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AREA: 4. ENGENHARIA DA QUALIDADE
SUBAREA: 4.2 - PLANEJAMENTO E CONTROLE DA QUALIDADE

RESUMO: ESTE TRABALHO DESCREVE A APLICACAO DO PDCA E SDCA NO
REDESENHO DE PROCESSOS CRITICOS, EM UMA EMPRESA DE MATERIAIS PARA
SUBSTRATOS CERAMICOS, BUSCANDO MELHORAR A EFICIENCIA E QUALIDADE
DOS PROCESSOS. A ANALISE INICIAL IDENTIFICOU INEFICIENCIAS E
OPORTUNIDADES DE MELHORIA, QUE FORAM TRATADAS A PARTIR DE ALGUMAS
FERRAMENTAS DE GESTAO (MATRIZ DE DESCONEXOES, DIAGRAMAS DE ESCOPO E
INTERFACE, E FLUXOGRAMAS). O PLANO DE ACAO, PROVENIENTE DO PDCA
(PLANEJAR- EXECUTAR-VERIFICAR-AGIR, DO INGLES: PLAN - DO - CHECK — ACT)
DEFINIU METAS, ESTABELECEU METRICAS E MODIFICOU PROCEDIMENTOS
OPERACIONAIS. O PROCESSO FOI MONITORADO (CHECK) E AJUSTES FORAM
FEITOS (ACT) COM BASE NOS RESULTADOS. O SDCA (PADRONIZAR-EXECUTAR-
VERIFICAR-AGIR, DO INGLES: STANDART — DO — CHECK - ACTION) FOI APLICADO
PARA GARANTIR ESTABILIDADE, PADRONIZACAO E QUALIDADE CONTINUA. APOS A
IMPLEMENTACAO DAS FERRAMENTAS DE ANALISE E ACOMPANHAMENTO, OS
RESULTADOS FORAM POSITIVOS, INCLUINDO A PADRONIZACAO DO CONTROLE DE
MATERIAS PRIMAS NO SISTEMA UTILIZADO, MELHOR APROVEITAMENTO DE TEMPO
DO PCP (PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO), DIMINUICAO DA
PROBABILIDADE DE ERRO NOS LANCAMENTOS E UMA MAIOR AGILIDADE E
CONFIABILIDADE DO PROCESSO. A APLICACAO DESSAS METODOLOGIAS
CONTRIBUIU PARA A COMPETITIVIDADE E SUCESSO DA EMPRESA, QUE HOJE E
LIDER NA PRODUCAO DE MATERIAIS PARA APLICACOES EM SUBSTANCIAS
CERAMICAS.

PALAVRAS-CHAVES: REDESENHO DE PROCESSOS; OPORTUNIDADES DE
MELHORIA; FERRAMENTAS DE GESTAO; PDCA; SDCA.
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PDCA AND SDCA APPLIED IN A PROCESS
REDESIGN OF A MULTINATIONAL SPECIALIST
IN THE PRODUCTION OF CERAMIC MATERIALS

ABSTRACT: THIS WORK DESCRIBES THE APPLICATION OF PDCA AND SDCA IN THE
REDESIGN OF CRITICAL PROCESSES, IN A COMPANY MATERIALS FOR CERAMIC
SUBSTRATES, SEEKING TO IMPROVE THE EFFICIENCY AND QUALITY OF THE
PROCESSES. THE INITIAL ANALYSIS IDENTIFIED INEFICIENCIES AND
OPPORTUNITIES FOR IMPROVEMENT, WHICH WERE ADDRESSED USING SOME
MANAGEMENT TOOLS (DISCONNECTION MATRIX, SCOPE AND INTERFACE
DIAGRAMS, AND FLOW CHARTS). THE ACTION PLAN, COMING FROM THE PDCA
(PLAN-EXECUTE-CHECK-ACT, FROM ENGLISH: PLAN - DO - CHECK — ACT) DEFINED
GOALS, ESTABLISHED METRICS AND CHANGED OPERATING PROCEDURES. THE
PROCESS WAS MONITORED (CHECK) AND ADJUSTMENTS WERE MADE (ACT) BASED
ON THE RESULTS. SDCA (STANDARDIZE-EXECUTE-CHECK-ACT, FROM ENGLISH:
STANDART — DO — CHECK - ACTION) WAS APPLIED TO GUARANTEE STABILITY,
STANDARDIZATION AND CONTINUOUS QUALITY. AFTER THE IMPLEMENTATION OF
THE ANALYSIS AND MONITORING TOOLS, THE RESULTS WERE POSITIVE,
INCLUDING THE STANDARDIZATION OF THE CONTROL OF RAW MATERIALS IN THE
SYSTEM USED, BETTER USE OF PCP TIME (PRODUCTION PLANNING AND CONTROL),
DECREASE IN THE LIKELIHOOD OF ERROR IN LAUNCHES AND A GREATER AGILITY
AND  RELIABILITY OF THE PROCESS. THE APPLICATION OF THESE
METHODOLOGIES CONTRIBUTED TO THE COMPETITIVENESS AND SUCCESS OF
THE COMPANY, WHICH IS TODAY A LEADER IN THE PRODUCTION OF MATERIALS
FOR APPLICATIONS IN CERAMIC SUBSTANCES.

