdo detalhado foi elaborado para implementar as melhorias
identificadas e pontuadas durante a etapa de andlise. Utilizando a ferramenta de

qualidade 5W2H, onde foram definidas as etapas especificas a serem tomadas, 0s

responsaveis por cada acéo, os prazos de implementacao e 0s recursos necessarios.

3.3 CONTEXTUALIZACAO DA EMPRESA
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A empresa JH Souza Autopecas, do setor de varejo e atacado de
comercializacao de autopecas para veiculos da linha pesada, desempenha um papel
central neste estudo, empresa localizada na cidade de Belo Jardim, Pernambuco,
atualmente com 34 anos de atuacdo no mercado regional conta com 8 funcionérios e
se encaixa na classificacdo de empresa de pequeno porte (EPP), de acordo com as
classificacOes da Lei Geral das Micro e Pequenas Empresas (Lei Complementar N°
123, 2006).
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Neste capitulo, serdo apresentados os resultados obtidos a partir do
mapeamento de todo o processo de administracdo de materiais na empresa de
autopecas, com foco na aplicagao das ferramentas de qualidade a metodologia MASP
e em suas etapas realizadas para identificacdo, anélise e solucdo dos problemas
identificados.

O processo de administracdo de materiais foi dividido em etapas distintas,
incluindo a identificacdo de pontos criticos e areas de oportunidade para melhoria.
Cada etapa foi minuciosamente examinada, classificando-se em seis categorias
principais: recebimento, armazenamento, movimentacao interna, expedi¢do, controle
de estoque e compras.

Durante o mapeamento do processo, foram identificados diversos problemas e
desafios, como falhas na gestao de estoque, demoras na reposi¢cao de materiais, falta
de controle na movimentacdo interna e excesso de retrabalho devido a erros de
armazenamento.

Ao longo deste capitulo, serdo discutidos os resultados obtidos em cada etapa
do processo, destacando as melhorias implementadas, os desafios enfrentados e as
licBes aprendidas durante o desenvolvimento do estudo de caso. Essa andlise critica
dos resultados permitird avaliar o impacto das acdes corretivas propostas e propor
recomendacdes para futuras melhorias no processo de administracao de materiais da

empresa de autopecas.

4.1 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

a) Estoque sistémico em divergéncia com estoque fisico: A falta de
correspondéncia entre os registros do sistema de gestdo de estoque e 0s
estoques fisicos armazenados na empresa pode levar a erros de contagem,

dificuldades na localizagao de itens e potenciais interrup¢des na producao.

b) Demora na reposicdo de materiais: Atrasos na reposicdo de materiais

essenciais podem resultar em interrupgdes na linha de producéo, aumento dos
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tempos de espera e potenciais perdas financeiras devido a incapacidade de

atender a demanda do cliente.

c) Excesso de estoque obsoleto: O acimulo de materiais obsoletos ou de baixa
demanda no estoque pode resultar em desperdicio de espaco de
armazenamento, recursos financeiros e, consequentemente, reducdo da

lucratividade da empresa.

d) Armazenamento inadequado: A falta de espacos adequados de
armazenamento ou condi¢cdes inadequadas de armazenamento pode causar
danos aos materiais, deterioracao, perdas e até mesmo riscos a seguranca dos

funcionérios.

e) Processo de compras ineficiente: Procedimentos de compra néo otimizados
podem levar a aquisicdo excessiva de materiais, resultando em custos
desnecessarios, estoques inchados e dificuldades na gestdo financeira da

empresa.

f) Controle de inventario ineficaz: Falhas no controle de entrada e saida de
materiais podem levar a erros de contagem, registros inconsistentes e
dificuldades na reconciliagdo entre o0s estoques fisicos e sistémicos,

impactando negativamente na eficiéncia operacional.

g) Dados mestres cadastrais de produtos com itens duplicados e com
descricdo genérica: A presenca de itens duplicados ou com descricdes
genéricas nos dados mestres cadastrais pode levar a confusbes, erros na
gestao de estoque e dificuldades na identificacdo e rastreamento de materiais,

comprometendo a eficacia do sistema de gestdo de materiais.

Ap6s a identificacdo dos problemas no processo de administragdo de materiais,
foi utilizada a matriz GUT para priorizar esses problemas. Ao atribuir pontuacdes a
cada um desses critérios para cada problema identificado, conforme mostrado na

Tabela 1, foi possivel classifica-los em ordem de prioridade, permitindo assim uma
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abordagem mais eficiente na resolucdo dos problemas mais criticos e urgentes,
contribuindo para a melhoria geral do processo de administracdo de materiais da
empresa de autopecas.

Dentre os problemas identificados, destaca-se o de estoque sistémico em
divergéncia com estoque fisico, conforme mostrado na Tabela 1. Para direcionar o
foco do projeto e garantir uma abordagem mais eficaz, foi necessario priorizar os

problemas de acordo com criticidade definida por meio da matriz GUT.

