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RESUMO

BARBOSA, Samylla Gabryella Sales. A utilizacdo do método Seis Sigma como
ferramenta para o aprimoramento dos processos operacionais nas empresas de
contabilidade: um estudo exploratério. 2016. 18 folhas. Trabalho de conclusdo de
curso — Curso de Ciéncias Contabeis, Universidade Estadual da Paraiba, Campina
Grande, 2016.

A metodologia Seis Sigma busca a reducéo dos defeitos para a maximizacgdo dos lucros.
Discorre-se da compreensdo dos processos e das necessidades dos clientes para o uso de
dados e andlises estatisticas como forma de reinvencdo e melhoria dos processos dos
negocios. Este artigo tem como objetivo analisar se a aplicacdo do metodo Seis Sigma
contribui para o aprimoramento dos processos operacionais em empresas do setor
contabil. Trata-se de uma pesquisa exploratoria, bibliografica e empirica, na qual se
realizou uma revisdo sobre as principais ferramentas do Seis Sigma passiveis de serem
aplicadas ao setor contabil. Constatou-se através da literatura nove categorias de
desperdicio que podem ser otimizadas nas empresas e a partir delas foi aplicado um
questionario online para sondar se na pratica os desperdicios citados ocorrem com
frequéncia. Os respondentes concordaram que sete dentre os nove desperdicios de fato
ocorrem, caracterizando um indice de concordancia geral com maioria das causas
indicadas pela literatura, mostrando um potencial para a eficacia na aplicacdo do método.

Palavras-chave: Seis Sigma. Contabilidade. Custos da qualidade.

1 INTRODUCAO

Atualmente, como consequéncia do constante crescimento do mercado, as
organizacOes se veem na obrigacdo de buscar a eficacia e eficiéncia, aumentando sua
produtividade, para se destacar da concorréncia, obter maior visibilidade e
consequentemente aumentar seus lucros. Este processo inclui, também, as empresas do
setor contabil.

O Seis Sigma é uma estratégia gerencial quantitativa, que tem como objetivo, por
meio da melhoria da qualidade dos produtos e processos e do aumento da satisfacdo de
clientes e consumidores, aumentar a lucratividade das empresas (WERKENA, 2011b).

Muitos autores aceitam que o Seis Sigma é uma filosofia que fornece um melhor
produto ou servigo, de forma mais rapida e com um custo menor do que 0s concorrentes
(BANUELAS; ANTONY, 2002). O método pode ser usado por qualquer tipo de empresa
e este tem um impacto ainda maior quando 0S processos internos sdo repetitivos
(WERKENA, 2011a).

A intencdo do Seis Sigma é criar valor através da melhoria e inovacdo em cada
setor (GUPTA, 2004). Em 1988, gracas a atencdo voltada a satisfacdo dos clientes, a

Motorola foi premiada com o Malcolm Baldrige, e antes de receber este prémio, por trés



anos consecutivos, a empresa gastou 170 milhGes de ddlares na educagéo e formacdo de
seus trabalhadores. Como resultado, a empresa economizou 2,2 bilhdes de dblares na
reducéo do custo de ma qualidade (BANUELAS; ANTONY, 2002; MITCHELL, 1992).

Aplicar o Seis Sigma em organizacdes contabeis ndo € diferente de como seria em
outros setores. A chave é reconhecer as lacunas ou as oportunidades de melhoria. E
preciso quebrar processos em partes gerencidveis, mapeando o processo e olhando para o
funcionamento interno de cada departamento (GUPTA, 2004).

Nesse contexto, formula-se a seguinte questdo de pesquisa: Como a aplicacao do
método Seis Sigma poderia aprimorar 0S processos operacionais nas empresas de
contabilidade? O objetivo geral deste artigo é investigar se a aplicagdo do método
contribui para o aprimoramento dos processos operacionais em empresas do setor
contabil.

O presente trabalho tem como objetivos especificos: (i) efetuar uma revisdo
bibliografica sobre as principais teorias, técnicas e ferramentas do Seis Sigma; (ii) analisar
0s possiveis métodos e técnicas do Seis Sigma aplicaveis ou passiveis de serem utilizadas
pelas entidades contabeis, e; (iii) realizar sondagem através da aplicacdo de questionario
com profissionais da area de contabilidade para confrontar a realidade empresarial com a
teoria apresentada.

O estudo se justifica pela contribuicdo que o método Seis Sigma podera trazer
para melhoria dos processos operacionais nas entidades contabeis, assim como tem sido
bem aceito e verificado reducédo de custos, quando aplicado, em outras entidades. Além
da relevancia do presente tema, pois 0 mesmo ainda nao foi muito explorado em outros
estudos académicos.

O presente artigo esta estruturado em cinco secdes, iniciando com esta Introducéo.
A secdo dois apresenta o referencial tedrico, onde se discute a teoria e a aplicacdo do
método. Na sec¢do trés sdo abordados os procedimentos metodoldgicos. Na quarta secéo,
apresentam-se e discutem-se 0s resultados da pesquisa e na quinta e ultima secdo, as
considerac0es finais, onde sdo abordadas as limitacdes do estudo e sugestdes para futuras

pesquisas.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Reviséo sobre as principais teorias, técnicas e ferramentas do Seis Sigma

2.1.1 Origem da metodologia Seis Sigma



O método Seis Sigma surgiu em 1987, quando o engenheiro da empresa Motorola,
Bill Smith, a fim de atender a uma expectativa do presidente, que estabeleceu como meta
aumentar o desempenho da empresa dez vezes em cinco anos, apresentou o limite de
tolerancia para processos de seis desvios padrdo (Seis Sigma - 66) (RODRIGUES, 2014).

