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RESUMO

As empresas estdo cada vez mais em busca de uma qualidade e eficiéncia nos
processos tentando evitar falhas e anomalias nos seus servigos e produtos. As
metodologias como forma de resolugdo de problemas dos mais basicos aos mais
complexos sao formas de realizar a melhoria continua. Neste trabalho foi apresentado
a metodologia PDCA para resolugédo de um problema na chegada e saida de carretas
na doca. O PDCA é uma metodologia que se baseia em ciclos a qual € dividida em
quatro etapas, e a finalizacdo de uma € insumo para o inicio de outra. O método de
pesquisa tem um carater exploratério onde foi buscado na literatura um baseamento
para a aplicagdo dessa metodologia de forma qualitativa e quantitativa. Dentro da
metodologia foi utilizado ferramentas da qualidade para auxiliar na resolugdo do
problema em questdo com foco na gestdo da mudancga e na melhoria continua. Como
resultado foi encontrado uma redugéo de 23,3% da chegada e retirada de carretas na

doca.

Palavras Chaves: PDCA; melhoria Continua; qualidade; gestdo da mudanca; carretas.



ABSTRACT

The companies pursue increasingly process quality and efficient to avoid product and
services fails. The methodologies are may be cost-efficient to resolve company
problems since base until complex and to apply the continuous improvement. In this
TCC will be submitted the PDCA methodology to resolve the truck arrival and departure
on docks. The PDCA is a methodology which can be based in four steps, where the
beginning of one is the started in another one. The method of research has an
exploratorium character through literature to apply in order to quality and quantity. In
methodology was used, quality tools to help to problem resolution with target managing
change and the continues' improvement. As a result of PDCA application is 35% an

ontime improvement arrival trucks of dock.

Keywords: PDCA,; continuos improvement; quality; managing Change; ontime;trucks.
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1. INTRODUGAO

O mundo esta cada vez mais conectado e em constante mudancga, com a
globalizagao e a evolugéo da tecnologia as industrias estdo se tornando cada vez mais
competitivas com o objetivo de entregar seu produto com a melhor qualidade para
seus clientes. Segundo Lopes (2014) as estratégias para uma melhor eficiéncia na
qualidade dos produtos vém relacionadas a incentivar a inovagao de processos e
produtos, implementagdo de gestdo da qualidade e ambiental, além da
representatividade da empresa de forma social.

A aplicacao da qualidade vem evoluindo com o tempo, de acordo com Fornari
Junior (2010) o conceito de qualidade nao é visto como uma subarea especifica, e sim
uma abrangéncia relacionada ao produto ou servico final, o qual tenha uma forma
acessivel, confiavel e segura para o cliente final. Ainda segundo o autor, a gestédo da
qualidade conectada a geréncia empresarial € um conceito recente devido as
transformacdes industriais.

A gestdo da qualidade é baseada na integragdo de técnicas e melhoria
continua e em ferramentas da qualidade para que haja uma melhor tomada de decisédo
baseada em fatos (FORNARI JUNIOR,2010). Uma das metodologias utilizadas é o
ciclo PDCA (Plan- Do- Check-Act).

A palavra método é uma palavra grega que tem como definigdo o caminho da
meta, portanto, o PDCA significa “ caminho para se atingir metas”. As letras do PDCA
sdo definidas por: PLAN, DO, CHECK E ACT, que traduzindo sdo Planejar, Fazer,
Verificar e Agir. O ciclo PDCA tem como base o gerenciamento de processos, o qual
€ necessario estipular uma meta para alcancar os resultados desejados dentro de um
determinado problema. Essa metodologia, se divide em quatro etapas, sendo a
primeira o Plan (planejamento), onde em um primeiro momento s&o definidas as
metas, feito a analise do histérico de comportamento para que o objetivo seja
alcangado (MARIANI, 2005).

E realizado antes da etapa Do (execuc&o) a investigacdo das causas do
porqué as metas ndo estdo sendo alcancadas através de treinamento e
“brainstorming” com os colaboradores, obtendo assim, o planejamento necessario de
agdes que alcancem os resultados desejados (MARIANI,2005). Na segunda etapa,

denominada DO, se tem a execugao das atividades planejadas.
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Na terceira etapa, tem-se o CHECK (verificagdo), o objetivo desta etapa é a
verificagao se planos de agdes estabelecidos na segunda etapa estdo sendo eficazes.
A quarta etapa, ACTION, é a padronizacdo a qual é feita a melhoria continua das
causas, para estas ndo ocorram novamente, e nesta etapa, ha também a conclusao
final onde ocorre a revisao das atividades e planejamentos futuros (MARIANI,2005).

Uma das atividades logisticas mais importantes é o transporte, o qual absorve
cerca de dois tergos dos custos logisticos, em média 75% da forma de transporte
brasileiro é por malha rodoviaria, gerando alguns pontos negativos dentro da chegada
de caminhdes nas empresas e clientes como greves de caminhoneiros, preco do
combustivel, baixa capacidade das transportadoras, a partir disso neste trabalho de
conclusdo de curso foi aplicado a metodologia PDCA para o melhoramento de
chegada e saida de caminhdes nas docas (BARROS, 2022).

Neste trabalho de concluséo de curso foi aplicado a metodologia PDCA para
o melhoramento de entrada e saida de caminhdes nas docas. Foi aplicado todas as
etapas do PDCA:

Na etapa (PLAN) foi realizado todo o planejamento e analise de dados para
que na etapa seguinte (DO) fosse realizado a execugédo, analisando todos os pontos
e treinando todos os envolvidos para a melhor realizagdo do processo, apos isso foi
realizado a checagem (CHECK) para a verificagdo se a execugao estava de acordo
com o planejamento, e por fim a ultima etapa foi a padronizagdo (ACT) para que o
processo tivesse uma melhoria continua, foram aplicados controles visuais e padrdes
operacionais.

De acordo com a aplicacdo de toda a metodologia, obteve-se resultados
positivos demonstrando que a metodologia PDCA é eficaz na realizagdo de melhorias

de processos.
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2. OBJETIVOS
2.1. Objetivo geral

e Aplicar a metodologia PDCA para redugao de tempo de entrada e

saida de carretas nas docas.
2.2. Objetivos especificos

e Analisar historicos para entendimento do problema;

e Fazer um brainstorming com os colaboradores para analise do
comportamento das causas;

e Desenvolver planos de ag¢des para evitar que ocorra novamente os
problemas solucionados;

o Verificar a eficacia dos planos de acoes;

e Aplicar e padronizar os planos de agoes.
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3. REFERENCIAL TEORICO
3.1. Qualidade

Muitos estudiosos dizem que a Qualidade surgiu desde a antiguidade, de
acordo com Miranda et al. (2010) na Europa Medieval os artesdes utilizavam da
qualidade quando incrementavam novos métodos para diminuir os erros dos seus
produtos, mas sé durante a Revolugao Industrial que o processo de transi¢cado da
visualizacao da qualidade por meio do artesdo para um meio industrial comegou a ser
aplicado.

Na Revolucéao industrial a inspegao era um meétodo aplicado para dividir as
pecas defeituosas ou que necessitavam de reparos Miranda et al. (2010). Durante a
segunda guerra mundial houve a aplicagdo do conceito do controle da qualidade para
melhoria do desempenho das estruturas de guerras como artilharia, equipamentos,
analise de estratégias e ferramentas necessarias para diminuir a variabilidade de erros
e assim, conseguir uma eficiéncia no seu desenvolvimento final (MACHADO,2007).

