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Resumo

O presente estudo trata de expor o Ciclo PDCA(mla, check e act), conhecido em
portugués como Métodos de Melhorias PDCA, taissfakeciclo quando traduzidas para o
portugués significam: planejar, executar, verifieaagir. Também serd mostrada a aplicacao
desse método na melhoria de processos logistieasodde uma empresa especifica voltada
ao ramo de alimentacdo animal, onde sera mostoaldaat aplicacao do ciclo. Tem o objetivo
de introduzir o assunto e mostrar uma forma deapb PDCA na melhoria do processo de
carregamento dos veiculos transportadores, apeesknts consideracdes e objetivos, assim

como 0s métodos abordados, onde o foco é o PDCA.

Palavras chave: PDCA, Logistica, Melhoria de Praugs Ferramentas da qualidade,

Tecnologia da Informacéo.



Abstract

The present study tries to expose the PDCA Cydén (o, check, and act), known in
Portuguese as PDCA Improvement Methods, such plustte cycle when translated into
Portuguese mean: plan, execute, verify and atillltalso be shown the application of this
method in the improvement of logistics processathima specific company focused on the
field of animal feeding, which will show the entir@application of the cycle.
This objective study introduces the subject andvshoway to apply the PDCA in updating
the process of loading the indicators, presentiggconsiderations and objectives, as well as
the methods addressed, where the focus is the PDCA.

Keywords: PDCA, Logistics, Process Improvement, lQuaools, Information Technology.
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Introducao

O mercado atual e globalizado ndo perdoa errogjosgue, cada vez mais, a
concorréncia impulsiona as movimentacbes em toras dhelhorias dos processos
organizacionais, mostrando a importancia de orggdes focarem em qualidade, nos seus
mais diversos departamentos. Atualmente as orggi@sainvestem alto para a melhora de
seus indicadores de nivel de servico, desempeimistito e qualidade do produto, pois com
a concorréncia acirrada do mercado, esses quesimscruciais para distinguirem uma
empresa qualquer de uma promissora ou de sucesso.

A fim de se destacarem, vém fazendo esfor¢cos aamst@ma busca de melhorias de
seus processos, na prestacdo de seus servicosqealdade de seus produtos, pois a
combinacéo otimizada desses elementos, tera reflagpegando valor ao produto e fazendo
com gue sua marca permaneca forte quando cada aez @8 maiores se sobressaem aos
menores.

A escolha do tema relacionado ao trabalho em quest&ompartilha ao fato de que
0 autor exerce um trabalho estratégico, por umdgreyiodo, em uma empresa do ramo de
nutricdo e saude animal, que hoje é consideradeowgaaizacdo de grande porte no ambiente
nacional. Apés a juncdo desse fato, tendo perapwidjratificante caminho relacionado a
faculdade de Administracdo da FEAP, Fundagédo EdhwadAlém Paraiba.

Nesse periodo o autor péde adquirir um conhecimeoro relacdo ao Modelo de
Gestao PDCA, percebendo também, como esse métddospo crucial na pratica da gestao e
na solucdo das problematicas cotidianas de umaesmpPortanto, tal escolha se d& pela
consciéncia da importancia do método para as sesudds problemas enfrentados pelas
organizacoes.

O Ciclo PDCA é considerado um método de melhondinaa, ele pode ser aplicado
de varias maneiras na empresa, nos mais diversos die processos e nos mais variados
campos de uma organizacdo. No Modelo de Gestdao PB@As 4 etapas que o definem,
sendo elasPlan, Do, Check e Act, que traduzidas para o portugués significam: Rdane
Executar, Verificar e Agir. Essas etapas se camstitem um ciclo e ndo em um processo

linear. O aumento na assertividade, a consoliddedaon processo de trabalho com menos
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erros e o aumento de confianga com relacdo asmafgies geradas, sdo alguns
resultados da aplicacdo do ciclo.

Aplica-se nesse TCC uma metodologia guiada podestde especialistas na area da
qualidade, onde encontramos uma breve elucidacégstiaia do ciclo PDCA, apresentacao
de suas fases e etapas, conceitos das técnicéivaselao método, aplicacdo algumas
ferramentas da qualidade e a aplicacdo do métoduéat de exemplo pratico no setor de
expedicdo de uma empresa de alimentacéo animal.

Esse exemplo é relativo a melhoria de indicadoresedos de carregamento,
inversbes de carregamento e correcdo na rastoEadsli do produto acabado, que é
demonstrado aqui como o processo de carregametdtedade produtos em uma empresa de
alimentacdo animal, supondo que esses mesmos dodésa se encontrem fora do padréo
desejado, e seja necessario para atingir as nmatbpra-los até que atinjam os padrdes
normatizados pela empresa.

O TCC tem foco em uma pergunta problema: Qual aitapcia do ciclo PDCA
para a gestdo e controle de processos na empresd® @& oportunidade de conseguir a
resposta para o problema, e assim fixar ainda mdmmportancia desse método para as
organizacoes.

Nesse estudo serdo tratados problemas em proaetatngos a descobertas feitas
utilizando o ciclo PDCA, a implantagcédo de ferramaedé Tl no setor logistico da empresa,
afim de que os indicares medidos, passando pejgam@gio da equipe, treinamento de
pessoal, aquisicdo de materiais, execucdo de garpfagramadas, demonstracdo de

ferramentas da qualidade, processos e métododidacdp do ciclo PDCA.
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1 — O Método PDCA de Controle de Processos

Devido a grande necessidade de controle na gestapratessos dentro das
empresas, muitas ferramentas séo utilizadas pareoatrole e melhoria de processos. Uma
dessas ferramentas tem notavel importancia, o M&RICA. Esse que € também conhecido
como ciclo PDCA, ciclo de Shewhart, ou tambémocild Deming.

Tem como caracteristica principal ser um mecanisteomelhoria continua de
controle de processos e engloba 4 fases repreasrdagaradamente por palavras em inglés
gue saoPlan, Do, Check e Act, que significam respectivamente: Planejar, ExecMaificar
e Agir. (MARSHALL JUNIOR et. al., 2006).

Campos (2004) define o PDCA conforme a origem davpa, como um método,
onde os significados de palavras do latim se comgiéam, META e HODOS, formando
método, onde o método é o caminho para atingiressltados almejados. “...palavra de
origem grega e € a soma das palavras META (qudfismrialém de”) e HODOS (que
significa “caminho”). Portanto método significa feaho para chegar a um ponto além do
caminho”. (CAMPOS, 2004, p.33).

