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Resumo:

A sobrevivéncia das empresas esta relacionada com as estratégias adotadas de inovacdo e
diferenciacdo do produto oferecido ao seu cliente. Sdo exemplos disto: a alta eficiéncia
produtiva, custos reduzidos de operacgdo, produto com qualidade elevada e entrega agil. Para
alcancar este nivel de gestdo, é fundamental que essas organizacdes utilizem técnicas de alta
eficacia garantindo os resultados desejados. O presente trabalho caracteriza-se pela proposta
de implantacdo de um projeto de melhoria baseado no método Lean 6 Sigma no fluxo de
carregamento de caminhdes de produtos alimenticios acabados. Para tanto foram pesquisadas
as areas de gestdo de projetos, PCP, logistica e engenharia da qualidade de uma indudstria
produtora de farinha de trigo. No decorrer do trabalho sdo apresentadas as etapas advindas da
aplicacdo do Lean Seis Sigma que é uma ferramenta que integra duas outras metodologias de
estratégia gerencial, o Lean Manufacturing e o Seis Sigma. Uma das principais caracteristicas
dos projetos Lean Seis Sigma é a utilizacdo do roteiro de aplicacdo conhecido como DMAIC
que também é esmiucgado ao longo do trabalho.

Palavras chave: melhoria continua; logistica interna; método DMAIC.

Development of a Lean 6 Sigma Project applied to the truck loading
area in a food industry

Abstract:

The survival of companies is related to the adopted strategies of innovation and differentiation
of the product offered to its client, for example: high production efficiency, low operating
costs, high quality product and agile delivery. To achieve this level of management, it is
critical that these organizations use high-efficiency techniques to ensure the desired results.
The present work is characterized by the proposal of implementation of an improvement
project based on the Lean 6 Sigma method in the loading flow of trucks of finished food
products. For that, the areas of project management, PCP, logistics and quality engineering of
a wheat flour producing industry were researched. In the course of the work, the steps of the
application of Lean Six Sigma are presented, which is a tool that integrates two other
methodologies of managerial strategy, Lean Manufacturing and Six Sigma. One of the key
features of Lean Six Sigma projects is the use of the application roadmap known as DMAIC
which is also scaled throughout the work.

Key-words: continuous improvement; internal logistics; DMAIC method.
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1. Introducéo

Cada vez mais as empresas tém a necessidade de repensar seus processos buscando suprir
suas demandas, reduzir seus custos e melhorar seu desempenho operacional para que se
sobressaia em relagdo aos seus concorrentes e ofereca 0 melhor produto possivel para a
satisfacdo de seus clientes.

No ramo industrial de beneficiamento de farinha de trigo, a situacdo ndo é diferente, o que
pode ser evidenciado pelos altos niveis de producdo tanto em nivel nacional quanto mundial.
Segundo a ABITRIGO — Associacdo Brasileira da Industria do Trigo (2018) o consumo
estimado de moagem de trigo e consumo de sua farinha para o ano de 2018 no Brasil é de
aproximadamente 8,4 milhdes de toneladas e de acordo com USDA - United States
Department of Agriculture (2018) a producdo global estd prevista em 748 milhGes de
toneladas.

Uma das técnicas de melhoria de resultados finais para empresas das mais diversas atividades
é 0 Lean 6 Sigma, um conjunto de procedimentos que tém se destacado em ambito mundial
como uma alternativa para desenvolvimento de projetos de melhoria de processos
empresariais.

Portanto, este trabalho teve como intuito a realizacdo de um estudo na area de carregamento
de produto acabado da empresa parceira visando o aumento de seu desempenho competitivo
por meio da aplicacdo das ferramentas Lean 6 Sigma. A escolha deste segmento operacional
da empresa se deu por ser uma das operacdes que, ao contrario do processo de moagem do
trigo em si que é altamente automatizado, apresenta maior ocorréncia de problemas, devido ao
alto nimero de pessoas e setores envolvidos.

