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Resumo: A presente proposta visa aplicar o gerenciamento de estoque focando o setor de
pré-formas plasticas em uma industria de embalagens localizada em Maringa/PR. O estudo
parte da identificagdo de falhas recorrentes no processo atual, como divergéncias entre
registros e estoque fisico, auséncia de padronizacéo e dificuldade na rastreabilidade da
matéria-prima. Para enfrentar essas limitagdes, o projeto prope a aplicacdo de ferramentas
da Engenharia de Producéo, como o Diagrama de Ishikawa, o plano 5W2H e o ciclo PDCA,
aliadas ao uso de recursos digitais acessiveis, como planilhas automatizadas. Diante dessa
perspectiva, visasse tornar o controle de estoque com melhor gerenciamento e padronizacéo
eficiente, promovendo maior integracdo entre os setores e apoiando a tomada de decisdo

com base em dados consistentes.
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INTRODUCAO

A competitividade crescente do setor industrial exige
das organizacbes uma gestdo eficiente de seus
processos internos, de modo a reduzir custos,
assegurar qualidade e atender prazos cada vez mais
rigorosos. Diante desse cenério, o controle de estoques
assume papel estratégico, pois garante a continuidade
da producdo, a disponibilidade de insumos e a
confiabilidade das informacfes utilizadas para o
planejamento e a tomada de decisdo. Segundo Dias
(2019), o controle de estoques contribui para a
organizacao do fluxo de materiais e para o equilibrio
entre demanda e reposicdo, ao fornecer indicadores
que evitam interrupcbes no fluxo produtivo e
contribuem para a eficiéncia operacional.

Na industria de embalagens plasticas, a gestdo de pré-
formas assume papel central, uma vez que sua
disponibilidade em estoque garante o fluxo continuo
de producdo e o cumprimento dos prazos acordados
com os clientes. Sendo a base para a fabricacdo dos
frascos, falhas no controle desse insumo podem
resultar em atrasos produtivos, desperdicios e aumento
de custos.
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Nesse contexto, as divergéncias entre registros de
estoque, auséncia de padronizagdo dos processos e a
dificuldade de rastreabilidade configuram problemas
criticos que afetam diretamente a confiabilidade das
informagdes e a integragdo entre o0s setores
envolvidos. A falta de métodos estruturados de
acompanhamento compromete ndo apenas a eficiéncia
operacional, mas também a capacidade da empresa de
planejar sua producdo com precisdo e previsibilidade.

O estudo foi realizado in loco em uma industria de
pequeno porte localizada em Maringa/PR, que
apresenta as fragilidades mencionadas, especialmente
pela falta de procedimentos formais de requisicéo,
inconsisténcias nos registros de estoque e auséncia de
integracdo entre os setores de Estoque e Planejamento
e Controle da Producdo (PCP). Diante desse contexto,
a Engenharia de Producdo oferece metodologias e
instrumentos voltados & anélise e melhoria continua
dos processos, através de ferramentas classicas da
qualidade como o Diagrama de Ishikawa, o plano
5W2H e o ciclo PDCA, que, quando aplicados em
conjunto com recursos digitais acessiveis, como
planilhas, podem estruturar um controle de estoque
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mais confidvel e alinhado as necessidades de pequenas
inddstrias.

Diante disso, o presente estudo tem como problema de
pesquisa a seguinte questdo: Como garantir um
controle de estoque eficiente e confiavel de pré-formas
plasticas diante das divergéncias entre registros e
estoque fisico e da auséncia de padronizacdo nos
processos de lancamento? Para respondé-la, o trabalho
tem como objetivo geral propor melhorias no controle

de estoque de pré-formas plasticas por meio da
aplicacdo de ferramentas da qualidade e do uso de
recursos digitais, visando aumentar a confiabilidade
das informagBes, a padronizacdo dos registros e a
eficiéncia operacional.

A justificativa deste estudo encontra-se na relevancia
pratica e académica da proposta. Do ponto de vista
pratico, busca-se oferecer solugdes acessiveis a
pequenas indudstrias que enfrentam dificuldades na
adocdo de sistemas integrados mais robustos. Do
ponto de vista académico, contribui-se para a
Engenharia de Producdo ao demonstrar a aplicacéo de
ferramentas consolidadas em um contexto real,
fortalecendo a integracdo entre teoria e prética e
incentivando a melhoria continua dos processos de
gestdo de estoques.

REVISAO DA LITERATURA

No contexto da producéo industrial, as embalagens
plasticas assumem papel fundamental, uma vez que
contribuem para a protecéo, conservacéo e valorizagédo
dos produtos em diferentes setores industriais. Nesse
cenario, os frascos plasticos fabricados a partir de pré-
formas PET (polietileno tereftalato), destacam-se pela
ampla utilizagdo e relevancia econémica.