Longo (1996), entende que o sistema de controdiststo criado por Shewhart no
inicio do século passado, mais precisamente naldéEa20, é precursor do que mais adiante
Deming seria grande difusor como ciclo PDCA.

Segundo Werkema (2013), o ciclo PDCA teve inspoagéplano linear de producéo
em massa, proposto por Taylor, especificacao-pémminspecao, que segundo a autora, nao
atende aos procedimentos de melhoria continuagpams processo mais voltado a producao.
Sendo assim, o PDCA se aplica de forma mais efieaealizagdo do processo de melhoria
ciclica de processos.

“A melhoria de desempenho de produtos e processies ser obtida a partir de duas
abordagens, complementares, porém diferentes, nelltontinua e melhoria radical.”
(CARPINETTI, 2010).

Conforme o trabalho Chiavenato (1999), apos a sky@uerra Mundial foi feito
grande esfor¢co na reconstrucdo do Japdo, uma dasupacdes dos lideres desse pais em
reconstrugcao seria a recuperacao da credibilidadgeds produtos que tinham como foco o
mercado exterior. Em 1950 a JUSEpanese Union of Scientists and Engineers levou o
entdo estatistico americano Willian Edwards Demgogio intuito de ministrar palestras

relacionadas a Qualidade para gestores de empresas.
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Uma das famosas frases de Deming é “...elimineitdsf analise os erros até
encontrar a fonte dos erros, fazer corre¢cdes estragios acontecimentos posteriores a
correcdo.” Chiavenato (1999)

Essa passagem do trabalho do autor citado, mastma o pensamento de Deming,
sobre o processo de melhoria, deve ser encarado oonxiclo interminavel, pois ele nao
encerra o procedimento afim de apurar resultadasentineos, mas encoraja 0 usuario do

meétodo, a refazer o procedimento inUmeras vezegeraao de perseguir a perfeicao.

O ciclo PDCA

o Identificacdo do Problema

Concluséao o
Padronizagdo o

o Analise do Fendmeno

e Anélise do Processo

o Plano de Agdo

Execugdo do Plano de Acéo

Fonte: Woitto Escola online de Gestao

Ainda na década de 1950 segundo Werkema (2013)D@APfoi largamente
utilizado no Japao, com uso intenso de fermentagudbdade e estatisticas para melhorar o
controle dos processos e produtos nas empresas semdylobalmente difundido nas décadas
seguintes por varias empresas como SONY, Moto@#a Kodak entre outras.

Conforme (Werkema, 2013) o procedimento foi largaimempregado no Japao da
década de cinquenta, pois era necessario um mapeoatendesse as necessidades de
melhorias.

A figura 1 mais acima mostra como o PDCA é represkngraficamente por suas

guatro fases, continuas e ciclicas.
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1.1 Fases do PDCA

Planejar (Plan)

A fase plano é definida pelo estabelecimento deasnetaso a empresa ja tenha, é
necessdria a avaliacdo dessas metas para consoligetivo que se deseja alcancar com a
melhoria dos processos. Afirma a autora que Meta”Bé a meta que sera apurada devido a
estudos feitos na empresa, a partir de plano égicai com analise mercadolégica e
verificando as necessidades de ganho que a emprésa Ja a Meta “Ruim”, é apurada a
partir de anomalias cronicas na empresa e deveratisgida com a rodagem do método
PDCA. (WERKEMA, 2013)

Estabelecer metas é importante para transcendénitss. “E importante lembrar
qgue o trabalho que objetiva o alcance das metdmss™rundo agrega valor, ja que apenas
corrige algo que anteriormente foi malfeito.” (WEBRKA, 2013)

Define-se 0 método que sera utilizado para atiegse objetivo, que tipo de
ferramentas e materiais serdo empregados nesda. tBrentro dessa etapa podem ser
definidas a seguintes fases segundo a autora:

Na identificacdo do Problema acontece a avaliafawes de indicadores numericos
do que é preciso para atender as conformidadess@@s de acordo com as metas da
empresa

Analise do Fendmeno traz uma analise mais espee&fprofunda do que pode estar
impedindo que as metas sejam atingidas. Pretendef&® conseguir elucidar de forma
pratica o processo que torna as melhorias naoiatisgsem a aplicacdo do método.

Avaliar quais aspectos dos problemas estdo colatborpara o ndo atingimento das
metas € denominado como Anélise do Fendmeno, mesge o problema é analisado de
forma ampla, dando ao fim, visibilidade ao focoptoblema. “Apds o0 estabelecimento da
meta e a identificagdo do problema, deve ser feita analise do fenébmeno ou anélise do
problema, para que as caracteristicas do proble®sam ser reconhecidas.” (WERKEMA,
2013)



14

- Andlise no Processo

Nessa fase da etapa Plano, investiga-se as cangasaesso que estdo originando
os problemas ou fendbmeno para poder definir ag@estivas que serdo empregadas em uma
proxima fase. (WERKEMA, 2013)

- Elaborar Plano de Acéao

E elaborado um plano de acdo, com medidas corsetju® tem como objetivo
corrigir falhas no processo que estejam causanpgmiolema. Cada medida proposta pelo
plano de acdo deve ter como anexo um “5W2H".

Peinado (2007), afirma que precisamos as vezedifiden meios de resolver
problemas que surgem, mas nao podemos agir senevidoglanejamento, nesses casos agir
de forma imprecisa pode causar sérios danos aosgz@s na empresa. Devido a isso, antes

fazemos uma avalia¢ao da situagao.

Uma ferramenta muito Gtil para utilizarmos na gestéo método 5W2H, um plano
de acédo de eficiéncia comprovada ao longo dos &estado e utilizado por varias empresas
organizadas para solucionar problemas, na correcidanejando as acdes inclusive na
elaboracao de atividades, possibilitando uma iflea¢&o de conjuntos de instrumentos que
poderdo fazer parte do projeto. O autor apontafomaa de utilizacdo do 5W2H que contém
as perguntasiWhat: o que sera feito (etapadjhy: por que sera feito (justificativajjere:
onde sera feito (local)When: quando sera feito (tempo)\ho: por quem sera feito

(responsabilidade)dow: como sera feito (métoddjfow Much: quanto custara fazer (custo).