Desde entdo o método foi adotado por diversas empresas, como por exemplo, a
IBM (1990), Allied Signal e a Kodak (1994), alcancando seu auge, segundo Furterer
(2009), em meados dos anos 90, quando a empresa GE e o seu CEO Jack Welch o
adotaram. No Brasil, o Seis Sigma foi utilizado pela primeira vez em 1997, pelo grupo
Brasmotor (WERKEMA, 2011a).

2.1.2 Definigdo de Seis Sigma

Pande, Neuman e Cavanagh (2000) definem o Seis Sigma como um amplo e
flexivel sistema para o alcance, sustentacdo e maximizacdo do sucesso dos negdcios. O
Seis Sigma € unicamente orientado pelo bom entendimento das necessidades dos clientes,
pelo uso disciplinado dos fatos concretos, dados e analises estatisticas, e pela atencdo
diligente ao gerenciamento, melhoria e reinvencdo dos processos dos negdcios.

O método busca aumentar a eficacia e a eficiéncia ao mesmo tempo, como forma
de aumentar a lucratividade e diminuir a insatisfacdo. Conforme Eckes (2003), o conceito
basico por trés do Seis Sigma é fazer uma medi¢do técnica em escala de quantos clientes
por milhdo estdo insatisfeitos com a empresa.

Werkema (2012) mostra como a metodologia pode ser entendida de uma forma

mais ampla, de acordo com seus conceitos, conforme Quadro 1.

Quadro 1: Principais pontos da metodologia Seis Sigma

E usada para medir o nivel de qualidade associado a um processo, transformando a
A escala quantidade de defeitos por milhdo em um nimero na Escala Sigma. Quanto maior o
valor alcangado na Escala Sigma, maior o nivel de qualidade.

O objetivo do Seis Sigma é chegar muito proximo a zero defeito (3,4 defeitos para cada

A Meta milhdo de operagdes realizadas).

O Benchmark | E utilizado para comparar o nivel de qualidade de produtos, operagées e processos.

- E uma estatistica calculada para 0 mapeamento do desempenho das caracteristicas
A Estatistica P : . s Y
criticas para a qualidade em relacdo as especificagdes.

Defende a melhoria continua dos processos e da reducédo de variabilidade, na busca de

A Filosofia zero defeito.

E baseada no relacionamento existente entre projeto, fabricagio, qualidade final e

A Bstrategia entrega de um produto e a satisfacdo dos consumidores.

A Visdo O programa visa levar a empresa a ser a melhor em seu ramo.

Fonte: Adaptado de Werkema (2012).



A escala Seis Sigma pode ser melhor compreendida através da traducdo e
adaptacdo do nivel da qualidade para a linguagem financeira dos beneficios de se alcangar
0 padrdo Seis Sigma, conforme a tabela 1 a seguir.

Tabela 1: Traducédo do nivel da qualidade para a linguagem financeira

Nivel da qualidade Defeitos por milhdo Custo da ndo-qualidade
(PPM) (Percentual do faturamento da empresa)
Dois Sigma 308.537 Néo se aplica
Trés Sigma 66.807 25 a 40%
Quatro Sigma 6.210 15 a 25%
Cinco Sigma 233 5a15%
Seis Sigma 34 <1%

Fonte: Werkema (2012)

2.1.3 Fatores para 0 sucesso do Seis Sigma

Apesar das ferramentas do Seis Sigma ndo serem novidade, o que explica o
sucesso do programa € a sua abordagem e a forma de implementacdo que séo Unicas e
muito eficientes. O principal e mais citado fator para o sucesso do método é a lideranga.
Um elevado comprometimento da alta administracdo da empresa é um dos pilares
principais para seu sucesso.

Trad e Maximiano (2009) afirmam que os textos sobre Seis Sigma séo igualmente
unanimes quanto a importancia de recursos humanos preparados para o desafio de sua
implantacdo. O Seis Sigma abrange uma ampla gama de melhores préticas e competéncias
empresariais (algumas avancadas, algumas de senso comum), que sdo ingredientes
essenciais para o sucesso e crescimento. E evidenciado que o Seis Sigma é muito mais do
gue um método analitico baseado em estatisticas detalhadas. (PANDE; NEUMAN;
CAVANAGH, 2000).

Harry e Schroeder (2000) ressaltam a necessidade de educar todos os niveis da
organizagdo, pois sem o treinamento necessario, as pessoas ndo conseguem produzir

melhorias e avancos.

2.1.4 A certificacdo de “Belts”

A certificagdo de “Belts” é uma classificagdo de individuos capacitados na
metodologia Seis Sigma e ndo um sistema de gerenciamento da qualidade, como, por
exemplo, a ISO 9001:2000 (WERKEMA, 2011b). Dessa forma, ndo existem pré-
requisitos oficiais e padronizados, ou seja, as empresas podem atestar um colaborador de

acordo com critérios proprios.



No entanto, Werkema (2011a) afirma que para uma certificacdo ser respeitada,
vem se tornando consenso que, na avaliagdo de desempenho de cada candidato devam ser
considerados o0s seguintes aspectos: (1) compreensdo do método e das ferramentas Seis
Sigma; (2) conclusdo dos projetos praticos com geracdo de resultados significativos e
tangiveis a avaliacdo; (3) raciocinio critico e capacidade de sintese e comunicacgdo de
ideias; e (4) capacidade para conduzir mudancas organizacionais, com a demonstragéo de
habilidades de lideranga, relacionamento interpessoal, trabalho em equipe e comunicagé&o.

