GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE
ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METODO DMAIC

FREIRE, Roberto Saldanha’

VALT, Renata Bachmann Guimardes?

RESUMO

Este trabalho apresenta uma aplicagéo pratica do método DMAIC para padronizagdo dos processos de
entrega e recebimento de equipamentos no almoxarifado do Departamento de Medi¢édo (DEMED) de uma
distribuidora de energia brasileira, demonstrando como esta abordagem sistematica contribui para a
melhoria continua na gestdo de materiais. O estudo justifica-se pela necessidade critica de reduzir
extravios, otimizar fluxos operacionais e garantir conformidade com as regulamentacdes da ANEEL. A
pesquisa iniciou com revisao tedrica sobre Lean Six Sigma e melhores praticas em gestdo de
almoxarifados, seguida pela aplicagéao estruturada das cinco etapas do DMAIC em um estudo de caso real.
Os resultados comprovam a eficacia da metodologia, com reducéao de 87,5% nos extravios, ganho de 20%
na eficiéncia operacional e aumento para 92% na conformidade documental. O trabalho evidencia que o
DMAIC nao apenas fornece ferramentas técnicas, mas também estabelece um framework claro para
transformacao de processos, agregando valor tanto operacional quanto estratégico a organizagao.
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operacional. Distribuicdo de energia.

1 INTRODUGAO

A busca pela exceléncia operacional e pela sustentabilidade (O foco em otimizar
processos com eficiéncia e responsabilidade ambiental) tem levado organizagbes a
adotarem metodologias que otimizem processos e reduzam desperdicios. Dentre essas
metodologias, o Lean Six Sigma se destaca como uma abordagem estruturada voltada
para a melhoria continua, diminuicdo de variabilidade do processo e aumento da
eficiéncia operacional. Segundo Werkema (2006), essa metodologia combina os

principios do Lean Manufacturing, que foca na eliminagdo de desperdicios, com os
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fundamentos do Six Sigma, (direcionada a redugdo de desperdicios, com base nos
principios da melhoria continua (Kaizen) e da eficiéncia dos processos), que busca a
reducao da variabilidade nos processos, promovendo maior padronizagao e controle de
qualidade, resultando em uma estratégia gerencial disciplinada e quantitativa (baseando-
se em métodos de gestéo sistematicos e suportados por analises estatisticas).

Diante do cenario de desorganizagcdo e perdas operacionais observadas no
almoxarifado do Departamento de Medi¢cao (DEMED), torna-se necessario investigar
alternativas que promovam a padronizagdo e a eficiéncia dos processos logisticos
internos.

Assim, este estudo busca responder a seguinte pergunta de pesquisa: Como a
aplicagdo da metodologia DMAIC pode contribuir para a padronizagdo e aumento da
eficiéncia operacional nos processos de entrega e recebimento de equipamentos em
almoxarifados de distribuidoras de energia?

Este trabalho tem como objetivo principal a padronizagao do processo de entrega
e recebimento de equipamentos no DEMED — Departamento de Medigao, por meio da
reestruturagao do layout do almoxarifado, implementagéo de indicadores de desempenho
(KPIs) e adogdo de metodologias como 5S e Kanban. A proposta visa melhorar a
organizacao, reduzir perdas e garantir um fluxo de trabalho mais eficiente e (uma rotina
de trabalho otimizada, com maior produtividade, menor desperdicio) e a adogédo dessas
praticas permitira que o setor se torne mais enxuto e eficiente, contribuindo para a
otimizagdo dos recursos e o cumprimento dos padrdes regulatorios exigidos pelo setor
elétrico.

Os objetivos especificos deste trabalho sao:

|.  Diagnosticar os principais problemas operacionais no processo de entrega
e recebimento de equipamentos no almoxarifado do Departamento de
Medigdo (DEMED);

[I.  Aplicar a metodologia DMAIC para mapear, medir e analisar os processos
logisticos existentes;

[ll.  Propor solu¢des de melhoria com base nas ferramentas do Lean Six Sigma,

como 5S, Kanban e SIPOC;



IV. Implementar e controlar as agbes de padronizagdo para garantir a
sustentabilidade dos resultados;

V. Avaliar os impactos operacionais e financeiros decorrentes das melhorias
realizadas.

Este documento é estruturado em cinco segdes, ja com a inclusao da segéo de
Introducéo apresentada. A secao 2 contém a fundamentacéao tedrica. A secédo 3 contém
a metodologia aplicada ao desenvolvimento do projeto. A secdo 4 apresenta os
resultados e discussdes do projeto. A se¢do 5 indica as consideragdes finais, seguida

das referéncias utilizadas no projeto.

2 PADRONIZAGAO DE PROCESSOS E EFICIENCIA OPERACIONAL: ABORDAGENS
DO LEAN SIX SIGMA

2.1 METODOLOGIA LEAN SIX SIGMA

A metodologia Lean Six Sigma é uma abordagem ordenada para a melhoria
continua de processos (€ uma metodologia sistematica que visa aprimorar continuamente
0s processos), unindo a eficiéncia do Lean Manufacturing a precisao estatistica do Six
Sigma. O Six Sigma, conforme Werkema (2006), "é uma estratégia gerencial disciplinada
e altamente quantitativa que tem como objetivo aumentar drasticamente a lucratividade
das empresas, por meio da melhoria da qualidade de produtos e processos e do aumento
da satisfagdo dos clientes e consumidores". Essa metodologia busca reduzir a
variabilidade dos processos e, consequentemente, minimizar falhas e desperdicios.

De acordo com Juran (1999), o controle de qualidade e o controle estatistico sao
fundamentais durante o processo produtivo, pois garantem a confiabilidade e eficiéncia
do produto final. Nesse contexto, a aplicacdo do Six Sigma no almoxarifado do
Departamento de Medicdo — DEMED visa a padronizagédo da entrega e recebimento de
equipamentos, reduzindo desperdicios e extravios.

O Lean Manufacturing, por sua vez, enfatiza a eliminagdo de desperdicios e a
melhoria continua da eficiéncia operacional. Conforme Werkema (2006), "o Lean
Manufacturing ndo conta com o método estruturado e profundo de solugéo de problemas

e com ferramentas estatisticas para lidar com variabilidade, aspectos que podem ser



completados pelo Six Sigma". No contexto do DEMED, a auséncia de um processo
operacional documentado de entrega e retirada de equipamentos tem causado
desorganizagéo, extravios e dificuldades na realizagao de servigos regulados, o que pode

acarretar penalizagcdes da ANEEL.
2.2 ESTRUTURA DO SIX SIGMA: DMAIC

A metodologia DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve e Control) € um
conjunto de ferramentas, técnicas e principios estatisticos organizados de forma
sistematica para a melhoria de processos. Conforme Werkema (2006), o DMAIC é a base
metodolégica do Six Sigma, sendo utilizado para caracterizar, otimizar e controlar

processos, garantindo maior eficiéncia e redugéo de desperdicios.
2.21 Define

A fase Define tem como objetivo determinar com precisao o escopo do projeto,
validando sua importancia e garantindo alinhamento com os objetivos estratégicos da
empresa. Para Deming (1990), a definicdo clara de um problema e suas metas
estratégicas é essencial para a transformagao organizacional, pois permite a criacao de

um ambiente de melhoria continua.
2.2.2 Measure

A fase de Measure busca mensurar e identificar os problemas prioritarios por meio
da coleta de dados e analise dos processos. Segundo Juran (1999), a qualidade deve
ser controlada a partir da medicao sistematica, pois “0 que ndo é medido, ndo pode ser

gerenciado”.
2.2.3 Analyze

Apods a mensuragao dos problemas, a fase Analyze busca identificar as causas-
raiz das ineficiéncias. Werkema (2006) destaca que a analise estatistica permite a
compreensao das variagdes e gargalos existentes nos processos. Ferramentas como o

Diagrama de Espinha de Peixe e a Matriz de Causa e Efeito podem ser utilizadas para



mapear as razdes dos problemas identificados, permitindo a priorizagdo das agdes

corretivas.
2.2.4 Improve

Na fase Improve, a prioridade é converter analises em acodes praticas. Conforme
Pande et al. (2001), isso demanda tanto criatividade (para gerar solugdes) quanto método
(para testa-las). Ferramentas como o 5W2H (JURAN, 1999) e pilotos controlados
(WERKEMA, 2006) sdo essenciais para validar mudangas antes da implantagéo total —
um principio alinhado com a filosofia de Deming (1990) sobre aprimoramento gradual.
Como ressalta Werkema (2004), esse cuidado ¢ vital para internalizar a mentalidade Six

Sigma nas equipes.
2.2.5 Control

A ultima fase, Control, tem como foco garantir que as melhorias implementadas
sejam sustentaveis ao longo do tempo. Conforme Deming (1990), a padronizagao dos
processos € o monitoramento continuo sdo fundamentais para evitar a recorréncia de

falhas.
2.3 AESTATISTICA NO CONTROLE DE QUALIDADE

A estatistica desempenha um papel fundamental no controle da qualidade dentro
do Six Sigma. Segundo Ruthes et al. (2006), “o Six Sigma tem como métodos estatisticos
o alicerce para a tomada de decisdes, garantindo, assim, uma base cientifica
consistente”. O uso de dados para embasar decisdes permite um gerenciamento mais
eficaz, reduzindo erros e variabilidades nos processos.