Executar (Do)

E a quarta etapa, nesta etapa é executado o péaagad ja definido. Essa etapa
consiste em comprar equipamentos que por ventuanfdefinidos na etapa anterior, treinar
funcionéarios preparando para as mudancas, cordmt€ pessoal se for necessario. Onde
também acontece a coleta de dados para uso nanaréxapa. (WERKEMA, 2013)

Verificar (Check)
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Fase de checar, aqui temos a analise e verifiad@gionformacdes coletadas. Nesta
fase teremos a oportunidade de detectar possaleasfe erros que ndo eram esperados no
processo. (WERKEMA, 2013)

Agir (Act)

Agir é a ultima fase do ciclo PDCA, ao fim dessseféermina-se um ciclo, e ap0s
isso inicia um novo ciclo de melhoria. E a dltinesd de um processo que visa melhoria
continua de processos e aprimoramento da qualigdidéncia e eficacia nas empresas.
(WERKEMA ,2013)

Conforme a autora, no uso do PDCA podera ser retibzar varias ferramentas
para o processamento e disposicdo das informag@esnies a finalizacdo das etapas do

método. Estas serdo denominadas ferramentas ddaglel
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2 — Algumas importantes ferramentas da qualidade

Conforme Werkema (2013), no uso do PDCA poderdo w#izadas varias
ferramentas para o processamento, analise e djdpssilas informacdes inerentes as etapas
do método. Essas sdo denominadas ferramentas liadea

Neste capitulo, serdo abordadas cinco importantssias ferramentas da qualidade,
sendo elas: Estratificacdo, Grafico de Pareto,nBtarming, Diagrama de Causa e Efeito e
Plano de Acdo 5W2H. Tais ferramentas serdo utéigatb capitulo seguinte, pois nele sera

exemplificada a aplicagdo do método.

Estratificacdo

De acordo com Werkema (2013), a estratificacdoyp@ssno o principal objetivo a
separacao dos dados em grupos distintos, para,assualizar de forma apartada os valores
e identificar de forma primaria os reais focos dubfema a ser trabalhado.

Conforme o dicionario da lingua portuguesa Miclsaeati significado da palavra
"estratificacdo" é “Disposi¢cao ou arranjo de algo ferma de camadas sobrepostas” sendo
esse 0 conceito da ferramenta da qualidade E&tagéib, pois através dessa, serd visualizada
a distribuicdo das informacg@es por estratos, dexsa ao detalhamento das informacdes por

grupos.

Consiste no agrupamento da informacéo (dados)&adsvpontos de vista, de modo
a focalizar a acdo. Os fatores equipamento, miteparador, tempo, entre outros,
sdo categorias naturais para a estratificacio atbesd (WERKEMA 2013, p49)

Tais estratificagOes, conforme dito por Kume (199%)dem ser realizadas de
diferentes maneiras, de acordo com a tabela abaixo:

Tipos de Estratificacdo
Tempo dia, semana, furno, etc.
Tipo matéria prima, produto, servicos, etc.
Local depto, filial. secio, area, maquina, posicio, etc.
Sintonia defettos, ocorréncia, etc.
Outros fatores trma, individuo, mstrumento, treinamento. método, ete.

Fonte: Kume (1993)
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Gréfico de Pareto

Segundo Koch (2015), o Gréfico de Pareto € uma rtape ferramenta para o
controle da priorizacédo dos agentes causadoregrdbkemas organizacionais. Tal ferramenta
seleciona os fatores mais impactantes relacionadws determinado problema, mostrando a
ordem de importancia de cada um deles. Ele fointado pelo italiano Vilfredo Pareto no
século XX e esta intrinsecamente relacionado campartante Lei ou Principio de Pareto,
podendo ser chamado também de Principio 80/2@ccpalo estudioso Joseph Moses Juram.

Koch (2015), diz que Joseph Moses Juram usou odasstle Vilfredo Pareto como
inspiracdo e base para a criagdo de tal princifsse principio afirma que aproximadamente
80% dos problemas organizacionais sdo provocadogpenas 20% das causas, ou seja,

atacando 20% das causas principais sera o suégiana a solucdo de 80% dos problemas.

Gréfico de barras verticais que dispde a informadgidorma a tornar evidente e
visual a priorizacdo de temas. A informacgdo assispa$ta também permite o
estabelecimento de metas numéricas viaveis de saleamcadas. (WERKEMA
2013, p50)

Campos (2004) diz que a Analise de Pareto fracianma grande problema
identificado em vérios problemas menores, com ety de facilitar a resolu¢cdo do mesmao,
assim é permitido uma priorizacdo dos projetos paaingimento e formulacbes de metas
tangiveis. O autor também deixa claro, que atrdaé&nalise de Pareto, se observam varias
causas responsaveis por um determinpdoblema, mas que poucas dessas realmente
impactam de maneira significativa no problema.

Abaixo segue um exemplo do Gréafico de Pareto ondbsérvado também a Lei

Principio de Pareto:
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Lei ou Principio de Pareto

100 r

90 0, 0,

88% 972% 9594 96% 97% 98% 99% 100%
80 80% I
70
60 B

50
50
40 OBS: 20% das causas -
30 sdo responsaveis por
80% do problema.

20 B
10

- 3 1 1 1 1 1

O —

causal causa? causa3d causad causab causab causa7 causa® causa9 causall
I CAUSAS

Campos (2004)

% Acumulado

Brainstorming

Segundo Baxter (2008), a ferramenta Brainstormosgpi o significado no Brasil de
“tempestade de ideias”. Consiste na reunido de mpogde pessoas em um determinado
local, com a finalidade de discutir sobre as pa&isicausas de um determinado problema.
Para ele, devem ser seguidos alguns passos paceByaastorming funcione, sendo eles:

- Nunca criticar ou censurar as ideias geradas seg#po, pois isso podera fazer
com que a pessoa detentora da mesma sofra um i@oqu&tivo, o que acarretara em
prejuizo da secao.

- Os julgamentos deverao ser suspensos durante@ seca

- Quanto maior for o numero de ideias geradas naoseehor, pois com um
namero grande de ideias, aumentam-se as chancesirgimento de ideias eficazes para a
resolucao do problema.

- As ideias trazidas deverdo ser complementadas réempadas pelos outros
companheiros da reunido, ou seja, “Peguem caraaeias alheias”.

- O ambiente deverd ser de humor e completamente der algum tipo de
punicgao.

Brainstorming pode ser traduzido como tempestadexplosdo de ideias, mas as
pessoas que utilizam preferem chamar de brainsigrn@onsiste em reunir um
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grupo de funcionarios com o propdsito de “geraeiag e emitir opinides acerca dos
diversos assuntos vivenciados na empresa. (COLENGEH, p205)

Schlicksupp (1999) afirma que tal técnica, posséraentia de um impulso primario
para 0 uso de ferramentas mais sofisticadas, podeadhbinar as ideias mais Obvias e

acessiveis a outra ferramenta de analise.

