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RESUMO

A inovagdo de processos de industrializacao foi fundamental para o sucesso da grande maioria
das empresas que compdem o setor da constru¢do civil. Na busca de um diferencial
competitivo as empresas buscam meios para deixar o processo mais eficiente e livre de
perdas. Assim, a utilizacdo de ferramentas da qualidade podem gerar grandes beneficios nas
empresas, melhorando a visualizacdo de um problema e facilitando a sua resolucdo. Desta
maneira o objetivo deste trabalho foi aplicar as ferramentas tradicionais da qualidade numa
empresa de corte e dobra de aco para construgdo civil na regido metropolitana do Recife.
Deste modo, a pesquisa foi classificada como aplicada, qualitativa, estudo da caso,
exploratdria e descritiva. A aplicagdo das ferramentas tradicionais da qualidade foi satisfatéria
uma vez que as mudangas causadas pela aplicacio trouxe melhoria continua para o processo
produtivo e para a satisfacdo do cliente.

Palavras-chave: Gestdo da qualidade. Ferramentas da qualidade. Controle da qualidade.

Corte e dobra de aco. Construgao civil.

ABSTRACT

The innovation of industrialization processes was fundamental to the success of the great
majority of the companies that make up the construction industry. In the search for a
competitive differential companies seek means to make the process more efficient and free of
losses. Thus, the use of quality tools can generate great benefits in companies, improving the
visualization of a problem and facilitating its resolution. In this way the objective of this work
was to apply the traditional tools of quality in a steel cutting and bending company for civil
construction in the metropolitan region of Recife. In this way, the research was classified as
applied, qualitative, case study, exploratory and descriptive. The application of traditional
quality tools was satisfactory once the changes brought about by the application brought
continuous improvement to the productive process and to customer satisfaction.

Keywords: Quality management. Quality tools. Quality control. Cutting and bending steel.

Construction.
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1. Introducao

A qualidade dos produtos metaldrgicos fabricados estdo diretamente ligados com a qualidade
da prestacao dos servigos de beneficiamento de ago, em particular com os de corte e dobra de
aco para construcao civil. E, da mesma forma, a qualidade dos servigos prestados no corte e
dobra de aco dependem da qualidade e tecnologia dos equipamentos empregados, assim como
a percecpc¢do de qualidade do produto ou servico prestado estd diretamente ligada a satisfagcdo
total do consumidor (SILVEIRA, 2016).

Atualmente o Brasil ja atingiu o nivel que demonstra a maturidade de sua industria
metalmecanica. A indudstria nacional tem condi¢des de fornecer equipamentos como
dobradeiras e cortadeiras com as mais avancadas tecnologias, que em conjunto com um bom
treinamento sdo capazes de garantir a mais alta qualidade e uma 6tima produtividade, e
também existe uma grande quantidade de empresas que, utilizam esses equipamentos e
oferecem todos os tipos de servi¢os de corte e dobra num alto padrio de qualidade (CORREA
& CORREA, 2009).

Entre 2000 e 2010, muitas empresas que iniciaram suas atividades como apenas distribuidoras
de aco passaram a oferecer esses servicos, agregando um alto valor ao aco comercializado e
criando um novo mercado extremamente competitivo. H4 muito tempo as industrias
perceberam que a incorporacdo dos sistemas gerenciais imfuencia diretamente na maneira de
produzir, isto porque a integracdo, informatizacdo e a automatizacao dos processos aplicados
de forma criteriosa passaram a viabilizar um menor custo na producdo e o aumento do mix
dos produtos, tornando assim a empresa mais competitiva (SILVEIRA, 2016).

Segundo a pesquisa anual de servicos, 2013, a ressecdo econdmica que atingiu o Brasil e que
puxou o PIB da constru¢do civil ao menores patamares ja vistos nos tltimos anos faz com que
seja imprescindivel que as empresas busquem melhorias em seu processo produtivo para
sobreviver a este cenario. Desde 2014 que o pais ja se inclinava para uma enorme queda nesse
nimero, quando houve uma grande diminui¢do de investimentos na constru¢do civil que no
Brasil movimenta aproximadamente 16% do PIB brasileiro, sendo o segundo maior setor
econdmico do pais, e que funciona como um motor econdmico em geracao de empregos, ja
que a construgdo civil € a atividade mais importante do pais, mesmo sem estar funcionando
em pleno vapor (IBGE, 2014; MELO et. al, 2015).