Estima-se que, até 2022, a producdo mundial de PET
tenha alcancado cerca de 87,16 milhdes de toneladas
métricas. Esse polimero é considerado um dos mais
utilizados na fabricacdo de embalagens devido a sua
leveza, resisténcia, baixo custo e elevado potencial de
reciclabilidade, caracteristicas que favorecem sua
aplicacdo em setores como o de alimentos, bebidas e
produtos de limpeza, especialmente na producdo de
frascos, potes e tampas (Urbanek; Kosiorowska;
Mironczuk, 2021; Campos, 2023).

Para além de seu papel econémico, o Polietileno
Tereftalato (PET) destaca-se pelo viés ambiental.
Segundo o Censo da Reciclagem do PET no Brasil,
publicado pela Associacdo Brasileira da Industria do
PET (ABIPET). Onde segundo a ABIPET (2022),
foram recicladas cerca de 359 mil toneladas de
embalagens PET p6s-consumo no pais, o que reforca
n&do apenas a importancia econdmica do material, mas
também seu potencial sustentavel. Esse aspecto
amplia a relevincia do PET, que passa a ser
reconhecido ndo apenas como matéria prima
estratégica, mas também como elemento central em
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politicas de reaproveitamento e reducdo de impactos
ambientais.

Nesse contexto, as pré-formas de PET assumem
importancia fundamental no processo produtivo. De
acordo com a NBR 15588 (ASSOCIACAO
BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 2008), a
pré-forma de PET é uma peca produzida por meio de
injecdo da resina, geralmente com formato tubular e
com o gargalo finish j& moldado. Posteriormente essa
pré-forma é transformada em frasco através do
processo de estiramento e sopro, conforme a Figura 1.
O finish corresponde a parte superior da embalagem,
responsavel pelo fechamento seguro e pelo
escoamento do produto. Além disso, deve conter
informagdes que assegurem a rastreabilidade do
processo produtivo, como a identificacio do
fabricante e o nimero da cavidade do molde.

Figura 1 — Pré-Forma PET
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Fonte: Autoria propria (2026).

As pré-formas podem variar conforme suas
caracteristicas técnicas, padronizadas para garantir
qualidade e compatibilidade com os produtos. Entre 0s
pardmetros mais relevantes estdo: a gramatura, que
influencia diretamente no peso e resisténcia do frasco;
altura do gargalo, que deve seguir dimensdes
especificas para garantir o fechamento adequado; tipo
de rosca Plastic Closure Only (PCO), que define o
padrdo de tampa compativel com a embalagem; e cor,
conforme a necessidade do produto a ser envasado.
Essas variagbes sdo importantes para atender
diferentes requisitos de resisténcia quimica, mecanica
e estética dos produtos alimenticios, cosméticos ou de
limpeza que serdo armazenados nas embalagens,
conforme normalizacdo realizada pela NBR/ABNT
15588: 2008.

PROCESSO DE MOLDAGEM E PRODUGAO
FRASCOS

O processo de fabricacdo de frascos plasticos a partir
de PET inicia-se com a producdo da pré-forma, um
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pequeno tubo moldado por inje¢éo da resina em estado
amorfo. Em seguida, essa pré-forma é submetida aum
aquecimento controlado em forno infravermelho,
ultrapassando a temperatura de transicao vitrea, ponto
em que o material passa de um estado rigido para um
estado mais maleavel, sem ainda atingir a cristalizacédo
completa. Nessa condicdo, o PET adquire maior
flexibilidade, permitindo a etapa de moldagem por
sopro, na qual a pré-forma é esticada axialmente por
uma haste e expandida radialmente por ar
comprimido, assumindo o formato final do frasco com
base no molde utilizado (Yang et al., 2004; LE et al.,
2022; Ebnesajjad, 2016). A Figura 2 apresenta uma
representacdo esquematica do processo de moldagem.

Figura 2 — Processo de moldagem
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Fonte: Yang et al. (2004).
GESTAO DE ESTOQUES

A gestdo de estoques desempenha papel estratégico no
equilibrio entre a disponibilidade de materiais e a
reducéo de custos, sendo essencial para a continuidade
das operagdes industriais. Conforme destacado por
Tachizawa (2002), muitas empresas ainda utilizam
métodos manuais de controle, 0 que aumenta o risco
de falhas e dificulta a obtencdo de informacdes
precisas em tempo real. Nesse sentido, um adequado
sistema de gestdo de estoques torna-se indispensavel,
pois contribui para reduzir o estresse operacional,
monitorar os produtos, realizar balancos periddicos e
otimizar custos (Sahithi; Yadao, 2022).

