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Resumo: O presente trabalho teve como objetivo a aplicacdo da ferramenta de gestdo de
projeto para gestdo da qualidade - MASP+PDCA, aliada a utilizacdo de ferramentas da
qualidade que foram utilizadas durante todo o desenvolvimento deste estudo para
levantamento, identificacdo de problemas, priorizacdo de causas, planejamento de acdes. O
estudo foi realizado em uma Startup com aproximadamente dois anos de existéncia no
mercado, que atua na producao de PANC:s liofilizadas. Toda a investigacéo se deu relacionado
ao setor de processamento, visando a melhoria do processo. A partir da utilizacéo do plano de
gestdo da qualidade, foi possivel mapear o fluxo do processo e criar ferramentas de
investigacao (Folha de verificagao) para futuro controle e monitoramento de dados. O estudo
apresenta proposicfes futuras, visando completar o ciclo metodoldgico proposto pelas
ferramentas de gestéo, ou seja, para o controle e monitoramento, assim como para verificacéo
da eficiéncia e eficacia das ferramentas propostas neste estudo de caso.
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1. Introducéo

O PDCA, cujo lema é atingir resultados através de acdes corretivas em problemas encontrados
dentro da organizacdo se mescla com o0 MASP (Método de Analise e Solucdo de Problemas),
gue tem como finalidade apresentar relatdrios de analise que auxiliam nas tomadas de decisao
para resolucao de problemas e configuram um dos métodos de gestdo da qualidade (BASTOS,
2016). Ambas as metodologias de gestdo podem ser aplicadas a projetos de melhoria, seja na
qualidade de produtos, servigos ou processos, a fim de identificar problemas, analisar causas,
executar acoes, verificar e corrigir, assim como padronizar de forma geral um processo ou linha
de producéo.

A preocupacao relacionada ao quesito garantia de qualidade ndo segue apenas sendo das
grandes empresas, as startups, caracterizadas por trazerem produtos e servigos inovadores
baseados em tecnologia, ganharam espaco no mercado como indica Rischioni et al. (2020). No
entanto, por serem um novo empreendimento requerem melhorias em seus processos, sendo a
qualidade de produtos ou processos uma forte estratégia competitiva.

Nessa perspectiva, foi utilizado como estudo de caso a Startup X, no setor de
processamento de Plantas Alimenticias Ndo Convencionais (PANCs), onde buscou-se a partir
das metodologias de Gestdo da Qualidade e do sistema de gestdio MASP+PDCA, melhorias
para desenvolvimento da organizacdo. A partir de métodos e ferramentas que auxiliam nesse
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processo, o sistema pode ser capaz de identificar entraves nesse setor, bem como elaborar um
plano de acdo para apontamento de solucdes eficazes.
2. Referencial Teorico

2.1 Processamento de PANCs

O termo PANCs ¢ definido por Souza et al. (2019), como sendo todas as plantas que
possuem uma ou mais partes comestiveis, sendo elas espontaneas ou cultivadas, nativas ou
exoticas que ndo estdo incluidas em nosso cardapio cotidiano. A procura por hortalicas PANCs,
como jambu, chicoria e taioba, vem crescendo no mercado gastronémico, de acordo com dados
da EMBRAPA (2021). Uma das formas de utilizacdo dessas plantas é em seu formato em pg,
obtido através do processo de liofilizacdo, que segundo Oliveira (2021), preserva suas
caracteristicas sensoriais e nutricionais, oferecendo também aos consumidores praticidade e
inovacdo na hora de servir.

2.2 Ciclo PDCA

Para Soares (2022), o ciclo PDCA ¢ uma ferramenta de melhoria continua que auxilia no
gerenciamento de processos. Seu objetivo é identificar problemas e propor solucdes para
aprimorar e agilizar os processos de uma organizagédo, e consiste em quatro fases essenciais:
Planejar (Plan), Executar (Do), Verificar (Check) e Agir (Act). Primeiro, as metas sao
planejadas e as ferramentas e metodologias sdo estabelecidas. Em seguida, as a¢0es planejadas
sdo executadas e as pessoas envolvidas sdo treinadas. A etapa de verificagcdo compara o que
esta sendo executado com o planejamento e verifica se 0s resultados propostos estdo sendo
alcancados e, por fim, a etapa de acdo implica em a¢des corretivas ou padronizacao do processo,
dependendo dos resultados alcangados.