O corte e dobra de aco em centrais industrializadas, com entregas programadas dos elementos
no canteiro de obra é um dos métodos que t€m contribuido de maneira considerdvel para
amplificar a industrializacdo na construcdo civil (RECH, 2004; MELO et. al, 2015). O

mercado atual vive sob um forte avanco tecnoldgico, o que exige que as empresas mantenham
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uma alta flexibilidade em seus processos, isso aliado ao aumento da concorréncia for¢ou com
que o ciclo de producdo tenha como uma de suas premissas a diminuicao de custos e perdas.
Pensando na qualidade a fim de aumentar a competitividade, essas empresas investem em
ativos permanentes para buscar um volume de produgdo cada vez maior (SHINODA, 2008).
Desta maneira € possivel observar que a mao-de-obra e os desperdicios de materiais se
tornaram uma parcela muito significativa no custo total da obra e também a mao-de-obra é um
dos insumos que apresentam uma das maiores perdas (AGOPYAN, 1998). Assim,
identificados alguns desvios na producdo que impactavam diretamente na qualidade dos
servicos prestados, foi proposta a aplicacdo de ferramentas tradicionais da qualidade para
sanar esses problemas e atingir um patamar melhor de exceléncia nos servi¢os prestados
(MELQO, et. al, 2015).

Desta forma este trabalho tem por objetivo propor a aplicacdo das ferramentas tradicionais da
qualidade afim de solucionar alguns problemas normalmente encontrados no fornecimento do
aco cortado e dobrado feito nas centrais de servigcos buscando uma maior qualidade do
produto final reduzindo as perdas no processo.

2. Fundamentacao Tedrica

Nesta secdo serdo apresentados os principais conceitos utilizados na elaboracdo desta
pesquisa, como ferramentas tradicionais da qualidade, Ciclo PDCA e Sw2h.

2.1 Ferramentas tradicionais da qualidade

Segundo Carpinetti (2012) a principal funcdo das ferramentas tracidionais da qualidade é
elaborar e implementar solugdes para os problemas identificados e verificar os resultados, ou
seja, fungdo de controle. Diferente das ferramentas gerenciais cuja finalidade € identificar e
priorizar os problemas, ou seja, funcao de planejamento.

Por muito tempo a gestdo da qualidade teve suas melhorias associadas sempre ao alto custo do
produto. No entanto, quando a qualidade € comprovada afetivamente, h4 um aumento ndo
somente na produtividade como também dos ganhos relacionados a mesma. Desta forma ficou
claro que a auséncia de qualidade € o que ocasiona o aumento dos custos. Para suprir as
muitas acdes e praticas desenvolvidas nas organizagdes na incessante busca pela melhoria
continua, as ferramentas da qualidade t€m um papel fundamental para se alcancar tal objetivo
(MIRANDA et. al, 2015).

Para manter a qualidade nos processos e na prestacdo de servicos, faz se necessdrio a
implementacdo de algumas ferramentas que ndo s6 auxiliam mas também facilitam essa

manutencdo. Assim as sete ferramentas tradicionais sdo: Estratificacdo, Folha de verificacgao,
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Grafico de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Diagrama de Dispersdo e
Controle Estatistico de Processo (MELO et. al., 2015).

A Estratificacdo consiste na divisdo de um grupo em diversos subgrupos e com
caracteristicas especificas, a estratificacdo dos dados tem como objetivo principal identificar
como a variacdo de cada fator interfere no resultado do processo que se deseja estudar. O
Diagrama de causa e efeito ¢ também conhecido como Diagrama de Ishikawa, ou espinha de
peixe, é uma ferramenta que tem por objetivo, identificar as causas e efeitos, atuando para a
identificac¢do da causa principal de um efeito que possa ocorrer em um processo. O Diagrama
de Dispersao sao as representacdoes de duas ou mais varidveis que sdao organizadas em um
grafico, uma em funcao da outra. (Carpinetti, 2012).

O Griéfico de Pareto é um grafico de colunas que ordena as frequéncias dos eventos, da
maior para a menor, permitindo a priorizagdo dos problemas, procurando levar em conta o
principio de Pareto (80% das consequéncias advém de 20% das causas). O Histograma ¢ a
representacdo grafica, em colunas de um conjunto de dados previamente dividido em classes
uniformes. As folhas de verificacdo sdo planilhas usadas para facilitar a coleta e andlise de
dados. O uso de folhas de verificagdo economiza tempo, eliminando o trabalho de se desenhar
figuras ou escrever nimeros repetitivos (PALADINI, 2012).

O Controle estatistico do processo (CEP) ou graficos de controle, é uma ferramenta que tem
por finalidade desenvolver e aplicar métodos estatisticos como parte de uma estratégia para
prevencdo de defeitos, melhoria da qualidade de produtos e servicos e reducdo de custos
(PALADINTI, 2012).

