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Resumo

Esta pesquisa tem como objetivo a implementacdo do método PDCA na reducdo do tempo de retorno
de armazenagem de milho em uma grande empresa do estado do Mato Grosso. A pesquisa foi realizada
em uma multinacional do ramo alimenticio com sede em Itajai-SC, mas com um processo especifico de
recebimento em armazenagem de terceiros que ocorre na filial de grdos no Mato Grosso. Esta pesquisa é
baseada em uma revisdo bibliografica em livros e artigos, de forma documental dos dados do sistema
SAP® (ERP da empresa) e estudo de caso. Os resultados mostram que a implementacdo do método PDCA
nas melhorias de processos, permite a evolucdo e atualizacdo do processo, melhoria de fluxos, ganhos de
efetividade na execu¢do por meio da reducdo de tempo das atividades, assim como, abertura para utilizacdo
de automatizacdes e 0 uso da tecnologia, além de trazer sinergia entre as equipes envolvidas. Pode-se
concluir que, 0 método PDCA é um caminho para alcancar resultados positivos por meio de suas fases e
subfases, estabelecendo um padrdo de qualidade nos processos de forma factivel com coeréncia com a
realidade.

Palavras-chave: PDCA; Ferramentas da qualidade; Melhoria continua.
Abstract

This research aims to implement the PDCA method in reducing the return time of corn storage in a large
company in the state of Mato Grosso. The research was carried out in a multinational food company based
in Itajai-SC, but with a specific process of receiving in third-party storage that takes place at the grain
branch in Mato Grosso. This research is based on a bibliographic review in books and articles, in a
documentary form of data from the SAP® system (ERP of the company) and case study. The results show
that the implementation of the PDCA method in process improvements, allows the evolution and updating
of the process, improvement of flows, gains in effectiveness in the execution by reducing the time of
activities, as well as opening for the use of automations and the use of technology, in addition to bringing
synergy between the teams involved. It can be concluded that the PDCA method is a way to achieve
positive results through its phases and sub-phases, establishing a quality standard in the processes in a
feasible way with coherence with reality.

Keywords: PDCA; Quality tools; Continuous improvement.

1. Introducéo.

O ciclo PDCA no contexto das organizagdes, seja ela de pequeno, médio ou grande porte é um
método estruturado e de aplicacdo ampla, para resolucdo dos mais variados problemas, cuja causa
pode ser conhecida ou ndo dos envolvidos. O método é capaz de possibilitar e promover a melhoria
continua dos processos existentes em uma organizagcdo de forma a analisar, planejar, aplicar e
padronizar através de planos elaborados para alcancar o que se deseja como meta estabelecida
(MONDEN, 2015).

A melhoria continua surge ligada ao ciclo PDCA, em busca de oportunidades para aperfeigoar
cada vez mais produtos, processos ou servigos de uma organizacdo, afim de torna-los mais eficazes e
eficientes, tanto para seus clientes externos quanto para clientes internos de forma ciclica. Melhorando
continuamente 0s processos presentes no dia-a-dia, através das ferramentas adequadas para cada
questdo e assim aprimorar e otimizar fluxos, solucionar problemas, reduzir desperdicios e possiveis
custos ligados aos processos que ndo geram valor ao longo da cadeia das atividades executadas e
outros ganhos possiveis (PRADELLA et al., 2012; MONDEN, 2015).

Com isso, a melhoria continua em processos especificos dentro de cadeias de operacdes
complexas, como é o caso da indUstria de alimentos, que possui diversas variaveis a impactar direta ou
indiretamente suas atividades, com destaque as atividades ligadas ao recebimento de grdos que
possuem certas particularidades no seu ciclo de execucgdo, é de extrema importancia. Na qual,
problemas que afetam e comprometem a operacao, devem-se receber analises especificas com objetivo
de encontrar melhorias para otimizar e viabilizar sempre 0s processos de maneira a reduzir 0s
impactos ligados a atrasos na execugdo que possam originar custos extras, atrasos em programacoes de
consumo, estoques divergentes, problemas de abastecimento e problemas logisticos.



Assim, a estratégia desenhada para o tipo de operacéo executada sofre impactos, em especial, as
principais delas sdo: reduzir custos operacionais e de estoque. Nesta perspectiva, portanto, como a
aplicacdo do método PDCA pode contribuir para melhoria do processo de recebimento de graos?

Diante deste contexto, este trabalho tem como objetivo a implementagdo do método PDCA na
reducdo do tempo de retorno de armazenagem de milho em uma grande empresa do estado do Mato
Grosso.

Para fundamentar o estudo, optou-se por desenvolver uma pesquisa aplicada com objetivo
descritivo através das abordagens qualitativa e quantitativa por meio dos métodos de pesquisa
bibliografica em livros, artigos e textos de carater cientifico, de forma documental dos dados do
sistema SAP® (ERP da empresa) e estudo de caso.

2. Revisao de literatura.

2.1. Ferramenta Gerencial de Melhoria Continua — O Ciclo PDCA.

O PDCA é uma metodologia de solugdo de problemas com um grande alcance mundial e teve
seu desenvolvimento por meio do norte-americano Walter Andrew Stewart em 1920, porém, tornou-se
amplamente utilizado através do professor William Edwards Deming, responsavel por desenvolver
melhorias de processos produtivos nos EUA durante a Segunda Guerra Mundial e no Japdo no pds-
guerra (COUTINHO, 2020).

Em sua aplicacdo e execucdo, o Ciclo PDCA (Planejar, Fazer, Verificar e Agir) conhecido por
alguns estudiosos também como MASP (Metodologia de Analise e Solucéo de Problemas), tem como
objetivo a melhoria continua das etapas de um processo, facilitar a tomada de decisGes e alcancar as
metas dentro de um sistema de gestdo em qualquer empresa (PAN e CHOU, 2011; PRADELLA et al.,
2012; MARITNS et al., 2017).

De acordo com Liker e Franz (2013, p. XVI), melhoria continua é a tradugdo do termo kaizen,
que significa mudanca (kai) para melhor (zen). O ciclo PDCA é utilizado pelas organizacfes para
gerenciar 0s seus processos internos de forma a garantir o alcance de metas estabelecidas, tomando as
informacgdes como fator de direcionamento das decisdes (PAN e CHOU, 2011; PRADELLA et al.,
2012; MARITNS et al., 2017). E empregado ndo s6 para buscar resultados, mas também para
sustentar os resultados alcangados (LIKER e FRANZ, 2013).