Diagrama de Causa e Efeito

O Diagrama de Causa e Efeito também é conhecidm ¢®réfico de Espinha de
Peixe ou Diagrama de Ishikawa.

Segundo Peinado (2007), o Diagrama de Causa @ HEiadtlisa as dispersdes de um
processo organizacional. O seu criador foi um j@pate nome Kaoru Ishikawa, que viveu na
cidade de Tdquio, tendo nascido no ano de 191feida em 1989. O principal objetivo de
tal ferramenta é fazer com que o0s gestores pensdme s causas e razbes de um
determinado problema, oferecendo uma visdo pancaadas possiveis erros do processo.

Ainda conforme a peinado (2007), para a compodieita ferramenta as causas do
problema séo divididas em seis classificagesntigsti conhecidas como 6M's, sendo elas:
M&o de Obra, Medida, Maquinas, Materiais, Meio Aemité e Método. Ele ainda reitera que
para a confeccdo do diagrama, deverdo ser obsereaddro passos distintos, sendo estes:
definicdo do problema, criar a espinha de peixenirea equipe para um brainstorming e

analisar as causas do problema para planejar as.a¢0

Utilizado para apresentar a relacdo existente amtreresultado de um processo
(efeito) e os fatores (causas) do processo queragdes técnicas, possam afetar o
resultado considerado. E empregado nas sessdésaiestorming” realizadas nos

trabalhos em grupo. (WERKEMA 2013, p50)

A autora Werkema (2013), destaca também, que pamnfeccdo do diagrama, é
preciso que as causas menos relevantes ou mengav@ ndo sejam levadas em
consideracgao, o que elenca certa priorizacao,gaé® poluicdo visual da ferramenta.

Miguel (2006), também mostra como pode ser confeecio tal diagrama. Segundo
0 autor, devem ser considerados 0s seguintes passos

- Relatar sobre as causas e inseri-las no diagrama.

- As causas deverao ser agrupadas considerando egMEbD de Obra, Medida,

Maquinas, Materiais, Meio Ambiente e Método)
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- As andlises do diagrama deveréo ser feitas de naacmireta e cautelosa, para
que nédo haja erros com relagdo as verdadeirasscdagaoblema.

- Correcéo do problema.

O autor ainda destaca a grande importancia do ®oeming para a confeccéo do
Diagrama de Causa e Efeito.

Conforme a pesquisa realizada, foi unanime entredsres citados, a grande
importancia da ferramenta Brainstorming para aem#o do Diagrama de Causa e efeito,
mostrando assim, que essa € a maneira mais adgupradse cria-lo.

Abaixo segue um exemplo do Diagrama de Causa ¢oEfeile ressaltar também,

gue ele foi disposto baseado nos autores suprasitad

Diagrama de causa e efeito

MEDIDA MATERIAL

: EFEITO I

CAUSA CAUSA CAUSA
CAUSA CAUSA CAUSA

CAUSA CAUSA CAUSA

[MAquina]  [MEIO AMBIENTE] (MAo-DE-OBRA |

Werkema (2013)
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Plano de A¢ao 5W2H

Lenzi, Kiesel e Zucco (2010) definem essa ferramerdmo uma forma de organizar
e facilitar a execucéo das tarefas desencadeadashse do Planejamento. O 5W2H garante
que os colaboradores ndo tenham duvidas para exexsutatividades atribuidas a cada um
deles. Tal modelo consiste em um plano de ativelgdga a melhoria de um determinado
processo estudado. Ele devera ser seguido de anomda tabela abaixo:

PLANO DE A(;EO 5W2H
WHAT WHY WHERE WHEN WHO HOW HOW MUCH
0 QUE POR QUE ONDE QUANDO QUEM COMO QUANTO CUSTA
Define o que sera Descrever o Em qual local as | Estabelecer prazo | Descrever quem | Qual o mecanismo | Definir os custos
feito porqué da tarefas serfio para a execugdo |serd o responsavel | serd utilizado para | para a execugdo
execucdo realizadas das tarefas pela execugio a execugio

Lenzi, Kiesel e Zucco (2010)

Complementando com Meira (2003), o 5W2H é uma fiertementa, que serve para
colocar em pratica de maneira clara e linear asgidatles a serem desencadeadas,
estabelecendo-as de forma ampla e detalhada, n&nde margem para erros. Ele diz
também que a ferramenta carrega consigo o objekvoesponder as sete questdes, que

resultardo em acdes detalhadas para a melhori@eesso.
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3 - O PDCA na prética — Indicador a ser trabalhado

Nessa etapa do trabalho sera mostrado como o B®A podera ser utilizado, na
pratica, para a solucdo das problematicas cotisidoamundo empresarial. Para entender a
problematica serd necessaria uma breve explicag@omo 0s processos ocorrem dentro da
empresa, para que o leitor entenda a dinamicaada dia no setor de cargas.

Quando um pedido € expedido pelo vendedor via aqmepto movel, que podera ser
um smartphone, um tablet, um PC ou Notebook, esdelp € recebido na central da matriz
da empresa nos servidores conectados a internd) peocessado de imediato.

Acatado pelo sistema de automacdo de vendas e gudaesendo colocado a
disposicédo da equipe interna da area comerciajudpe da area comercial vai analisar os
pedidos, avaliando em etapas, o crédito do clieBerasa, condicbes de pagamento,
descontos, cadastro e ajustes no pedido que fareassarios.

Caso o pedido seja de um novo cliente ficara bladoeaté que as analises
necessarias sejam feitas para liberacdo do cadasso ndo seja aprovado, o pedido sera
eliminado manualmente pelo operador.

A partir dai o pedido é disponibilizado para o sé&bgistico da empresa, onde sera
descrito um roteiro de entregas para os pedidagoddador devera agrupar os pedidos com
outros pedidos que fazem parte da mesma rota seéessaria a complementacéo da carga.
O carregamento do pedido sera liberado apenas \sndaedor/representante, enviar para
empresa essa liberacdo, chamado internamente dmemneletrénico de pedidos, que faz
uma pré-montagem da carga.

Com um roteiro nas maos, € fretado um transportpai@ carregamento, e liberado
o pedido para expedicéo.

