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Resumo

Frente as mudancas mercadoldgicas e o alto grau de competicdo entre as organizagdes em
nivel global e regional, é cada vez mais crescente a busca pela qualidade na oferta de bens e
servicos, que € vista no mercado como fator competitivo. As empresas estdo em constante
busca por melhoria em seus processos. Para isso se faz necessério a aplica¢do de ferramentas
que visem a melhoria do processo e por consequéncia elevacdo do nivel de qualidade, tendo
em vista atender as necessidades dos clientes. Portanto, este artigo objetiva-se aplicar as
ferramentas da gestdo da qualidade, com foco nas ferramentas basicas da qualidade para
identificacdo de problemas. Quanto ao método esta pesquisa caracteriza-se como um estudo
de caso. Na primeira etapa foi realizada uma revisdo de literatura em livros e artigos
cientificos para construcao do referencial tedrico. Posteriormente o estudo de caso através de
visita in loco para realizacao de levantamento de dados e entrevistas com os operarios da linha
de producdo, em seguida foi realizada a andlise dos dados e a aplicacdo das ferramentas:
estratificacdo, folha de verificacdo, diagrama de Pareto e diagrama de causa-efeito, visando a
melhoria dos processos por meio da identificacio das inconformidades e suas possiveis
causas. Desta forma tornou-se possivel por meio do plano de acdo SW2H, estabelecer
recomendacdes como possiveis solucdes para neutralizar ou eliminar as inconformidades.
Sendo assim, observa-se que as ferramentas da qualidade possuem grande relevancia para
identificacdo de problemas, que auxiliard a empresa a garantir produtos com qualidade

atendendo as necessidades dos clientes.
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1. Introducao

Diante das intensas mudancgas relacionadas as exigéncias dos consumidores em torno da
qualidade, o mercado encontra-se cada vez mais competitivo na busca por ofertar produtos e

servicos que satisfacam as necessidades dos clientes. Atualmente as organizacdes estdo ainda



mais conscientes da relevancia do cliente e buscam promover a¢des voltadas a atrai-los de

forma a manterem o interesse por seus produtos ou servigo ofertados (JUNIOR et al., 2013).

Nesse sentido se faz necessdria a busca pela melhoria continua em seus processos para
manter-se competitiva no mercado. Nessa perspectiva Pinto e Lee Ho (2006) evidenciam que
a constante competicdo entre as organizacdes, ocorridas ao final do século XX e inicio do
século XXI, fez com que as dreas de qualidade e de produtividade passassem por intensas

transformacoes.

De acordo com Bernardelli et al., (2009), em uma sociedade onde os consumidores
demandam cada vez mais por qualidade, as empresas estio em constante busca da
implantacdo de programas de qualidade, buscando assim alcangar uma maior eficiéncia
operacional em seus processos, 1sso se da por meio da aplicacdo de ferramentas da qualidade

com objetivo de monitorar, controlar, mensurar € melhorar os processos produtivos.

Segundo Sousa et al., (2011), o conceito de qualidade evoluiu ao passar dos séculos deixando
de ser apenas uma atividade de inspe¢do, com o uso de agdes corretivas, para a aplicacdo de
ferramentas de carater preventivo, de modo que o foco da qualidade deixou de ser apenas no

produto final passando a ser ao longo do processo produtivo.

Diante do contexto apresentado, o presente estudo tem por objetivo aplicar as ferramentas da
qualidade: estratificacdo, folha de verificacdo, diagrama de Pareto e diagrama de causa-efeito
em uma microempresa do ramo de confeccdo, localizada na cidade de Quixeramobim-CE,
com o intuito de identificar as relagdes de causa e efeito dos problemas bem como das
possiveis acdes de melhoria. Dessa forma, se faz necessdrio uma abordagem em torno do
tema e conhecer o que representa e quais os atributos de cada ferramenta bésica da qualidade,

verificando como se dé sua aplicacdo.