Rosa (2007) reitera que € exigido das empresas brasileiras, devido a alta competitividade, que
desenvolvam vantagens em relacdo aos seus concorrentes nos ambitos de tempo, custo e nivel
de servigos. O autor ainda declara que o gerenciamento logistico com foco nos custos
operacionais se apresenta como uma ferramenta cujo objetivo é oferecer aos gestores
parametros de avaliacdo do desempenho compativel com os objetivos da empresa.

A empresa colaboradora apresenta no processo de carregamento dos caminhdes, uma de suas
limitantes operacionais. Com a realizacdo deste estudo pretende-se atender seus clientes na
capacidade e agilidade programada, aumentar o numero de cargas efetuadas diariamente,
otimizar o processo por meio da predicdo de sua capacidade e conhecimento dos tempos e
demais limitagdes do processo e ainda reduzir o nimero de horas extras realizadas pelas
equipes de ensaque e carregamento.

Segundo o Boletim de Conjuntura Econémica Regional do Oeste do Parana (2016) o estado
do Parané se consolida como o segundo maior empregador no setor de produtos alimenticios,
de bebida e alcool etilico com 10,7% dos empregados do setor com mais de duzentos mil
empregos formais em 2015, atrds apenas do Estado de S&o Paulo que se destaca por
concentrar 25,9%.

Ainda de acordo com o Boletim de Conjuntura Econdmica Regional do Oeste do Parana
(2016), em 2015 o setor de alimentos e bebidas respondia por 4% de todo o emprego formal
em ambito nacional, sendo o quarto maior empregador entre 18 setores analisados. Ja em
ambito estadual o setor de alimentos e bebidas representa 6,6% de todo o emprego formal
paranaense, apresentando alta relevancia para a geracdo de empregos e consequentemente
social e economicamente.

O Objetivo deste trabalho foi desenvolver e aplicar um projeto de Green Belt Lean 6 Sigma
em uma industria de médio porte do setor alimenticio situada no oeste paranaense.
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2. Metodologia

A metodologia cientifica caracteriza os métodos que serdo utilizados para obtencdo de dados
necessarios para o desenvolvimento do trabalho e seus subsequentes raciocinios indicando
quais serdo os caminhos para conclusdo da pesquisa de modo a atender 0s objetivos propostos
(BRASIL ESCOLA, 2012).

Segundo Kauark, Manhdes e Medeiros (2010), a metodologia do projeto deve apresentar os
passos que serdo seguidos no seu desenvolvimento, bem como as técnicas a serem utilizadas
para a coleta e anélise de dados levando em conta os objetivos que se pretende atender com a
execucdo da pesquisa. A metodologia ainda traz o esclarecimento acerca do tipo de pesquisa
realizada, dos instrumentos utilizados e do tempo previsto para sua conclusdo. A ideia
principal de se explicitar os procedimentos metodologicos adotados em uma pesquisa € para
dar credibilidade cientifica ao estudo e também permitir que outros estudos possam ser
realizados na mesma area ou usando as mesmas técnicas, gerando mais conhecimento a
Ciéncia.

2.1 Roteiro de desenvolvimento do projeto

Apds visitas a empresa parceira e dialogos com os gestores, foi definido o tema do trabalho,
assim como as fronteiras do processo produtivo, e entdo elaborada sua justificativa e
estabelecidos os objetivos. Na sequéncia, foi apurada uma revisao literaria acerca do assunto e
seus subtemas, com base em artigos cientificos, livros e demais fontes confiaveis para prover
uma base teorica que serviu de suporte para a realizacdo da pesquisa.

Entdo foram definidas e desmembradas as etapas que compdem o fluxo de carregamento de
produtos acabados, para identificar de maneira detalhada, os tempos de cada operacéo e suas
potenciais falhas.

