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RESUMO

O presente trabalho apresenta um Relatério Técnico de Projeto de Melhoria focado
na reestruturagdo operacional e fisica do almoxarifado da empresa Multi Drive
Comércio Eletroeletrénico Ltda. Diante do cenario de desalinhamento cronico entre
os saldos tedricos e fisicos — que gerava riscos de desabastecimento, compras em
duplicidade e prejuizos ocultos —, o objetivo geral deste estudo foi otimizar os fluxos
internos de materiais, mitigar gargalos operacionais e elevar a acuracidade do controle
de estoques sob a premissa de investimento financeiro zero. Metodologicamente, a
pesquisa caracterizou-se como um estudo da empresa com abordagem mista
(quantitativa e qualitativa), de cunho descritivo e explicativa, sustentado por revisao
bibliografica em logistica e administracdo de materiais. As intervengdes praticas
compreenderam o diagnostico situacional, a aplicagdo da metodologia 5S, a
padronizagdo de rotinas e a execugdo de um inventario geral. Como principais
resultados, o inventario revelou uma divergéncia total de 4.438 unidades, gerando um
impacto financeiro de R$ 129.656,80, divididos entre R$ 85.612,80 em quebras de
estoque e R$ 44.044,00 em itens sobressalentes. Conclui-se que o projeto
restabeleceu a confiabilidade dos saldos fisicos e sistémicos, funcionando como um
facilitador estratégico indispensavel para a futura parametrizagao do novo sistema de

gestao integrada (ERP) programado para o préximo ano.

Palavras-chave: Reestruturagdo de almoxarifado; Controle de estoques;

Acuracidade de inventario.



ABSTRACT

This study presents a Technical Report of an Improvement Project focused on the
operational and physical restructuring of the warehouse at Multi Drive Comeércio
Eletroeletrénico Ltda. Given the scenario of chronic misalignment between theoretical
and physical balances — which generated risks of stockouts, duplicate purchases,
and hidden financial losses —, the general objective of this study was to optimize
internal material flows, mitigate operational bottlenecks, and increase inventory control
accuracy under the premise of zero financial investment. Methodologically, the
research was characterized as a study of the company with a mixed approach
(quantitative and qualitative), descriptive and explanatory in nature, supported by a
literature review in logistics and materials administration. The practical interventions
comprised situational diagnosis, the application of the 5S methodology, routine
standardization, and the execution of a general inventory. As main results, the general
inventory revealed a total discrepancy of 4,438 units, generating a financial impact of
R$ 129,656.80, divided into R$ 85,612.80 in stock shortages and R$ 44,044.00 in
surplus items. It is concluded that the project restored the reliability of both physical
and systemic balances, serving as an indispensable strategic enabler for the future
parameterization of the new enterprise resource planning (ERP) system scheduled for

next year.

Keywords: Warehouse restructuring; Inventory control; Inventory accuracy.
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1 INTRODUGAO

Este relatorio técnico aborda a reestruturagao operacional e fisica do setor de
almoxarifado da empresa Multi Drive Comércio Eletroeletrénico Ltda., localizada na
cidade de Sumaré-SP e atuante no setor de automagdo. O tema deste trabalho
concentra-se na gestao estratégica desse departamento, que desempenha um papel
critico na organizagdo por ser o responsavel direto pelo recebimento, pela
conferéncia, pela movimentagao e pela estocagem de componentes essenciais para
a continuidade do fluxo produtivo.

A discussdo sobre essa tematica faz-se necessaria devido a constante
ocorréncia de divergéncias crbénicas entre o estoque fisico e o saldo registrado nas
ferramentas de controle tedrico. Esse problema, gerado pela desorganizacdo no
arranjo fisico e pela baixa adesao ao registro imediato de entradas e saidas, provoca
ineficiéncia produtiva, atrasos logisticos e gargalos na gestdo de compras. Estudar e
intervir nesse cenario € urgente ndao apenas para estancar prejuizos financeiros
ocultos, mas também para sanear completamente a base de dados setorial,
funcionando como um facilitador estratégico para a migragao programada rumo ao
novo sistema ERP no préximo ano.

Diante desse panorama, o presente trabalho delimitou-se ao uso estrito dos
recursos ja disponiveis na organizagao, operando sob a premissa de investimento
financeiro zero, e teve como objetivo geral apresentar um Relatério Técnico de Projeto
de Melhoria voltado a otimizar os fluxos internos de materiais, mitigar os gargalos
operacionais e elevar a acuracidade do controle de estoques. Para nortear a execugao
da pesquisa e garantir o alcance dessa meta principal, estabeleceram-se objetivos
especificos que consistiram, primeiramente, em realizar um diagndéstico situacional
do almoxarifado por meio de uma auditoria piloto amostral para identificar falhas
sistémicas. Na sequéncia, buscou-se promover a reorganizagao fisica e o rearranjo
do layout da area de estocagem através das ferramentas de Utilizacdo e Ordenacéao
da metodologia 5S. Também foi proposta a padronizagao das rotinas operacionais
diarias do setor mediante a criagdo de Procedimentos Operacionais Padrao (POPs)
combinada a aplicagdo de travas de seguranga légica na rede digital e, por fim, a
execucgao de um inventario geral absoluto focado no saneamento da base de dados

setorial e na mensuracao dos impactos financeiros das divergéncias encontradas.
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Por razdées de sigilo corporativo, os registros fotograficos apresentados ao
longo deste trabalho foram restritos a areas e fluxos operacionais especificos. Evitou-
se 0 uso de capturas panoramicas e de ampla visibilidade do estoque para cumprir as
diretrizes de confidencialidade da empresa, sem que isso gerasse prejuizos a

fundamentagéo técnica e a analise dos resultados obtidos.

1.1 PROBLEMA E DELIMITACAO DA AREA PESQUISADA

O almoxarifado da Multi Drive, com uma area de 112 m?, € um setor estratégico
para a operagao, sendo responsavel pelo suporte as demandas comerciais e de
manutencgdo. Atualmente, a gestdo de materiais apresenta fragilidades devido ao uso
de métodos analdgicos e a auséncia de uma légica de armazenagem.

Na gestdo do almoxarifado foram detectadas as seguintes falhas:

¢ Inconsisténcia de dados entre o estoque fisico e a planilha de controle;
e Auséncia de classificagdo estratégica, resultando na mistura de itens
ativos e obsoletos nas mesmas estantes.

Tais falhas elevam o tempo de separagao de pedidos, geram perdas de vendas
por falta de produto e aumentam os custos logisticos com compras emergenciais.
Para eliminar ou reduzir esses gargalos, as propostas deste trabalho utilizam
conhecimentos de Gestao de Estoque, a Metodologia 5S e a reestruturacao do layout

baseada na Classificagao ABC.

1.2 OBJETIVOS

Propor a reestruturacdo do almoxarifado da Multi Drive e identificar as falhas
no fluxo de materiais, caracterizadas pela falta de acuracidade entre o saldo fisico e
os registros de controle, além da ocupacao ineficiente da area de armazenagem. O
objetivo é otimizar o arranjo fisico e padronizar os processos de entrada e saida para
garantir a agilidade operacional e a confiabilidade das informagbes de estoque

necessarias para o atendimento as demandas da empresa.
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1.3 JUSTIFICATIVA

Inconsisténcias no controle de estoque e no arranjo fisico do almoxarifado
causam problemas e ha necessidade de redugdo de custos com: compras
emergenciais; fretes expressos; perda de vendas por falta de produtos e capital
imobilizado em itens obsoletos. Tais correcbes visam o aumento da fluidez na
separaciao de materiais, padronizacdo do controle de saldos e melhor qualidade
operacional no ambiente da empresa, através da reestruturacdo fisica e

organizacional do setor.
1.4 METODOLOGIA

A presente pesquisa classifica-se quanto a sua natureza como aplicada,
desenvolvida sob a forma de um estudo da empresa Multi Drive Comércio
Eletroeletrénico Ltda. A abordagem utilizada foi mista, combinando a analise
qualitativa (mapeamento de processos, diagndstico visual e percepg¢ado de gargalos
operacionais) e quantitativa (auditorias de estoque, célculo do indicador de
acuracidade e mensuracao de impactos financeiros). Quanto aos fins, a pesquisa é
descritiva e explicativa, pois além de detalhar o cenario fisico e operacional do
almoxarifado, buscou identificar as causas raizes de suas ineficiéncias. O estudo
delimitou-se a otimizagcdo da area de armazenagem (112 m?) por meio estrito dos
recursos ja disponiveis na organizagao, operando sob a premissa de investimento
financeiro zero. Para afastar o carater genérico da intervengéo, os procedimentos
metodoldgicos foram estruturados de forma cronolégica em trés fases fundamentais:

e Fase 1: Diagndstico Situacional e Auditoria: Realizagdo de um inventario
amostral rotativo com 15 itens criticos para mensurar o indice inicial de
acuracidade (46,67%), seguido da aplicagao técnica das ferramentas da
qualidade (Diagrama de Ishikawa e 5 Porqués) para mapear os fatores

geradores do descontrole de saldos.
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Fase 2: Intervencdo Pratica (Metodologia 5S): Condugdo de um
inventario geral de materiais entre os dias 09 e 17 de abril de 2026, com
o confronto absoluto de volumes fisicos e sistémicos, consolidacédo de
embalagens fracionadas (Senso de Utilizagdo) e segregacéo fisica de
3.194 itens obsoletos. Na sequéncia, executou-se a reestruturagao do
layout e o mapa de enderegcamento por familias de produtos, priorizando
componentes do principal fornecedor (ABB).