KEYWORDS: PROCESS REDESIGN; OPPORTUNITIES FOR IMPROVEMENT;
MANAGEMENT TOOLS; PDCA; SDCA.
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1. INTRODUCAO

Souza e Voss (2002) abordam que as empresas buscam criar propositos direcionados
aos sistemas de melhoria continua, como por exemplo, o aperfeigoamento dos proprios sistemas
produtivos, buscando desenvolver produtos e servigos de qualidade a um baixo custo com o
objetivo de tornéa-los competitivos e sobreviventes no mercado.

Uma das ferramentas utilizada no aperfeigoamento dos proprios sistemas produtivos é
o PDCA. O propésito do ciclo PDCA ¢ supervisionar processos e produzir resultados precisos
nas diversas atividades das organizagdes (SLACK et al., 2009). Essa metodologia visa melhorar
continuamente os processos ¢ a qualidade, garantindo um ciclo de melhoria continua nas
organizagdes.

Para realizar esse trabalho, foi realizada uma pesquisa bibliografica com base em
materiais relacionados as ferramentas de Redesenho de Processo, PDCA e SDCA. A partir das
ferramentas estudadas, foi desenvolvido um estudo de caso, onde foi avaliado a possibilidade
de aplica¢do dos métodos citados em uma empresa produtora de materiais para aplicagdo em
substancias ceramicas, com o proposito de otimizar e padronizar os processos, viu-se a
necessidade de consolidar e amadurecer a gestdao, focada na linha de produgao, comunicagao
entre as areas internas e externas e geréncia das filiais.

A operacdo da empresa de materiais cerdmicos ocorre em um formato de atacado,
atuando na Italia, Espanha, Indonésia, Estados Unidos, [ndia e Brasil. Os pedidos podem ser
feitos pelo site ou entdo com representantes comerciais. No que se refere a empresa de
consultoria, que esta auxiliando a organizagdo em questdo, ela oferece servicos de otimizacao

de processos e capacitagdo da equipe.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 PDCA

O ciclo PDCA ¢ um método de gestao aplicavel a empresas de todos os portes e areas
de atuagdo. Os quatro passos do PDCA, utilizados para implementar melhorias em processos €
produtos, sdo ilustrados na Figura 1. Segundo Deming (1993), o ciclo PDCA ¢ um método
eficaz para promover a melhoria continua e a aprendizagem organizacional. Ele destaca a
importancia do pensamento sistémico, da coleta de dados e da analise criteriosa para obter
resultados sustentaveis. Ja Juran (1992) ressalta a necessidade de envolver todos os niveis da
organizac¢do no processo de melhoria continua, garantindo que todos compreendam seus papéis

e responsabilidades.
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FIGURA 1 - Ciclo PDCA.
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Fonte: Slack et al. (2009).

2.2 SDCA

O ciclo SDCA (Standardize - Do - Check — Act) € uma variac¢ao do ciclo PDCA, com
foco na padronizagdo de processos, seu propdsito ¢ estabelecer padrdes para os processos,
realizar as atividades conforme esses padroes, verificar sua eficacia e, se necessario, agir para
ajustar os padrdes ou melhorar os processos. A padronizacdo ¢ um elemento-chave. Shingo
(1996) argumenta que a padronizagdo eficaz ¢ fundamental para alcangar a estabilidade e a
previsibilidade dos processos. Ele defende a criagdo de padrdes claros e a capacitagao dos
funcionarios para seguir esses padroes rigorosamente. De acordo com Moreira (2003), deve-se
empregar um novo ciclo chamado por padronizagdo objetivando manter os resultados obtidos.

A distingdo entre o ciclo PDCA e o ciclo SDCA reside na substitui¢do das iniciais, onde
o “P" (Planejar) ¢ substituido pelo "S" (Padrao). Nesse contexto, o termo "padrao" denota a
meta desejada a ser alcangada, e o Procedimento Operacional Padrao (POP) assume o papel de
planejamento. O ciclo SDCA se diferencia do ciclo PDCA principalmente na primeira fase,
pois o ciclo SDCA evolui a partir do ciclo PDCA, ap6s a execu¢do do planejamento e a
verificacao de resultados satisfatorios. Nessa evolugdo, ocorre a padronizacdo do método, da
medida ou do caminho a ser seguido para manter as metas. De acordo com Campos (2004), o

ciclo PDCA age como um modificador do ciclo SDCA, elevando seu nivel de desempenho.
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2.3 Redesenho de Processo

O redesenho de processos ¢ uma abordagem estratégica adotada por empresas para
melhorar a eficiéncia, eficacia e qualidade de suas operagdes. Essa pratica busca analisar e
reestruturar 0s processos existentes, com o objetivo de eliminar atividades desnecessarias,
reduzir erros, minimizar tempos de espera e otimizar o fluxo de trabalho.