No Quadro 2, a seguir, ficam evidenciados os tipos de especialistas e
patrocinadores do Seis Sigma, seu respectivo nivel de atuacdo e suas principais

atribuigdes dentro da organizacao.

Quadro 2: Patrocinadores e especialistas do Seis Sigma

Patrocinador/ Especialista | Nivel de atuacdo | Principais atribuicfes
Soonsor Principal executivo | Promover e definir as diretrizes para a implementagédo
_ P da empresa do Seis Sigma.
S . . . Assessorar o Sponsor do Seis Sigma na implementacéo
'8 | Sponsor Facilitador Diretoria P g P ¢
S do programa.
8 - - — -
2 . . Apoiar o0s projetos e remover possiveis barreiras para o
T Champion Geréncia P P J. P P
o seu desenvolvimento.
Assessorar 0s Sponsors e Champions e atuar como
Master Black Belt Staff
mentores dos Black Belts e Green Belts
Black Belt Staff Liderar equipes na condugdo de projetos
multifuncionais (preferencialmente) ou funcionais.
Green Belt Staff Liderar equipes na conducéo de projetos funcionais ou
participar de equipes lideradas por Black Belts.
Supervisionar a utilizagdo das ferramentas do Seis
. Sigma na rotina da empresa e executar projetos mais
Yellow Belt Supervisdo . L,
P focados e de desenvolvimento mais rapido que os
g executados pelos Green Belts.
_r_L_c; Executar acfes na operagdo de rotina da empresa que
s White Belt Operacional irdo garantir a manutencdo, a longo prazo, dos
w resultados obtidos por meio dos projetos.

Fonte: Adaptado de Werkema (2012)

Destaca-se, aqui, que sdo estes especialistas os profissionais responsaveis por

aplicar o método DMAIC nas empresas que utilizam a tal metodologia.

2.1.5 O método DMAIC
O Seis Sigma tem como base o desenvolvimento de projetos que contribuam
fortemente para o alcance das metas estratégicas da empresa. Esses projetos sdo

realizados com base em um método denominado DMAIC, que é uma sigla em inglés para




Define, Measure, Analyze, Improve, and Control (ECKES, 2003; FURTERER, 2009;
WERKEMA, 2012, 2011a). No Quadro 3 evidencia-se 0 que é cada etapa e quais suas

principais caracteristicas.

Quadro 3: Definicdo do DMAIC

Nome alternativo
Etapa no setor de Tipo Principais caracteristicas da etapa
Servicos

Etapa em que a equipe do projeto é formada e um
mapa de alto nivel dos processos atuais € criado,

Define ) Iniciagao este deve conter as necessidades e requisitos dos
clientes.
E determinado a localizacao ou foco do problema e
Measure - Planejamento | a sua intensidade. E 0 momento onde é calculada a
atual performance em Sigma.
N E onde busca-se investigar nos dados e no processo
Analyse Explore Execugdo

em si qual a origem dessa performance ruim.

Fase onde busca-se melhorar o processo, eliminar
Improve Develop Finalizacdo | definitivamente os problemas e com isso reduzir os
custos e agregar valor para os clientes.

Fase onde é controlado o desempenho e é garantido
0 alcance da meta a longo prazo. Caso seja
verificado que a meta néo foi atingida deve-se
retornar para a segunda etapa (Measure).

Control Implement Monitoramento

Fonte: Adaptado de Eckes (2003), Rodrigues (2014), Werkema (2012) e Mitchell (1992)

Estas etapas se mostram como um esqueleto da aplicacdo e funcionamento da
ferramenta nas entidades. S&o 0s passos a se seguir caso decida-se pelo uso do método.
Ao planeja-las, os encarregados pelo gerenciamento conseguem visualizar a atual

situacdo da empresa e projetar metas futuras a serem alcangadas em padrdo Sigma.

2.1.6 Abordagens do Seis Sigma em pesquisas cientificas

Apesar de ndo ter sido localizado nenhum artigo relacionado ao objetivo deste
estudo, foram encontrados alguns que se relacionam em alguns aspectos. Foram buscados
primeiramente estudos relacionados ao Seis Sigma no setor de contabilidade, como ndo
foram encontrados trabalhos com essa temética nos bancos de dados nacionais SciElo e
Spell, buscou-se por estudos sobre o Seis Sigma em geral.

As buscas foram feitas a partir das palavras-chave “Seis Sigma” e “Six Sigma”.
Dessa forma fica evidenciado no quadro 4, a seguir, a relagéo de cinco artigos produzidos

nacionalmente na area de pesquisa deste presente estudo.
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Quadro 4: Estudos relacionados ao Seis Sigma

Titulo Autor (es) Ano Area de aplicacio
Aplicacdo do Lean Seis Sigma em uma empresa de | TEIXEIRA, T. R. B.
servigos de tecnologia: elevando o nivel de servigos | A.; BORGES, F. X,; 2014 Setor de servigos
com redugdo de custos. TAVARES, D. B.
Tfaorla ('1as' Restrlgo.es., !_ean Mapufacturjnge Seis PACHECO. D. A. J. 2014 P.esqulsz% .
Sigma: limites e possibilidades de integracéo. bibliogréafica
Andlise comparativa da aplicacdo do programa Seis | GALVANI, L. R,; 2013 Setor de manufatura
Sigma em processos de manufatura e servigos. CARPINETTI, L. C. R. e Servigos
A pesquisa-a¢do como estratégia metodoldgica para o FEITOR,D.C. F.; 2013 Pesquisa
desenvolvimento da Abordagem Seis Sigma. SILVAFILHO, R. B.; bibliogréafica

SOUZA, I. I. L.