No momento do fretamento é feito um atendimenttratsportador onde acontece a
negociacgao do frete, adequacao do peso da cargdcudo para atender as normas que regem
o transporte comercial, ajustada a rota com un&rizdacao das entregas a serem feitas pelo
responsavel pela entrega, avaliacdo de documentidmnsportador, como por exemplo
validade do RNTRC (Registro Nacional de TranspoResloviarios de Carga) que € o
namero de cadastro do transportador na ANTT (A@éNeicional de Transportes Terrestres)
orgdo que regulamenta os transportes no Brasificagi@o se o condutor do veiculo possui
documentacdo adequada para o veiculo que ira tdaspe se o licenciamento do veiculo

esta em dia.
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Criada pela Lei n°® 10.233, a Agéncia Nacional dan3portes Terrestres € uma
autarquia sob regime especial, que tem sede erfor®istrito Federal, e esta
presente em todo o territério nacional por meiodaslades Regionais e Postos de
Fiscalizagéo.

Tem por finalidade regular, supervisionar e fisalias atividades de prestagéo de
servicos e de exploracdo da infraestrutura de poates, exercidas por terceiros,
visando garantir a movimentagdo de pessoas e hamspnizar os interesses dos
usuarios com os das empresas concessionarias, spemndirias, autorizadas e
arrendatarias, e de entidades delegadas, preseovadteresse publico, arbitrar
conflitos de interesses e impedir situacdes quégrorm competicdo imperfeita ou
infracdo contra a ordem econdmica. ANTT (2018)

Apos toda a avaliacdo é liberado um romaneio e ideserem carregados, o veiculo
€ pesado em balanca Toledo com capacidade pa0digneladas para avaliar possiveis
excessos de carga considerando a tara do veiada q peso do equipamento sem qualquer
tipo de carga. E avaliado o PBT (Peso Bruto To@lPeso bruto total é o permitido para o
veiculo em questdo, somando o peso do veiculoso g carroceria, e 0 peso da carga. Em
alguns casos pode ser permitida uma toleranci&@a®PBT, que é a tolerancia da balanca
de fiscalizagdo, porém héa orientacdo normatizad&CA@NTRAN (Conselho Nacional de
Transito), para néo incorporar essa toleranciagso pla carga.

E avaliado o peso liquido ou lotacdo, que é o pemoo veiculo podera carregar,
considerando que cada veiculo podera ter uma cwubcidiferente. Apds isso o veiculo €
encostado para carregamento. Abaixo podemos ve@maneio de produtos que foi entregue
ao condutor do veiculo para acompanhamento e é@ndierda carga.

E possivel notar que nesse momento o pedido estairdormacdes importantes
sobre o carregamento, porém em documento impressenge e ndo ha qualquer recurso que
cause a interatividade desse documento com o sisierencial de informag&o da empresa.

Além das informag8es ndo estarem inteiramenterateag com o SIG da empresa, a
operacionalizacdo e o controle das operacbes derag@m de pedidos na expedicdo
acontecem de forma manual, onde o operador de leadpira deve coletar os produtos
anotando item a item, e alimentar as baias ondgugpe de carga faz a transposi¢ao dos
produtos do palete para o caminh&o.
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Modelo de romaneio de itens a carregar — figura 2

NOME DA EMPEESR - STMULACAD DE EMBARQUE —| Folha: 1
Simulagio embargue: 921969 Saida: 11504718
————————————————————————————————————————————————————————— 120472018 -
10:11:43
CLTENTE FEE PEITDO ELOQ. COND. CLTENTE FRE PEDIDOD BLOQ. COND.
&8%_.817 f CIF 1654050 501 0 10.287 f CIF 1654880 206 [1]
&0_311 §F CIF 1655594 508 O 34.200 F CIF 1656296 509 [1]
24_200 §F CIF 1656302 o o0 T4.045 F CIF 1657002 206 [ 1]
74.045% f CIF 1657003 501 0
CARGHR : GILMAR DA COSTH Ci1li FRETAR 120418 Codigo:
Transportador : COD TERNSP. - NOME TEANSPORTADOE
Motorista e telefone de contato: JORO - 22 5555 — 0000
Placa: XXX0000 SENHRA OBDEM DE ENTERDA : 001 TARA: 10_000
0td VN Nome do Produto Lote Data Item Pezo
1 FD DO S5ITI0 BOTADEIRA MIX P FD &x5 3I0KG PO3000OT6EZR 30
13 5C GUABIPHOS CENTAVRD &0 10KG FO10008520 130
4 SC EXTEROVO 16 P 20 EG P12000121D 80
10 SC PEORYE POSTUBR P 20KG POZ0O0ODT 32 201
5 SC DD SITIO BOTADEIRA MIX P 20EG PO200DTEZR 100
& S5C DO SITI0O COELHAO P 20EG POZO0ODTIZ 121
40 5C PIEA PESQUEIRD 6-hmm 25KG E02500728AF i.003
21 SC EQUITAGE POTED LAMINADOS I0EKG LO2000606C 234
115 5C EQUITAGE LAMINADOS 3J0KG LO3000612P 3. 468
24 5C EQUITAGE MIX F0KEG LOZ000612M 22
1 5C GUABIPHOS 20 EEPRODUCARO 3F0EG EF030008417TBF 30
2 S5C LACTAGE 22 EM P 40KG PO40004 65T 80
T4 SC NUTEIRGE 15 LAMINADODS 40EG LO4000611GHR 2972
15 SC PEROEQVUI 13 LAMINADOS <40KG PO4000T ISR 602
&7 5C PROEQUI ORIGINAL 40KG PO400072ECE 2.687
1,00 < Total am FABRDO 20, 45
407, 00 - Total em SACO 13.136 92
13 110 00 - Total em K& 13 167 37
13_167,37 < Total em Peso Bruto
Horarios : ENTRADR: 1270472018 02:55
EXPEDICAD ———————————— > Indoio - Termino -
TENDAS ——————————————— > Indcio : Termino :
FATUVRAMENTOD —————————-— > Imdcio Termino :
PRAER: EXPEDICHAD
1.TODOS 05 PRODVUTOS ARMAZENADODS SEM AS PLAQUVETAS DE IDENTIFICACAO ESTRO LIEEERDOS
PARA 0 CRARBREGAMENTO .
2 _PRODUTOS COM A5 PLAQUVETAS DE NAO USE, EEPROVYADD, OV AGUABRDANDD ANALISE SEGEREGAR
E RAGUARDAE 7 AVALTACAO DA GABANTIA DA QUALIDADE. ¥

Fonte: arquivo da empresa estudada

O operador do carregamento tera que localizar odupss, anotar os dados, como
lote do produto solicitado e data de fabricagdontesmo para posterior langcamento no
sistema, informa hora de inicio do carregamenimegara coleta de informacdes estatisticas
no futuro. Sendo assim o processo de carregametttdoémanual, podendo ocorrer falhas
como em erro nas anotacdes, erro na separacaa ouesino na contagem de volumes a
serem enviados ao cliente.