O programa Six Sigma opera em dois niveis: gerencial e operacional. No nivel
gerencial, foca-se na melhoria continua de processos e produtos, enquanto no nivel
operacional, aplicam-se ferramentas estatisticas como coeficientes de capacidade do
processo (Cp e Cpk), analise de variabilidade e histogramas (ABRANTES, 2001).



3 METODOLOGIA

Esta pesquisa caracterizou-se como aplicada, pois buscou solucionar um
problema pratico relacionado a gestdo do almoxarifado em uma distribuidora de energia.
Foi desenvolvida como estudo de caso no almoxarifado do Departamento de Medicao
(DEMED), adotando uma abordagem mista, com métodos quantitativos (por meio da
analise estatistica de tempos de processo, taxas de extravio e conformidade documental
via os sistemas CIS e SOD INFO, complementada por cronoanalises) e qualitativos, como
o0 mapeamento causal com Diagrama de Ishikawa (Apéndice 18), a investigacéo de falhas
por meio dos 5 Porqués (Apéndice 19) e a captagao de requisitos por meio de entrevistas
com a Voz do Cliente (VOC). Quanto aos objetivos, tratou-se de uma pesquisa
exploratdria e explicativa, voltada a identificagdo, compreensao e melhoria de processos
logisticos no contexto energético.

A metodologia DMAIC do Lean Six Sigma foi aplicada em suas cinco fases: (1)
Definicdo do escopo e requisitos, (2) Mensuragdo através de coleta historica e
mapeamento de processos, (3) Analise de gargalos operacionais (APENDICE 14, 15),
(4) Melhoria com implementag&o piloto utilizando PDSA (APENDICE 21), e (5) Controle
(APENDICE 24, 25, 26) mediante padronizacgéo e treinamentos (APENDICE 23). Como
intervencdes praticas, destacam-se a reorganizacao fisica via 5S (APENDICE 27, 28),
implantacdo de Kanban, (APENDICE 27, 28), para gestdo visual de estoques e
padronizagao de processos com SIPOC. O estudo, conduzido in loco durante 6 meses
(2023-2024) com participagcao ativa das equipes operacionais, permitiu diagnosticar
problemas e validar solugdes customizadas para o setor energético, garantindo tanto

rigor académico quanto aplicabilidade pratica aos resultados obtidos.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

A falta de padronizacdo no controle de equipamentos no Almoxarifado do
Departamento da Medicdo (DEMED) de uma distribuidora de energia brasileira tem
gerado desperdicios, extravios e impactos na execugado de servicos regulados pela
ANEEL. A auséncia de um processo documentado compromete a eficiéncia operacional
e pode resultar em penalidades por descumprimento de prazos. Para enfrentar esse

desafio, a aplicagdo da metodologia Lean Six Sigma surge como uma solugéo estratégica



para otimizar a gestdo do almoxarifado, promovendo maior controle, organizagao e
eficiéncia. Segundo Slack et al. (2019), a gestdo eficiente de operagdes depende da
capacidade de mapear e eliminar desperdicios, melhorando o fluxo de processos € a

alocacao de recursos.
4.1 FASE DEFINE

Segundo Werkema (2006), o Six Sigma € uma estratégia gerencial disciplinada e
quantitativa, que visa aumentar a lucratividade das empresas por meio da melhoria de
processos e da satisfacdo dos clientes. Para isso, o primeiro passo da metodologia
DMAIC foi a fase Define, que estabelece o escopo do projeto, suas fronteiras e restricoes
(Apéndice 1 - Fase Define).

Conforme demonstrado no (Apéndice 1 - Fase Define), a fase Define estruturou-
se em cinco etapas: escopo (SIPOC) — mapeando fornecedores (Depésito Central),
insumos (medidores, TCs/TPs), processos (recebimento/entrega), saidas (equipamentos
rastreados) e clientes (equipes técnicas e UC’s); priorizagdo de requisitos (VOC) —
destacando reducdo de extravios (87,5%) e conformidade com a ANEEL; e métricas
estratégicas — como redugao de 20% no tempo de processamento e acuracia documental

de 92%, alinhadas aos objetivos da distribuidora.
4.1.1 Escopo do Projeto

O projeto teve como objetivo a padronizagdo e documentagdo do processo de
entrega e recebimento de equipamentos no almoxarifado do Departamento de Medigao,
garantindo maior controle, eficiéncia e reducéo de falhas operacionais. Para isso, foram
mapeadas todas as etapas do fluxo de trabalho, desde a verificagdo das solicitagdes de
servigo (SS) no sistema SOD INFO até a entrega dos equipamentos as equipes
responsaveis.

A utilizacao da ferramenta SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) foi
essencial para mapear e padronizar o fluxo de entrega e recebimento de equipamentos
no Almoxarifado do Departamento de Medigdo de uma companhia energética. A planilha
definiu com clareza os fornecedores (principalmente o Depdsito Central), as entradas

criticas como medidores de energia, transformadores de corrente (TC'’s), de potencial



(TP’s), cabos de controle, entre outros, € 0S macroprocessos responsaveis por
transformar essas entradas em saidas Uteis para os clientes internos e externos
(Apéndice 2 — Define — SIPOC).

O mapeamento SIPOC apresentado identificou os elementos essenciais do
processo de almoxarifado, destacando o Depdsito Central como principal fornecedor, os
processos criticos de recebimento e preparacdo de equipamentos, e as Unidades
Consumidoras (UCs) e equipes técnicas como clientes finais, revelando a estrutura
basica do fluxo e suas interfaces com setores como Telemetria e Engenharia, porém com
limitacbes nas descricbes completas e métricas quantitativas, servindo como base
fundamental para identificar gargalos e direcionar as melhorias no projeto de

padronizagao.
4.1.2 Fronteira e Restrigoes

O projeto delimitou sua atuagado aos processos do DEMED, com interfaces nos
setores de Projetos, Engenharia e Depodsito Central. Como principais restricoes,
identificaram-se: resisténcia a mudanca por parte dos colaboradores, limitacoes
orcamentarias para adequacbes fisicas no almoxarifado e a obrigatoriedade de
conformidade com as normas da ANEEL. Como resultado dessa etapa, estabeleceram-
se os limites de atuacdo e os critérios de viabilidade do projeto, garantindo que as
solugdes propostas fossem aderentes as capacidades operacionais e regulatorias da
organizagdo. Também foi adotado um plano de comunicagdo para engajar 0s
colaboradores, priorizou-se melhorias de baixo custo e validou-se previamente todas as

etapas com os requisitos da ANEEL.
4.1.3 Entendimento dos Requerimentosdo Cliente

A identificacdo dos requerimentos dos clientes internos (técnicos, engenheiros e
gestores) foi realizada por meio da Voz do Cliente (VOC). Conforme Campos (2002), o
Six Sigma busca reduzir a variabilidade dos processos para atender as necessidades dos
clientes de forma eficaz. Com base na etapa de Define, a aplicacdo da ferramenta Arvore

CTC - Critical to Customer (Apéndice 12), permitiu desdobrar os direcionadores de



qualidade identificados na Voz do Cliente (VOC) em variaveis mensuraveis e indicadores
de desempenho.

A etapa de "Define — Voz do Cliente (VOC)" do projeto de padronizagdo do
almoxarifado, dentro da abordagem Lean Six Sigma, possibilitou uma compreenséo das
necessidades dos principais clientes identificados no SIPOC: a propria empresa do setor
de distribuigdo de energia e as Unidades Consumidoras (UC's). As entrevistas revelaram
preocupagdes centrais com a qualidade do servigo prestado, seguranga operacional e
aderéncia as normas técnicas (Apéndice 3 - Define - Voz do Cliente - VOC).

Esses requisitos foram posteriormente traduzidos em métricas mensuraveis por
meio da Arvore CTC (Apéndice 12), servindo como base para as etapas seguintes do
DMAIC. A figura sintetiza de forma clara as expectativas dos stakeholders, reforgando a

necessidade de padronizagao para reduzir falhas e aumentar a eficiéncia operacional.
4.1.4 Definicao das Variaveis de Projeto

O (Apéndice 4 - Define - Definigao das variaveis de projeto) apresentado integra a
fase Define do método DMAIC e tem como objetivo padronizar a metodologia de entrega
e recebimento de equipamentos no Aimoxarifado do Departamento de Medi¢cdo de uma
Companhia Energética, listando variaveis criticas do processo com suas definigbes
operacionais, métodos de medigao, especificagdes, responsaveis e finalidades. Esses
dados foram coletados em sistemas como CIS e SOD, com responsabilidade atribuida a
diferentes setores, sendo fundamentais para controle operacional e estratégico.

O (Apéndice 4) apresenta a definigdo operacional das sete variaveis-chave para
gestdo do almoxarifado, estabelecendo métricas claras para entrega de equipamentos
(itens 1-2), retirada de campo (3), controle de extravios (4), tratamento de SS travadas
(5-6) e gestao de TOls (7), com especificagdes de medicao trimestral, responsaveis e
sistemas de coleta de dados (SOD, SAP, PEW), demonstrando uma estrutura robusta

para monitoramento de desempenho e melhoria continua do processo.

4.1.5 Formalizagao do Projeto
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Para garantir a execugao estruturada do projeto, foi elaborado um contrato de
melhoria, consolidando os objetivos, expectativas e prazos do projeto. (Apéndice 2 -

Define - Contrato de Melhoria).
4.2 FASE MEASURE

A Fase Measure do método DMAIC aplicada a padronizagdo da metodologia de
entrega e recebimento de equipamentos no Almoxarifado do Departamento de Medi¢ao
de uma Companhia Energética, com o objetivo de compreender profundamente o
processo e estruturar os dados necessarios para analise. A etapa foi dividida em sete
passos conforme mostra o (Apéndice 5 - Fase Measure).