Na década de 50, o Japao iniciou uma mudanga gerencial para a melhoria dos
seus processos, a (Union of Japanese Scientists and Engineers) foi criada por
engenheiros e pesquisadores com o intuito de aprofundar os conhecimentos nos
controles da qualidade, e consequentemente melhorar a exportacdo japonesa
(MACHADO 2007).

Segundo (MACHADO, 2007) a partir da implementagao do Six Sigma, o qual
€ um conjunto de praticas para melhoramento de processos, na Empresa Motorola,
em 1989 e seguindo até os dias atuais houve um aumento da relagao das empresas
com a qualidade e suas ferramentas. A competitividade é o canal que faz com que
elas procurem uma gestéo estratégica baseada nos clientes, e com variaveis técnicas
no mercado, na politica e na cultura (LONGO,1994).

De acordo com o guru Juran a qualidade pode ser definida como “adequacao
ao uso’, e a partir da prevencéao, avaliagcao e corregao de falhas e o comprometimento
da alta geréncia € possivel obter a diminui¢do da variabilidade do processo. Ja para
Crossby, a qualidade pode ser definida como conformidade e requisitos.
(LONGO,1994)

Para Feigenbaum, a qualidade é o conjunto das perspectivas da fabricacao,
marketing, engenharia e a manutengao de um servigo ou produto para a satisfagao do

cliente. E Ishiwaka, o conceito de qualidade € a padronizacdo dos processos €
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percepgao da analise da variabilidade do mercado, possibilitando o acompanhamento
das mudangas do cliente, e assim, estimulando a diminuigdo de erros do processo.
(LONGO, 1994). A qualidade em seu contexto € a melhoria e a homogeneizac¢ao de
todo processo por meio da comunicagdo e eficiéncia de toda a organizagao,
garantindo que as metas estabelecidas por meio do planejamento estratégico da alta
geréncia seja alcangado, e que haja uma satisfacdo dos clientes através dos produtos
e servicos (FILHO, 2015).

3.2. Melhoria Continua

A melhoria continua € um processo de inovagao focado na qualidade total e
na produg¢ao enxuta com base em toda a organizagéo, podendo ser aplicada de forma
independente para o alcance continuo dos indicadores e metas. Segundo Martins e
Gonzales (2007), a melhoria continua nao € restrita apenas ao controle dos
processos, € sim a ampla organizagdo com uma Vvisao inovadora para
estabelecimento de um alto nivel de desempenho préximo a minima variabilidade de
erros. O termo “apagar incéndios”, ainda segundo Martins e Gonzales (2007) é
utilizado para manter a organizagado dos processos em niveis reativos, e a melhoria
continua é um processo a qual visa evita-los por meio do desenvolvimento da cultura
interno.

Segundo Filho (2015) ha pontos que dificultam a melhoria continua nos
processos, como a cultura vigente na organizagéo, a hierarquia e a logistica dos
grupos organizacionais, o entendimento das ferramentas da qualidade e o sistema
informacional. De acordo com Martins e Gonzales (2007) ha niveis de melhoria

continua, os quais sao definidos no Quadro 1.
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Quadro 1 - Niveis da melhoria continua

Estagio de melhoria continua

Descritivo

Nivel 1 — Pré melhoria continua

A melhoria continua é introduzida em
processos criticos, e ainda nao é

padronizada por toda a organizagéo

Nivel 2 — Estruturagdo da melhoria

continua

implementagdo formal
da

utilizacao das ferramentas da qualidade e

Ha uma nos

processos organizagcdo com a
treinamentos voltados para a melhoria do

desempenho

Nivel 3- Melhoria continua orientada

As metas estratégicas organizacionais
estdo desdobradas por meio da melhoria
continua por meio de procedimentos de

qualidade

Nivel 4- Melhoria continua proé-ativa

Ha um nivel elevado de autonomia para a
implementagao de novas ideias por meio
da

gerenciamento na solu¢ao de problemas.

melhoria  continua com  alto

Nivel 5 — Capacidade total de melhoria

A melhoria continua serve de base para

toda a organizagdo introduzindo a

continua competitividade por meio da inovagao
gerando habilidades no modelo
organizacional.
Fonte: Martins; Attadia (2007)
3.3. Ciclo PDCA

O ciclo PDCA foi desenvolvido pelo pesquisador americano Shewhart na

década de 30, com o intuito de fazer a melhoria constante dos processos e

procedimentos, € um método que pode ser aplicado a qualquer tipo de processo ou

problema. Shewhart iniciou o uso de graficos estatisticos para verificar um problema

especifico, e propds procedimentos para o estudo e prevencdo de problemas

(FILHO,2015).




16

O método foi disseminado por Deming, durante a década de 50, que aplicou
a metodologia nos processos japoneses com base em constancia, motivacao e
meétodos estatisticos, inserindo sempre a qualidade em primeiro lugar, com o propdésito
da transformag&o como papel de todos os trabalhadores. (FILHO, 2015). O PDCA é
definido por Filho (2015).

P — Base estratégica estruturada para toda organizagao
D- Execucgao das prioridades estipuladas
C- Verificagcao dos resultados e avangos do desempenho

A- Acdo, analise dos resultados alcangados em detrimento das metas, e
verificacdo das causas dos desvios e aplicacdo das causas corretivas.

De acordo com Machado (2007) o PDCA é um método de gerenciamento que

tem como objetivo encontrar direcionamento para se alcangar as metas propostas

estrategicamente como mostra na Figura 1.

Figura 1 - Ciclo PDCA

* Definicdo da meta

* Andlise do problema
* Andlise das causas

+ Elaboragao dos
planos de acdo

* PadronizacSo dos
resultados positivos
+ Tratamento dos desvios

* Treinamento
* Execucdo dos planos
de acdo

C

= Verificagdo dos resultados,

, b
\ \

Fonte: MACHADO (2007)

Segundo Amante e Serafim Junior (2021) a ideia do ciclo PDCA é ser aplicado
de forma ciclica e dindmica, o qual o término de uma etapa é a base para o inicio de
outra, mas com ponto de término. Filho (2005) define que o ciclo se inicia com um
planejamento baseado na anélise do histérico do problema onde se deseja encontrar
a solugao seguida de acdes ou planos de agdes que devem ser realizadas com a
colaboracdo de todos envolvidos, apos essa etapa os resultados sdo checados,

realizando a comparagao com o planejamento e os resultados obtidos, € uma etapa



17

para analise com mudanca ou n&o da estratégia inicial, e por fim, a padronizagao dos
resultados obtidos para a qualidade do processo com o objetivo de diminuir a
variabilidade de erros.

A qualidade continua é a base do PDCA possibilitando a reducao de custos e
otimizagao de processos buscando sempre manter o resultado ou ainda sua melhoria
(MARIANI, 2005). Para sua eficacia, o método deve ser inserido na cultura da
organizagao, e ainda de acordo com Amante e Serafim Junior (2021) a cultura da
qualidade continua faz com que a ferramenta tenha possibilidade de alcancar seu
apice por meio do engajamento dos colaboradores através da “chuva de ideias” onde
todos possam se tornar parte do processo com ideias de inovagao e novas agoes.