Uma vez identificadas as etapas do processo, foram coletados 0s tempos e demais dados de
cada etapa que se mostraram relevantes para a realizacdo de andlises estatisticas e
quantitativas do processo (realizadas por meio da utilizagdo do Microsoft Office Excel e do
Minitab 18) como previsto na metodologia do Lean 6 Sigma. Apos a andlise dos dados foi
elaborado um plano de acéo baseado na ferramenta 5W2H contendo sugestdes de melhoria do
processo.

2.2 Descricdo da empresa

A empresa parceira na realizacdo desse estudo € de médio porte, segundo a classificacdo do
Sebrae (2013, p. 17) quanto ao numero de empregados, localiza-se no Oeste paranaense e atua
na area de beneficiamento de farinhas de trigo. S&o comercializadas pela organizagéo, um mix
de aproximadamente 70 farinhas no segmento industrial a granel na modalidade de Big Bags
de 1000kg a 1350kg de acordo com especificacdo do cliente e sacarias de 25kg e 50kg e
também no segmento de varejo em fardos de pacotes de 5kg e 1kg.

2.3 Classificacdo da pesquisa

2.3.1 Natureza da Pesquisa

Gerhardt e Silveira (2009) apontam duas possiveis abordagens de pesquisa quanto a sua
natureza, que pode ser béasica ou aplicada. A pesquisa bésica objetiva gerar novos
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conhecimentos que serdo Uteis para 0 avancgo da ciéncia, porém sem aplicabilidade imediata;
ja a pesquisa aplicada visa a geracdo de conhecimentos para aplicacdo préatica, de modo a
solucionar problemas especificos existentes.

Esta pesquisa caracteriza-se como sendo de natureza aplicada, pois sera realizada utilizando
da anélise de um cenario real, visando a identificacdo e solucdo de problemas reais.

2.3.2 Forma de Abordagem do Problema

Segundo Fonseca (2002) a pesquisa qualitativa é subjetiva e possui foco na compreensédo e
explicacdo da dindmica das relacGes sociais, de modo que seus aspectos ndao possam ser
quantificados. Em contrapartida a pesquisa quantitativa se centra na objetividade e, portanto,
seus resultados podem ser quantificados.

O problema foi abordado de maneira quantitativa, pois os dados e resultados desta pesquisa
foram quantificados, como previsto na metodologia Lean Seis Sigma, para que dessa maneira
sejam mais facilmente mitigados.

2.3.3 Em Relagdo a Seus Objetivos

Gil (2002) descreve que é usual a classificacdo de pesquisas cientificas baseada em seus
objetivos, portanto elas podem ser classificadas em exploratorias, descritivas e explicativas.
As pesquisas de cunho exploratério objetivam o conhecimento do problema e o
aprimoramento de hipéteses, j& a abordagem descritiva tem na descrigdo das caracteristicas de
determinada populacdo ou fenbmeno seu principal objetivo e a pesquisa explicativa visa a
identificacdo de fatores que determinam ou contribuem para a ocorréncia de algum fendmeno.

A abordagem que mais se assemelha a empregada no desenvolvimento deste trabalho foi a
exploratdria, que pressupde um conhecimento previo do problema em questéo, para entéo se
desenvolver possiveis solugdes.

2.3.4 Acerca dos Procedimentos Técnicos

Os procedimentos técnicos de coleta e analise de dados sdo o elemento mais importante para a
definicdo dos procedimentos técnicos empregados na pesquisa, formando assim dois grandes
grupos: aqueles cuja obtencdo de dados é tedrica, como pesquisa bibliografica e documental, e
aqueles cujos dados sdo fornecidos por pessoas, mais especificamente as pesquisas
experimentais, ex-post facto, de levantamento, de estudo de caso e de estudo de campo (GIL,
2002).

Se tratando de um problema atual e estudado em tempo real em conjunto com colaboradores
da empresa parceira, esta pesquisa se classifica como um estudo de campo.

