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RESUMO
O presente estudo de caso revelou que a aplicagao correta da metodologia DMAIC
melhora a gestdo e a qualidade dos processos. Para os resultados obtidos, os
autores realizaram a implementagcdo de ferramentas Lean no processo de
gerenciamento de estoque de pegas de manutencdo, nos quais se sobressairam
positivamente. A adogdo da metodologia, surgiu apdés uma anadlise interna que
revelou falhas no gerenciamento de estoque gerando custo elevado e
consequentemente ocasionando prejuizos financeiros para organizagédo. Com a
implantagao, houve uma melhor coordenacédo das atividades, redugao de espaco
fisico, otimizacao de tempo, transparéncia e comunicagao entre as equipes e retorno
financeiro para a instituicdo. Notaveis resultados incluiram a diminuigdo de 33% do
estoque, reducdo de falha na inclusdo de um codigo em ordens de servico,

confiabilidade dos dados e facilidade no rastreamento dos itens.

Palavras-chave: DMAIC. Lean Six Sigma. Eficiéncia. Qualidade dos processos. Estoque de

manutencao. Melhoria continua.



ABSTRACT
This case study revealed that the correct application of the DMAIC methodology
improves the management and quality of processes. For the results obtained, the
authors implemented Lean tools in the inventory management process for
maintenance parts, in which they excelled positively. The adoption of the methodology
arose after an internal analysis that revealed flaws in inventory management,
generating high costs and causing financial losses for the organization. With the
implementation, there was better coordination of activities, reduction of physical
space, optimization of time, transparency and communication between teams, and
financial return for the institution. Notable results included a 33% decrease in
inventory, reduction of errors in code inclusion in service orders, data reliability, and

ease of item tracking.

Keywords: DMAIC. Lean Six Sigma. Efficiency. Process Quality. Maintenance Stock.
Continuous Improvement.
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1 INTRODUGAO

Em um cenario de crescente competitividade e constantes mudangas no
ambiente organizacional, as empresas buscam continuamente estratégias que
permitam melhorar seus processos, reduzir custos e aumentar a qualidade dos
produtos e servigos oferecidos, fatores essenciais para a obtencdo de vantagem
competitiva no mercado (Porter, 1985). Nesse contexto, metodologias de melhoria
continua tém sido amplamente adotadas pelas organizagbes como forma de elevar
a eficiéncia operacional, aprimorar a gestdo de recursos e fortalecer a
competitividade organizacional.

Entre essas abordagens, destaca-se o Lean Manufacturing, filosofia de gestao
originada no Toyota Production System, cujo principal objetivo €& eliminar
desperdicios ao longo dos processos produtivos e maximizar o valor entregue ao
cliente. De acordo com Womack e Jones (2004), a aplicagao dos principios Lean
permite identificar atividades que nao agregam valor ao processo, como estoques
excessivos, tempos de espera e retrabalho, contribuindo para processos mais
eficientes e enxutos.

Complementarmente, o Lean Six Sigma integra os principios do Lean com as
ferramentas analiticas do Six Sigma, com o objetivo de reduzir desperdicios e
variabilidade nos processos organizacionais. Segundo George (2002), essa
abordagem permite melhorar simultaneamente a velocidade e a qualidade dos
processos, tornando-se uma estratégia amplamente utilizada em projetos de
melhoria continua.

Nesse contexto, uma das principais ferramentas utilizadas no Lean Six Sigma
€ o DMAIC, método estruturado composto pelas etapas definir, medir, analisar,
melhorar e controlar. De acordo com Keller (2014), o DMAIC orienta a identificacéo
de problemas, a analise de causas raizes e a implementagao de solugdes baseadas
em dados, contribuindo para melhorias sustentaveis nos processos organizacionais.

No contexto industrial, a gestao eficiente do estoque de pegas de manutengéo
é fundamental para garantir a disponibilidade de equipamentos e a continuidade das
operagdes produtivas. Entretanto, a presenca de materiais com baixo giro ou longos
periodos sem movimentacdo pode gerar custos elevados de armazenagem, capital
imobilizado e riscos de obsolescéncia. Segundo Bowersox et al (2014), uma gestéao

eficiente de estoques é essencial para equilibrar disponibilidade de materiais e



controle de custos dentro da cadeia de suprimentos.

Diante desse cenario, considerando a necessidade de otimizacdo dos
processos logisticos e de reducdo de desperdicios nos estoques de manutengéo, o
presente estudo busca responder a seguinte questdo de pesquisa: como a
metodologia DMAIC pode contribuir para a otimizagao do estoque de pecas de
manutengao?

A gestao eficiente de estoques é um fator estratégico para as organizagoes,
especialmente em ambientes industriais onde a disponibilidade de pecas de
manutencgao influencia diretamente a continuidade das operagdes e a confiabilidade
dos equipamentos. Entretanto, quando ndo ha um controle adequado, os estoques
podem apresentar materiais com baixo giro ou longos periodos sem movimentagéo,
resultando em custos elevados de armazenagem, capital imobilizado e risco de
obsolescéncia (Bowersox et al., 2014).

Nesse contexto, a aplicagdo de metodologias estruturadas de melhoria de
processos torna-se fundamental para identificar oportunidades de otimizacdo e
propor solugdes eficazes. O Lean Six Sigma, ao integrar os principios do Lean
Manufacturing com as ferramentas analiticas do Six Sigma, possibilita a identificagcao
sistematica de desperdicios e variabilidades nos processos organizacionais,
contribuindo para melhorias sustentaveis no desempenho operacional (George,
2002).

Entre as ferramentas utilizadas nessa abordagem destaca-se o DMAIC, que
fornece uma estrutura légica para conducao de projetos de melhoria por meio das
etapas de definicdo do problema, mensuracdo do desempenho atual, analise das
causas raizes, implementagao de melhorias e controle dos resultados obtidos.

Segundo Keller (2014), a aplicagdo do DMAIC permite que as organizagdes
desenvolvam solugdes baseadas em dados, reduzindo incertezas na tomada de
decisdo e aumentando a efetividade das acdes de melhoria. Assim, este trabalho
busca-se identificar as principais causas relacionadas ao longo tempo de
permanéncia dos materiais em estoque, analisar os fatores que influenciam este
cenario e propor agdes de melhoria que contribuam para uma gestao mais eficiente
dos recursos disponiveis. Dessa forma, espera-se que os resultados deste estudo
contribuam para a melhoria da gestao de estoques de manuteng¢ao, promovendo
maior eficiéncia operacional, reducdo de desperdicios e melhor utilizagdo dos

recursos organizacionais, além de evidenciar a importancia da aplicacédo de



metodologias de melhoria continua no contexto da gestdo da cadeia de suprimentos.

Diante desse contexto, o presente estudo justifica-se pela necessidade de
aprimorar a gestdo de estoques de manutencdo, por meio da aplicagdo de
metodologias estruturadas de melhoria continua, visando reduzir desperdicios,

otimizar recursos e gerar valor para a organizacgao.

1.1 OBJETIVO GERAL

Analisar de que forma a aplicagdo da metodologia DMAIC contribui
para a otimizacdo do estoque de pegas de manutengcdo em um ambiente
industrial.

1.1.1 Objetivos Especificos

1. Identificar os principais desperdicios presentes no processo de gestao de

estoque de pecas de manutengdo em uma industria farmacéutica.

