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Estudamos vérias causas, porém apenas as quatro listadas no Ishikawa foram validadas
como causas raizes, cada uma por um método diferente. Foram utilizados desde testes de
hipéteses até calculos matematicos. Por exemplo, realizamos um teste de hipétese de duas
proporgdes para comparar os resultados de perdas entre dois tipos de sistematizagdo de
solo no plantio. Ao final dessa fase, tinhamos quatro causas significativas validadas, além
de diversas a¢Ges simples tipo “Quick Hit”.

Melhorar

Na fase Melhorar, partimos para as solugdes relacionadas a cada uma das causas validadas
onde utilizamos uma planilha de sele¢do das solugdes (figura 8), que leva em consideracao
trés critérios basicos para a andlise da solucdo proposta: efetividade, custo de implemen-
tacdo e grau de dificuldade da implementagdo. A pontuagio varia de 1 a 5 onde 5 seria a
melhor resposta para o critério. Quando temos o valor 125 (multiplicagdo da pontuagio
maxima dos critérios) significa que a solugio sera efetiva, com baixa dificuldade de imple-
mentacio e de baixo custo. Das sete solugdes propostas, seis foram escolhidas. Nesta fase
foram realizados estudos de custo/beneficio e riscos da implementac3o.

Ap6s a implementagdo levantamos os desempenhos do antes e do depois das a¢des propos-
tas e verificamos a melhoria do processo conforme mostram as figuras 9 e 10.

Controlar

Como foi explicado na introdugio deste artigo, trabalhamos com melhorias em duas fren-
tes, uma identificando e blindando causas raizes e outra melhorando o controle dos pro-
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cessos. Para efeito de controle estatistico do processo, quando identificamos que o proces-
so ndo se comportava como uma normal, usamos o método da transformada Box Cox, para
poder realizar as analises estatisticas.

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 fungio dos diferentes comportamentos
das equipes do corte manual. A partir da implementacdo dos controles algumas equipes
melhoraram sua performance, porém outras ndo, gerando a variabilidade inicial. Trata-se
de um processo muito dependente do fator humano. Os controles permitiram identificar o
comportamento das equipes e trata-las de forma independente, incluindo o uso de alguns
mecanismos de bonifica¢do diferenciados. Com o tempo as equipes criaram uma hegemo-
nia e diminuiram a variabilidade.

Xbar-R Chart of Perda de Matéria Prima no Campo (Ton/ha)
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Xbar-R Chart of Perda de Matéria Prima no Campo Ton/ha
Using Box-Cox Transformation With Lambda = 0,00
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No gréfico de tendéncia apresentado na figura 11 observamos a curva de perdas melhoran-
do e mantendo sua consisténcia ao longo do tempo, inclusive na safra seguinte.

Figura 9

Figura 10
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Y1-Trend Analysis Plot
Linear Trend Model

Yt = 3,8909 - 0,001321*t
Perdas Gerais de Matéria Prima no Campo (Ton Cana/Ha)
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A implementacao do projeto gerou resultados muito positivos. O maior ganho foi a mudan-
ca 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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