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RESUMO

A atual conjuntura econdmica, bem como as legislacdes e normas de qualidade forgam as organizagdes a tra-
carem estratégias que atendam as expectativas de todos os “stakeholders”. Neste contexto, destaca-se que o
objetivo do artigo foi elaborar um modelo de utilizacao de ferramentas da qualidade para solugdo de problemas
em uma metalirgica de pequeno porte. A metodologia utilizada foi a pesquisa-agdo, uma vez que os autores
ofereceram todas as diretrizes de pesquisa, e junto dos responsaveis na empresa considerada, desenvolveram
o presente estudo. Como principais resultados do artigo, destaca-se que se utilizando de uma combinagio das
ferramentas da qualidade composta pelo “Brainstorming”, Cinco Porqués, Matriz GUT e SW2H, foi possivel
auxiliar a empresa pesquisada na identificacdo da causa raiz de problemas organizacionais, bem como as pos-
siveis solugdes para os mesmos.

Palavras-chave: ferramentas da qualidade, metalurgica, modelo de ferramentas organizacionais.

ABSTRACT

The current economic situation and the laws and quality standards force organizations to design strategies
that may meet the expectations of all stakeholders. The objective of this research was to develop a model for
the usage of quality measurement tools for problem solving at a small metallurgical industry. The methodology
used is action research, since the authors have offered some research guidelines, and they developed the
present study along with the owners of the industry. The paper shows that with a combination of quality
measurement tools - Brainstorming, Five Whys, GUT Matrix and SW2H — it was possible to help the company
to identify the root cause of organizational problems, and suggest possible solutions.

Keywords: quality measurement tools, metallurgy, organizational tools model.
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INTRODUCAO

A satisfacdo continua dos clientes ao menor custo possivel constitui o desafio natural das or-
ganizacdes que pretendem ter sucesso. A melhoria continua da qualidade ¢ a abordagem que permite
as organizacoes obterem ganhos de eficiéncia e eficacia na concretizagdo da sua politica e de seus
objetivos. De um ponto de vista mais pratico, a melhoria continua da qualidade trata de identificar e
desenvolver oportunidades de melhorias visando a obten¢ao e manutencao dos objetivos pretendidos.

Contudo, neste contexto, percebe-se uma grande dificuldade da definicao de prioridades de
melhorias, da precipitacdo rapida para solucoes, da dificuldade de trabalhar em grupo e gerar consen-
sos ou, ainda, da falha na implantag¢ao de acdes de melhorias.

Com base no exposto, observe-se que a Gestdo pela Qualidade Total ¢ um sistema de
longo prazo, que visa principalmente a plena satisfagdo do cliente por meio de um processo de
melhoria continua dos produtos e servigos oferecidos pela empresa (MEARS apud COLTRO,
1996). Dessa forma, tendo a qualidade como foco principal, a empresa passa a ter a necessidade
do envolvimento de todos os seus membros, incluindo gerentes, supervisores e demais trabalha-
dores na busca constante de melhorias.

Além disso, saliente-se que, segundo Ishikawa (1990), pode-se enfocar a gestao da qualidade
de duas maneiras. A primeira ¢ a pequena qualidade, pois ¢ aquela que se limita as caracteristicas
dos produtos e dos servicos que sdo considerados importantes apenas aos usuarios e compradores.
Ja a segunda, a grande qualidade, envolve a satisfagdo de varias pessoas envolvidas na vida de uma
organizacao. Entretanto, acrescente-se que a pequena qualidade, ao longo do tempo, tende a tornar-se
uma consequéncia da grande qualidade.