Fase 3: Padronizag&o, Seguranga e Controle: Implantagdo do Senso de
Limpeza com checklists fixos e consolidacdo do Senso de Saude por
meio da criagcdo do Procedimento Operacional Padrao (POP) para
recebimento e movimentagao. Adicionalmente, aplicou-se a restrigao de
acesso légico (permissao estrita de "Leitura" na rede da empresa) para
blindar a planilha eletrénica de modificagbes externas e, para assegurar
a autodisciplina, realizou-se a capacitagao presencial da forca de
trabalho aliada a um cronograma de auditorias quinzenais pela lideranga

do setor.
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2 CARACTERIZAGAO DA ORGANIZAGAO
2.1 HISTORICO E IDENTIFICACAO ORGANIZACIONAL

A Multi Drive Comércio Eletroeletrénico Ltda., que opera sob o nome fantasia
Multi Drive, portadora do CNPJ 05.500.809/0001-04 e localizada na Rua José
Goncgalves da Silva, n° 30 - Parque Ideal (Nova Veneza) - Sumaré/SP, iniciou suas
atividades em 22 de janeiro de 2003 com apenas 5 funcionarios e, atualmente, possui
um quadro de funcionarios bem maior, com 34 na matriz e 18 nas filiais. A empresa
estruturou sua trajetéria de mercado por meio de uma parceria com a fabricante global
Asea Brown Boveri (ABB), tornando-se um distribuidor autorizado e os habilitando a
operar tecnicamente e comercialmente para a venda e manuteng¢ao de equipamentos
de automacéao.

A Figura 1 apresenta a fachada da matriz da empresa Multi Drive.

Figura 1 — Fachada da Multi Drive de Sumaré (SP)

Nmm\t\ i

Fonte: Dados da empresa (2026).
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Ao longo de duas décadas, a Multi Drive expandiu seus negdcios no estado
Sao Paulo, abrindo unidades em Bauru e Aragatuba, e nos ultimo 4 anos expandiram
para outros estados, como em Fortaleza (CE) e Goiania (GO), consolidando sua
atuacao na prestacao de servigos e no fornecimento de componentes para o setor de
gerenciamento de energia e automacao industrial. A Figura 2 apresenta a logomarca

atual da empresa.

Figura 2 — Logomarca atual da Multi Drive

MULTLDRIVE

Fonte: Dados da empresa (2026).
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A filosofia de atuacdo da Multi Drive é guiada por diretrizes que definem sua
missao, visao e os valores que regem o relacionamento com funcionarios, parceiros

e clientes. Estas diretrizes sao apresentadas na Figura 3.

Figura 3 — Missao, Visao e Valores

MULTIDRIVE

MISSAO

Estar entre os principais fornecedores do mercado € se

1Cia de exceléncia em produtos e servigos

ererencl U
VALORES
i
escer de maneira SUSTENTAVEL, com foco em re
a EXCELENCIA com SIMPLICIDADE, visand

CLIENTE, e trabalhar com a SEGURANCA

do, ‘buscando 0O respeito, COMPromisso e ¢

Fonte: Dados da empresa (2026).

2.2 RAMO DE ATIVIDADE, PRODUTOS E SERVICOS

A empresa atua no setor de comércio varejista de componentes
eletroeletrénicos e na prestagao de servigos técnicos especializados. O portfélio de
produtos abrange tecnologias para a Industria 4.0, como inversores de frequéncia,
motores elétricos, softstarters, interruptores e tomadas residenciais, disjuntores e

diversos outros componentes de eletrificacédo (Figura 4).
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Figura 4 — Produtos comercializados pela Multi Drive

Ul

Fonte: Dados da empresa (2026).

Em relacdo aos servigos prestados, a Multi Drive realiza manutengdes
preventivas e corretivas em laboratoério proprio ou em campo, com suporte operacional
em regime de 24 horas, além de startups de sistemas de automagdo. A empresa
também conta com uma unidade movel denominada LabTruck, um laboratoério
itinerante equipado com ferramentas e instrumentos de medigdo necessarios para a
realizagdo de intervengdes técnicas diretamente nas instalagdes industriais (Figura
5).

Figura 5 — Servigos - Multi Drive

Fonte: Dados da empresa (2026).
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Além da manutengéo e do suporte de campo, a organizagao elabora projetos
para montagem de painéis elétricos customizados, desenvolvidos para atender
demandas especificas de automacgao e controle de processos industriais. A Multi Drive
projeta e executa solugdes que integram componentes de protegdo e acionamento,
tendo fornecido sistemas para diversas aplicacdes, como centros de controle de
motores (CCM), painéis de distribuicdo de energia, quadros de comando para
saneamento, sistemas de ventilagdo industrial e automagéo para usinas do setor

sucroenergético (Figura 6).

Figura 6 — Painéis elétricos - Multi Drive

Fonte: Dados da empresa (2026)
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2.3 SEGMENTOS DE ATUACAO E PERFIL DOS CLIENTES

A Multi Drive direciona suas solugdes para diversos nichos do mercado
industrial, apresentando uma atuagao nos seguintes segmentos:
e Papel e Celulose
e Oleoe Gas
e Industrias Quimicas
¢ Alimentos e Bebidas
e Saneamento
e Téxteis
e Mineragao
e Energia renovavel
e Automobilistica
Sua base de clientes é constituida predominantemente por empresas do setor
industrial, com foco em parcerias B2B (Business to Business). Geograficamente, a
organizacao possui alcance nacional, suportado por suas unidades distribuidas em
diferentes regides do Brasil. Além disso, a empresa realizou operagdes pontuais de
fornecimento de produtos e servigos para o mercado externo, com registros de
atendimentos em paises como Chile e Angola.

A Figura 7 demonstra alguns de seus principais clientes.

Figura 7 — Principais clientes - Multi Drive

GE. SRS < OLVAY GROUP vV HONDA

VILLARES METALS . Tha poyer of Dreams
4

PALLMANN

Al Performance em Trturacio Clmbe AR\MIC 0 ArcelorMittal

Fonte: Dados da empresa (2026).
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2.4 FORNECEDORES E PARCEIROS

O principal parceiro comercial € a ABB, com a qual a Multi Drive possui uma
relacdo de mais de 20 anos. Essa parceria permitiu que a empresa fosse reconhecida
como um dos principais distribuidores autorizados da marca. Além disso, o portfélio
da organizagédo é complementado por outros fornecedores, como Danfoss, Phoenix
Contact, Carthoms, Rittal e Siemens, conforme apresentado na Figura 8. Esta
diversidade permite a Multi Drive oferecer variadas solug¢des para o fornecimento de
produtos e para a montagem de painéis elétricos, atendendo as demandas
requisitadas pelos clientes, mas com foco principal nas solu¢des disponibilizadas pela

ABB que fazem parte do escopo de produtos com os quais a empresa trabalha.

Figura 8 — Principais fornecedores - Multi Drive
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Fonte: Dados da empresa (2026).
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A Multi Drive apresenta uma trajetéria de crescimento consistente em seu

capital humano. No inicio de suas atividades, em 2003, a organizagdo contava com

um quadro reduzido de apenas cinco funcionarios. Atualmente, a empresa dispde de

34 funcionarios na unidade matriz e, somando o contingente das demais filiais, o

quadro total atinge cerca de 52 colaboradores.

A estrutura organizacional da Multi Drive é do tipo funcional, visando a

especializacdo das atividades e a agilidade na tomada de decis&o. A hierarquia

maxima €& exercida pela Diretoria Geral, a qual respondem as coordenacdes das

demais areas, conforme detalhado no organograma geral da Figura 9.

Figura 9 — Organograma geral da Multi Drive
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2.6 LAYOUT E ESTRUTURA FiSICA

A unidade matriz da Multi Drive é estruturada em dois pavimentos, totalizando
uma area de aproximadamente 3.000 m2. O layout apresentado na Figura 10 ilustra
o pavimento térreo, no qual se concentra o nucleo operacional da empresa, integrando
laboratérios, areas de montagem e estoque, além de setores de apoio. No primeiro
andar, situam-se as dependéncias administrativas, sala de reunido e area de

convivéncia.

Figura 10 — Layout geral da unidade matriz (Térreo e 1° Andar)
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3 SETOR DO PROBLEMA OBSERVADO: ALMOXARIFADO

O setor onde se concentra o problema analisado neste relatério € o
Almoxarifado, que € responsavel pela gestdo fisica e sistémica de todos os
componentes eletroeletrénicos comercializados e utilizados nas montagens da Multi
Drive.

O Almoxarifado atua como o ponto central de convergéncia entre os
departamentos Administrativo, Engenharia e Laboratério. Sua funcédo é garantir que
todos os itens comercializados e utilizados internamente em suas operagdes estejam
disponiveis e corretamente registrados em um controle de estoque por meio de uma
planilha em Excel, além disso, o setor opera em interface direta com o recebimento

de mercadorias e a expedigao.

3.1 ORGANOGRAMA ESPECIFICO DA AREA

Diferentemente do organograma geral, o modelo apresentado na Figura 11
foca na hierarquia operacional do estoque. A estrutura é composta por:
e Diretor Geral: Responsavel pela gestao geral da empresa e supervisao
das areas.
e Coordenador de AlImoxarifado: Responsavel pela gestao estratégica.
e Auxiliar de Almoxarifado: Responsavel pela movimentacdo fisica,

separagao de produtos e coleta e expedigédo de pedidos.

Figura 11 — Organograma do Setor de Almoxarifado da Multi Drive

Diretor Geral

Y

Coordenador
de
Almoxarifado

Y

Aucxiliares de
Almoxarifado

Fonte: Autoria propria (2026).
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3.2 FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE GESTAO DE MATERIAIS

Para compreender o processo executado pelo almoxarifado, o fluxo atual de
movimentacdo de materiais € caracterizado por processos manuais e verificagoes

fisicas, conforme detalhado na Figura 12.
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Figura 12 — Fluxograma do processo atual de gestdo de materiais
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O processo demonstra a integragdo entre as esferas comercial, financeira e
operacional da unidade. O fluxo tem inicio no setor de Vendas, onde o pedido é
recepcionado e encaminhado para a verificagéo de disponibilidade fisica. E importante
ressaltar que, enquanto os departamentos Comercial, de Compras e Financeiro
operam suas atividades de forma integrada por meio do sistema ERP Easy, o setor
de Almoxarifado conduz o controle de saldos e a consulta de inventario de maneira
independente, utilizando uma planilha em Excel.