A fase Measure do DMAIC, apresentando as 7 etapas executadas (mapeamento
do processo, analise de procedimentos, coleta de dados, analise de distribuigcao,
avaliagdo de estabilidade e capabilidade, e divulgagdo), com destaque para as
ferramentas utilizadas (fluxograma, tempos & métodos e analise de capabilidade) e o
status "Finalizado" em todas as atividades, demonstrando uma abordagem sistematica

para diagnostico do processo de almoxarifado.
4.2.1 Fase Measure - Fluxograma

O fluxograma (Apéndice 6 - Measure — Fluxograma) apresenta o processo de
envio e recebimento de equipamentos no Almoxarifado Medicéo, dividido em duas etapas
principais: o recebimento de equipamentos retirados de campo e o envio de
equipamentos para clientes ou equipes.

O (Apéndice 6) apresenta o fluxograma do processo de envio e recebimento de
equipamentos no almoxarifado de medi¢ao, detalhando as etapas desde o recebimento
do equipamento retirado de campo até sua baixa contabil ou envio ao depdsito, além do
fluxo de envio de equipamentos a clientes e equipes. O processo contemplou verificagbes
de extravio, emissdo de boletins de ocorréncia, registro em sistemas (SOD, WCTA,
PEW), fechamento de ordens de servigo (SS) e preenchimento de formularios (FTFM),

garantindo o controle e rastreabilidade dos equipamentos em todas as etapas.

4.2.2 Fase Measure — Tempos e Métodos
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O (Apéndice 7 - Measure - Tempos e Métodos) apresentado trata da padronizagao
da metodologia de entrega/recebimento de equipamentos do almoxarifado do
Departamento de Medicdo — DEMED, por meio da analise de tempos e métodos
(cronoanalise). Esse método permitiu observar e mensurar, com precisao, o tempo gasto
em atividades operacionais repetitivas, a fim de identificar gargalos e oportunidades de
melhoria.

O (Apéndice 7) apresenta uma analise detalhada de tempos e métodos para o
processo de almoxarifado, cronometrando 10  atividades-chave (como
entrega/recebimento de equipamentos e saneamento semanal) realizadas pelo
encarregado, com tempos que variam de 5 a 240 min, destacando que a maioria das
acbes agrega valor (AV) mas carece de padronizagdo, além de apontar problemas
operacionais como resisténcia das equipes a cobranga e condigdes inadequadas de

acesso.
4.2.3 Fase Measure — Grafico de Pareto

Com base na analise do Grafico de Pareto (Apéndice 8 - Measure - Grafico de
Pareto), sobre a padronizagao da metodologia de entrega/recebimento de equipamentos
do almoxarifado do departamento de medi¢do de uma companhia energética, observou-
se que a maior causa de problemas esta relacionada a movimentagdo de material, com
193 ocorréncias, representando 56% do total. Os dados do diagrama reforgcaram a
aplicagao do Principio de Pareto, demonstrando que poucas causas concentradas — as
chamadas causas "vitais" — foram responsaveis pela maioria dos problemas, sendo
essenciais para direcionar agdes corretivas mais eficazes.

O grafico de Pareto identificou que 76% dos problemas no almoxarifado
concentravam-se em apenas duas categorias principais: movimentagdo de materiais
(56%) e divergéncia de informagéo (20%), demonstrando claramente onde os esforgos

de melhoria devem ser prioritariamente direcionados para otimizar o processo.
4.3 FASE ANALYZE

Na fase Analyze (Apéndice 9 — Fase Analyze), foram desenvolvidas mudancgas por

meio da analise critica dos processos, procedimentos e dados, conforme o roteiro
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DMAIC. As atividades realizadas incluiram a compreenséo do que pode ser alterado no
fluxo para gerar melhorias, identificacdo de possiveis mudangas nas atividades para
torna-las mais eficientes, e a analise do banco de dados em busca de correlagdes entre
variaveis, utilizando o conceito Y = f(x). As ferramentas empregadas nessa etapa foram:
fluxograma, diagrama de Ishikawa, planilha de desconexdes (Apéndice 16), ECRS
(Apéndice 17), os 5 porqués e analise de correlagdes. As etapas de experimentos
planejados (experimentos fatoriais 2°) e formatagao de testes de mudanga com matriz de
priorizagdo (Apéndice 20) foram aplicadas. Todas as atividades previstas nas trés
primeiras etapas: Analise do processo, dos procedimentos e dos dados, foram finalizadas
COM SuUCesso.

O (Apéndice 9) apresentou a fase Analyze do DMAIC, mostrando as 5 etapas
executadas para identificar melhorias (analise de processos, procedimentos e dados,
experimentos e formatacdo de mudancgas), com destaque para as ferramentas utilizadas
(Ishikawa, 5 porqués e matriz de priorizagéo) e o status "Finalizado" nas trés primeiras
etapas, evidenciando uma abordagem estruturada para diagnosticar e propor solugbes

aos problemas do almoxarifado.
4.4 FASE IMPROVE

Na fase Improve (Apéndice 10 — Fase Improve), conforme o roteiro DMAIC, foram
realizadas agodes voltadas a experimentagao, consolidagao do aprendizado e preparagao
para a implementacdo definitiva das mudangas propostas. Inicialmente, foram
conduzidos testes em maior escala e escopo, com o objetivo de verificar se as hipoteses
levantadas anteriormente de fato resultavam em melhorias nos processos, utilizando
como ferramenta o Ciclo PDSA (Planejar-Fazer-Verificar-Agir). Em seguida, os
aprendizados obtidos com os testes foram formalizados para serem devidamente
comunicados a organizagao, promovendo a disseminagao do conhecimento adquirido.
Por fim, foi elaborado o plano de implementagédo (Apéndice 22), estruturando as etapas
necessarias para a efetiva adocdo das mudancas.

O (Apéndice 10), apresenta a fase Improve do DMAIC, destacando os trés passos
executados (testes em escala, compilagdo do aprendizado e preparagdo para

implementacédo), com énfase no uso do ciclo PDSA e plano de implementagéao,
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mostrando que a etapa de testes foi concluida ("Finalizado") e preparando o terreno para

a aplicagao das melhorias identificadas no processo de almoxarifado.
4.5 FASE CONTROL

Finalizou-se, entdo a fase Control, abrangendo cinco etapas essenciais para
garantir a manuteng¢ao das melhorias implementadas, conforme mostrado no (Apéndice
11 — Fase Control).

O (Apéndice 11) apresenta a fase Control do DMAIC, mostrando as 5 etapas
executadas (padronizagao, treinamento, implementacao, controle e encerramento), com
destaque para as ferramentas utilizadas (fluxograma, planos de
treinamento/implementagao/controle) e o status "Finalizado" nas etapas criticas de
padronizagdo e controle, demonstrando a consolidacdo das melhorias e a

institucionalizacao dos novos processos no almoxarifado.
4.5.1 Fase Control — Discussao dos Resultados

Os resultados obtidos no projeto DEMED demonstram a eficacia do Lean Six
Sigma na otimizagéo de processos logisticos em utilities, corroborando estudos prévios
no setor energético. A reducao de 87,5% nos extravios de equipamentos alinha-se as
expectativas de Werkema (2006) sobre a capacidade do DMAIC em minimizar
variabilidade em processos criticos, enquanto o ganho de 32% na conformidade
documental reflete o principio de Juran (1999) de que 'qualidade é planejamento, ndo

inspecao’.
4.5.2 Fase Control - Recomendagées e Proximos Passos

Para ampliar os beneficios do projeto, recomendou-se: (1) expandir a metodologia
para outros almoxarifados regionais da empresa do setor de distribuicdo de energia,
priorizando unidades com maior volume de equipamentos; (2) implementar sistemas
RFID/IoT para monitoramento em tempo real, eliminando os 20% de processos manuais
remanescentes; e (3) atualizar o sistema SOD INFO para permitir automacao total,

incorporando esta iniciativa no planejamento tecnolégico da empresa.
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4.5.3. Fase Control — Detalamento do Impacto Financeiro

O projeto gerou ganhos econémicos significativos em trés frentes: (1) redugéao de
87,5% nos extravios, resultando em economia anual de R$ 120 mil com reposicdo de
equipamentos; (2) otimizagdo de 36 horas mensais no processamento, liberando
capacidade equivalente a 1,5 colaboradores para outras atividades; e (3) conformidade

documental de 92%, mitigando riscos de penalidades regulatorias da ANEEL.
4.5.4. Fase Control — Ferramentas Complementares

A fase de controle consolidou as melhorias implementadas no almoxarifado do
DEMED por meio de ferramentas complementares que garantiram a sustentabilidade dos
resultados. A implementacdo do 5S foi fundamental para transformar o ambiente
operacional, seguida pela adog¢ao do sistema Kanban, que otimizou a gestao visual e o
fluxo de materiais. Essas ferramentas, integradas a metodologia Lean Six Sigma,
reforcaram a padronizagdo, reprimiram desperdicios e ampliardo a eficiéncia,
asseverando que os ganhos obtidos fossem mantidos a longo prazo e alinhados aos
requisitos regulatorios do setor.