2. Referencial tedrico
2.1. Abordagem da Qualidade

O conceito de qualidade € bastante difundido entre as organizacdes, pois nos ultimos anos tem
se tornado um ponto crucial para sobrevivéncia das empresas no mercado cercado por
competi¢do. Segundo Junior et al, (2013), o conceito de qualidade varia conforme a
percepcio de cada individuo, por isso seu conceito € subjetivo tornando sua definicdo cada
vez mais complexa e de dificil consenso. A tabela 1 ilustra a percep¢ao de diversos autores ao

longo dos anos entorno do tema, sintetizado por Rolt (1998).



Tabela 1 — Conceitos de Qualidade

Autor

Ano

Conceito

Deming

1982

Qualidade € perseguicao as necessidades dos clientes e
homogeneidade dos resultados do processo.

Feigenbaum

1986

Qualidade € o conjunto de caracteristicas incorporadas ao
produto através de projeto e manufatura que determina o grau
de satisfacdo do cliente.

Ishikawa

1986

Qualidade € a rdpida percep¢ao e satisfacdao das necessidades
do mercado, adequacdo ao uso dos produtos e homogeneidade
dos resultados do processo.

Juran

1992

Qualidade € adequac@o ao uso.

Garvin

1992

A qualidade pode se resumir em cinco abordagens, sendo:
1. Transcendente: a qualidade ¢ “exceléncia inata”
2. Baseada no produto. A qualidade € uma varidvel precisa e
mensuravel.
3. Baseada no usudrio: considera a qualidade na visdo do
cliente.
4. Baseada na producao: define qualidade como “conformidade
com as especificacoes"
5. Baseada no valor: define qualidade em relacdo a custo e

preco.

Crosby

1994

Qualidade € a conformidade com os requisitos.

Fonte: Adaptado de Rolt (1998)

Com o passar dos anos a gestdo da qualidade perpassa por diversas mudancas e

reformulacdes, tendo como principal base as mudancas de mentalidades por parte dos que

integram o processo (COSTA et al., 2012).

Desta forma, verifica-se que o conceito de

qualidade possui diversas divergéncias, mudando de individuo para individuo, de acordo com

o tempo, situacdo histéricas e percep¢ao do cliente, contudo seu principal objetivo estd em

atender as exigé€ncias deste, sendo necessario as organizagdes cada vez mais investirem na

melhoria continua para assim entenderem as reais necessidades do cliente.




Segundo Garvin (1992), umas das classificacdes temporais da qualidade adotadas é a que

relaciona o progresso da qualidade em quatros eras distintas: Inspecdo; Controle Estatistico da

Qualidade; Garantia da Qualidade e a Gestdo da Qualidade. No quadro 1 estdo listadas as

caracteristicas bdsicas que se desenvolve no decorrer da histéria chegando aos conceitos

atuais em torno do tema.

Quadro 1 — Eras da Qualidade

e : AL, T Papel dos Quem é o
Caracteristicas| Interesse Visdo da o i i Eo
Basicas el Qualidad Enfase Métodos profissionais responsavel
Eaiea: PABEER : » da qualidade pela qualidade
Inspecéo,
= pee Um problema a ser | Uniformidade | Inspegéo, de classificagéo, O departamento ds
Inspegaa | Verificagéo. ; S e : -
resolvido. do produto. medicdio. |contagem, avaliacéo inspecéo.
e reparo.
Controle. Um problema aser |Uniformidade do | Ferramentas e |Solugao de problemas|Os departamentos de
Controle resolvido, produto com técnicas e a aplicagéo de fabricacéo e
Mpm menos inspegaoc.| Estatisticas. | métodos estatisticos. |engenharia {o controle
Estatistico do .
S : de qualidade,
Processo
ICoordenagdo| Um probemaaser | Todacadeiade | Programas e Planejamento, Todos os
resolvido, mas gue & fabricagao, sistemas. medig&o da qualidade departamentos, com a
enfrentado desde o projeto e desenvolvimento de | alta administragéo se
e roativamente, até o mercado, e rogramas. envolvendo
Garantia da P e prog :
" a contribuigéo de supercialmente no
Qualidade ;
todos os grupos plangjamento e na
funcionais para execugao das
impedir falhas de diretrizes da
qualidade, gualidade.
Impacto Uma oportunidade de [As necessidades| Planejamento | Estabelecimentode | Todos na empresa,
estratégico diferenciagio da de mercado edo| estratégico, metas, educagio e com a alta
; - concorréncia. cliente, estabelecimento| treinamento, administragao
Gestao Total A ;
da Qualidéds de objetivos e a| consultoria a outros exercendo forte
BiMEHGS mobilizagéo da| departamentos e lideranga.
organizagdo. | desenvolvimentos de
programas.