Durante o ciclo de movimentacdo, o fluxo de informacdes transita entre o
registro sisttmico e o manuseio fisico: o Financeiro é responsavel pelas entradas
fiscais e emissdes de Notas Fiscais diretamente no ERP, devolvendo os documentos
ao Almoxarifado com as instrugbes de destinagao (seja para estoque, engenharia ou
laboratorio). Assim, o processo € concluido com a alocagéo fisica do material e a
respectiva atualizacdo manual dos dados de saldo na planilha de controle interno do

setor.

3.3 ARRANJO FiSICO DO ALMOXARIFADO

O arranjo fisico (layout) detalhado do setor de almoxarifado, apresentado na
Figura 13, compreende uma area total de 112 m2. O perimetro & delimitado por grades
de ferro, contando com dois acessos: um portdo de pequeno porte para pedestres e
um portdo amplo, destinado a movimentagado de cargas voluminosas. Internamente,
a estrutura de armazenagem € composta por aproximadamente 63 estantes metalicas

e uma estrutura porta-paletes, dedicada a estocagem verticalizada de itens pesados.
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Figura 13 — Layout do setor de almoxarifado
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Fonte: Autoria prépria (2026).

O espaco comporta diversos materiais, desde componentes de pequeno porte
e miscelaneas (como relés, contatos e acessorios diversos) até equipamentos de
grande porte que atingem aproximadamente 50 kg, a exemplo de motores, inversores
e disjuntores. Além da estocagem principal, o layout prevé areas segregadas para a
gestdo do fluxo operacional: estantes para separagdo de pedidos pendentes ou
concluidos para despacho, uma unidade exclusiva para devolugdes e duas estantes

destinadas a materiais reparados ou condenados pela assisténcia técnica.

3.4 SITUACAO ATUAL

Nesta secdo, apresenta-se o diagnostico da situagado operacional da Multi
Drive, com o intuito de materializar as lacunas identificadas na problematizacéo por
meio de dados quantitativos e qualitativos. A analise foca nos principais gargalos que
comprometem a eficiéncia logistica e a saude financeira da organizacgéo: a fragilidade

da gestao de dados via planilha eletrénica e a desorganizagao do arranjo fisico.
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3.4.1 Auditoria de acuracidade e falhas de rastreabilidade

Para verificar a precisdo das informag¢des contidas na planilha de estoque, foi
realizado um inventario rotativo estruturado por meio de uma amostragem intencional
por estratificagdo operacional, configurando uma amostra piloto diagndstica. A coleta
de dados consistiu na selegédo estratégica de 15 itens criticos que apresentam alta
rotatividade — abrangendo desde componentes de alto valor agregado e alta
criticidade, como inversores e softstarters, até materiais de baixo custo unitario e alto
volume, como mini disjuntores e relés. Essa delimitagdo justifica-se por cobrir os
extremos financeiros e operacionais do setor, tornando a amostra altamente
representativa quanto a vulnerabilidade dos processos logisticos e a relevancia
comercial das principais familias da marca ABB na empresa. O objetivo foi confrontar
o saldo registrado na planilha de controle em rede com a contagem fisica real nas
prateleiras, utilizando esse comportamento amostral como indicador de falhas
sistémicas do departamento. Conforme demonstrado na Figura 14, a coleta ocorreu
em 08/04/2026, entre 08h00 e 09h30.

Figura 14 — Recorte do controle de inventario via planilha eletrdnica
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Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).
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A consolidacao quantitativa deste levantamento esta detalhada na Tabela 1,
onde as divergéncias foram registradas com base nas quantidades fisicas

identificadas simultaneamente a auditoria de estoque.

Tabela 1 — Resultado do Inventario Amostral e Impacto Financeiro

Saldo Planilha

Item (Excel) Saldo Fisico Divergéncia Valores
ACS580-01-018A-4 5 3 2 R$ 6.057,02
ACS580-01-026A-4 5 5 0 R$ -
ACS580-01-039A-4 2 2 0 R$ -
ACS580-01-062A-4 3 3 0 R$ -
ACS580-01-073A-4 2 1 1 R$ 17.026,29
PSTX300-600-70 1 1 0 R$ -
PSTX85-600-70 2 2 0 R$ -
PSTX45-600-70 3 3 0 R$ -
SJ201T-C32 350 348 2 R$ 14,92
SJ202T-C25 43 42 1 R$ 31,68
CR-P024DC2 56 43 13 R$ 191,00
MCB-10 6 179 -173 -R$ 2.107,14
MLBL-01Y 17 28 -11 -R$ 365,20
MCBH-00 76 196 -120 -R$ 596,40
AX12-30-10-81 18 18 0 R$ -

Fonte: Autoria propria (2026).

Somando-se as divergéncias positivas e negativas, identifica-se um volume
expressivo de unidades desalinhadas com a planilha de controle, o que representa
um impacto financeiro total de R$ 26.389,65 em materiais com inconformidade de
saldo. Desse montante, os furos de estoque (itens faltantes) correspondem a
R$ 23.320,91, evidenciando um risco de desabastecimento e prejuizo direto, enquanto
as sobras somam R$ 3.068,74 em capital imobilizado oculto da gestdo. Esse saldo
divergente comprova que os insumos da Multi Drive ndo estdo sendo geridos de forma
fidedigna. Para mensurar a confiabilidade técnica e financeira deste processo, aplicou-
se o indicador de Acuracidade de Inventario. Considerando que, dos 15 itens
auditados, apenas 7 apresentaram conformidade entre o fisico e o digital, o calculo

resulta em:
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Acuracidade = (%) x 100 =46,67%# (1)

O indice de 46,67% ¢é considerado extremamente critico para a gestdo de materiais,
indicando que em mais da metade das movimentagdes a informacao sistémica falha.
Esta ineficiéncia gera desdobramentos negativos, como:

e Impactos operacionais e comerciais das divergéncias negativas: As
divergéncias negativas (furos de estoque) representam a maior parcela
dos erros identificados no inventario, gerando impactos em cadeia que
afetam desde o atendimento até a rentabilidade do negdcio. Esse
cenario resulta em rupturas de estoque, onde o setor de vendas
comercializa o produto com base na disponibilidade virtual, mas a
auséncia fisica do item impede a entrega imediata, gerando insatisfacéo
no cliente. Para mitigar essa falha detectada no momento da separacao,
a gestao de suprimentos € forgada a realizar compras emergenciais de
ultima hora.

e (Capital imobilizado sem giro: Por outro lado, as divergéncias positivas
(itens sobrando) indicam materiais que se encontram fisicamente no
almoxarifado sem o devido registro em sistema.

Para compreender o indice de acuracidade de 46,67%, € necessario analisar
as falhas processuais observadas na rotina do almoxarifado. Através da observacéao
direta e da experiéncia pratica no cotidiano operacional, identificaram-se fragilidades
que comprometem a integridade das informacgdes:

e Tempo de Registro: Observa-se um intervalo critico entre a
movimentacgao fisica (entrada ou saida) e a atualizacdo na planilha.
Essa demora gera um "ponto cego" no estoque, onde o saldo sistémico
nao reflete a realidade momentanea.

¢ Integridade dos Dados: Por estar alocada em uma rede compartilhada
e sem niveis de acesso restritos, a planilha esta sujeita a edigdes
acidentais ou nao autorizadas por outros usuarios, 0 que inviabiliza a
rastreabilidade de quem alterou o dado.

Diante desses cenarios, utilizou-se o diagrama de Ishikawa para investigar a

causa raiz dessa desestruturagao, conforme apresentado na Figura 15:



Figura 15 — Diagrama de Causa e Efeito das causas raiz da inconsisténcia de estoque
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Segundo Campos (2014), o controle de processos € o pilar fundamental do
gerenciamento organizacional, exigindo que todos os operadores compreendam a
relacao intrinseca entre causa e efeito. O autor ressalta que o Diagrama de Ishikawa,
ou Espinha de Peixe, foi concebido como uma ferramenta capaz de permitir que as
pessoas segreguem de forma clara os resultados (fins) dos meios que os
influenciaram, estabelecendo, assim, uma base para a gestdo participativa e a
melhoria continua.

A escolha desta ferramenta justifica-se pela natureza multifatorial das falhas
na Multi Drive. Como a baixa acuracidade resulta de uma convergéncia de fatores, o
diagrama permite categorizar causas sistémicas, distinguindo os "meios" do "fim"
indesejado. Essa analise facilita a identificacdo da causa raiz e a priorizagao de acoes

que ataquem a origem das divergéncias apresentadas.

3.4.2 Diagnéstico do arranjo fisico

O atual arranjo fisico do almoxarifado apresenta desafios relacionados a
densidade de armazenamento e a organizacao visual. Observa-se um sistema de
estocagem por empilhamento manual em estantes metalicas, onde a auséncia de
uma padronizagao assertiva de enderegamento e a alta variedade de componentes
resultam em uma saturacédo do espaco util. Esta configuragdo compromete a fluidez
operacional, uma vez que ndo ha uma distin¢gao clara entre as zonas de alta e baixa
rotatividade, dificultando o acesso rapido aos itens e contribuindo para gargalos
logisticos no fluxo interno de materiais.

Para evidenciar as fragilidades apontadas, utilizou-se o registro fotografico de
uma estante escolhida aleatoriamente (Figura 16), onde foram aplicados destaques
em vermelho para sinalizar a presenca de materiais tecnicamente obsoletos. Os
materiais estdo presentes nos niveis 4, 5 e 6 da estante, comprovando que uma
parcela da capacidade volumétrica das prateleiras esta sendo consumida por "estoque
morto". Além disso, contém produtos de diferentes fabricantes dividindo os mesmos
espacos de estocagem, o que confirma a percepgdo de poluicdo visual e

complexidade na identificacdo dos materiais.