ESTOQUE MINIMO E LEAD TIME

Segundo Dias (2019), um dos principais objetivos da
gestdo de estoques consiste em definir adequadamente
a periodicidade e a quantidade de ressuprimento.
Nesse contexto, o conceito de estoque minimo assume
papel fundamental, pois orienta 0 momento ideal de
reposicdo e assegura a continuidade do processo
produtivo.

Extensivel

Em complemento o prazo de entrega, ou lead time,
corresponde ao intervalo entre a solicitacdo de um
pedido e o recebimento do material, sendo
determinante para o célculo do ponto de reposigéo. O
ponto representa o nivel em que o estoque deve
alcancar para que um novo pedido seja emitido,
evitando a ocorréncia de rupturas. O célculo do
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estoque minimo considera a demanda durante o lead
time, considerando as variagdes tanto no prazo de
entrega quanto na taxa de consumo. Quando o estoque
minimo fica abaixo do limite adequado, ha risco de
falta de materiais, quando definido acima, aumenta a
seguranga contrarrupturas. Em geral, o nivel de
estoque minimo é determinado de modo a assegurar
uma probabilidade previamente definida de que néo
ocorra desabastecimento (SLACK; BRANDON-
JONES; JOHNSTON, 2018).

Conforme Laugeni e Martins (2015), a projecdo da
demanda exerce papel essencial na reposicdo de
materiais, pois permite que 0 processo ocorra no
momento adequado e na quantidade necessaria. Dessa
forma, a gestdo eficiente dos estoques contribui para o
planejamento e a execugdo coerente das atividades
produtivas, reduzindo desperdicios e prevenindo
interrupgdes no fluxo operacional.

RECURSOS DIGITAIS

De acordo com Santos e Chiquetano (2019), os
estoques exercem papel fundamental como
reguladores do fluxo de materiais, compensando
defasagens entre o consumo e a reposi¢do. Essa funcéo
é essencial para garantir a disponibilidade de produtos,
atender a demanda, reduzir custos operacionais e
assegurar a continuidade das operagdes, evitando
paradas na produgdo, afirmam Santhiago e Silva
(2024).

Considerando essa importancia estratégica da gestdo
de estoques, observa-se que 0 avango tecnoldgico tem
ampliado significativamente as possibilidades de
controle e monitoramento de materiais. Na era digital,
os dados passaram a ser considerados ativos
estratégicos, especialmente na gestdo de estoques,
onde seu uso eficiente é fundamental para garantir
precisdo e agilidade. A aplicacdo adequada das
tecnologias da informagdo permite automatizar
registros, padronizar procedimentos e acompanhar
movimentacGes em tempo real, favorecendo decisdes
mais assertivas e reduzindo falhas operacionais
(Laudon e Laudon, 2011).

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

O Diagrama de Causa e Efeito, também conhecido
como Diagrama de Ishikawa ou Espinha de Peixe, é
uma ferramenta da qualidade utilizada para identificar
e organizar as possiveis causas de um problema de
forma sistematica. Desenvolvido por Kaoru Ishikawa
na década de 1960, esse instrumento se destaca por sua
capacidade de facilitar o diagnostico de falhas e a
busca por solucBes estruturadas (Carvalho; Paladini,
2012).

Sua estrutura grafica remete a uma espinha de peixe:
0 eixo principal representa o problema (efeito),
enquanto as ramificacBes laterais organizam causas
potenciais em categorias especificas, sdo agrupadas
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em seis grandes areas: métodos, materiais, mdo de
obra, maquinas, meio ambiente e medi¢des, conforme
afirmam Carvalho e Paladini (2012), essa
categorizacdo favorece a visualizacdo sistematica dos
fatores criticos de um processo. Almeida et al. (2017)
destacam que, devido as particularidades de cada
processo, nem sempre é adequado utilizar todas as seis
categorias do 6M, em tais situacGes, recomenda se
desdobrar as causas em subniveis de probabilidade
para detalhar melhor suas origens, conforme mostrado
na Figura 3.

Figura 3 — Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Autoria propria (2026).

Embora o Diagrama de Causa e Efeito ndo se baseie
em métodos estatisticos, ele exerce um papel crucial
no diagndstico de falhas, pois permite rastrear, a partir
do efeito observado, as possiveis causas raiz do
problema (Ferraz, Picchiai e Saraiva, 2015).

CICLO PDCA

Segundo Paladini (2012), Shewhart foi o responsavel
por propor o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), uma
metodologia voltada a anlise e solugdo de problemas
por meio das etapas de planejar, executar, verificar 0s
resultados e agir com base nas conclusdes,
promovendo a melhoria continua. Posteriormente,
esses conceitos foram aprimorados e amplamente
difundidos em parceria com seu discipulo W. Edwards
Deming.