Fonte: Carvalho e Paladini (2012)

2.3. Ferramentas da Qualidade

Carvalho e Paladini (2012), define ferramentas da qualidade como sendo instrumentos

simples para eleger, implantar e avaliar modificagcdes que ocorram no processo produtivo

através de analises objetivas de partes devidamente estabelecida do processo. O principal

objetivo do uso das ferramentas € gerar melhorias que contribuam para elevacdo da

produtividade por meio da diminui¢do de inconformidades.

De acordo com Maiczuk e Junior (2013), as ferramentas sdo empregadas na industria por

possuir elevada eficicia e capacidade em mitigar as causas da ndo conformidade, a partir do

qual se obtém uma maior produtividade através da reducdo de perdas.



Segundo Carpinetti (2012), para ajudar no desenvolvimento de a¢des de melhoria continua,
foram classificadas como “As setes ferramentas da Qualidade” que compreendem: 1)
Estratificacdo; 2) Folha de verificacdo; 3) Grafico de Pareto; 4) Diagrama de causa e efeito; 5)
Histograma; 6) Diagrama de dispersdao e 7) Gréfico de controle, que serdo definidas e

exemplificadas.

2.3.1 Estratificacao

A estratificac@o constitui-se como sendo a distribui¢do de um grupo em subgrupos, baseados
em suas caracteristicas diversas (CARPINETTI 2012). Para Brito et al., (2011) a
estratificacdo significa desdobrar em estratos mais distintos. Esta ferramenta auxilia nos
estudos relacionados as causas para se chegar a raiz do problema. Podendo ser apresentada
por meio de gréficos de colunas. E a primeira ferramenta a ser aplicada ao ter inicio um
estudo voltado ao controle da qualidade (CARVALHO et al., 2015). A figura a seguir

exemplifica um modelo de estratificagdo.

Figura 1 — Exemplo de estratificagdo

MODELO DE ESTRATIFICACAO. (Pegas Danificada) — Dia 01/03/05
N Total Turno Setor Maguina
Azul =70
A =90 Vermelha =20
01 =150 B=30 Azul =30
150 C=30 Azul =30
150 150 150 150

Fonte: Carvalho et al., (2015)

2.3.2. Folha de verificacao

E uma ferramenta que tem por objetivo supervisionar o processo e registrar os dados por meio
de um quadro de f4cil visualizagdo e sobretudo de simples entendimento que facilite a andlise
posterior (CARVALHO et al., 2015). Para Gomes et al., (2011), esta ferramenta tem por
atribui¢do garantir que as melhorias alcangadas apds a aplicacdo das demais ferramentas nao

deixem de ser foco de atencdo da empresa, para impossibilitar a reincidéncia de problemas.

7z

Maiczuk e Juanior (2013) afirmam que € relevante que de inicio se busque garantir a
objetividade no levantamento dos dados, indicando com precisdo quais os dados serdo
fundamentais para serem recolhidos, para isso € elaborado um formulédrio extremamente

simples, onde as perguntas estejam definidas as quais permita a todo e qualquer operador



distinguir de forma rdpida e correto quais os itens necessarios para serem registrados. A figura

2 ilustra um modelo de folha de verificagao.

