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RESUMO

Este artigo demonstra uma analise dos processosatoges por onde passa o pedido de
compra feita numa Industria de Fabricacdo de Mésitisada na Regido Metropolitana de
Curitiba visando diagnosticar problemas existerfesa isso sera efetuado um breve estudo
sobre a gestdo da qualidade, suas ferramentasa#pprs tedricos, assim como uma pesquisa
com funcionarios da empresa, envolvidos diretamemts processos. ApOs isso, serao
propostas solucbes para os problemas encontragilodp tcomo foco os procedimentos
caracteristicos da gestdo da Qualidade, esperamidsso a reducdo de custos e prazos de
producao além de contribuir para 0 aumento da cotvade e produtividade da Empresa.

Palavras-chave:Gestao; Qualidade; Pedido; Ferramentas da Qualidad

1 INTRODUCAO

A competitividade empresarial pode ser entendidaoco nucleo do sucesso ou do
fracasso das organizacdes. A gestdo da qualidan® @pcao para reorientacdo gerencial das
organizacdes atuarem frente a competitividade da@ade, pois quando utilizada de modo
adequado, tem influenciado nos resultados, poiaidlo as empresas uma diferenciacéo,
passando a competir com base em produtos livredetlbtos, confiaveis, com entregas
confiaveis e rapidas (LONGO, 1996).

Paladini (2006), afirma que o desafio da qualidadestabelecer um diferencial
competitivo, ou seja, garantir um lugar ao sol ma@mpresas diferenciando das demais. A
qualidade oferece diversas contribuicbes operaispiamo, reducdo de defeitos, custos,
retrabalho, aumento de produtividade, pessoaspngpgradas para tomar decisdes gerenciais
criticas para o funcionamento da empresa e coigfies estratégicas que garantem nao
apenas a sobrevivéncia da empresa, mas 0 Sseuummtigscimento. Pode-se dizer que os

resultados praticos da gestdo da qualidade em nopdracional motivaram o
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desenvolvimento dos conceitos taticos da qualidad@s beneficios permitiram que se
criasse a visao estratégica da qualidade.

A gestéo da qualidade tem como pontos basicosoriocliente, trabalho em equipe,
decisbes baseadas em fatos e dados, e a constsua ba solucdo de problemas e
diminuicdo de errgu seja, € uma estratégia empresarial que visaiasspialidade a todos
0S processos de uma empresa objetivando a satisfagdiente. (LONGO, 1996).

Conforme aborda Gitlow (1993), a qualidade é urggmiento feito pelos clientes ou
usuarios de um produto ou servico, € 0 grau emoguelientes ou usuarios sentem que o
produto ou servico excede suas necessidades etatimx Qualidade também inclui a
melhoria continua dos processos de uma empresa.

Com a definicdo de foco e da busca de exceléncigusorealmente importa, a
satisfacao dos clientes, as atividades operacigaasam a ser pensadas de forma estratégica
(COUTRO, 1996).

A industria moveleira participa deste contextotovigue o nivel de competicdo, neste
segmento do mercado, tem aumentado significativeereerrom mais velocidade. O desafio
da profissionalizacdo da gestdo, a concorréncexnational, o crescimento do nimero de
fabricas e a manutencdo ou até mesmo a retrachasdade consumo tém despertado a agéo
de inimeras empresas (CORSI, 2010).

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A preocupacdo com a qualidade de bens e servign® mécente. Os consumidores
sempre tiveram a preocupacao de inspecionar 0s ée@svicos que recebiam. Segundo
Longo (1996), a preocupacdo com a gestdo da qdalilauxe uma nova filosofia gerencial
com base no desenvolvimento de conceitos, métodtEsrecas adequadas a uma nova
realidade. A qualidade deixou de ser um aspectprdduto e responsabilidade apenas de
departamento especifico, e passou a ser um probllemampresa, abrangendo todos os
aspectos de sua operacao.

Longo (1996) também afirma que implantar um sistelmajestdo da qualidade nas
empresas nao requer processos caros e traballflsopode ser levada para dentro das
empresas sem grandes gastos através de conceit@segisam ser absorvidos por cada um

dos profissionais que trabalham dentro da emprEspara isto € preciso lideranca e
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motivacgdo para fazer com que todos mudem a suairaaw®epensar para a empresa melhorar
como um todo.