Filho (2005) acrescenta que um dos pontos importantes para obtencdo de
bons resultados com a metodologia € o alinhamento das metas do PDCA junto com a

alta geréncia a partir da estratégia vigente na organizacéo.

3.3.1. Plan

Estabelecer metas e objetivos a serem alcangados, a primeira etapa da
metodologia € considerada a mais importante por ser o desencadeamento do ciclo,
onde 0 sucesso ocorrera por meio da eficacia baseada em um bom planejamento.
Essa etapa ¢é a estrutura de informagdes e dados para todas as seguintes (AMANTE
E SERAFIM JUNIOR, 2021).

Para Alencar (2008) o planejamento € a etapa que faz a ligagdo entre as
metas do PDCA e a estratégia da organizacao por meio de agdes que vao de encontro
com o alcance dos resultados esperados. Um dos objetivos do planejamento é o
estudo e aplicagdes de agdes do agora, para diminuir a probabilidade de erros futuros.

Na etapa de Plan, é preciso fazer a identificagcdo do problema e suas possiveis
causas, de acordo com Amante e Serafim Junior (2021) uma ma localizagdo do
problema pode ocasionar maiores dificuldades nas proximas etapas. Segundo Filho
(2015), o planejar pode ser desdobrado nas seguintes etapas:

1.Localizagao do problema
2.Estabelecimento de meta
3.Andlise do fenbmeno
4.Analise do Processo

5.Elaboracéao do plano de acéao
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Dentro desta etapa, Alencar (2008) diz que a coleta de dados € importante
para melhor identificacdo do problema, e a partir do histérico de dados e relatos
passados é possivel verificar, de acordo com Filho (2015) a oscilagdo da situagao da
problematica, possibilitando a estratificacdo e a maior certeza em atuar com a melhor
exatidao.

Segundo Alencar (2008) a primeira etapa deve providenciar oportunidades e
pontos de melhoria, revisdo e. mudanca se necessaria, do processo a ser analisado,
responsabilidades, comunicagdo geral aos colaboradores participantes dentro da
metodologia, cronograma de execugdo, etapas de implementagao, contratos de

verificacao de partes responsaveis e necessidade de recursos e ganhos financeiros.

3.3.1.1. Localizacdo do problema

A identificagdo do problema é a primeira etapa do planejamento, Amante
e Serafim Junior (2021) afirma que a localizagao do gargalo € um processo ou trabalho
que n3o teve o resultado esperado. E essencial que ao definir o problema se tenha
calma para que as proximas etapas nao tenham ineficiéncia nos resultados. Uma das
ferramentas da qualidade que auxilia no processo € o chamado “brainstorming”,
traduzido como chuva de ideias (FILHO,2015)

O brainstorming, segundo Filho (2015) € uma ferramenta utilizada para o
incentivo da criatividade de todos os envolvidos, consiste em uma reunido na qual os
participantes sugerem inumeras ideias sem a necessidade de ser estruturada ou
padronizada para esclarecer determinado assunto. A ideia, acrescenta Amante e
Serafim Junior (2021) é a participacao de diversos cargos de lideranca para que a
opinido tenha inumeras vertentes e pontos de vistas, a ideia € ter uma reunido sem
julgamentos.

Alguns pontos basicos para uma boa aplicagao do brainstorming é:

¢ Nao criticar as ideias dos participantes da equipe
e \Visualizagao das ideias em um local para todos os participantes
e Separar as ideias em grupos similares

Algumas possibilidades, de acordo com Amante e Serafim Junior (2021) de
se iniciar a localizagao do problema é:

1. Baixa qualidade de algum processo

2. Alta reclamacao de clientes
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3. Nao alcance de resultados por meio de indicadores
4. Reducéo de custos

5. Melhoria de performance

3.3.1.2. Estabelecimento de Metas

Para Amante e Serafim Junior (2021) a meta deve ser definida com o
propdsito de alcangar os resultados desejados. A meta é necessaria para qualquer
tipo de processo, servico ou produto, no decorrer de um processo, ela ndo deve ser
alterada, e sim quando nao alcangada, haja a ocorréncia da gestdo de mudancgas nas
acdes para que tenha seu alcance.

E importante estipular as metas, considerando suas premissas, ou seja,
fatores inerentes ao seu valor, como clima, quebra de equipamento, auséncia de
funcionarios. De acordo com Amante e Serafim Junior (2021), o histérico de dados do
problema estipulado € a base para a verificagdo das possiveis premissas que podem
ocasionar problemas no alcance das metas.

Sé&o estipulados por Amante e Serafim Junior (2021) trés etapas para a
definigdo de metas:
1. Obijetivo estipulado para o alcance da meta, usualmente, € usado um verbo no
infinitivo
2. Valor definido podendo ser expresso em porcentagem ou valores absolutos
3. Prazo para o alcance da meta
Um ponto importante para a melhor definicido da meta é o consenso de toda
a equipe para que todos estejam de acordo e possam trabalhar em conjunto para a
realizacéo de todas as agdes para seu alcance. Caso haja algum ponto diferente, é
necessaria uma nova abordagem para o alinhamento de todos (AMANTE E SERAFIM
JUNIOR, 2021).

Uma ferramenta que auxilia o comportamento historico dos dados como
insumos para a definigdo de meta é o histograma, segundo Carpinetti (2012), essa
ferramenta é definida por graficos em barras que mostram a visualizacdo do
comportamento da variavel desejada. O histograma demonstra como é feita
distribuicdo dos dados, localizagcdo do eixo central e sua dispersdo, com a jungao
completa é possivel analisar o desempenho da variavel. O Grafico 1 mostra como é

disposto um histograma.
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Grafico 1 - Histograma
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Para a constru¢cdo de um histograma sao necessarias algumas etapas,
segundo Carpinetti (2012), sao eles:

1. Coleta de dados referentes a variavel que se deseja aplicar no histograma,
preferencialmente a quantidade deve ser acima de 50, para haver uma boa
distribuicao dos valores;

2. Deve se escolher o numero de intervalos

Em algumas situacdes sera necessario estruturar o sumario no histograma,
onde sera localizado a dispersao dos resultados referente ao eixo central e a

quantificacéo do eixo central.

3.3.1.3. Analise do fenbmeno

Nesta etapa, ocorre a investigagdo das causas primordiais do problema
através do histérico e da coleta de dados. As causas podem ser comuns como
problemas inerentes ao processo, como falta de pessoas, problemas climaticos,
doencgas, esses exemplos, normalmente, sdo ocasionados com pequenas variagdes
e de forma nao constante (FILHO, 2015). Ja a causa especial ocorre por problemas
que ocorrem constantemente dentro do processo que esta sendo analisado, e assim
deve-se fazer um estudo detalhado para elimina-las.

O uso de ferramentas da qualidade auxilia na estratificagdo das causas
gerais para posteriormente se determinar as causas raizes, acrescentado por
Carpinetti (2012) é importante no momento de estratificar ter a identificagdo da origem

dos dados relacionados com o problema principal. Segundo Mariani(2005) a
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estratificacdo € o estudo da subdivisdo dos problemas em partes menores para que
haja maior foco nos planos de agao.