Em cada etapa do ciclo, as fases possuem caracteristicas e objetivos definidos a serem seguidos
em sua execucao, conforme apresentado por (ISHIKAWA e LOFTUS, 1990; CAMPOS, 2014):

« Fase planejar — Etapa que deve ser estabelecida a meta através da identificacdo do problema e
suas causas, definindo assim o meio a ser utilizado para alcance do(s) objetivo(s)
estabelecido(s), ou seja, 0 que se quer alcancar e 0 método para tal;

» Fase fazer — Etapa de seguir e colocar em prética o planejamento tracado e realizar coletas de
dados que servirdo de base para a fase de verificacdo tendo como premissas educar e treinar
para execucgdo das atividades envolvidas no processo;

« Fase verificacdo — Etapa de analisar os resultados alcancados através de dados coletados da
execucdo (fazer) do plano estabelecido e comparar com a meta esperada;

» Fase agir — Etapa que consiste em atuar de duas formas, a partir dos resultados obtidos, sendo
a forma de adotar como o padrdo o plano desenhado e aplicado no caso em que a meta
estabelecida fora alcancada ou agir sobre de forma a corrigir os desvios que impediram o
atingimento da meta e a ndo efetividade do plano proposto.

Assim, quando a aplicacdo e execucdo do ciclo ocorrem de maneira estruturada em cada fase é
possivel incluir toda a companhia, porém, torna-se viavel sua aplicacdo em atividades de forma
especifica em qualquer nivel organizacional nos mais diversos processos envolvidos, corroborando
para formacéao de hébitos alinhados com o planejamento de cada acdo (PALADINI, 2010).

Além disso, segundo Coutinho (2020), é possivel e recomendavel realizar aplicacdo do ciclo
através de subfases que possibilitam a realizacdo de cada fase de maneira a abordar de forma detalhada
e aplicada a ferramenta adequada em cada fase, gerando assim, um ciclo PDCA aprimorado em sua



sequéncia légica e de facil entendimento. A Figura 1 expressa a composicdo do ciclo com suas
subdivises em cada fase.

Etapas para solucio de problemas

1. Identificagdo do problema
Definir claramente o problema e
reconhecer sua importancia.

8. Conclusdo
Refletirsobre o método e programar
ataque aocs problemas remanescentes.

2. Observacdo do problema
Descobrir as caracteristicas do problema
através de fatos e dados.

7. Padronizacdo

Prevenir contra o reaparecimento
do problema.

3. Andlise do problema

Descobrir as causas
fundamentais.

4. Planodeacdo
Estabelecer plano
para bloquear as causas.

6. Verificagdo

Verificar se o plano foi
efetivo e acionar agdo corretiva.

5. Execucdo da Acdo

Executar plano para
bloguear as causas.

Figura 1 — Ciclo PDCA e suas fases.
Fonte: Coutinho (2020).

Dessa forma, cada fase para sua constru¢do possui em sua estrutura passos para o bom éxito de
execucdo a fim de atender os objetivos de forma completa, desde a etapa de planejamento (plan) até a
fase final de agir (action):

Fase Planejar:

« Passo 01 — Identificar o problema: Responsavel por estabelecer o real dimensionamento do
problema e criar a base para estruturacdo dos proximos passos para liberacdo de recursos e
tempo;

» Passo 02 — Observar o problema: Detalhamento do problema de forma mais especifica e que
ird possibilitar a priorizagdo dos problemas que mais causam impactos. Um importante
suporte para essa observacdo que pode ser utilizado neste passo por exemplo, é a analise de
Pareto;

» Passo 03 — Analisar o problema: Com a observagdo realizada e a priorizagdo identificada no
passo 02, neste passo seré realizada a identificacdo das causas fundamentais que geram o
problema em questdo, ou seja, através desse passo serdo realizados levantamentos cruciais por
parte das equipes e envolvidos diretamente com o problema (brainstorming). O objetivo é
elencar cada possivel causa que servira de apoio para construgdo de um diagrama de “Causa e
Efeito” e, assim, tornar possivel a realizacdo de testes de hip6teses que confirmardo ou nao as
causas através das analises de dados coletados e correlacionados entre o problema e causas
encontradas;

» Passo 04 — Elaborar o plano de agdo: Constru¢do de um plano de a¢do baseado nos passos
anteriores, que contempla atividades com o objetivo de bloguear as causas que geram o
problema em questdo e de maneira clara podendo ser utilizado o 5W2H ou em alguns casos
sua forma otimizada de 5W1H para o sequenciamento l6gico para sua execug&o;

Fase Fazer:

« Passo 05 — Executar o plano de agdo: Execucdo das atividades do plano de agéo construido,
registrando e criando evidéncias sobre os resultados que serdo utilizados no préximo passo e
fase.

Fase Verificar:

» Passo 06 — Verificar os resultados: Comparacéo dos resultados obtidos a meta estabelecida e
identificacdo dos avancos obtidos (ou ndo) através do plano de acdo, pois caso as etapas e
passos ndo tenham sido executadas de forma adequada, surgird a necessidade de uma nova
execucdo do ciclo antes de criar-se um padrao.



Fase Agir:

» Passo 07 — Padronizar: Apoés todas as a¢des efetuadas, o passo 07 servird como um pardmetro
a ser seguido por todos os futuros envolvidos nas atividades, criando padrGes para os
processos que porventura ndo o tenham e atualizando o padrdo dos existentes que passaram
pelo processo de melhoria com origem na execucdo do plano aplicado.

+ Passo 08 — Concluir: Momento de reflexdo sobre os resultados alcancados ao longo da
trajetoria de aplicacdo do método PDCA, sendo anotado possiveis futuras oportunidades, mas
em especial destacando o que foi aprendido pelos envolvidos, assim como realizando a andlise
das experiéncias.

Observa-se, que o método PDCA pode ser utilizado como solugéo de problemas contribuindo
para o alcance de solucBes concretas de solugdo de problemas, atuando de forma analitica para que se
obtenham melhorias que tragam resultados significativos (DOS SANTOS, 2018).

Esse método possibilitara a melhoria de processos através de sua organizacgdo, corregdo e
otimizagOes, quando possiveis na gama de atividades, tratamento de ndo conformidades para que o
produto, servico ou atividade atenda os requisitos necessarios, além de apoiar no desenvolvimento de
produtos para atender determinados padrBes de qualidade e padronizar processos (DOS SANTOS,
2018).