Para Gitlow (1993) dar énfase somente a produtiégdsacrificara a qualidade e
podera reduzir a producédo, portanto dar énfase aidade € mais importante, pois pode
aumentar a produtividade, conduzindo a todos astael®s desejados. Os clientes obtém alta
qualidade a preco baixo, os fornecedores obtémesgode negdcios previsiveis em longo
prazo, e os investidores obtém lucros, ou sejastgdnham. Uma empresa que nao possui
um planejamento da qualidade ou que ndo possuiqualedade tdo boa nos seus processos
tende a perder na competitividade.

Alguns tedricos se destacaram por ajudarem a comatiérea da qualidade, além de
ter papel especial e mereceram a denominacéao des @ar Qualidade. Segundo Carvalho
(2006) sao eles: Walter A. Shewhart, W. Edwards iDgmJoseph M. Juran, Armand
Feigenbaum, Philip B. Crosby, Kaoru Ishikawa, Genitaguchi. De acordo com Carvalho
(2005), Walter A. Shewhart ficou conhecido como ghaicontrole estatistico da qualidade e
desenvolveu uma das ferramentas mais utilizadasontrole de qualidade, os graficos de
controle. Também propds o ciclo PDCpAlan-do-check-act), que direcionaria a andlise e
solugéo do problema, percorrendo o ciclo de planigaer, checar o resultado e depois agir.

Para W. Edwards Deming, até 85% do custo da quidao problemas gerenciais.
Quando a questdo da qualidade chega a base, anapadas operarios, estes tem pouco
controle a exercer. Por exemplo, se na construeaorth rodovia a geréncia sugerir o uso de
um asfalto inferior, os operarios que o aplicamgoopodem fazer com relacdo a qualidade
(HELDMAN, 2006).

Deming é considerado o criador ou principal colabdor do Gerenciamento da
Qualidade Total (TQM), que considera 0 processo cc@roblema, e ndo as pessoas
(HELDMAN, 2006). Analisando os 14 pontos de Dempugle-se perceber bem isso quando
ele diz que as empresas devem melhorar constarteemerstema de producdo e de servigos,
aprimorando a qualidade e produtividade, assimrdimdo sempre 0s custos, estabelecer o
treinamento no trabalho, a lideranca, adotar ndilasofias, quebrar barreiras ente os
departamentos, e que todos se entendam como urnpe €nao como concorrentes. Acabar
com a dependéncia da inspe¢do como forma de atingralidade, pois isso acaba gerando
mais custos além do retrabalho, envolver todos rdanizacdo na tarefa de alcancar a

transformacao. O problema deve ser evitado laicmido processo e nao no final.
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Joseph M. Juran é conhecido por seu principio dgquattdo ao uso — que significa em
termos simples, satisfacdo ou superacédo das expastdos clientes. Em outras palavras, a
conformidade as especificacdes — significando guehggou ao produto exato que o projeto
almejava gerar — foi realizada ou ultrapassadadegaacdo ao uso reflete especificamente o
conceito de qualidade dos clientes (HELDMAND, 2006)

Philip B. Crosby criou a pratica do zero defeitgue significa, basicamente, acertar
de primeira. Crosby diz que os custos acabam aam@émtquando o planejamento da
qualidade néo ¢ feito desde o comeco, acarretatdbalho e prejudicando a produtividade.
A prevencgdo é a peca central da teoria de CrosbyseAevitar o surgimento de problemas,
antes de mais nada, tem-se custos menores. O coempoi dos requisitos fica mais facil e os
custos da qualidade correspondem ao custo do mAprenento, ndao do retrabalho
(HELDMAN, 2006).

Kaoru Ishikawa contribuiu na formulacdo do contrdéequalidade por toda empresa
(Company Wide Quality Control — CWQC). Foi tambémmportante na difusdo de
ferramentas e técnicas de analise e solucdo ddeprab e gerenciamento da rotina; em
especial as sete ferramentas da qualidade, quenvai ser amplamente utilizadas pelos de
CCQs - Circulos de Controles de Qualidade (CARVAL.RQ06).