Tabela 1 — Matriz GUT utilizada na priorizacéo dos problemas relacionados ao processo de

administracéo de materiais

Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia Pontuagdo
(G) (V) (T) Total
Est <temi di a
stoque sis enlwl'co em divergéncia 5 5 5 125
comestoque fisico
Dados mestres cadastrais de produtos
. . . 5 4 4 80
comitens duplicados e com descricao
genérica
Controle de inventario ineficaz 4 4 4 64
Demora na reposi¢ao de materiais 4 4 3 48
Armazenamento inadequado 4 4 3 48
Excesso de estoque obsoleto 3 4 3 36
Processo de compras ineficiente 3 4 3 36

Fonte: O autor (2024)
4.2 OBSERVACOES

Apbs o levantamento dos problemas relacionado ao processo de administragéo
de matérias e priorizacdo dos mais relevantes ao processo, foi dedicado esfor¢os a

observacdo minuciosa dos impactos do problema de estoque sistémico em



35

divergéncia com estoque fisico ao processo de administracdo de materiais na
empresa de autopecas.

Nesta etapa crucial, foi buscado coletar uma ampla gama de informacdes para
embasar nossa andlise e proporcionar clareza na identificacdo e resolugdo dos
problemas identificados conforme descrito abaixo.

Desde a implementacdo do ERP em 2005, a JH Souza tem utilizado essa
ferramenta para gerenciar suas operacdes, abrangendo areas como funcionérios,
clientes, fornecedores, produtos, compras e vendas. A partir da analise dos dados
extraidos do sistema ERP, pudemos realizar uma investigagcdo mais aprofundada

sobre o0s seguintes aspectos:

a) Atualmente o ERP possui 9.084 itens ativos cadastrados no sistema

b) No periodo de 01/01/2023 a 01/01/2024 foram movimentados 5.635 itens, ou
seja, 62,03% dos itens ativos cadastrados foram vendidos no periodo avaliado.

c) Durante o periodo de 01/01/2023 a 01/01/2024, foram registradas 766 entradas
de materiais no sistema, considerando que houveram 248 dias Uteis no periodo
avaliado, foram registradas em média de 3 notas fiscais de entra por dia util.

d) Durante o mesmo periodo, foram realizados 2.003 ajustes de estoque por meio
de alteracdes manuais.

e) ApoOs a selecdo de uma amostragem representativa aleatéria de 50 itens,
procedemos com a contagem cega in loco, identificando 32 registros com
divergéncias entre os dados sistémicos e fisicos.

Figura 4 — Informacéo sistémica mostrando saldo previsto de 2 unidades

Detalhes do produto H10/003705 - 1 CANO INJETOR VOLVO NL12 4702510

Geral Promogdes

Resumo
Pedidos de venda: 0 Pré-vendas: 0 Pedidos de faturamento: 0
Ordens de servigo: 0 Pedidos de compra: 0 Saldo previsto: 2

Pedidos de venda e faturamento, Pré-vendas e Ordens de servigo em aberto

Ndmero Data Cliente

Fonte: O autor (2024)

Figura 5 — Exemplo de item com saldo em divergéncia ao saldo sistémico
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Fonte: O autor (2024)

Essa andlise minuciosa dos dados mestres cadastrais foi essencial para
compreender a extensdo dos problemas relacionados ao estoque sistémico em
divergéncia com estoque fisico. Os insights obtidos durante esta fase nos forneceram
uma base solida para direcionar nossos esfor¢cos na etapa seguinte do processo de
melhoria, conforme delineado pela metodologia MASP.

A discrepancia entre os registros do sistema e a realidade fisica evidencia a
necessidade urgente de medidas corretivas para melhorar a acuracidade e
confiabilidade do controle de inventario.

4.2.1 Diagrama de Ishikawa

Ao utilizar o Diagrama de Ishikawa para analisar o problema de estoque sistémico em
divergéncia com estoque fisico, foi identificado, em conjunto com a equipe da JH
Souza, por meio de brainstorming, diversas causas potenciais, como detalhado, na
Figura 6



Figura 6 — Diagrama de Ishikawa desenvolvido

Mio de Obra
Inexperiéncia ou desatengio Falhas nos processos de Falta de utilizagéo de
dos funciondrios durante a registro de entrada e saida de equipamentos para escanear
contagem fisica de estoque materiais no sistema ou contabilizar os produtos
Rotatividade de pessoal Auséncia de pro‘_(ocoItJ? padronizados Auséncia de manutengéio
resultando em inconsisténcia para lidar com discrepancias entre os preventiva dos equipamentos
na gestio de estoque registros de estoque fisico e sistémico utilizados no processo
Auséncia de segr_egagéio de Auséncia de instrugdes de Auséncia de restrigdo de
funcéo bem definida para trabalhos para as atividades acesso as transagdes criticas
cada processo que fazem parte do processo do sistema
Estoque Sistémico em
Divergéncia com Estoque
Condigtes ambientais Fisico
Falta de padrdes para inadequadas que podem L o
classificagao e codificagao prejudicar a integridade dos Auséncia de indicadores de
dos itens cadastrados materiais armazenados desempenho
Falta de etiquetagem nos Espago de trabalho
locais de armazenamento, desorganizado, levando a Dados imprecisos ou
levando a erros erros de contagem e registro incompletos

Condigdes inadequadas de
armazenamento que dificultam a
identificagdo e contagem precisa
dos produtos

Meio
Ambiente

Fonte: O autor (2024)
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Maquina:

Falta de utilizacdo de equipamentos para escanear ou contabilizar os produtos;
Auséncia de manutencao preventiva dos equipamentos utilizados no processo;

Auséncia de restricdo de acesso as transacdes criticas do sistema.