Uma das abordagens amplamente utilizadas para o redesenho de processos ¢ o Business
Process Reengineering (BPR), proposto por Hammer e Champy (1993). O BPR envolve uma
analise abrangente dos processos existentes e a proposi¢ao de novas formas de executar tarefas

e atividades. O BPM ¢ composto por 4 passos para o redesenho do processo (Figura 3).

FIGURA 3 - Etapas BPM.

IV -
III- Redesenho Implementacao

II- Identificacdo
da oportunidade
de melhoria

I- Identificagdo
da situacdo atual do processo do novo

processo

Fonte: Elaborado pelos autores.

3. METODOLOGIA

O foco deste estudo de caso sera o PDCA que consiste em uma divisdo de 4 macro
etapas sendo elas: Planejamento, Execug¢do, Verificacdo e A¢do. Focando na melhoria, a etapa
de “Planejamento” serd importante para:

e Identificarmos os problemas: Definir os KPIs, lacunas, problemas e objetivos.

e Estratificagdo do problema: Identificar as caracteristicas que compdem o problema.
e Anadlise da causa: Identificar o problema principal.

e Plano de Acdo: Construir por bloco o problema principal e remover os sintomas.

Nessa etapa, criaremos o DEIP (Diagrama de Escopo e Interface do Projeto), os
fluxogramas, as premissas e desconexdes encontradas nos processos, as priorizacdes de
melhoria, e planos de a¢do, assim como a reproducado ideal dos diagramas e fluxos. Finalizada
a etapa de planejamento, iniciamos a fase de execugdo. Nessa fase, iremos executar os planos
de acdo criados na etapa anterior. Lembrando que os seguir de forma correta, nos auxiliard de
forma positiva no decorrer do estudo. Caso as etapas de planejamento e execugdo ocorram
conforme o previsto, a fase de controle serd o momento de comprovar o sucesso e eficacia do
plano de agdo através do acompanhamento de indicadores (KPIs implementados na etapa

inicial).
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Ap6s checar os resultados, o responsavel pelo processo ira agir de acordo com o cendrio
que em que se encontra. Se os resultados ndo forem atingidos deve revisitar as analises, priorizar
novas variaveis, dessa forma, executar um novo ciclo do PDCA. Porém, no caso do resultado
ser atingido ele deve ser repetido, desse modo, padronizado através do ciclo de padronizagao
SDCA seguindo os passos que foram explicados na se¢ao anterior.

Nessa etapa, de acdo, caso haja problema nos processos, teremos tratamento dos
desvios, realizando um novo ciclo PDCA com novas varidveis priorizadas. No entanto, caso o
resultado alcangado seja positivo, devemos padronizar e implementar novos niveis de
desempenho, revendo e rodando todo o ciclo, assim como estudar o planejamento de trabalhos

futuros, tendo o0 mesmo escopo ou nao do trabalhado nesse estudo.

4. DESENVOLVIMENTO DO ESTUDO DE CASO
4.1 Contextualizacao

A empresa de colorificos cerdmicos em questdo, estava em busca de um
amadurecimento da gestdo para atingir as suas metas, dessa forma, a empresa de consultoria
entrou em questao para auxilid-la, aplicando diversas ferramentas, expertises e solucdes para
que o resultado fosse atingido. Estudaremos nesse trabalho, apenas a parte de redesenho de
processos na empresa.

Como dito anteriormente, a empresa estudada apresentou um crescimento acelerado de
vendas nos ultimos anos (aumentou 20% a Receita liquida de dez/2020 a dez de 2022). Esse
resultado ¢ fruto de trabalho de prospec¢do de vendas de anos anteriores, de um contexto
socioecondmico e da melhoria da gestdo (estabelecimento e desdobramento de metas globais,
aliado a um ciclo continuo de acompanhamento).

Para assegurar a continuidade na superacao dos desafios propostos a cada revisao do
Plano Estratégico, a consultoria propds apoiar a empresa de colorificos ceramicos no
amadurecimento de sua Gestdo por meio de: (1) Aporte de expertise para a realizacdo dos
projetos de “Redesenho de Processos criticos”, (2) “Revisdo da Estrutura”, (3) manutencao de
suporte a rotina de acompanhamento de resultados e (4) implantagdo do Report Package.
Estudaremos nesse trabalho apenas a parte de redesenho de processos na empresa, cujo
resultado esperado ¢ mitigar desconexdes nas interfaces e no fluxo de trabalho do processo de
S&OP. Para realizar esse projeto, a empresa de consultoria criou um cronograma entre os meses

de janeiro e julho para detalhar as atividades que seriam feitas em cada periodo (Figura 4).