Todos os gurus da qualidade citados, com maneii@®tes de pensar, possuem 0s
mesmos objetivos: chegar a qualidade méxima nasegsos de producao, a fim de reduzir
custos finais, prazos e assim as empresas seresrcomapetitivas no mercado de trabalho. As
empresas devem entender que a qualidade do préidatodepende do projeto realizado
inicialmente, prevendo erros ou falhas. A maioma @groblemas e custos da qualidade séo
problemas gerenciais e direta ou indiretamentelearoo processo de comunicagao por toda
empresa.

As ferramentas da qualidade s&o recursos a serdicadms, como suporte em
metodologias para solucdo de problemas e tomaddgdsfo, tornando possivel o melhor
aproveitamento dos recursos e permitindo o levagniéone a implantacdo de acdes para o
controle e a melhoria de processos. Estas ferrang@uatdem ajudar na obtencédo de sistemas
gue assegurem uma melhoria continua da qualidadevés delas pode-se coletar, organizar
e analisar dados e informacdes sobre os processtibzar os resultados da andlise para
identificar e eliminar as causas fundamentais dasblemas, resolvendo-os de forma
completa e definitiva (DRUCKER, 2008).
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O ciclo PDCA, por exemplo, auxilia a geréncia abetar e executar planos para
reduzir a diferenca entre as necessidades doeleontdesempenho do processo. Este ciclo
compreende quatro etapas, planejar, fazer, conteo#ir -Plan Do Check, Act, em inglés
(GITLOW, 1993).

As sete ferramentas basicas para o controle dadgdal formam um grupo que € a
espinha dorsal de qualquer esfor¢co para a melldariQualidade. Sdo Uteis no estudo da
eficacia das medidas acionadas na etapa FazeclddP@®CA. (GITLOW, 1993). Séo elas, o
fluxograma, brainstorming, diagrama de causa e efeito, folha de verificaciagrama de
pareto, histograma, gréaficos de controle e grafieodispersao.

O brainstorming e o diagrama de causa e efeito foram as ferrasemitzadas para
este estudo. Unbrainstorming serve para coletar quantidades de contribuicOesivers
relativas a um problema de processo ou produtoei8&® no principio da suspensdo do
julgamento, que possibilita que o0 pensamento wdaupere o pensamento critico,
pressupondo que quanto maior o niumero de ideiead@ermaior a possibilidade de se
encontrar solucéo para o problema (GITLOW, 1993).

Um diagrama de causa e efeito pode ser usado pgesmipar as causas de um
problema de processo ou produto em uma apresentagéa. Estes diagramas sao Uteis para
identificar a causa basica de um problema e podganizar o resultado de uma sessao de
brainstorming (GITLOW, 1993).

E também conhecido como 6M, pois em sua estrutacms os tipos de
problemas podem ser classificados como sendo detipes diferentes: Método Matéria-
prima M&o-de-obra Maquinas Medi¢cdo Meio ambientel {BIRA, 2008).

Drucker (2008) ainda complementa que cada grupale poriar suas familias
especificas. Por exemplo, em areas administraévamiito comum utilizar o4P: pessoas,

procedimentos, politicas e plantayput).

3 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

As técnicas de Gestdo da Qualidade aplicadas aegso produtivo visam a melhoria
da empresa como um todo e os resultados tendenderreeflexos positivos em termos de
ganhos em produtividade, minimizacdo de perdasspedéicios de m&o-de-obra, materiais,

equipamentos, energia, tempo, ou métodos de t@mbblma empresa que nao possui um
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planejamento de qualidade ou que ndo possui umaaga tdo boa nos seus processos tende
a perder na competitividade com o mercado (LON@GO6L

Para chegar ao objetivo de fazer uma andlise doe@imentos envolvidos com o
pedido de compra dentro da Industria de Méveis gnde, e encontrar problemas existentes,
foi realizado inicialmente um relatério com todaspedidos executados durante seis meses,
identificando os pedidos que n&o continham erregjuwe continham e quais eram 0S erros.
Apos isso, foi possivel concluir que a média dantjidade de pedidos com erros € de 20%

conforme mostra o Grafico 01, abaixo.

GRAFICO 1 - PORCENTAGEM DE PEDIDOS COM ERROS
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Fonte: Dados trabalhados pelo Autor (2011).

Além da quantidade de pedidos com erros, o retatarnbém demonstrou quais sao
0s tipos de erros mais comuns nos pedidos, conforostra a tabela abaixo.