2.3 MASP (Método de Analise e Solucéo de Problemas)

Outro método essencial para melhoria de gerenciamento de uma empresa é 0 MASP, que
para Braga e Borges (2019) é uma metodologia de correcdo de problemas através de analises
dividida na seguinte ordem: identificacdo, observacdo e analise do problema, elaboracdo do
plano de acdo, acdo, verificacdo da acdo, padronizacado e conclusao. Este sistema é muitas vezes
mencionado como uma sedimentacdo do ciclo PDCA.

2.4 MASP + PDCA

Conforme Longaray et al. (2017), o uso da metodologia MASP dentro do ciclo PDCA
garante uma abordagem ldgica para a resolucao dos problemas, os quais véo ser solucionados
através das etapas que avaliam as causas do problema e otimizam o tempo de solucéo.

CICLO ETAPAS DO MASP METAS
1. Identificacdo do Problema | Definir cada problema e entender sua importancia
5 2. Observagdo Investigar caracteristicas especificas do problema
3. Analise das causas Descobrir causas basicas
4. Plano de acdo Plano para bloquear causas basicas
D 5. Execucdo Bloquear causas basicas
c 6. Verificagio ;/gtrgggazr se o bloqueio foi feito, caso contrério retornar para
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CICLO ETAPAS DO MASP METAS

1. Identificacdo do Problema | Definir cada problema e entender sua importancia

5 2. Observagéao Investigar caracteristicas especificas do problema
3. Analise das causas Descobrir causas basicas
4. Plano de acdo Plano para bloquear causas basicas
7. Padronizacéo Definir contra a recorréncia do problema

A

Gravacao de todo o processo de resolucéo do problema para
o futuro

Quadro 1: Resumo do sistema MASP+PDCA
Fonte: Adaptado de Longaray et al., 2017.

8. Conclusao

2.5 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade s&o instrumentos que auxiliam na manutencéo do sistema de
gestdo da qualidade e no desenvolvimento do fator qualidade. Elas sdo usadas para apoiar a
tomada de deciséo e a solucdo de problemas. (PEZZATTO et al., 2018)

a) Matriz GUT: Barros (2022), identifica a matriz GUT sendo uma ferramenta da
qualidade que auxilia na andlise e classificacdo de problemas em concordancia com sua
prioridade em relacdo a tomada de decisdo. Os problemas sdo priorizados com base em trés
parametros: Gravidade (G), Urgéncia (U) e Tendéncia (T). Cada parametro é avaliado em uma
escalade 1 a5 e o resultado final é calculado multiplicando-se os valores de G, U e T, conforme
mostrado no Quadro 2.

Pontos Gravidade (G) Urgéncia (U) Tendéncia (T)
1 Sem gravidade Sem urgéncia Sem tendéncia de piorar
2 Pouco grave Pouco urgente Piorar em longo prazo
3 Grave Urgente Piorar em médio prazo
4 Muito grave Muito urgente Piorar em curto prazo
5 Extremamente grave Extremamente urgente Agravar rapido

Quadro 2: Matriz GUT
Fonte: Adaptado de Barros, 2022.

b) Diagrama de Ishikawa: O diagrama de Ishikawa ou diagrama de causa e efeito, mostra
a relagdo entre um problema e as possiveis causas que contribuem para sua existéncia. A partir
da andlise dessas causas, é possivel propor acdes corretivas para solucionar o problema. O
diagrama classifica as causas de acordo com 0s 6 Ms da cadeia produtiva: medi¢do, materiais,
méo de obra, maquinas, métodos e meio ambiente (LOBO, 2020).
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subcausas subcausas subca\
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subcausas subcausas subcausas/