Método:

Falhas nos processos de registro de entrada e saida de materiais no sistema;
Auséncia de protocolos padronizados para lidar com discrepancias entre o0s
registros de estoque fisico e sistémico;

Auséncia de instrucdes de trabalhos para as atividades que fazem parte do

processo.

Mé&o de Obra:

Inexperiéncia ou desatencdo dos funcionarios durante a contagem fisica de
estoque;

Rotatividade de pessoal resultando em inconsisténcia na gestao de estoque;

Auséncia de segregacéao de funcédo bem definida para cada processo

Materiais:

Falta de padrdes para classificacao e codificacdo dos itens cadastrados;

Falta de etiquetagem nos locais de armazenamento, levando a erros.

Meio Ambiente:

Condi¢cdes ambientais inadequadas que podem prejudicar a integridade dos
materiais armazenados;

Espaco de trabalho desorganizado, levando a erros de contagem e registro;
Condi¢Oes inadequadas de armazenamento que dificultam a identificagdo e

contagem precisa dos produtos.

Medida:

Auséncia de indicadores de desempenho;
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e Dados sistémicos imprecisos ou incompletos.

ApoOs a elaboracao do diagrama de Ishikawa, procede-se com a analise das possiveis
causas identificadas. Dentre elas, destacaram-se aquelas consideradas mais
provaveis e com maior impacto no problema em questdo. Assim, foram selecionadas

as seguintes causas prioritarias:

e Auséncia de restricdo de acesso as transacdes criticas do sistema;

e Condicdes inadequadas de armazenamento que dificultam a identificacdo e
contagem precisa dos produtos;

e Falta de etiquetagem nos locais de armazenamento, levando a erros;

e Auséncia de instrucoes de trabalhos para as atividades que fazem parte do

Processo.

4.2.2 5 Porqués

Nesta etapa, foi aplicado o método dos 5 Porqués para aprofundar nossa investigacéo
sobre as causas raizes dos problemas identificados. Durante essas sessoes, foi
guestionado continuamente as razdes por trds de cada causa apontada, buscando
desvendar os fatores subjacentes que contribuem para os problemas observados.
Essa abordagem permitiu explorar em profundidade as questbes levantadas e
identificar as causas raizes que precisam ser abordadas para resolver os problemas

de forma eficaz.

Tabela 2 — Analise dos problemas e suas causas no processo de administragdo de materiais.

Causa Raiz Pergunta Subpergunta
Causa 1
Auséncia de restricdao de Por que héa auséncia de restricdo | Porque ndo ha uma politica de
acesso as transacoes criticas de acesso as transacdes criticas | controle de acesso bem definida no
do sistema do sistema? sistema.

Por que ndo ha uma politica de | Porque ndo houve uma revisdo
controle de acesso bem definida | adequada das permissdes de acesso

no sistema? dos usuarios.
Por que ndo houve uma revisdo | Porque ndo ha um processo
adequada das permissdes de estabelecido para revisar e atualizar

acesso dos usuarios? as permissdes regularmente.




Por que ndo h& um processo
estabelecido para revisar e
atualizar as permissdes
regularmente?
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Porque néo foi designada uma
equipe responsavel pela gestdo de
acessos e permissdes no sistema.

Por que néo foi designada uma
equipe responsavel pela gestdo
de acessos e permissdes no
sistema?

Porque ndo ha uma clara
definicao de responsabilidades e
procedimentos para essa tarefa.

Causa 2

Condic¢oes inadequadas de
armazenamento que
dificultam a identificacao e
contagem precisa dos
produtos

Por que existem condig¢des
inadequadas de
armazenamento?

Porque os locais de armazenamento
nao estdo adequadamente
organizados.

Por que os locais de
armazenamento ndo estdo
adequadamente organizados?

Porque ndo ha um sistema de
categorizacdo e identificacdo
eficiente dos produtos.

Por que ndo ha um sistema de
categorizacdo e identificacdo
eficiente dos produtos?

Porque ndo foram realizadas
avaliaces periddicas das
necessidades de armazenamento e
layout dos estoques.

Por que ndo foram realizadas
avaliacOes periddicas das
necessidades de armazenamento
e layout dos estoques?

Porque ndo ha uma cultura de
melhoria continua e revisdo dos
processos de armazenagem.