De acordo com Vieira Filho (2016), o ciclo PDCA
orienta a tomada de decisGes com foco na melhoria das
atividades organizacionais, sendo amplamente
utilizado para o aprimoramento do desempenho. Sua
aplicacdo contribui de forma significativa para a
obtencdo de melhores resultados nos processos, por
meio de um fluxo légico e ciclico, conforme descri¢do
e representacdo da Figura 4 abaixo.
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Ciclo PDCA
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Fonte: Periard (2011).
ENGENHARIA DE PRODUCAO

De acordo com a Associacdo Brasileira de Engenharia
de Producéo (ABEPRO). Onde em conforme dados da
(ABEPRO, 2024) a Engenharia de Producéo atua no
planejamento, projeto e aprimoramento de sistemas
produtivos que integram pessoas, materiais,
tecnologia, informacdo e energia. A é&rea busca
eficiéncia e sustentabilidade nos  processos,
envolvendo o desenvolvimento e a viabilizacdo de
produtos, bem como o planejamento e a distribuicao
de bens valorizados pela sociedade.

Metodologia

O estudo trata-se de uma pesquisa aplicada de carater
exploratorio-descritivo, com abordagem quali-
guantitativa, voltada a uma indistria de embalagens
plasticas de pequeno porte situada em Maringa/PR. A
pesquisa visa propor melhorias no controle de estoque
de pré-formas. Segundo Marconi e Lakatos (2017), o
objetivo desse tipo de pesquisa é descrever de forma
detalhada determinado fenémeno, considerando tanto
a analise pratica quanto a tedrica.

Para isso utiliza descri¢Bes tanto qualitativas quanto
guantitativas, além de reunir informagdes detalhadas,
obtidas por meio da observagdo direta, priorizando a
representacdo fiel e organizada da realidade estudada.

O desenvolvimento do estudo ocorreu em cinco
principais etapas iniciando pelo diagndstico do
processo atual, realizado por meio de observacdo
direta das rotinas de requisicdo e movimentagdo de
materiais, analise documental de registros de estoque
e relatérios de producdo entre junho e julho de 2025,
além do levantamento quantitativo do consumo médio
de pré-formas e do lead time praticado por
fornecedores.

Em seguida, foi realizada a identificacdo das causas
raizes do problema por meio do Diagrama de
Ishikawa, que permitiu compreender de forma
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estruturada os fatores que contribuiam para as falhas
observadas. Com base no diagndstico, foram
realizadas agdes corretivas com o uso de ferramentas
da qualidade que visam ajustar responsabilidades,
prazos e métodos de execucdo. As melhorias
propostas foram implementadas com o apoio do ciclo
PDCA, que serviu como guia metodolégico,
orientando a execucao, a verificacdo, e a padronizacdo
dessas melhorias.

ESTUDO DE CASO

A pesquisa foi realizada em uma inddstria de
embalagens plasticas de pequeno porte, localizada na
cidade de Maringa/PR, especializada na expansao de
frascos PET, conforme especificacdo dos clientes e
determinacéo de suas pré-formas estabelecidas.

O processo analisado evidencia fragilidades
operacionais, destacando-se a falta de informacdes e
confiabilidade no processo de controle de pré-formas,
matéria-prima essencial para a producdo. Durante o
abastecimento, identificou-se que o operador retirava
do estoque a quantidade necessaria de caixas de pré-
formas sem realizar qualquer registro formal dessas
movimentacdes. A auséncia de um sistema estruturado
de registro compromete diretamente a rastreabilidade
e 0 acompanhamento do consumo de materiais,
prejudicando a integracéo eficiente entre os setores de
Estoque e Planejamento e Controle da Producdo
(PCP).

RESULTADOS E DISCUSSOES

A analise inicial do controle de estoque de pré-formas
permitiu identificar fragilidades que comprometiam a
confiabilidade dos registros e a eficiéncia do processo.
Através dos balangos fisicos realizados em junho e
julho de 2025, foram evidenciadas 19 caixas de pré-
formas com divergéncias entre estoque fisico e o
registro virtual, resultado relevante, visto que a cada
caixa pode variar entre 2.000 e 32.000 unidades de
pré-formas de acordo com o fabricante, o que significa
gue pequenas variacbes na quantidade de caixas
representem diferencas significativas. Dessa forma, as
divergéncias observadas impactam diretamente no
controle de estoque e 0 processo produtivo, conforme
ilustrado na Figura 5.

Figura 5 — Divergéncias de estoque.
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Fonte: Autoria prépria (2026).