De acordo com Gil (2002) este tipo de pesquisa apresenta muitas semelhangas com o
levantamento, porém enquanto o levantamento tem maior alcance, o estudo de campo possui
maior profundidade, ou seja, procura oferecer resultados caracteristicos de um universo
definido, enquanto o estudo de campo possui maior foco no aprofundamento das questfes
propostas. Fonseca (2002) de maneira mais breve indica a pesquisa de campo como aquela
em que além da pesquisa bibliografica os dados sdo coletados junto de pessoas.

@ AEREERO UTrer bhos

ENGENHARIA DE PRODUGAO
UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA G Produces



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
e

Ponta Grossa, PR, Brasil, 05 a 07 de dezembro de 2018
3. Resultados e discussao

3.1 Define

O projeto se iniciou com uma visita in loco na empresa parceira e acompanhamento de todo o
seu processo produtivo e entdo, em reunido com alguns gestores da empresa, foi definido o
processo que se procuraria melhorar por meio do desenvolvimento do projeto Lean Seis
Sigma.

Definido o processo de carga de caminhdes como o problema a ser focado, elaborou-se o
contrato de melhoria do projeto, contendo a descricdo da oportunidade de melhoria, a
importancia do projeto para o cliente e para o negdcio, o objetivo do projeto e um cronograma
preliminar.

Apos a elaboracdo do contrato de melhoria, deu-se inicio a constru¢do do diagrama SIPOC,
como pode ser visto na Figura 3, para maior compreensdo do processo estudado.

FORNECEDOR:

o TRANSPORTADORA

+  MOTORISTAS
AUTONOMOS

o LOGISTICA/VENDAS

o MOAGEM/ENVASE

=

ENTRADA:
o CAMINHOES VAZIOS
+ PEDIDOS
o FARINHA

=

PROCESSO:
CADASTRO
INSPECAO
PESAGEM INICIAL
CARREGAMENTO
PESAGEM-

SAIDA:

» CAMINHAO
CARREGADO COM
FARINHA

—A
—/

CLIENTE:
¢ INDUSTRIA
* VAREIO

FATURAMENTO

Figura 1 — Diagrama SIPOC do processo de carregamento de caminhdes
Fonte: Autoria propria.

Neste diagrama, sdo descritas as macro etapas do processo, os fornecedores internos e
externos das entradas, a saida e os ramos de clientes atendidos.

Na sequéncia, foi elaborado um documento cujos parametros de CTC e CTQ, como pode ser
visto na Figura 4, permitem definir indicadores chave para 0 acompanhamento e analise do
processo.
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Figura 2 — Arvore CTC/CTQ do processo de carregamento de caminhdes
Fonte: Autoria prépria.

3.2 Measure

Apos a realizagdo da etapa DEFINE, é necessario se aprofundar no processo estudado, o que
foi feito acompanhando as operacgdes in loco que podem ser compreendidas pelo mapa mental
do processo, elaborado pela empresa.

Como a empresa nao tinha como politica realizar o controle estatistico e acompanhamento
dos tempos de operagdo do processo de carregamento, foi elaborado um formulario para que
cada setor integrante do processo coletasse os horarios em que cada caminhdo iniciava e
finalizava as atividades correspondentes ao seu setor, tendo que apontar, no campo
observacodes, qualquer irregularidade percebida no processo. Além dos tempos de operagéo foi
possivel identificar os tempos entre as etapas do processo, ou seja, tempos de atraso ou
espera.

Foram realizadas duas coletas de dados na empresa, uma em momento com maior demanda
que a outra para que assim também fosse possivel identificar como se comportava 0 processo
nessas diferentes situagdes.
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Houve também a utilizagdo de outros dados, cujo registro ja era realizado pela empresa, como
o0 indice de caminhdes reprovados em vistoria e o registro de horas extras efetuadas por més.