Programa Seis Sigma em pequenas e médias | MORAJR, C. H.; 2010 Pequenas e médias
empresas: revisao e recomendagdes LIMA, E. empresas

Fonte: SciElo e Spell

Assim, evidencia-se no quadro 4, a caréncia de pesquisas sobre a ferramenta Seis
Sigma direcionada especificamente para o setor empresarial contabil.

2.2 Métodos e técnicas do Seis Sigma aplicaveis as empresas contabeis
2.2.1 O Lean Seis Sigma

O Lean Seis Sigma é uma abordagem focada na melhoria da qualidade, reducao
da variago e eliminacdo do desperdicio em uma organizagdo. E a combinacio de dois
programas de melhoria: Seis Sigma, que foca na qualidade e Lean Enterprise, que foca
na eficiéncia (HOSTETLER, 2010; FURTERER, 2009).

Estas ferramentas se complementam, por exemplo, o Lean ndo conta com um
método estruturado de solucdo de problemas e com ferramentas estatisticas para lidar com
a variabilidade como acontece no Seis Sigma. Ja o Seis Sigma nao enfatiza a melhoria da
velocidade dos processos e a reducdo do tempo ocioso, aspectos que constituem o nucleo
do Lean (WERKEMA, 2012).

Em uma empresa de contabilidade, o Lean Seis Sigma se concentra na agregacao
de valor ao consumidor. Busca-se eliminar etapas e ineficiéncias dos processos de
atendimento ao cliente que ndo agregam valor, resultando em mais tempo para ser
proativo.

Ou seja, ao unir a ferramenta Seis Sigma ao Lean, espera-se dentro das empresas
contabeis ndo s6 localizar os processos que geram defeitos, mas sim eliminar as possiveis
causas das falhas. Dessa forma torna-se um “efeito domino” no crescimento dos lucros:

a empresa tem menos custos com imperfei¢fes, mais tempo para aumentar a producéo e
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os clientes se tornam mais satisfeitos com o servico, passando a preferi-la e indica-la
dentre outras por seu referencial em qualidade.

Para visualizar melhor as categorias de desperdicio que a metodologia Seis Sigma
unida com a Lean tende a melhorar, foi elaborada o Quadro 5 com os nove desperdicios
citados por Hostetler (2010) e suas devidas descricdes de acordo com Womack e Jones

(2003), adaptadas para o contexto da empresa contabil e seus processos.

Quadro 5: Categorias de desperdicio do Lean Seis Sigma
Categorias de desperdicio Descrigdo
Erros que geram atrasos e necessidade de correcdo: erros de faturas,
cotacOes de compras, pedidos, lancamentos, etc.
Processamento ou impressdo de documentos antes do necessério;
Superproducdo aquisi¢do antecipada de materiais; quando € feito trabalhos adicionais
ndo inclusos no contrato de trabalho.
Sistemas lentos, ramais ocupados, demora em aprovagdes, transagdes
etc.
Funcionarios mal instruidos, ndo preparados ou precisando de novos
conhecimentos/treinamentos. Funcionarios subaproveitados, com
formacdo para executar uma tarefa mais complexa ou de mais
confianca, trabalhando com processos mais simples.
Prazos do fisco; aguardo por documentos e informagdes necessarias
dos clientes.
Armazenamento excessivo de relatorios, materiais, etc.; trabalhos
comegados, porém nunca concluidos.
Copias impressas ou eletrdnicas mal arquivadas, que levam a perda de
tempo na procura de informagdes; desorganizacdo no ambiente de
trabalho; fluxo manual de aprovac6es; movimentagdes desnecessarias
entre setores;
Relatdrios desnecessarios, copias adicionais, redigitagdo, processos
Excesso de processos complexos que podem ser simplificados; anexos em excesso;
aprovacd@es redundantes; burocracia.
A falta de sinergia entre os individuos; falta de trabalho em equipe;
quando cada colaborador desenvolve sua prépria atitude e processos
individuais, podendo gerar inconsisténcia no todo; Falta de um
processo consistente e Gnico para que todos os colaboradores foquem
e sigam.
Fonte: Adaptado de Womack e Jones (2003) e Hostetler (2010).

Defeito

Tempo de espera

Mau uso dos funcionarios

Logistica

Arquivamento desnecessario

Movimentagdo desnecessaria

Atitudes individuais dos
colaboradores

Esta € uma abordagem holistica, baseada na equipe, que requer tempo e
compromisso para detectar esse desperdicio e ineficacia. Especialistas/patrocinadores
qualificados realizam esse método através de uma analise do “estado atual” dos processos
da empresa. Residuos e ineficiéncias séo identificados e técnicas enxutas (ferramentas
focadas na eficacia interna e no valor para o cliente) sdo aplicadas para eliminar o

desaproveitamento dos recursos e melhorar os processos (HOSTETLER, 2010).
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3 METODOLOGIA

Este trabalho foi planejado em dois estagios. O primeiro estagio quanto aos
objetivos foi exploratorio, para que a partir da literatura fosse determinado o que é o Seis
Sigma e quais sdo suas principais teorias, técnicas e ferramentas.