Por que ndo ha uma cultura de
melhoria continua e revisdo dos
processos de armazenagem?

Porque nao ha incentivo ou
suporte da alta administracido
para implementar mudancas
nesse sentido.

Causa 3

Falta de etiquetagem nos
locais de armazenamento,
levando a erros

Por que ndo héa etiquetagem nos
locais de armazenamento?

Porque ndo héa procedimentos
padronizados de identificacdo de
produtos.

Por que ndo ha procedimentos
padronizados de identificacdo de
produtos?

Porque ndo houve treinamento
adequado para os funcionarios
responsaveis pela organizacdo do
estoque.

Por que nédo houve treinamento
adequado para esses
funcionarios?

Porque a empresa ndo reconheceu
a importancia de estabelecer
procedimentos claros de
identificacdo.

Por que a empresa nao
reconheceu essa importancia?

Porque ndo houve uma analise
completa dos impactos negativos
da falta de etiquetagem.

Por que ndo houve uma analise
completa desses impactos?

Porque ndo houve um sistema
eficaz de feedback para
identificar e corrigir problemas
operacionais.

Causa 4




Auséncia de instrucoes de
trabalhos para as atividades
que fazem parte do processo

Por que ndo ha instrucdes de
trabalho para essas atividades?
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Porque ndo houve um processo
formal de documentacao de
procedimentos.

Por que ndo houve um processo
formal de documentacéao de
procedimentos?

Porque ndo houve uma designacao
clara de responsabilidades pela
criacdo e manutencao dessas
instrucoes.

Por que ndo houve uma
designacao clara de
responsabilidades?

Porque a importancia da
padronizagdo de processos nao foi
adequadamente comunicada aos
gestores.

Por que essa importancia nao foi
comunicada adequadamente?

Porque ndo houve uma estratégia
de comunicacio eficaz para garantir
a compreensdo e adesdo aos
procedimentos padronizados.

Por que ndo houve uma
estratégia de comunicacdo
eficaz?

Porque nao houve uma analise
abrangente das lacunas de
comunicacao e treinamento
dentro da empresa.

4.3 PLANO DE ACAO

Fonte: O autor (2024)

Para abordar de forma eficaz as causas raizes identificadas durante a analise

do método dos 5 Porqués, foi desenvolvido um plano de acao estruturado, utilizando

a metodologia 5W2H. Essa abordagem permitiu definir claramente as acdes a serem

tomadas, quem sera responsavel por cada uma delas, quando serdo implementadas

€ como serao executadas.

As acdes delimitadas foram:

e Acdo A: Restricdo de acesso as transicdes criticas do sistema;

e Acdao B: Segregacao de funcao no processo de administracao de materiais;

e Acdao C: Estabelecer o processo de inventario diario para os itens vendidos

emd-1;

e Acdao D: Identificacdo das posi¢cbes do estoque por meio de etiquetas de

identificagéo padronizada;

e Acéo E: Bloqueio sistémico de venda de itens sem saldo ou saldo negativo;

e Acédo F: Bloqueio sisttmico para venda exclusiva por meio de cédigo de

barras;
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e Acao G: Criagédo de grupos e subgrupos para classificacdo dos itens em
cadastrados em sistema;

e Acdao H: Etiquetagem de todos os itens em estoque com codigo interno,
codigo do produto e descrigéo;

e Acdao I: Reforma para melhorar a estrutura

e Acéo J: Classificagcdo dos itens cadastrados em sistema em grupos e
subgrupos

e Acdo K: Desenvolvimento de fluxogramas para os subprocessos do
processo de administracdo de materiais

e Acé&o L: Saneamento da base cadastral de itens

e Acdao M: Desenvolvimento de uma matriz de controles para o processo de
administracdo de materiais e gestao de estoques

e Acdao N: Reposicao de itens ndo vendido apenas pelo estoquista

e Acéao O: Estabelecimento de indicadores de desempenho para o processo
de administracao de materiais e gestdo de estoques

e Acéo P: Aplicacgdo de etiquetas de RFID aos itens em estoque

O detalhamento do plano de acéo foi sumarizado no Apéndice A.

Além disso, foi classificada cada acdo de acordo com seu potencial de ganho
e o esforco necessario para sua implementacao, de acordo com o entendimento e
know-how da alta gerencia da empresa alvo do estudo de caso. Essa classificacao
permitiu priorizar as acdes e determinar em qual onda de implementacdo cada uma
seria aplicada: primeira, segunda ou terceira, conforme detalhado na Tabela 2.

Tabela 3 — Tabela de classificacdo de acéo predecessora, ganho e esfor¢o para as acdes

estabelecidas no plano de acao.