» ENGENHARIA_DE
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FIGURA 4 - Cronograma do projeto.
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Fonte: Elaborado pelos autores.
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ABRIL MAIO JUNHO JULHO

O trabalho de mapeamento e redesenho de processos prevé um formato colaborativo

para o desenvolvimento de conteudos, com uma equipe dedicada da consultoria junto a grupos

de trabalho multidepartamentais definidos pela organizacdo. A disponibilidade de tempo por

parte do time do cliente ¢ indispensavel para a execucdo dentro do prazo acordado.

4.2 Aprofundamento

Na revisdo do Planejamento Estratégico foram identificadas desconexdes de processos,

que precisam ser mapeadas com maior profundidade e, posteriormente, mitigadas nos

redesenhos, os quais foram descritos no Quadro 1.

QUADRO 1 - Desconexodes de processos.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Produgdo e Comerciais melhoraram a
comunicagdo, mas ndo ha uma forma padrdo de
trabalho ainda

Produgdo possui tratamento desigual entre as
areas comerciais (falta padrdo nas solicitagdes e
cobrancas por parte de producdo)

PCP nem sempre segue a melhor ordem para a
produc¢do, segundo supervisor da fabrica

Ha dificuldade em garantir a otimizagdo da
producgdo nos fornos (interfaces entre comerciais,
PCP e Qualidade possuem varias desconexdes)

P&D se ocupa mais contratipagem do que com
desenvolvimento

N3o ha um marketing externo e interno que
valorize a histdria e forca da marca

H3 necessidade de desenvolver uma rotina de
apresentacdo institucional e de produtos
especiais para as areas de desenvolvimento e
alta administragdo das cerdmicas (clientes atuais
ou possivel clientes)

A empresa usou pouco seu setor de
desenvolvimento de desenhos para oferecer
produtos de alto valor agregado (tintas e
granilhas)
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de Producao 0 0 0

As principais desconexdes mapeadas nessa fase inicial, foram ligadas as areas de
produgdo ou entdo PCP, o que implica em uma maior aten¢ao na hora de aprofundar nessas

questdes, no intuito de sugerir sugestoes de melhoria e realizar os planos de agao.

4.3 Solucao

O aumento de vendas tem pressionado a produgdo (ultrapassando a capacidade
produtiva em alguns setores) acarretando falhas na qualidade, escassez de matérias primas e
nao atendimento de demandas. Assim, foi identificado como processo critico o S&OP (Sales
and Operations Planning). Estudaremos nesse trabalho, apenas a parte de redesenho de
processos na empresa. Para cada redesenho de processo as etapas sdo iguais, sendo divididas

em quatro, conforme descrito na Figura 5.

FIGURA 5 — Etapas de planejamento do projeto.
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Processos NOVOS processos
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Interface dos processos; efeitos e sugestdes de melhoria; escopo e interfaces dos implantagdo do processo;

* Elaborar fluxograma da situagdo + Definir premissas para o processos; + Disponibilizar mapa do Processo
atual dos processos; redesenho; * Elaborar novo fluxograma do (Mapa de Indicadores,

+ Identificar os indicadores de * Metas para os indicadores do processo; guxogr.amaf Pa([i)l:oes d
controle do processo. novo processo; * Elaborar matriz de capacitacdo; peracionals e Diagrama de

Escopo e Interface);
* Priorizar mudangas necessarias * Produzir padrdes e itens de

ao processo. verificacdo das tarefas criticas. Capacitar equipes no novo

processo;

+ Implantar rotina de
acompanhamento do processo.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Conforme Figura 5, focamos nesse trabalho em alguns dos pontos de cada etapa do
planejamento do projeto. Sendo assim, na etapa de “Identificacdo da situagdo atual dos
processos”, iremos abordar sobre a elaboracdo do diagrama de Escopo e Interface do Processo
e Fluxogramas da situagdo atual. Ja na etapa de “Identificagdo das Oportunidades de Melhoria,
temos as premissas para o redesenho atreladas as priorizagdes das mudangas necessarias no
processo. No “redesenho dos processos”, trazemos os novos diagramas e fluxos e na
“Implantagdo dos novos processos” elaboramos planos de a¢ao que exemplificaremos, assim
como capacitamos as equipes nos novos processos, por meio do SDCA.