Com base nessas informagfes foi realizadobuanstorming e concluido que os
representantes possuem dificuldade em saber e demblas as informacdes que sao
necessarias no preenchimento do pedido. A maioocppacdo deles € com a venda
propriamente dita, e acabam deixando um pouco die éando se preocupando tanto com
estas informagoes.

Assim, se o0 pedido segue errado ou faltando infodes o proximo setor em que o
pedido passara, também tera dificuldades, e fluarado até que se resolvam as duvidas.

No departamento de projetos todos os detalhes fdemacdo sdo imprescindiveis,
pois é este setor que encaminhara o pedido padaigiio. E necessario colocar as medidas,
identificacdo das cores, codigo interno da empi@ada linha de produtos da empresa possui
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uma particularidade, e cada uma delas precisaddes ts informacdes possiveis para que nédo
seja necessario perguntar nada aos representantes.

Outro setor em que o pedido é importante € a eg@edipois neste setor cada
embalagem € conferida para verificar se o quedestéito na embalagem confere com o que
esta no pedido, e se o conferente ndo entendemalgoformacgdo, por exemplo, pode
encaminhar algum produto errado para o cliente.

Desta forma se pode dizer que o problema do preeeoto dos pedidos é muito
importante e precisa ser resolvido para que seigardiminuir a quantidade de erros,
retrabalho e ainda perda de tempo de entrega ouesidho atraso de entrega.

A situacéo foi analisada utilizando-se as ferraaimtainstorming e por intermédio
dos itens discutidos, foi elaborada a Tabela OdixabEm seguida foi elaborado o Diagrama

de Ishikawa e entéo foi elaborado um plano de paé corrigir os problemas encontrados.

QUADRO 1 — LISTA VERIFICACAO DOS ERROS MAIS COMUNS NOS PEDIDOS

Item verificado Qtde
Lados de mesas, gaveteiros, conexdes (falta infiro)a 14
Medidas erradas (informacé&o errada) 08
Falta projeto em pedidos que necessitem do mesmo 4 0

Falta de informac¢des necessérias como modelo deasmesodelo dg24
estruturas, medidas, cores (falta informacéao)

Cores, medidas, quantidades ou cddigos erradasrfintao errada) 08
Duvidas de projeto (duvidas) 04
Retificacédo depois de ficha de producéo pronta 02
Varias duvidas no mesmo pedido (duvidas) 09

Fonte: Dados trabalhados pelo Autor (2012)

Abaixo segue diagrama de Ishikawa demonstrando ossiyeis causas para o
problema encontrado.

Conhecimento Interativo, Sdo José dos PinhaisyPR,n. 1, p. 03-15, jan./jun. 2013. 9



Camila Cristina Cardozo; Leandro Wiemes

FIGURA 2 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA PARA PEDIDOS ERRADO S

Método Maquina Medida

Falta de treinamento para Falta de equipamentos Falta de padrbes nos
os funciondrios de frabalho {méquinas, produtos

computadores,
alta de procedimentos Softwares)
Falta de Cobranga nos
procedimentos existentes FPEDIDOS
Falta de conhecimento dos ERRADOS
produtos
Pressa em enviar o pedido Falta de materlal de
para fabtlca trabalho
Pessoas com dificuldade Falta de materlals para
em aceitar mudancgas consulta
Meio Mé&o de obra Material

Ambiente

Fonte: Dados trabalhados pelo autor (2012)

A tabela 02 demonstra as possiveis causas parabtepra encontrado, e qual sua
justificativa para ser ou ndo uma causa provaval servird para dar andamento ao proximo

passo, elaborar um plano de acéo para corrigiraiggmas.

QUADRO 2 — ANALISE DAS CAUSAS PROVAVEIS

Causa Sim  NA&g Por que

Falta de A maioria dos vendedores sdo muito antigos na esapr

treinamento para osX porém quando entram ndo h& nenhum treinamento| bem

funcionérios especifico sobre os produtos, acabamentos e detalhe
técnicos.

Falta de A empresa possui todos os procedimentos corretasopa

procedimentos preenchimento dos pedidos, porém muitos vendedores

X tentam ignorar e passar por cima destes procedisient
Alguns deles séo: enviar projeto junto com pedjdo,
preencher os pedidos no computador e enviar pailetm
aos responsaveis, solicitar orcamentos em itereTesp.