Um exemplo de ferramenta que auxilia na estratificacao € o grafico de Pareto,
o principio de Pareto diz que as poucas causas sao as maiores responsaveis pelos
defeitos ocorridos, quando identificadas e tratadas, é possivel eliminar uma grande
quantidade de desperdicios, em um pequeno numero de planos de acgédo (
CARPINETTI,2012).

O grafico de pareto € demonstrado por meio de um grafico de barras verticais,
que visualmente dispdes das ordens de prioridade e importancia dos problemas. O

grafico de pareto é apresentado no Grafico 2.

Grafico 2 - Grafico de Pareto
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As etapas de construcao do grafico de Pareto (CAPIRNETTI,2012):

1. A partir do brainstorming é feito uma selecdo dos problemas que se deseja
comparar

2. Selecao da base de comparagao

3. Definigao do periodo de tempo

4. Coleta de dados e observagao no local, a coleta de dados reforgado por Amante
e Serafim Junior (2021) é feita a partir de varias perspectivas como o sintoma,
ou seja, andlise do resultado em diferentes situagbes, se ha diferenga no
resultado em locais diferentes, e em tempos diferentes, como manh3a, tarde e

noite.
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Ha também a ferramenta 6W2H que auxilia na analise do comportamento do
problema. A ferramenta consiste para se reunir informag¢des sobre um problema de

maneira organizada. Os 6 “W’s” (what, who, when, where, why, with) e os 2 “H’s” (how
e how much) sdo demonstrados na Tabela 1 (PALADINI, 2010).

Tabela 1 - 6W2H

W's e H's Definicao
What (o que) O que sera feito?
Who (quem) Quem sera envolvido?
When (quando) Quando ira acontecer?
Where (onde) Onde sera realizado?
Why (por qué) Motivo da acao ser feita
With (com o que) O que sera utilizado para a acao
How (como) Detalhamento da metodologia a ser utilizada
How Much (quanto) Quantia de recurso necessario

Fonte: Autoria Propria(2022)

3.3.1.4. Analise do processo

Apos a investigagdo dos fenbmenos, tem-se a analise do processo que
consiste no estabelecimento das causas raizes do problema identificado. De acordo
com Amante e Serafim Junior (2021) uma das formas de fazer identificacdo das
causas raizes ¢é a partir da ferramenta da chuva de ideias, o chamado brainstorming,
citado anteriormente na identificagdo do problema.

Com o brainstorming, € disposto variadas ideias sem julgamentos para que
possa auxiliar no desdobramento das causas raizes, € importante no momento do
brainstorming uma visualizacéao fisica de todos participantes da equipe.

Na identificacdo das causas raizes, uma ferramenta muito usual e utilizada
para esse tipo de estratificacdo é o diagrama de Ishikawa, importante para compilar
as ideias de forma organizada dividido em pontos definidos.

Segundo Coelho, et al., (2014) o diagrama de Ishikawa ou comumente
chamado de espinha de peixe, foi proposto em 1943 pelo engenheiro Kaouru
Ishikawa. Na estrutura o diagrama é classificado em 6 diferentes familias: Método,
matéria-prima, mao de obra, maquinas, medicdo e meio ambiente. O Diagrama 1

demonstra como o diagrama & composto.
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Diagrama 1 — Diagrama de Ishikawa
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O diagrama ¢ ilustrado para visualizar diferentes causas para um mesmo tipo
de problema, é importante sempre focar para a eliminacdo da causa fundamental.
Para a elaboragao do diagrama, segundo Filho (2015) ha varias etapas:

1. Definicdo do problema a ser analisado
Entendimento do processo a ser analisado
Realizac&o do brainstorming
Organizagao das causas primarias, secundarias, terceirarias

Montagem do diagrama

2 T

Analisar as mais importantes alinhadas com o objetivo que se deseja alcancar

Segundo Capernetti (2015) o grau de importancia deve ser baseado em
experiéncias e em dados, o objetivo € encontrar causas que tenham um efeito
mensuraveis, para assim, criar planos de acdes eficientes e palpaveis. Algumas
perguntas auxiliam no momento da construgdo do diagrama, como segundo
Capernetti (2015): “ Qual tipo de variabilidade que mais afeta a qualidade do
processo? “, © por que isso acontece?”.

Segundo Miyake e Fonseca (2006) causas raizes sao causas fundamentais
especificas que nado possuem fundamentos vagos, para assim, conseguir ter planos
de agbdes com exatidao. Outra ferramenta da qualidade que auxilia no encontro das
causas raizes é a ferramenta dos 5 por qués, de acordo com Miyake e Fonseca (2006)

essa ferramenta consiste em fazer repetidamente a pergunta do porqué até se



24

encontrar a causa fundamental, ndo é necessario ter exatamente 5 por qués para cada
questao, e sim até a identificacdo da causa raiz.

Miyake e Fonseca (2006) acrescenta que as vantagens da utilizagdo da
ferramenta 5 por qués é pela simplicidade do método e de facil utilizacdo, ela é
recomendada para problemas com aspectos humanos e rotina quotidiana no ambito
da organizacao.

3.3.1.5. Plano de acéo

O plano de acéo € a ultima etapa do Plan descreve todos os planos de acdes
para se atingir o objetivo estipulado na etapa de metas, € importante conter
responsaveis por cada plano de agéo, e principalmente eles serem condizentes com
a causa origem, e nao problemas que decorrem dessa causa, os chamados de efeitos
( AMANTE E SERAFIM JUNIOR, 2021).

De acordo com Alencar (2008), o plano de agao € um gerenciamento por meio
da equipe responsavel pelo problema, de forma dindmica e com responsabilidades
bem definidas para se alcangar o objetivo proposto. A comunicagao entre as pessoas
responsaveis torna os planos de a¢des mais condizentes, pois nesse documento
ocorre a possibilidade da transformacgao do estagio atual da area para o estagio onde
se deseja alcancar (AMANTE E SERAFIM JUNIOR,2021).

O objetivo do plano de acao é o pensamento de mudanca, na qual as metas
sao transformadas em procedimentos padrdes elencados com o seu responsavel para
o atingimento dos resultados esperados a partir da programagéo de implementagao
das melhorias (FILHO,2015).

3.3.2. DO
A etapa DO dispde das realizacbes dos planos de acdes e todo o
planejamento feito na etapa PLAN. De acordo com Amante e Serafim Junior (2021),
o bom resultado desta etapa depende da boa eficiéncia e estruturacdo das etapas

anteriores, a etapa é dividida em duas:

3.3.21. Treinamento
Condizente a padronizagdo referente a execucéo de atividades. E importante

que a comunicagao seja a base da execugao, para que todos os participantes saibam
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suas responsabilidades e consigam desenvolver a execugdo com uma alta eficiéncia
(AMANTE E SERAFIM JUNIOR, 2021).

Durante o percurso de execugdo de atividades, ideias inovadoras e de
melhoria podem surgir fazendo com que o processo de melhoria seja alcangado, por

isso, é importante que seja ouvido todas as opinides dos participantes.