Na Andlise de Oportunidades de Melhoria, foram desenvolvidos os Diagramas de
Escopo e Interface do Processo e Fluxograma da Producdo, que ¢ uma ferramenta completa
para identificar, conhecer e documentar o processo que esta sendo trabalhado, projetando o
encontro de novas desconexdes e assim, propor sugestoes de melhoria (Figura 6). O Diagrama
se resume em 5 partes: Cadeia de valor (Central), entradas (a esquerda), resultados (a direita),

regulacdes (acima) e suportes (abaixo).
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FIGURA 6 - Diagramas de escopo ¢ interface do processo e fluxograma da producao.
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Fonte: Elaborado pelos autores.

Conseguimos observar que a cadeia de valor implica nos macroprocessos para que o

Planejamento da Producao ocorra. A esquerda, temos os “fornecedores” e o que eles agregam

de entregas/entradas pelas suas respectivas areas, ja abaixo possuimos os sistemas de suporte

para a operacdo. Por fim, possuimos os resultados a direita junto a area interessada pela entrega

listada, além do sistema de gestdo, contido acima no diagrama. Os pontos em vermelho sdo

referentes a processos que possuem desconexdes e que tiveram sugestdes de melhoria

sugeridas, conforme tabela abaixo. J& os pontos em verde sdo processos que estdo bons. No

Quadro 2, listamos as desconexdes de acordo com cada ponto em vermelho assinalado no

Diagrama para a parte de Fornecedores e Entradas e a equipe levantou as sugestdes de melhoria.

QUADRO 2 - Desconexdes ¢ Sugestoes de melhoria: Fornecedores.

@@ Desconexdes

C@}a Sugestdes de Melhoria

Risco de perda e conflito de informagdes:
MNZo hd armazenamento e padrio das
solicitagdes de pedidos.

Dificuldade para planejamento da
produgdo, disponibilizagio de MP e risco
de atraso na entrega: baixa taxa de acerto,
volume de produtos e previsdo de salda ao
longo do més (guinzenal, mensal).

Padronizar uso do sistema para solicitagdes de pedidos e criar
regra de negdcio com prazo minimo de solicitagio de pedido
personalizado para cada cliente.

Trabalhar com meta de taxa de acerto, tratando desvios
semanalmente na reunido de oferta e demanda, e otimizar
planilha induindo previsdo de prazos de salda ao longo do més
(previsdo de entre semanal, por exemplo, conforme histérico
enviado pelo PCP).

Dificuldade para planejamento e execucdo
da producdo: status da qualidade de MP, Pl
e PA é concentrado somente no Excel do
Controle de Qualidade, o qual também nio
apresenta ovolume desses produtos.

Padronizar e incluir no sistema op¢do para lancamento e
consulta de status e quantidade MP, Pl e PA no estoque.

Céleulo de margem de lucro tem risco de
distor¢do: informagdes sobre custo padrdo
de MP s3o de dificil acesso e ndo s3o
atualizadas na frequénda necessaria. Além
disso, ndo hd regras para atualizacio.

Padronizar e incluir no sistema conferénda e atualizacdo
automética do custo padrio de MP (estabelecer critérios para
estimar custo padrio).

Perda de qualidade e produtividade:
grande nimero de trocas durante a
producdo, pois hd variedade excessiva no
kit de fritas

Estabelecer regra de negécio com tonelagem minima de
producde de frita (ex: minimo de 40 toneladas por frita).

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Essa acdo se perpetuou para as outras areas do Diagrama, como Sistemas/Suporte e

Saidas (Quadros 3 ¢ 4).
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QUADRO 3 - Desconexodes e Sugestoes de melhoria: Sistemas/Suporte.

@@ Desconexodes

@) Sugestoes de Melhoria

Falta de informacdes: planilha de
previsdo vendas ndo atende PCP em
relacio a previsdo de saidas de
produtos ao longo do més
(semana/quinzena).

Incluir mais informa¢des na planilha de previs3o de vendas,
tais como historico de volume, pedido e datas de saida.

N3o ha padrdes para execucdo das tarefas:
conhecimento n3o estd com a organizagio,
mas com o executor das tarefas. Necessdrio
utilizar Excel para gerar necessidade de MP.

Padronizacdo de ferramenta para todos os PCP’s, bem como
adapta¢do do médulo do TOTVS para controle de necessidade
de MP e criacdo de Procedimento Operacional Padrao (POP)
para tarefas criticas.

Dificuldade para monitorar pedidos entre
filiais: n3o & possivel inserir e controlar
transferéncias entre filiais no sistema
(dificuldade n3o ocorre com pedidos de
Clientes).

Adaptar o sistema para adicionar op¢do de insercdo e controle
transferéncias de Matéria Prima entre filiais.

Fonte: Elaborado pelos autores.

QUADRO 4 - Desconexdes e Sugestdes de melhoria: Saidas.