3. Metodologia.

O presente trabalho desenvolveu uma pesquisa aplicada com objetivo descritivo através das
abordagens qualitativa e quantitativa por meio dos métodos de pesquisa bibliografica em livros,
artigos e textos de caréater cientifico, de forma documental dos dados do sistema SAP® (ERP da
empresa) e estudo de caso. A empresa objeto de estudo € uma multinacional do ramo alimenticio com
sede na cidade de Itajai-SC e possui um portfélio de mais de 30 marcas que incluem aves, suinos,
margarinas e embutidos com alcance para mais de 100 paises. O processo analisado para aplicacdo do
ciclo, acontece em uma das filiais destinada & armazenagem de gréos no estado do Mato Grosso (MT).

O trabalho foi estruturado em quatro fases como mostra a Figura 2.

Figura 2 — Procedimentos metodoldgico para o desenvolvimento da pesquisa.

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Fase 1 — Revisdo da literatura, constitui a base de referéncia para a definicdo do problema de
pesquisa, do método a ser utilizado, assim como é fundamental para a analise dos resultados da
pesquisa. A revisdo da literatura foi conduzida de forma exploratéria em materiais publicos como
artigos cientificos, livros, revistas e publica¢cdes em periddicos. Esta fase da pesquisa deve informar ao
leitor sobre o que foi aprendido, destacando o que foi encontrado na literatura e possiveis perspectivas
para futuras pesquisas.

Fase 2 — Coleta de Dados, os dados foram coletados na empresa nos meses de Agosto —
Setembro de 2021 pelo pesquisador, através do sistema ERP SAP com base nas XML de cada DANFE
emitida para a operacao e listadas na tabela de confirmacéo de registros.

Fase 3 — Método de pesquisa, serd utilizado o Ciclo PDCA. Como descrito na se¢do 2.1, o ciclo
PDCA é dividido em quatro etapas que serdo apresentados em relacdo a sua aplicacdo pratica neste
trabalho. A analise e os resultados, foi realizada de forma integrada a aplicagéo do ciclo PDCA.



» Fase Planejamento
= Identificacdo do problema
= Observacgdo do problema
= Andlise do problema
= Plano de a¢do

» Fase Execucdo
= Execucdo da Acédo

» Fase Verificacdo
= Verificacdo

+ Fase Acédo
= Padronizagdo
= Concluséo

A Fase 4 — Conclusdo, conclui o trabalho, apresentando seus achados para alcancar resultados
positivos para estabelecer qualidade nos processos.

4. Resultados.

4.1. Apresentacdo da Empresa.

A empresa objeto de estudo deste trabalho é uma multinacional do ramos de alimentos com 87
anos de existéncia e tem sua sede na cidade de Itajai-SC, onde fica localizado seu Centro de Servigos
Compartilhados (CSC), com escritdrios também nas cidades de S&o Paulo - SP e Curitiba-PR, além de
35 unidades produtivas espalhadas pelo Brasil, 1 centro de inovacéo, 22 centros de distribuicfes e com
unidades industriais nos paises da Turquia, Emirados Arabes e Arabia Saudita, além de suas filiais de
armazenamento de gréos nas regides Sul, Centro-Oeste e Sudeste.

O surgimento da atual estrutura remonta o ano de 2009 que teve sua conclusdo em 2013, a partir
da fusdo das duas maiores empresas de alimentos do Brasil por meio da aprovacdo do CADE
(Conselho Administrativo de Defesa Econémica) e intermediado pelo BNDES (Banco Nacional do
Desenvolvimento Econémico e Social). Tal fusdo ocorreu apds a crise econdmica de 2008 que levou
ao governo brasileiro buscar alternativas para que ndo se encerrassem as operacfes de uma das
empresas envolvidas em problemas ligados ao cambio de derivativos.

Atualmente a empresa conta com mais 100 mil colaboradores em 117 paises (sendo +88mil
diretos no Brasil) com alcance de seus produtos em 140 paises por meio de suas diversas marcas que
ao todo somam mais 4000 SKUs que somente no segmento de aves possui 10,1% do comércio
mundial de aves.

Dentre seus produtos destacam-se frangos, suinos, linguicas, margarinas, lasanhas, pizzas, além
de produtos ligados a racdo para animais de estimacdo que intensificou sua participacdo no ano de
2021 a partir da aquisicdo de fabricas especificas a esse segmento e ampliou sua porcentagem no
mercado, ou seja, a empresa possui linhas diversas de produtos de diversas cadeias produtivas
participando de uma cadeia viva, longa e complexa necessitando de planejamentos estratégicos de
curto, médio e longo prazo em busca da saide financeira adequada para o resultado e atendimento de
todos os seus clientes com qualidade e a um preco competitivo.

Para o gerenciamento de toda estrutura da empresa e para a gestdo dos diversos fluxos entre as
diversas areas é utilizado o ERP (Enterprise Resource Planning) da empresa SAP® com a utilizacdo
de diversos modulos que atendem desde os ambientes historicos que retornam aos anos anteriores a
2016 contendo toda base das operacdes e também os mddulos das operagdes recentes que servem de
base de apoio para tomada de decisdes.

Uma das principais estratégias para manter as operacGes de forma rentavel e os resultados
positivos dos balancos da empresa a fim de atender a necessidade de mercado através do preco
competitivo sem perder a qualidade esperada ¢ por meio do planejamento da compra de grdos



(commaodities agricolas) a serem utilizadas nas ra¢@es para 0s animais como soja, farelo de soja, sorgo,
derivados e alguns alternativos, mas principalmente milho, pois no custo do produto final em especial
do frango 51% é composto pelo preco do gréo.

Tal estratégia e fluxos de processos serdo apresentados na proxima secdo dando inicio a
contextualizacdo dos processos da diretoria de commodities por meio das geréncias comerciais e de
inovacao e exceléncia operacionais (CIEX) referentes a armazenagem de graos e as suas modalidades
com caracteristicas especificas.

4.2. Contextualizacdo dos Processos.

7

O fluxo de processos de cada filial de grdos é ajustado conforme normas padrdes da
regido/estado estabelecidos pela empresa e dentro das Leis em vigor, também definidas por estratégias
de negociagdes efetuadas pela area comercial. Cabe a equipe corporativa da area de commaodities que
fica alocada em Itajai e que atende todas as filiais da empresa no nivel Brasil, encontrar meios para
gue o processo seja efetuado da melhor forma possivel e com a liberdade para propor melhorias
continuas em cada realidade conforme as necessidades.

Dentre os diversos processos executados pela area, o fluxo mais comum e padrdo consiste na
atuacdo do envolvimento da equipe em Itajai junto aos times de células de entradas presentes nas
filiais de gréos e fabricas que possuem espacos destinados a armazenagem nos silos para 0s materiais
especificos que podem ter sua origem vindos de fornecedores pessoa juridica (PJ) que geralmente sdo
grandes empresas do mercado agricola que possuem atividades em diversas localidades do Brasil, mas
também produtores rurais pessoa fisica (PF) de diferentes tamanhos e atuagdes.