Maquina Medicao Meio Ambiente

Figura 1: Diagrama de Ishikawa
Fonte: Adaptado de Lobo, 2020

c) Grafico de Pareto: O Grafico de Pareto ou diagrama de Pareto, é representado por um
gréafico de barras verticais (colunas), que possibilita organizar dados dispostos em percentual e
em ordem decrescente, podendo utilizar uma curva cumulativa. Por meio dele € possivel
identificar quais problemas devem ser resolvidos e a prioridade de resolu¢do, bem como
classificar as causas dos defeitos ou ndo conformidades por ordem de frequéncia. E uma técnica
utilizada sempre que ha a necessidade de conhecer a importancia relativa entre condicoes,
visando determinar o ponto de partida para a resolucao de problemas, analisar o progresso de
um processo e identificar a principal causa de um problema (PEZZATTO et al., 2018).

d) 5 porqués: Os cinco porqués é uma ferramenta que utiliza a técnica de realizar
questionamentos para encontrar a causa raiz do problema e dessa forma encontrar solugdes para
resolucdo do principio do problema (ALMEIDA et al., 2019).

e) 5SW2H: A ferramenta 5W2H é um checklist de atividades, prazos e responsabilidades
que permite organizar o processo de uma maneira mais objetiva e assim atingir as metas e
solugdes para os entraves encontrados. Souza et al. (2019), explica que a 5W2H ¢é uma
ferramenta geralmente utilizada como plano de agdo, definindo as agBes necessarias, 0
cronograma e prazos, os responsaveis de cada atividade, os recursos financeiros, assim como o
acompanhamento dos resultados, a partir de questionamentos sugeridos pela ferramenta: o
qué?; por qué?; quem?; onde?; quando?; como? e quanto?

f) Fluxograma: O fluxograma consiste em descrever e demonstrar um fluxo de processos
graficamente mediante a uma simbologia pré definida com o objetivo de concretizar o
entendimento da melhor maneira e de forma mais pratico, seja para analisar o sequenciamento
do processo, as func¢Bes e documentacdo necessérias, ou seja, de um produto final ou servico
prestado (LANDIVA, 2021). Algumas das simbologias utilizada é apresentada na figura
abaixo:
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Registro/ _
Processo Formulario Decisdo

Figura 2 - Simbologia do fluxograma.
Fonte: Adaptado de Landiva (2021)

g) Folhas de verificacdo: A folha de verificagdo, ou checklist conforme Ayres (2019),
permite identificar o objetivo da coleta dos dados, coletar os dados no periodo estabelecido,
organizar os dados durante a coleta, e facilitar posteriormente a anélise desses dados com uso
de outras ferramentas.

3. Método de Pesquisa

O presente estudo pode ser classificado como um estudo de caso, definido como método de
investigacdo que visa descrever as caracteristicas de um fenémeno, segundo Lukosevicius e
Guimarées (2018). A Associagdo Brasileira de Engenharia de Producdo (ABEPRO, 2022)
classifica a area de estudo, como “Gestdo da Qualidade” e que tem como propdsito aplicar o
método de gestdo MAS+PDCA para apontamento de melhorias, neste caso, em uma startup
que produz e comercializa PANCs liofilizadas. Para realizar o tratamento, manipulacdo e
analise dos dados, utilizou-se como as ferramentas da qualidade e o software de planilhas
eletronicas Microsoft Excel.

3.1 Caracterizacao da empresa

A Startup, fonte deste estudo, é uma agroindustria de ingredientes amazo6nicos, em que
cultivam plantas alimenticias ndo convencionais (PANCs) a fim de entregar através de seus
produtos saude e bem-estar por meio de tecnologia e sustentabilidade. A estrutura para
processamento foi implantada em um container 7x3, onde funciona o laboratério de
processamento de PANCs e a sala de reuni@es, e a area de manutencéo das maquinas. Desde a
sua implantacdo, a cerca de 2 anos, a empresa tem sua demanda crescendo a cada dia e com
isso 0 surgimento de diversos problemas, que dificultam a tomada de decisdo de seus gestores.