DIAGNOSTICO

Para possibilitar a identificacdo das causas raiz do
problema, aplicou-se o Diagrama de Ishikawa, com o
objetivo de mapear de forma sistematica, as possiveis
falhas nos processos atuais de gestdo de estoques. A
partir dessa andlise, tornou-se possivel estruturar um
diagnéstico mais preciso e direcionar o
desenvolvimento de propostas de melhoria voltadas a
eliminacdo ou mitigacdo dessas causas, promovendo
maior confiabilidade e eficiéncia no processo de
controle de estoque de pré-formas, das quais foram
diagnosticadas conforme informag&o citada abaixo.

Métodos: Auséncia de procedimento padronizado de
requisicdo: A falta de uma documentacdo formal
dificulta o controle das requisicdes de materiais,
podendo gerar confusbes, indisponibilidade de
insumos e interrupcbes no processo produtivo.

Processo de comunicag&o paralelo e ndo padronizado:
MovimentacGes realizadas de forma néo oficial, sem
registros adequados, favorecem divergéncias entre o
consumo real e a disponibilidade de materiais,
comprometendo o planejamento.

Mao de Obra: Falta de treinamento sobre registros e
controles de estoque: Operadores sem orientacdo
adequada podem cometer falhas na requisigdo e no
registro, impactando diretamente a confiabilidade das
informacgdes.

Dependéncia da iniciativa do operador: A execugdo do
processo fica sujeita a forma como cada colaborador
realiza a tarefa, o que gera inconsisténcias e falta de
padronizacao.

Maquinas: Inexisténcia de sistema digital integrado
para requisicdo: A auséncia de ferramentas
informatizadas impede o acompanhamento eficiente
do consumo e da reposicdo de materiais.

Falta de integracdo entre estoque e PCP: Auséncia de
conexdo entre os setores dificulta a liberacdo das
ordens de producdo e o andamento da programacéo
adequada da producéo.
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Materiais: Risco de indisponibilidade de matéria
prima: O PCP, ao liberar ordens de producéo
considerando haver insumos suficientes em estoque,
pode constatar no momento da retirada a falta de
materiais, 0 que ocasiona atrasos, retrabalho e
possiveis paralisacdes no processo produtivo.

Divergéncia entre estoque fisico e registros de
controle: Auséncia de um sistema estruturado provoca
divergéncias entre o estoque real e as informagdes
registradas, reduzindo a confiabilidade dos dados e
dificultando planejamento e o reabastecimento.

Medicdo: Auséncia de registros estruturados em
tempo real: A falta de informac@es atualizadas reduz a
agilidade no acompanhamento do consumo de
materiais, aumentando o risco de erros e dificultando
respostas rapidas as demandas da produc&o.

Dificuldade de acompanhamento por PCP e estoque:
A inexisténcia de indicadores confiaveis compromete
a visibilidade do consumo de insumos, dificultando o
planejamento, a reposic¢éo e a tomada de deciséo.

Meio Ambiente: Informalidade nos procedimentos: A
realizacdo de tarefas sem registros formais provoca
inconsisténcias e compromete o fluxo produtivo.

Falhas de comunicacdo entre setores: A falta de
alinhamento entre producdo, estoque, PCP e
engenharia prejudica o fluxo de informagdes e pode
causar atrasos ou paradas na produgéo.

A andlise do processo, somada ao Diagrama de
Ishikawa, evidenciou que as principais causas das
falhas no controle de estoques estdo relacionadas a
falta de procedimentos padronizados de requisicdo,
falhas na comunicagdo entre setores e auséncia de
registros  estruturados das movimentagbes de
materiais. Além disso, foram identificadas falhas na
padronizagdo das nomenclaturas de pré-formas, a
auséncia de integracgdo entre setores de Estoque e PCP
e a inexisténcia de indicadores de acompanhamento.

PROPOSTAS DE MELHORIA

Com base no diagnostico realizado, foram elaboradas
propostas de melhoria voltadas a corre¢do das falhas
identificadas no processo de controle de estoque.
Essas propostas foram estruturadas por meio de
ferramentas da qualidade, destacando-se 0 5\W2H para
detalhamento das a¢fes necessarias e 0 Ciclo PDCA
como método de apoio a sua implementacéo,
assegurando um processo sistematico e direcionado a
melhoria continua.

IMPLEMENTACAO DE MELHORIAS COM O
CICLO PDCA

O Ciclo PDCA foi adotado como método de apoio a
implementacdo das melhorias, assegurando que as
acOes executadas de maneira estruturada e
monitorada. A aplicacdo do PDCA permitiu planejar,
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testar, verificar resultados e realizar ajustes continuos,
favorecendo um processo de melhoria sistematica e de
facil acompanhamento.