Figura 16 — Identificag&o visual de itens da estante analisada

Fonte: Autor, nas dependéncias da empresa (2026).
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Para averiguar o problema citado, foi feito uma auditoria dessa que serviu como
uma amostragem (Quadro 1). Os dados revelam que itens em fase ativa de
comercializacdo dividem o mesmo espaco fisico com modelos obsoletos, sem
qualquer segregacéao estratégica. Além disso, a mistura de componentes de diversos
fabricantes (ABB, Siemens, Dekfuse e Bussmann) no mesmo enderecgo fisico agrava

o risco de erros de separacao.

Quadro 1 — Auditoria técnica de modelos de uma estante

Modelo Descri¢cdo Resumida Fase Localizagédo Estante
E91/32 Chave fusivel ABB Atual Nivel 1
E93/32 Chave fusivel ABB Atual Nivel 1
E933/32 Chave fusivel ABB Obsoleto Nivel 1
AT2-7R Programador ABB Obsoleto Nivel 1
E92/32PV Chave fusivel ABB Atual Nivel 2
E91/50 Chave fusivel ABB Atual Nivel 2
E92/50 Chave fusivel ABB Atual Nivel 2
E93/125 Chave fusivel ABB Atual Nivel 2
3NA3 252 Fusivel SIEMENS Atual Nivel 3
3NE1 818-0 Fusivel SIEMENS Atual Nivel 3
C10X38KFF Fusivel DEKFUSE Atual Nivel 3
C14X51KT Fusivel DEKFUSE Atual Nivel 3
C10G32 Fusivel BUSSMANN Atual Nivel 3
FWH-150B Fusivel BUSSMANN Atual Nivel 3
E 9F22 GG125 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F14 GG50 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F14 GG40 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG1 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG4 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG6 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG8 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG10 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG12 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG16 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG20 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG25 Fusivel ABB Atual Nivel 3
E 9F10 GG32 Fusivel ABB Atual Nivel 3
S203-C0,5 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S201-B02 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S201-B10 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S202-B40 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4

(continua)
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(continuagao)

Modelo Descrigao Resumida Fase Localizagao Estante
S201-K40 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S201-K50 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S203-K40 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S203M-K10 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 4
S202P-C04 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 4
S203P-C32 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 4
S203P-K20 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 4
S203P-K50 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 4
S202-C63 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 5
S203-C4 Mini disjuntor ABB Atual Nivel 5
SH201T-C4 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH201T-C32 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH201T-C40 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH201T-C50 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH201T-C63 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH202T-C2 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH203T-C2 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 5
SH202T-C4 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6
SH202T-C40 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6
SH202T-C63 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6
SH203T-C4 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6
SH203T-C6 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6
SH203T-C10 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6
SH203T-C20 Mini disjuntor ABB Obsoleto Nivel 6

Fonte: Autoria prépria (2026).

A classificacédo de obsolescéncia € determinada pelos fabricantes. Para os

produtos da marca ABB, utilizou-se como referéncia o diagrama de Ciclo de Vida do

Produto (Figura 17), que segmenta os componentes nas fases Ativo, Classico,

Limitado e Obsoleto.

Figura 17 — Ciclo de vida de produtos e servicos da ABB

- Limitagdo de pecas e Servigos de substituicdo de
Completa disponibilida de pecas de reposigao e servigos. t_ GO 7 b
Servigos unidades, por outras de fase ativa

O produto estd em fase ativa e de Fabricacdo em linha de producie
fabricacio ("fabricacio em série”) foi encerrada.

Fonte: Adaptado de ABB (2021)

0 produto ndo esta
mais disponivel

O produto ndo esta
mais disponivel
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A validacido desta analise foi ratificada por meio de uma consulta ao suporte
técnico da ABB via e-mail (Apéndice A). A resposta do fabricante ndo apenas validou
o status de obsolescéncia, mas também indicou os modelos substitutos vigentes.

A classificacao dos itens de fabricantes como Siemens, Dekfuse e Bussmann
foi realizada por meio de consulta sistematica aos seus respectivos portais de suporte
técnico e catalogos eletrdnicos vigentes.

A manutencao da organizagédo sem a devida segregacgao técnica e estratégica,
conforme evidenciado na auditoria realizada, acarreta uma série de problemas que
comprometem o trabalho operacional do almoxarife. A permanéncia de itens obsoletos
misturados aos ativos e a presencga de produtos de diversos fabricantes dividindo os
mesmos espacgos eleva o esforgo cognitivo do operador ao procurar itens para
separacao, resultando em perda de eficiéncia no tempo de busca e validagao. Além
disso, os itens obsoletos ocupam areas nobres, gerando um custo de oportunidade
sobre a area de armazenagem disponivel. Dessa forma, a auséncia de uma gestéo
de ciclo de vida aplicada ao arranjo fisico impede a otimizagao dos fluxos e expde a
organizacao a prejuizos constantes por obsolescéncia e falhas de expedicao.

Para identificar a origem dessas ineficiéncias e compreender os fatores que
sustentam esse cenario, aplicou-se a ferramenta de analise dos 5 Porqués. Esta
técnica permite realizar um diagndstico partindo do sintoma visivel até o fator

determinante do problema, conforme apresentado na Figura 18.



Figura 18 — Aplicacdo da técnica dos 5 porqués

Problema: Layout confuso sem segregar itens ativos
de diferentes fabricantes e itens obsoletos.

Por qué?

Inexisténcia de um zoneamento especifico gue
diferencie marcas e estados de uso
(ativo/obsoleto)

Por qué?

0O espaco fisico foi ocupado de forma
empirica, priorizando apenas a similaridade
dos itens.

Por qué?

Auséncia de uma metodologia de classificagao
que considere as peculiaridades técnicas e o
ciclo de vida dos produtos.

Por qué?

Auséncia de normas ou padroes visuais que
definam e sinalizem o local correto e exclusivo
para cada categoria de item.

Por qué?

A gestao responsavel nao formalizou os
processos e padroes de trabalho para o setor
de almoxarifado.

Causa raiz: Auséncia de critérios técnicos para a
organizacao fisica e de normas para o fluxo do setor

Fonte: Autoria prépria (2026).
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Segundo Oliveira (2020), a técnica dos 5 Porqués, originaria do modelo Toyota

de produgao, consiste em uma investigacdo sequencial que busca ultrapassar a

compreensao superficial de um problema. Ao questionar repetidamente a origem de

uma falha, a equipe consegue identificar a causa raiz, permitindo a eliminagéo

definitiva da ndo conformidade e promovendo a melhoria continua dos processos.
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3.4.3 Diagnéstico dos processos de registros

A analise do fluxo de informacgdes revelou que a base de dados histérica do
almoxarifado possui falhas de processo. O principal fator de distorcdo reside no
método de registro de saidas: a rotina operacional limita-se a langar na planilha
apenas o0s materiais que passam pelo processo de estocagem regular. Os
componentes adquiridos sob demanda para projetos especificos de painéis elétricos
ou ordens de clientes recebem uma triagem fisica imediata e ficam separados
fisicamente aguardando o faturamento, sem que ocorra o devido registro de entrada
e saida na planilha. Esse procedimento gera um sub-registro critico de dados,
ocultando o giro real dos itens mais movimentados e criticos da operagao.

Somada a essa deficiéncia processual, identificou-se uma auséncia no
cadastro de dados do campo 'Familia’ em diversos materiais na planilha. Essa
omissao cadastral impede a filtragem correta e a segregacéo dos itens por tipo de

componente, como disjuntores, contatores e inversores (Figura 19).

Figura 19 — Amostra de lacunas e auséncia de dados na categorizacao de familias

A B

G

E E
CONTROLE DE ESTOQUE

3 CODIGO -] CODIGO EQUIVALENTE B LOCALIZA(}K‘ | FORNECEDOIR] FAMILIA
00/ 232EP6 2CMA101975R1000 ABB TOMADA IND
01/332EC6 2CMA102040R1000 A0S 0| ABB TOMADA IND
02/332EP6 2CMA101984R1000 A0S 0| ABB

03 MTEO820W75AADA0001 M3BP8OMLD4AK A08 0| ABB MOTOR
0468257662 68257662 ARMARIO 01 0| ABB

05/170M43390 3AUA0000114933 ARMARIO 01 0| ABB

06/ 170M4908-ABB 68988300 ARMARIO 01 0| ABB

072MBI600VX-120-50 2MBIE00VX-120-50 ARMARIO 01 CERTO ABB

08 2UEA000651 2UEA000651 ARMARIO 01 0| ABB

09/2UEA002152 2UEA002152 ARMARIO 01 CERTO ABB

10 3AFEE1353381 BR.CHOPPER CONTR / NBRC-51C ARMARIO 01 CERTO ABB

11|3AFE64607501 3AXD 43 ARMARIO 01 CERTO ABB

12 SEURG000 00 S = - U~ 0000120015 ARMARIO 01 0

13 3AXD50000260621 ACS800/550 ARMARIO 01 CERTO ABB

14 ABRC-01C 68258511 ARMARIO 01 CERTO ABB Médulo de comunicagio p/ inversores (fieldbus)
15/ACS800 64623729 ARMARIO 01 CERTO ABB

16/ ACS800R7 64532588 ARMARIO 01 CERTO ABB

17|ACSB0ORS 10024943 ARMARIO 01 0| EUROSTAT

Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).
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4 GESTAO DE MATERIAIS E FERRAMENTAS DA QUALIDADE
4.1 AIMPORTANCIA DA GESTAO DE ESTOQUES E SUA ACURACIDADE

A area de estoques desempenha papel estratégico dentro das organizagoes,
sendo responsavel por controlar o fluxo interno de materiais e equilibrar as
necessidades e os recursos disponiveis — sejam eles humanos, materiais, financeiros
ou de espaco fisico. De acordo com Tadeu (2016), a gestdo de estoques vai além do
simples controle fisico de produtos, envolvendo a integracao de setores-chave como
planejamento, producdo, compras e logistica. Essa interligacdo possibilita o
compartilhamento de informagdes e o desenvolvimento de estratégias que maximizam
a eficiéncia operacional e a rentabilidade. O autor enfatiza ainda que uma gestéo
eficaz depende de informacgdes de qualidade, fundamentais para a integracao entre
as areas internas da empresa e sua conexao com os demais elos da cadeia de
suprimentos.