3.3.2.2. Execucao da Acio

ApOs a etapa de treinamento, € importante segundo Amante e Serafim Junior
(2021) a comunicacado peridédica entre os colaboradores para a verificagdo do
andamento das execugdes dos planos de acao, reunides periddicas fazem com que a
informacgéo seja disseminada e centrada por todos.
De acordo com Alencar (2008) para a efetividade da implantagdo do sistema
de qualidade no processo € importante se atentar a alguns pontos, sendo eles:
e Conscientizagao por meio da diregcao da empresa
¢ Investimento em treinamentos
e Correcao dos pontos mais fracos de qualidade no processo
e Estabelecimento de uma politica de trabalho padronizada
e Criacdo de uma auditoria interna para medicao dos planos de acao
¢ Quantificagcao de custos nado- conformes
Além desses pontos da qualidade, ha também analises que auxiliam em uma
boa execucao do plano de acao, sao pontos de atencao que devem ser verificados
nas execugdes pelos responsaveis, sendo elas (AMANTE E SERAFIM
JUNIOR,2021):
e Custos: viabilidade de custos a partir de custos unitarios, produto,
matéria prima
e Entrega: Medicido das entregas por meio dos responsaveis do plano de
agao
e Seguranca: E primordial que os planos de acdo tenham como base a
seguranga como pilar e a verificacdo seja por meio de indicadores como

indice de acidentes, equipamentos ndo seguros, entre outros.
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e Etica: E a medicdo da execugdo dos planos de agdo por meio da moral,
com a verificagdo de indicadores como absenteismo, causas

trabalhistas.

Todos esses pontos influenciam em resultados com uma alta eficiéncia no

final do ciclo.

3.3.3. Check

O Check é a terceira etapa do ciclo PDCA e tem como objetivo fazer a
verificagao das agdes na etapa anterior. O resultado eficiente desta etapa depende do
planejamento e o andamento das execug¢des dos planos de agdes.

De acordo com Nabuco (2018) esta etapa precisa ser analisada de forma
sistémica e com uma alta qualidade fazendo a comparacao dos resultados positivos
e negativos, e a partir dos resultados negativos fazer uma analise critica da gestao
mudanga em pontos fracos do processo, algumas perguntas, acrescentada por
Nabuco (2018) sao importantes nessa etapa de analise critica, sendo elas:

e Qual é o grau de desvio das execugdes planejadas?

e Quais s&o os resultados das agdes planejadas?

e E necessario fazer alguma mudanga no planejamento?
e E possivel o estabelecimento de padronizacdo?

Para Amante e Serafim Junior (2021) a etapa de Check pode ser dividida,
para melhorar a organizacao, em trés subetapas:

1. Fazer a comparacao dos resultados entre o que foi planejado e a real
execucao buscando analisar a efetividade das acdes propostas no inicio do
ciclo PDCA

2. Fazer a analise dos efeitos secundarios que surgiram no decorrer do
processo de planejamento e execug¢ao de agdes, sendo eles positivos e
negativos, e é fungdo dos responsaveis em conjunto com a geréncia fazer
a analise do impacto desses efeitos no problema analisado.

3. Verificacdo se a meta foi alcangada por meio do ciclo PDCA, caso a meta
nao tenha sido alcangada houve uma falha na execug¢ao da metodologia
PDCA, o recomendado ¢ iniciar novamente o ciclo verificando as razbées que

a meta nao foi alcangada, em contrapartida, caso a meta seja alcancada, a
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proxima etapa é fazer a padronizagao dos processos com treinamentos a
partir do PDCA
3.34. Act

A Ultima etapa referente ao ciclo PDCA consiste na padronizagao das ag¢des
feita na etapa Do e verificadas na etapa Check. O processo segundo Amante e
Serafim Junior (2021) tem o objetivo de fazer a padronizagdo dos processos que
tiveram um resultado positivo na etapa de verificagao, podendo ser alterado o padrao
existente ou criando um padrao novo.

Segundo Filho (2015) a etapa Act pode ser dividida em analise das
verificacbes da etapa Check, onde a organizagao e alta geréncia devem definir a
necessidade de um novo padrao ou alteracdo do padrdo existente caso as metas
tenham sido alcangadas, e caso elas ndo tenham sido, fazer andlise das falhas e
corregao da execucgao dos planos de acéo.

Além desse ponto, Filho (2015) acrescenta que deve haver uma melhoria
continua nos processos, ou seja, agir para melhorar, onde é feito a padronizagéo das
execucgdes estipuladas no plano de acdo que foram executadas na etapa DO. Alguns
pontos sao importantes para agao desta etapa:

Treinamento constante
Elaboragcdo e acompanhamento do novo padrao
Comunicacéao

A padronizagao pode ser feita, de acordo com Filho (2015) de algumas formas
a partir de treinamentos e comunicagao, onde deve ser estabelecido o inicio da
atuacao do novo procedimento a todos os envolvidos com uma explicagao constante
da razéo do seu surgimento com o objetivo de todos saberem atuar no novo padréao.

A operacéao deve relatar anomalias constantes ao seu superior para que haja
sempre a melhoria continua por meio da execugao dos processos em vigor, elevando
o nivel da organizagao cada vez mais (FILHO,2015). O PDCA tem niveis hierarquicos

mostrados no Quadro 3.



Quadro 2 - Nivel hierarquico PDCA

PDCA | FLUXOGRAMA FASE

OBJETIVO

Identificacdo do

Definir claraments o problema @

problerma reconhecer a sua importancia
Irectigar as caractensticas especficas
Dbsenagio do problema com uma vis3o ampla e
P gob virios pontos da vista
Andlise Descaobrir 35 causas fundamentais

Plano de agdo

Conceber um plano para bloguear as
causas fundamentais

.-‘:'-I;aﬂ- Bloguaar as causas fundameaniais
Werficagdo Verificar se o blogueio foi efetivo
D blagueio foi

w |efetvo?

Fadronizag§o

Prevenir conira o reaparecimento do
problema.

O
004000000

Conclusio

Recaptular todo o processo de solugdo
do problema para trabalho fubura

Fonte: Filho (2015)

De acordo com Amante e Serafim Junior (2021) os padrées devem ser de facil

entendimento com datas definidas de atualizacdo, e estarem de acordo com a
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realidade do processo padronizado. Algumas ferramentas da qualidade que podem

auxiliar € o uso de fluxogramas, tabelas, figuras para melhorar a gestao visual, ou

ainda de forma descritiva como textos.
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4. METODOLOGIA

Neste topico sera discorrido o método de pesquisa no qual o trabalho foi
desenvolvido. Do ponto de vista de sua natureza, a pesquisa mostra como é feita a
aplicacdo da metodologia PDCA como solugé&o de um problema.

Visou-se ainda, entender a relevancia e abrangéncia do problema, que é a
aplicacao do PDCA no melhoramento da chegada de caminhdes nas docas de uma
empresa de bens de consumo.

Em relagéo ao objetivo, foi realizado um levantamento bibliografico pertinente
para a compressao do assunto, entendimento dos procedimentos, para a realizagao

a sua aplicagao na solugao do problema.

4.1. Estudo de caso
4.1.1. Logistica Empresarial

Segundo Alencar (2008) logistica empresarial tem como propésito
providenciar servigos ou produtos para os clientes de forma correta, no lugar correto,
no tempo exato e na condicdo desejada pelo cliente, além da maxima reducdo de
custos para a execucgao de tais atividades.