O processo padrdo de recebimento tem seu inicio de acompanhamento na criagdo do pedido em
sistema a partir da negociacdo efetuada até o pagamento ao fornecedor, verificando se ocorreu de
forma correta a depender do prazo de pagamento, tendo nesse meio tempo diversas atividades
necessarias para o bom éxito, como registro das notas fiscais que vieram nos caminhdes recebidos nas
unidades e que tiveram suas entradas feitas no sistema SAP® por meio dos tickets de pesagens. A
Figura 3 detalha o processo padrdo de recebimento e como ocorre o registro das operacfes de gréos e
Seus respectivos responsaveis.
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Figura 3 — Fluxograma padrdo do processo de recebimento de gréos.

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).




O processo padrdo de recebimento consiste em atividades interdependentes para que ocorra de
maneira adequada, ou seja, uma atividade depende da outra, desde a ponta da operacdo por meio das
células de entradas que recebem o caminhdo vindo de diversos fornecedores e criam o ticket de
pesagem que direciona a entrada no sistema que alimentara os depositos especificos (disponibilizacdo
de estogue para consumo).

A classificacdo visa garantir a qualidade do gréo recebido, busca verificar se esta de acordo com
0 previsto em negociagdo e conforme diretrizes das normas corporativas, assim como as tratativas
posteriores aos registros dos tickets como devolugdes devido a quebra de peso (peso menor que nota)
ou complementos em casos do peso no caminhédo ser maior que na nota fiscal.

Além do envolvimento das células de entradas que estdo localizadas nas unidades espalhadas
pelo pais, € em Itajai que ocorre o registro e as validagdes dessas opera¢des por meio das andlises, se 0
recebimento da nota ocorreu no pedido correto e com isso, se o ticket foi criado de maneira adequada,
assim como se a mesma foi emitida como deveria e em casos negativos é realizada a orientacdo para o
ajuste. O ajuste seja por meio de uma nova recepcdo em casos ligados a erros de pedidos incorretos,
depositos ndo condizentes ou substituicdo da nota fiscal por parte do fornecedor em casos que a
emissdo ndo esta de acordo com a negociacéo feita ou legislagdo vigente.

Todo o procedimento executado no processo padrdo consiste em 95% de forma automatizada,
ou seja, grande parte do processo € realizado por meios pré-definidos que buscam o minimo de
envolvimento de agBes manuais. Esse envolvimento, seja em preenchimentos de dados no
recebimento, assim como o registro das notas fiscais que ocorre por meio do processamento
“automatico” dependendo apenas da validacdo por meio de uma transagdo especifica (ZMMO0037) e o
“enter” por parte do colaborador responsavel, visa a eliminagdo do méaximo de erros possiveis e
aberturas a retrabalhos que resultam em atrasos do processo que podem acarretar atrasos em
pagamentos aos fornecedores e ndo conformidade junto auditorias.

Neste contexto de estratégias, surge a modalidade realizada no estado do Mato Grosso de
retorno de armazenagem de terceiros, na qual diferente do fluxo padréo, neste processo o estoque fica
em posse de um armazém terceiro locado especificamente para essa atividade e que conforme
necessidade serd enviado as unidades produtivas para consumo.

O retorno de armazenagem de terceiros € um meio utilizado para ter ampliagdo do espaco
disponivel para armazenagem sem necessitar realizar altos investimentos em silos préprios, utilizando
estruturas prontas por meio de contratos de alugueis que permitem o usufruto do espaco tendo como
responsabilidade por parte da empresa os custos de manutengédo para funcionamento da operacao.

Conforme a Figura 4, é possivel avaliar e destacar que diferente do processo padrdo, o retorno
de armazenagem gera um ticket de recebimento somente apds a criacdo do espelho dos romaneios via
transacdes presentes no fluxo padrdo, ou seja, a pesagem ¢é feita no armazém, é enviada o romaneio
dessa pesagem para recebimento da nota fiscal do fornecedor que fica em posse do terceiro e segue-se
0 padrdo de analises, registros e ajustes quando necessario. Porém, como a finalidade da armazenagem
é transferir o estoque para unidades produtivas é necessario todo um fluxo diferente entre emitir nota
especifica de retorno de armazenagem ou retorno de armazém conforme previsto na legislagdo
tributéria e assim realizar a transferéncia.
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Figura 4 — Processo de retorno de armazenagem.

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Por se tratar de uma modalidade especifica, o processo do ponto de vista de sistema e
operacionalizacdo possui diversas intervengGes que seguem proximo ao fluxo padrdo quanto a
recepgdo e registro das notas, com excecao que para gerar estoque e liberar o caminhdo para efetuar
transferéncias a outras unidades internamente da empresa para atender as demandas de consumos nas
diversas regides do pais, em especial nos estados do Parana, Santa Catarina e Rio Grande do Sul é de
forma manual por meio da transagdo MB1B que tem as seguintes etapas:

1) Tela preenche:
= Data do doc.
= Numero da NF.
= Numero da nota de referéncia do lancamento.
= Tipo de movimento da operacao.
= O namero do centro e o depdsito.

2) Tela preenche:
= Divisdo da unidade.
= Cddigo do fornecedor.
= Material da nota.

3) Tela preenche:
= Peso total.
= Valor total da NF.

4) Tela preenche:
= CFOP.
= Quando frete FOB deve ser preenchido também.

Porém, mesmo com execucOes diferentes, os processos visam reduzir os custos de logisticos
como transporte e armazenagem adotadas pela empresa, todos os pontos séo planejados a garantir a
sinergia entre areas desde o registro adequado da nota fiscal responséavel pela disponibilizacdo de saldo



a ser consumido, assim como a chegada do caminh&o que sera transferido para as unidades produtivas
até a disponibilizacdo do saldo a ser consumido conforme programacéo prevista.

Todo o fluxo desenhado foi elaborado nos anos de 2015-2016, levando em consideracdo
possiveis custos extras relacionados em estadias dos motoristas e 0s custos das transportadoras que
prestam o servico de transporte por meio de contrato e com o aumento da emissdo de notas fiscais e
consequentemente também a elevacgéo de volume nessa modalidade.

4.3. Ciclo PDCA.

4.3.1. Fase Planejamento.

Na fase planejar seguindo a diretriz do ciclo PDCA apresentado no referencial tedrico por meio
do autor (Coutinho, 2020), foram implementados as subdivisGes das etapas para acompanhamento de
forma completa e detalhada de cada analise efetuada até a elaboracéo do plano de acéo.