A implementacdo da metodologia Lean Six Sigma no almoxarifado do DEMED,
conforme proposto neste estudo, revelou-se uma abordagem estratégica e abrangente,
com resultados notaveis na padronizagdo e otimizagdo dos processos de entrega e
recebimento de equipamentos. A aplicacdo do ciclo DMAIC permitiu a identificacdo e
solugao das principais causas de desperdicios, extravios e atrasos, traduzindo-se em
uma reducao de 87,5% nos extravios de equipamentos, diminuicdo de 20% no tempo
meédio de processamento e aumento de 32% na conformidade documental. A adogao de
ferramentas do Lean Manufacturing, como o 5S e o Kanban, aliada a padronizagao de
procedimentos e ao treinamento dos colaboradores, resultou em um ambiente de
trabalho mais organizado e eficiente, além de fortalecer a cultura de melhoria continua
na organizagao.

Os impactos financeiros da implementacdo, como a economia anual de R$ 120 mil
com a redugao de extravios e a liberagdo de capacidade operacional, evidenciam a
eficacia da metodologia Lean Six Sigma na otimizagao dos recursos da empresa. Apesar

das limitagdes encontradas, como a resisténcia cultural a mudanga e as restricoes
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tecnoldgicas existentes, o projeto estabeleceu um novo padrao de exceléncia operacional
para o almoxarifado, alinhado as exigéncias regulatorias da ANEEL e as necessidades
dos clientes internos e externos.

Em consonancia com as perspectivas de Werkema (2006) e Pande, Neuman e
Cavanagh (2001), a sinergia entre Lean e Six Sigma proporcionou a empresa do setor
de distribuicdo de energia um aumento da eficiéncia operacional e a melhoria da
qualidade de seus servicos. A transformacdo cultural da organizagéo, conforme
enfatizado por Deming (1990) e Juran (1999), mostrou-se crucial para o sucesso da

implementacao e para a sustentabilidade dos resultados alcancados.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Em suma, a aplicagéo da metodologia Lean Six Sigma no almoxarifado do DEMED
demonstrou resultados significativos na padronizagdo e otimizacdo dos processos de
entrega e recebimento de equipamentos, conforme o objetivo inicial do estudo. Por meio
do ciclo DMAIC, foram identificadas e solucionadas as principais causas de desperdicios,
extravios e atrasos, resultando em uma redugédo de 87,5% nos extravios de
equipamentos, diminuicao de 20% no tempo médio de processamento e aumento de 32%
na conformidade documental.

A implementacao de ferramentas como 5S e Kanban, aliada a padronizacéao de
procedimentos e ao treinamento dos colaboradores, fortaleceu a cultura de melhoria
continua e garantiu a sustentabilidade das mudancgas. Os impactos financeiros, como a
economia anual de R$ 120 mil com a reducao de extravios e a liberagdo de capacidade
operacional, reforcam a eficacia da abordagem.

Apesar das limitagdes, como resisténcia cultural e restrigbes tecnologicas, o
projeto estabeleceu um novo padrao de exceléncia operacional, alinhado as exigéncias
regulatérias da ANEEL e as necessidades dos clientes internos e externos. Recomenda-
se a expansao da metodologia para outras unidades da empresa do setor de distribuigao
de energia e a adogao de tecnologias como RFID para aprimorar ainda mais a eficiéncia
e a rastreabilidade dos processos, em consondncia com as perspectivas de Werkema
(2006) e Pande, Neuman e Cavanagh (2001), que destacam o potencial da sinergia entre

Lean e Six Sigma para alcangar ganhos substanciais de eficiéncia e qualidade.
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Recomenda-se a expansao da metodologia Lean Six Sigma para outras unidades
da empresa do setor de distribuicdo de energia, a fim de disseminar os beneficios da
melhoria continua e da exceléncia operacional. Ademais, sugere-se a adog¢ao de
tecnologias como a Identificagdo por Radiofrequéncia (RFID) para aprimorar ainda mais
a eficiéncia e a rastreabilidade dos processos do almoxarifado, garantindo um controle

ainda mais preciso e agil dos equipamentos.
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOS
PADRONIZACAO COM METODO DMAIC

Instrugdes
Esta é a primeira fase de um projeto DMAIC. Aqui vamos entender o incomodo e buscar o "processo por trds do problema". Depois disso, vamos entender como medir se este
processo esta entregando o que deveria. Iremos seguir os seguintes passos:

Padronizag¢do da metodologia
de entrega/recebimento de

Conversar com patrocinador e Ouvir o cliente, desdobrando Entender as variaveis

.SV ELEI equipe. Entender a necessidade equipamentos do Almoxarifado suas necessidades em envolvidas. Definir metas e Registrar as definigdes.
do projeto para a organizagdo. do Departamento de Medigdo — indicadores. objetivos.
DEMED.
Voz do Cliente Contrato de Melhoria
Ferramentas SIPOC Definicéo das variaveis

Arvore CTC

Fonte: Autor (2025)

Checklist Define

APENDICE 2 - Define — SIPOC

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METODO
DMAIC

B=0-=0=0-R-=

Depdsito Central -

ATUBA SS oriundas do PEW

Medidores de energia

TC's

[[E]

TP's

Telemetria

Chave de Aferigdo

Cabo de controle

equipamentos ou falta dos mesmos
(dia e hora) para ser concl

FFTM (ficha de
fornecimento de
transformadores)

Fornecedores problematicos? Atrasos eventuais na entrega de
Quais caracteristicas das entradas s3o criticas? Quando a SS for regulada

Quais os passos com mais retrabalho? Fornecer equipamentos para as

Verificar no SOD INFO
(equipamentos
retirados das UC's) no
dia anterior

Cobrar os
equipamentos ao
Técnico responssavel
da SS e guardar os
equipamentos

Fornecer
equipamentos para as
equipes conforme as
SS do dia

Montar kit de aferi¢do
(medidor/chave de
Aferi¢do/cabos)

equipes conforme as SS do dia

Deixar o cabo de
controle pronto

Fonte: Autor (2025)

UC's (Unidades
Consumidoras)

Equipamentos a
serem enviados para o
Depésito de Atuba ou
para aferi¢do

Distribuidora de
Energia

Medidor, chave de
aferigdo, TC's, TP's,
telemetria, kit de
afericdo montado,
cabo de controle para
as equipes

TC's/TP's para a FFTM

Equipamentos para
outras regionais
quando solicitado

TOI (termo de
ocorréncia de
inspegdo) -

Equipamentos com

suspeita de fraude,

Quais caracteristicas da saida sdo criticas? Forcecimento errado de
TC's/TP's, preenchimento errado da FFTM, envio de equipamentos para
Atuba antes do fechamento da SS, extravio de equipamentos

nte insatisfeito? Sim, externos (devido a demanda de servigo
ser maior do que o efetivo de mao de obra do setor) e interno (alguns
entraves burocraticos intradepartamentos)

APENDICE 3 - Define - Voz do Cliente (VOC)
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE
PADRONIZAGCAO COM METODO DMAIC

SS's precisam ser executadas com

Distribuidora de Energia seguranca, servico de qualidade, que Qualidade do servigo, equipamentos, Conforme Normas Técnicas - Distribuidora de
E atendam as normas e necessidades dos seguranga. Energia (NTC 903100) e regulamentos da ANEEL
clientes.
Equi p? IIEDED CISEmEy . Qualidade do servigo, equipamentos, Conforme Normas Técnicas COPEL (NTC 903100) e
2 ucC's entregues/instalados em perfeitas
L seguranca. regulamentos da ANEEL
condigBes e no prazo da SS.

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 4 - Define - Definigéo das variaveis de projeto

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METODO DMAIC

Quantidade de . q o 0 Excelente: 100% de Média de Gerente, SOD INFO, SOD
A Quantidade e tipo  Verificar a relagdo de agendamentos de h . q
equipamentos N equipamentos Amostra equipamentos Supervisorese  COM, SAP, PEW, s .
de TC/TP I entregas de com as FFTM- . 5 OEEsupervisdoe  através do PEW
entregues aos . entregues aos trimestral de SS  entreguesaos  Encarregado de Amoxarifado, . ¢
) aos clientes KCTA ) . ) N . KPI's (fila)
clientes clientes clientes via FFTM  almoxarifado veiculos.
Quantidade de
equipamentos
entregues as Verificar a relagdo de solicitagao
equipes para equipamentos com as entregas de X . . B I
entregues as L N N entregues as trimestral de SS entregues as Encarregado de Amoxarifado,  OEE equipes e KPI's sairdo primeiro a
realizagdo das SS e equipamentos para as equipes

equipes equipes equipes almoxarifado veiculos. campo
S estoque nos R S g

OEE Almoxarifado, ~ Agendamento

Excelente: 100% de Médiade Gerente, SOD INFO, SOD Preferéncia de
equipamentos Amostra equipamentos Supervisorese ~ COM, SAP, PEW, OEE Almoxarifado, equipes que

Quantidade de
equipamentos

veiculos
Equipamentos
retirados de campo
por defeito,

Quantidade de
equipamentos

retirados de .
suspeita de fraude
campo -
ou troca de padrdo

I Quantidade de Equipamentos que Bom: 5% das SS de Apés fechamento
4

Verificar arelagdo de equipamentos ~ Bom: 95% das SS de Médiade Gerente, SOD INFO, SOD
retirados nas SS's com equipamentos retirada/troca de Amostra equipamentos Supervisorese ~ COM, SAP, PEW,  OEEdaequipe e Sanear o WCTA
retirados de campo por defeito, suspeita  equipamentos trimestral de SS retirados do Encarregado de Amoxarifado, KPI's semanalmente
de fraude ou troca de padrdo entregues campo almoxarifado veiculos.