Falta de cobrancas Mesmo com tentativa de cobranca muitos vendedores
nos procedimentos| X ainda tentam ignora-los, isso significa que as axufas
nao estdo sendo tdo radicais para que todos sigam a
regras.
Falta de Todos os funcionarios tem os equipamentos cormgies
equipamentos  de X necessitam para realizar sua atividade diaria.
trabalho
Falta de Mesmo com as explicacdes rapidas sobre os prqdutos
conhecimento dosX talvez devido a imensa variedade de produtos da
produtos empresa, muitos vendedores ndo conhecem intimamente
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0s produtos que estdo vendendo.
Falta de padrbes A empresa possui diversas linhas de produtos diiese
porém ainda assim muitos querem vender produtos
X diferentes, fora de padrédo e ndo tentam demonsbsr
clientes que eles podem ter os mesmos beneficios
comprando os produtos existentes da empresa.

Pressa Os representantes tem pressa ou talvez até paeeui¢
X enviar os pedidos para a fébrica, pois para elemis
importante é vender.
Dificuldade de Como muitos vendedores sdo antigos na empresa tem
aceitar mudancas pensamento “sempre funcionou assim, porque vou faze
X diferente agora?’” N&o preenchemos pedidos| no

computador, preferem fazer a mao, na hora em que o
cliente estd comprando, pois € mais rapido.

Falta de material de X Todos os funcionarios tém em maos 0s materiais d
trabalho trabalho necessarios.

Falta de material deX Talvez uma das causas seja a falta de mategal d
consulta consulta pois ha& catalogos de todas as liphas

demonstrando os produtos, com fotos, padrbes de
acabamentos, etc, porém nao possuem nenhum material
mais especifico com descricBes técnicas dos preduto
informacGes que precisam conter no pedido,| as
especificagbes sdo muito antigas, muitas ndo tem, o
estdo erradas devido as mudancas que foram ocorrend
com o passar do tempo e ndo foram atualizadas.

O plano de acdo 5W1H permite considerar todas rafataa serem executadas ou
selecionadas de forma cuidadosa e objetiva, gadintsua implementacdo de forma

organizada.

QUADRO 3 — PLANO DE ACAO APLICADO APOS ANALISE DAS CAUSAS
PROVAVEIS

Meta: | Diminuir erros dos pedidos
Plano de acéo
O que fazer Por que Quemfara Como fara Onde Prazo
Treinar Para que tenhamSupervisor | Mostrar a  fabrica] Na 10
funcionéarios | nogdo do que geral del show room, exemplosempresa | dias
novos exatamente estdovendas de produtos e nap
vendendo apenas em fotos qu
desenhos, elaborar uma
aula para cada linha
diferente mostrando
suas particularidades,
como sao fabricados,
dificuldades,
limitacGes de
magquinas.
Elaborar € Muitas A pessga Descrever produto|por Na | 60
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atualizar informacbes néo que tem| produto, detalhandpempresa | dias
especificacde estdo escritag, mais materiais,
s de todos osapenas na cabe¢aonhecimen acabamentos, cores |e
produtos dd de alguns to, e sabe outras informacdes
empresa funcionarios, como sag importantes
caso estes ndotodos 0S
estejam |a, outrasprodutos,
pessoas napou seja, que
sabem onde trabalha
buscar diretamente
informacdes. com isso €
Também para queexecuta 09
0s representantegpedidos,
tenham umg nesse casa,
cOpia tanto paraos
enviar para funcionario
orgdos publicos, s do PCP
como para ter um
material  técnicg
para consultar.
Elaborar guia Para que na horaFuncionario| Fazer uma lista comNa 60
de do preenchimentos do PCP |todas as linhas deempresa | dias
preenchiment dos pedidos, 0§ produtos da empresa,| e
o de pedidos| representantes entdo cada produto de
possam consultar cada linha, depois
e ver quais disso, descrever as
informacoes caracteristicas de cada
precisam colocar, produto para entap
e desta forma ndp compactar tudo em
esquecam de forma de um manual,
nada. que qualquer pessoa
consiga entender.
Impor que| Para que naoDiretor da| Pode ser através de ynk-mail 10
procediment | cheguem pedidosempresa e-mail explicando que dias
0s existentes incompletos, oS procedimentos apoés
sejam preenchidos de devem ser seguidos |e item
seguidos. forma errada. caso isso nao acontega, 1.
0s pedidos  seré
devolvidos, pois iss
da mais credibilidad
aos funcionario
abaixo dele para que
cobrem que 0
procedimentos seja
seguidos.