Apesar de parecer um romaneio simples, a coletmfdemacdes para andlise de
desempenho e estatisticas sobre falhas fica dddnl assim como a confiabilidade das
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linformacGes prestadas no momento do preenchimantotegridade das quantidades da
carga, dos produtos corretos e lotes que respeitelRO como é esperado.

Depois dos itens do pedido serem separados e adaggbordo do veiculo de
transporte, a carga é liberada pelo supervisor xgedicdo, sendo os dados digitados
manualmente no sistema para uso de futuras fertamamaliticas para aferir metas com

indicadores numéricos definidos pela empresa.

Um indicador empregado em fabricas e distribuidal@sacdes animais é o % de
Erro de Carregamento (%EC), que sera o indicadtado nesse exemplo de aplicacéo.

Para entender o funcionamento de tal indicador ésdma importancia o
entendimento de sua composicao e da forma de &dtzul

O Indicador em questdo é uma juncéo de trés tiposrs, sendo eles: Erro de
Inversdo de Carregamento, Erro de Quantidade ederroote. Tais erros podem acontecer
entre a selecdo das mercadorias no depdsito ejatotrda mesma até o veiculo que a
transportara para seus clientes finais.

O Erro de Inversdo de Carregamento (EIC) consisteerro cometido pelo
funcionario, no momento de selecionar a mercadorser carregada, onde ele seleciona a
mercadoria de tipo diferente da devida.

Com relacdo ao Erro de Quantidade (EQ), a mercaadetecionada corresponde a
mercadoria pedida, mas o funcionario selecionatglade diferente da devida, podendo essa
quantidade ser maior ou menor.

Ja no Erro de Lote (EL), o produto e a quantidastéoecorretos, mas o lote da
mercadoria separada foi errado.

Esses erros descritos acima sdo contabilizados (enero de itens. A expressao
EIC+EQ+EL irA mostrar o total de itens carregad@s mdaneira errbnea no veiculo
transportador. Logo, o Indicador que sera tratago @iclo PDCA, sera descrito e calculado
através da seguinte expressao:

%EC = ((EIC+EQ+EL) /Total de Itens Carregados) *100

LFIFO é uma sigla em inglés para “First in, first’oque no portugués quer significa que o primairentrar no
estoque serd o primeiro a sair respectivamentesadfssma mantendo os estiques com a dinamica aorret
mantendo as validades controladas. Profissionaisileiros tem costume de chamar o FIFO de PEPSgque
sigla de “Primeiro que Entra é o Primeiro que Saife em portugués significa a mesma coisa, masrfaia
facil para que leigos no assunto entendam a mexéoicnétodo.
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A expresséao descrita acima calculara o percentptatiutos errados carregados nos
veiculos transportadores.

Obviamente, as empresas que utilizam esse indicadimisam que 0 mesmo esteja
controlado, pois quando o %EC esta alto, ele dea&em uma série de problemas como:
retrabalho nos mais variados campos da organizad@oinuicdo da comissao dos
vendedores, insatisfacao do cliente final, entteosu

Outro ponto importante € que os dados utilizadoa paemplificar a aplicacdo do
ciclo séo ficticios, para preservar o sigilo dderimacdes operacionais da empresa estudada.

Vale ressaltar também, que o presente trabalhaanéstpenas uma forma de aplicar
o Ciclo PDCA, pois tal modelo possui aplicabilidades mais variados campos das

organizacoes.
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4 — A Fase Plano aplicada ao indicador % de ercagdegamento

Como ja visto, a fase Plano se dividira em quatapas distintas, sendo elas: a

identificacdo do problema, a analise do fen6meramadise do processo e o plano de acao.

4.1 - Plano — Identificacdo do Problema

A empresa estudada, vem acompanhando os resutiadioslicador % de Erro de

Carregamento desde janeiro/2018, de acordo corafic@abaixo:

Realizado % Erro de Carregamento X Meta

0
=}

7.2

6,8 P

7,0

!

W & n o2
=} =] =] =}

% Erro de Carregamento

~
=)
| |
B
|

g 3
=]

0,0
JANEIRO FEVEREIRO MARGO

=&—REALIZADO 6,8 7.2 7,0
——META 2,0 2,0 2,0

Fonte: Elaborado pelo préprio autor

ApoOs analise do grafico de linha temporal, foi pbrdo que a empresa néo vem

atingindo a meta estipulada para esse indicaddaarmio o problema foi identificado.

4.2 - Plano — Analise do Fendbmeno

A andlise do fendbmeno sera iniciada através darfeanta Estratificacdo dos Dados

por tipo de erro, segue:

Janeiro Fevereiro Margo Total
Erros de Inversio 350 430 570 1350
Erros de Quantidade 420 360 400 1380
Erros de Lote 692 594 780 2066
Total de Erros 1462 1584 1750 4796
Realizado Total 21500 22000 235000 68500
% Erro de carregamento 6.80% 7.20% 7.00% 7.00%

Fonte: Elaborado pelo préprio autor
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Através da Estratificacdo foi possivel iniciaraaslises para se identificar os reais
focos do problema. Nela foi percebido o peso p@ntjdade de cada erro, que juntos sao
usados para o calculo do indicador analisado.

A principio foi percebido, que os trés tipos de@gmossuem significativa relevancia
com relacdo ao impacto do n&o atingimento das natasndicador de % de Erro de
Carregamento. Mas para confirmar essas informacexs utilizada outra importante
ferramenta da Qualidade, o Grafico de Pareto.

O Grafico de Pareto sera confeccionado levandoa@msideracéo o total acumulado

dos diferentes tipos de erros, nos trés mesesalerarquestao.

GRAFICO DE PARETO - TOTAL DE ERROS

100%

43%

2066

1380 1350

Erro de Lote Erro de Quantidade Erro de Inversao

Fonte: Elaborado pelo autor

Apods a analise do Gréfico de Pareto, foi confirmgde os trés tipos de erros que
compde o indicador analisado foram significativesapo ndo cumprimento da meta, nao
podendo ser utilizado o conceito 80/20 conjetuaatoVilfredo Pareto.