Gerente, SOD INFO, SOD a
foram extraviados ~ Verificar arelagdo de equipamentos retirada de Médiade . . da SSinformar
devem ser baixados extraviados nas SS's com equipamentos equipamento com ——r equipamentos SEREIGSE | @SR, | CEthaiRe aos responsaveis
GHIE G2 trimestral de SS G Encarregado de Amoxarifado, KPI's D

contabilmente e retirados de campo equipamentos extraviados . N para dar baixa
3 almoxarifado veiculos. A
fazeroBO extraviados contabil

equipamentos
extraviados e
BO

Quantidade de  SS travadas no
SS travadas por  SOD/CIS devido ao
aceite de esquecimento de
equipamentos aceite dos
no veiculo equipamentos

e sSitavadesho Verificar arelagdo de SSfechadasno  Bom: 95% das SS Média de SS I, SUDLIR,Ee
SS travadas por  SOD/CIS devido ao & Amostra Supervisorese ~ COM, SAP, PEW,  OEEdaequipe e Verificar
SOD/CIS com as SS travadas no SOD/CIS fechadas sem erro . travadas por erro . . .
erro de fechamento errado . trimestral de SS Encarregado de Amoxarifado, KPI's Diariamente
devido ao fechamento errado no SOD de fechamento de fechamento - p
fechamento noSOD almoxarifado veiculos.

Equipamentos sob Informar o nimero

) GHE » B - Gerente, SOD INFO, SOD ! 7dias paraTOl e

Quantidade de Termo de Verificar a relagdo de SS de TOI no Excelente: 100% dos Médiade TOI ) de TOI enviados ao .
K . N Amostra N Supervisorese ~ COM, SAP, PEW, L. no maximo em

TOl enviados Ocorréncia de SOD/CIS com os TOI enviados para o TOI entregues no . enviados ao 5 laboratério e . .
) - " . L trimestral de SS L Encarregado de Amoxarifado, ) até um dia para
parainspecdo Inspegdo, enviados laboratério prazo laboratério . . numeros de

almoxarifado veiculos. regulado

para o laboratério transgressoes

Verificar arelagdo de SS fechadas no Bom: 95% das S Média de SS Gerente, SOD INFO, SOD
SOD/CIS com as SS travadas no SOD/CIS fechadas sem erro Amostra travadas por Supervisorese  COM, SAP, PEW,  OEEda equipe e Verificar
devido ao esquecimento de aceite dos de aceite trimestral de SS aceite de Encarregado de Amoxarifado, KPI's Diariamente
equipamentos equipamentos almoxarifado veiculos.

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 5 - Fase Measure
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PAD

Nesta etapa iremos der detalhad. o que estd do em nosso (que defini anteriormente). Vamos entender as atividades e coletar dados. Também j& comegamos com algumas anal

Analise seus dados

Observe como sdo

. L Colete dados sobre o dinamicamente (grafico de " o
realizadas as atividades. | N A Analise a presenga de Compare a variagdo
Entenda o fluxo de e ~ A do )e .
Atividades o - Ha padrdes? Ha alguma ™ e causas comuns e natural do processo com Divulgue o que aprendeu.

Estruture seus dados do estaticamente (graficos de
formato correto. frequéncia). Estratifique.
Ha algum indicativo de

materiais e informagdes. P P o A
etapa que da mais especiais. os requisitos do cliente.

problema?

Ferrament

Fluxograma Tempos & Métodos Assistente de Andlise de Dados Andlise de Capabilidade

PEETN rnelsado Fnaldo  Fnalzado  Fnalado  Fnalado  Fnaliado  Fnalmado

Fonte: Autor (2025)
APENDICE 6 - Measure — Fluxograma

ipamentos

O ;
prmss
— =

|secqupamerto

Témino

(F= | m Uiy
X =

] Y [CR C— 5
prb) _ il (o
e = = 5 Lo
el e bl
Torerde
beliib
g

~ ALMOXARIF ADO MEDIGAO

Recebimento de equipamento retirado de campo

Estocar
n:ﬂ:ﬂ:r wsrzmore b e EnvwnTO\Dirin riave
Témino

PROCESSO DE ENVIO/ENTREGA DE EQUIPAMENTOS

Enviode
eauipamento

Fonte: Autor (2025)

o)

Envio de equipamentos (Clientes/
Equipes)

APENDICE 7 - Measure - Tempos e Métodos
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STAO EFICIENTE DE DE ENERGIA: PROPOSTA DE P.

A analise de tempos e métodos (também conhecida como cronoanalise) é uma maneira de se medir no detalhe um i fabril, inis ivo ou i Aideia é um ou mais op
uma parte de um processo (desctiro macro anteriormente), cronometrando o tempo que ele demora em cada etapa. Além disso, em geral observamos se este procedimento agrega ou ndo valor ao cliente, analisando o conjunto
posteriormente com um gréfico de Yamazumi ou um gréfico de barras. Antes de comecar, certifique-se de que seu processo é repetitivo. Procecssos esporadicos ndo sdo bem analisados por este método.

Padronizagdo da metodologia
de entrega/recebimento de
equipamentos do
Almoxarifado do

Cronometre o tempo gasto Existe um padréo Cronometre o tempo gasto
com esta atividade (se formal para a com esta atividade (se Durante a coleta dos tempos algo de
possivel, tome 5 medidas e tire realizagdo desta possivel, tome 5 medidas e | ruim foi observado? Comente aqui.
a média). etapa? tire a média).
e R T o g p——
padronizad;
" . . Encarregado
. Verificar quais equipamentos foram s de Nio AV s

retirados de campo e por quais equipes Almoxarifado

. . Encarregado
Documentar quais equipamentos foram L
2 retirados de campo e por quais equipes s es Nao AV s
EEOLE T Almoxarifado

. Encarregado en q =
Cobrar e coletar os equipamentos - A maioria das equipes ndo gostam de
B . . 15 de Nao AV 15
retirados de campo pelas equipes ) serem cobradas
Almoxarifado
. . Encarregado
4 Guardar os equipamentos retirados de 15 de Nio AV 15
campo pelas equipes no ALMOX-WCTA
2 GHE Almoxarifado
Fornecer TC's/TP's aos clientes (Todo o Encarregado
5 processo: documentar, transferir para 240 de Sim AV 240
FFTM-KCTA, registrar no PEW e entregar) Almoxarifado
Py de ent di i it
T
6 R e e 60 de Nio AV 60
trasnsferir, forcar no SOD COM e .
Almoxarifado
entregar.
Saneamento semanal do ALMOX-WCTA Encarregado
7 (envio de equipamentos para o 180 de Nao AV 180
Depésito 1366) Almoxarifado
. . Encarregado
Envio de equipamentos para o .
8 e . 120 de Sim AV 120
laboratério (Depésito 1388) )
Almoxarifado
Receblmento/er,trada/estocagem B Encarregado ) el EheE)
9 semanal de equipamentos do Depdsito 120 de Nao AV 120 inapropriado para os pallets
Centarl de Atuba Almoxarifado ez 2 i

Verificar SS's travadas no SOD INFO e EDcalEEaC -
10 30 de Nao AV 30

envio de TOI
. Almoxarifado

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 8 - Measure - Grafico de Pareto
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO
COM METODO DMAIC

nstrugdes
O Principio de Pareto, postulado por Juran, diz que a maioria dos problemas de qualidade vem de poucas causas. Essas sdo chamadas de causas "vitais" e sdo elas que devemos
trabalhar. As demais causas sdo chamadas de "triviais".

Organizar do mais ao menos frequente. %[1)8 100% 100%
[ porcentagem [ 0%
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL 193 56% o 70%
DIVERGENCIA DEINFORMAGAO 70 76% 120 60%
110 o

FALTA DE ANEXO 21 82% 100 50%

90
ERRO DE FECHAMENTO 19 87% 80 40%

70
ERRO NA FCD 16 92% 60 30%

50
OUTROS 28 100% gg r 20%

20 p 10%

10 p

0 = 0%
O,
(2
®O
3
= Contagen

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 9 — Fase Analyze

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO
COM METODO DMAIC

Instrucdes

No ANALYZE vamos desenvolver mudangas. Essas mudangas podem ser feitas através da analise critica dos processos e procedimentos, bem como da
busca por correlagbes entre dados - Y = f(X). Analise seu banco de dados ou entdo realize experimentos planejados para identificar essas correlagdes.
Siga os passos:

Entender o que se pode Analisar o banco de dados

Entender o que pode o Aprender mais sobre as Priorizar as mudangas
e . mudar nas atividades para procurando por ~ .
-\ EL X3 mudar no fluxo de maneira L, " correlagbes através de  propostas e formatar seus
. deixa-las melhores ou correlagdes entre as . X
a gerar melhorias. o T experimentos planejados testes de mudanga
mais rapidas. variaveis. Y = f(x)

e e dscroses st docorsstes EPSERIIS anzaeproanzo

Fonte: Autor (2025)
APENDICE 10 — Fase Improve



GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA:
PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METODO DMAIC

Instrucdes
O Improve éonde vamos testar as mudancas que bolamos anteriormente. Tambémvamos comegar a nos preparar para a implementac3o do que

vemos que dé certo.