Segundo Severino (2007), Silva (2006) e Beuren (2006) a pesquisa exploratoria
busca levantar informagdes sobre determinado assunto e tem como objetivo proporcionar
maior familiaridade com o problema, aumentando o conhecimento do pesquisador acerca
do fenbmeno que esta sendo investigado. Dessa forma, foram investigadas quais praticas
sdo passiveis de serem aplicadas nas empresas de contabilidade.

Nesta etapa também foi realizada uma analise dos artigos cientificos j& publicados
na &rea para verificar e expor os resultados ja alcancados pelo uso da ferramenta.

No segundo estagio, de acordo com Sampieri, Collado e Lucio (2010) e Martins
e Thedphilo (2009) foi aplicado um questionario (ver Apéndice A) auto administrado
classificado como e-research atraves da ferramenta Google Forms com abordagem quali-
quantitativa descritiva, que se justifica quando o fendmeno estudado sé pode ser captado
através da interacdo e estudo do processo.

Antes da aplicacdo, foi realizado um pré-teste de forma a assegurar a validade e
precisdo do questionario com participagdo de 25 pessoas, as quais avaliaram 0s quesitos
clareza e precisdo dos termos, forma das questdes e a introducdo. O questionario foi
considerado adequado pelos respondentes.

O link para responder ao questionario foi divulgado por e-mail para todos os
participantes com artigos aprovados e publicados no XXI CBC, caracterizando a amostra
principal, pois a area de pesquisa é comum a realizada: custos. Devido a caracteristica de
ser um questionario auto administrado virtual, a pesquisa também foi divulgada nas redes
sociais, foruns sobre contabilidade e paginas especificas sobre o0 assunto, disponivel para
recebimento de respostas durante um més (10 mar. 2016 a 10 abr. 2016).

Composto por 3 secdes, na primeira buscou-se nivelar o respondente,
questionando o seu nivel de formacdo e se 0 mesmo ja teve experiéncia na area contabil.
Caso o participante indicasse que nunca trabalhou com contabilidade, o questionario
encerrava-se automaticamente na primeira secdo, de forma a obter respostas sobre 0s
processos contabeis nas proximas se¢des apenas de quem tem conhecimento pratico sobre
0 assunto.

Na segunda secdo foi questionado se os participantes conheciam o método Seis

Sigma de forma a evidenciar o quao dominado o método € e contrastar com o quéo Uutil
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ele pode vir a ser para organizagdes contabeis. Na terceira e ultima secéo, a partir do uso
da escala Likert, foi pedido para que os participantes nivelassem numa escala de 5 pontos
0 quanto cada uma das nove categorias de desperdicio citadas por Hostetler (2010) ocorre

em seus locais de trabalho.

3.1 Delimitagéo e analise da amostra

Conforme Gil (2012), a amostra é classificada como ndo-probabilistica por
acessibilidade, pois como o questionario esteve disponivel online, qualquer pessoa que
fizesse parte do publico-alvo poderia responder. Em funcéo disso, a amostra é destituida
de qualquer rigor estatistico em relacdo a delimitacdo, pois a populacdo é considerada
infinita e ndo ha como calcular o total de ‘N’ para aplicar testes em ‘n’. Ao todo foram
recolhidos 207 questionarios.

Todos os dados a seguir foram analisados utilizando o Software IBM® SPSS®
Statistics 20.

3.2 Validacdo da amostra atraves do Alfa de Cronbach

A coeréncia interna entre as nove variaveis foi testada por meio do alfa de
Cronbach entre os 169 questionarios, gerando um valor igual a 0,890, que indica uma alta
confiabilidade das respostas atribuidas as questGes. O alfa de Cronbach é um dos
indicadores psicométricos mais utilizados para determinar a fidedignidade ou validade
interna de um instrumento. Acima de 0,7, quanto mais proximo de 1 os itens estiverem,
mais confiaveis eles se tornam, ou seja, sdo homogéneos em sua mensuracao e produzem
a mesma variancia (PASQUALLI, 2009).

4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS
4.1 Experiéncia em contabilidade dos participantes

Das 207 respostas recolhidas, 169 puderam ser usadas para a andlise das
categorias de desperdicio, pois configuravam a exigibilidade essencial para a amostra de

ter experiéncia no setor de contabilidade, conforme pode ser verificado na Tabela 2.

Tabela 2: Experiéncia dos participantes no setor contabil

Item n; Percentual

Possui experiéncia 169 81,6%

N&o possui experiéncia 38 18,4%
x 207 100%

Fonte: Survey aplicado na internet.
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4.2 Grau de instrucao dos participantes aptos

Nesta variavel buscou-se analisar o nivel de formacdo apenas das pessoas que
estdo aptas a prosseguir com o questionario. O resultado pode ser observado a seguir na
Tabela 3.

Tabela 3: Nivel de formacao das pessoas aptas a responder o restante do questionario

Item n; Percentual
Pés-graduacéo 97 57,4
Graduagéo 40 23,7
Graduagdo incompleta 23 13,6
Técnico 5 3,0
N&o possui 4 2,4
3 169 100%

Fonte: Survey aplicado na internet.

Foi observado que a maior parte da amostra apta é formada por contadores com
pos-graduacdo na area (57,4%). Seguido de formados em nivel superior completo
(23,7%) e incompleto (13,6%). Logo apds com nivel técnico (3,0%) e por Gltimo, os que

afirmaram néo possuir formagdo em contabilidade (2,4%).