Chiavenato (2005) reforga que o estoque representa um capital investido que
precisa ser administrado de forma racional, pois influencia diretamente a liquidez e a
competitividade da empresa. Nesse sentido, uma boa gestdo de estoques contribui
para otimizar recursos e assegurar maior confiabilidade operacional.

De acordo com Rodrigues (2015), em um cenario ideal, seria possivel prever
0 consumo com precisao e calcular o momento exato de reposi¢ao dos materiais. No
entanto, como a realidade envolve incertezas, variagdes de demanda e atrasos na
entrega, as empresas recorrem ao estoque de seguranga. Assim, os estoques
cumprem fungdes basicas como garantir a disponibilidade de insumos, atuar como
amortecedor no periodo de ressuprimento, reduzir custos de transporte pela compra

em lotes maiores e assegurar produtos acabados para pronta entrega aos clientes.
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Para elevar a gestdo do estoque de maneira eficiente, a contagem do inventario
€ torna-se necessaria para aferir a sua precisdo. Segundo Tadeu (2016), o controle
preciso dos estoques depende da realizagao de inventarios periddicos, que consistem
na contagem fisica dos materiais armazenados para comparagdo com 0s registros
contabeis. Esse procedimento permite verificar eventuais divergéncias e garantir a
confiabilidade das informagdées de gestdo. O autor ressalta que é fundamental
estabelecer um limite de tolerancia para as diferengas encontradas entre o estoque
fisico e o contabil, monitorando sua evolug&o ao longo do tempo. A definicdo desse
limite varia conforme os recursos, os métodos de contagem e os dispositivos de

controle utilizados pela empresa.

4.2 CLASSIFICAGAO E CICLO DE VIDA DE MATERIAIS

Uma das formas para classificar produtos conforme a sua importadncia em
termos de valor ou volume de consumo é a Curva ABC. De acordo com Rodrigues
(2015), o conceito da Curva ABC tem origem nos estudos do economista italiano
Vilfredo Pareto, que identificou que cerca de 80% dos resultados advém de
aproximadamente 20% das causas — principio que ficou conhecido como Curva de
Pareto. Esse modelo foi adaptado a gestdo empresarial e passou a ser amplamente
utilizado na administragcaéo de estoques, permitindo priorizar os itens de maior impacto
financeiro e operacional. Na pratica, calcula-se a representatividade de cada item
multiplicando seu valor unitario pela demanda em determinado periodo, e
posteriormente os itens séo classificados em trés grupos: A, de maior importancia; B,
intermediaria; e C, de menor relevancia.

Para complementar a classificagdo por importancia, faz-se necessario tratar
sobre os itens obsoletos presentes no estoque. Dias (2010) aponta que a
obsolescéncia representa um dos riscos mais criticos ha manuteng¢ao de estoques,
ocorrendo quando materiais perdem sua utilidade técnica ou comercial. Segundo o
autor, manter esses itens no armazém resulta em capital imobilizado que n&o gera
retorno, além de elevar os custos de oportunidade pela ocupagao desnecessaria de
espaco fisico. O autor também destaca que uma gestado eficiente deve identificar e
segregar esses materiais para evitar que a ineficiéncia do estoque morto comprometa

a fluidez e a lucratividade da operagao logistica.
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4.3 METODOLOGIAS DE MELHORIA: 5S E POP
4.3.1 O programa 5S

A metodologia 5S é reconhecida como a base para qualquer sistema de gestao
da qualidade. O programa atua como uma filosofia que busca transformar o
comportamento organizacional, eliminando desperdicios e preparando o ambiente
para melhorias mais complexas.

Segundo Oliveira (2020), o programa 5S foi concebido no Japao na década de
1960 pelo engenheiro Kaoru Ishikawa, servindo como um pilar fundamental para a
recuperacao industrial do pais e para a consolidacdo da Qualidade Total. A
metodologia baseia-se em cinco sensos — Utilizagdo (Seiri), Ordenacgao (Seiton),
Limpeza (Seiso), Saude (Seiketsu) e Autodisciplina (Shitsuke) — que visam promover
uma mudanga profunda nos habitos e na cultura dos colaboradores. A aplicagao
sistematica desses conceitos permite que as organizagdes eliminem desperdicios de
tempo e matéria-prima, aumentando a produtividade e a seguranga. Nesse contexto,
o autor detalha a operacionalizagao dessa metodologia por meio da descrigao técnica
de cada um de seus pilares:

e Senso de Utilizacdo (Seiri): fundamenta-se na anadlise critica do
ambiente para distinguir recursos uteis de itens desnecessarios.
Segundo o autor, essa pratica envolve classificar e separar materiais de
acordo com sua real necessidade, descartando ou realocando excessos
para evitar o desperdicio de espaco e de recursos disponiveis.

e Senso de Ordenacédo (Seiton):. estabelece que os itens de trabalho
devem ser organizados de maneira estratégica e segura, permitindo a
localizagdo imediata de qualquer objeto. A premissa € identificar locais
especificos e utilizar sinaliza¢des visuais, eliminando a perda de tempo
com buscas desnecessarias e otimizando o fluxo operacional.

e Senso de Limpeza (Seiso): refere-se a conscientizagao coletiva sobre a
manutencdo do asseio no ambiente de trabalho. Para o autor, um
espaco limpo ndo apenas proporciona maior seguranga e bem-estar,
como também estimula a criatividade e a motivagao da equipe ao criar

um ambiente de trabalho mais agradavel.
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Senso de Saude (Seiketsu): também conhecido como senso de higiene,
abrange o cuidado com a saude fisica e mental dos colaboradores.
Oliveira (2020) destaca que este pilar envolve desde a ergonomia € o
uso de Equipamentos de Protecdo Individual (EPIs) até a manutencao
de condigdes favoraveis de iluminacédo e ventilagdo, garantindo a
integridade do individuo.

Senso de Autodisciplina (Shitsuke): representa o estagio de
consolidagdo do programa, no qual o respeito as normas e a pratica
constante dos sensos anteriores tornam-se um habito. Este senso exige
o comprometimento pessoal e a sinergia da equipe para que a estrutura
de qualidade nao se perca, desenvolvendo o autocontrole e a

persisténcia na busca pela exceléncia organizacional.
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4.4 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

A padronizagao dos processos € o elemento que assegura a estabilidade dos
resultados alcangados pela metodologia 5S. De acordo com Falconi (2013), a eficacia
de um padrédo nao reside apenas na existéncia do documento, mas na garantia de
que todos os executores realizem a tarefa de maneira uniforme. Para o autor, o
Procedimento Operacional Padrao (POP) funciona como o registro formal da
sequéncia de trabalho, porém, sua esséncia esta diretamente ligada ao treinamento
continuo da equipe.

Falconi (2013) ressalta ainda que, para maximizar o entendimento e facilitar o
aprendizado, as atividades criticas devem ser apresentadas de forma pictdrica,
utilizando fotografias ou ilustragées que tornem a sequéncia correta da tarefa dbvia

ao operador.
4.4.1 Treinamento para o POP

Segundo Chiavenato (2014), as pessoas sao o principal patriménio de uma
empresa e representam o seu diferencial competitivo mais importante. Por essa razéo,
as organizagdes de sucesso investem no treinamento de suas equipes, enxergando
essa pratica ndo como uma despesa, mas sim como um investimento valioso para o
negocio.

Alinhado a esse conceito, a capacitagcdo sobre o POP busca preparar e
desenvolver os funcionarios do almoxarifado, para estejam prontos para executar as

atividades cotidianas com eficiéncia.
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5 PROPOSTA DE MELHORIA IMPLEMENTADA: APLICAGAO DA
METODOLOGIA 5S

5.1 SENSO DE UTILIZACAO

A implementagéo do Senso de Utilizagéo (Seiri) no almoxarifado da Multi Drive
foi fundamentada nas diretrizes tedricas de Oliveira (2020), que define esta etapa
como a triagem rigorosa e a separagao dos elementos uteis daqueles supérfluos ou
obsoletos a operagao. Sob esse preceito conceitual, a etapa inicial do projeto consistiu
na realizagdo de um inventario geral para diagnosticar com exatiddo o cenario real e
quantitativo do setor antes do descarte. O levantamento foi conduzido entre os dias
09 e 17 de abril de 2026, e sua execucéao foi composta por trés funcionarios, incluindo
o proponente deste projeto. A planilha de controle registrava inicialmente um saldo de
48.154 unidades, enquanto o inventario fisico contabilizou um total de 47.104 itens.
Cabe ressaltar que, por motivos de sigilo corporativo e confidencialidade comercial,
a organizagao nao autorizou a divulgagao do valor financeiro total do estoque, sendo
permitida apenas a apresentacdo dos volumes fisicos absolutos e dos impactos
financeiros gerados pelas divergéncias encontradas.

Para viabilizar uma coleta de dados, utilizou-se a Ficha de Contagem (Apéndice
B), na qual os responsaveis pela verificagao fisica inseriam a data e assinavam o
cabecalho do documento no ato da contagem. Sequencialmente, cada ficha era
encaminhada a outro funcionario encarregado da conferéncia e insercdo das
informagdes na nova planilha de controle de estoque, finalizando o ciclo de validagéo
com a assinatura do conferente no rodapé da ficha.

Por fim, identificou-se durante o inventario a existéncia de multiplas caixas de
um mesmo produto contendo quantidades fracionadas, as quais foram consolidadas
em volumes unicos — como, por exemplo, a unificagdo de uma embalagem com 3
unidades a outra que continha 9 pecas do mesmo item. Isso permitiu a eliminagao de

um volume consideravel de caixas desnecessarias, conforme ilustrado na Figura 20.