Através da realizagdo de um 6timo gerenciamento das atividades logisticas é
possivel obter sucesso nas atividades seja no transporte, manutencao de estoques,
exportacdo, processamento de pedidos, fechamento de embalagens para
expedigao.

De acordo com Carvalho (2003) logistica € o processo de planejar, organizar,
implementar o fluxo de produtos e servigos, desde o ponto de origem até o ponto de
consumo com o objetivo de atender o cliente final. Carvalho (2003) acrescenta que a
logistica no ambito de produgédo é atividade interna a organizagdo que tem como
objetivo administrar o fluxo de abastecimento dos postos de montagem segundo o
cronograma estabelecido por meio da programagao de produg¢do gerando 0 menor

custo possivel.

4.1.2. Descrigao da Organizacao
A organizagdo estudada corresponde a uma industria no ramo de bens de
consumo na regido de Louveira - Sdo Paulo, e sera referenciada como AXP. A

empresa possui variadas fabricas e centros de distribuicdo na América Latina, Europa
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e Estados Unidos, a logistica interna acompanha todas as fabricas para melhor
eficiéncia dos fluxos. Dentro da area logistica interna ha inumeros departamentos que
em conjunto desenvolvem a entrega eficiéncia do produto final ao seu cliente.

O seguinte trabalho foi realizado na area de expedi¢cado dentro da logistica
interna, especificamente na chegada de caminhdes na doca. Segundo Mulato (2022)

doca é uma area especifica para carregamento e descarregamento de produtos.

4.1.3. Situagao Inicial

41.3.1. Tipo de caminhbes

Segundo Batista (2021) o Brasil apresenta uma frota expressiva de veiculos
rodoviarios, crescendo exponencialmente durante os anos, principalmente com o alto
intestimento do setor publico em rodovias. Ainda, de acordo com Batista (2021), o
mercado de caminhdes durante o ano de 2018 cresceu 46,8% com um foco principal
em caminhdes extrapesados.

Na empresa analisada, o estudo foi especifico para caminhdes que realizam
0 processo de drop and hook, ou seja, os caminhdes que deixam as carretas nas
empresas para que o cavalo esteja livre para realizar outras movimentagdes. O
reboque é a parte traseira do caminhdo que nao possui forgca motriz e o cavalo a parte
dianteira, a juncdo dos dois caminhdes unitario (CUNHA, et al.,2004). A figura 2
demonstra o cavalo mais reboque.

Figura 2 - Cavalo e reboque

(Ol (O 1010

Fonte: Autoria Prépria( 2022)

Na empresa analisada AXP ha um patio onde as transportadoras deixam o
reboque para serem abastecidas, em que existem atualmente 52 vagas para
diferentes tipos de transportadoras. O objetivo desse patio € melhorar a chegada de

caminhdes nas docas quando sao requeridos, e também aumentar a flexibilidade e
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diminuir possiveis filas quando ha congestionamento de caminhdes trucados, ou seja,
quando o cavalo nao se separa do reboque.

Hoje ha dois motoristas para o turno de matutino e vespertino, e de noite um
motorista. Além disso, tem-se dois cavalos disponiveis para cada turno fazer as
movimentagdes de carga. As movimentagdes consistem em levar a carreta do patio
até a doca de produto acabado, e descer a carreta carregada para o patio, e assim a
transportadora levar essa carreta até a base ou cliente.

A partir do elevado numero de atrasos de chegada e saida de caminhdes foi

aplicado a metodologia PDCA para redugao de atrasos de caminhdes.

4.2. Plan

A primeira etapa da metodologia é o planejamento, como explicado no item
3.3.1. Em um primeiro momento foram escolhidas as pessoas que fardo parte da
equipe do projeto, sendo composta por um lider, um patrocinador e trés pessoas de
diferentes areas sendo transporte, area logistica de expedic¢ao e area de faturamento.
Segundo Carvalho e Junior (2003) a formagédo de equipe pode ser definida como
conjunto de pessoas com diferentes pontos de vistas, necessidades, perspectivas
gerando um resultado eficiente e integrado, a ideia de pessoas de areas diferentes
traz o que Carvalho e Junior (2003) denomina de suporte aos objetivos da equipe.

Apos a definicdo da equipe, foi analisado todo o processo que envolve a
problematica da ndo chegada de caminhdes na doca para se estipular uma meta
padrao como objetivo do PDCA. Essa meta foi proposta a partir do estudo de histoérico
e oscilagao do processo, e a ferramenta da qualidade que utilizada para o estudo do
histérico foi o histograma acrescentado do sumario que trara informagdes pertinentes
ao processo.Na segunda etapa do planejamento, foi realizado a anélise do fenbmeno

e analise do processo.

4.2.1. Andlise do fenbmeno
Nesta etapa foi realizado um estudo para a identificacdo das causas gerais
que possam estar impactando negativamente no processo analisado. A partir disso,
foi realizado a ferramenta 6W2H onde, a partir dela, foi possivel entender todo o

problema respondendo as questdes abaixo:
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e Como?
e Quando?
e Quem?

e Qual material é afetado?
e Qual a tendéncia do processo?
Além do 6W2H, para analise das causas foi feito um fluxograma do processo
e a contabilizagdo de tempo, para assim verificar qual era o maior gap dentro do

processo de movimentacgao e fazer o grafico de pareto.

4.2.2. Analise do Processo
Apos a etapa do entendimento e definicdo das causas originais do problema
escolhido, foi feito uma analise do processo através de uma estratificagdo mais
especifica e concreta para determinar as causas fundamentais do problema e assim,
realizar planos de ag¢des. Foi realizado um brainstorming com a equipe do projeto
dividindo o processo em pontos chaves, para assim, aplicar o digrama de Ishikawa,

os pontos chaves foram:

. Maquinas

. Humano

. Matéria-prima
. Método

. Medida

Com a aplicacdo da metodologia dos 5 por qués, foi definido quais sédo as

causas raizes que foram insumos para a proxima etapa.

4.2.3. Elaboragéo do Plano de Agao

Foi elaborado o plano de agédo de acordo com as analises do planejamento

4.3. Do
Na etapa de execucao, foram realizados as execucdes dos planos de acoes
exemplificadas na etapa de planejamento. Além disso, foram feitos treinamentos para

que uma execucao padronizada.

4.4. Check



33

Nessa etapa, foi feito a verificagdo se as mudangas estavam ocorrendo de
forma correta, e se havia a necessidade de fazer alguma alteragado para chegar no

resultados esperados.

4.5. Act
Foi realizado a padronizagao de etapas do processo como a frase agir para
melhorar, a partir de controles visuais e finalizacdo de todos os planos de acgdes

propostos.



5. RESULTADOS
5.1 Plan

Na etapa Plan foi feito um histograma com uma base de dados em torno de 3
meses com os horarios de chegada e retirada de caminhdes durante os trés turnos e
de acordo com o histograma a meta foi de 30 minutos médio, com um intervalo de
confianga de 95% e uma amplitude de dados 145,79, sendo o pico de 56 minutos. E
possivel verificar que teve-se uma variancia de 0,002 com 2083 numero de dados, em

que o valor minimo encontrado foi de 0,0000278 equivalente a 40 segundos e o valor

maximo de 0,53 equivalente a 56 minutos.