Assim, exatamente em funcdo dos aspectos anteriormente mencionados, evidencie-se que
a presente pesquisa objetivou, a partir da utilizacdo das ferramentas da qualidade, desenvolver um
sistema que auxiliasse o departamento de qualidade da empresa pesquisada, no direcionamento das
discussdes em um unico foco, evitando a dispersdo de ideias. Destaque-se que foi possivel assim,
oferecer beneficios no que se refere a resolugao de problemas organizacionais em todos os niveis da

organizagdo pesquisada.
SUPORTE TEORICO
FERRAMENTAS DA QUALIDADE
Em primeiro momento, ressalte-se que existem varias ferramentas que colaboram na identifi-

cacdo e compreensao de problemas relacionados a qualidade. Alguns autores costumam diferencia-las

como estratégicas e estatisticas, onde as estratégicas seriam aquelas ferramentas utilizadas para a ge-
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racdo de ideias, estabelecimento de prioridades e investiga¢dao da causa do problema. J4 no segundo
grupo, das estatisticas, estariam aquelas ferramentas utilizadas para medir o desempenho, buscando
evidenciar informagdes basicas para a tomada de decisdes em relagdo a melhoria (VERGUEIRO,
2002). Entre as ferramentas mais utilizadas estdo o “brainstorming”’, o0 método dos cinco porqués, a

matriz GUT e o SW2H, os quais serdo definidos em seguida.

Brainstorming

O “brainstorming” ¢ um método constantemente associado a criatividade, pois foi criado por
Alex F. Osborn, quando ele presidia uma importante agéncia de publicidade em 1939 (MEIRELES,
2001). De acordo com Meira (2003), “brainstorming”, adaptado para o portugués como “tempestade
de ideias”, € um processo destinado a geragdo de ideias sobre um assunto definido e na busca por so-
lugdes, onde o objetivo do grupo € criar o maior nimero de ideias acerca deste assunto pré-definido,
em um clima agradavel e propicio a quebra de paradigmas. Segundo Lucinda (2010), o “brainstorming”
deve obedecer cinco regras basicas: (i) Nao criticar as ideias apresentadas; (ii) Apresentar as ideias
tal qual elas surgem na cabeca; (iii) Gerar o maior nimero possivel de ideias; (iv) Selecionar as ideias

relevantes para a solugao do problema; (v) Apresentar os resultados aos participantes.

Método dos Cinco Porqueés

Conforme Lucinda (2010), o método dos cinco porqués foi criado pelo Professor Taiichi
Ohno e consiste em descobrir, por meio de perguntas, as causas profundas de um determinado
problema em questao.

Assim, Belohlavek (2006), define cada um dos porqués: (i) o “porqué” de como algo funciona -
o primeiro “porqué” tem como objetivo descrever o funcionamento, permitindo resolver os problemas
do ponto de vista operacional; (ii) o “porqué” da ldgica intrinseca de algo - este “porqué” refere-se, de
um ponto de vista mais l6gico, onde as partes deste algo permitem resolver problemas sem que haja o
desajuste funcional entre essas partes; (iii) 0 “porqué” da analise causal de algo - o terceiro “porqué”
explica o problema visto como um sistema, o que permite analisar além das fronteiras do problema e
analisar os limites do mesmo; (iv) o “porqué” da analise conceitual de algo - o quarto “porqué” analisa o
problema a partir da sua natureza, das suas esséncias e do contexto no qual esta inserido; (v) o “porqué”
das leis naturais de algo - o tltimo “porqué” explica a realidade com base nas leis naturais, possibili-
tando assim, encontrar solu¢des para os problemas de nivel universal, cujas consequéncias também sao
universais. Os “cinco porqués” lembram um comportamento infantil, onde por seguidas vezes a crianga
questiona seus pais ou pessoas mais proximas sobre assuntos variados, € que por pura insisténcia no

questionamento, acaba aprendendo ou encontrando respostas para seus problemas.
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Matriz GUT

Conforme Mandarini (2005), a sigla GUT significa, respectivamente, gravidade, urgéncia e
tendéncia em relacdo aos problemas indicados, onde gravidade avalia a criticidade do problema; a ur-
géncia, o quao rapido devem ser as providéncias a serem tomadas; e a tendéncia, o que podera ocorrer
caso nenhuma providencia seja tomada. Assim, este método ¢ recomendado para utilizacdo sempre
que se deseje avaliar variadas opg¢des segundo critérios previamente definidos.