3.3 Analyze

Inicialmente, com os dados coletados foram realizadas analises de capabilidade e carta de
controle, como pode ser visualizado nos Graficos de nimero 3 a 8. Fazendo-se tal analise foi
possivel identificar que o processo ocorria com eficiéncia muito inferior ao esperado
(conforme evidenciado em seguida) principalmente pelo elevado tempo de atraso e espera
entre as etapas do processo de carregamento.

Em relagdo ao tempo total tomado pelas operacdes do processo, foi perceptivel que em ambas
as coletas, com maior e menor demanda, o tempo medio de consolidacdo da carga sofreu
pouca alteracéo.

CARTA DE CONTROLE DO TEMPO DE OPERAGAO TOTAL (POR COLETA)

12 Coleta 22 Coleta
800

/’—1—\\

1 1

700 Como)
N

~J-

600
500 Lo TS

400 N UCL=399,7

300

Individual Value

200

X=152,4

100

-100 LCL=-95,0

1 9 7 25 33 a 49 57 65 73
Observation

Gréfico 1 - Carta de controle do tempo de operacao total (destaque para causas especiais).
Fonte: O autor.

Conforme pode ser visto no Grafico 3, em ambas as coletas ocorreram dados que ficaram fora
da curva normal. No ponto de nimero 23 (em destaque na imagem) o problema se deu na
etapa de cadastro, pois o caminhdo estava com problemas na carroceria, € no ponto 35
(também em destaque) houve mudanca na DCI — Documento de Controle Interno, alterando a
carga que este caminh&o levaria, tendo ainda que aguardar a produgdo da farinha. Outra causa
especial percebida graficamente (e também em destaque na imagem) foi a de dez pontos
abaixo da média entre as cargas de numero 53 e 62, porém iSSO ocorreu apenas por
coincidirem em sequéncia cargas de varejo e em caminhdes do tipo bau cuja capacidade é
menor e, portanto, o carregamento é mais rapido.
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CARTA DE CONTROLE DO TEMPO DE ESPERA TOTAL (POR COLETA)

12 Coleta 23 Coleta _
500

400 5! |uCL=403,6
300

200

X=126,5
100

Individual Value

1
d
1

-100 i
: LCL=-150,7
1

-200
1 9 17 25 33 41 49 57 65 73

Observation

Gréfico 2 - Carta de controle do tempo de espera total (destaque para causas especiais).
Fonte: O autor.

Por meio da carta de controle dos tempos de espera total (Gréafico 4) é possivel identificar que
este indicador apresentou valor muito superior na coleta em que havia uma demanda maior de
cargas. Dentre as duas causas especiais identificadas (destacadas no grafico) estdo: em um dos
casos 0 caminh&o estava sem laudo de lavagem ao passar pela inspec¢do, o que determinou
tamanho atraso, ja no outro caso ndo houve justificativa identificada para tal acontecimento
pois 0 maior atraso se deu ap6s o caminhao ja ter sido carregado.

CARTA DE CONTROLE DO TEMPO OPERAGCAO + ESPERA (POR COLETA)

12 Coleta 27 Coleta
700

UCL=645,3

600

500

400

300 =
X=272,9

200

Individual Value

100

-100 LCL=-99,5

1 9 17 25 33 a1 49 57 65 73
Observation

Gréfico 3 - Carta de controle do tempo de operagdo + espera (destaque para causas especiais).
Fonte: O autor.

No tempo total de carregamento (Grafico 5), contendo os tempos de operacdo e atrasos a
segunda coleta resultou em tempos expressivamente superiores devido a elevacdo nos tempos
de espera e a Unica causa especial identificada se deu na amostra de numero 23 (destacada no
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gréfico) em que o processo de operacdo foi mais demorado devido a mudanca de carga como
ja abordado anteriormente.

Em sintese os atrasos e esperas contidos entre as atividades que agregam valor ao processo
sofrem variacdo de acordo com a demanda e chegam a representar 46% do tempo total do
processo na segunda coleta de dados, uma perca de tempo muito grande quando buscamos a
maxima eficiéncia do processo.