2.Mapear as melhorias no estoque de manutencdo a partir da

implementacao de praticas Lean Six Sigma.

3. Avaliar a eficacia do DMAIC, na melhoria do processo de gestdo de

estoque.

1.2 Justificativa para Estudo do Tema

A aplicacéo dos principios DMAIC visa definir o problema e atuar nas
causas-raiz na gestao de estoque, proporcionando uma abordagem estruturada
para resolver os problemas, melhorando a eficiéncia e, consequentemente,

acelerando e potencializando o crescimento do processo.

O presente estudo € justificado pela identificagcdo de deficiéncias na
gestdo de estoque de pecas de manutencdo em uma industria farmacéutica,
especialmente no que se refere a limitada visibilidade sobre a utilizacdo de materiais
de alto custo armazenados. A auséncia de um acompanhamento estruturado desses
itens pode resultar em longos periodos sem movimentagdo, aumento do capital
imobilizado e elevagado dos custos de armazenagem, impactando diretamente a
eficiéncia da gestdo de estoques e a competitividade organizacional, e correndo o
risco de conter no estoque inumeros itens sobressalentes.



Além disso, a gestdo inadequada de estoques de manutengdo pode
comprometer a confiabilidade operacional e a eficiéncia dos processos produtivos,
uma vez que a disponibilidade adequada de pecas € fundamental para garantir a
continuidade das operagdes industriais (Bowersox et al., 2014).



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Com base no tema da presente pesquisa, em conjunto com seus objetivos,
esse capitulo abordara uma breve introdugao dos fundamentos apresentados para

alcance de um resultado esperado.

21 Gestao de estoques

A gestdo de estoques possui papel estratégico por influenciar diretamente o
nivel de servigo ao cliente interno (disponibilidade) e o custo total associado ao
armazenamento. Em termos praticos, o desafio central consiste em equilibrar o risco
de falta (que pode provocar atrasos e paradas) e o risco de excesso (que eleva
custos de armazenagem, deterioragéo, obsolescéncia e capital imobilizado). Assim,
a administragdo adequada dos estoques contribui para garantir o abastecimento das
operagoes e, simultaneamente, reduzir desperdicios relacionados ao excesso ou a
falta de materiais (Ballou, 2004).

No ambiente industrial, um tipo de estoque que demanda atengao
especial € o de pecas e suprimentos de manutengao, reparo e operacédo (MRO —
Maintenance, Repair and Operations). Esses itens ndo compdem diretamente o
produto final, porém sao criticos para a confiabilidade dos equipamentos e para a
continuidade do processo produtivo. Quando a gestdo é inadequada, observa-se
acumulo de materiais com baixo giro e longos periodos sem movimentacao,
elevando o capital imobilizado e os custos associados, além de aumentar o risco de
perdas por obsolescéncia (Bowersox et al., 2014). Nesse cenario, ferramentas de
planejamento e controle tornam-se relevantes para dimensionar necessidades e
organizar reposi¢des, como o MRP (Material Requirements Planning), amplamente
difundido em ambientes de manufatura e integrado a sistemas ERP.

Conforme a figura 1, o MRP pode ser entendido como um fluxo de entradas,
processamento e saidas que converte dados de demanda e estoque em
recomendacgdes de reposigdo. Como entradas, utiliza o MPS (ou planejamento de
consumo/servigos em manutencao), a BOM e os registros de estoque (saldos,
pedidos em aberto, estoque de seguranga e lead time). A partir do célculo das
necessidades brutas e do abatimento do disponivel e dos recebimentos
programados, obtém-se as necessidades liquidas, gerando saidas como ordens

planejadas, liberacbes de compra e reprogramacgdes. Assim, a confiabilidade dos



cadastros e das movimentacdes aumenta a aderéncia do MRP e reduz excessos e
rupturas no estoque MRO (Orlicky, 1975; Slack; Chambers; Johnston, 2009).

Fluxo 1 - Diagrama de Funcionamento do MRP.
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Fonte: Labone (2021).

Dessa forma, torna-se essencial que as organizagdées adotem praticas e
metodologias que possibilitem melhorar a gestdo dos estoques de manutencéo,
buscando reduzir desperdicios, otimizar recursos e aumentar a eficiéncia dos

processos logisticos e produtivos.

2.1.1 Classificagao de estoques

A gestdo eficiente de estoques exige a utilizagdo de ferramentas e
métodos que permitam analisar o comportamento dos materiais armazenados,
possibilitando melhor controle e tomada de decisdes. Nesse contexto, uma das
técnicas mais utilizadas ¢é a classificacdo de estoques, que permite priorizar os itens
de acordo com sua importancia estratégica ou impacto financeiro para a

organizacgao.

Uma das ferramentas mais conhecidas para esse tipo de analise é a

Curva ABC, baseada no principio de Pareto, conforme figura 1 abaixo.



Figura 1 — Grafico da Curva ABC
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Fonte: Sankhya (2025).

A Curva ABC configura-se como uma das metodologias mais eficazes
para a priorizacdo de recursos, se fundamentando diretamente no Principio de
Pareto. Este principio, também conhecido como a regra 80/20, identifica que, em
muitos em casos aproximadamente 80% dos efeitos provém de apenas 20% das
causas. Com estoque essa logica revela que uma pequena parcela dos itens
armazenados costuma ser responsavel pela maior parte do valor financeiro
movimentado. A técnica identifica o inventario em trés classes, tendo como base o

critério de criticidade financeira ou volume de consumo:

Classe A: Compreende os itens de maior valor e importancia estratégica.
Geralmente, representam cerca de 20% do total de itens, mas respondem por
aproximadamente 80% do valor total do estoque. Exigem controle rigoroso,
inventarios com maior frequéncia de conferéncia e negociagdes estreitas com
fornecedores.

Classe B: Itens de importancia intermediaria. Representam cerca de 30%
dos itens em estoque e tem aproximadamente 15% do valor financeiro. O controle
pode ser moderado.

Classe C: Representa a maior parte do volume fisico, cerca de 50% dos
itens, porém com o menor impacto financeiro, correspondendo a apenas 5% do valor
total. Para estes, o controle acaba sendo mais simples para reduzir custos

operacionais e administrativos.



De acordo com Ballou (2004), essa classificagdo é vital para que a gestdo néo
disperse esforgos de forma igualitaria entre itens de pesos financeiros distintos,

concentrando o foco onde o retorno sobre o capital investido € mais significativo.

A implementagdo conjunta da Curva ABC e do Diagrama de Pareto
permite uma visualizagao grafica da concentragao de valor. Como aponta Bowersox
(2014), essa segmentagao nao apenas otimiza os niveis de estoque e a acuracidade
dos dados, mas também orienta as politicas de armazenamento e os prazos de
reposicao. Ao priorizar a Classe A, a organizagao reduz o risco de ruptura nos itens
essenciais € minimiza o capital imobilizado em itens de baixa rotatividade (Classe
C), promovendo uma gestdo de recursos financeiros e operacionais
significativamente mais eficiente.