@é Desconexdes

@é Sugestdes de Melhoria

Custo do produto distorcido: A planilha
de custo padrdo de Matéria prima e frete
ndo & atualizada
(contratos com fomecedores s3o de curto
prazo). O custo final do produto também
& impactado pela imprevisibilidade de
utilizagdo dos fomos, bem como pela
diferenca de produgdo prevista e
realizada, além de alteragdes de formula
e reformas ndo previstas.

rotineiramente

[Automatizar atualizacido da planilha de custo padrio
de Matéria Prima no sistema, definindo critérios para
realizar previsdo de custos do més corrente,
periodicidade de atualizagdo, além de estabelecer um
estogue regulador por Matéria Prima.

Risco de atraso na producdo: ordem de
produgdo ndo é um documento eletrdnico
e ocasionalmente necessita de ajustes
apos liberagdo do Controle de Qualidade
(status ou guantidade de Matéria Prima
ndo estdo cometos).

Informatizar ordem de producdo, inclui-la no sistema
para facilitar sua movimentagio e
probabilidade de erros na OP.

diminuir

Risco de falta de Matéria Prima: regra
de negdcio para tempo minimo de
reposicdo de estoque e compra de
Matéria Prima estd desatualizado. Além
disso, o sistema ndo dispara aviso
quando hd novas solicitagbes para o
setor de compras.

Atualizar formulas de solicitacio de Matéria Prima
com base no estogue minimo, além de adaptar o
sistema para enviar alertar quando houver novos
pedidos de compras.

Informagdes ndo  centralizadas:
Gerentes comerciais ndo tem acesso ao
estogue (produto, custo, volumes e
unidades em que se encontram produtos
e Matéria Primas).

Disponibilizar informacdes do estoque para gerentes
comerciais (definir quais informagfes devem ser
compartilhadas com eles).

Cadastro de férmulas sem validacio:
formulas  inseridas nos sistema ndo
passam por anadlise técnica prévia.
Atualmente o langamento de formulas
estd com o PCP, o qual ndo possui
conhecimento técnico para criticar a
formula a serinserida no sistema.

Atribuir a uma drea técnica a tarefa de critica inclusdo
de farmulas no sistema.

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Isso também foi realizado para os fluxogramas que possuiam oportunidades de melhoria

nas tarefas, conforme ilustrado na Figura 7.

P
Sim 05. Preencher

3 » planidha de previsdo

mensal de vendas

Exgel

[=]
&

01, Gerar planilha
o de previso mensal |

ge venaas

Eucel

f T f R~ 1
Mo Q3. Verificar | A Sim X ! o7 Colocar | [
. * crédito do |—w . A peddoem a9
dhente cyrieira | 1A
Inicso ——— e — -
TOTWE

o5

Fonte: Elaborado pelos autores.

Os processos 4, 5 e 6 do fluxograma estdo contidos na area das Geréncias Comerciais
da empresa, ja os processos 1, 2, 3 e 7 estdo no PCP. Da mesma forma do Diagrama, os
processos assinalados pelo tracejado vermelho, tiveram desconexdes encontradas e por isso
estao sujeitos a sugestdes de melhoria (Quadro 5).

Essa acdo se repetiu para o outro fluxo (Figura 8). Os processos 38, 40, 41, 42 ¢ 44 do
fluxograma estdo contidos na area de Controle da Qualidade da empresa, ja os processos 39 e

43 estdo na area de producao.
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QUADRO 5 - Desconexdes e Sugestdes de melhoria: Tarefas I.

Desconexdes Sugestdes de Melhoria
rufn;_:r:cd.:a-‘_ _; Risco de erro de pedido e |Padronizar plataforma para solicitacdo de
pedido dos |
:[ 35 | |vendas sem reajustes: |pedidos e manter disponivel para o
I wnaepe|€1€vado nimero de pedidos \Comercial uma tabela com precos
| ~mal . - I .
L----Z"_1 |feitos através do whatsapp. atualizados.
e . . Criar POP e padrdo para inser¢do, bem
| [06-Elaborar pedido); |Risco de cadastro incorreto como padrio solicitacio de pedido teste
d;:g;tjtge ! |de férmula pedido teste: ndo P ¢ P
| s o
Lo I |ha padrdo para atarefae
histérico das formulas criadas.
r——====:-- I Adaptar ERP para registrar histérico de
1| 07 Colocar i |Distor¢do de atendimento de P . P 8 .
b pedidoem |1 N alteractes de prazo de pedido.
1| ' carteia,— 1 |prazos de entrega: ERP ndo
1 | . .
| | |armazena histérico de
1 - -
to—-__I9Ms] |alteracdes de prazo de pedido.

Fonte: Elaborado pelos autores.

FIGURA 8 - Fluxogramas para identificagdo de Oportunidades de Melhoria nas Tarefas II.

v #  dd, Libesar OF

Fonte: Elaborado pelos autores.