N° Acéo | Agcao predecessora | Ganho | Esforgo

A Nenhuma Alto Baixo
B Nenhuma Médio | Baixo
C Nenhuma Alto Médio
D Nenhuma Alto Alto

E Nenhuma Alto Baixo
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F E Baixo Alto
G Nenhuma Médio | Baixo
H C Alto Alto

I Nenhuma Alto Alto
J I Alto Alto
K Nenhuma Baixo | Médio
L Nenhuma Alto Alto
M Nenhuma Baixo | Médio
N Nenhuma Médio | Médio
O Nenhuma Alto Alto
P G Alto Alto

Fonte: O autor (2024).

Ao considerar a classificacdo de acéo predecessora (Tabela 2), levamos em
conta a sequéncia légica de implementacédo das acdes, garantindo que aquelas que
dependem de outras sejam realizadas ap6s as suas predecessoras. I1Sso assegura
uma implementacéo coesa e eficiente do plano de agdo, evitando conflitos ou atrasos
desnecessarios.

Ao classificar as a¢cdes com base no potencial de ganho, consideramos o
impacto positivo que cada uma poderia ter na resolugéo do problema identificado. Por
outro lado, ao considerar o esforco necessario, avaliamos os recursos, tempo e
complexidade envolvidos na implementacao de cada acéo.

Essa abordagem proporcionou uma visdo clara do cronograma de
implementacgdo, permitindo-nos estabelecer metas realistas e alcancaveis. A divisdo
em ondas de implementacdo também permitiu priorizar as acées de acordo com sua
urgéncia e importancia, garantindo uma abordagem sistematica e eficiente na

resolucao dos problemas identificados.
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5. CONCLUSAO

Durante todo o desenvolvimento deste trabalho, foi realizada uma anélise
abrangente do processo de administracdo de materiais da JH Souza Autopecas, uma
empresa de varejo e atacado de comercializacdo de autopecas, empregando uma
metodologia que combinou pesquisa de campo, andlise documental e referéncias
bibliograficas relevantes. A metodologia estruturada com base nas etapas iniciais do
Método de Analise e Solucédo de Problemas (MASP) proporcionou uma compreensao
aprofundada dos desafios enfrentados pela empresa no gerenciamento de estoques
e na administracao de materiais.

Inicialmente, foram identificados os problemas e desafios enfrentados no
processo de administracdo de materiais, utilizando ferramentas como brainstorming e
matriz GUT para priorizacdo dos problemas identificados. Em seguida, foram
conduzidas observacfes diretas no local de trabalho para coletar dados primarios
essenciais a compreensao do fluxo de materiais e identificacdo de pontos de
estrangulamento. Posteriormente, aplicamos ferramentas da qualidade, como
Diagrama de Ishikawa e método dos 5 Porqués, para analisar as causas raiz dos
problemas identificados.

Com base nos resultados obtidos, foi elaborado um plano de agdo com o auxilio
da ferramenta 5W2H, detalhando as acbes especificas a serem executadas, 0s
responsaveis por cada atividade, os prazos de implementacdo e 0S recursos
necessarios. Priorizamos as acdes predecessoras e classificamos os ganhos
esperados em termos de impacto e esforco necesséario para realizacdo da acéo,
permitindo-nos concentrar esforgos nas agcdées com maior potencial de melhoria com
o menor esforco necessario. Essa abordagem direcionada garantiu uma utilizacao
eficiente dos recursos disponiveis. Quanto a implementacdo, foi adotada uma
estratégia classificacdo em ondas de implementacéo, realizando as mudancas em
fases para assegurar que as acdes mais necessarias fossem priorizadas.

A relevancia deste estudo vai além da empresa JH Souza, podendo oferecer
percepc¢des e ganhos valiosos para outras organizagdes, Vvisto que 0 processo em
estudo € importante e relevante para todas as empresas de todos os setores do varejo
e atacado. A gestao eficaz de estoques é fundamental para garantir a saude financeira

das empresas, e este trabalho demonstra como uma abordagem estruturada e a
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aplicacao de ferramentas da qualidade podem contribuir para melhorias significativas
na eficiéncia operacional e na competitividade no mercado.

Além disso, este estudo fornece uma oportunidade valiosa para os estudantes
de Engenharia Mecéanica aplicarem seus conhecimentos tedricos em um contexto
pratico e relevante, desenvolvendo habilidades essenciais em analise e otimizacdo de
processos, além da tomada de deciséao.

Portanto, concluimos que a implementacdo de melhorias continuas no
processo de administracao de materiais da empresa JH Souza n&do apenas atingiu 0s
objetivos propostos, mas também destacou a importancia de uma abordagem
sistematica e a aplicacdo de ferramentas da qualidade na busca pela exceléncia

operacional.