Além da analise baseada no valor de consumo, outra abordagem
relevante é a classificacdo de materiais quanto a frequéncia de movimentacgao, que
permite identificar itens com baixo giro ou longos periodos sem utilizagao. Esses
materiais sao frequentemente classificados como “slow Moving”, ou seja, itens com
baixa rotatividade no estoque. De acordo com Christopher (2016), a presenga de
itens de baixo giro pode resultar em capital imobilizado, aumento dos custos de
armazenagem e maior risco de obsolescéncia.

No contexto da gestdo de pecas de manutengao, esse problema pode ser
ainda mais significativo, pois muitos materiais possuem alto valor unitario e séo
mantidos em estoque para garantir a disponibilidade em caso de falhas ou
manutengdes emergenciais. Entretanto, a falta de visibilidade sobre o consumo
desses materiais pode levar ao acumulo de pegas sem movimentagédo por longos
periodos, comprometendo a eficiéncia da gestdo de estoques.

Dessa forma, a utilizagdo de ferramentas de analise e metodologias
estruturadas de melhoria de processos torna-se essencial para identificar causas
relacionadas ao baixo giro dos materiais e propor solugdes que permitam otimizar a
gestao do estoque de pecas de manutencdo. Nesse sentido, metodologias como o
Lean Six Sigma e o DMAIC podem contribuir para a identificagao das causas-raiz do
problema e para a implementacado de melhorias sustentaveis na gestdo de estoques.

A utilizagdo da Curva ABC no contexto torna-se essencial para direcionar
esforgos gerenciais aos itens de maior impacto financeiro, evitando a dispersao de

recursos e contribuindo para decisdes mais assertivas na gestao de estoques.



2.2 Lean Six Sigma

O Lean Six Sigma €& uma metodologia estruturada, baseada em praticas
sistematicas, que surgiu na década de 1980 com o objetivo de promover a melhoria
continua dos processos e a reducado de defeitos. De acordo com sua abordagem, os
defeitos sdo compreendidos como nao conformidades entre os produtos ou servigos e as
especificagbes estabelecidas, sejam elas internas ou externas. Nesse sentido, a
metodologia também enfatiza a importancia de que tais especificagdes estejam alinhadas

as necessidades e expectativas dos clientes (Ferreira, 2018).

O termo sigma (o) refere-se ao desvio padrao em relagdo a média de um
processo, sendo amplamente utilizado para medir e controlar sua variabilidade. A
aplicagao desse conceito permite uma gestdo mais eficiente dos processos, contribuindo
para a reducao de custos associados a retrabalhos, perdas e falhas operacionais. Assim,
o Six Sigma possibilita a avaliacdo da capacidade de um processo em atingir niveis
elevados de qualidade, com uma meta de desempenho correspondente a 99,9997% de
conformidade, o que equivale a aproximadamente 3,4 defeitos por milhdo de

oportunidades, conforme apresentado na Tabela 1 (Trad; Maximiano, 2009).

Tabela 1 — Defeitos por milhao

1Sigma 690.000
2 Sigma 308.537
3 Sigma 66.807
4 Sigma 6.210

5 Sigma 233

6 Sigma 3.4

Fonte: Pande (2001).

De acordo com Trad e Maximiano (2009), o Six Sigma € considerado a
metodologia do novo século e visa aumentar expressivamente a lucratividade. Para

alcangar esse objetivo, os autores destacam que a responsabilidade pelo sucesso do

9



meétodo deve ser compartilhada por todos, abrangendo desde a liderangca até o nivel

operacional.

Um dos pilares centrais do Lean Six Sigma é a tomada de decisao orientada por
dados, caracteristica herdada do Six Sigma. Segundo Pande, Neuman e Cavanagh
(2001), a utilizacdo de métricas e analises estatisticas permite que as melhorias sejam

baseadas em fatos, e ndo em suposigdes ou percepgdes subjetivas.

Nesse contexto, ferramentas como analise de capacidade de processo,
histogramas, cartas de controle e testes estatisticos sdo fundamentais para identificar a
variabilidade e suas causas. Montgomery (2009) destaca que a redugéo da variabilidade
€ essencial para aumentar a previsibilidade e a qualidade dos processos, sendo um dos

principais objetivos do Six Sigma.

Dessa forma, a gestao baseada em dados contribui diretamente para a melhoria
do desempenho operacional, redugao de custos e aumento da confiabilidade do sistema

de suprimentos.
2.3 Metodologia DMAIC

O DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve e Control) € um método
estruturado de melhoria continua, amplamente utilizado em projetos de Lean Six
Sigma para aprimorar processos ja existentes, com foco na redugao de variagao,
eliminacao de desperdicios e geracao de resultados sustentaveis. Trata-se de um
roteiro disciplinado e orientado por dados, no qual cada fase possui obijetivos,
entregaveis e ferramentas especificas, reduzindo decisbes baseadas apenas em
percepgao e aumentando a efetividade das agbes de melhoria (Pyzdek; Keller, 2014;
George, 2002).

Em processos logisticos e de gestédo de estoques, o DMAIC contribui para
identificar gargalos e causas raiz de perdas (ex.: excesso de estoque, rupturas, erros
de cadastro e baixa acuracidade), estabelecendo uma linha de base de desempenho
e priorizando intervencdes com base em evidéncias. Ao transformar o problema em
métricas o método permite selecionar solucbes com maior impacto e, sobretudo,
criar mecanismos de controle para evitar regressoes apés a implementacgao (Pyzdek;
Keller, 2014; George, 2002).

De modo geral, o DMAIC é composto por cinco fases sequenciais (Definir,
Medir, Analisar, Melhorar e Controlar) e busca garantir que a equipe ndo avance para

as etapas seguintes sem antes validar dados, hipoteses e decisdes. Essa logica evita
10



a implementacdo de ag¢des pontuais que ndo atacam a causa-raiz e fortalece a
sustentabilidade dos ganhos obtidos, caracteristica central dos projetos Six Sigma
(Pyzdek; Keller, 2014). A seguir, apresentam-se as principais atividades, entregaveis
e ferramentas usuais em cada fase, mantendo a nomenclatura original em inglés e
a adaptacao para o portugués.

Na figura 2 conceitual a seguir, sintetizam-se as fases do DMAIC e

exemplos de ferramentas frequentemente empregada conforme figura abaixo:

Figura 2 — Ciclo DMAIC

ap Ciclo y

CONTROLAR D MAI c MEDIR

T

MELHORAR

Fonte: Adaptado de Blog da Qualidade (2018).

Definir (Define): delimita o problema, o objetivo (meta) e o escopo do projeto,
além de identificar clientes (internos/externos) e requisitos criticos. Entregaveis
tipicos: Project Charter (contrato do projeto), definigdo de CTQs (Critical to Quality),
analise de stakeholders e visao macro do processo (ex.: SIPOC). (ASQ, 2026;
Pyzdek; Keller, 2014).

Medir (Measure): descreve o processo atual estabelece a linha de base de
desempenho por meio de dados confiaveis. Entregaveis tipicos: mapa detalhado do
processo, plano de coleta de dados, validacdo do sistema de medicao (MSA) e
indicadores (KPIs) definidos. Ferramentas como grafico de Pareto podem apoiar a
priorizagao de problemas mais frequentes/impactantes. (ASQ, 2026; Pyzdek; Keller,
2014).
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Analisar (Analyze): identifica e comprova causas-raiz, buscando explicar a
variagao e o mau desempenho do processo. Ferramentas usuais: analise de causa
(ex.: diagrama de Ishikawa e 5 Porqués), estratificacdo, correlacbes e outras
analises estatisticas; em problemas de risco, pode-se aplicar FMEA para priorizar
modos de falha. (Ishikawa, 1986; Ohno, 1988; Aiag; Vda, 2019).