2.2 Ciclo PDCA e 5w2h

Segundo Aguiar (2006) dentre as muitas ferramentas utilizadas, temos o ciclo de PDCA com
foco no Gerenciamento por diretrizes, que tem como esséncia aquilo que a empresa precisa, 0
mercado em que atua e a visdo futura da empresa, onde € estabelecido o plano estratégico, que
€ o plano a ser executado em um periodo mais longo de tempo, o plano a ser concluido em
médio prazo e o plano que levard um prazo maior.

A metodologia PDCA ¢é amplamente utilizada por empresas que desejam melhorar seu nivel
de gestdao através do controle de processos e atividades internas e externas, através da
padronizacdo de informacdes e minimizando as chances de erros na tomada de decisdes
importantes. Importante frisar que, uma vez implantado, o ciclo PDCA deve se tornar uma
constante prdtica dentro da empresa, um verdadeiro circulo objetivando sempre a melhoria

continua. (DEMING, 1981).
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Segundo Shewhart (1980), o ciclo PDCA € assim chamado devido a sua origem quem vem do
inglés de cada uma das etapas que o compdem: P do verbo “plan” que quer dizer planejar; D
do verbo “do” que significa fazer ou executar; C do verbo “check™ que significa anlisar ou
verificar ¢ A do verbo “action” que quer dizer agir de forma a corrigir eventuais falhas ou
erros.

O 5w2h a principio trata-se de um cheklist onde determinadas atividades precisam ser
desenvolvidas com uma maior clareza. Funciona basicamente mapeando as atividades onde
vai estabelecer o que serd feito, quem ira fazer, o tempo que ird fazer, a drea da empresa
envolvida e os motivos pelos quais a atividade serd realizada (MEIRA, 2003)

Segundo Meira (2003), esta ferramenta explora as principais questdes que envolvem o
processo € garante uma visdo mais controlada do projeto. Os SW referem-se ao What que
quer dizer (o qué), When que quer dizer (quando), Who que quer dizer (quem), Where que
quer dizer (onde) e Why que significa (por qué), enquanto 2H inclui How e How Much que
significam como e quanto custa respectivamente.

3. Metodologia

Este trabalho pode ser classificado como pesquisa aplicada, pois aplica os conhecimentos para
a investigacdo de um fendmeno em uma empresa do setor metaltrgico. Quanto a classificacado
de acordo com objeto, este trabalho € exploratério e descritivo, pois, o fendmeno foi
investigado para uma maior compreensdo e interpretacio dos fatos e das opinides dos
individuos relacionados com esta pesquisa. A pesquisa possui o formato de estudo de caso
(YIN, 2001), pois investiga e descreve sobre uma determinada situagdo vivenciada pela
empresa do setor metaldrgico. Quanto a abordagem pode ser classificada como qualitativa
uma vez que tem a caracteristica de trazer fundamentos e explicacdes referentes ao processo
da empresa (VIEIRA, 2006).

3.1 Ambiente da pesquisa

A empresa estudada é um Sistema de Corte e Dobra de Aco feito em Centrais de Servigos,
substituindo com vantagens o Sistema de Corte e Dobra nos Canteiros de Obra. Nas Centrais
de Servigo, as pecas sdo feitas por equipamentos tecnologicamente avangados, utilizados nos
Centros mais desenvolvidos do mundo, que garantem a precisdo em todos os formatos de
pecas cortadas e dobradas.

Atendendo inicialmente apenas o estado de Pernambuco e posteriormente varios outros
estados do nordeste. A organizacdo hoje se destaca em sua drea de atuagdo, exercendo um
papel importante na reducdo de cronogramas de obra com entregas just in time, enviando toda

a ferragem da edificacdo ja cortada, dobrada e identificada.
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A amostra deste trabalho sdo os dados da pesquisa de satisfacdo, esses dados foram analisados
com intuito de verificar os pontos criticos que geram perdas durante o processo produtivo
para a organizacao.

A empresa estudo de caso contratou uma empresa terceirizada para a realizacdo de uma
pesquisa onde foram levantados tépicos especificos sobre identificagdo das ordens de servigos
entregues, acondicionamento do material, anomalias no transporte, especificacoes do material
e satisfacdo geral com a prestacdo de servigo de corte e dobra de aco. Nesta pesquisa foram
levantados 53 entrevistas, € dentro desses foram estratificados na tabela 1, onde estdo os 26
desvios que sdo diretamente ligados aos indices que tiveram baixa segundo a pesquisa, que
sdo identificacdo e acondicionamento.