3.2 Métodos aplicados

O presente artigo teve como base a aplicacdo do metodo MASP+PDCA. Inicialmente,
para levantamento e informacdes acerca do funcionamento da empresa e apontamentos de
entraves (problemas) foi realizada brainstorming com a equipe dos setores de: processamento
de PANCs, comercial, CEO e de projeto. As etapas metodoldgicas do estudo seguem de acordo
com as etapas do MASP+PDCA, como apresenta o esquema a seguir:
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; —
1. Idanliﬁca;;én Definir o problema e entendar ;
do problerma sua Importancia Matriz GUT
_______._-—'—'_._._._-_
Investigar caracieristicas Diagrama de
2. Observagdo especificas do problema Is%ikawa
_______._,_.—-—'_'_'_-_
Identificar causas basicas do
3. Analise preblems; +  Grifico de Parato
-_-—._.—-—'_'_._.__

Plansjar a5 agbes de bloqueio 5
4 PlanodeAgdo —— 4 r.auf;a bdsica: = 5 Porqués

A
SW2H
~ Bloquear  causa hasica
5 Execucao especifica do problema;
_—— ___-_._._._,—--'—'_
Fluxograma
f. Verficagan
Folha de
_—— Verificagao

1. Padronizacao

f. Concluséo

ESQUEMA 1 - Procedimento metodoldgico e respectivas entregas
Fonte: os proprios autores (2023)

Apds, a equipe de projeto iniciou a organizagdo dos problemas relacionados ao setor de
producéo da startup, sendo o periodo de coleta de dados entre dezembro de 2022 a janeiro de
2023. Para priorizacdo dos problemas discutidos durante brainstorming foi utilizada a Matriz
GUT; o Diagrama de Ishikawa para levantamento das causas basicas do problema, cuja
observacéo se deu in loco. Para andlise e defini¢do da causa b&sica com mais impacto negativo
no problema, realizou-se uma pesquisa direcionada aos 7 (sete) colaboradores de interesse
direto na documentacao de dados, sendo o resultado apresentado no Diagrama de Pareto.

Na etapa 4 do PDCA+MASP, usou-se 0 5 Porqués com o objetivo de identificar quais as
acOes corretivas deveriam ser implantadas para que o problema fosse bloqueado. Em seguida
identificou-se as acOes e elaborou-se o plano de acdo com o auxilio da ferramenta 5W2H,
planejando dessa forma a acdo, o responsavel, o tempo, 0s custos e a duracdo de cada atividade.

4. Resultados e Discussdes

A partir dos recursos aplicados neste estudo, foram apontados os seguintes resultados para
melhoria continua do processamento de PANCs:
4.1. Identificacdo do problema

A equipe envolvida com o processo de PANCs enumerou-se 0s seguintes problemas,
relacionados ao setor de producéo, analisados conforme pardmetros da Matriz GUT, quadro 3
abaixo:

Problema G U T Total Prioridade

1 |Cancelamento de pedidos pelos clientes 4 4 4 64 20

2 |Falta de padrdo em todo o processo produtivo do produto final 3 3 4 36 50
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3 |Auséncia de documentagéo de dados do processo 4 4 5 80 1°
4 | Tempo de espera entre etapas do processo produtivo 2 2 2 8 6%
5 | Baixo estoque para atender altas demandas 2 2 2 8 6°b
6 |Auséncia de sistematizagdo no processamento das PANCs 4 4 3 48 4%
7 |Reclamacéo em relagéo ao prazo de entrega 3 4 4 48 4%
8 | Desperdicios de matéria prima no processo 2 2 2 8 6°c
9 | Falha de equipamento no setor de producéo 5 3 4 60 3°

Quadro 3 - Matriz GUT
Fonte: os proprios autores (2023)

Esta por sua vez, apontou como problema de maior gravidade, urgéncia e tendéncia o
item 3- Auséncia de documentacdo de dados do processo, tendo o produto dos parametros de
andlise igual a 80 e a prioridade 1 de investigacdo. Sendo assim, a devida aten¢do foi dada a
este problema, conforme etapas seguintes.