Melhorar (Improve): desenvolve, testa e implementa solugbes que eliminem
as causas-raiz identificadas, avaliando viabilidade, custo e impacto. Ferramentas
usuais: brainstorming estruturado, pilotos e, quando aplicavel, planejamento de
experimentos (DOE) para avaliar fatores criticos. (Pyzdek; Keller, 2014).

Controlar (Control): padroniza o novo método e monitora o desempenho para
sustentar os ganhos. Entregaveis tipicos: plano de controle, procedimentos e
treinamentos, auditorias e monitoramento por cartas/graficos de controle (SPC) e
indicadores. (Montgomery, 2020; Pyzdek; Keller, 2014).

Aplicado ao estoque de pecgas de manutencdo (MRO), o DMAIC favorece a
priorizagao de itens e causas que geram maior custo e imobilizacdo de capital (por
exemplo, materiais de baixo giro, paréametros de reposicdo inadequados,
duplicidades de cadastro e falhas de apontamento em ordens de servigo).

Assim, a metodologia apoia tanto a reducao de desperdicios (estoque
excessivo, movimentagdes desnecessarias) quanto o aumento da confiabilidade dos
dados e da rastreabilidade, viabilizando decisdes mais robustas sobre niveis de
reposicao, politicas de armazenagem e padronizagdo do processo.

Dessa forma, observa-se que as abordagens de gestdo de estoques,
associadas as metodologias Lean e Six Sigma, fornecem suporte tedrico consistente
para a aplicagdo da metodologia DMAIC no contexto analisado, permitindo a

identificacao sistematica de falhas e a implementacdo de melhorias sustentaveis.
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA

O objetivo do presente projeto abrange a formulagdo do problema,
seguida pela definicdo dos objetivos e hipdteses. Quanto a estratégia descritiva,
serao utilizadas fontes bibliograficas e académicas, como revistas, artigos, livros e
entre outros documentos para exposi¢ao das ideais. Todo o processo foi conduzido

em conformidade com a Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT).

3.1 Abordagem de Pesquisa

A presente pesquisa caracteriza-se como aplicada, uma vez que busca
solucionar um problema real em uma organizagao industrial, com foco na melhoria
da gestdo de estoque de pegas de manutencdo. Quanto ao método, adota-se o
estudo de caso, considerado adequado para investigacdo de fenbmenos

contemporaneos inseridos em seu contexto real (Yin, 2015).

Do ponto de vista dos objetivos, a pesquisa possui natureza descritiva e
exploratdria. Descritiva, pois analisa o comportamento dos dados de estoque (tempo
de permanéncia, valor e giro dos materiais) e exploratéria ao investigar as causas

associadas a baixa rotatividade dos itens.

Quanto aos objetivos, a pesquisa possui carater descritivo, uma vez que
descreve e analisa a situacdo do estoque de pecas de manutengdo e seus
indicadores de giro, e também exploratorio ao investigar causas potenciais para o
baixo giro e o alto custo de armazenagem, de modo a orientar agcbes de melhoria
(Gil, 2019).

Quanto a abordagem, trata-se predominantemente de uma pesquisa
quantitativa, pois utiliza dados numéricos extraidos do sistema ERP (relatério de giro
de materiais de manutencao, contemplando do primeiro dia de entrada do item até o
primeiro bimestre de 2025) para mensurar desempenho e identificar concentragbes
de custo e de permanéncia em estoque. Complementarmente, emprega-se uma
dimensao qualitativa na interpretacdo das evidéncias do processo e na proposi¢cao
de melhorias, articuladas as fases do DMAIC (definir, medir, analisar, melhorar e
controlar). Essa combinagdo €& coerente com a literatura metodoldgica, que
reconhece a utilidade de integrar evidéncias quantitativas e qualitativas para ampliar

a compreensao do problema e sustentar decisdes em estudos aplicados (Creswell,
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2014; Prodanov; Freitas, 2013).

Em termos de procedimentos técnicos, a pesquisa baseia-se em
levantamento documental, utilizando registros e relatérios internos (extraidos do
ERP) como fonte de evidéncia, recurso recomendado quando se busca registrar,
descrever e analisar fenbmenos organizacionais a partir de dados ja existentes e
passiveis de verificagdo (Marconi; Lakatos, 2017; Gil, 2019). A ado¢ao dessas fontes
€ compativel com o estudo de caso, desde que os dados sejam organizados,
rastreaveis e triangulados com o entendimento do processo, reforcando a validade

das conclusdes (Yin, 2015).

3.2 Delimitacao do estudo

O universo da pesquisa compreendeu aproximadamente 4.000 itens sem
movimentagao superior a 12 meses. Para viabilizar a analise, foi realizado um recorte
intencional dos 100 itens com maior impacto financeiro, os quais representavam
cerca de 30% do valor total do estoque parado R$ 16,2 milhdes. Esse critério seguiu
o principio de Pareto, priorizando itens com maior relevancia econémica para a

organizagao.

3.3 Método de Pesquisa

O método adotado é o estudo de caso, operacionalizado por meio da
aplicacao do ciclo DMAIC como logica de conducao do diagndstico e das propostas
de melhoria no processo de gestao do estoque de pecas de manutengédo. Em termos
analiticos, foram empregados procedimentos de analise descritiva (estatistica
descritiva e estratificagdes) para caracterizar a situagao atual do estoque e direcionar
a priorizagao de itens e causas, em consonancia com o entendimento de que o
estudo de caso pode combinar multiplas técnicas de coleta e analise para aumentar
a robustez das conclusées (Yin, 2015). Além disso, a escolha por métodos
guantitativos com apoio qualitativo € compativel com pesquisas aplicadas orientadas
a solucido de problemas organizacionais, sobretudo quando se busca mensurar o
desempenho e, simultaneamente, interpretar o processo para propor intervencoes
(Creswell, 2014; Gil, 2019).
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3.4 Estratégia de Coleta de Dados

A coleta de dados ocorreu por levantamento documental, a partir de
registros e relatérios extraidos do sistema ERP da organizagao (relatério de giro de
materiais de manutencgao), contemplando o periodo do primeiro registro de entrada
do item até o primeiro bimestre de 2025. Esse tipo de fonte € adequado quando a
pesquisa utiliza dados ja existentes na organizagédo e busca evidéncias rastreaveis
e verificaveis, caracteristicas esperadas em estudos aplicados e em estudos de caso
(Marconi; Lakatos, 2017; Yin, 2015). Para viabilizar as analises, os dados foram
organizados em planilhas com variaveis essenciais a gestao de estoque, tais como
identificacdo do item, data de entrada, histérico de movimentagdo, tempo de
permanéncia, valor de estoque e consumo, permitindo estratificagdes por classe de
valor (Curva ABC) e por perfil de giro (Gil, 2019). Quando necessario, foram
realizados tratamentos basicos de consisténcia (padronizagdo de cadastros,
verificacdo de duplicidades e checagem de campos incompletos), etapa importante
para reduzir vieses e aumentar a confiabilidade dos resultados (Prodanov; Freitas,
2013).