Logo, as acdes que porventura serdo confecciondeastao atingir os trés tipos de

erros diretamente, pois ndo serao priorizados gpegans tipos de erros, mas sim todos.
4.3 - Plano — Analise do Processo
Para se dar inicio a terceira etapa da fase Plamoutilizada a ferramenta

Brainstorming, onde se reuniram os lideres dosistgusetores: Logistica, Tecnologia da
Informacao, RH, Treinamento, Qualidade, Comprasmeza. A finalidade dessa reuniéo foi
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identificar a falha no processo, que esta ocastmam ndo cumprimento da meta do
indicador.

Apos a “Tempestade de Ideias” foi observado queimcipal motivo para 0 nao
atingimento da meta desse indicador foi que o paIede carregamento estava sendo
realizado de maneira bastante manual, onde o fuéémresponsavel por ele identificava os
produtos um a um no estoque, preenchendo manua@meatatério.

Por isso, os gestores decidiram que a implantagdora ferramenta computacional
ja disponivel no mercado, teria um grande potergaad reduzir o indicador problematico.
Através dessa ferramenta, todos os pedidos e akitpso seriam identificados através de
codigos de barras e quando o profissional respehg@lo carregamento apontar a leitora
para o pedido de vendas e apOs apontar para unddofgoduto, automaticamente sera
exibida uma mensagem na leitora dando o aval oupa&® que determinado produto seja
embarcado no veiculo transportador, o que podarandir de maneira consideravel o
percentual de erros de carregamento.

A intencdo da empresa é diminuir de forma eficaprblemas ocorridos com o
formato manual, dando mais agilidade e confialdledao processo de carregamento que esta
englobado no setor logistico da empresa, evitasdiomaas devolug¢des por erro do produto
entregue, pagamento de frete de retorno de prodateegado errado, retrabalho nas
contagens do armazéem, insatisfagéo do cliente goraséacéo do servico.

Os lotes serdo cadastrados para os produtos asabadispostos em cada bloco
identificado com um caddigo de barras do bloco cpnm@madamente 50 unidade do produto,
cada produto ter& um endereco, local com uma ngderaefinida para facilitar a
localizacdo. Esse cddigo de barras vai trazernméigbes como identificacdo do produto, lote
data de fabricacéo e validade do lote.

O modelo abaixo é o exemplo de cédigo de sequéleclate definido no processo,
para minimizar custos ele foi definido para setof@iom impressédo a laser em papel A4
normal, sera colado com fita adesiva e ao fim dmdlque faz parte do lote podera ser
descartado, sendo enviado juntamente com os pdutcaté mesmo descartado em lixo

apropriado.
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Modelo de CSL criado
Controle Sequencial de Lotes

gooooooooooonn
FOOO0O0XXXXAE - PRODUTO 65 30KG

LOTE: 000-33¥¥

Fabricacac: 01/01/18 validade: 21/12/19

Fonte: arquivo da empresa estudada

O modelo acima mostra a etiqueta que deve sera@adcada bloco de produto,
com indicagcbes que o identifiquem. O mesmo foidriaom base na codificacdo de barras
EAN (European Article Numberfjue no Brasil € conhecido como o famoso codiggadias.

Nesse modelo de codificacdo o niUmero logo abaixmdd@o foi traduzido em EAN
e traz um numero sequencial que comeca com 00000008 sera usado até que o modelo
nao mais comporte as numeracoes.

Em seguida ainda na figura 3 temos o cédigo doyteoglue € definido pela empresa
seguido pelo nome ou descrigdo do item que estabforo.

Seguindo, vemos a indicacao de lote do produtotasdie fabricacdo e validade.
Vale lembrar que essas informacgdes sao utilizapgesas para identificar o item e bloco, e
nao serdo enviadas para o cliente, sendo que nalagein dos produtos, a empresa segue
todas as normas legais que atendem a legislacéiteleano que diz respeito a informacdes
aos clientes.

Automaticamente a partir da leitura desse codigbateas, a empresa passa a ter a
oportunidade de acompanhamento em tempo real degeanento, enderecamento real do
produto com local da coleta, lote indicado paraditiade, direcionamento da producéo para
producao de produtos faltantes.

Por fim o projeto permite acompanhar a carga pocepeguais de carregamento, por
produtos carregados e ter um plano geral de pre@pedo carregamento do dia ou periodo
desejado. Foi definido um novo formato de relatésendo abandonado o formato da figura

2, tendo como novo modelo o exemplo abaixo:



Modelo de romaneio de pedido elaborado
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Para a implantacdo dessa ferramenta, alguns prabldoram previstos pelos
gestores. E é nessa hora que foi utilizada mais impartante ferramenta da qualidade, o
Grafico de Ishikawa ou Diagrama de Causa e Efe@atapém conhecido como Diagrama de
Espinha de Peixe. Ele mostra de maneira panorémsipassiveis problemas que puderam ser

encontrados em todo esse processo de implantacéo.

Diagrama de causa e efeito

E MAQUINA j E MATERIAIS J E METODO j

Auséncia de treinamento

Auséncia de computadores ca-

pazes de rodar a ferramenta para o uso da ferramenta

Auséncia de licitagdes para a

compra de pegas repositoras Auséncia de procedimentos

logisticos para o uso da
ferramenta

Auséncia da ferramenta das leitoras

automatizada

IMPLANTACAO

DE FERRAMENTA
AUTOMATIZADA

Auséncia de coleta
seletiva do lixo para o Mo de obra desqualificada
descarte das baterias para o uso e manuseio da

das leitoras ferramenta

‘Auséncia de relatérios capazes
de acompanhar a eficacia da
ferramenta

[ veoaweiente ] [ wAopeosra ] [ meboas )

Fonte: Elaborado pelo autor

Apds o Diagrama de causa e efeito, foi possivesgaguir para a uUltima etapa da

fase Plano do Ciclo PDCA, que consiste na confedogaano de acao.

4.4 - Plano — Plano de acéo

Na ultima etapa da fase Plano foi montado o Pla@oAddo. Tal plano sera
confeccionado utilizando a ferramenta 5W2H, outrpdrtante ferramenta da qualidade. Nela
constaram de forma detalhada, todas as medidafogue adotadas para a normalizacdo do

indicador problematico.