No quadro 6, listamos as desconexdes de acordo com cada ponto em vermelho

assinalado no fluxograma, e levantamos as sugestdes de melhoria.
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QUADRO 6 - Desconexdes e Sugestdes de melhoria: Tarefas II.

Desconexdes Sugestoes de Melhoria
Risco de atraso do inicio da producdo: |Informatizar processo de estocagem, definir padrio e responsavel
dificuldade em localizar produto no estoque e |pela coleta de amostras.
ndo ha padrdo e responsdvel especifico para
coleta de amostras.
Risco de atraso de liberagdo do teste de |Estabelecer regra de negdcio para garantir que PCP n3oenvie OP
qualidade: hd casos em que a OP € elaborada |ao Controle de Qualidade sem que haja Matéria Prima disponivel

I
40. Realizar teste |! S ; - =
I |com MP que ainda ndo foi liberada/chegou na |no estogue, elaborando, também, critérios de priorizagdo de testes

de qualidade da : o
amostra do : fabrica. Junta-se a isso o fato de que o tempo |de MP (a¢do do PCP). Comprar peletizadora que torne o processo
composto | |do ensaio de qualidade n3o atende a |mais célere.
I

necessidade da produgdo, bem como ndo ha
definicdo de prioridade para os testes que
estdo na fila de liberacdo.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Dessa forma, apds mapeamento dos processos com desconexodes contidas € proposi¢ao
das sugestdes de melhoria, novos Diagramas e Fluxogramas foram criados, no intuito de rodar

planos de agdo para que as desconexdes sejam resolvidas (Figura 9).

FIGURA 9 - Diagrama revisado.

21
Informacées do
custo do produto

Programacao de
Produgho
(frita, granilhae
base)

Pedidos para

1 testes de novas
formulas
Planilhade
o Previsio de
Vendas

Pedido do Cliente
(E-mail)

Testes de
Necessidade Ordemde Qualidade e Ordem de 5
de consumo Produgéo Alteragdes produgéo £
gerada Elaborada de Formulas finalizada

“Atualizacio do
Custo de Matéria
Prima

Comercial ]

Supervisores de
Fabrica

Supervisores de ]

Geréncias
Comerciais
Controle de
Qualidade

Fabrica

Gerentes
Comerciais, ADM
Producio e
Financeiro

Ordem de
Produgio

Solicitagao de
compra de
matéria prima

Compras

Cadastro de
produto e
alteragdes de

Gerentes

Planilhas de ent
Comerciais, ADM

verificagdo de

Plataformade
Monitorament

Sistema para

Gerente Comercial Kit de Fritas ] e gerar Drde~m Pk Prndu;i}z .
e de MP (Excel) '::‘gi'z‘l;“;';‘;: de pedidos (BI) Sistema pars da Produgéo Financeiro
ilh: inserir Pedi
Previsdo de prazo para em Carteira

Vendas (Excel) didos

WhatsApp/
Microsoft Microsoft Up Querry TOTVS
(email)

Fonte: Elaborado pelos autores.

Os processos em verde sdo considerados bons e com desconexdes resolvidas, ja os em
amarelo, necessitam de planos de acao para soluciona-los. Quanto as desconexdes mais graves,
se tratando do fluxograma, as tarefas 39 e 43 foram otimizadas, sendo encarregadas para outra
area, da area de producdo para a area de controle da qualidade, o que tornou o transporte de

amostras na empresa mais fluido e produtivo. Com o mapeamento das desconexdes nos
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Diagramas, retirou-se 0 macroprocessso “Previsdo de Vendas Realizada” da cadeia de valor por
julgar que o mesmo pode ser englobado em “Necessidade de Consumo Gerada”, facilitando os
planejamentos da equipe. Além disso, foram propostas sugestdoes de melhoria, que faziam
sentido para a otimizacao dos processos. Para isso, foram criados planos de A¢ao, no intuito de
definir um responsavel pela melhoria do processo, assim como implementar datas de inicio, fim
e a fase que se encontra no momento. Segue exemplo de um plano de agdo realizado para ilustrar

a atividade “2” no Diagrama exemplificado (Quadro 7).

QUADRO 7 - Plano de acao.

Fase Responsavel Inicio Final Status

Definir informacdes de volume;
produtos e datas tipicas de ) . .

1.1 langamento para inserir na A 07/jan 11/jan Realizado
planilha.

Preparar planilha de previsdo de

vendas com histérico de volumes, . .
1.2 sedidos e datas tipicas de B 11/jan 18/jan Atrasado

lancamento.

[Treinar a equipe de vendas no uso . . s
13 da planilha. A 18/jan | 25/jan A iniciar

Fonte: Elaborado pelos autores.

Ap6s os planos de acao serem rodados na empresa, os Diagramas e Fluxos ficaram livres

de desconexdes, conforme abaixo (Figuras 10 e 11).