3.5 Estratégia de Analise de Dados

A analise dos dados foi conduzida de forma coerente com as fases do DMAIC,
iniciando-se pela mensuracéo e caracterizagdo do desempenho do estoque (tempo
de permanéncia, custo e concentracdo de valor), seguida por estratificagdes e
priorizagdes (por exemplo, Curva ABC e principio de Pareto) para identificar itens e
grupos com maior impacto. Na etapa de analise, as evidéncias quantitativas foram
interpretadas a luz do processo, buscando possiveis causas-raiz (como parametros
de reposicao inadequados, duplicidades de cadastro e falhas de apontamento), com
apoio de ferramentas classicas de qualidade quando aplicavel (por exemplo,
Ishikawa e 5 Porqués). Por fim, as propostas de melhoria e de controle foram
organizadas em plano de agdo e indicadores de acompanhamento, visando
sustentar os resultados ao longo do tempo, conforme recomendado em projetos Six
Sigma (Pyzdek; Keller, 2014; Gil, 2019). Os resultados foram apresentados em
tabelas, planilhas e graficos, de modo a facilitar a visualizagao das concentragdes e
tendéncias relevantes ao estudo de caso (Yin, 2015).
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4 APRESENTAGAO E ANALISE DOS DADOS

4.1 Caracterizagao do cenario e definicdo do problema

O presente estudo foi desenvolvido em uma industria farmacéutica localizada
no estado de Sdo Paulo, cuja operagdo possui elevada complexidade e volume
produtivo superior a um milhdo de doses por dia. Nesse contexto, a gestao eficiente
do estoque de pecas de manutencdo (MRO) é um fator critico para garantir a
continuidade operacional e a confiabilidade dos equipamentos.

A analise inicial do estoque evidenciou um cenario de ineficiéncia
caracterizado pelo acumulo de aproximadamente 4.000 cédigos de materiais sem
movimentagdo ha mais de um ano, representando um montante financeiro
aproximado de R$ 54 milhdes em capital imobilizado. Tal condigdo evidencia um
desalinhamento entre a disponibilidade de materiais e as reais necessidades
operacionais, configurando um problema relevante sob a perspectiva logistica e
financeira.

Adicionalmente, identificou-se que parte significativa desses itens estava
associada a equipamentos obsoletos, inconsisténcias cadastrais e auséncia de
critérios estruturados para revisdo de materiais. Essas evidéncias corroboram o
entendimento de Bowersox et al. (2014), segundo o qual o excesso de estoque e a
baixa rotatividade s&o indicadores classicos de falhas no planejamento e controle de
materiais, impactando diretamente os custos logisticos e a eficiéncia organizacional.

Dessa forma, definiu-se como problema central do estudo a existéncia de
elevado volume de materiais de baixo giro, gerando impacto financeiro negativo,
baixa eficiéncia operacional e comprometimento da acuracidade dos dados no
sistema.

4.2 Aplicagao da metodologia DMAIC

A analise do cenario permitiu a aplicagao estruturada da metodologia DMAIC,
possibilitando a identificagdo das principais causas e a implementacdo de melhorias
direcionadas.

A conducado do estudo seguiu rigorosamente as etapas da metodologia
DMAIC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar), com o objetivo de promover

melhorias sustentaveis na gestdo do estoque.
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4.2.1 Fase Definir (Define)

Nesta etapa, foi estabelecido o escopo do projeto e a formagao da equipe,
com foco na otimizagédo do estoque de pecas de manutencao, especialmente itens
classificados como de baixo giro ou sem movimentagéo. O objetivo principal consistiu
na reducdo do capital imobilizado em 10% do piloto estudado e na melhoria da
eficiéncia do processo de gestdao de materiais.

A formalizacdo do problema, aliada a definicdo de metas e indicadores,
permitiu direcionar esfor¢os para os itens de maior impacto, conforme recomendado
por Pyzdek e Keller (2014), que destacam a importancia de uma definigdo clara para
0 sucesso de projetos DMAIC.

Devido ao elevado numero de cadastros o escopo foi delimitado a investigar
100 codigos que sozinhos representavam 30% do montante financeiro parado, ou
seja, representavam R$16.210.126,98.

Conforme apresentado na figura 3, observa-se que poucos itens concentram

a maior parte do valor financeiro do estoque, caracterizando o principio de Pareto.
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Figura 3 - Principio de Pareto
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Elaborado pelos autores (2025).

Fonte
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4.2.2 Fase Medir (Measure)

Na etapa medir tem como objetivo compreender o desempenho atual do
processo, por meio da coleta de dados confidveis e da analise detalhada do fluxo
das atividades. Nesse contexto, o mapeamento do processo constitui uma
ferramenta essencial, pois permite a visualizacédo clara e estruturada das etapas
envolvidas, bem como a identificagdo de gargalos, desperdicios e variagdes
existentes (WERKEMA, 2012). Deste modo, procedeu-se ao mapeamento do

processo, conforme demonstrado na figura 4.

Figura 4 - Mapeamento do processo

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

Além de mapear os processos foram coletados dados diretamente do sistema
ERP da organizagdo, contemplando informagdes relativas ao histérico de
movimentacgao, valor financeiro dos itens, tempo de permanéncia em estoque e
classificagao ABC.

A aplicacao da Curva ABC permitiu identificar que essa pequena parcela dos
itens concentrava a maior parte do valor financeiro do estoque evidenciando pelo
principio de Pareto. Esse comportamento reforca a necessidade de priorizagao
gerencial sobre os itens de maior impacto, conforme destacado por Ballou (2004).
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Figura 5 - Curva ABC (Principio de Pareto)
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Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

A analise também evidenciou elevados tempos de permanéncia em estoque,

conforme Figura 5 apresentada acima indicando falhas no consumo e na revisao

periodica dos materiais, além de uma porcentagem de 56% de problemas com a

correcao de cadastro de material, conforme Figura 6.

% acumulado
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Figura 6 - Cadastros com divergéncias

Rétulos de Linha T Contagem de STATUS Soma de MONTANTE

0

NAO

SIM

Total Geral

COD SAP

16 RS 1.623.689,70
28 RS 5.350.514,57
56 R$ 9.235.922,71

100 RS  16.210.126,98

Grafico de Pareto de CORRECAO DE CADASTRO?
1800000000 -

- 100
1600000000 -

1400000000 -

1200000000 -

1000000000 -

Percentual

0 -

CORREGAO DE CADASTRO? SIM NAO OBSOLETO

cOD SAP 952220405 476088217 272072986
Percentual 56,0 28,0 16,0
Acum % 56,0 840 100,0

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

Esse cenario demonstra baixa eficiéncia na utilizacdo dos recursos e aumento

dos custos associados a armazenagem.

