














Estudamos várias causas, porém apenas as quatro listadas no Ishikawa foram validadas 
como causas raízes, cada uma por um método diferente. Foram utilizados desde testes de 
hipóteses até cálculos matemáticos. Por exemplo, realizamos um teste de hipótese de duas 
proporções para comparar os resultados de perdas entre dois tipos de sistematização de 
solo no plantio. Ao final dessa fase, tínhamos quatro causas significativas validadas, além 
de diversas ações simples tipo “Quick Hit”.

Melhorar

Na fase Melhorar, partimos para as soluções relacionadas a cada uma das causas validadas 
onde utilizamos uma planilha de seleção das soluções (figura 8), que leva em consideração 
três critérios básicos para a análise da solução proposta: efetividade, custo de implemen-
tação e grau de dificuldade da implementação. A pontuação varia de 1 a 5 onde 5 seria a 
melhor resposta para o critério. Quando temos o valor 125 (multiplicação da pontuação 
máxima dos critérios) significa que a solução será efetiva, com baixa dificuldade de imple-
mentação e de baixo custo. Das sete soluções propostas, seis foram escolhidas. Nesta fase 
foram realizados estudos de custo/benefício e riscos da implementação.

Após a implementação levantamos os desempenhos do antes e do depois das ações propos-
tas e verificamos a melhoria do processo conforme mostram as figuras 9 e 10. 

Controlar

Como foi explicado na introdução deste artigo, trabalhamos com melhorias em duas fren-
tes, uma identificando e blindando causas raízes e outra melhorando o controle dos pro-

Figura 8



cessos. Para efeito de controle estatístico do processo, quando identificamos que o proces-
so não se comportava como uma normal, usamos o método da transformada Box Cox, para 
poder realizar as análises estatísticas.

Podemos perceber que o processo de corte mecanizado, além de diminuir a média, tam-
bém diminuiu sua variabilidade. Contudo, no processo de corte manual, a média diminuiu, 
porém a variabilidade aumentou. Isso ocorreu em função dos diferentes comportamentos 
das equipes do corte manual. A partir da implementação dos controles algumas equipes 
melhoraram sua performance, porém outras não, gerando a variabilidade inicial. Trata-se 
de um processo muito dependente do fator humano. Os controles permitiram identificar o 
comportamento das equipes e tratá-las de forma independente, incluindo o uso de alguns 
mecanismos de bonificação diferenciados. Com o tempo as equipes criaram uma hegemo-
nia e diminuíram a variabilidade.

No gráfico de tendência apresentado na figura 11 observamos a curva de perdas melhoran-
do e mantendo sua consistência ao longo do tempo, inclusive na safra seguinte.
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A implementação do projeto gerou resultados muito positivos. O maior ganho foi a mudan-
ça cultural onde a empresa passou entender e a controlar melhor seu processo de colheita, 
desdobrando objetivos e metas para as equipes no campo.
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