Mandarini (2005) acrescenta que o método consiste no estabelecimento de uma matriz, na qual
as op¢des sdo elencadas nas colunas e os critérios nas linhas, ou vice-versa. Desta forma, obtém-se a
avalia¢do da matriz cruzando-se as linhas com as colunas. Para a interpretacdo dos resultados, cos-
tuma-se agregar uma escala numérica a matriz, que geralmente varia de um a cinco, conforme o
grau de necessidade, podendo ter os valores de forma inversa, o que exige uma importante veri-
ficagdo do sentido da escala, da seguinte forma: (i) Gravidade: de pouco grave — 1, até muito grave — 5;

(1) Urgéncia: de pouco urgente — 1, até muito urgente — 5; (ii1) Tendéncia: de melhorar — 1, até piorar — 5.

SW2H

Este método consiste em fazer sete perguntas acerca de uma agao a ser tomada, no sentido
de obter as informacdes que servirdo de apoio ao planejamento de forma geral. O nome do método,
5W2H, deve-se aos termos da lingua inglesa “What”, “Who”, “Why”, “Where”, “When”, “How”,
“How Much”, conforme é apresentado no quadro 1 (DAYCHOUW, 2007).

Quadro 1 - Questdes das sete perguntas acerca de uma agdo a ser tomada no método SW2H.

SW2H
WHAT? O Que? / Quem? / Qual?
WHO? Quem?
WHY? Por qué?
WHERE? Onde?
WHEN? Quando?
HOW? Como?
HOW MANY?/HOW MUCH? Quantos? / Quanto?

Fonte: Daychouw (2007).

Ainda segundo Daychouw (2007), o SW2H pode ser utilizado em diversas areas de conheci-
mento, auxiliando no planejamento, como por exemplo, para: (i) Planejamento da Qualidade — Iden-
tificar quais os padroes de qualidade que sdo relevantes para o projeto e assim determinar como satis-
fazer esses padrdes; (ii) Planejamento das Aquisi¢cdes — Identificar quais as necessidades do projeto
podem ser supridas através da contratacdo de produtos ou servicos de fora da organizacado, ou seja,

terceirizagdo; (iii) Planejamento dos Recursos Humanos — Identificar quais as necessidades do proje-
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to pode ser atendidas através dos Recursos Humanos disponiveis na organiza¢do; (iv) Planejamento

de Riscos — Identificar quais os riscos a serem considerados, o projeto.

No quadro 2, hd um exemplo de agdo para desenvolver a competéncia de lideranga, utilizando

o SW2H.
Quadro 2 - Exemplo da utilizagdo do método SW2H.
QUE ACAO? QUEM? ONDE? QUANDO? POR QUE? COMO? QUANTO CUSTA?
Liderar uma ) ) Deixar claro
. Conseguir a Preciso
equipe de ao Na empresa em . para a empresa
oportunidade desenvolver a o o
menos dez pes- | Eu mesmo. que trabalho . . meu objetivo de | Nao ha custo algum.
. Nnos proximos competencia
soas durante dois atualmente. . . desenvolver essa
seis meses. de lideranga. .
anos. competéncia.
Fonte: Lenzi et al. (2010).
METODOLOGIA

A metodologia de pesquisa utilizada foi a pesquisa-acdo, ou seja, um estudo baseado nos fatos

e na necessidade das pessoas envolvidas em atividades relacionadas a proposta e aplicagdo de um mo-

delo de ferramentas da qualidade para a solucao de problemas de uma metalurgica de pequeno porte.

Evidencie-se que de acordo Thiollent (1997), embora o projeto de pesquisa-acdo nao

tenha forma pré-definida, exibe no minimo, quatro grandes fases (exploratdria, pesquisa apro-

fundada, acdo e avaliagdo), onde, no inicio da experiéncia, essas fases sdo sequenciais, mas na

pratica existem entre as trés ultimas, simultaneidade da pesquisa ¢ da agdo. Diante disso, para a

pesquisa definiu-se as etapas do processo de pesquisa-acdo, utilizadas para atenderem aos obje-

tivos do estudo, conforme o quadro 3.

Quadro 3 - Etapas do processo de pesquisa-agao.

FASES ATIVIDADES
Identificou-se na literatura pertinente os assuntos que pudessem auxiliar na defini¢gao do modelo e se
Exploratoria definiu os instrumentos de coleta de dados que foram: questionarios semiabertos, observacgao direta,
pesquisa em documentos da empresa.
. Ampliou-se a pesquisa inicial e coletou-se na literatura pertinente, bem como na empresa pesquisada
Pesquisa Aprofundada . .
os elementos necessarios para construir o modelo.
Acdo Desenvolveu-se o modelo proposto, com base nas etapas anteriores.
Avaliagao Consolidaram-se os resultados em modelo especifico, que fica apresentado neste artigo.