Ainda na fase medir, foi utilizado o software Minitab, possibilitando a

visualizagdo da média dos dados e a alta variabilidade, conforme Figura 7.
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Figura 7 — Carta de controle

B o

7 99 5210[27 Jod seprluasaday $ad5)

169801EL Wdd
££0 3ydd
. . | yuIgz
- * T | Wt ejes)
E6E'E LT
SRWH|S 9 9P OFJpuq [PULION O[RAIY| 184019
uwmu__um%u ap 0Jljeln
o L 1
L ]
L
0100>4'8727 Qv
(0id ap 021RID |INqiaMm
i oy 141 Lk [ 1] 0
LA
saodeaynads)

i

apepiede) ap eweido)siH

0N

SELO"IY

=251

5001

LTy

095251

'DUgIs 9 Jod ppojuasaidal 3 Jval 0ss0.d op 0psadsip y

opieAIasq
0ol ] 1] o o
................................................................................. -0
' . N Lo
[ ] M ] L IO ] LI ] L) L ] L N
[ I ] [ ] L ]
. ’ [ Ley
L]
5209eAIISO ST Sewn|n
I ] 19 19 15 Ir 1 i 13 I
& & +—4 o
J :k ,; 5 il
: x
rt
[9AQIN apnyi|dwy 3p elie)
(1] 4] 14 19 15 ¥ 11 14 1] I
i _ L . . . _ _ . o
L ] ? F§T
-
-0

| e)e)

JNIL @31 esed ypedxis Ayjiqede) ssado.d ap oliojefRY

|2A0 M @pnuduny p——

renpApU Jope A

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

22



Ainda na etapa de medigao realizou-se a analise de capacidade do processo,
conforme figura 8, onde foi possivel evidenciar que o nivel sigma estava em 0,68 que

estava incapaz e com uma distribui¢cdo instavel.

Figura 8 - Capacidade do processo

Relatdério de Capacidade do Processo para LEAD TIME
Os calculos usam o método percentil empirico

LSE

Dados do Processo i Capacidade Global
LIE * Cnp ol
Alvo * Cnpl b
LSE 4 Cnpu 0,68
Mediana amostral 2,95 Cnpk 0,68
Média Amostral 2,92653
DesvPad da Amostra 0,973203
N Amostral 98
Desempenho Observado
PPM < LIE *
PPM > LSE 112245

PPM Total 112245

08 16 24 32 40
A dispersdo do processo real € representada por 6 sigma.

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

4.2.3 Fase Analisar (Analyze)
A etapa de analise teve como objetivo identificar as causas-raizes do
problema de excesso de materiais de baixo giro. Para isso, foram utilizadas

ferramentas da qualidade, como o Diagrama de Ishikawa, conforme demonstrado na
Figura 9.
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Figura 9 - Diagrama de Ishikawa

Padronizacao dos tipos de Espagco Fisico
materiais utilizados em varios

Falta de especialista da 5 Limitado:
< = equipamentos; -
drea’de manuiencao no O Falta de critério para
setor do almoxarifado z = e
duplicados/divergentes/Falta acondicionamento
de padronizacao de cadastros. dos materiais.
Mo de Obra
Custo
’ . elevado de
. ............................. . ............................... . ...... peqas de
o . manutengéo
. sem saida
Miquina
Retrofit; Falta de monitoramento - Falta de procedimento para tratar equipamentos
Falta de ferramentas para continuo/Ferramenta inalsI;oAsReEt:'eAs:l;o de materiais obsoletos; o
analise de troca: - P s que entram no estoque sem visdo
2 de controle para do almoxarifado;

Aquisicao de pecas|
recomendadas por fabricante
e ndo ocorrer as trocas.

= Inexisténcia de matriz de decisdo/critérios bem
definidos para a previsao de uso desses materiais.

analise;

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

Segundo Werkema (2012), a utilizacdo do Diagrama de Ishikawa na fase
Analyze do DMAIC é fundamental para direcionar corretamente as agbes de
melhoria, evitando solugdes paliativas que ndao atacam as causas reais do problema.
Dessa forma, a ferramenta contribuiu significativamente para o aprofundamento da
analise e para o embasamento das acdes propostas na etapa de melhoria.

Na sequéncia, a matriz de priorizacdo cumpre o papel de desdobrar essa
analise: de acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), a priorizagao adequada
dessas acgdes € essencial para garantir o uso eficiente dos recursos organizacionais,
evitando iniciativas caras e de baixo retorno, além de direcionar os esforcos da
equipe para as solugcdes mais viaveis a curto e médio prazo, conforme apresentado

na figura 10.
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Figura 10 - Matriz de impacto e esforgo

Falta de especialista da area de
1 manutengio no setor do
almoxarifado

Falta de critério para
acondicionamento dos materiais.
Grande variabilidade de tempo do
processo de compras

Falta de meta para estoque
estratégico

9

10
2 Retrofit

5 Falta de ferramentas para analise
de troca
Aquisicédo de pecas recomendadas
4  por fabricante e ndo ocorrer as
trocas
Padronizacéo dos tipos de
5 materiais utilizados em vdrios

equipamentos 14

Impacto

Falta de procedimento para tratar
equipamentos inativos e destino de
materiais obsoletos

15 Spare Part’s que entram no estoque

Falta de monitoramento sem viséo do almoxarifado
7 continuo/Ferramenta de controle o _
para andlise Inexisténcia de matriz de
16 decisaol/critérios bem definidos para
8 o o isd iai
Espaco Fisico Limitado a previsao de uso desses materiais Esforco

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

As principais causas identificadas foram:
e Falhas na padronizagao e atualizacdo de cadastros
e Duplicidade de codigos de materiais
« Baixa rastreabilidade de utilizacao
e Auséncia de revisdo periddica dos itens
o Pecas armazenadas associadas a equipamentos obsoletos

A analise evidenciou que o problema nao estava restrito ao excesso de
estoque, mas sim relacionado a falta de governanga sobre os dados e processos.
Esse resultado esta alinhado aos principios de Ishikawa (1986), que enfatizam a
necessidade de compreender as causas sistémicas dos problemas, e de Ohno
(1988), que destaca o excesso de estoque como um dos principais desperdicios
organizacionais. Observa-se que os resultados obtidos nao se limitam a redugao de
custos, mas também refletem uma melhoria sistémica na gestdo dos processos,

indicando maior maturidade organizacional na administragcao dos estoques.

4.2.4 Fase Melhorar (Improve)

Com base nas causas identificadas, foram implementadas a¢des de melhoria
com foco na eliminagdo de desperdicios e na otimizagdo dos recursos. Foram
utilizadas as ferramentas brainstorming para levantar as solu¢des e a matriz basico

conforme figura 11, para priorizar as solugdes.
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Figura 11 - Matriz B.A.S.I.C.O

Problema

Causa Raiz

Solugdes

TOTAL

Custo elevado de pecas de manutencdo com
baixo giro

6 - Cadastros
duplicados/divergentes/ Falta de
padronizacdo de cadastros

Implementar Showroom de revisdo

25

IA para sanar duplicidades

22

Solicitacdo feitas direto para o time de dados mestres

24

12 - Auséncia da estrutura da
arvore do equipamento

Relacionar as pegas com todos os equipamentos que
atua

25

Envolvimento de Fornecedores na construcdo da
estrutura

21

13 - Sem definicio de prazo/tempo
para categorizar o item na curva
D/Revisdo de demanda por
periodicidade

Definir periodicidade fixa para revisdo da Curva D

25

Matriz de decisdo - classificagdo ABC/XYZ vinculada ao
consumo e criticidade

22

Desenvolver painel de monitoramento de obsolescéncia
das pegas

24

Criar politica formal de gestdo de itens sem giro

24

Desenvolvimento de indicador: “% de itens revisados na

curva D"

23

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

Dentre as principais iniciativas, destacam-se:

+ Revisao e saneamento dos cadastros de materiais

o Eliminagao de duplicidades

o Estruturacao de critérios para revisao de estoque

o Implementacéo de gestao a vista

o Realizacdo de leildo de materiais obsoletos ou de baixo giro

A realizagado do leildo representou um dos principais resultados do projeto,

gerando um saving de aproximadamente R$ 819 mil. Além do impacto financeiro

direto, essa acdo também proporcionou a liberagao de espaco fisico e a redugao de

custos indiretos relacionados a armazenagem.