5.1 CONTRIBUICOES

A trajetéria de aprimoramento de processos revelou-se uma experiéncia
valiosa, destacando a importancia da aplicacdo préatica dos principios de gestdo de
estoque. As modificagbes sugeridas ndo apenas melhoraram a qualidade do
gerenciamento de estoque e administracdo de materiais, mas também reduzem os
desperdicios e custos operacionais desnecessarios. A colaboracéo de toda a equipe
de colaboradores e gestores foi crucial, permitindo uma identificacdo e andlise
eficiente. Este trabalho n&o apenas ressalta a importancia da gestéo de estoque, mas
também exemplifica como a aplicacdo de uma metodologia estruturada resulta em
melhorias mensuraveis. O trabalho desenvolvido oferece um modelo valioso para
empresas em busca de aprimoramento, realcando a relevancia de integrar
conhecimentos tedricos a pratica para obter resultados efetivos. Conclui-se que a
desenvolvimento das melhorias sugeridas ao processo ndo apenas alcancou 0s
objetivos estabelecidos, mas também capacitou a equipe para enfrentar desafios

futuros com uma abordagem baseada em ferramentas e metodologias de qualidade.
5.2 LIMITACOES E FUTUROS TRABALHOS
Durante a execucdo do projeto, algumas limitacdes significativas foram

identificadas, afetando principalmente a implementacéo das a¢des propostas no plano

de acao e a coleta e andlise de dados dos resultados obtidos. Uma dessas limitagbes
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foi o tempo necessario para a implementacdo das ac¢des sugeridas. Muitas das
mudancas propostas exigiam tempo consideravel para serem completamente
integradas ao processo existente, e ainda mais tempo para que seus efeitos
pudessem ser adequadamente avaliados.

Para trabalhos futuros, é essencial continuar aplicando a metodologia MASP
para a implementacao das ac6es de melhoria. Isso inclui a verificacdo da efetividade
das acles realizadas e, caso sejam identificadas falhas ou resultados insatisfatorios,
o retorno ao ciclo do MASP para a etapa de observacdo. Dessa forma, novos planos
de acdo podem ser desenvolvidos com base nas licbes aprendidas e nos dados
coletados durante o processo anterior. Esse ciclo continuo de melhoria garantird que
as limitagOes identificadas durante a execucéo do projeto sejam abordadas de forma
eficaz e que os objetivos de melhoria continua sejam alcancados ao longo do tempo.

Adicionalmente, as etapas realizadas ao longo do desenvolvimento do TCC
serdo estendidas para outros processos da empresa, visando otimizar a eficiéncia e
qualidade em diferentes areas. Isso envolvera a replicagdo da aplicacao de
ferramentas de qualidade, como o MASP, em setores como Financeiro, Suprimentos
(Compras) e Comercial (Vendas). Ao implementar essas praticas em diversos
dominios operacionais, a empresa podera beneficiar-se de melhorias continuas e

sustentaveis em sua performance global.
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Aca vidad O que seréa Por que Quem Quando sera Onde sera Como sera Quanto
0 Atividade feito? sera feito? fara? feito? feito? feito? custara?
Restricdo de | Realizar a Garantir Equipe de | 12 onda de ERP Analise dos
acesso as parametriza | que apenas | processo |implementacdo | UniplusWeb maodulos do
transicoes cdo do ERP | usuérios ERP,
criticas do para que autorizados configuracéo
sistema haja tenham de permissobes
restricdo de | acesso as e testes para
acesso as transacoes validacéo das
transacdes | criticas do alteracdes na
A criticas do sistema, permissao de
sistema: aumentand acesso
oa
- Ajustes de | seguranca
estoques e evitando
- Alteracdes | erros

no cadastro

de itens
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Segregacao
de funcéo no
processo de
administracao

de materiais

Dividir
responsabilidades
entre diferentes
membros da
equipe para evitar
conflitos de
interesse e
aumentar a

eficiéncia

Aumentar a
seguranga e a
transparéncia
do processo
de
administracao
de materiais e
gestao de

estoques

Equipe
de

processo

12 onda de

implementacéo

Planilha eletronica

Revisdo das

responsabilidades

atuais, definicdo de

novos papeéis e
responsabilidades,
comunicacao
interna sobre as

mudancas
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Estabelecer
0 processo
de inventario
diario para
os itens
vendidos em
d-1

Implementar um
procedimento
para realizar a
contagem diaria
dos itens
vendidos no dia
anterior,
comparando
com o registro
no sistema de
gestao de

estoque

Garantir a
exatidado das
informacdes de
estoque e
agilidade na
deteccéo de
eventuais
discrepancias
entre o estoque
fisicoe o
registro no

sistema

Estabelecer
O processo:
Equipe de
processo
Realizar o
processo:

Estoquista

12 onda de

implementacéo

Sendo realiza

diariamente

Estoque

Definicao de
protocolo de
contagem,
treinamento
da equipe,
alocacdao de
recursos para

a tarefa diaria

R$
233,91/més

Levando em
consideracao
que o
estoquista leve
1h diariamente
todos os dias
para a

atividade
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Identificacéo
das
posicdes do
estoque por
meio de
etiquetas de
identificacéo
padronizada