Nos Graficos de nimero 6 a 8 estdo representadas, respectivamente, a capabilidade do tempo
de operacdo, tempo de espera e tempo total do processo (tempo de operagdo + tempo de
espera).

Process Capability Report for TEMPO DE OPERACAO TOTAL

Process Data | — Overall
LSL * — —— Within
Target *

usL 180
Sample Mean 159,597
Sample N 77
StDev(Overall) 107,999
StDev(Within) 77,1277

Overall Capability

Pp *

PPL

PPU 0,06
Ppk 0,06
Cpm

Potential (Within) Capability

Cp *

CPL

CPU 0,09
Cpk 0,09

0 160 320 480 640

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL * * *
PPM > USL 389610,39 425079,55 395685,69
PPM Total 389610,39 425079,55 395685,69

Gréfico 4 - Capabilidade do tempo de operacdo total.
Fonte: O autor.

Partiu-se do pressuposto que o tempo total para realizacdo de todo o processo admissivel para
0 correto atendimento das expectativas dos clientes e da geréncia seria de 4h30min, sendo
distribuido pelo pesquisador em 3h00min para a execucdo de todas as atividades (cadastro,
inspecdo, carregamento, pesagem de entrada e saida e faturamento) e 1h30min para atrasos e
espera, 0 que inclui os tempos de abrir a lona antes do carregamento, fechar a lona depois do
carregamento, espera para realizacdo de pesagem, e eventuais filas para inspecéo ou alocacao
na doca de carregamento.

Vale salientar que os graficos foram elaborados apesar da ocorréncia de causas especiais,
mesmo que poucas, 0 que segundo AIAG (2005, apud Largo, 2014) ndo € recomendavel,
como ja apresentado na bibliografia do trabalho. Portanto ap0s tornar o processo estavel sem
a ocorréncia de causas especiais 0s resultados de capabilidade serdo mais confiaveis.

Em relacdo a escala Sigma de qualidade, as etapas que compdem o processo de carregamento
apresentam um nivel de 1,7 o apresentando uma taxa de erro de 42%, similar ao apresentado
ao se analisar 0 processo como um todo. Ja os tempos de espera apresentam 1,45 ¢ com uma
taxa de erro de aproximadamente 53% explicitando o quanto o processo esta insatisfatorio,
principalmente devido aos tempos de espera se encontrarem elevados e fora de controle.
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Process Capability Report for TEMPO DE ESPERA TOTAL

USL
Process Data | —— Overall
LSL * | — —— Within
Target * | -
UsL 90 | Overall Capability
Sample Mean 96,7143 | Pp "
Sample N 77 PPL
StDev(Overall) 92,134 - PPU  -0,02
StDev(Within) 70,8403 A Ppk  -0,02
Sl Cpm
\ . T o
.,.' =\ Potential (Within) Capability
! Cp
e CPL *
CPU -0,03
Cpk -0,03
-100 0 100
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL * * *
PPM > USL 41558442 529047,28 537755,43
PPM Total 41558442 529047,28 537755,43

Graéfico 5 - Capabilidade do tempo de espera total.
Fonte: O autor.

Process Capability Report for TEMPO OPERACAO + ESPERA

UsL
Process Data | — Overall
LSL * e | — —— Within
Target * . —
USL 270 N Overall Capability
Sample Mean 252,429 N Pp *
Sample N 77 J b=t PPL  *
StDev(Overall) 121,717 / PPU 0,05
StDev(Within) 104,272 ! Ppk 0,05
! Cpm
/ Potential (Within) Capability
Cp
CPL
CPU 0,06
Cpk 0,06
240 360 480 600
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL * * *
PPM > USL 376623,38 442607,15 433088,73
PPM Total 376623,38 442607,15 433088,73

Gréfico 6 - Capabilidade do tempo de operagdo + espera.
Fonte: O autor.