Sob a dtica tedrica, tais melhorias refletem os principios do Lean Six sigma,

que visam a eliminagao de desperdicios e o aumento da eficiéncia dos processos
(Womack; Jones, 2004).

Ap6s as melhorias implementadas, o processo mostrou-se mais capaz,

conforme figura 12 apresentada abaixo:
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Figura 12 - Carta de controle (depois)
Carta |
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Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

A analise estatistica realizada por meio da utilizagcdo de cartas de controle
evidenciou que o processo se encontra sob controle estatistico, ndo sendo
observadas a ocorréncia de causas especiais de variacdo. Os pontos analisados
permaneceram dentro dos limites de controle estabelecidos, indicando estabilidade
e previsibilidade no comportamento do processo. O Cpk passou de 0,68 para 1,55,
indicando que o processo nao apenas reduziu sua variabilidade, mas também se
encontra centrado em relacao as especificacdes.

Nesse contexto, conforme destacado por Pannell (2022), as cartas de controle
constituem uma ferramenta fundamental para o monitoramento da variabilidade,
permitindo identificar desvios significativos e assegurar a estabilidade dos processos
ao longo do tempo.

De acordo com os principios do Lean Six Sigma, a aplicagao dessa ferramenta
€ essencial para a avaliagdo da capabilidade do processo, bem como para a
verificacdo da sua aptiddao em atender as especificagdes do cliente. Dessa forma,
pode-se afirmar que o processo apresentou evolucdo em seu desempenho,
tornando-se mais capaz, com reducao da variabilidade e aumento da confiabilidade
dos resultados, em consonancia com os principios da melhoria continua e da

exceléncia operacional.
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4.2.5 Fase Controlar (Control)
Na fase de controle, foram implementados mecanismos para garantir a
sustentabilidade das melhorias obtidas. Entre as acbes destacam-se:

e Implantagdo de gestdo a vista para acompanhamento dos indicadores,
conforme figura 13.

o Ultilizagcao de sprints padronizados para monitoramento continuo

o Estabelecimento de procedimentos para revisao periodica dos materiais

e Correlacionar as pecas com seus devidos equipamentos no sistema ERP
vigente, garantido a confiabilidade e acuracidade dos dados, conforme

destacado na figura 14.

Figura 13 - Gestao a vista monitoramento

Estudo Materiais Curva D - UPDATE:20250103 - A partir de 1 ano
ITENS OBSOLETOS

Montante Parado Saldo Estoque

R$ 16,21 Mi 11 Mil

Categoria Status Top 5

OBSOLETO 16 (16%) REDUGAO DE QUANTITATIVO
CELULA CAR.. - 3.453.855

4 (4%)

. Periodo Parado CELULA CAR... . R$ 713.833

+2A3ANOS

18 (18%)
F2A_10%) INDICADOR .. l R$ 666.429

l R$ 637.909

SKU's Geral em Estoque: 16 / 100 = 16% Estoque Obsoleto

ELETRICO
1A2ANOS

31 (31%]
FILTRO { 2

.|
CIVIL
)

e [ "o toon
- : o . Rs 1ossadr

+ 3 ANOS 48 (48%)

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).
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Figura 14 - Lista técnica de pecas (BOM - Bill of Materials)

i
Local de instalacdo SPO-PRO034-BAC-ANO1-SL0020 Val.desde 22.08.24
Descrigéc SL 1020 - LAB BAC UND.II
SPO-PRO034-BAC-AND1-8L0020 SL 1020 - LAB BAC UND.II
| CAUO39 AUTOCLAVE - AU
t3 PSVI62 VALVULA DE SEGURANCA - BSV
t3 PSVIGd  VALVULA DE SEGURRNCA - PSV
B INC126 INCUBADORA - INC
| £ SRL100 SPLIT - SPL
D 004709 ACOPLADOR A RELE 220VAC 1122820000 5
0 DTOOSEIER RMORTECEDOR 0000000638 1
0 IMOOGAGIR 5:NDA DE BORRACHA 800X500 7612 ¢ 1
0 OSSN ANEL JUNTA SILIC €773 2

Fonte: Elaborado pelos autores (2025).

Essas praticas visam assegurar a continuidade das melhorias e evitar o
retorno do problema, conforme destacado por Montgomery (2020), que ressalta a
importancia do controle estatistico e do monitoramento continuo para a estabilidade

dos processos.



5 CONSIDERAGOES FINAIS

Este estudo contribui para a literatura ao demonstrar, por meio de um estudo de
caso aplicado, como a metodologia DMAIC pode ser utilizada na gestdo de estoques de
manutengao, ampliando a aplicag&o pratica dos conceitos de Lean Six Sigma.

O presente estudo atingiu satisfatoriamente os objetivos estabelecidos,
evidenciando que a aplicagao estruturada da metodologia DMAIC, integrada as praticas
do Lean Manufacturing, constitui uma abordagem eficaz para a otimizagao do estoque de
pecas de manutengao, sobretudo no gerenciamento de itens de baixo giro. Os resultados
obtidos demonstram ganhos relevantes na acuracidade dos cadastros, na padronizagao
dos processos € no aumento da confiabilidade das informagdes, aspectos fundamentais
para a tomada de decisdo baseada em dados, conforme destacado por Pyzdek e Keller
(2014).

Sob a perspectiva financeira, os impactos observados sdo expressivos e reforcam
a relevancia estratégica da gestdo de estoques no contexto organizacional. A redugao de
materiais obsoletos e de baixo giro contribuiu diretamente para a diminui¢gdo do capital
imobilizado, alinhando-se ao entendimento de Bowersox et al. (2014), que apontam o
excesso de estoque como uma das principais fontes de ineficiéncia financeira nas cadeias
de suprimentos. Nesse sentido, destacou-se a realizagao do leilao de materiais, que gerou
um saving de aproximadamente R$ 819 mil, além de promover a liberagdo de espaco
fisico e a redugédo de custos indiretos associados a armazenagem, como manutengao,
movimentagdo e risco de obsolescéncia. Tal resultado evidencia que iniciativas de
melhoria no estoque possuem impacto direto na saude financeira da organizagao,
contribuindo para a geragao de valor e aumento da competitividade.

Adicionalmente, a implantagdo de mecanismos de controle, como a gestéo a vista
e os ciclos de acompanhamento por meio de sprints padronizados, mostrou-se essencial
para garantir a sustentagao dos ganhos ao longo do tempo. Segundo Montgomery (2020),
a fase de controle em projetos de melhoria continua é determinante para evitar regressées
e assegurar a estabilidade dos processos aprimorados, o que foi verificado na
consolidagao das praticas implementadas neste estudo.