Apés implantacdo das acgbes previstas na tabelap@&Rebeu-se uma melhora

significativa na quantidade de erros nos pedidmsocpode-se observar no grafico 02.

Com isso pode-se concluir que provavelmente agseptantes passaram a ter

um conhecimento bem maior do que estao fazendme devem fazer.

12" conhecimento Interativo, S&o José dos PinhaisyPR,n. 1, p. 03-15, jan./jun. 2013.




GRAFICO 2 - PORCENTAGEM DE PEDIDOS COM ERROS APOS
IMPLANTACAO DAS ACOES
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4 RESULTADOS OBTIDOS

O objetivo deste trabalho era fazer uma analisepdosessos nos setores por onde
passa o pedido de compra dentro de uma Industiéogteis visando diagnosticar problemas
existentes, e propondo melhorias para solucionamesmos, tendo como foco alguns
procedimentos da gestdao da Qualidade, esperanétardente a reducdo de erros, e
indiretamente reducao de custos, prazos de produggoabalho.

Para alcancar este objetivo foi realizada iniciateeuma breve pesquisa sobre a
Gestdo da Qualidade, principais autores. Foram dsimramlas também algumas ferramentas
importantes da Gestdo da Qualidade, que séo recgis® podem ajudar na obtencdo de
sistemas que assegurem uma melhoria continua diédaglea como por exemplo, o
brainstorming, o diagrama de causa e efeito e a folha de ver#mac

ApoOs a revisdo da bibliografia, foi efetuado umat@lio dos pedidos de venda da
empresa, demonstrando a quantidade de erros éicpralo os mesmos. E com isso pode-se
observar que os representantes e assessore possuit@a® dificuldades para entender tantos
produtos, e saber o que precisavam especificaor@ado preenchimento do pedido. Com isso
geravam muitas duvidas para 0s setores posterioreggje acabava causando atraso na
producado, quando nao, na producéo errada de psoduto

Diminuindo estes erros pode-se evitar diversoslpnoés, dentro da empresa.
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Para W. Edwards Deming, até 85% do custo da quidao problemas gerenciais.
Ele quer dizer que quando a questdo da qualidagigachos operarios, estes tém pouco a
fazer, ou seja, a qualidade deve ser planejada aestcio do processo e nao no final.

Com base nesta afirmacao, ou seja, com a expectiiatuar na origem do problema,
foram propostas algumas acdes que poderiam ajuelataa estes problemas desde o inicio
do processo.

Entre elas estavam: treinar funcionarios, elabem@tualizar especificacdes de todos os
produtos da empresa (muitos ainda nao tinham)oelalum guia de preenchimento de
pedidos para auxiliar os representantes no monaenpoeencher os pedidos, e apés tudo isso,
impor através do diretor da empresa que todos wssngrocedimentos sejam seguidos, caso
contrario o pedido ndo sera aceito e sera devqglyidis como a maioria dos funcionarios da
empresa sd0 muito antigos, e estdo acostumadozer tfadlo sempre da mesma forma,
poderia acontecer de haver resisténcia da partesjesn seguir novos procedimentos.

Todas essas acoes foram eficientes, houve umawdgaonde aproximadamente 50%
nos erros, porém com o tempo é provavel que dimam@a mais, pois dando condi¢cdes para
que todos possam fazer seu trabalho da forma maeta possivel, e cobrando para que iSso
aconteca cada vez mais 0s representantes vao femtar da forma correta para evitar
problemas pra eles mesmos, como por exemplo, od@esir devolvido por falta de
informac0des e acabar atrasando a entrega do setecd consequentemente o recebimento de
sua comissao.

Como continuidade deste Trabalho, para o controtealros nos pedidos € sugerida
também a implantacdo de um gréafico de controle paraeses posteriores a sua implantagéo,
para monitorar se as agbes foram realmente satisfatou ndo, a partir da referéncia da
meédia mensal de erros ocorridos antes da implamtigdnesmo. Este tipo de controle podera
ainda fornecer outras informacdes sobre o processm um todo, permitindo o giro do
PDCA, ou seja, novas corre¢cdes ou melhorias ccedjra partir do conhecimento do estado
do processo.
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