Figura 2 — Exemplo de folha de verificacdo

SETOR DIA hlﬂm FURD FALHA |COST. TORTA | ESGARCAMENTO| PTO QUEB. | PASSANTE| TOTAL
Més
Dez Seg 86 1 1
Dez ter 86 1 2 3
Dez qua 86 1 1 1 3
Dez qui 86 3 1 3 7
Dez sex 86 2 2 1 3 8
Dez sab a6 2 1 3 7
Dez Seg 86 2 1 q
Dez le: 86 1 1 2 4
Dez qua 86 1 2 3 [
Dez qui 86 1 1 2 L
Dez sex 85 1 1 2 L
Dez sab 5 2 2 2 [
Dez Sep 5 1 1 2 L
Dez ter 85 1 2 2 4
Dez qua 85 2 2 3 7
Dez qui 86 3 3 3 1 10

TOTAL 14 3 %5 11 30 v

Fonte: Carvalho et al., (2015)

2.3.3. Grafico de Pareto

A concepg¢do do Diagrama de Pareto tem por finalidade tornar clara todas as causas que atuam
diretamente no aumento de perdas de producdo e as poucas causas que definem muitas perdas,
assim se obtém a diminui¢do considerdvel do desperdicio, as demais causas sdo relevantes,
contudo se a causa de alguns poucos defeitos tem a solugdo simples, deve ser realizado

imediatamente. (MAICZUK E JUNIOR 2013)

O principio de Pareto é exposto por meio de um grafico de barras verticais que dispde a
informacdo de forma a tornar 6bvio e visual a ordem de importancia de problemas, causas em

geral (CARPINETTI 2012). A figura 3, expde um modelo de Diagrama de Pareto.



Figura 3 — Exemplo de Diagrama de Pareto
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Fonte: Carvalho et al., (2015)

2.3.4. Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito também conhecido por diagrama de Ishikawa ou de espinha de
peixe, € uma ferramenta pratica e de constante uso em qualidade. E o processo que possibilita
a investigar e identificar as principais causas de alteracdo do processo ou da ocorréncia de um

problema (MAICZUK E JUNIOR 2013).

Segundo Carpinetti (2012), € estruturado de maneira a demostrar as varias causas que levam a
um determinado problema. A estruturacdo de um diagrama de causa e efeito deve ser
executado por meio de grupo de pessoas que fazem parte do processo. A figura 4, demostra

um exemplo de diagrama de causa e efeito.

Figura 4 — Diagrama de causa e efeito.

materiaiz métodos mao-de-obra

\ \ EFEITO
e

maoguinas  meio ambierte  medidas

Fonte: Adaptado de Carpinetti (2012)



2.3.5. Histograma

O histograma consiste em um grafico de barras que sucinta visualmente as variacdes de um
conjunto de dados, permitindo assim a visualizagdo continua da variacdo de um determinado

processo (LOBO, 2014).

Desta forma, o histograma utiliza as informacdes de modo que seja provével a visualizacio da
forma da distribuicdo de um conjunto de dados e permite a percepcao da localizacdo do valor
central e da dispersao dos dados em volta deste valor central (CARPINETTI 2012). Na figura

5, € demostrado um modelo de histograma.

Figura 5 — Exemplo de histograma
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Fonte: Carvalho e Paladini (2012)

2.3.6. Diagrama de dispersao

O diagrama de dispersao € um grafico aplicado para a visualizacdo da relac@o existente entre
duas varidveis, sdo utilizados para relacionar causa e efeito (CARPINETTI 2012). O diagrama
indica que existe ou ndo uma ligacdo entre duas varidveis investigadas, se houver correlagao,
os resultados podem ser positivos ou negativos. A figura 6, exemplifica o grafico de

dispersao.