4.3 Frequéncia de uso da ferramenta
Nesta etapa do questionério realizou-se uma sondagem como forma de analisar
preliminarmente o nivel de conhecimento da ferramenta Seis Sigma entre os respondentes

do questionario, valores evidenciados na Tabela 4 a seguir.

Tabela 4: Nivel de conhecimento da ferramenta Seis Sigma

Item n; Percentual
Sim, e o utilizo em minha empresa ou a empresa em que trabalho utiliza 3 1,8
Sim, conhego 0 método, mas ndo utilizo ou a empresa em que trabalho ndo 29 130
utiliza ’
J& ouvi falar sobre 0 método, mas ndo procurei me aprofundar 49 29,0
Né&o, nunca ouvi falar sobre 95 56,2
X 169 100%

Fonte: Survey aplicado na internet.

4.4 Analise das categorias de desperdicio

Segundo Sanches, Meireles e Sordi (2011), uma escala do tipo Likert tem
afirmativas as quais o respondente da seu grau de concordancia. Ja a um conjunto coerente
de proposic¢des que abordam um topico ou assunto da-se o nome de fator. A andlise dos

dados coletados por meio da escala é feita por proposicéo e por fator.
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No Quadro 6 evidencia-se o fator categorias de desperdicios composto pelas nove
proposicdes destacadas por Hostetler (2010). O diferencial semantico utilizado foi
“discordo totalmente” (DT), “discordo” (D), “indiferente” (I), “concordo” (C) e

“concordo totalmente” (CT).

Quadro 6: Andlise das categorias de desperdicio

Diferencial Semantico < 8~
= © — S~ 8 UQ'
sl a8 24| €
2|t | 22 | 88

Categoria de desperdicio QT |°o| 85 | 8% Sz

DT| D | I | C|CT S| 53 53 o o

Sl ga| 22 | 88

S| 22| 582 | o3&

%’ [aly<1 O a § p

(_r) o
1 | Defeitos 23| 36| 53| 35| 22 169 | | 85,5 83,5 49,41
2 | Superproducéo 30| 43| 50| 29| 17 169 | | 98,0 71,0 42,01
3 | Tempo de espera 30| 25| 52| 34| 28 169 | 81,0 88,0 52,07
4 | Mau uso dos funcionarios 22| 27| 37| 45| 38 169 | 67,5 101,5 60,06
5 | Logistica 19| 25| 31| 47| 47 169| C 59,5 109,5 64,79
6 | Arquivamento desnecessario 24| 31| 38| 34| 42| 169] | 74,0 95,0 56,21
7 | Movimentagdo desnecessaria 21| 35| 51| 29| 33 169 | 1 81,5 87,5 51,78
8 | Excesso de processos 18| 29| 46| 35| 41 169 | | 70,0 99,0 58,58
9 | Atitudes individuais dos colaboradores 21| 21| 49| 39| 39 169 | 66,5 102,5 60,65
Total 208 | 272 | 407 | 327 | 307 | 1521* 683,5 837,5 55,06

683,5 837,5 0,4493 | 0,5507
D¢ o My Ko

Fonte: Survey aplicado na internet.
*Valor da soma das quantidades totais (QT;) utilizado nas férmulas (iv).

Foram utilizadas as formulas apontadas por Macnaughton (1996) para o céalculo
em relacdo ao fator “Discordantes do fator” (Dy) e “Concordantes do fator” (Cf) (i); em
relagdo a proposi¢ao “discordantes da proposi¢do” (D)) € “Concordantes da proposi¢éo”
(Cp) (ii); ja para o “Grau de concordancia da proposigdo” (GC,) foi usada a formula
proposta por Wilder Jr. (1981) (iii); e por ltimo foi calculado o “Grau de descrenca” (j1;)

e 0 “Grau de crenga” () (iv).

Dp=3¥pT+3¥D+21/, ¢ =scr+yc+2l, @)

D,=DT+D+1/,  C,=cT+C+1/, (ii)
100
GCp =100 — (D ) (iii)
C—§+1
_ Ds _ % ;
M= or H2 = or, (iv)

Este modelo de analise € uma solucéo para o viées de tendéncia central, fendmeno

comum em escalas do tipo Likert que ocorre quando as pessoas, ao responderem, tém
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inclinacdo a ndo selecionar respostas das extremidades, optando sempre por opgoes
centrais. Busca-se distribuir de forma uniforme as respostas de “Indiferente” entre os
concordantes e discordantes das proposicoes (GINGERY, 2009; SANCHES, MEIRELES
E SORDI, 2011).

Cada variavel deve ser analisada de acordo com o grau de concordancia da
proposicgéo, variando de 0 a 100. Davis (1976) sugere que seja acordado qual seria um
valor de GC, alto ou baixo. Desta forma, demonstra-se no Quadro 7, a seguir, uma

possivel interpretacdo para os dados obtidos.

Quadro 7: Interpretacdo dos valores de GC,

Valor de GC, Frase adequada
75a100 Concordancia forte
50a74 Concordancia moderada
25a49 Discordancia moderada
0a24 Discordancia forte

Fonte: Adaptado de Davis (1976)

Assim, pode-se fazer um ranking dentre os desperdicios que mais ocorrem do
questionario, conforme os respondentes, representado no Quadro 8.