A implementacdo seguiu as quatro etapas do ciclo,
conforme descrito a seguir: O planejamento (Plan)
envolveu a definicdo das acles prioritarias, como a
criacdo de um romaneio para requisiches, a
codificacdo das pré-formas, o desenvolvimento de
uma planilha de controle e a definicdo dos niveis
minimos de estoque. Na etapa de execucéo (Do), essas
acbes foram  implementadas, incluindo os
treinamentos com os colaboradores e a atualizacéo
diaria das movimentagdes pela equipe responsavel. A
fase de verificacdo (Check) consistiu em monitorar 0s
indicadores obtidos a partir do controle de estoque,
avaliando a eficécia das medidas adotadas. Por fim, na
etapa de acdo (Act), foram realizados ajustes nas
planilhas e nos romaneios com base no feedback dos
usuarios, além da revisdo dos parametros de controle
e da identificacdo de novas necessidades de
treinamento.

IMPLEMENTACAO DAS AGOES

Com base nas diretrizes estabelecidas pelas
ferramentas 5W2H e PDCA, foram desenvolvidas
acles praticas voltadas a padronizacdo e ao
fortalecimento do controle de estoque. Entre as
principais medidas estdo a criacdo de um romaneio de
requisicdo de materiais, a codificacdo das pré-formas
e 0 desenvolvimento de um sistema simplificado de
gestdo em planilha eletrdnica, além da definicdo de
niveis minimos de estoque considerando o lead time.

ROMANEIO PARA PADRONIZACAO DAS
REQUISICOES DE MATERIAIS

A auséncia de um procedimento formal para
requisicdo de pré-formas foi identificada como uma
das principais fragilidades no processo de controle de
estoque, para mitigar tais fragilidades, propfe-se a
implementacdo de um romaneio padronizado de
requisicdo de materiais, estabelecido como documento
obrigatério que servird como trilha documental das
movimentacOes de entrada e saida de pré-forma. O
documento comtemplara dados essenciais, como data,
tipo de movimentacdo, identificacdo da pré-forma,
guantidade solicitada e responsavel, assegurando
maior confiabilidade e transparéncia no fluxo de
informacgdes.

A aplicagdo teve inicio com a elaboragdo de um
modelo de romaneio validado junto a equipe de
Estoqgue e PCP. Estabeleceu-se que todas as
movimentacOes de pré-formas seriam registradas por
meio desse documento, que serd impresso e
preenchido manualmente pelo operador no momento
da solicitagdo. O romaneio servira como registro
oficial para o responsavel pelo estoque, que, ao final
do expediente, realizard as baixas em uma planilha
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digital, assegurando que as informacGes permanegam
atualizadas e reflitam com precisdo a situacao real do
estoque. De acordo com Slack, Brandon-Jones e
Johnston (2018), a padronizacdo dos processos é
fundamental para minimizar variabilidades e garantir
maior consisténcia e confiabilidade operacional.
Assim, a Figura 6 demonstra 0 modelo de um
romaneio para efetivar movimentagdes internas.

Figura 6 — Romaneio de Movimentagéo de Pré-
formas

ROMANEIO DE MOVIMENTACAO DE PRE-FORMAS

O colaborador devera preencher este para registrar as mo oes de pré-formas.
indicando se trata-se de ENTRADA ou SAIDA e fornecendo as informagaes solicitadas.

Data: )

Movimentagio ID da Pré-Forma Quantidade de Caixas

Entrada ( ) Saida( )

Entrada ( ) Saida( )

Entrada ( ) Saida( )

Fonte: Autoria prépria (2026).

Conforme apresentado na Figura 6, espera-se que 0
romaneio proporcione rastreabilidade das
movimentacdes, reducdo das falhas de comunicacéo
entre 0s setores, aumento da acuracidade dos
controles. Além disso fornecer ao PCP uma base de
dados confiavel para apoiar o planejamento e a
reposicdo de materiais, a iniciativa contribui
minimizar erros de contagem e a prevenir de rupturas
no abastecimento, atendendo ao que destacam Slack,
Brandon-Jones e Johnston (2018) ao ressaltar a
padronizacdo dos processos como fator essencial para
garantir confiabilidade na execucdo das atividades
organizacionais.

CODIFICAGCAO DE PRE-FORMAS

A inexisténcia de nomenclaturas padronizadas
ocasionava duplicidades e inconsisténcias nos
registros de estoque. Para corrigir essa falha, foi
desenvolvido um sistema de codificagdo das pré-
formas, atribuindo a cada item um identificador Unico.
Essa préatica possibilita organizacéo, rastreabilidade e
agilidade no processo, além de reduzir erros
operacionais e oferecer suporte direto ao planejamento
da producéo.