Figura 6 — Gréfico de Dispersdo
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Variavel |

Fonte: adaptado Miguel (2012)

2.3.7. Grafico de controle

O gréfico de controle expressa-se em um grafico para reproduzir e registrar tendéncias de
comportamento sequencial ou temporal de um determinado processo, ou seja, permite realizar

0 monitoramento do processo ao longo do tempo (MIGUEL 2012).

Segundo Carvalho et al., (2015), o grafico de controle ou cartas de controle constitui-se como
sendo uma das principais ferramentas bdsicas da qualidade para o controle estatistico do
processo, representam a identificacdo de desvios de padrdes estabelecidos previamente,
proporcionando assim uma reducdo de produtos que ndo estdo de acordo com as

especificacdes. A figura 7, exemplifica um modelo de gréafico de controle.



Figura 7 — Exemplo de Gréfico de Controle
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Fonte: Carvalho et al., (2015)

3. Metodologia

A partir dos conceitos aprofundados no referencial tedrico, este tOpico se detalhard nos
procedimentos metodoldgicos proposto para se atingir os objetivos estabelecidos para este

presente estudo.

A primeira etapa do desenvolvimento do trabalho deu-se com a pesquisa bibliografica, onde
se executa por meio de registros disponiveis resultado de pesquisas precedentes, através de

livros, artigos e teses (SEVERINO 2007).

Posteriormente, realizou-se visita in loco com o intuito de compreender o fluxo do processo
produtivo e realizar coleta de dados acerca dos defeitos mais recorrentes nos produtos, i1Sso se
deu por meio de entrevistas e questiondrio sobre: o niimero de funcionérios, tipos de produtos
fabricados, capacidade de producao, média de producdo mensal, etapas do processo, inspecao
e os tipos de inconformidades mais comuns, o mesmo foi aplicado com a proprietdria da
empresa € os 6 colaboradores da linha de produgdo. Diante disso, tornou-se possivel a
elaboracdo do mapeando de todo o processo, assim como estratificar as inconformidades com

maiores recorréncias para posteriormente coletar sua frequéncia.

Com posse dos dados e questiondrios respondidos, realizou-se a tabula¢do e andlise dos
mesmos, com o objetivo de entender todo o processo desde solicitacdo do cliente até a entrega

e as causas que das inconformidades ao longo do processo buscando assim agdes de



melhorias, procurando obter produtos com menos inconformidades e assim diminuir o
retrabalho oriundos de pecas defeituosas. A figura 8 detalha de forma sintetizada a

metodologia empregada.

Figura 8 — Proposta Metodoldgica
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Compreensdo da —
Problematica

[ Revisdo Bibliografica }

v

h 4 — . ~ . P
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Objetivo Especifico II: l
Estudo de Caso )
‘ Levantamentode ‘
. e
- dados

Y

1 Entendimento do processo }
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elaboracdode graficos

Objetivo Especifico IlI:
Analise dos dados

Analise do Processo }

v
Avaliagdo do Processo ]
y
h 4 [ Resultados e discursdo }
Objetivo Especifico IV: 1
Resultadose
consideragdes [ Proposicdo de solugdes }

Fonte: Autores

4. Estudo de caso
4.1. Empresa em estudo

A implantacdo das ferramentas da qualidade foi realizada em uma microempresa do ramo de
confeccdo de fardamentos, situada na cidade de Quixeramobim-CE, estd a 6 anos no mercado
local tendo uma produ¢do mensal de em média 1.620 pecas, contando com uma equipe
formada por 06 funciondrios. Produz atendendo demanda de fabricas e escolas locais, tendo

como produtos: blusas gola careca, blusa gola polo e batas gola V.