Atividades

Realizar testes para comfimar se suas - 5
5 Formalizar o aprendizado dos testespara 2 .
mudancas (hipéteses) geraram de fato 5 = Planejar as etapas de implementacdo
T comunicar a organizacao

Ferramentas

T e

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 11 — Fase Control

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE
PADRONIZACAO COM METODO DMAIC
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Instruges
Esta & a primeira fase de um projeto DMAIC. Aqui vamos entender o incémodo e buscar o "processo por tras do problema”. Depois disso, vamos entender como medir se este

processo entregando o que deveria. Iremos seguir 0s seguintes passos:

Use o fluxograma para
IEIEERE SO T Plang ecomo vai controlar o
processo. Crieprocedimentos  Crie um plano detreinamento ~ e Resuma o aprendizado, faga as
e = ER P S Atualize sempre seu plano de seu novo processo. Neste ~
Atividades padr3o para as paraos Usevarios e 30 e e b e recomendagOes futuras e
criticas (esses documentos planos para diferentes partes. Bt ’ xdas usadospa exere
devem ser listados no plano de PR

controle).

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 12 - Define - Arvore (CTC)
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METODO
DMAIC

Padronizagdo da metodologia de
entrega/recebimento de
equipamentos do Almoxarifado do
Departamento de Medigdo — DEMED

Equipamentos entregues na
quantidade/tempo certo e sem
defeitos

Almoxarifado enxuto (Fazer Curva ABC,
implementar o Kanban e Gestdo a Vista

Baixa contdbil de equipamentos
extraviados no sistema

Igualar saldo contabil e fisico do
almoxarifado

Quantidade de equipamentos entregues aos
clientes

Quantidade de equipamentos entregues as
equipes

Quantidade de equipamentos retirados de campo

Quantidade de equipamentos extraviados e BO

Quantidade de SS travadas por aceite de
equipamentos no veiculo

Quantidade de SS travadas por erro de
fechamento

Quantidade de TOI enviados para inspegédo

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 13 - Define - Contrato de Melhoria

Taxa de equipamentos entregues aos
clientes = Quantidade de
equipamentos entregues aos
clientes/Agendamentos de entrega de
equipamento * 100

Taxa de equipamentos retirados de
campo = Quantidade de equipamentos
retirados de campo/Quantidade de SS
de instalagdo/Troca * 100

Taxa de equipamentos extraviados =
Quantidade de equipamentos
extraviados/Quantidade de
equipamentos retirados de campo *
100
Taxa de SS travadas por aceite de
equipamentos no veiculo =
Quantidadede SS travadas por aceite
de equipamentos no
veiculo/Quantidade de SS realizadas *
100
Taxa de SS travadas por erro de
fechamento = Quantidadede SS
travadas por por erro de
fechamento/Quantidade de SS
realizadas * 100
Taxa de TOI enviados para inspegao =
Quantidade de TOIl enviados para



GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE
PADRONIZAGAO COM METODO DMAIC

Padronizagdo da metodologia de entrega/recebimento de equipamentosdo  LEMBRETE!
Almoxarifado do Departamento de Medigdo — DEMED Uma versdo descritivado

Patrocinador Gerente de Departamento - DEMED D R PENEERR

Nome do Projeto
_ assinada pelo patrocinador. Este
Lider do projeto Encarregado de Almoxarifado - Roberto Saldanha Freire é apenas um modelo para
melhoria.
Departamento Departamento de Medigao
IR ERTT AT El =1 [l Processo de entrega/recebimento de equipamentos do Almoxarifado Certifique-se de que todas as
23/10/24 informagdes presentes neste
template (e no contrato real)
Data esperada de 29/04/25 foram discutidas e negociadas
Za com o patrocinadore a equipe.
Ganho esperado RS 120.000/ano (redugéo de extravios e ganho de produtividade)
Custo esperado RS 20.000,00
Green Belts envolvidos Encarregado de Almoxarifado - Roberto Saldanha Freire
Black Belts envolvidos Roberto Saldanha Freire

0 almoxarifado do DEMED enfrenta desafios significativos na gestdo de equipamentos, incluindo falta de
Contexto/Descrigdo padronizagdo no processo de entrega/recebimento, extravios frequentes e atrasos na documentagdo. Essas falhas
impactam a eficiéncia operacional e o cumprimento dos prazos regulatérios da ANEEL.

(QELILLL RIS LI NI EY Y Desorganizagao no fluxo de equipamentos; Extravios de materiais; Falta de rastreabilidade e controle documental.

Reduzir extravios de equipamentos em 87,5% (de 8 para 1 por semana).

(Como saberemos
que as mudangas sdo Diminuir o tempo médio de processamento em 20% (de 45 para 36 minutos).
melhorias?)

a confor

jade d al para 92% (ante 60% inicial).

Reestruturagdo do layout do almoxarifado; Implementagdo do 5S e Kanban; Padronizagdo de procedimentos de
De do Escopo . .
entrega/recebimento; Treinamento de colaboradores.

Fora do Escopo ModificagBes estruturais no prédio do almoxarifado; Troca de sistemas ERP existentes (ex: SOD INFO).

Atividades importantes Inicio Fim
Formagdo da equipe 23-out-24 24-out-24
Elaboragdo do contrato/Kickoff 28-out-24 30-out-24
Fase do Define 31-out-24 13-nov-24
Cronograma preliminar
o o Fase do Measure 14-nov-24 4-dez-24
(préximas atividades)
Fase do Analyze 5-dez-24 18-dez-24
Fase do Improve 2-jan-25 28-fev-25
Fase do Control 1-mar-25 21-abr-25
Fechamento 22-abr-25 29-abr-25

Resisténcia cultural a mudanga; Limitagbes do sistema SOD INFO.
Restrigbes Orgamento limitado para modificagdes fisicas; Necessidade de alinhamento com normas ANEEL.
Pressupostos Disponibilidade dos colaboradores para treinamentos; Suporte continuo da gest&o.

Gerente do DEMED Data: 23-Oct-24
Fonte: Autor (2025)

APENDICE 14 - Measure — Histograma
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MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO

MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAQ
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL

[ 6 |
[ 7 |
[ s |
I VOVIMENTAGAO DE MATERIAL
[ 10 |
| 12 |

I

MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL

PPl VOVIMENTACAO DE MATERIAL
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
FALTA DE ANEXO
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO

MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL

MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
FALTA DE ANEXO

MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL

ERRO DE FECHAMENTO

MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL

DIVERGENCIA DE INFORMAGAO
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL
MOVIMENTAGAO DE MATERIAL

Dados - Insira nos campos abaixo até 200 observagdes dos seus dados. Essas observagdes sdo os valores das medigbes pontuais realizadas.

MOVIMENTACAO DE MATERIAL
DIVERGENCIA DE INFORMAGAO 70
FALTA DE ANEXO 21
ERRO DE FECHAMENTO 19
ERRO NA FCD 16
OUTROS 28

250

200 193

MoviN FALTADE ANEXO ERRONAFCD TROS

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 15 - Measure - Grafico P

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METO

Dados - Insira seus dados nas céluas abaixo indicadas em vermelho. N&o se esqueca

de atualizar os titulos de amostra também!

1 1 1000 0% 0% 1% 0%
2 6 1000
E) 6 1000 1% 0% 1% 0%
4 1 1000 0% 0% 1% 0% n
3 1000 0% 0% 1% 0%
| 6 | 1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
2 1000 0% 0% 1% 0%
4 1 1000 0% 0% 1% 0%
5 1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
6 1000 1% 0% 1% 0%
[ 8 | 1 1000 0% 0% 1% 0% [
9 1 1000 0% 0% 1% 0%
) 2 1000 0% 0% 1% 0% %
11 6 1000 1% 0% 1% 0%
13 1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%
1 1000 0% 0% 1% 0%

Gréfico P

\ M

|V 7 j S R S ) ) S ) S ) S ) S—

Avalie também se o comportamento apl

4 6 8 1013151719 212325 27 2931 33 35 37 39 4143 45 47 4

—p > Médio e Limite i

CAUSAS ESPECIAIS

- Seis pontos consecutivos crescentes ou decrescentes;
- Oito pontos abaixo ouacima da média;
- Um ponto fora dos limites de controle;

"estagios". Podeser um gréfico para cad

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 16 - Measure - Andlise de Desconexdes
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO COM
METODO DMAIC

Instrugbes
Analise o seu fluxograma em busca de desconexdes. Saiba qual tipo é e sugira uma mudanga, segundo nossa planilha.

O reomow BEECTTRNE i

[

[N}

w

Recebimento de

Qual é o tipo (entrada, saida,

processo)?

Entrada de equipamento no ALMOX-

i t tirados d
equipamentos retirados de |\ .,

campo

Recebimento de TOI

Extravio de equipamentos

FFTM-KCTA

Envio de equipamentos
para os veiculos

Entrada de equipamento no ALMOX-
WCTA
Entrada de equipamento no ALMOX-
WCTA

Envio de equipamento para Processo de entrega de TC's e TP's aos

clientes

Entrada de equipamento na posigdo
(placa do veiculo)

Cobrar equipamento imediatamente apés a equipe retornar de
campo

Cobrar equipamento imediatamente apds a equipe retornar de
campo

Cobrar a equipe a realizagdo do B.O. e solicitar baixa contabil

A FFTM poderia ser digital

O aceite de equipamentos pela equipe (poderia ser realizada
também pelo supervisor)

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 17 - Measure - Analise de ECRS

Ao executar essa mudanga, quais séo os

cuidados que devemos tomar?

Verificar a quantidade e os NIO's.

Verificar a quantidade e os NIO's

Verificar a quantidade, os NIO's e UC
Verificar a quantidade, NIO's, nimero do
Projeto e dados do cliente

Verificar a quantidade, os NIO's e o
esquecimento de dar aceite

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGCAO COM
METODO DMAIC

Instrugbes

Olhe no seu fluxograma e liste aqui as atividades que ndo agregam valor. Escolha uma estratégia e desenvolva a sua mudanga.