4.3.1.1 Identificagéo do Problema.

Como primeiro passo, baseando-se na analise dos relatorios de processamento do ano de 2020
para o planejamento anual, foi avaliado que o volume de recebimento na modalidade de retorno de
armazenagem, havia apresentado um aumento comparado ao ano de 2019 conforme exemplificado
pela Tabela 1 do comparativo referente a quantidade de notas fiscais emitidas para o processo e
tornou-se um “raio-x” do tamanho do tipo de operagcdo como base de outras analises.

Tabela 1 — Comparativo de quantidade de notas recebidas para o processo de retorno de armazenagem.

Més Ano 2019 Ano 2020
Janeiro 150 399
Fevereiro 126 236
Marco 168 245
Abril 222 411
Maio 158 220
Junho 137 179
Julho 110 173
Agosto 5 40
Setembro 2 11
Outubro 0 4
Novembro 0 0
Dezembro 0 0
TOTAL 1.078 1.918

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Levando em consideracdo um comparativo entre os anos de 2019 e 2020 é possivel identificar
gue de um ano para 0 outro houve um aumento em 78% no volume de notas para operacionalizar o
processo. Sendo este volume varidvel durante determinados periodos do ano devido ao planejamento
estratégico de armazenagem, compra e consumo da empresa, mas principalmente levando em
consideracdo os custos envolvidos e oportunidades de mercado com base na disponibilidade do gréo
na regido do Mato Grosso.

O volume de registro de notas para o tipo de processo seguiu a tendéncia da ampliacdo da
utilizagdo do processo em questdo tendo em vista os aumentos expressivos do custo do milho e a



necessidade ainda maior de se utilizar de estratégias especificas para o controle orgamentério da
empresa e mantendo o prego de aquisi¢do vantajosos a empresa em especial por conta da pandemia da
Covid-19.

Porém, tal aumento resultou em alguns atrasos especificos em especial nos meses em que se
identificou um problema ligado ao tempo de chegada de um Unico caminhdo por exemplo, onde o
carregamento estava acima de 3h em um processo que deveria ocorrer no maximo em 45min para sua
liberacéo e que trouxeram os seguintes impactos:

1. Atraso dos carregamentos para transferéncia para outras unidades produtivas e impactando
o0 planejamento;

2. Desgaste entre motoristas e colaboradores da empresa devido a demora para liberacdo do
caminhdo;

3. Estadia de motoristas que ndo estavam planejadas devido ao término do expediente e 0
fluxo de processo ainda néo ter sido atendido;

4. Ameaca por parte das transportadoras em ndo realizarem mais o servi¢o devido a demora
em liberar os caminhdes e com isso estavam tendo impactos nos seus cronogramas de
entregas definidos por meio de contratos logisticos;

5. Caminhdes parados dentro do patio sem previsao de entrada para carregamento;

6. Aumento dos custos logisticos para a empresa por conta dos frequentes atrasos.

Dessa forma, o problema foi debatido e identificado que deveria ocorrer uma reducgao do tempo
para liberacdo dos caminhdes para prosseguimento do processo de maneira atingir seus principais
objetivos e eliminar os 06 pontos apresentados em reunides para 0 ano de 2021 com base na Figura 5
do tempo médio da execucdo do processo.
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Figura 5 — Tempo médio de execucao do processo de retorno de armazenagem.

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

A Figura 5 evidencia a diferenca entre os meses até com menor volume de fluxos, trazendo a
tona que todos os meses do periodo analisado que tiveram recebimentos, ficaram acima do ideal e
refletia diretamente aos problemas que surgiram ao longo do ano.

O comparativo visual e ndo apenas por base historica do SAP® apresentado aos times
envolvidos na gestdo da operagdo, ressaltou a necessidade de se evoluir quanto a frente de melhorias
ligadas ao tipo de processo, dando inicio a aplicacdo do ciclo PDCA de forma prioritaria, tendo em
vista 0 planejamento 2021 que ja vislumbrava o aumento do volume para o tipo de processo
estendendo por mais meses do ano e de forma mais uniforme, para que o tempo de execucéo fosse
feito de forma agil e com isso, iniciou-se o passo 02 da fase planejar.

4.3.1.2 Observacgé&o do Problema.

Com o elevado tempo médio de execugdo do processo de retorno de armazenagem em questao,
levando em consideragdo o tempo de sua execucdo e os impactos que estavam sendo percebidos, foi
realizada a estratificacdo por meio do gréfico de Pareto conforme apresentado pela Figura 6, para



observagdo detalhada das caracteristicas das causas do problema por meio de reunifes e dados de
relatérios do controle de gestdo da geréncia comercial regional e com os times envolvidos no processo.
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Figura 6 — Gréfico de Pareto da prioriza¢do dos problemas.
Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Durante o processo de analise por meio do grafico de Pareto, o problema “acimulo de notas
fiscais esperando processamento” se destacou, foi apontado como o motivador de 87% dos atrasos do
processo ao longo do ano. Assim, baseado nessa analise a demora em ser processada as notas fiscais
que impacta diretamente no tempo da operagao para que seja dado sequéncia conforme o padréo.

Nos levantamentos dos dados e andlises dos relatorios da época, outros problemas foram
apontados, porém com porcentagens abaixo até de 10% como é o caso do acumulo de caminhdes no
patio do local de embarque, porém mesmo tendo uma causa com altissimo indice é necessario analisar
sua origem e quais Sao 0s seus motivadores.

4.3.1.3 Andlise do Problema.

Com o problema redefinido com base na estratificacdo efetuada pelo grafico de Pareto foi
realizada uma reunido participativa com as areas da diretoria de commaodities de logistica, comercial
regional, centro de servigos compartilhados (CSC), operacdo do Mato Grosso e representante da area
de tecnologia (TI) em busca da relacdo da causa efeito por meio da construgdo compartilhada do
Diagrama de Ishikawa conforme a Figura 7.
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Figura 7 — Diagrama de Ishikawa.
Fonte: Elaborada pelos autores (2021).



Dessa forma, durante a construcdo do Diagrama algumas causas foram levantadas por parte dos
envolvidos, ndo tendo sido apontadas causas para meio ambiente e nem de matéria prima por nédo
terem sido comentadas causas ligadas a esses pontos, tornando assim o diagrama com causas ligadas a
méao de obra, maquina e principalmente em métodos e medidas.