Fonte: Elaborado pelos autores a partir de Thiollent (1997).

Dessa forma, a partir do exposto, definiu-se um modelo de ferramentas da qualidade adequa-

do a empresa metalurgica de pequeno porte. Complementa-se que também foi utilizado o Software

Excel para desenvolvimento do modelo.
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RESULTADOS

CARACTERIZACAO DA EMPRESA PESQUISADA

A empresa V. S. Viana Cia. Ltda., também conhecida como Metalurgica Viana, foi fundada
por Valdir da Silva Viana em 1987 e esta localizada na cidade de Horizontina, no Rio Grande
do Sul. E especializada em esquadrias, grades, estruturas metalicas e portdes eletrénicos. A empre-
sa comegou trabalhando apenas com artigos de serralheria, esquadrias metalicas, portas e janelas e
prestacdo de servicos. Ja no ano de 1990 a empresa criou uma nova linha de produtos, constituida por
grades, corrimdes e escadas. No ano de 2002 constitui-se na linha de instalacdo de movimentadores
deslizantes e basculantes nas portas e portdes. E no ano de 2011, a empresa buscava novas amplia-
¢oes, tanto de mercado como de instalagdes fisicas, para atender com maior vigor seus consumidores
e abrir novos nichos de mercado. Atualmente a empresa estd localizada na Rua Jodo XXIII, 1780, na
cidade de Horizontina, estado do Rio Grande do Sul. Futuramente a empresa pretende ampliar suas

instalagdes com a construcao de mais um pavilhdo, agregando a producgao de esquadrias em aluminio.
MODELO PROPOSTO

O modelo que foi proposto ¢ baseado na defini¢ao e necessidade das ferramentas da qualidade con-
sideradas na revisao de literatura, conforme objetivo de pesquisa. Ainda, ¢ importante ressaltar que todas as
figuras e tabelas expostas no presente artigo tem a razao de auxiliar o leitor no entendimento da ferramenta
criada. Este modelo tem o propodsito de detectar falhas e garantir um controle de qualidade preciso para a
empresa, uma vez que o mesmo foi elaborado no Microsoft Excel, buscando auxiliar de forma detalhada
e dindmica nos problemas de qualidade, passando por varias etapas até a fase final. A figura 1 representa o
modelo proposto, “Ferramenta da qualidade PF-FQPF”’, que significa ferramenta da qualidade Paulo Frei-

tas.

2-BRAINSTORMING
INICIAL

5-BRAISTORMING

7-5 Porqués

Figura 1 - Imagem da primeira tela do Modelo Proposto.
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Fonte: Elaborado pelos autores.

Com base na figura 1, descreve-se cada etapa que constitui o0 modelo proposto da presente
pesquisa, da seguinte forma:

a) Iniciar — Nesta etapa ¢ apresentado o funcionamento da ferramenta, como deve ser utilizada
e qual o proposito dela;

b) “Brainstorming” inicial — Utilizado para descrever todos os problemas relacionados a
ndo conformidades encontradas na empresa, que podem ser listados por qualquer colaborador da
empresa, feito através de tabulacdo dos problemas;

c) Gut — Ferramenta que vai priorizar cada problema, que foi listado no “brainstorming”
inicial, em relacao a gravidade, urgéncia e tendéncia de ocorrer, aplicando-se uma nota entre (1 a 5),
sendo 1 a menor, ¢ 5 a maior;

d) Descrigoes — Nesta fase, pode-se descrever melhor o problema que foi priorizado e que
sera trabalhado, assim como o assunto, quais as perdas e efeitos que ele ocasiona, qual sua reinci-
déncia, e também existe a possibilidade de anexar documentos ou fotos para auxiliar na visualiza-
¢do do problema;