Sera
realizada a
identificacéo
de cada
posicéo do
estoque por
meio de
etiquetas
padronizadas,
contendo
informacgdes
como cédigo
interno,
cbdigo do
produto e

descricao

Isso
facilitara a
localizagao
e
contagem
dos itens
de
estoque,
reduzindo
erros e
agilizando
as
operacoes
de entrada

e saida

Estoquista

12 onda de

implementacéo

Estoque

As etiquetas
seréo impressas
com um sistema
de cddigo de
barras e fixadas
em cada item de
estoque usando
etiquetas

adesivas

Aproximadamente
R$ 7.309 de
alocacao de

recurso humano

Aproximadamente
R$ 2.250 de custo
com etiqueta

Total: R$ 9.559,00

Levando em
consideracao que o
estoquista leve 1h
para etiquetar 12
tipos de itens, em
média, e que cada
etiqueta tenha um
custo R$ 0,25.
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Bloqueio
sistémic
o de
venda
de itens
sem
saldo ou
saldo

negativo

Implementaca
o de restricoes
no sistema de
vendas para
evitar
transacoes
com saldo

insuficiente

Para
garantir a
integridad
e dos
registros
de
estoque e
evitar
vendas de
produtos
nao
disponivei

S

Equipe de

processo

12 onda de

implementacéo

ERP
UniplusWeb

Sera
realizado por
meio de
configuracde
S no sistema
de vendas
para
bloquear
transacoes
que
envolvam
itens sem
saldo ou
saldo

negativo
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Bloqueio
sistémic
0 para
venda
exclusiv
a por
meio de
cadigo
de

barras

Implementaca
o0 de um
sistema que
permita a
venda de
produtos
apenas por
meio de
codigo de
barras,
impedindo
vendas
manuais e
garantindo a
rastreabilidade

dos itens

Para
aumentar a
eficiéncia do
processo de
vendas,
reduzir erros
de registro e
garantir que
apenas
produtos
identificados
corretament
e sejam

vendidos

Equipe de

processo

12 onda de

implementacéo

ERP
UniplusWeb

O sistema
sera
configurad
0 para
permitir
apenas
transacoes
de vendas
que
envolvam
a leitura de
codigo de
barras,
bloqueand
0 a entrada
manual de

itens
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Criacdo de
grupos e
subgrupos para
classificagcao
dos itens em
cadastrados em

sistema

Serdo definidos
grupos e
subgrupos de
classificacao
para os itens
registrados no
sistema de
gestao de

estoque.

Isso ajudara a
organizar e
categorizar os
itens de forma
mais eficiente,
facilitando a
identificacdo e
recuperacao de

informacoes.

Equipe
de

Processo

12 onda de

implementacéo

ERP
UniplusWeb

Os grupos e
subgrupos serao
criados com base
nas caracteristicas
e atributos dos
itens, considerando
fatores como tipo,

funcao e aplicacao.
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Etiquetagem
de todos os
itens em
estoque
com codigo
interno,
cédigo do
produto e

descricao

Cada item em
estoque sera
etiquetado com
um cédigo
interno unico,
além do cddigo
do produto e
sua descricéo

correspondente

Para facilitar
a
identificacéo
e
localizagéo
dos itens
em estoque,
reduzindo o
tempo
necessario
para
encontrar
produtos

especificos

Estoque
antigo:
Estoquista
Novos
estoques:
Recebimento

fisico

22 onda de

implementacéo

Estoque

As etiquetas
serao
aplicadas
fisicamente
em cada
item em
estoque,
contendo as
informacdes
necessarias,
como
também sera
definido o
processo de
etiquetagem
no
recebimento

fiscal

Aproximadamente
R$ 14.618,00 de
alocacao de

recurso humano

Aproximadamente
R$ 1.350 de custo
com etiqueta

Total: R$
15.968,00

Levando em
consideracao que o
estoquista leve 1h
para etiquetar 6
tipos de itens, em
média, e que cada
etiqueta tenha um
custo R$ 0,05.
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Reforma
para
melhora
ra
estrutur

a

Sera
realizado um
conjunto de
intervencoes
fisicas no
local,
incluindo
reparos,
substituicbes
e melhorias
na
infraestrutur

a existente

Esta acdo é
essencial
para
aprimorar a
funcionalidad
e e seguranca
do ambiente
de trabalho,
garantindo um
espaco mais
adequado e
propicio para
as atividades

realizadas

Prestador
de servico
terceirizad

(0]

22 onda de

implementacéo

No prédio
ou area
especific
aque
necessita
de

melhorias

Os trabalhos
incluirdo
avaliacdo de
necessidades
, orcamentos
e contratacéo

de servigcos

Arquitetura:
R$ 2.500
Vitrine de
vidro: R$
9.500
Climatizacéo
: R$ 7.000
Material
recepcdo: R$
10.000

Total: R$
29.000,00
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Classificacao
dos itens
cadastrados
em sistema em
grupos e

subgrupos

Os itens
registrados no
sistema de gestéao
de estoque serao
classificados de
acordo com os
grupos e
subgrupos

estabelecidos.

Isso garantira
gue cada item
seja atribuido a
uma categoria
especifica,
facilitando a
busca e o
acesso as

informacoes.