4.2 Observacédo e Andlise do problema

Nestas etapas o problema foi observado in loco a fim de investigar as caracteristicas
especificas e identificar as causas basicas como observado no diagrama de Ishikawa abaixo:

Auséncia de balango Ineficiéncia no registro
produtivo

Desorganizagao das

planilhas de registro
Falta de controle entre

dados de quantidade Falta de monitoramento
demandada e quantidade dos registros
produzida

Falta de utilizagéo de

Software de apoio Auséncia de

documentacéo de
dados do

Longo tempo de Falta de padronizagao procg::lacrpento
processamento no fluxo do processo S
Execucéo Treinamento insuficiente
ineficiente aos colaboradores

Nao conformidade do Auséncia de sistematizagéo no
processo processo

Diagrama 1 - Diagrama de Ishikawa
Fonte: os proprios autores (2023)

Neste foram mapeadas 4 causas, sendo: auséncia de balango produtivo, ineficiéncia no
registro, ndo conformidade do processo, e auséncia de sistematizagdo no processo. Para essas,
foram levantadas o total de 8 subcausas, das quais, seguem: falta de controle de dados,
desorganizacdo das planilhas de registro, falta de monitoramento dos registros, falta de
utilizacdo de software de apoio, auséncia de padronizacdo no fluxo do processo, treinamento
insuficiente aos colaboradores, longo tempo de processamento, e execucao ineficiente.

Tendo em vista como limitador o tempo de desenvolvimento do projeto, foi necessario a
aplicacdo do Diagrama de Pareto, e para sua constru¢do foi necessaria a participacdo dos
colaboradores que possuem interesse direto na documentacdo dos dados, sendo estes o CEO,
0s s0cios, 0 setor de processamento produtivo e o setor de P&D, totalizando de 7 pessoas.
Listadas as sub causas do problema, cada colaborador optou por aquela que identificou ser a
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mais impactante para ocasionar auséncia de documentacdo de dados do processamento das
PANCs. Os resultados da pesquisa sao apresentados no diagrama de Pareto a seguir:

Auséncia de documentacao de dados do processamento de PANC'S

7 100%
6 0
5 100% 80%
4 86% 60%
71%
3 40%
2
! b - o
0 [ I
Ineficiéncia no Auséncia de Auséncia de Nao
registro balango sistematizacao conformidade
produtive no processo do processo
SUBCAUSAS
== % ACUMULADA FREQUENCIA DE RESPOSTA

Gréfico 1: Resultados da pesquisa com colaboradores
Fonte: os proprios autores (2023)

Estabelecida a causa de maior impacto a “Ineficiéncia no registro” com apontamento de
43% entre os colaboradores, e que resolveria direta e indiretamente, na etapa de execucéo, o
maior nimero de sub causas do problema, se tem esta definida como prioridade de acéo.

4.3 Plano de Ac¢ao
O quadro a seguir apresenta as justificativas das subcausas da causa raiz do problema,
buscando direcionar futuramente para as a¢fes que devem ser planejadas e programadas no
S5W2H:

Problema: Auséncia de documentacao de dados do processamento PANCs

Causa raiz
Sub Causas Por qué? Por qué?
Desorganizacao das planilhas de[Ndo h& planilhas adequadas|Falta de planejamento para
controle para o controle de dados documentacdo de dados
Ineficiéntcia e N4o houve identificacdo de
PO Iralta de Monitoramento nos : pontos criticos de controle
reqistros Falta de registro de dados
9 Falta de cultura de registro
de dados
Eggﬁ)ugao efetiva de software de Falta de treinamento .