Quadro 8: Ranking das categorias de desperdicio
Colocacdo | Categoria de desperdicio Valor de GC,, | Frase associada ao valor de GC,
1° Logistica 64,7928 Concordéancia moderada
2° Atitudes individuais dos colaboradores 60,6508 Concordéancia moderada
3° Mau uso dos funciondrios 60,0591 Concordéancia moderada
4° Excesso de processos 58,5798 Concordéancia moderada
50 Arquivamento desnecessario 56,2130 Concordancia moderada
6° Tempo de espera 52,0710 Concordancia moderada
7° Movimentagdo desnecessaria 51,7751 Concordancia moderada
8° Defeitos 49,4082 Discordancia moderada
90 Super produgéo 42,0118 Discordancia moderada

Fonte: Survey aplicado na internet.

Das nove categorias de desperdicios abordadas no questionario, os contadores
elencaram que sete ocorrem com frequéncia nas empresas. A proposicdo que recebeu a
maior quantidade de concordantes foi “logistica” com ~109 pontos. Refere-se aos prazos
do fisco e ao aguardo por informacdes para dar continuidade aos processos. Este efeito se
deve principalmente pelo ndo controle dos fatores externos a entidade e da exigibilidade
do cumprimento dentro dos conformes legais.

O ranking segue com duas variaveis que se referem ao setor pessoal, em segundo
lugar “atitudes individuais dos colaboradores” com ~102 pontos, refere-se a falta de

trabalho em equipe e sinergia entre os individuos que fazem parte da corporagédo e em
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terceiro “Mau uso dos funcionarios” com =101 pontos, abordando tanto a ma preparacao
quanto a ma distribuicéo dos funcionarios.

Estes resultados demonstram a for¢a que uma equipe devidamente treinada e
focada, assim como a metodologia Seis Sigma indica na certificacdo de Belts, pode ter
dentro de uma empresa do setor contabil.

As préximas duas varidveis do ranking referem-se aos processos em si, sendo em
4° lugar o “excesso de processos” com ~99 pontos caracterizando atividades complexas
que os contadores acreditam que podem ser simplificadas e o “arquivamento
desnecessario” em 5°, com =95 pontos, referindo-se aos processos que ndo sao concluidos
e acabam sendo arquivados.

Pode-se observar como poderia ser eficaz o uso do Lean Seis Sigma para
“enxugar” os processos para métodos mais simples e eficazes, evitando o desgaste
desnecessario pela burocracia em excesso.

Em 6° lugar, com =88 pontos esta a variavel “tempo de espera” que tange as
demoras nos processos devido a sistemas lentos ou demoras em transagGes. Em 7° e
ultimo foi elencado o desperdicio por “movimentagao desnecessaria”, que se refere a
organizacdo fisica e/ou virtual do ambiente de trabalho e seus elementos.

Dentre as nove variaveis, duas receberam um grau de discordancia por parte da
maioria dos respondentes, foram estas: “Defeitos” que mostra que maioria dos contadores
respondentes concordam que ndo é comum dentro do ambiente da empresa um
colaborador errar langcamentos ou demonstracdes; e com o maior grau de discordancia
dentre todas as variaveis abordadas, “superprodugdo”, demonstrando que os contadores
ndo costumam realizar tarefas extras além do que realmente foi contratado.

Ao observar o resultado geral desta terceira se¢do do questionario, obtivemos um
GCptotal = 55,06, caracterizando uma concordancia moderada por parte de todos os
participantes com o fator “categorias de desperdicio”. Dessa forma, partindo do
pressuposto de que a ferramenta Seis Sigma promete agregar valor aos clientes e,
consequentemente, trazer lucros a empresa a partir da melhoria dos nove desperdicios
estudados, constatar que os contadores concordam que estes ocorrem com frequéncia nas
entidades, demonstra que a aplicacdo da ferramenta pode de fato ser eficaz e vantajosa
para o setor.

Ainda analisando os dados obtidos com o questionario, observa-se um contraste
discrepante entre quantidade de areas que a aplicacdo do método pode melhorar com a

quantidade de contadores que conhecem e usam esta ferramenta em beneficio do negocio.
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Retornando a Tabela 4, tem-se a informacéo de que a maioria, 95 respondentes (56,2%),
nunca ouviu falar sobre a metodologia e que apenas 3 respondentes (1,8%) utilizam a
ferramenta Seis Sigma em seu ambiente de trabalho.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo buscou investigar se a aplicacdo do método Seis Sigma poderia
gerar um aprimoramento nos processos praticos das empresas de contabilidade. Dessa
forma, foi realizada uma pesquisa na literatura disponivel sobre a teoria e as principais
técnicas, como forma de analisar quais destas se encaixariam melhor no contexto de uma
entidade contabil.

A partir disso foi constatado o modelo de Hostetler (2010) sobre as nove
categorias de desperdicio que o Seis Sigma podera vir a melhorar e foi realizada a
conducdo do questionario, evidenciando que apesar da maioria dos contadores nao
conhecerem a ferramenta, a aplicacdo do método Seis Sigma poderd vir a ser
potencialmente eficaz dentro dos processos praticos das empresas do setor contabil.

Os respondentes concordaram que sete dentre os nove desperdicios ocorrem com
frequéncia, caracterizando um indice de concordancia geral com maioria das causas
indicadas pela literatura. Estes sdo em ordem decrescente sugerida pela analise: logistica,
atitudes individuais dos colaboradores, mau uso dos funcionarios, excesso de processos,
arquivamento desnecessario, tempo de espera e movimentacdo desnecessaria.