De acordo com Cazella et al. (2018), a codificacdo
sistematiza a catalogacéo, simplificacéo,
especificacdo, normalizacdo e padronizacdo dos itens,
estabelecendo processos eficazes de armazenagem e
controle. Nessa mesma linha, Pozo (2015) reforca que
a classificagdo e codificacdo sdo fundamentais para a
administracdo ~ de  materiais, permitindo a
padronizacédo e a identificacdo dos itens por meio de
uma numeracdo especifica, evitando ambiguidade e
erros nos registros ao permitir, a identificacdo dos
itens por meio uma numeragdo padronizada.
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O sistema desenvolvido é composto por um cadigo de
oito digitos, estruturando as etapas sucessivas:
inicialmente, as pré-formas foram agrupadas em
classes, considerando a gramatura, em seguida
divididas em grupos de cor e subdivisdes com base em
critérios técnicos, como diametro do bocal (PCO) e
tipos de gargalo (finish). O modelo de codificacdo foi
validado junto a equipe de Estoque e PCP, conforme
ilustrado na Figura 7 relacionado a condicGes de pré-
formas.

Figura 7— Codificacdo de Pré-Formas

Cinsoe e, ] GRUPo | o Gape [0BGRUFD1 | Mem. swborpe | suBGRUPO3] N swvorpe
T Nimero Final
o o

Dismetr do bocal (PCO) Tipo de gargalo (fhnish)

g o1 Cristal 0 o ol Sem Anel o0l 01010101

1558 02 Roxo 0 02 [} Com Anel 0 02020202

2 0 Amarelo 0 03 [ Duplo Anel 0 03030303

] Preto o4 018 o 1810 0 4040404

2g 05 | Vemnelho o5 080 08 1881 05 05050805

Fonte: Autoria prépria (2026).

A aplicacdo deste procedimento, visou padronizar a
reorganizacdo estruturada do estoque, garantindo
maior precisdo nos registros, maior confiabilidade na
padronizacdo dos itens e suporte direto as atividades
de Planejamento e Controle da Produgéo (PCP). Além
disso, foi desenvolvida uma interface que possibilita o
cadastro dindmico de novas classes, grupos e codigos,
conferindo flexibilidade e atualizagdo continua ao
sistema.

Como resultado dessa padronizacéo, cada tipo de preé-
forma contida no estoque passou a contar com um
identificador Unico e rastredvel, configurando-se
como um Stock Keeping Unit (SKU). Essas medidas
contribuiram para otimizar o controle de estoque,
garantindo maior confiabilidade nos registros,
agilidade nos processos e reducdo de erros
operacionais.

Sistema Simplificado de Gestdo em Planilha

Visando centralizar e organizar 0s registros de
movimentacGes, desenvolveu-se  um  sistema
simplificado de controle em planilha eletrénica. Essa
ferramenta permite o acompanhamento preciso das
entradas e saidas, além de consolidar os saldos
disponiveis de pré-formas. A utilizacdo do Excel foi
escolhida por sua acessibilidade, baixo custo e
familiaridade da equipe, representando uma solucéo
pratica e eficiente para a realidade da empresa.

H& sistemas integrados de informacdo (ERP) mais
avangados, porém como destaca Gongalves e Souza
(2003), micro e pequenas empresas enfrentam
dificuldades em sua adoc&o, principalmente devido ao
alto custo de aquisicdo e da baixa qualificagdo dos
responsaveis para sua utilizacdo. Nesse contexto, a
utilizacdo do Excel mostra-se uma alternativa viavel,
pois possibilita a integracdo das informacdes
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provenientes dos romaneios e da codificagdo em um
Unico ambiente, centralizando o0s registros e
ampliando a eficiéncia no acompanhamento das
movimentacdes.

ESTOQUE MINIMO E LEAD TIME

A esse procedimento visa-se melhorias internas entre
elas, a busca por minimizar rupturas e assegurar maior
confiabilidade no abastecimento, foi incorporado ao
sistema de controle o célculo do estoque minimo com
base no consumo médio diario e no lead time de
reposicdo dos fornecedores. Essa pratica permite
determinar pontos de pedido de forma padronizada,
reduzindo decisGes subjetivas e aumentando a
previsibilidade no planejamento de compras e na
liberacdo de ordens de producéo.

Segundo Kunigami e Osério (2009), o desafio central
da gestdo de estoques é determinar quando e quanto
ressuprir cada produto, bem como o nivel adequado de
estoque de seguranca a ser mantido. Nesse contexto, a
defini¢do de niveis minimos de estoque, associada a
anélise do lead time dos fornecedores, constitui etapa
fundamental para garantir a continuidade dos
processos produtivos.

Com base nos dados coletados, identificou-se um
consumo médio diario de 6 caixas de pré-formas, cada
uma contendo aproximadamente 9.000 unidades,
resultando em 54.000 unidades/dia. O tempo médio de
entrega dos fornecedores lead time foi de 7 dias. A
partir desses valores, aplicou-se a Equacdo (1):

Estoque minimo = CMD X LT
Ao qual:
CMD = Consumo Médio Diario (unidades/dia);
LT = Lead Time Médio de reposicdo (dias).