e) “Brainstorming” — Conhecendo o problema, utiliza-se entdo o “brainstorming”, ou tem-
pestade de ideias, para estabelecer um método que seja comum para um grupo criar com eficcia de
suas ideias, livres de qualquer critica de outros membros do grupo. Este método encoraja o pensamen-
to do colaborador, sendo que as ideias nao devem ser dominadas por uma s6 pessoa, permitindo que
se aproveite a criatividade de todos;

f) Priorizacdo das causas — Apos serem listados todos os possiveis problemas gerados
a partir do “brainstorming”, o grupo deve priorizar as causas de maior importancia, sem que
haja desacordos. Neste processo serd utilizado uma pontuacdo para cada item, com o objetivo
de chegar a uma nota com maior relevancia, sendo o de maior importancia com nota 10, média
importancia com nota 5, e, por fim, menor importancia com nota 1. Cada colaborador dara sua
nota para cada item;

g) 5 Porqués — O método dos cinco porqués, € utilizado para descobrir as causas profundas de
um determinado problema. A partir das causas geradas no diagrama de causa e efeito, faz se a pergun-
ta de por que a causa aconteceu, repetindo-se sempre com a resposta da anterior, chegando se a causa
raiz, conforme descrito na revisao de literatura;

h) SW2H — Também conhecido como plano de acdo, serve para apoiar as atividades que deve-
rdo ser realizadas para corrigir as agdes de melhoria, delegando quem sera o responsavel com prazo
de conclusdo para cada uma;

1) Resultados obtidos — Descreve-se de forma detalhada quais os beneficios com a realizagao

da melhoria. Que pode ser ajustada de acordo com cada ganho, podendo ser em redugdo de tempo, ou
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gastos em dinheiro e até satisfacdo dos colaboradores.

APLICACAO DO MODELO PROPOSTO

A partir do modelo proposto, utilizou-se das ferramentas da qualidade para detectar problemas
de qualidade relatados na empresa pesquisada, e encontrar a causa raiz que originou cada um. A etapa

“iniciar”, conforme figura 2, informa como funciona o modelo, € qual o seu objetivo.

Q porque da criagao do modelo de
ferramentas da qualidade:
Este modelo foi criado, para auxiliar empresas que tem problemas de qualidade, onde muitas
destas empresas ndo dispdem de uma drea especifica de qualidade, para que os produtos ou
servigos sejam inspecionados e avaliados por pessoas gualificadas, ou seja, sdo feitas pelos préoprios
operadores onde muitas vezes acabam chegando aos clientes finais com sérios problemas. O
objetivo principal € identificar os maiores problemas de um processo, produto ou servico, e com a

analise buscar a melhor solugdo.
Com isso buscou-se desenvolver um modelo que, utilizando-se de algumas das ferramentas da

qualidade, possa auxiliar de forma pratica para resolucdo de problemas de uma empresa, o modelo
é bem dindmico e pratico de ser utilizado, o usuario pode utilizar cada ferramenta individualmente
ou seguir no fluxo, desde a primeira ferramenta até chegar nos resultados obtidos.

MENU RETORNAR PROXIMO
PASSO

Figura 2 - Imagem da tela a partir do botdo “1-INICIAR” da ferramenta da qualidade.

Fonte: Elaborado pelos autores.
“Brainstorming” inicial

Com isso, foram listados problemas especificos no “brainstorming’ inicial, como pode ser

visto na figura 3. Estes problemas foram todos identificados na empresa e todos foram trabalhados,

conforme prioridade de cada um.

MENU RETORNAR ‘ PROXIMO
PASS0
Tabela de Problemas
Problema ~ |Descrigdo ~ | Status - |Anexos( fotos, documentos) -
A prade fica torta {esnpenada) causa ind aparéncia,
Grade esnpenada e refrabaliho 20s operadores Aberin
OnidagSo na Grade Causa md aparénda e desgaste do material Aberin
Porosidade na solda Causa mnd aparénda e enfraquedanenin dapeca  |Aberin
Disnensionasnentn i das pegas |NSo conformidade na pega Aberin
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Figura 3 - Tela a partir do botdo “2-BRAINSTORMING INICIAL”, com seu devido preenchimento.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Matriz GUT