Baseando-se nas causas apontadas, necessitou realizar o teste de hipdteses referente as causas
para assim ser construido um plano de acdo que ndo apenas inibisse o problema em questdo, mas
resolvesse de forma completa. Dessa forma se almeja que durante o ano de 2021 em todo o periodo
gue o processo fosse executado ndo houvesse recorréncias, com base no Quadro 3 foram analisadas as
causas apontadas em Diagrama de Ishikawa e foram obtidos os seguintes pareceres:

Quadro 3 — Teste de hipdteses das causas levantadas no Diagrama de Ishikawa.

HIPOTESE PARECER JUSTIFICATIVA

Com base no mapeamento de atividades do administrativo, observou-
Descartada | se que havia um acumulo de fungdes, porém o processo estava
contemplado na rotina.

Acumulo de fungdes no
administrativo do MT

Com base no mapeamento de atividades do CSC, s observou-se que
Descartada | havia um acimulo de funcGes, porém o processo estava contemplado
na rotina junto a outros processos tocados pela area.

AcUmulo de funcbes no
CscC

A utilizacdo da impressora para digitalizacdo da nota fiscal poderia
ser substituida pela digitalizacdo por meio de aplicativos do celular da
empresa e se tornava ainda mais facilitado com o uso da rede quando
necessario.

Impressora de
digitalizacdo com Descartada
problemas recorrentes

Conforme o fluxograma de mapeamento efetuada comprovou que
Aceita muitos das entradas do processo ocorre de forma manual dependendo
de um tempo a mais no tipo de processo.

Processo de forma
muito manual

Ao ser analisado os mapeamentos do fluxo de processo foi verificado
que embora datado em 2015-2016, o fluxo da forma desenhada foi
feito em 2012 sem atualizagdes diretas ao longo do periodo diferente
de outros processos.

Processo executado de
forma desatualizada Aceita
comparado a outros

Longa espera entre
disponibilizacdo da
nota X registro em

Nos relatorios de portal de notas fiscais, foi verificado que tinham
Aceita notas que estavam disponiveis para registro e sé foram registradas em
alguns casos 17h depois em dias Uteis.

sistema

Formalizacédo das As formalizagdes de “cobranga” do que precisava ser realizado
pendéncias feitas de Descartada embora ndo padrdo, aconteciam de forma adequada com os meios
formas aleatérias e ndo disponiveis como e-mail ou Skype ® e condiziam com 0 que era
padrdo solicitado.

O indicador embora existente ndo era debatido e atualizado
semanalmente para avaliacdo de como estava o andamento do
processo e quais seriam as pendéncias a serem resolvidas e a busca

Indicadores ndo
atualizados Aceita
semanalmente

pela solucdo.
Controle de processo Aceita Tendo em vista que os indicadores ndo eram atualizados, o controle
ndo analisado do processo ndo era analisado adequadamente.

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Com isso, baseado no teste de hip6teses por meio de fatos e dados analisados pelos responsaveis
do CSC foram descartadas algumas hipoteses em especial ligadas a forma de gestdo como as
atividades de rotina dos colaboradores e também a forma de comunicacdo entre areas, otimizando
desse modo as causas a serem atacadas e possibilitando clareza para constru¢do de um plano de acdo
para execu¢do de melhorias.

4.3.1.4 Plano de Acéo.

O plano de agdo foi construido por meio do 5W2H conforme apresentado pelo Quadro 4, se
baseou nas acBes sobre as causas evidenciadas e aceitas durante toda a etapa de planejamento nas
analises em suas subfases conforme apresentado por meio do grafico de Pareto que trouxe uma



estratificacdo clara sobre a questdo, o brainstorming que possibilitou a anélise mais aprofundada do
problema por meio da constru¢do em conjunto do diagrama de Ishikawa que resultou em possiveis
causas que foram aceitas por meio do teste de hipdteses conforme o Quadro 4.

Quadro 4 — Plano de acdo para melhoria e resolucéo do problema de processo.

PROBLEMA: Acimulo de notas fiscais esperando processamento

§ Quanto §
O que? ao 5 Onde? Quem? custa? Quando?
(What) Por que? (Why) Como? (How) (Where) | (Who) (How | (When)
much)
Possui agBes manuais que
Automatizar acabam impactando no Realizando a criagéo de
as atividades sequenciamento de uma nova transagao que
manuais que atividades, gerando atrasos unifique os processos de ERP Leandro R$000 | 05/04/21
fazem a?te devido a quantidade de forma automatica baseada SAP® Carvalho '
do roc?esso intervenc0es e analises na diretriz de inovagao e
P necessarias para ser melhoria da érea
processada em sistema
O fluxo desenhado é antigo e Maneando o novo
ndo atende a necessidade do pean ~
. sequenciamento de agBes a
Desenhar processo, dessa forma é artir da automatizacio dos
um novo necessério desenhar um novo | P 128530 Fluxo de | Marcos
L processos manuais e criando - R$ 0,00 12/04/21
fluxo do fluxo para substitui¢do do um documento de Processo | Wietcovsky
processo atual de forma atualizada di id
com base na nova transagdo proce ,lmentos a ser seguido
criada pela Tl pelas areas envolvidas
Utilizar na O indicador embora . x
rotina desenhado e de facil analise Realizando a construgao do
: x banco de dados e
semanal da por meio do ERP SAP® ndo estratificando por meio do Unidade
unidade o fazia parte da rotina de rafico de barrr;s com a MT Selma Luchi | R$0,00 | 03/05/21
indicador de | analises de forma a ser ?inha de meta de facil
média de divulgado e mapeado o entendimento
tempo processo para controle
Com um Novo processo Treinando e orientando por
Implantar o desenhado e disponivel, é melo de~ reunio de
novo necessaria implantagéo da aplicacGes do processo Unidade Marcos
processo na ilizaca inas d junto ao time da unidade do MT Wi K R$ 0,00 | 03/05/21
rotina da sua utilizaao nas rotinas da MT, esclarecendo dividas Ietcovsky
- unidade a fim de tornar-se o L !
unidade ~ " questionamentos e
padréo a ser seguido .
ensinando 0s passos

Fonte:

Elaborada pelos autores (2021).

Deste modo, o plano construido se baseou em 04 atividades interdependentes de areas distintas,
porém com direta ligacdo entre si para evolucdo do processo e de aplicacdes reais com o problema
apresentado, resgatando as causas aceitas conforme o Quadro 5, cada agdo “What?” correspondia da

seguinte forma:

Quadro 5 — Acdo a ser efetuada e suas causas de origem.