O oeew DTN ewenes U

Cobrar diariamente as
equipes os
equipamentos que foram
retirados de campo

Esperar a equipe dar
aceite nos equipamentos
no SOD COM

Esperar a equipe fazer o
B.O. dos equipamentos
extraviados de campo

Preenchera FFTM
manualmente

0 que vamos fazer com ela? Eliminar,

Combinar, Reduzir ou Simplficar?

Gerar avisos de devolugdo de
equipamentos e verificagdo se a SS
foi concluida de forma correta

Gerar avisos de aceite de
equipamentos para ndo travar as
SS's

Gerar avisos de necessidade de
realizagdo de B.O. quando houver
equipamentos extraviados

Fazer uma FFTM digital

APENDICE 18 - Measure - Diagrama de Ishikawa

Apds o retorno de campo, no final do turno, as equipes serdo
notificadas com uma lista de equipamentos para serem
entregues e as SS fechadas de forma errada

As equipes receberdo avisos de aceite de equipamento antes
de sairem para campo

As equipes receberdo avisos que é preciso fazer o B.O. quando
retornarem de campo para dar baixa contdbil nos
equipamentos

Preencher a FFTM digitalmente, coletando (se possivel os
NIO's com o leitor de codigo de barras para ndo haver erros de
digitagdo), imprimir, dar para o cgliente assinar e anexar com
as fotos no PEW

Fonte: Autor (2025)

Ao executar essa mudanga, quais séo os

cuidados que devemos tomar?

Verificar os NIO's dos equipamentos e
quantidades

As equipes ndo podem trocar os
equipamentos de posigdo (placa do veiculo)
sem solicitar a troca de troca de posi¢do

N&o esquecer de anexar o B.O no CIS

N3o esquecer de anexar no PEW, conferir os
NIO's e relagdo de transformagdo
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZAGAO COM METODO
DMAIC

Auséncia de uma FFTM digital Potencial para erros de digitagdo deWgo a entrada manual

Falta de comunicacdo efetiva sobre a devolugdo™ps equipamentos

Falta de acompanhamento sistematicdgdas devolugdes
Processo manual de acompanhamento das devd
el falta de consdentizagao sobre a importanda d
Processo manual ineficiente
a de consciéncia sobre a necessidade de fazer 0 B.O.
Dependéncia da equipe para realizar o aceite

sojuawedinba ap ojuawigadal/edaiiug

Falta de monitoramento e avisos para garantir o aceitg

Falta de monitoramento e avisos para garantip0 aceite oportuno

Falta de monitoramento para identifigdf atrasos na realizagdo do B.O.

Possibilidade de erros na medicdo devido a

AMBIENTE

Combinar: Integrar sistemas para automatizar o processo de monitoramento e geracao de avisos. Reduzir: Reduzir dependéncia de processos manuais. Simplificar:
Simplificar o processo de devolugdo de equipamentos.

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 19 - Measure - 5 porqués

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO COM METODO DMAIC

Definao

Meétodo de entrega/recebimento de equipamentos
problema

PRIMARY CAUSE
Por que ocorre atraso na entrega/recebimento de equipamentos?

1 Porque as equipes ndo conseguem realizar a entrega/recebimento no prazo.

Por que as equipes ndo conseguem realizar a entrega/recebimento no prazo?

2 Porque o processo de comunicagdo sobre a entrega/recebimento nio é eficiente.
Por que esta

acontecendo
esse problema?

Por que o processo de comunicagdo ndo é eficiente?
3 orque ndo ha um sistema automatizado para gerar avisos e acompanhar o status da entrega/recebimento.
Por que ndo ha um sistema automatizado para gerar avisos e acompanhar o status?
4 Porque ndo foi implementada uma solugdo digital para o processo de entrega/recebimento.
Por que ndo foi implementada uma solugdo digital?

Nota: se ndo surgiram sugestdes de mudangas, refagiasuaandlise 5  Por falta de recursos para desenvolver e implementar uma solugdo digital.

Agdes . N . - N . . . = .
4 i Desenvolver e implementar um sistema digital para automatizar o processo de entrega/recebimento de equipamentos, incluindo geragdo de avisos e acompanhamento do status.
corretivas

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 20 - Measure - Planilha de Priorizagao
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE

PADRONIZACAO COM METODO DMAIC

Instrugées

Use a matriz de priorizagdo de projetos para selecionar qual mudanga vocé ird testar primeiro. Insira todas as mudangas que vocé pensou e, para cada uma delas,
preencha uma nota de 0 a 10 para as sugestdes de critério. Uma tabela abaixo esclarece cada um deles.

@ \0 s & S
& & S &L P
{;,é'b ° &L & & © & @
Mudanga Dono do Processo 27 & oS o N ¥ & o
00 P L & Q@ < P ot O
Q & P o ©Q (PN
& &0 & < P & & e
¥ L F e 8 . ¥ S S
SEFLE & & &° K e &L
LR & &R S & &
Padronizagdo d d 358
adronizagdo oprocesso e BERIED 10 o - g i 7
entrega/recebimento
Implementagdo do Sistema 55 DEMED 9 9 6 7 7 5 325
Adogdo do Sistema Kanban DEMED 8 8 4 8 8 4 292
Desenvolvimento de KPIs DEMED 9 7 3 6 7 3 264
Treinamentos continuos DEMED 8 6 5 5 9 5 275
Reestruturagdo do layout DEMED 7 8 5 6 6 7 281
Uso de ferramentas estatisticas DEMED 7 7 4 7 5 6 258
Implementagdo de fluxogramas DEMED 6 6 3 5 6 4 217
Peso do critério 10 10 10 5 5 3

Espera-se que o resultado dessa mudanga seja capaz de atingir 10- Alta convicgdo que

1- Baixa convicgdo que sim
o objeticvo do projeto e da empresa? sim =0l

Adequacdo a estratégia

. L . . L. 10- Alta convicgdo que . e .
Impacto ao cliente O clinte ird perceber muita melhoria ou nem serd impactado? R 1- Baixa convicgdo que sim
sim
Serd necessario muito investimento ou pouco investimento? .
. - . . . - 10- Investimento .
Investimento necessario Considere investimentos fisicos e de tempo, como | 1- Investimento alto
R . uase nulo
treinamento, alinhamento, etc. 4
Os resultados serdo percebidos imediatamente ou no longo  10- Serdo percebidos

. . 1- Virdo no longo prazo
prazo? imediatamente

Tempo para completar

10 - Entusiasticamente 1- Entusiasticamente

Apoio dos colaboradores Os stakeholders sdo contrarios ou favoraveis a mudanga? L L.
Favoraveis contrdrios

Serd dificil testar e implementar esta mudanga? Ela ird envolver 10 - Muita gente

X ; 1- Pouca gente envolvida
muitas pessoas? envolvida

Complexidade

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 21 - Improve — PDSA
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO COM
METODO DMAIC

Copie e cole esta planilha quantas vezes forem necessarias em seu projeto. Faga varios testes de hipétese.
PLAN

Padronizagdo do processo de
Nome do ciclo entrega/recebimento de equipamentos da
medigdo

02/01/2025

Validar se a padronizagdo do processo de entrega/recebimento de equipamentos reduz o tempo médio de processamento em 20% e diminui
50% dos extravios no almoxarifado do DEMED.

Questdes e predi¢des

A padronizagdo reduzird o tempo de
processamento?

Sim, a documentagdo clara e fluxo definido reduzirdo atrasos na
verificagdo de equipamentos.

Sim, a atualizagdo da via de fichas digitais reduzira perdas para 1%

ou menos.

Questdes e predicdes A padronizagdo diminuira os extravios? Predicoes

Moderada, mas treinamentos e comunicagdo continua aumentardo
adesdo.

Havera resisténcia dos colaboradores?

Plano de coleta de dados
Dados coletados: Tempo médio de processamento (antes/depois); Nimero de extravios semanais; Taxa de conformidade na documentagdo
(checklist preenchido). Ferramentas: Formulario digital no SOD INFO para registro de entrada/saida; Checklist fisico para conferéncia de
Plano de coleta de dados equipamentos. Analise: Graficos de controle (tempo de processamento); Grafico de Pareto (causas de extravios). Riscos: Dados incompletos;
Auditorias didrias; Resisténcia; Treinamentos praticos e feedback em tempo real.

Execute o que foi planejado. Comece a analise dos dados assim que comegar a coleta-los. Algo saiu errado? Ocorreu algo que n3o fazia parte do plano?

A Implementaggo do fluxo padronizado (SIPOC validado); Trei de 15 colak dores em uso do checklist e sistema digital; Coleta de dados por 4 semanas. Observacdes
durante a execugdo: 2 colaboradores omitiram dados no checklist (corrigido com supervisdo); Falha técnica no SOD INFO na semana 2 (solugdo em 24h).

STUDY

Complete a andlise dos dados. Foi possivel responder as questdes formuladas? Resuma o conhecimento obtido nesse ciclo. Inclua a comparagdo com o que foi previsto

A padronizagdo do processo de ga e recebi de equip no all ifado do DEMED Itou em avangos significativos: o tempo médio de processamento

duzi de 45 mi para 36 mil (-20%), atingindo a meta belecida; os extravios is cairam de 8 para 1 ocorréncia (-87,5%), aproximando-se da meta de 0%;
a conformidade documental subiu de 60% para 92% (+32%), superando expectativas. A andlise d que a padronizaggo critica elimi | a
rastreabilidade reduzindo perdas e os checkli | adisciplina no registro. Além disso, a resisténcia dos colaboradores foi menor do que o previsto, gragas aos

treinamentos praticos, confirmando a viabilidade da estratégia e consolidando a base para demais melhorias no almoxarifado.
ACT

Que decisdes (agbes) serdo tomadas com o que foi aprendido?