F

Figura 20 — Excesso de embalagens eliminadas

(. ? \ 4 y ' b -

ne: Autor

, na deendéncias da empresa (2026).
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5.2 SENSO DE ORDENACAO

Apods a triagem inicial, a implementagao do Senso de Ordenagao (Seiton) foi
guiada pelos preceitos de Falconi (2013), que determina que cada item deve possuir
um local unico, especifico e bem definido, organizando o arranjo fisico de acordo com
a frequéncia de uso para eliminar desperdicios de tempo e movimentacdes
desnecessarias. Sob essa logica de otimizagao de layout, com a conclusdo do
inventario geral, procedeu-se imediatamente a etapa de separagdo dos itens
considerados obsoletos. Visando liberar a area nobre do setor para os componentes
de alta rotatividade, estes materiais sem giro foram realocados estrategicamente em

estantes mais distantes e isoladas do almoxarifado (Figura 21).

'S

Fonte: Autor, nas dependéncias da empresa(226).

Com a quantidade real disponivel, foi possivel identificar 3.194 itens que eram
considerados obsoletos (6,78%) e 43.910 classificados como ativos (93,22%),

conforme demonstrado na Figura 22.
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Figura 22 — Proporgéo entre itens ativos e obsoletos no estoque (Periodo de 09/04 a 17/04/2026)

H Itens Ativos B Itens Obsoletos

7%

93%

Fonte: Autoria prépria (2026).

Também foi possivel identificar divergéncias entre o estoque fisico e os
registros da planilha anterior. Como demonstrado na Figura 23, o inventario revelou
um total de 4.438 unidades com divergéncia, evidenciando uma falha na acuracidade
dos dados. Em termos monetarios, esse desalinhamento gerou um impacto financeiro
estimado de R$ 129.656,80 em mercadorias desreguladas no setor. Destaca-se o
"furo de estoque" de 2.744 unidades, que representou um prejuizo direto de
R$ 85.612,80 em materiais que constavam no sistema, mas ndo foram localizados
fisicamente. Por outro lado, foram identificadas 1.694 unidades de itens sobrando,
totalizando R$ 44.044,00 em capital imobilizado que ndo estava contabilizado na

ferramenta de controle.
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Figura 23 — Analise quantitativa e impacto financeiro das divergéncias apds inventario (Periodo de
09/04 a 17/04/2026)

5,000 R$140,000.00
4,500 R$129,656.80
4,438 R$120,000.00
4,000
3,500 R$100,000.00
3,000 R$80,000.00
2,500
2,000 R$60,000.00
1,500 R$40,000.00
1,000
R$20,000.00
500
0 R$-

Itens Sobrando Furo de Estoque Divergéncia Total
Quantidade (Unidades) === Valores das divergéncias

Fonte: Autoria propria (2026).

Em seguida, foi criado uma tabela dindmica na planilha de controle que
interligava com o histérico de saidas da planilha nova para agrupar os cddigos
dispersos e somar as suas quantidades movimentadas. A estrutura foi integrada uma
funcdo condicional que automatizou a classificacdo da Curva ABC: os codigos que
acumulam até 80% do volume total de saidas foram categorizados como Classe A; os
enquadrados na faixa até 95% como Classe B; e os itens restantes (até 100%) como
Classe C (Figura 24).



Figura 24 — Recorte da classificacdo da curva ABC via planilha de controle.

A B
1 Rétulos de Linha ~ Soma de QDE.SAIl ~
38 IN2101CV 48
70 |[N2373.90X 26
126|N2101AN 13
127|N2110BL 13
143/ N2136AN 12
200|N2136CV 8
201|N2371.1CV 8
213|/N2102PL it
236|N2102AN 6
268|N2100AN 5
302|N2102BL 4
303/ N2673.90X 4
364/ N2136BL 3
365/ N2371.1PL 3
464|N2136.2RJ 2
465|N2136RJ 2
631|N2104AN 1
632|N2119BL 1
633|N2160LAN 1
634|N2372.2CV 1
635/N2673.6CV )

693

694

695
696
697
698

iz M Controle de Estoque m Curva ABC

€ D E
Classificagdo ABC |~ | % Indivic ~ | % Acumula = |Familia
A 0,68699012 41,75 ZENIT
A 0,37211965 57,92 ZENIT
A 0,18605983 71,89 ZENIT
A 0,18605983 72,08 ZENIT
A 0,17174753 74,84 ZENIT
B 0,11449835 82,55 ZENIT
B 0,11449835 82,67 ZENIT
B 0,10018606 83,88 ZENIT
B 0,08587377 85,96 ZENIT
B 0,07156147 88,38 ZENIT
B 0,05724518 90,38 ZENIT
B 0,05724518 90,44 ZENIT
B 0,04253688 93,22 ZENIT
B 0,04253688 93,26 ZENIT
C 0,02862459 96,35 ZENIT
C 0,02862459 96,38 ZENIT
C 0,01431225 99,13 ZENIT
C 0,01431229 99,14 ZENIT
c 0,01431229 99,16 ZENIT
C 0,01431229 99,17 ZENIT
C 0,01431229 99,18 ZENIT
+

Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).
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4 @m

Diante das limitagdes e inconsisténcias de dados identificadas na planilha

anterior, que inviabilizaram a aplicagdo a Curva ABC para organizar o layout, optou-

se por estrutura-la por meio “familias” e fornecedores. O novo arranjo fisico e o mapa

de enderegamento, detalhados na Figura 25 e no Quadro 2, foram projetados com

base nas similaridades de modelos e na relevancia comercial dos parceiros.

Servi Armario 01
ervice god
Armario 02

Figura 25 — Layout atualizado do setor de almoxarifado
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Fonte: Autoria prépria (2026).
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Quadro 2 — Localiza¢gbes das Familias dos produtos no estoque

Familia Localizagao
Motores A01-A06
Inversores AQ07-A09 / BO7-B09
Capacitores B01-B03
Softstarters B04-B06
Contatores e acessorios C01-C14
Chaves seccionadoras, comutadoras e acessorios C15-C28
Acessorios para Inversores C29-C42
Botbes D01-D14
Relés D15-D28
Medidores D29-D42
Danfoss EO01-E14
Siemens E15-E28
Fotovoltaicos E29-E42
Obsoletos FO1-F48
Disjuntores Caixa Aberta G01-G08 / G09-G16
Acessorios p/ Disjuntores Caixa Aberta G17-G24
Disjuntores Caixa Moldada HO01-HO08 / H09-H16
Acessorios p/ Disjuntores Caixa Moldada H17-H24
Mini Disjuntores 101-110/111-120 / 121-130
Disjuntores-motores e acessorios J01-J10
Interruptores Diferenciais J11-J20
DPS e Fusiveis J21-J30
Interruptores Origen K01-K10 / K11-K20
Interruptores Zenit K21-K30
Interruptores UNNO LO1-L10/L11-L20/L21-L30
Service Armario 01 / Armario 02

Fonte: Autoria propria (2026).

Como a maior parcela do inventario € composta por componentes da marca
ABB, o espaco fisico foi delimitado para priorizar a identificacado visual rapida e o fluxo
continuo desses materiais. Dessa forma, as estantes centrais e as posi¢cdes de mais
facil acesso foram dedicadas as principais familias deste fornecedor, otimizando o
tempo de localizagdo e separagdo das pegas na rotina operacional, mesmo sem a

dependéncia de parametros sistémicos de giro.
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5.3 SENSO DE LIMPEZA

A implementacgao do Senso de Limpeza (Seiso) fundamentou-se nos preceitos
de Oliveira (2020), o qual defende que esta etapa ultrapassa o ato de higienizar,
configurando-se como um instrumento ativo de inspecéo para identificar e mitigar
fontes de desordem, conservando o ambiente em condicdes ideais de operagao. Para
operacionalizar e manter as diretrizes deste Senso de forma sistematica,
desenvolveu-se um checklist focado na execucgao da limpeza técnica do almoxarifado
todas as quartas-feiras as 16h00. Este cronograma foi programado estrategicamente
um dia antes da higienizag&o realizada pela funcionaria de conservagao predial nas
areas comuns e mesas de trabalho, garantindo a sinergia dos processos. Conforme
evidenciado no Apéndice C, as atividades operacionais compreendem a desobstrucao
de passagens para manter os corredores livres de obstaculos, a liberagao de carrinhos
de movimentagao, a varricdo do piso para recolhimento de detritos e a higienizagéo
das estantes. A medida que cada tarefa é executada, os funcionarios do almoxarifado
efetuam a validagao individual e, ao término do ciclo, o gestor responsavel realiza a
conferéncia presencial do servigo para assegurar o rigoroso padrao de conformidade.

Como exemplo pratico dessa tarefa, a Figura 26 ilustra o estado do setor antes
e apos a execugao dos procedimentos de organizagao conduzidos pela equipe do

almoxarifado.



Figura 26 — Comparativo de "Antes e Depois" da organizagéo do almoxarifado

| N

Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).
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5.4 SENSO DE SAUDE

A aplicagédo do Senso de Saude (Seiketsu) baseou-se nos preceitos de Falconi
(2013), que aponta a padronizagao dos processos como o alicerce indispensavel para
consolidar as melhorias alcangadas, eliminar a variabilidade operacional e garantir a
estabilidade do gerenciamento da rotina diaria. Sob essa 6tica, a operacionalizagéo
do quarto senso absorveu os ganhos obtidos nas etapas anteriores por meio da
criacao de padrdes formais que zelam pela organizagao do setor, pela integridade das
informacgdes e pela seguranga dos colaboradores. Para tanto, foram desenvolvidos e
implementados a ficha de contagem para o inventario rotativo e o checklist de limpeza
semanal, ferramentas que convertem a verificagdo continua do ambiente em um
habito normatizado. Complementarmente, as atividades operacionais foram
totalmente formalizadas por meio do Procedimento Operacional Padrao (POP) de
Recebimento e Movimentagao de Materiais, conforme detalhado no Apéndice D. Este
documento estabelece diretrizes técnicas que normatizam todo o fluxo, desde a
chegada e conferéncia das mercadorias na doca até o correto registro de entrada e
saida na planilha de controle de estoque, eliminando falhas de execucido e
assegurando a manutencao da saude fisica e sistémica do departamento.