4.2. Analise e discursio dos dados

Para inicio da andlise dos dados, foi elaborado um mapeamento do processo com o objetivo
de representar de forma padronizada, os métodos e procedimentos, de forma a gerar uma
rdpida visualizacdo do processo produtivo, facilitando a leitura e o entendimento, como

apresentado na figura 9.



Figura 9 — Mapeamento do processo
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Fonte: Autores

O fluxo produtivo da empresa em estudo, segue os seguintes passos: (1) Recebimentos dos
pedidos: os clientes procuram a empresa para realizacdo do pedido, trazendo consigo as
especificacdes requisitadas. (2) Risco: tendo as especificacdes dos clientes € realizada o risco
que consiste no contorno de todas as partes da modelagem, obedecendo as marcacdes e
determinagoes requeridas. (3) Corte: o corte das pegas € feito de acordo com os moldes
elaborados no risco. (4) Costura: é realizado a costura em conformidade com as
especificacdes do cliente. (5) Acabamento: € realizado a fixacdo de botdes e bainha. (6)
Limpeza: as pecas passam pelo processo de limpeza, sendo retiradas todas as sobras de
linhas. (7) Embalagem: nesta etapa todas as pecas sdao embaladas. (8) ApOs o processo o

produto € entregue ao cliente.

Por meio dos dados coletados e entrevista com proprietdaria da empresa e os colaboradores da
linha de produg¢do, foram estratificados os defeitos recorrentes no processo, no qual foram

elencados 6 tipos diferentes: Costura, bolso, gola, casa do botdo, bainha e emenda da manga.

Por meio da estratificagdo realizada, foi possivel elaborar uma folha de verificacdo no qual
usou para andlise, uma amostragem de 30 pecas dos fardamentos do tipo gola polo. A folha de

verificacdo utilizada estd ilustrada na tabela 2.



Tabela 2: Folha de verificacao

Folha de verificacdo
Item a ser verificado: Gola Polo
Quantidade de amostra: 30 pecas
Defeitos Contagem Total acumulado |Porcentagem Relativa
Costuras 10 10 26,31%
Bolso 8 18 21,05%
Gola 6 24 15,78%
Casa do botio 2 26 5,26%
Bainha 8 34 21,05%
Emenda da Manga 4 38 10,55%
Total de defeitos 38 100 %

Fonte: Autores

Por meio dos dados coletados através da folha de verificacdo, construiu-se um diagrama de
Pareto com intuito de tornar mais evidente o tipo de defeito com maior frequéncia no processo
produtivo e identificar as poucas causas que definem muitas perdas e ajudar a focalizar os

esfor¢os de melhoria, como mostrado na figura 10.

Figura 10— Diagrama de Pareto
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Fonte: Autores

Diante do exposto na figura anterior, verifica-se que o tipo de defeito mais recorrente € o do

tipo costura, com uma frequéncia de 10 ocorréncias em um total de 38. Com base na



representacdo grafica dada pelo diagrama de Pareto, onde possibilitou a visualiza¢do da ndo
conformidade mais presente, sendo necessdrio focalizar, se faz necessario a utilizacdo de
outra ferramenta da qualidade: diagrama de causa e efeito, onde ird buscar as possiveis causas
do defeito com maior incidéncia, para que a partir disso, possam ser listadas as possiveis
solucdes de melhorias e diminuicdo de ocorréncias. Na figura 11 ilustra as causas para as

falhas de costura.

Figura 11 — Diagrama de causa e efeito para o defeito de costura

Maio de Obra Método Maquinas

Falta de procedimento
operacional padrao Auséncia de manuntengdo

Falta de treinamento
Falta de atencdo

Falta de mao de obra qualificada Auséncia de padronizacdo

» COSTURA
Layout
Linhas adequadas
Auséncia de check-list
Rearranjo das maquinas Quebra de agulhas
Ambiente Matériais Medicéo

Fonte: Autores

Com o auxilio do diagrama de Ishikawa, tomou-se possivel compreender as diversas causas
que resultam no efeito, que € o defeito na costura, que como listado esta a falta de manutencao
periddica dos equipamentos, a falta de um procedimento operacional padrdo, a falta de
atencdo dos colaboradores entre outros, o que resulta em retrabalho, gerando uma menor

produtividade.