Plano de acao utilizando o 5W2H

PLANO DE ACAO 5W2H
WHAT WHO WHY WHEN WHERE HOW HOW MUCH
o o QUANTO VAI
O QUE QUEM POR QUE QUANDO ONDE COMO CUSTAR
Auséncia de leitoras capazes de Altamir P_ara que compre 5 De 01a04/04  |Compras Comprando 5 leitoras de R$ 29.500,00
rodar a ferramenta leitoras alta performance
Ausenuf’:l de ferramenta Altamir Para que compre a De 04 a 06/04  |Compras Comprar a ferramenta R$ 3.700,00
automatizada ferramenta
Realizar ordens de
Auséncia del pedidos de compra de 3030 Para que compre as De 04206/04  |Compras pedidos para as RS 0,00
pecas repositoras para as leitoras pecas compras das pegas
repositoras

Auséncia de treinamento especifico Luciana Parg ca’placnar 0s De 01210/04 |Treinamento Cap'.acn’ar 0s RS$ 900,00
para uso da ferramenta funcionarios funcionarios
Auséncia de procedimentos Para a implantagao de Implantar novo

P 1 Vitor  [procedimentos De 01 a 10/04  |Logistica procedimentos para R$ 0,00)
logisticos para o uso da ferramenta JAT

compétiveis suportar a ferramenta
Auséncia de coleta seletiva do lixo Thamiri [Para a implantagéo de Implantar coleta seletiva
para o descarte das baterias das pantag De 01 a 05/04 |Limpeza P R$ 1.200,00
. coleta seletiva de lixo
leitoras
. ) Para a contratacéo de x
Méo de obra dgsquallﬁcada para o Thais  lfuncionarios De 01 a 10/04 RH Contlratar mao de obra R$ 0.00
uso e manuseio da ferramenta ; qualificada
capacitados

Aus_enua d? Te'a“’""s capazes de Fabio Para'a_ elaboragdo de De 01 a04/04 [T Criar novos relat6rios R$ 0,00
aferir a eficécia da ferramenta relatérios

Fonte: Elaborado pelo autor
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As ac0Oes planejadas no Plano de Acéo foram exeutedproxima fase do Ciclo PDCA.
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5 — As Fases Execucao, Verificagdo e Agao, aplgcadandicador % de erro

ApoOs todas as analises da fase Plano, que culminara um Plano de Acao

detalhado, ocorre o inicio das demais fases.

5.1 — Do (Execucgéao)

Nessa segunda etapa do Ciclo PDCA, todas as aeSeswblvidas na fase anterior
foram colocadas em prética. E considerada umarfigisia, pois todas as a¢des devem seguir
de forma exata o que foi planejado, ou seja, cadalos responsaveis pelas acdes precisa

executa-las respeitando os prazos pré-estabelecidos
5.2 — Check (Verificagéo)

Apos a fase de Execucdo, o ciclo pula para a fegairge, que se constitui em
verificar se os resultados obtidos, com relacamedidas adotadas no Plano de Acéo, foram
satisfatorios. Essa verificacdo serd feita acréando ao gréfico de identificacdo do

problema os dados referentes ao més de abril.

Acompanhamento do Indicador % EC

Realizado % Erro de Carregamento X Meta

80 7.2
' 7.0

6,8 e
7.0 — -
6.0
-]
s
g 5.0
g s
&
g a0
3
o
T 30
E_ 2,0 2,0 2,0 20
® 20 [ 5 Tt T
N 15
1.0
PDCA
0.0
JANEIRO FEVEREIRO MARCO ABRIL
—+— REALIZADO 6.8 7.2 7.0 15
—B— META 2,0 2,0 2,0 2,0

Fonte: Elaborado pelo autor
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Analisando o grafico de verificacao, foi percebipiee o Plano de Agéo desenvolvido
foi eficaz para a solugdo do problema, pois apéasexecucdo, o indicador que até entdo se
encontrava fora dos limites da meta estipulada aes® normalizar, ficando inclusive 0,5
pontos percentuais abaixo da meta. Caso o resuitase sido contrario ao almejado, todo
o Ciclo PDCA deveria ser reiniciado.

5.3 — Action (Acéo)
Seguinte a fase de Verificacao, foi iniciada a fas@&o, que consiste em padronizar

as medidas adotadas, que puderam, por exemplmmzalr e instalar o sistema automatizado
de carregamento, em todas as filiais da organizacao
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Conclusobes

O trabalho presente teve como foco verificar quahportancia que a ferramenta
adotada, o PDCA, teria no tratamento das melhaltaprocesso de carregamento, assim
como na mudancga para uma suposta ferramenta qesgeuttazer beneficio ao processo de
carga na empresa, onde se mostrou também nesseficazo

Trouxe para 0 processo mais solidez, proporcionaatisfacdo dos clientes internos
e externos a empresa, na prevencao de erros, cedadalhas tanto no processo de mudanca
quanto no processo de carga.

Incrementou os procedimentos com ganhos reais delutwvidade e uma
assertividade maior nos procedimentos.

A implantacao dos leitores de cédigo de barrasraogsso de carregamento permitiu
verificar que apds a implantacdo que hoje funcedorma integral, o processo tem maior
controle, com variabilidade e perdas menores,afdd um nivel de servigo maior.

Juntamente com o PDCA que pode ser adotado poresagpmue pretendam se
desenvolver na intencdo de atingir metas cada vas oesafiadoras, também se fazem
necessarias outras ferramentas que foram abordadeasbalho.

Para atingimento desses objetivos, varios instrtmsamportantes foram utilizados.
Como ferramentas da qualidade, dispositivos eleodnde coleta de dados, computadores
mais avancados, mao de obra qualificada, treinamaétm de manter uma equipe focada e
psicologicamente motivada.

Quanto ao que diz respeito as ferramentas da qaeljchdo se pode deixar de frisar
sua importancia em todo o processo, na coleta fdemacdo de forma organizada, no
processamento das informacdes colhidas, na tomadiecdsao e elaboracdo do plano de
acdo. Nada que foi proposto ao inicio das analipesleria ser concluido sem essas
ferramentas, dessa forma sendo tdo importanteglicagio, como o proprio método PDCA.

Quando uma empresa investe em entender seus pesbéesuas necessidades mais
fortes, tende-se a fortalecer a marca, se sokdifio mercado e ter uma imagem institucional
cada vez mais importante no cenario a que participa

E sempre importante frisar que o crescimento devessstentado, e por isso, um
bom planejamento tanto de processo como finanpeide facilitar a transicdo de processos,
como garantir o minimo de entraves no caminho gu& gercorrido durante o processo de

melhoria.
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Por fim entende-se que o PDCA quando implantadonoagie em grandes ou em
peguenas empresas, mostra-se eficaz na melhopidessos, melhorando o rendimento nas
operacdes, e transformando uma culta empresarial ppaeria estar causando perdas,
tornando-a mais saudavel e garantindo com que @jangnto dos funcionarios seja
aproveitado da melhor forma, e como processo aomtitnacando novos rumos na busca de
novas oportunidades.
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