Acéo

Causas

Processo de forma muito manual

Automatizar as atividades manuais que

Processo executado de forma desatualizada comparado a outros

fazem parte do processo

Longa espera entre disponibilizacdo da nota x registro em sistema

Desenhar um novo fluxo do processo

Processo executado de forma desatualizada comparado a outros

Utilizar na rotina semanal da unidade o

Indicadores ndo atualizados semanalmente

indicador de média de tempo

Controle de processo ndo analisado

Implantar 0 novo processo na rotina

Processo executado de forma desatualizada comparado a outros

Fonte:

Elaborada pelos autores (2021).

Desta forma, a fase de planejar (plan) do método PDCA estava finalizada e alinhada com todos
o0s envolvidos no processo, tal como suas responsabilidades e prazos conforme previsto em plano de




acdo, utilizando-se de reunides objetivas sobre cada detalhe necessario para o bom éxito da proposta
em busca da melhoria.

4.3.2 Fase Execucéo.

Na fase “do” seguindo a diretriz de aplicacdo do ciclo PDCA foram acompanhadas as
execucgdes das acOes propostas por meio de apresentacGes e testes de execucles especialmente para
guestdes envolvendo melhorias em sistema.

4.3.2.1 Execucdo da Acéao.

Nas primeiras semanas de janeiro/2021, comecaram as rodadas de testes visualizando a ideia de
eliminar as acBes manuais por parte da unidade do Mato Grosso e a execucdo da integracdo abrindo
diversas telas conforme ja apresentado nos fluxogramas de processo, para isso foram atacadas as
seguintes etapas do processo, Figura 8.

Figura 8 — Primeiras etapas a serem melhoradas e testadas por parte do time de TI.

Recebe a nota de retorno Digitaliza nota de retorno™
Responsavel: Unidade do MT Responsavel: Unidade do MT
h

Emite nota de retorno de armazém Disponibiliza nota de retorno no
Responsavel: Colaboradores armazém portal*
Responséavel: Unidade do MT

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).
Dentro das analises primarias efetuadas, ficou constados os seguintes pontos:

1) Identificado que por meio da XML emitida na nota fiscal do fornecedor, a base da empresa
por meio do SAP® constava no banco de dados todas as informacGes dessas notas sem a
necessidade de continuar a digitalizacdo da nota fisica em portal;

2) Com a disponibilidade da XML no banco de dados do ERP, foi construida através do banco
de dados tabelas especificas no SAP® que realizam leitura da XML de todas as emissdes
referentes ao retorno de armazém, unificando a base de todas as emissoes

3) Tendo tais informacdes e tabelas construidas, o procedimento de preenchimento de dados
manualmente pelos usuarios, utilizando a informacao do banco de dados que fora validada
sua viabilidade por meio das simulas no ambiente de testes do ERP, seguindo o registro de
acordo com a SEFAZ (Secretaria da Fazenda).

Na segunda fase de andlises e unificacdo dos processos com intuito de automatizar a parte
manual do processo, foram iniciados os desenhos de uma nova transagdo que utilizando as
informacdes e tabelas obtidas na fase anterior para melhorar as etapas conforme Figura 9.



Abre o portal* -> Responsavel: CSC Itajai

Procura a nota* -> Responsavel: CSC Itajai

Abre o nota* -> Responsavel: CSC Itajai

Realiza processo via MB1B* > Responsavel: CSC Itajai

Abre o portal* -> Responsavel: Unidade MT

Figura 9 — Etapas subsequentes a serem melhoradas e testadas pelo time de Tl

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Por meio da melhoria das informagdes e tabelas unificadas, se desenhou a nova transagdo
especifica que reunia as atividades de disponibilizacdo da nota de armazenagem e sistema, partindo
dessa disponibilizacdo a nova transacao faria o registro de forma automatica e unificada de todas as 05
telas da transacdo MB1B que antes era necessario preenchimento manual por meio da leitura de
informacdes presentes na nota fisica que dependia totalmente de agcGes com bases externas ao sistema.

Para efetivagdo e usabilidade da transacdo foram realizados testes de funcionalidade analisando
cada ponto da execucdo, tendo em alguns pontos erros ligados a geracdo do documento em sistema,
em outros casos a ndo geracgao de estoque para movimentacéo, erros ligados a Ultima parte da ser feita
que deveria emitir a nota ja para ser transferida.

Apobs algumas semanas de testes o resultado de éxito foi obtido sendo aprovado por todas as
areas da viabilidade e funcionalidade de uma nova transagdo tendo a necessidade apenas de acessar a
transacdo que se 0 processo estivesse disponivel era executado de forma automatica, subindo para ser
disponivel j& para ser utilizada na Gltima janela de melhorias de sistema do més de abril e
possibilitando assim o desenho do novo fluxo a ser seguido conforme apresentado na Figura 10.
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Figura 10 — Novo fluxograma desenhado.

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).
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Com o novo fluxograma desenhado e formalizado as &reas envolvidas, na primeira semana de
maio foi dado inicio ao processo de uma nova forma e no primeiro dia de utilizacdo foi realizado a
execucdo com acompanhamento dos envolvidos como forma de treinamento para a nova solucéo,
implementando um controle por meio dos dados obtidos dos relatorios de sistema para mapeamento de
tempo de uma forma mais automatizada até entdo, com isso todas as a¢Ges planejadas foram entregues
no prazo estipulado e conforme desejado no plano de acéo.

4.3.3 Fase Verificacgao.

Na fase de verificacdo, apds as acbes executadas conforme o plano de acdo, foram realizados
novos levantamentos de dados referente ao ano de 2021 e o que foi executado até entdo, o
mapeamento ocorreu até 05 meses apos a solugdo ser implementada, ou seja, a verificagdo dos dados
se estendeu por alguns meses (dados de outubro) devido ao aumento do nimero de notas comparado
ao ano de 2020, pois em alguns dias ndo seria possivel estabelecer uma real melhoria e nem ter dados
base suficientes para confirmar que as acGes do plano de acdo foram efetivas.

4.3.3.1 Verificagao.

Como primeiro passo, foi avaliado que o volume de recebimento na modalidade de retorno de
armazenagem havia apresentado um aumento comparado ao ano de 2020, algo ja visto também no ano
anterior, conforme exemplificado pela Tabela 2.

Tabela 2 - Comparativo de quantidade de notas recebidas para o processo de retorno de armazenagem.