Depois de listados todos os itens, priorizou-se aquele de maior importancia através da matriz
GUT, que indica gravidade, urgéncia e tendéncia, onde o ponto de maior prioridade é a grade em-

penada, que pode ser observado na figura 4, com 41% de grau de prioridade. O grau de prioridade ¢

MENL RETORMNAR | FROXIMG
PASSO
Himero de Gravidade | Urgéncia| Tedéncia| Resuitado Totall  Grau de
problemas Descrigio do Problema G u T GxUXT Prioridade
1 Grade empenada 4 5y 5 100 41%
2 Oxidagéo na Grade 2 ] 3 a0 12%
3 Porosidacde na solda 4 ] 2 40 16%
4 Dimensionamento incorreto das pegas 5 b 3 75 31%
0 0%
0 0%
0 0%
0 0%
0 0%
0 0%

indicado pelos colaboradores, através de analise de cada problema.
Figura 4 - Tela a partir do botdo “3-GUT”, devidamente preenchido.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Descricoes do problema

Desse modo, para obter um entendimento mais detalhado do problema, descreveu-se o mes-
mo, mostrando detalhadamente que a grade fica torta, causando ma aparéncia, como pode ser identi-

ficado na figura 5. Isso ocorre pelo menos uma vez ao dia, o que gera um retrabalho de 4 horas, sendo

necessarios dois operadores para resolver o problema.
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Figura 5 - Visualiza¢do do problema estudado no produto “grade”.

Fonte: Empresa pesquisada.
A descri¢ao do problema, quais os efeitos, reincidéncia e causas do mesmo sao descrita na

PROXIMO
PASS0

MENU RETORNAR

Assunto ou problema |Grade empenada
Descrica A grade fica torta {empenada) causa ma aparéneia, e
escri
= retrabalho aos operadores.

Efeitos Ma aparéncia, ndo da alinhamento correto nos postes
ou murro.

Reincidéncia Ocorre 1 vez ao dia.

Perdas Retrabalho de 4 horas, de duas pessoas.
1
2

Fotos, Anexos...

3

figura 6, onde também podem ser anexados documentos para o melhor entendimento do problema.
Figura 6 - Tela a partir do botdo “4-DESCRICOES”, com seu devido preenchimento.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Novo “brainstorming”

Ap6s fazer a descricdo do problema, utilizou-se novamente a ferramenta “brainstorming”,

para ver quais as possiveis causas que geram a nao conformidade. Nao se descartou nenhuma ideia

MENU RETORNAR PROXIMO
Namero de

causas Possiveis causas da ocorréncia
1 Amperagem incorreta.
2 Cordoes de solda com cateto muito espego, muito grande.
3 Fornecedor manda as pecgas ndo conforme.
1 Espessura do tubo muito fina.
5 Cavaletes inadequados para soldagem.
(7] Armazenagem incorreta dos tubos e barras.
7

durante o processo, conforme descrito na figura 7.
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Figura 7 - Tela a partir do botdo “5-BRAINSTORMING”, devidamente preenchido.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Priorizaciao das possiveis causas

Com as informacodes do “brainstorming ”, definiu-se a priorizagdo das possiveis causas, dando

nota de 1 a 10, conforme mostra a figura 8, onde a possivel causa de maior pontuagdo foi a ampera-

MENU RETORNAR PROXIMO PASSO
Priorizagao das possiveis causas
Peso Grau de Importéncia
Nimero MAIOR
de causas 10 IMPORTANCIA
MEDIA
5 IMPORTANCIA
MENOR
1 IMPORTANCIA
Participantes Pontuagdo
total Porcentagem
a
Possiveis causas 1 2 3 4
1 Amperagem incorreta 10 5 10 10 35 40%
2 Corddes de solda com cateto muito espego, muito grande 5 5 5 10 25 28%
3 Fornecedor manda as pegas ndo conforme 1 1 1 5 8 9%
4 Espessura do tubo muito fina 1 1 1 1 5%
5 Cavaletes inadequados para soldagem 1 1 5 5 12 14%
6 Armazenagem incorreta dos tubos e barras 1 1 1 1 4 5%
7 0 0 0%
8 0 0 0%
9 0 0 0%

gem incorreta.
Figura 8 - Tela a partir do botdo “6-PRIORIZACAO DAS CAUSAS”, com as notas atribuidas.