Equipe
de

processo

22 onda de

implementacéo

ERP
UniplusWeb

Os itens serdo
revisados
individualmente e
atribuidos aos
grupos e subgrupos
apropriados com
base em suas
caracteristicas e

atributos.




23

Desenvolviment
o de
fluxogramas
para 0os
subprocessos
do processo de
administracao

de materiais

Elaboracéo
de
fluxogramas
detalhados
para cada
subprocesso
do processo
de
administraca
o de

materiais

Para
padronizar e
documentar os
procedimentos
, facilitando o
treinamento
de novos
colaboradores
e melhorando
a eficiéncia

operacional

Equipe de

processo

32 onda de

implementacéo

Bizag

Os
fluxogramas
seréao
desenvolvido
S por meio de
ferramentas
de
diagramacao
de
processos,
com base na
analise
detalhada de
cada etapa

do processo
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Saneame
nto da
base
cadastral

de itens

Revisao
e
atualizag
ao dos
registros
cadastrai
sde
itens,
eliminan
do
duplicata
S,
corrigind
0 erros e
garantind
oa
precisao
dos

dados

Para evitar
inconsisténc
ias nos
registros de
estoque,
melhorar a
precisdo das
informacdes
e facilitar a
gestéo
eficiente dos

materiais

Equipe de

processo

32 onda de

implementacéo

ERP
UniplusWeb

Sera
realizado
por meio de
uma analise
detalhada
dos
registros
cadastrais
de itens,
identificando
e corrigindo
duplicatas,
erros de
digitacéo e
outras
inconsisténc

ias

Caso
contrate
uma
empresa
especializa
da: R$
80.000,00

Caso utilize
recurso
humano
proprio: R$
7.309,00
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Desenvolvimen
to de uma
matriz de
controles para
0 processo de
administracéo
de materiais e
gestao de

estoques

Elaboracéo
de uma
matriz de
controles
detalhada
para
acompanhar
e monitorar
todas as
etapas do
processo de
administrag
ao de
materiais e
gestao de

estoques

Para
garantir
uma
gestao
eficaz dos
materiais,
identificar
pontos de
melhoria e
manter o
controle
sobre as
atividades
relacionad
as ao

estoque

Equipe de

processo

32 onda de

implementacéo

Planilha

eletrbnica

A matriz de
controles
sera
desenvolvid
a com base
na analise
detalhada
de cada
etapa do
processo,
definindo
indicadores
-chave de
desempenh
oe
responsave
is por cada

atividade
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Reposicao
de itens néo
vendido
apenas pelo

estoquista

A reposicao de itens
nao vendidos sera
responsabilidade
exclusiva do
estoquista, garantindo
uma reposicao
eficiente e evitando
erros de reposicéo

inadequadas

Para assegurar que
0s itens nao
vendidos sejam
corretamente
repostos no
estoque, mantendo
um nivel adequado
de disponibilidade

para os clientes

Estoquista

32 onda de

implementacéo

Sendo realiza

diariamente

Estoque

O estoquista sera
designado para
verificar os itens
nao vendidos e
reposiciona-los no
local apropriado no
estoque, seguindo
procedimentos

internos
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Estabelecimento
de indicadores
de desempenho
para 0 processo
de
administracéo
de materiais e
gestao de

estoques

Definicdo e
implementacao
de métricas de
acompanhamento
para avaliar o
desempenho do
processo de
administracao de
materiais e
gestao de

estoques.

Essa acédo é
crucial para
monitorar e
melhorar a
eficiéncia
operacional,
identificando
areas de
melhoria e
oportunidades
de
otimizag&o.

Equipe de

processo

32 onda de

implementacéo

Integracao
entre ERP e
business

intelligence

Essa atividade
envolvera a definicao
dos indicadores-
chave de
desempenho (KPIs),
estabelecendo metas
especificas e
mensuraveis para
cada métrica. Os
indicadores serao
monitorados
regularmente para
avaliar o progresso e
identificar areas de

atuacao prioritarias.
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Aplicacao
de
etiquetas
de RFID
aos itens
em

estoque.

Etiquetas de

identificacéo por

radiofrequéncia
(RFID) serao

anexadas a cada

item registrado
no sistema de
gestao de

estoque.

Isso permitira
um
rastreamento
mais eficaz e
automatizado
dos itens,
melhorando a
precisao e a
eficiéncia do
controle de

estoque.

Equipe
de

Processo

32 onda de

implementacéo

Estoque

As etiquetas
RFID seréo
aplicadas
manualmente
a cada item,
conforme ele é
registrado ou
movido no
sistema de
gestao de

estoque.

Aproximadamente
R$ 14.618,00 de
alocacao de

recurso humano

Aproximadamente
R$ 21.330,00 de
custo com etiqueta
de RFID

Total: R$
35.948,00

Levando em
consideracao que o
estoquista leve 1h
para etiquetar 6
tipos de itens, em
meédia, e que cada
etiqueta tenha um
custo R$ 0,79.
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