Grafico 3 - Sumario

Summary Report for Horarios

Anderson-Darling Mormality Test

A-Squared
P-Value

Mean

StDev
Variance
Skewness
Kurtosis

N

Minimum
1st Quartile
Median

3rd Quartile
Maximum

| ﬂ | 95% Confidence Interval for Mean

0:00:00 Z:00:00 0000 5:00:00 E0ODOD  10:00:00  1Z00:00 0.034987

95% Confidence Interval for Median

0.021485

[ D K K ¥ ¥ * ¥ 95% Confidence Interval for StDev

0.044762

95% Confidence Intervals

Fonte: Autoria proria (2022)

5.1.1 Analise do fendbmeno

Para entendimento das causas do processo foram respondidas todas as

perguntas do 6\W2H.

e Como?

O problema do atraso de carretas ocorreu por microproblemas dentro do

processo como doca ocupada por outro caminh&o, poucos cavaletes, demora do

engate da carreta, lacragdo do caminhé&o.
e Quando?
Todos os dias

e Quem?

145.79
<0.005

0.036968
0.046121
0.002127
3.8831
27.0785
2083

0.000278
0.009525
0.022859
0.047130
0.534549

0.038950

0.024441

0.047566
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Houve variagcdes de troca de turno, de manobras, diferentes carretas e

também na capacidade e planejamento dos drops.
e Qual material é afetado?

A capacidade de embarque foi influenciada diretamente com o atraso dos

drops, influenciando na entrega futura ao cliente.
e Qual a tendéncia do processo?

Sim, a tendéncia foi quanto maior o numero de drops para 0 mesmo horario,
maior o atraso. Além de horarios especificos como almogo (11h-13h) houve apenas 1
manobra. Pontos dentro do processo interno também, quanto maior a capacidade
maior o tempo de lacragao e de entrada e saida no sistema.

A partir da analise do 6W2H foi verificado que o processo tem atrasos na
chegada e na saida de caminhdes na doca pela ndo otimizagdo do processo de
movimentagao da carreta gerando retrabalho.

Além do 6W2H, para analise das causas foi feito um fluxograma do processo
e analise de cada etapa e a contabilizagao de tempo, para assim verificar qual era o
maior gap dentro do processo de movimentagéo e fazer o grafico de pareto.

O tempo de cada processo € mostrado no Quadro 3, ele foi coletado durante

os trés turnos no més de outubro.

Quadro 3 - Contabilizagao de tempo de cada processo

Processo Etapas Tempo ( min)
1.1 Chamada do drop pela operadora de sistema 1
1.2 Manobra procurando carreta especifica no patio 1,5
1.3 Engate da carreta com o cavalinho no patio 3
Subida da 1.4 Ir até a doca LMC 4.6
carreta 1.5 Procurar a doca 5
1.6 Abrir a porta da carreta 1
1.7 Desengate na doca 4
1.8 Entrada no sistema 9,65
2.1 Chamada do drop pela operadora de sistema 1
2.2 Ir até a doca LMC 1,65
2.3 Retirada do cavalete 2,4
Descida da 2.4 Engate da carreta com o cavalinho na doca 4.4
carreta 2.5 Fechar a porta da carreta 1
2.6 Fechamento e lacragao 9,7
2.7 Ir até o patio 4.4
2.8 Procura de vaga e desengate 4,7

Fonte: Autoria Propria, 2022



36

Subida da carreta para carregamento:

Na primeira etapa, ocorre a chamada sistemica pela area de logistica para o
carregamento da carreta na doca estipulada previamente. De acordo com o sistema,
a operadora de transporte sinaliza ao motorista qual carreta ele deve fazer o engate e
qual doca ele precisa estacionar.Na segunda etapa ocorre a procura da carreta pela
placa especifica no patio que néo esta organizado, apds encontra-la o motorista faz o
processo do engate do cavalo a carreta, esse processo consiste na conexdo das
mangueiras do cavalo a carreta e o preenchimento de ar por elas, fazendo assim o
travamento.

Apos o0 engate da carreta ao cavalinho, o caminhdo segue até as docas de
logistica para assim, acontecer o carregamento de produtos dentro da carreta, ndo ha
docas dedicadas para os caminhdes. Quando o motorista se aproxima das docas, ele
desce do caminhao para abrir as portas e estacionar na doca especificada no
sistema.Ap0s estacionar a carreta na doca, ocorre o processo de desengate, ou seja,
desconectar as mangueiras, e colocar os utensilios de seguranga : cavalete e os
calgos. Finalizando esse processo, o motorista estaciona o cavalinho préximo a sala
de faturamento para dar entrada no sistema.A entrada no sistema consiste, em

sinalizar via sistemica que a carreta ja esta em doca.

Descida da carreta para a area de drop carregada:

Na primeira etapa de descida da carreta para o patio, tem-se a procura da
carreta na doca estipulada sistemicamente. Apds encontrar a carreta, o motorista faz
0 processo de engate da carreta, retirando primeiro o cavalete e os calgos, e depois
fazendo o processo de engate que consiste em conectar as mangueiras do cavalinho
no caminhdo. Apds o processo, de engate o motorista fecha as portas do caminhao,
e dirigi-se até o faturamento para dar saida no sistema, que consiste em direcionar
sistemicamente que a doca esta livre e que a carreta esta pronta para lacracdo. O
processo de lacracdo, € um padrao da empresa, para que nao seja corrompido a
carreta. Nesse processo, uma operadora de sistema dirige-se até o caminhao para
fazer o processo de lacre.Finalizando o processo, o motorista dirige-se até o patio
onde ele fard o desengate do caminhdo para que a transportadora venha retirar a

carreta ja carregada com os produtos para o cliente.
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O fluxograma do processo e a descrigao das etapas € explicado na Figura 3.

Figura 3 - Fluxograma do processo de subida e descida

)
) N e Y
g LMC ) System
¢ - Y4 — y
V4 ;. Update

Driver  Itlooks for Truc‘k It looks for Truck
call the trailer  coupling thedock  uncoupling

(@)
i gJ s :' — System ., parking .

Update lot
Truck
Driver Itlooks for Truck uncoupling
call thedock  coupling
Fonte: Autoria propria (2022)
Grafico 4 - Pareto
Pareto
14,0 60%
- 57T9%
=0 50%
N
c :: 3:'0
_n: 2h5 22% 20%
2,70 10%
0,00 0%
Entrada no Saida no Lacre do
sistema sistema caminhzo
Valor associade %&Unitario

Fonte: Autoria Prépria (2022)

A partir do grafico de pareto para a analise das causas foi verificado que os

trés principais pontos dos problemas de subida e descida de caminhdes: Entrada e

saida no sistema, e lacracdo do caminhao.
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Em seguida foi realizado uma estratificagdo de acordo com a metodologia dos

pontos chaves:

. Maquinas
. Humano
. Matéria-prima

. Método

. Medida
De acordo com os dados foi possivel construir o Diagrama de Ishikawa,
conforme apresentado no Diagrama 2. Avaliou-se no diagrama as possiveis causas
dos problemas de chegada e retirada de caminhdes na doca, e com a metodologia

dos 5 Por qués foi definido quais foram as causas raizes da problematica.