Os principais atrasos identificados foram imediatamente antes e apds a etapa de carregamento
nos moinhos, podendo ter ocorrido devido a alguma desconformidade no planejamento dos
carregamentos ou limitag6es dos préprios moinhos. Outro ponto a se destacar, foi que com o
aumento de demanda os tempos de operagdo pouco variaram, porém, a média de atraso e
espera antes do carregamento aumentou expressivamente.
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Foi possivel identificar também a relacdo entre o aumento da demanda e a ocorréncia de horas
extras, como € possivel ver no Gréfico 9, em que o grau de correlagdo das variaveis obtido foi
de 94%. Tal constatacdo corrobora com a alegacgéo feita em outro ponto deste trabalho de que
as principais causas raizes do problema estdo relacionadas a programacdo logistica e a
capacidade de transilagem dos moinhos.

Scatterplot of HORAS EXTRAS vs DEMANDA
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Graéfico 7 - Correlacédo entre horas extras e demanda.
Fonte: O autor.
3.4 Improve
Como etapa final do projeto Lean Seis Sigma foi elaborado um plano de acdo adaptado da
metodologia 5W2H. Cabe salientar que, para a proposta desta ferramenta, dois itens foram
desconsiderados pelos motivos explicados a seguir.

O quesito Where (onde) foi retirado por considerar-se que as medidas propostas deverao ser
tomadas em uma Unica unidade industrial, e as acGes ocorrerdo em seu interior. O elemento
How Much (quanto) também foi desconsiderado na proposta por julgar-se que nao havera
custos financeiros adicionais para qualquer das medidas sugeridas; para este caso, prevé-se
apenas o esforco da médo de obra que a empresa ja possui. Em comum acordo com a geréncia
da empresa estudada, estes itens foram retirados do plano de acdo sugerido nesse trabalho.

Além das informacBes que sdo propostas pela metodologia do 5W2H foi adicionada uma
coluna referente a situacdo em que se encontrava a acao sugerida (até julho/2018), pois até o
momento em que este trabalho foi concluido, uma das medidas sugeridas havia sido
completamente implementada. Neste caso os resultados alcancados, segundo a geréncia e
colaboradores internos ao processo, foram positivos pois facilitaram a comunicagéo entre os
setores e organizacgdo do processo de carga.

3.5 Control

A Ultima etapa do roteiro DMAIC, que consiste em controlar os processos, ficara por conta da
empresa visto que a maior parte do plano de acdo ainda ndo foi implementada até a
apresentacdo deste trabalho, inclusive a oitava e pendltima etapa do plano de acéo consiste em
elaborar medidas de controle por meio da criacdo de relatdrios diarios de acompanhamento da
operacdo para ser avaliado pelos gestores.
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4. Consideracdes finais

Por meio da analise dos resultados obtidos e plano de acdo proposto entende-se que 0s
objetivos deste trabalho foram atingidos, bastando apenas dar sequéncia a implementacdo das
melhorias propostas.

O desenvolvimento desse trabalho permitiu a identificacdo do que € critico para os clientes e
para a qualidade do processo, permitindo assim a definicdo de medidores que passaram, ou
passarao pela aplicacdo do plano de acdo, a ser medidos.

Foi possivel identificar que os tempos de processo ndo atendem aos requisitos tidos como
ideais, principalmente pelo demasiado tempo de atraso e espera entre 0S processos.

Devido a alta complexidade do problema estudado, os resultados obtidos focaram um grupo
de causas raizes. Entretanto, como é caracteristico dos processos industriais, existem outras
situagbes probleméticas que merecem igual atencdo. Sendo assim, sugere-se 0
desenvolvimento de novos trabalhos com foco em cada um dos indices definidos na Figura 4
(4rvore CTC/CTQ) e principalmente no que se refere a capacidade de transilagem dos
préprios moinhos.
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