Por fim, para mitigar o problema de acessos indesejados e modificacbes nao
autorizadas, foi implementada uma politica de controle de acesso légico diretamente
nas propriedades de seguranca do arquivo na rede da empresa (Figura 27). Essa
intervencdo configurou o nivel de permisséo de usuarios externos ao almoxarifado
estritamente como “Leitura”, barrando de forma sistémica qualquer tentativa de
alteracao acidental. Dessa forma, os direitos de modificagao e escrita ficaram restritos

exclusivamente aos funcionarios diretos do setor.



Figura 27 — Configuragédo de permissdes de seguranga

gh Propried

Geral Seguranga Detalhes Versdes Anteriores

Permissdes para Controle de Estoque x

Seguranga
Nome do objeto:  Z:\Estoque MD‘Almoxarifada\Controle de Esto

Nomes de grupo ou de usudrio:
88 SISTEMA ~
a vagner (SRYMULTIDRIVE\wvagner)
a vinicius (SRVMULTIDRIVE winicius)
3 rocha (SRVMULTIDRIVE rocha)
é eder (SRVMULTIDRIVE \eder) v
< >

Adicionar... Remaover

Pemissdes para SISTEMA Pemnitir
Modificar
Ler & executar
Leitura
Gravar

Permissdes especiais

Cancelar Aplicar
Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).
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5.5 SENSO DE AUTODISCIPLINA

A consolidagdo do Senso de Autodisciplina (Shitsuke) foi norteada pelos
preceitos de Chiavenato (2014), que define o treinamento e o desenvolvimento de
pessoas como processos fundamentais para internalizar novos padrdées de
comportamento, transformar regras em habitos e garantir a sustentabilidade de longo
prazo das melhorias organizacionais. Em consonéancia com essa abordagem teorica,
e com o intuito de assegurar a continuidade das acgbes propostas, foi realizado um
treinamento presencial com a equipe do almoxarifado focado no POP de Recebimento
e Movimentacdo de Materiais. O objetivo primordial da instrugédo foi alinhar a rotina
dos colaboradores ao novo fluxo fisico redesenhado e garantir a precisao rigorosa no
preenchimento do controle de estoque. Para formalizar essa atividade de capacitagao,
utilizou-se uma lista de presenga (conforme apresentado no Apéndice E). Cabe
destacar que, com o proposito de preservar a privacidade e o sigilo dos dados
pessoais dos funcionarios, o documento foi anexado omitindo-se os nomes e as
assinaturas dos participantes.

A Figura 28 documenta o momento da instrugdo técnica mencionada
anteriormente. A imagem, capturada no auditério da organizagao, exibe o autor deste

trabalho conduzindo a apresentagao das diretrizes operacionais.
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Figura 28 — Treinamento presencial sobre o POP com a equipe do almoxarifado

Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).

Para garantir que as rotinas aprendidas no treinamento sejam efetivamente
institucionalizadas e sustentadas no médio e longo prazo, estabeleceu-se um Plano
de Sustentagdo baseado em auditorias peridédicas e metas de controle (Quadro 3).
Visando mitigar o risco de retrocesso operacional e garantir a melhoria continua, a
lideranga converteu as verificagbes em uma rotina de governanga fixa com horizonte
de 12 meses (abrangendo de junho de 2026 a maio de 2027).

A cada quinzena, o Coordenador de Almoxarifado executara ciclos de auditoria
focados na acuracidade fisica, cumprimento dos POPs e aderéncia aos sensos do
5S. Como resultado pratico inicial, a verificagdo realizada na segunda quinzena do
més de maio de 2026 serviu como linha de base, indicando que todas as rotinas

avaliadas estavam em total conformidade e com o indice de acuracidade em 100%.



Quadro 3 — Cronograma de Auditorias do almoxarifado

Horizonte Frequéncia Responsavel Escopo Técnico da | Status / Meta
Temporal q P Auditoria Esperada
Validagao do
Coordenador inventario geral, Concluido
Maio de 2026 . organizagéo do novo | (100% de
. Quinzenal de L )
(linha base) . layout e aplicagédo conformidade
Almoxarifado . .
dos checklists de operacional)
limpeza.
Auditoria amostral
Junho a de acuracidade Agendado
dezembro / 2026 | Quinzenal (Toda 22 Coordenador | (IAE), fiscalizacao (Meta: Méanter
o o a de douso dos POPse |IAE=98% e
(Médio Prazo - 1° | e 4% semana) , o ~
. Almoxarifado | aplicagédo do zero obstrucao
Ciclo) PP ;
checklist técnico de | de canais)
organizagao.
Auditoria de
transicéo de dados ,(Al\gj:tr;c‘lado
Janeiro a maio/ | Mensal (Integrado a | Coordenador e para o novo ERP, Estabilizacdo
1 g . inventario de
2027 (Médio transigao de Geréncia de o do novo
o . ~ validagdo de saldos
Prazo - 2° Ciclo) | sistema) Operacgdes miarados e software com
9 ~ 100% de acerto
calibragao dos de saldo)
POPs.

Fonte: Autor, com base em dados da empresa (2026).
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6 CONSIDERACOES FINAIS

O desenvolvimento deste relatdrio proporcionou a aplicacdo pratica dos

conceitos de Logistica, Gestao de Estoque e Qualidade no ambiente real da Multi

Drive. Como retorno financeiro e operacional imediato, a identificagcdo e correcéo da

divergéncia negativa de R$ 85.612,80 eliminaram o risco iminente de compras em

duplicidade, enquanto o novo layout reduziu o tempo de busca por materiais e a

ociosidade da equipe. Esses ganhos destacam-se pelo retorno com investimento

financeiro zero, provando que a eficiéncia dependeu de processos e disciplina, e nao

de aportes de capital.

Para validar a robustez cientifica deste Relatorio Técnico, constata-se o pleno

atendimento aos objetivos especificos propostos na introdugdo desta pesquisa,

conforme demonstrado a seguir:

Atendimento ao primeiro objetivo especifico (Diagnostico Situacional):
Foi cumprido por meio da auditoria piloto amostral, que mapeou os
gargalos operacionais e diagnosticou o indice critico inicial de 46,67%
de acuracidade na planilha de controle do setor.

Atendimento ao segundo objetivo especifico (Reorganizacao Fisica e
5S): Alcangou-se através da aplicagao pratica dos sensos de Utilizagcao
(Seiri) e Ordenacéao (Seiton), resultando na segregacao de 3.194 itens
obsoletos e no redesenho estratégico do layout e enderecamento do
estoque com foco nos componentes ABB.

Atendimento ao terceiro objetivo especifico (Padronizagdo de Rotinas):
Concretizou-se com a implementacdo do POP de Recebimento e
Movimentacéo, instituicdo dos checklists semanais de limpeza (Seiso)
e a blindagem de acesso a planilha digital, garantindo a estabilizag&o da
rotina.

Atendimento ao quarto objetivo especifico (Inventario Geral e Impacto
Financeiro): Consolidou-se pela execucao do inventario geral em abril
de 2026, que saneou a base de dados ao corrigir a divergéncia absoluta
de 4.438 unidades (impacto total de R$ 129.656,80), elevando a

acuracidade nominal para 100%.
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A estruturagdo prévia do almoxarifado funcionara como um facilitador
estratégico indispensavel para a parametrizagdo do novo ERP programado para o
préoximo ano. O saneamento do campo "Familia" removeu o fator limitante que impedia
a aplicacao sistémica da Curva ABC, conferindo a empresa a inteligéncia de dados
necessaria para estratificar o estoque e proteger o capital imobilizado. Embora o
alcance imediato do estudo tenha sido delimitado pela impossibilidade de melhorias
no software vigente — contornado temporariamente via planilha digital blindada na
rede —, a base de dados limpa garante uma transicéo sistémica agil e segura.

Como sugestao para estudos futuros, recomenda-se acompanhar o processo
de migragéo para o novo ERP no inicio do proximo ano, avaliando como os padrdes
criados neste trabalho podem ser integrados diretamente ao software. Ademais,
sugere-se a efetiva automagdo da Curva ABC baseada nos parametros aqui
estruturados e o calculo de estoque de seguranga para o refino continuo do

planejamento de compras.
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APENDICE A - TRANSCRIGAO DO E-MAIL ENVIADO AO SUPORTE TECNICO
DA ABB

Mensagem 1: Solicitac&o inicial de informacdes sobre o ciclo de vida dos materiais

De: compras@multidrive.com.br

Para: br-suptecnico.produtosep@abb.com

Data: 29 de abril de 2026 as 14:31

Assunto: SOLICITACAO DE STATUS DE CICLO DE VIDA [20260429-14851684]

"Ol4, tudo bem? Por gentileza, poderiam me informar em qual fase do ciclo de vida
os itens abaixo se encontram atualmente?

Modelos consultados: E933/32; AT2-7R; S202P-C04; S203P-C32; S203P-K20;
S203P-K50; SH201T-C4; SH201T-C32; SH201T-C40; SH201T-C50; SH201T-C63;
SH202T-C2; SH203T-C2; SH202T-C4; SH202T-C40; SH202T-C63; SH203T-C4;
SH203T-C6; SH203T-C10; SH203T-C20.

Atenciosamente,
Luiz Henrique — Comprador Administrativo (Multi Drive)"

Mensagem 2: Primeira resposta do suporte técnico

De: BR-EL/Suporte Técnico <br-suptecnico.produtosep@abb.com>

Para: compras@multidrive.com.br

Data: 30 de abril de 2026 as 08:44

Assunto: SOLICITACAO DE STATUS DE CICLO DE VIDA [20260429-14851684]

"Luiz, bom dia. Segue abaixo ciclo de vida dos itens solicitados."