4.3. Solucoes propostas

Ap0s avaliacdo dos dados, foram levantadas possiveis solucdes de melhorias a serem adotadas
para eliminagdo dos desperdicios, esta etapa se deu por meio da utilizagdo do plano de acdo

baseado no modelo SW2H, como mostrada no Quadro 2.



Quadro 2 — Solugdes propostas por meio do SW2H

SW2H

O qué? Quando Quanto
Por que? (Wh Onde (Where uem (Who Como (How
(what) q (Why) ( )| Q ( ) (When) ( ) (How Much)
Realizando
Estabelecer  |Para se obter parametros
. T Empresa em L. . cronometragem do
metas fixas para realizacdo eficaz de Proprietdria Imediatamente B Sem custo
. .. estudo tempo de execucdo
didrias sua atividade 9
de cada operacio
Para que ocorra melhoria
significativa na
. gmf. . Empresa -
Treinamento dos produtividade e Empresa em .. Logo que Contatando o Solicitar
.. L . terceirizada ) . X
operarios diminui¢ao dos defeitos estudo (SENAI) possivel escritorio da cidade or¢camento
mais recorrentes e
elevagdo da qualidade
Para que se obtenha Através da
liberacdo de espaco e Empresa em Proprietéria e implantacio do
Repensar o layout . . pag P p‘ . Quando possivel P - Sem custo
maior seguranca do estudo funciondrios programa de
trabalhador qualidade 5s
. . 5 Funciondria mais X
Criar Criar padrao para . . Por meio do
. . antiga / estagirio
procedimento | garantir que o processo | Empresa em . levantamento de
. . com Imediatamente Sem custo
operacional seja sempre executado estudo . todos 0s processos e
~ conhecimento em
padrio de forma correta documenta-los
processo
Garantir que produtos
L. N ndo cheguem ao cliente L
Criar inspe¢ao na . Empresa em Funciondrio Logo que . .
. ~ com defeitos, gerando . Criando check list Sem custo
linha de produgao . ~ estudo encarregado possivel
assim reclamacdes e
retrabalho
Manutengdes
Estabelecer reventivas evita .
. P At s Analisando as
medidas de ocorréncia de Proprietdria em L
» ~ . Empresa em . X condigoes dos
manutengdo e | manutengdes corretivas parceria com | Imediatamente . Sem custo
. . estudo . maquinarios
limpeza dos que param a linha de funciondrios .
L - periodicamente
maquindrios producido causando
desperdicios
Realizar A empresa mostrard Apés .
L P . P . Por meio de check
supervisdes para | comprometimento com | Empresa em . estabelecimento .
e Proprietdria list e folhas de Sem custo
verificagdo de as mudancas a serem estudo de metas por e
L verificacdo
metas adotadas funciondrio

5. Consideracoes Finais

Fonte: Autores

Com a elevacdo da competitividade no cendrio atual, o uso de ferramentas voltadas para a
gestdo da qualidade de produtos e servicos torna-se de fundamental importancia para toda e

qualquer organizagdo que deseja, manter-se competitiva no mercado.

O uso das fermentas da qualidade possibilitou uma avaliacdo do processo com o intuito de

averiguar quais os defeitos sdo mais comuns e quais a¢des influenciam para que as nao



conformidades aparecam gerando insatisfacdes, reclamacdes por parte dos clientes e

desperdicio por retrabalho.

Na empresa estudada, as aplicacdes destas ferramentas possibilitaram uma visao precisa dos
problemas que geram defeitos nas pegas, assim como possiveis solugdes para que a empresa

continue atuando de forma eficiente no mercado local, tornando-se referéncia na regido.
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