FIGURA 10 - Diagrama revisado apos implantacao do plano de agao.

Podidos pata
testes de novas
frmulas

1
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2 PrevisVo de
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custo do produto 20 Comeroial

—

Programa«yYo de

Produclo -

- A Supervisores do
(mn::l:x)mm o 19 P Fi brios

Ordem de
Producyo

Supervigores de
18 Fj brica

Solicita«Vo de
compra de
mat.ria prima

Output

Compras

S

Gerentes

i Estoque Comoroiais, ADM
Atuatiza«Vo do 3 16 .,
Comprag 6 Custo de Mat..ria stualizado B 1;;:“«{0 o
Prima anceiro
Suporte Cadastro do
anilhas de aforma de i produto e Gerentes
Gorente Comoroial —(E) Kit do Fritas vorilioa Vo do Monitorament stoms pare alteractes do 15 Comeroiais, ADM
idade o da carteira  rotucin frmula Producio o
de MP (Brocl) cobimento o) | ge pedidos By )| Sistema para da Produsio Finanoeiro
PlanilBs do de inserir Pedidos -
PrevisYo de prazo para em Cartoira Bloqueio do
Vendas (Bxcol) podidos lotes de MP
8 9

WhatsApp /
Microsoft
(email)

Microsoft

e

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 11 - Fluxograma revisado ap6s implantagdo do plano de acao.

Amostra
conforme?

40. Realizar

—» teste de - ;
qualidade da r g 44, Liberar OP
amostra do

41. Realizar
ajustes antes de
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amostra para
teste de

quaidade

43. Coletar
amostras para
teste de

qualidade

38. Verificar
possibilidade de
Aproveitamento de
MP e Pl parados no

42, Definir
novas MF e Pl

Fonte: Elaborado pelos autores.

5. CONCLUSOES

Este trabalho apresentou a mudanga nos processos redesenhados, conforme o
estabelecido pela meta proposta. O objetivo principal do trabalho ¢ mostrar que com a
metodologia do PDCA, ¢ possivel entender a continuidade do método.

Com base nos estudos realizados, concluimos que apos as etapas do ciclo PDCA,
seguindo detalhadamente cada passo, € possivel atingir resultados satisfatérios. Cada etapa
obedece a uma ordem claramente estabelecida, e se vocé seguir essa abordagem, ¢ provavel que
vocé supere qualquer obstaculo de maneira mais eficiente e astuta

Com as mudangas de acordo com as sugestdes de melhoria, obtivemos no fluxograma
um melhor aproveitamento do tempo do PCP, com a eliminacdo de uma tarefa mecanica de
baixo valor agregado. Foi alcancada a diminui¢do de probabilidade de erro em langamentos,
tendo sido a tarefa atribuida a setores com capacidade técnica para criticar férmula alternativa.
Houve ganhos também como a maior agilidade e confiabilidade do processo, com a eliminacao
da tramitacdo fisica e de anota¢des na OP, com melhor aproveitamento do tempo do PCP, tendo
seu tempo direcionado a atividades com maior valor agregado. Além disso, a maior velocidade
e menor probabilidade de erros no processo.

Nos processos, houve ganhos relacionados ao maior controle, com identificagdo rapida
de gargalos e possiveis atrasos na entrega ao cliente e maior transparéncia do processo, com

acesso a todos os envolvidos no processo estimula um processo mais célere. Identificamos ainda
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a menor imprevisibilidade do processo, com a diminui¢do do risco de perda de qualidade e
produtividade, além de maior controle, com a otimizacdo da programacdo de fabrica e de
compra de matéria-prima.

Como identificados resultados satisfatorios com as sugestoes de melhoria, o SDCA foi
implementado para que os padrdes fossem seguidos continuamente, além do método sempre
estar avaliando oportunidades de melhoria nas areas e processos. Caso novas desconexdes
surgissem, o que ¢ provavel acontecer, os ciclos rodardo para que sejam eliminadas ou entao
modificadas da forma mais rapida possivel.

Nesse contexto, ressaltamos a necessidade de empregar técnicas de exceléncia para
identificar as raizes dos problemas e os elementos relativos a seguranga na execugdo dos
procedimentos. Com objetivos bem definidos, os préximos passos no desenvolvimento dos
planos de agdo se tornam mais evidentes e simples de serem postos em pratica

As abordagens de aprimoramento da gestdo possibilitaram que as empresas se
adaptassem de maneira agil as transformacdes exigidas pelo mercado. Isso torna a tomada de
decisdes mais acessivel, uma vez que estd fundamentada em um planejamento sélido, e permite
que as medidas de corre¢ao e avango sejam implementadas durante o ciclo, demonstrando a

efetividade e eficiéncia dos métodos mencionados.
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