Este artigo busca trazer a debate uma nova forma de lidar com os processos
internos do ambiente empresarial contabil, fazendo com que os profissionais entendam
melhor os processos e as entidades alcancem um nivel maior de maturidade na
administracdo dos custos, recursos e prioridades.

O presente estudo teve como limitacdo a delimitacdo da amostra, pois nao foi
obtido um retorno consideravel dos questionarios enviados por e-mail para 0s
participantes da XXI CBC, fazendo-se necessario disponibilizar o link para que mais
contadores pudessem vir a responde-lo transformando-a em uma amostra por
acessibilidade.

Futuras pesquisas poderiam investigar a aplicacdo do método Seis Sigma,
realizando estudos de casos com empresas da area e constatando estatisticamente as
mudancas propiciadas pela melhoria dos processos e reducdo dos desperdicios.

Os ganhos verificados neste artigo servem de estimulo a sucessdo de pesquisas

sobre o presente tema abordado. Como resultado, espera-se a contribuicdo para o
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conhecimento académico, a melhoria das empresas e consequentemente o0

desenvolvimento do setor.

ABSTRACT

The Six Sigma methodology aims to reduce defects to maximize profits. This study talks
about the understanding of the processes and the needs of customers for the use of data
and statistical analysis as a way of reinventing and improving business processes. This
article aims to analyze whether the application of Six Sigma method contributes to the
improvement of operational processes in accounting companies. This is an exploratory,
bibliographic and empirical research, which conducted a review of the main Six Sigma
tools that can be applied to the accounting companies. It was found through literature nine
categories of waste that can be optimized in companies and from them an online survey
was used to probe if in practice the above wastes occur frequently. Respondents agreed
that seven of the nine wastes in fact occur, featuring an overall concordance rate with
most of the causes described in the literature, showing a potential for effectiveness of the
method.

Key words: Six Sigma. Accountancy. Cost of Quality.
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APENDICE

Apéndice A: Versao para impressao do questionario aplicado online

Questionario sobre Seis Sigma em
empresas do setor contabil

Este questionario faz parte do trabalho de conclusio de curso - A UTILIZAGAO DO METODO SEIS
SIGMA COMO FERRAMENTA PARA O APRIMORAMENTO DOS PROCESSOS OPERACIONAIS NAS
EMPRESAS DE CONTABILIDADE: UM ESTUDO EXPLORATORIO - Da aluna Samylla Sales
graduanda em ciéncias contdbeis pela UEPB

‘Obrigatorio

Inicio da secao |

Grau de instru¢d@o em contabilidade *
O Pés-graduagio

) Graduacdo

O Superior incompleto

O Técnico

() N3ao sou formado em contabilidade

Vocé trabalha ou ja trabalhou com contabilidade? *
O sim
O Nio Pare de preencher este formuldrio

Inicio da secdo |l

Vocé conhece o método Six Sigma? *

(' Sim, e o utilizo em minha empresa ou a empresa em que trabalho utiliza

(. Sim, conhe¢o 0 método mas ndo utilizo em minha empresa ou a empresa
em que trabalho n3o utiliza.

(L Ja ouvi falar sobre o assunto, mas néo procurei me aprofundar.

(U Nio, nunca ouvi falar sobre.




Inicio da secao lll

Marque o quanto cada um dos nove desperdicios abaixo numa

escala de 1 a 5 ocorrem/prejudicam seu local de trabalho

E importante a leitura das descrigdes para melhor compreenséo do que cada topico aborda.

Defeitos *
Erros que geram atrasos e necessidade de corregdo: de faturas, cotacGes de compras, pedidos,
langamentos, etc.

Superprodugao *
Processamento ou impressdo de documentos antes do necessario; aquisigdo antecipada de
materiais; quando sdo feitos trabalhos adicionais ndo inclusos no contrato de trabalho.

Tempo de espera *

Sistemas lentos, ramais ocupados, demora em aprovagdes, transagoes, etc.

1 2 3 4 5

Mal uso dos funcionarios *

Funcionarios mal instruidos, ndo preparados ou necessitando de novos
conhecimentos/treinamentos; Funcionarios subaproveitados, com formacao para executar uma
tarefa mais complexa ou de mais confianga, trabathando com processos mais simples.

1 2 3 < S

-
Logistica
Prazos do fisco; aguardo por documentos e informacdes necessarias dos clientes para continuar
0S processos.

Arquivamento desnecessario *
Armazenamento excessivo de relatdrios, materiais, etc; trabalhos comegados, porém nunca
concluidos.




Movimentacdo desnecessaria *

Copias impressas ou eletronicas mal arquivadas, que levam a perda de tempo na procura de
informagdes; desorganizagdo no ambiente de trabalho; fluxo manual de aprovacoes;
movimentagoes desnecessarias entre setores;

Excesso de pProcessos .
Relatorios desnecessarios, copias adicionais, redigitagdo, processos complexos que podem ser
simplificados; anexos em excesso; aprovagoes redundantes; burocracia.

1 2 3 4 5

Atitudes individuais dos colaboradores *

A falta de sinergia entre os individuos; falta de trabalho de equipe; quando cada colaborador
desenvolve sua propria atitude e processos individuais, podendo gerar inconsisténcia no todo; falta
de um processo consistente e Unico para que todos os colaboradores foquem e sigam;

1 2 3 B 5

®) O O O Q