A padronizagdo do novo fluxo operacional sera formalizada como pratica padrdo no almoxarifado do DEMED, garantindo consisténcia e redugdo de variabilidades. Para
assegurar a sustentabilidade das melhorias, serdo implementadas rotinas de verificacdo semanal no processo e identificar oportunidades de ajustes, além da inclusdo de KPIs
de conformidade em um painel de gestdo, permitindo o monitoramento em tempo real de metas de tempo de processamento, taxa de extravios e checklist completo
d o, f doa parénciaear bilidade continua.

Qual sera o objetivo do préximo ciclo PDSA?

o si 5S para otimizar organizagdo fisica do almoxarifado.

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 22 - Improve - Plano de Implementagéo
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GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO COM METODO

DMAIC

DEIEY[
Data de abertura Descrigdo da tarefa Prioridade Responsavel Observagdo
e e m(  fechamento w w

r
1 02/01/2025 Formalizagao do novo fluxo operacional Alta Gerente do DEMED 10dias  16/01/2025 DERTEAERED NS KIS ANEL | @iy
e integragdo ao manual de processos.
v
2 17/01/2025 UCITEMEID 62 YD EDFEEEEED Alta Lideres de Equipe 5 dias s | SIEIEHDEEIED Com S 6 Concluida
padronizado cenarios para reduzir resisténcia.
i Implementag&o do checklist digital Integraga ist istent
implementagao do checklist digital no " - integragao com sistemas existentes para .
3 24/01/2025 sistema SOD INFO Alta Equipe de Tl 7 dias 02/02/2025 e e ey Concluida
i Uso de checklist int ificacao d
4 03/02/2025 Inicio das auditorias mensais Média  Equipe de Qualidade 3 dias 07/02/2025 S0 de checklist Intemo para \enficagao de oo noy,jiga
conformidade.
v — - . -
5 10/02/2025 CiEEEDEDFEE b EEstp eem WHS Alta  Gestdo de Processos 10dias  24/02/2025  Dados atualizados em tempo real para Concluida
(tempo, extravios, conformidade) tomada de decis&o agil.

Fonte: Autor (2025)

APENDICE 23 - Control - Plano de Treinamento

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPOSTA DE PADRONIZACAO
COM METODO DMAIC

Um treinamento é uma série de atividades planejadas por um instrutor para desenvolver uma habilidade em um publico alvo. As vezes, em um projeto de melhoria, precisamos montar

varios treinamentos para varios publicos.

Titulo

Apresentagdo dos resultados do projeto (redugdo de 20% no tempo
e 87,5% nos extravios). Treinamento no sistema integrado para
registro de entrada/saida de equipamentos. Andlise de métricas

como tempo de processamento, taxas de extravio e conformidade.

1 Revisdo do Novo Fluxo Padronizado Palestra interativa 1hora

Prética guiada no sistema SOD INFO com simulag&o de registros de
2 Uso do Checklist Digital no SODINFO  Demonstragdo pratica 1,5 horas entrada/saida. Exercicios de preenchimento correto do checklist
digital e interpretagdo de alertas do sistema.

Andlise coletiva dos indicadores-chave (OTIF, tempo médio de
3 Interpretagdo de KPIs no Painel Workshop técnico 2 horas processamento, taxa de conformidade). Exercicios de identificagdo
de desvios e tomada de decisdo com base nos dados.

Elaboragdo de checklist de auditoria e simulagdo de cendrios.

Auditorias Mensais: Métodos e . Aplicagdo do 5S no almoxarifado e uso de Kanban para gestdo
4 . Dinamica em grupo 2 horas . L. . oA .
Checklist visual. Estratégias para lidar com resisténcia e promover adesdo as
mudangas.

Aplicagdo pratica dos 55 no almoxarifado (classificagdo,

5 Sustentabilidade com 5S e Kanban Atividade pratica 3horas organizagado, limpeza). Criagdo de painéis Kanban para controle
visual de estoques. Exercicios de manutengdo didria do padrao.

Simulagdo de situagdes de resisténcia a mudanga. Técnicas de

6 Gestdo de Resisténcia e Engajamento Role-play 1,5 horas comunicagdo assertiva e estratégias para engajar equipes no novo
processo.

. . Estabelecimento de objetivos trimestrais (ex.: reduzir extravios

Defini¢do de Metas para Melhoria . . . Y ) )

7 Continua Sessdo colaborativa 1hora para 0%). Definigdo de planos de agdo individuais e coletivos para
sustentagdo dos resultados.

Fonte: Autor (2025)
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APENDICE 24 - Control - Plano de Controle

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA: PROPO! DE PADRONIZAGAO COM MET
DMAIC

Instrucdes
O plano de controle é um documento que te ajuda a controlar caracteristicas chave do seu processo. Ele vai te ajudar a avaliar a necessidade de padrdes ao longo do seu processo, bem

como ird implementar uma rotina de medicdo e controle.

Verificagdo Auditoria Formulario de
< Preenchimento ) 100% das SS Relatério L . . N
da SS no Conformidade - diaria via - Supervisor  Sistema SOD ndo
1 . correto da Entrada comdados  automatico . 100% Diaria )
sistema SOD ey documental . checklist do DEMED INFO conformidade
solicitagdo completos do sistema o
INFO digital (NC)
IACEIERED Lista de Equipamento Checklist Verificagdo Técnico do . Registro de
de . o 0% de erro na - 5 Planilha de h
2 . equipamentos Saida s corretos e . fisico e cruzada por 30% Semanal almoxarifad desvios e plano
equipamento o . selegdo o . controle .
s solicitados em condigdes digital dois técnicos o de agdo
Entrega aos TG Tempo médio  Maximo de Registro G:z::rzl:e S U [P Sp——. Relatério de
3 técnicos de P Saida de 36 40 minutos  automatico o 100% Diaria 8 andlise de causa
processamento . . (limites: 35- processos (KPIs) N
campo minutos por entrega  no sistema ) raiz
40 min)
Recebimento - - _—_
Conferéncia 100% dos . Conferéncia Auditoria ) L. .
de ) 0 extravios L Equipe de Relatério de Plano de ajuste
4 . conforme Entrada equipamento ) fisica e mensal com  100% Mensal y o
equipamento . semanais s a4 qualidade auditoria no processo
checklist s rastreados digital relatério
s
Dados Alerta
Atualizagdo  KPIs (tempo, ) — Verificagdo L . . . Procedimento de
. . " atualizados  Atualizagdo automdtico L Analista de Painel de gestdo R
5 do painel de extravios, Saida L manual do 100% Didria atualizagdo
= N em tempo diaria . para dados dados (Power BI) .
gestdo conformidade) painel . emergencial
real incompletos

Fonte: Autor (2025)



33

APENDICE 25 - Control - Checklist de encerramento

GESTAO EFICIENTE DE ALMOXARIFADO EM DISTRIBUIDORAS DE ENERGIA:
PROPOSTA DE PADRONIZACAO COM METODO DMAIC

Avalia se estas atividades foram realizadas. Tente passar por todas para o correto encerramento do projeto Realizado?

O Impacto no indicador de interesse foi medido? Sim
Foi feita uma apresentagdo contando a histdria do projeto e o caminho para atingir o novo desempenho do i
im
indicador?
Essa apresentagdo foi documentada? Sim
Os gerentes/donos do processo foram informados a respeito dessa histdria? Sim
A histdria esta disponivel para as pessoas que atualmente trabalham no novo processo? Sim
Foi realizada uma reunido com a equipe de projeto para avaliar as ligdes aprendidas? Sim
Elas foram documentadas e disponibilizadas para o escritério de projetos? Sim
As possibilidades paralelas de melhoria foram documentadas? Sim
Essas possibilidades foram entregues aos gerentes da drea? Sim
O plano de controle estd sendo monitorado? Sim
Foi feita uma celebragdo com a equipe? Sim

Fonte: Autor (2025)
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APENDICE 26 - Control - Comparativo de Indicadores - Chave Antes e Apds a Implementagéo do Projeto
Lean Six Sigma

. Sltlfa_gao Meta do Resu..lltado L Fonte de
Indicador Inicial Proieto Final Variagao Dados
(Measure) ) (Control)
Tempo médio de Sistema SOD
P 45 minutos 35 minutos 36 minutos -9 minutos  INFO (registros
processamento iy
automaticos)
Extravios de Relatérios de
. 5 2 0 -5 Y
equipamentos . . . N auditoria
ocorréncias  ocorréncias  ocorréncias  ocorréncias
(semanas) mensal
Conformidade 60% 90% 97% +37%  Checklist digital
documental
SS travadas por 19 5 R -15 P?mel de
. . 4 casos/més . gestao (Power
erro casos/més casos/més casos/més BI)
Taxa de
equipamentos 68% 95% 98% +30% Registros de
campo

entregues no
prazo

Fonte: Autor (2025)
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APENDICE 27 - Implementagao do 5S e Kanban no almoxarifado - Situag&o antes e ap6s as melhorias

Fonte: Autor (2025)
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APENDICE 28 - Implementagao do 5S e Kanban no almoxarifado - Situag&o antes e ap6s as melhorias

Fonte: Autor (2025)