Com base no perfil atribuido a gestdo do estoque
minimo foi dimensionado em 42 caixas, cerca de
378.000 unidades de pré-formas. Este valor deve ser
entendido como base de referéncia, visto que cada
modelo de pré-forma apresenta caracteristicas
préprias e niveis de consumo distintos. Assim, o
céalculo foi ajustado de forma proporcional a cada tipo
de pré-forma, garantindo maior precisdo na gestdo de
estoques.

A configuragdo foi implementada diretamente na
planilha digital de controle, por meio de formulas que
automatizam o calculo e geram alertas visuais ao
atingir o limite definido.

Dessa forma, o sistema passou a apoiar o PCP,
possibilitando maior precisdo na liberacdo de ordens
de producéo e no planejamento de compras.

RESULTADOS APOS A APLICACAO DAS
MELHORIAS
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A aplicacdo das melhorias propostas resultou em
ganhos expressivos para 0 processo de controle de
estoque, observou-se a reducdo das divergéncias entre
estoque fisico e registros, maior confiabilidade das
informacdes, melhor integracdo entre os setores de
Estogue e PCP, além do fortalecimento da
rastreabilidade e da padronizacdo dos itens. Esses
resultados confirmam a efetividade das acdes
implementadas e evidenciam a importancia da
utilizacdo das ferramentas da qualidade na gestdo de
processos, conforme demonstrado na Figura 8.

Figura 8 — Divergéncias de Estoque.

Comparag3o entre Contagem Fisica e Estoque
ESTOQUE CONTAGEM Fisica [l DIVERGENCIA
148 143

150 132 135

129
121 127 126

50

-50
JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO

Fonte: Autoria propria (2026).

No periodo da andlise documental que entre 0s meses
de junho a julho do ano de 2025, foram identificadas
19 divergéncias nas caixas de pré-formas registradas
em estoque. Apds a implementacdo das melhorias
propostas, verificou-se uma redugdo significativa no
namero de inconsisténcias, totalizando 8 divergéncias
nos meses de agosto e setembro, 0 que representa uma
diminuicdo de 57,9% em relagdo ao periodo anterior.
Portanto, os resultados obtidos s&o considerados como
acles de melhorias fundamentadas na aplicagdo das
ferramentas da qualidade que contribuiram
diretamente para 0 aumento da acuracidade do
controle de estoques.

E justificivel que o més de agosto ndo tenha
apresentado uma reducéo expressiva nas divergéncias,
em raz&o do processo de adaptacdo ao novo sistema de
gestdo de estoques e da falta de pratica da equipe na
execucdo dos novos procedimentos. Assim, espera-se
que, nos meses subsequentes, ocorra uma reducdo
continua das divergéncias, a medida que o0s
colaboradores se familiarizem com o sistema e
consolidem as rotinas operacionais.

CONCLUSAO

Diante da proposta de melhoria estabelecida, foi
possivel analisar de forma sisteméatica o processo de
controle de estoque de pré-formas em uma indistria
de embalagens pléasticas, identificando suas principais
fragilidades e propondo acbes  corretivas
fundamentadas na aplicacdo de ferramentas da
qualidade e no uso de recursos digitais.
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Assim, com base na aplicacdo in loco, os dados
obtidos foram diagnosticados, o que permitiu
compreender as principais causas das falhas no
processo, possibilitando a estruturacdo de acdes
corretivas que contribuiram para o aumento da
confiabilidade das informagdes, a reducdo das
divergéncias entre o estoque fisico e registros, o que
fortaleceu a integracdo entre os setores avaliados.

Diante das a¢@es atribuidas, observou-se que a falta de
rigor no registro das movimentages foi um dos
fatores que mais impactou o controle de materiais.
Onde, diversos casos, a auséncia de preenchimento do
romaneio resultava em omissGes de dados e
inconsisténcias na planilha de controle. Portanto,
recomenda-se que 0 uso do romaneio seja adotado
como pratica obrigatéria em todas as movimentacgdes
de entrada e saida, assegurando maior rastreabilidade
e padronizagéo das informagdes.

Portanto, visualizando os resultados obtidos e
melhorias  aplicadas, com implementacBes e
resultados obtidos considerados expressivos, observa-
se uma melhor agilidade na comunicacdo entre 0s
setores, reducdo de paradas inesperadas de maquinas
por falta de insumos e aumento da precisdo das
informagdes utilizadas no planejamento da produc&o.
Assim, a integracdo entre ferramentas da qualidade e
solucBes digitais atribui-se uma alternativa eficaz e
acessivel para pequenas industrias, promovendo a
organizacao dos processos, a eficiéncia operacional e
0 avango rumo a cultura da melhoria continua.
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