Quadro 4: Aplicacdo dos 5 porqués
Fonte: os proprios autores (2023)

A utilizacdo desta ferramenta nesta etapa do estudo é importante para entender 0s porqués
de cada ocorréncia e assim, ter mais clareza em relagéo as agdes que podem ser sugeridas no
plano de acdo, propondo agdes mais eficazes e que possam aportar todas as caréncias ou
excessos de processos, documentos e outros, identificadas durante a analise das sub causas do
problema. Para a situacdo atual tem-se o direcionamento para as acGes no segundo
questionamento e até mesmo no primeiro. A partir dos pontos levantados na ferramenta “5
porqués”, tem-se 0 plano de acdo estruturado no 5W2H, com as seguintes a¢des planejadas:



EPAEP

X ENCONTRO PARAENSE DE ENGENHARIA DE PRODUCAO:

“Estratégias da Engenharia de Producao para o Desenvolvimento Sustentavel e Tecnoldgico na Amazonia”

10 a 12 de agosto de 2023

What? Why? Who? Where? When? How? o
much?
Realizar Para implementacéo Equipe de De Brainstorming +
planejamento de registro e quip .~ 112/01/2023 | Levantamento dos .
. projeto + | Sala de reunido o 18 dias
para registro de | controle de dados P&D a pontos criticos de
dados da producéo 30/01/2023 controle.
Organizar Ir_nportar_1te para a . Laboratério de |01/02/2023 Identificar e criar
sistematizacdo da | Equipe de ferramentas .
ferramentas de documentacio de roieto Processamento a adequadas para o 4 dias
coleta de dados ¢ pro] das PANCs | 04/02/2023 | 8€€quacas para
dados na empresa setor de producéo
Para avaliacdo de
Controlar e desempenho no Responsavel Laboratério de . Gréficos de
- setor de producéo e pelo A partir de e .
monitorar 0s dar subsidios 10CESSO Processamento 04/02/2023 controle, graficos | Continuo
dados coletados " P . das PANCs de disperséo;
tomada de decisdo | produtivo
na empresa
- Treinamento para
Automatizagéo para . - .
- Equipe de | Laboratdrio de . as equipes da
Utilizar o controle e . A partir de x
. apoio do | Processamento producdo, P&D, e | R$3000,00
software monitoramento dos 18/02/2023 x
software das PANCs Gestédo da
dados coletados
Empresa

Quadro 5: 5W2H- Planejamento de a¢des do projeto

4.4 Execucao

Fonte: os proprios autores (2023)

Para mapeamento dos pontos criticos de controle do processamento considerou-se
primeiramente o fluxograma do processo apresentado pela empresa. Do modelo apresentado
pela empresa, tem-se 3 etapas e 11 subetapas, onde foram identificadas inconformidades com
0 modelo padronizado de um fluxograma. Do modelo segue:

]

Recepe¢ao

732,75 kg

Molhado

Intermediario

Etapa seca

Lavagem

595,15 kg

1.255 min

44,56 kg

Trituraciao

*  Trituracao

_». Pesagem das
bandejas

. Montagem
das Bandejas

. Transporte das
bandejas

4 kg ‘

‘ 159 unid ‘

’ 10 min

_

*>  Pesagem

25g

-

Figura 3 - Etapas do processamento de PANCs existentes na empresa
Fonte: a empresa (2022)

Dada esta informacao a equipe de projeto identificou apds brainstorming e observagao in
loco a acdo “realizar planejamento para registro de dados” os pontos criticos de controle do
processamento de PANCSs:

a) Auséncia de padronizacdo nas unidades de peso para processamento (Kg, g, L), desde
a chegada no contéiner até a etapa de embalagem;
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b) Na etapa de lavagem e separacdo ndo ha registro do que deve ser descartado ou
aproveitado;

c) Na etapa de espera (refrigeracdo) apos lavagem (que néo é obrigatoria), ndo apresenta
organizacdo em relacdo ao tempo de refrigeracdo (espera) da PANC, enquanto esta aguarda
para seguir para as demais etapas;

d) Inconsisténcias de fluxo do processo entre o que foi informado pela empresa e o que
realmente ¢é seguido pelo executor das etapas de processamento.

e) Falta de identificacdo do responsavel que executa o processamento e suas respectivas
etapas, visto que por diversas vezes um ciclo completo é executado por mais de uma pessoa.