Fonte: Elaborado pelos autores.

“S Porqués”

Com o levantamento das causas que contribuem para gerar a ndo conformidade, aplicou-se
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o método dos cinco porqués, buscando achar a causa raiz dos problemas, conforme a figura 9. Che-

MENU RETORNAR PROXIMO PASSO
5 Porqués
Seq Causa Primaria 1° Porqué? 2° Porqué? 3° Porqué? 4° Porqué? 5”Porque?
: : i : (Causa Raiz)
Venta no local e gera Soldagem fica proximo |Layout Né&o foi projetado
aumento na voltagem. as portoes. inadequado. layout.
. - .. |Proprietario ndo | Queria evitar 0]
Falta o aperimetro no Modelo da maquina néo |,. . .
. . . tinha interrese gastos com o equipamento

equipamento. possui amperimetro. . P

em colocar . equipamento. é antigo.

Baixa espessura das
barras.

Facilita o manuseio.

Néo tem talha
para carregar.

Néo foi projetado
layout.

Néo possui padrio de
regulagem do aparelho
de solda.

IS

Néo possui folha de
processo orientando.

O técnico néo
criou.

Falta de preparo.

N&o recebeu
treinamento.

Pouco conhecimento do
operador.

Nao foi instruido.

N&o houve
treinamento
interno neste
periodo.

Muitas tarefas no
periodo.

Alta
demanda de
produgéo.

A amperagem chega de
20 a 23 Amperes.

Equipamento ndo
confiavel.

Equipamento

descalibrado.

Equipamento
antigo.

gando-se a causa raiz de cada problema pode-se partir para um plano de

solucionar as mesmas.

acdo de cada causa, para

Figura 9 - Tela a partir do botdo “7-5 PORQUES”, com seu contetido completo.

Fonte: Elaborado pelos autores.

A seguir, apresenta-se o plano de agdo para resolver os problemas levantados.

SW2H

MENU RETORNAR PROXIMO PASSO
SW2H PLANO DE Agf\ﬂ
- WHERE WHO WHEN HOW MUCH
Seq. WHAT (0 QUE) WHY (POR QUE) (ONDE) (QUEM) (QUANDO) HOW (COMO) (QUANTO)
Para evitar que
os aparelhos No setor de Paulo
1 Projetar layout. fiquem solda da Vi 01/07/2014 | Solid Works. R$600,00
expostos ao metaldrgica. .
vento.
Fazer manutengéo na Para evitar Irméos Getulio Através de
2 maquina de solda e amperagens Priebe Vi 01/02/2013 ordem de R$300,00
: s g iana. ?
instalar amperimetro. incorretas. Santa Rosa. Servigo.
r s = No setor de " ABbEshe
3 Treinar oper'al:lt.}res e Para ewt.ar néo e Gl.atullc 011112012 videos do R$10,00
responsaveis. conformidades. S Viana. telecursoe
metaldrgica. :
apostilas.
. . I . Através de
4 Contratagédo de mais Para vencer a Metglurglca Gl.etullo 0111012012 analisede |R$800,00 a0 més.
uma pessoa. demanda. Viana. Viana. z
curriculos.
déncias. Com a aplicacdo destas agdes buscou-se eliminar a ndo conformidade, sendo entdo destina-

O plano de agao foi aplicado para solucionar a causa raiz, e evitar que sejam geradas reinci-
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das as tarefas para cada responsavel, com uma data de implantagdo, conforme a figura 10.
Figura 10 - Tela a partir do botdo “8-5W2H”, com as informagdes inseridas.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Resultados obtidos com a melhoria

Os resultados identificados relacionam-se com os objetivos do presente trabalho, sendo eles
de eliminar a ndo conformidade, onde se obteve um ganho significativo de produtividade, diminui¢ao
de gastos e uma satisfacao dos proprietarios e colaboradores da empresa, que foi expresso em nume-
ros. Logo, para obter um resultado positivo foram necessarias aplicar as seguintes a¢des de melhoria:
(1) Projetar layout; (i1) Fazer a manuten¢do na maquina de solda e instalar amperimetro; (iii) Treinar
o operador; (vi) Contratacdo de mais uma pessoa. Com a implantacdo das melhorias, elimina-se 160

horas-homem de retrabalho durante o més, sendo que isso representa um ganho de R$ 640,00 ao més.