Entretanto, sob uma analise critica, observa-se que parte das iniciativas ainda se
encontra em fase de maturagdo, especialmente no que se refere a consolidagdao dos
indicadores de desempenho (KPIs) e a revisdo completa dos cadastros de materiais.

Essas limitagdes decorrem, principalmente, da complexidade dos processos
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internos, do elevado volume de dados a serem tratados e da necessidade de ajustes
estruturais nos sistemas corporativos. Tal cenario evidencia uma lacuna comum em
projetos de melhoria continua: a dificuldade de integragdo entre mudangas operacionais
e a atualizagao de bases sistémicas, o que pode comprometer a velocidade de evolugao
dos resultados se ndo houver priorizagdo organizacional adequada.

Dessa forma, conclui-se que a utilizagdo do DMAIC nao apenas possibilitou a
identificacdo e mitigacdo de desperdicios no estoque de manutengcdo, mas também
promoveu impactos financeiros significativos e sustentaveis para a organizagédo. Além
disso, o estudo evidencia que a adogado de uma abordagem estruturada de melhoria
continua, aliada a disciplina na execugao e monitoramento das acgoes, é fundamental para
garantir resultados consistentes e duradouros.

Sob a perspectiva estratégica, os resultados obtidos evidenciam que a gestao de
estoques deixa de ser apenas uma atividade operacional e passa a atuar como um
componente fundamental na geragao de valor organizacional, contribuindo diretamente
para a competitividade e sustentabilidade financeira da empresa.

Por fim, recomenda-se a continuidade das acgdes iniciadas, com foco na
consolidacao dos KPls, na automacao dos controles sistémicos e no aprofundamento das
analises preditivas de consumo. Tais iniciativas podem ampliar ainda mais os beneficios
obtidos, consolidando a gestdo de estoque como um pilar estratégico para a eficiéncia

operacional e a sustentabilidade financeira da organizagao.

31



6 REFERENCIAS

AIAG; VDA. AIAG & VDA FMEA handbook: design FMEA, process FMEA,
supplemental FMEA for monitoring & system response. 1. ed. Southfield: AIAG,
2019.

ASQ (AMERICAN SOCIETY FOR QUALITY). DMAIC process: define, measure,
analyze, improve, control. Milwaukee: ASQ, 2026. Disponivel em:
https://asq.org/quality-resources/dmaic. Acesso em: 9 maio 2026.

BALARDIM, Bruna. Lean manufacturing: o que é, origem e beneficios. 2019.
Disponivel em: https://www.terzoni.com.br/leanblog/. Acesso em: 9 maio 2026.

BALLOU, Ronald H. Business logistics/supply chain management. 5. ed. New
Jersey: Pearson Education, 2004.

BLOG DA QUALIDADE. O que ¢é o ciclo DMAIC? Saiba como funciona! Blog da
Qualidade, 21 jun. 2018. Disponivel em: https://blogdaqualidade.com.br/o-que-e-
dmaic/. Acesso em: 9 maio 2026.

BOWERSOX, Donald J.; CLOSS, David J.; COOPER, M. Bixby; BOWERSOX, John
C. Supply chain logistics management. 4. ed. New York: McGraw-Hill, 2014.

CHRISTOPHER, Martin. Logistics & supply chain management. 5. ed. Harlow:
Pearson, 2016.

CRESWELL, John W. Research design: qualitative, quantitative, and mixed methods
approaches. 4. ed. Thousand Oaks: Sage, 2014.

GEORGE, M. L. Lean Six Sigma: combining Six Sigma quality with lean production
speed. New York: McGraw-Hill, 2002.

GIL, Antonio Carlos. Métodos e técnicas de pesquisa social. 7. ed. Sdo Paulo: Atlas,
2019.

ISHIKAWA, Kaoru. Guide to quality control. 2. ed. Tokyo: Asian Productivity
Organization, 1986.

LABONE. MRP: o que é e como funciona? Labone - Flyin’ To Next Level, 26 fev.
2021. Disponivel em: https://www.laboneconsultoria.com.br/o-que-e-o-mrp-e-como-
usar/. Acesso em: 9 maio 2026.

MARCONI, Marina de Andrade; LAKATOS, Eva Maria. Fundamentos de metodologia
cientifica. 8. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2017.

MONTGOMERY, Douglas C. Introduction to statistical quality control. 8. ed.
Hoboken: John Wiley & Sons, 2020.

32



NORTEGUBISIAN. Home - Nortegubisian melhoria de processos. Nortegubisian,
2025. Disponivel em: https://www.nortegubisian.com.br/. Acesso em: 9 maio 2026.

OHNO, Taiichi. Toyota production system: beyond large-scale production.
Cambridge: Productivity Press, 1988.

ORLICKY, Joseph. Material requirements planning: the new way of life in production
and inventory management. New York: McGraw-Hill, 1975.

PANNELL, R. Control charts Six Sigma: statistical process control charts. Leanscape,
2022. Disponivel em: https://leanscape.io. Acesso em: 26 maio 2026.

PORTER, Michael E. Competitive advantage: creating and sustaining superior
performance. New York: Free Press, 1985.

PRODANOV, Cleber Cristiano; FREITAS, Ernani Cesar de. Metodologia do trabalho
cientifico: métodos e técnicas da pesquisa e do trabalho académico. 2. ed. Novo
Hamburgo: Feevale, 2013.

PYZDEK, Thomas; KELLER, Paul A. The Six Sigma handbook. 4. ed. New York:
McGraw-Hill, 2014.

SANKHYA. Curva ABC: o que é e sua importancia para o controle de estoque.
Sankhya Gestao de Negécios, 26 mar. 2025. Disponivel em:
https://www.sankhya.com.br/gestao-de-negocios/curva-abc/. Acesso em: 9 maio
2026.

SIXSIGMA.US. The ultimate guide to control charts in Six Sigma. 2024. Disponivel
em: https://sixsigma.us. Acesso em: 26 maio 2026.

SLACK, Nigel; CHAMBERS, Stuart; JOHNSTON, Robert. Operations management.
6. ed. Harlow: Pearson Education, 2009.

WERKEMA, Maria Cristina. Lean Six Sigma: introdugéo as ferramentas do Lean
Manufacturing. 2012.

WOMACK, James P.; JONES, Daniel T.; ROOS, Daniel. A maquina que mudou o
mundo. 3. ed. Rio de Janeiro: Campus, 2004.

YIN, Robert K. Estudo de caso: planejamento e métodos. 5. ed. Porto Alegre:
Bookman, 2015.

33



	1 INTRODUÇÃO
	1.1 OBJETIVO GERAL
	1.1.1 Objetivos Específicos
	1.2 Justificativa para Estudo do Tema
	2 FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA
	2.1 Gestão de estoques
	2.2 Lean Six Sigma
	2.3 Metodologia DMAIC
	3 METODOLOGIA DA PESQUISA
	3.1 Abordagem de Pesquisa
	3.2  Delimitação do estudo
	3.3 Método de Pesquisa
	3.4 Estratégia de Coleta de Dados
	3.5 Estratégia de Análise de Dados
	4 APRESENTAÇÃO E ANÁLISE DOS DADOS
	5 CONSIDERAÇÕES FINAIS
	6 REFERÊNCIAS