A partir disso, para a acdo de 2 do planejamento foram identificadas as ferramentas para
melhoria da qualidade no processo de PANCs da empresa em estudo. Como acdo de blogueio
nos pontos criticos foram sugeridas duas ferramentas: o fluxograma do processo e a Folha de
verificacdo. Para definir corretamente em quais etapas do processo devem ser coletados os
dados realizou-se a criacdo de um novo fluxograma baseado no modelo atual utilizado pela
empresa. No Fluxograma sugerido pela equipe de projeto foram consideradas 5 fases, 17
subetapas diretas e 4 indiretas dentro do processo, com pontos de tomadas de deciséo e insercédo
de documentos de registro e orientacdo para coleta de dados, que devem ser registrados na folha
de verificacdo sugerida pelos autores. Do fluxograma proposto tem-se:
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Figura 4 - Fluxograma proposto ao processamento de PANCs
Fonte: os proprios autores (2023)
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A folha de verificacdo sugerida contém os pontos de registro para futura analise, de forma
organizada, e conforme as etapas do processo, como mostra figura 5:
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TRITURACAQ
DATADEENTRADA | | DATADESADDA | [ woEBawDEms | | PESO TOTAL LIOFILIZADO
HORADEENTEADA | | HORADEsATDA | | PESO/BANDEIA |
RENDIMENTO POR BANDEJA
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Figura 5 — Folha de verificagdo sugerida
Fonte: os proprios autores (2023)

As ferramentas propostas foram apresentadas ao gestor da empresa e bem aceita pela
equipe envolvida. As demais acdes propostas no plano de acdo ndo foram executadas neste
projeto, que apresentou fatores limitadores para tal. Assim sendo, sdo recomendadas para futura
execucdo a etapa de Implantacdo e Acdo, a partir das ferramentas propostas.

5. Considerac0es Finais

O presente artigo teve como objetivo demonstrar a aplicabilidade do método de gestdo da
qualidade MASP + PDCA com a insercao das ferramentas da qualidade por meio de um estudo
de caso em uma Startup. A partir das aplicacdes das ferramentas de qualidade foi elaborado um
planejamento que visou solugcdes de melhoria para o problema de maior impacto no
processamento das PANCSs, a ineficiéncia no registro, neste caso.

Como fatores limitadores para aplicabilidade de todo o ciclo MASP + PDCA, a equipe de
projeto identificou pontos como: o tempo disponivel para executar e monitorar as acoes
planejadas; e a gestdo dos stakeholders, que por sua vez dificultou o desenvolvimento do
projeto. Mesmo apds serem apresentados 0s objetivos do estudo, um dos stakeholders
direcionava as proposi¢des para outra linha de raciocinio e com isso acabou influenciando
outros, demandando assim tempo para contornar tal situacdo, sendo a equipe enfatica sobre a
importancia do projeto seguir as etapas conforme o planejamento do MASP+PDCA.

Dessa maneira, mesmo com as limitacGes listadas acima conclui-se que as agdes propostas
foram aplicadas, conforme horizonte de planejamento do 5W2H, aportando até a metade da
etapa de execucdo do ciclo MASP+PDCA e alcancando assim o objetivo proposto do trabalho,



@ X ENCONTRO PARAENSE DE ENGENHARIA DE PRODU(;AO:
“Estratégias da Engenharia de Producao para o Desenvolvimento Sustentavel e Tecnoldgico na Amazonia”
EPAEP 10 a 12 de agosto de 2023

ou seja, atribuicdo da metodologia proposta pelo MASP+PDCA para melhorias da qualidade
do processo para a organizacao.

Além disso, com a aplicacdo total das acBes propostas neste estudo, ha a possibilidade futura
de criar indicadores (KPI’s) capazes de auxiliar na tomada de decisdo da gestao referente ao
setor de produgdo da empresa, a partir do monitoramento e controle que poderd verificar
possiveis falhas no processo e propor acdes preventivas e corretivas ao longo do mesmo.
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