Ganhos com a Melhoria

eliminado em em RS no Més Satisfacio(0a
horas durante 100
omés
¥ valores

Dessa forma, foi concedida uma nota de satisfacdo (que vai de “zero a dez”) ficando a nota maxima

para a melhoria, conforme mostra a figura 11.
Figura 11 - Tela a partir do botdo “9-RESULTADOS OBTIDOS”, com grafico ilustrativo.

Fonte: Elaborado pelos autores.

Com a demonstragdo dos resultados obtidos, conseguindo-se reduzir os niveis de nao con-
formidade, através da aplicacdo do modelo de ferramentas da qualidade, encera-se a aplicagdo,

apresentando as consideragdes finais.
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CONCLUSOES

Inicialmente, destaca-se que a partir das atividades de pesquisa realizadas e com base nos
resultados apresentados, foi possivel propor e aplicar o modelo de ferramentas da qualidade de forma
eficiente na gestdao da produgdo da empresa considerada, ou seja, solucionando os problemas relacio-
nados ao gerenciamento da produgdo da mesma, bem como se obtendo o entendimento do modelo por
todos os colaboradores e proprietarios da empresa em estudo. Além disso, saliente-se que também se
obteve um ganho significativo de produtividade, redu¢do de gastos e uma satisfacao dos proprietarios
e colaboradores da empresa, que foi expresso em nimeros, no caso, “Nota 10”.

Outro fator que merece ser destacado refere-se ao “brainstorming” inicial, que proporcionou
um planejamento no inicio do processo. Evidencie-se que a partir dele, os colaboradores puderam iden-
tificar todos os problemas de nao conformidades que a empresa apresentava, uma vez que ele se tornou
de conhecimento de todos os envolvidos, e todas as ideias puderam ser listadas e trabalhadas a fim de
proporcionar os potenciais beneficios. Observe-se também que através da matriz GUT, pode-se identifi-
car qual o problema que deveria ser priorizado, e qual sua real prioridade, o que possibilitaria concen-
trar esfor¢os iniciais no problema que realmente deveria ser corrigido, prioritariamente aos demais.
Ainda, saliente-se que a descricdo do problema foi de fundamental importancia, para possibilitar o
conhecimento mais detalhado do mesmo, ou seja, quais as perdas, reincidéncias e quais as dificulda-
des ele implicaria se ndo fosse corrigido.

Importante ressaltar também que a partir de uma nova aplicagao do “Brainstorming” pode-se
identificar quais as possiveis causas que geraram a nao conformidade, sem descartar nenhuma ideia,
e todos os colaboradores puderam opinar, bem como fazer a prioriza¢do das possiveis causas. Evi-
dencie-se que no inicio, os colaboradores da empresa pesquisada nao tinham conhecimento da ferra-
menta, mas quando comegaram a entender melhor o seu funcionamento, a julgaram muito eficiente
e de grande importancia.

Além disso, evidencie-se que com o método dos cinco porqués identificou-se a causa raiz do
problema, sendo encontradas as cinco causas geradoras do problema, todas elas apresentadas, pelos
colaboradores da empresa. Além disso, identificando a causa raiz de cada problema, desenvolveu-se
um plano de acdo de cada causa, que solucionou o problema, evitando a geracdo de reincidéncias,
e a partir da conclusdo destas acdes, chegou-se a um resultado que apresentou muitos ganhos para
a empresa. Diante do exposto, ressalta-se que a presente pesquisa se caracterizou como “essencial”
para a empresa pesquisada, uma vez que detectou e eliminou os problemas de nao conformidades que
a mesma apresentava.

Por fim, observe-se que uma versdo preliminar desse artigo foi apresentada durante o IX
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Congresso Mundial de Administragdo e XIII Forum Internacional de Administragdo, no ano de 2013,
na cidade de Gramado, RS, intitulado como “Proposta e aplicagdo de um modelo de ferramentas da

qualidade para solugdo de problemas de uma metaltrgica de pequeno porte”.
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