Modelo antigo |Status [Substituto atual

E933/32 Obsoleto|E93/32 — 2CSM204753R1801
AT2-7R Obsoleto)2CSM222431R1000

SH201T-C4 Obsoleto[SJ201 T-C4 — 2TAZ144100R0044
SH201T-C32 Obsoleto[SJ201 T-C32 — 2TAZ144100R0324
SH201T-C40 Obsoleto[SJ201 T-C40 — 2TAZ144100R0404
SH201T-C50 Obsoleto]SJ201 T-C50 — 2TAZ144100R0504
SH201T-C63 Obsoleto|SJ201 T-C63 — 2TAZ144100R0634
SH202T-C2 Obsoleto[SJ202 T-C2 — 2TAZ144200R0024
SH202T-C4 Obsoleto[SJ202 T-C4 — 2TAZ144200R0044
SH202T-C40 Obsoleto|SJ202 T-C40 — 2TAZ144200R0404
SH202T-C63 Obsoleto|SJ202 T-C63 — 2TAZ144200R0634
SH203T-C2 Obsoleto[SJ203 T-C2 — 2TAZ144300R0024
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SH203T-C4 Obsoleto[SJ203 T-C4 — 2TAZ144300R0044
SH203T-C6 Obsoleto]SJ203 T-C6 — 2TAZ144300R0064
SH203T-C10 _ |Obsoleto|SJ203 T-C10 — 2TAZ144300R0104
SH203T-C20  |Obsoleto]SJ203 T-C20 — 2TAZ144300R0204

"Em caso de duvidas, estou a disposig¢ao. Atenciosamente, Technical Support "
Mensagem 3: Réplica solicitando itens pendentes

De: compras@multidrive.com.br

Para: br-suptecnico.produtosep@abb.com

Data: 04 de maio de 2026 as 16:34

Assunto: RES: SOLICITACAO DE STATUS DE CICLO DE VIDA [20260429-
14851684]

"E com relag&o aos itens abaixo? * S202P-C04 * S203P-C32 * S203P-K20 * S203P-
K50

Atenciosamente,
Luiz Henrique — Comprador Administrativo (Multi Drive)"

Mensagem 4: Resposta final com a conversdo dos modelos restantes

De: BR-EL/Suporte Técnico <br-suptecnico.produtosep@abb.com>

Para: compras@multidrive.com.br

Data: 04 de maio de 2026 as 21:40

Assunto: SOLICITACAO DE STATUS DE CICLO DE VIDA [20260429-14851684]

"Luiz, bom dia. Todos os itens obsoletos seguem modelos atuais."

S202P-C04 S302P-C4 S302P-C4 | ABB
2CDS382001R0044

S203P-C32 S303P-C32 S303P-C32 | ABB
2CDS383001R0324

S203P-K20 S303P-K20 S303P-K20 | ABB
2CDS383001R0487

S203P-K50 S303P-K50 S303P-K50 | ABB
2CDS383001R0577

"Em caso de duvidas, estou a disposicdo. Atenciosamente, Technical Support"



APENDICE B - FICHA DE CONTAGEM DE ESTOQUE

Figura 29 — Modelo da Ficha de Contagem utilizada no inventario

DATA: _[_[__ RESPONSAVEL:

Ficha de Contagem
SALDO SALDO

FiSICO SISTEMA DIVERGENCIA

cODIGO LOC

FORNECEDOR

Assinatura do Conferente:

Fonte: Autoria propria (2026).
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APENDICE C — CHECKLIST PARA INSPEGAO DE LIMPEZA

Figura 30 — Checklist de Limpeza do Estoque

CHECK-LIST DE LIMPEZA

Atividades Frequéncia Status

Desobstrugao de
passagens: manter
corredores livres de
paletes, caixas e
residuos.

Liberacao de carrinhos de
movimentacao

N - Toda quarta-feira
Varrigao do piso, recolher as 16h00

poeira, fitas plasticas,
restos de papelao

Higienizagao das
estantes (passar pano)

Fonte: Autoria propria (2026).
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APENDICE D - PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO PARA

RECEBIMENTO E MOVIMENTAGAO DE MATERIAIS

Procedimento Operacional Padrao

POP N° 01

Recebimento e Movimentagao de Materiais

Versao: 01

MULTIORIVE

Elaborado por:

Aprovado por:

Revisao: 00

Luiz Henrique

Pagina: 1/6

Data: 27/04/2026 Data:
Sumario
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Elaborado: Luiz Henrique | Aprovado:
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Rua José Gongalves da Silva, n° 30 - Parque ldeal (Nova Veneza) - Sumaré/SP —

CEP: 13178-475 — Tel

(019 3838-9800)
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Cddigo do POP: Arquivo eletrénico:
Versao: 01 Pagina: 2/6
POP N° 01 POP_almoxarifado_1.pdf

Recebimento e Movimentagao de Materiais

Objetivo

Padronizar a execuc¢ao do recebimento e movimentacdo de materiais.

Campo de Aplicagao

Doca e Almoxarifado da empresa.

Responsabilidades

Gestores e Auxiliares de estoque

Definigoes

Almoxarifado — Setor destinado ao recebimento, conferéncia, armazenamento e
distribuicao de materiais.

Familia - Agrupamento de materiais ou componentes que possuem caracteristicas

semelhantes, mesma aplicacéo técnica ou pertencem ao mesmo fabricante.

Siglas

POP — Procedimento Operacional Padrao.
EPI - Equipamentos de Protecao Individual
NF — Nota Fiscal

Materiais e equipamentos
e Computador / Notebook com acesso a planilha de controle;
¢ Planilha de Controle de Estoque;
e NF impressa;

e Caneta e prancheta;

Elaborado: Luiz Henrique | Aprovado:

Data: 27/04/2026 Data:29/04/2026 Revisdo: 00

Rubrica: Rubrica:
Rua José Gongalves da Silva, n° 30 - Parque ldeal (Nova Veneza) - Sumaré/SP —
CEP: 13178-475 — Tel.: (019 3838-9800)
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Cddigo do POP: Arquivo eletrénico:
POP N° 01 POP_almoxarifado_1.pdf

Versao: 01 Pagina: 3/6

Recebimento e Movimentagao de Materiais

Estilete (para abertura de caixas);
Carrinho de movimentagao de materiais / Paleteira manual;
Estantes e caixas organizadoras;

EPIs (Calgado de seguranga e luvas de protegao).

Metodologia / Procedimento

Receber os materiais e a Nota Fiscal na doca;

Conferir as quantidades e a integridade fisica dos itens com a NF;

Registrar imediatamente a entrada de todos os materiais na planilha de controle
apos as conferéncias conforme Anexo 1 (localizagdo no Anexo 2);

Verificar se o destino do material € estoque regular, projeto para painel ou
cliente final;

Armazenar os materiais de estoque regular nas estantes correspondente,
verificando as sinalizagdes dos corredores e niveis das estantes conforme
Anexo 3;

Registrar a saida (baixa) dos itens na planilha de controle assim que direcionar
0s materiais destinados a projetos de painéis e/ou de pedidos faturados para

clientes.

Resultado esperado

Almoxarifado organizado, com todos os materiais registrados na planilha e

armazenados nos locais corretos.

Elaborado: Luiz Henrique | Aprovado:

Data: 27/04/2026 Data:29/04/2026 Revisdo: 00
Rubrica: Rubrica:

Rua José Gongalves da Silva, n° 30 - Parque ldeal (Nova Veneza) - Sumaré/SP —
CEP: 13178-475 — Tel.: (019 3838-9800)
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Cddigo do POP: Arquivo eletrénico:
Verséao: 01 Pagina: 4/6
POP N° 01 POP_almoxarifado_1.pdf

Recebimento e Movimentagao de Materiais

Referéncias
MULTI DRIVE. Mapeamento de processos e registros fotograficos internos. Sumaré,

2026. (Documento interno).

Anexos

Anexo 1 — Recorte do preenchimento da planilha de estoque

\ CONTROLE DE ESTOQUE

CODIGO CODIGO EQUIVALENTE ] LOCALIZACAQ] QUANTIDADE fj FORNECEDOR FAMILIA
s1201T-C2 2TAZ144100R0024 | 101 32 | ABB Mini Disjuntores Fora da caixa

Fonte: Dados da empresa (2026)

Anexo 2 — Enderecamento na rede da planilha de estoque

| IJ = | Almoxarifado

Inicio Compartilhar Exibir
D 4. Recortar x

.| Copiar caminho
Fixar no Copiar Colar Mover Copiar Excluir Renomear
Acesso rapido [#] colar atalho para~ para v

Area de Transferéncia Organizar

== v <« geral (\\srvmultidrive) (Z:) » Estoque MD » Almoxarifado

/"-.
Mome

3 Acesso rapido
gl Check-list impeza

@ Onelrive - Personal @il Controle de Estoque

e i gt Ficha de Contagem_lnventario

¥ Rede
Fonte: Dados da empresa (2026)
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Anexo 3 — Sinalizacbes nas estantes do estoque
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Recebimento e Movimentagao de Materiais

Anexo 4 — Fluxograma de Entrada, Armazenamento e Saida de Materiais

Legendas:
Recebimento de B Registro (entrada) de
i Conf fi g
e e e - RGP R
[:] Processo
Material Q Becisdo
Armazenar no estoque |« Sim. para
estocagem?
Nao
Y ¥
Foco conctido || Fogatarzsstes || procineparas
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APENDICE E - LISTA DE PRESENGA DO TREINAMENTO DO POP

Figura 31 — Lista de presencga do treinamento do POP

mg@mve LISTA DE PRESENCA

Assunto: Treinamento POP de Recebimento e Movimentacido de Materiais — Rev. 00

Responsével: Luiz Henrique Araujo Bars | Data: 05/05/2026 as o08hoo

Carga Horaria/Duragao: 45 minutos

Nota: Nos casos de treinamentos de documentos do Sistema de Gestao da Qualidade, indicar também a revisdo do
documento.

Favor preencher as informacoes abaixo de forma legivel.

Nome Departamento Assinatura

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Fonte: Autoria propria (2026).
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