Més Ano 2020 Ano 2021

Janeiro 399 236
Fevereiro 236 208
Marco 245 232
Abril 411 463
Maio 220 282
Junho 179 368
Julho 173 438
Agosto 40 127
Setembro 11 80
Outubro 4 20
Novembro 0 45
Dezembro 0 0
TOTAL 1.918 2.499

Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Baseado nessa andlise, verificou-se que até novembro de 2021 havia ocorrido um aumento em
31% comparado ao ano de 2020 seguindo a tendéncia esperada pela empresa na utilizagdo do processo
como estratégia de compras, perceba 0 aumento em meses que antes quase ndo tinham movimento
para o processo. Dessa forma, a anélise de tempo médio evidenciou a evolugdo alcangada na execucao
do processo antes da sua implantacdo (janeiro / fevereiro / marco / abril) e em especial nos meses
seguintes que tiveram aumento no recebimento da modalidade.

A andlise de obtencdo de tempo foi possivel ser realizada por meio do gravador de telas
disponivel no préprio computador por meio da colaboradora da célula de entrada, sendo monitorado
por dias de atividades e execugdo em dias de volumes consideraveis, tendo como base uma rotina de
no minimo 20 notas diarias para justificar o investimento de tempo e pessoas do time de tecnologia da
informacéo para a viabilidade da melhoria em sistema, tendo em vista que em meses como janeiro (de



um fluxo com consideravel volume) a média tempo de execucdo foi pouco menor que abril (maior
fluxo no periodo). Atravées do grafico da Figura 11, € possivel ter a clareza da obtengdo de ganho em
tempo.
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mmmm TEMPO DE PROCESSO e MEDIA MENSAL META

Figura 11 - Meta média mensal prevista x processo real.
Fonte: Elaborada pelos autores (2021).

Através do mesmo indicador utilizado antes da melhoria e ap6s implantagdo, viu-se reduzir
consideravelmente o tempo do processo que era de horas para minutos, mesmo em casos em que
houve o0 aumento do nimero de notas para registro. A automatizacdo do processo garantiu otimizacao
do fluxo e a0 mesmo tempo puxou o tempo de espera para baixo conforme o desejado pela empresa.

Com isso atraves das verificagdes foram validados os resultados alcangados e os ganhos obtidos
por meio da melhoria planejada, tais resultados foram apresentados em reunides estratégicas como boa
pratica de inovagdo e avango de processos, algo visto com bons olhos e estimulado pelos gestores de
cada area presente na diretoria.

Destaca-se ainda, que os 06 pontos problemas apresentados nas reunies de planejamento para o
ano foram eliminados devido agilidade na execucdo do processo sem gerar gargalos e desgastes das
origens apontadas por conta do alto tempo para se concluir a operacdo foram se reduzindo até serem
eliminados ja no segundo més do novo processo.

4.3.4 Fase Acéo.

Na fase final do ciclo, as duas subfases foram realizadas evidenciando a importancia de
documentar e divulgar o padrdo novo estabelecido para todos e em casos de novos processos ao
mesmo molde ja se tenha 0 que se quer e se pode obter sem que haja necessidade de desprender de
maiores tempos para alcancar o ideal e poder assim se ter dedicacdo a outros processos que necessitam
de avancos por meio de melhorias.

4.3.4.1 Padronizagéo.

O processo de padronizacéo ocorreu por meio da documentacgdo do fluxograma, como base para
construgdo de quaisquer processos similares que em outras localidades forem adotados e também para
os futuros processos a serem incorporados pela diretoria, tendo como um padrdo a ser seguido e
sugerido para 0S responsaveis.

4.3.4.2 Conclusao.

A andlise da implementacdo do método PDCA em busca da melhoria do processo, apresentou
alguns pontos importantes como o atendimento aos cronogramas estabelecidos, atendendo todos os
requisitos estabelecidos por meio do plano de acdo e sem ter atrasos que poderiam impactar
diretamente o alcance os resultados obtidos.

Outro ponto refletido entre os envolvidos foi sobre 0 bom andamento de todas as reunides
realizadas para alinhamentos dos testes necessarios a serem executados, informacGes pertinentes que
poderiam ajudar a fomentar a qualidade das atividades realizadas em grande parte de forma
compartilhada com as equipes de forma interdependente.



Por fim, foram elencados pontos quanto a evolucdo do processo e como futuramente poderiam
ser replicadas em outras unidades que utilizam essa estratégia, mas também executadas novas
melhorias em processos ja existentes que possuem suas caracteristicas especificas que visam ganhos
em quaisquer ordens, desde custos logisticos a beneficios fiscais por meio do planejamento tributario.

5. Conclusdes.

As acbes implementadas ao longo do trabalho quanto aplicacdo do método PDCA para
melhoria do processo especifico, demonstrou sua possivel utilizagdo como um meio de contribuir de
forma a evoluir e resolver problemas com causas distintas que impactavam algumas estratégias
importantes da empresa, melhorando a qualidade da forma de gestdo entre diversas areas que possuem
ligagBes umas as outras, ou seja, as acdes para realizacdo do processo sdo interdependentes e quando
melhorado por um planejamento baseado nas anélises de dados e fatos concretos, ndo tendo como base
achismos.

A utilizacdo das ferramentas da qualidade conforme a necessidade de analises durante as fases e
subfases da aplicacdo do método influenciou para a construgdo de um plano efetivo e de real aplicacdo
atacando as causas raizes encontradas, sendo por meio delas possivel mapear o problema desde sua
origem por meio das analises dos dados disponiveis e realizar os comparativos do antes e depois
conforme cada etapa do método.

Dentre as ferramentas utilizadas, pode-se destacar em especial a utilizacdo do Gréafico de Pareto
evidenciou de forma clara e concisa por meio da regra 80/20 a principal causa gue ocasionou 0s
impactos negativos de outrora, sendo ela uma ferramenta crucial para estratificar 0s problemas e
destacar o principal problema que por meio dos dados apresentados evidencia ao responsavel pelo
método e aos participantes de um projeto o que devera ser priorizado sem dispersar o foco em causas
gue ndo resolveriam em sua totalidade o problemas ou trariam baixo retorno de melhorias naquele
momento.

Dessa forma, o método PDCA demonstrou que quando realizado 0 Seu passo a passo
independente das ferramentas utilizadas € um caminho de impactar positivamente a otimizacdo de
fluxos de processos, promover o fomento a automacao e utilizagdo de recursos tecnolégicos, além de
destacar que é possivel melhorar somente aquilo que se mede e ainda mais importante que melhorar é
permanecer com as conquistas sempre com analises préximas para controle que permite estabelecer
futuras e novas metas.

Conclui-se, que 0 método PDCA é um caminho para o alcance de resultados positivos por meio
de suas fases e subfases que permitem estabelecer um padrdo de qualidade nos processos de forma
factivel com coeréncia a realidade especifica, analisando as caracteristicas e promovendo a interacéo
das pessoas por meio da integracao dos recursos.
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