Diagrama 2 - Diagrama de Ishikawa

Materiais EquipaMento
Falta de cavalete nas docas EFEITO
Sisterna ndo mostra a retirada Nova definigdo focada do preblema
N&o organizagdo do patio com da carreta
vagas especificas
> A subida e a_descida de

Falta de comunicago Planejamento acima da carrefas esfdo foram da
entre motorista e planta capacidade de drops ( 2 meta
manobras/h) —

NEo contabilizagge do hordrio

Demora no lacre de almogo e troca de turno

da carreta

HuMano Método
Fonte: Autoria Prépria (2022)

Quadro 4 - 5 por aués

Motivo 1. Por qué 2. Por qué? 3. Por qué?

Porque ele & feito
Material |Falta de cavalete nas docas Porque ha apenas 15 cavaletes para 50 docas Porque o prego do cavalete € muito alto |ge material

especifico metalico

Porgue os motoristas ndo retornam a carreta na

vaga especificada Porque ndc ha um padrao

Material |Falta de organizagéo do patio

. Mostrar retirada de carreta do patic no PR . ~ .
Equipamen| . Porgue néo foi proposto para colocar no sistema Porque néo era visto como um problema
Humane |Demera na lacragée Porgue néoe ha pricridade das carretas especificadas |Porgue nédo era visto come um problema
Falta de comunicag&o entre planta e P o
Humane N Porgue néo ha uma padronizagéo
motorista
Método Planej ito acima da idad F'orq‘ue ndo ha YISI.bmdadE por quem plangjou do Perque nde ha uma padroniza¢do
que é carreta pricridade
Métode Néo centabilizagdo de aimogo e troca de Porque ha falta de alinhamento

turno

Fonte: Autoria prépria (2022)

5.1.1. Elaboragéo do Plano de A¢éo



Quadro 5 - Plano de agao
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carretas no patio

O que? Por que? Onde? Quando? | Quem? Como?
Reuniao para Pa_ra queo almogﬁ © J’a_nta Sera enviado
alinhamento do saiam no Mmesmo horario, . um convite a

. . e nao tenha perda de Pelo teams | 02/10/2022 | Mariana
almocgo e janta igual a capacidade de subida e todos os
planta degci da envolvidos
~ Sera feito um
Para que nao tenha
! . levantamento
: necessidade do motorista
Docas dedicadas . Nas docas . de quantas
g procurar as docas € nao - 10/10/2022 | Mariana ~
para caminhdes . de logistica docas sao
necessidade de compra de ..
necessarias
cavalete
para os drops
Mudanga do processo t(zr;nagcs)r égzg Zgﬁgsdzngo %% INo processo Sera
de entrada e saida sal’dg lodo. sera feito uma de entrada e |20/10/2022 | Mariana | realizado via
para via sistemica otimiz’aggo ,do Processo saida sistemica
Visibilidade pelo Para n&o planejar muitas | No , Sera feito
planejamento as carretas no mesmo horario | planejamento 22/10/2022 | Mariana | o' vouniso

5.2. Do

Fonte: Autoria Propria (2022)

Na etapa de execucao, foram realizados as execucgdes dos planos de acoes

exemplificadas na etapa de planejamento, em que todos os planos de agdes foram

executados no tempo proposto. Além disso, foram feitos treinamentos para os trés

turnos sobre as mudangas que ocorram e como seria realizado a execugao para que

fosse feita na forma padronizada. O Quadro 6 demonstra os resultados da execugéo

dos problemas.
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Quadro 6 — Execugao dos planos de agoes

O que? Por que? Onde? Quando? Quem? Como? Do

. Para que o almogo ¢ janta
Reunido para a GO €]

alinhamento do saiam no mesmo horario, e Sera enviado um
- né&o fenha perda de Pelo teams 02/10/2022 Mariana convite a todos os Realizado a reuniéo
almogo e janta igual a R ) .
capacidade de subida e envolvidos
planta .
descida
Para que né&o tenha Sera feifo um
. idade d torist: I t to d i
Docas dedicadas para necessidace do mo O”E @ Nas docas de . evantamento ? 10 docas dedicadas
o procurar as docas e ndo i 10/10/2022 Mariana quantas docas sédo
caminh&es . logistica s para o processo
necessidade de compra de necessarias para os
cavalete drops
0 maior gap analisando os O motorista precisa
Mudanga do processo tempos € de entrada e No processo de Sera realizado via enviar a placa para a
de entrada e salda | o0 nire P €1 20102022 Mariana reaiz: placap
o R saida, logo, sera feito uma | enfrada e saida sistemica operadora de sistema, e
para via sistemica I
otimizag&o do processo ela faz todo o processo
Visibilidade pelo Para nédo planejar muitas Realizado a reunido e
planejamento das pianej No planejamento | 22/10/2022 Mariana Sera feito uma reunido

carretas no mesmo horario feito o alinhamento

carretas no patio

Fonte: Autoria Propria (2022)
5.3. Check

Nessa etapa, foi feita a verificagcdo se as mudancgas estavam ocorrendo de
forma correta. O Grafico 5 demonstra os resultados do tempo total do processo antes

e depois da implementacdo da metodologia.

Grafico 5- Tempo total do processo antes e depois

60
50
40
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Tempo

20

10

Tempo antes Tempo depois
Fonte: Autoria prépria ( 2022)

Ap0s a realizagao de todos os planos de agdes foi verificado que o tempo total

do processo obteve uma redugao de 18 minutos.



41

Grafico 6- Atrasos no ontime
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Fonte: Autoria prépria (2022)

Além disso, verificou-se pelo Grafico 6 que representa a porcentagem de

atrasos entre agosto e outubro, que houve uma reducéo de 23,3% apds o estudo.

54. Act

Foi realizado a padronizacdo de etapas do processo que foram executadas
com éxito, como a frase agir para melhorar, a partir de controles visuais e finalizagéo
de todos os planos de acgdes propostos. Em relacdo aos controles visuais foi proposto
a organizagao do patios das carretas no estacionamento com nome da transportadora
e vaga, além dessa padronizagado foram desenhados procedimentos padrées para
serem seguidos por todos os turnos.

Ap0s a aplicagao da metodologia foi possivel verificar um éxito nos resultados
com um melhoramento no processo, demonstrando que a metodologia é eficiente para

alcancgar os resultados desejados.
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6. CONCLUSAO

O ciclo de melhoria continua nos processos organizacionais podem ser
alcangados por meio de ferramentas da qualidade. A partir das técnicas para verificar,
entender e controlar os processos € possivel a aprimoragdo e o avango de novos
processos com uma alta eficiéncia. Com um planejamento base os erros sao
minimizados.

Na primeira etapa do PDCA foi analisado o histérico de 3 meses para
entedimento do problema e analisado como os dados se comportaram como os dados
se comportam. Depois do estabelecimento do meta foi feito um brainstorm com o time
estipulado para o entedimento das causas com a aplicagdo da ferramenta 6W2H e
diagrama de Ishiwaka. A partir das causas foi desenvolvido planos de ag¢des e sua
eficiéncia, onde foi possivel verificar uma diminuigéo de 23,3% em pontos percentuais
de atrasos com uma reducao total de 18 minutos.

O resultado foi positivo e para melhoria continua do processo foi estabelecido
um ciclo de melhoria continuo com planos de ag¢des futuros para melhorar ainda mais

O processo.
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