4. ESTUDO DE CASO

Como forma de gestdo a sidertrgica realiza uma pesquisa de satisfacdo anual junto aos
clientes de seus credenciados em todo territério nacional que permite avaliar e estudar a
qualidade dos servicos de corte e dobra, armadura pronta soldada, a devida identificacdo das
pecas e acondicionamento. Os itens avaliados nessa pesquisa sdo: Qualidade do servigo de
corte e dobra; atendimento telefonico; equipe de atendimento; equipe técnica. Para a presente
abordagem serd avaliado a questdo de qualidade no servico de corte e dobra.

Dentro do item avaliado de qualidade no servico de corte e dobra temos 4 itens que sao
satisfacdo geral com o servigo, entrega do material, identificacdo e acondicionamento. Foram
realizadas um total de 53 entrevistas onde todos os atributos e fatores foram avaliados através
de uma escala de notas de 1 a 10, onde 1 significa totalmente insatisfeito e 10 totalmente
satisfeito. Os indices sdo calculados a partir da soma das notas 10 + 9 + 8 que foi
caracterizado como “Top 3”, assim como mostrado na figura 1.

Figura 1: Pesquisa de satisfacao TOP 3
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Como foi observado, o indice de identificacio e acondocionamento tiveram baixa em
nimeros percentuais, e dentro da pesquisa foi levantado que o setor da producdo foi o que
contribuiu com maior evidéncia, embora que ainda permaneca na média ideal estipulada pela
Sidegtirgica, serd necessdrio montar um plano de acdo preventivo para atacar essas perdas de
qualidade no processo. Conforme descrito na metodogia foram identificadas 26 pontos
criticos nas diversas dreas da empresa, que foram estratificados da pesquisa e podem ser
observados através da Tabela 1.

Tabela 1: Estratificacdo dos dados da pesquisa
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MNamero de

Descrigidao do Desvio

desvios
1 Producéao Falta total / parcial de pecas nas OS5 entregues
2 Producéao Medidas dos ferros com variacao
3 Producéao Falta de alinhamento das pecas
4 Producéao Falta de dobra
- Solda Fragil / estribos n&ao prendiam bem / quebra no
5 Producéao manuseio
Conveéem determinar o critério de aceitacéo dos
6 Manutencéo parametros de voltagem e amperagem e mater o
registro de calibrac&o da maquina de solda
7 Produgéo ! Muitas ocorréncias de Falta de pecas nas obras
Expedicédo
8 Producéao Trocas de bitola
9 Producéao Erros dimensionais
10 Carregamento Materiais encontrados no patio
11 Producéao Indicador de sucata
- Mecessario identificar a totalidade de registros da
12 Qualidade qualidade com namero e revisao
- Mecessario dinamizar realizacéo de treinamentos e
13 Qualidade awvaliacédo de eficacia
14 Qualidade Mecessario atualizar o registro de manutencéo
15 Producéao Rasura na ordem de servico
15 Producao MNecessario c'ilsp_omblllzar t?.bela com pinos de dobras
nas maquinas e parametros de soldagem
17 Producio Mecessario manter identificacio dos produtos em
c estoque, liberados, baias e estocadores
18 Qualidade Mecessario atualizar calibracdo amperimetro
~ Mecessario manter evidéncias de medicdo em estagios
19 Producéo apropriados do processo de corte e dobra e APS
20 Qualidade Mo registro de Nao corjforrn?dfide atentar para o item
disposicé&o
21 Qualidade Necessario dinamizar uso de acdes preventivas
22 Carregamento Faltas de OS5 total e parcial
23 Carregamentao Faltas de OS5 total e parcial
Producéo / - .
24 Expedicdo Muitas ocorréncias de Falta de pecas nas obras
25 Carregamento Materiais encontrados no patio
26 Producéao Erros dimensionais

Conforme observado na tabela, foram encontrados 15 problemas no setor de producdo que
sdo: faltas parciais e totais das ordens de servicos, erros dimensionais, troca de bitola,
disponibilizacdo da tabela de pinos para dobra conforme a norma, falta de dobra e solda fragil.
Ja no item de qualidade temos 6 problemas que sdo: identificacdo com os registros de
qualidade, atualizacdo de registros da manutencao, a necessidade de dinamizar a realizagcao de
treinamentos, atualizacdo de calibracdo do amperimetro, estimular o uso de acdes preventivas.
No item de carregamento foram encontrados 4 problemas: materiais encontrados no patio

apés a entrega assim como faltas parcias e totais. O item de manutencdo teve apenas 1
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problema encontrado que foi a respeito do critério de aceitagdo do pardmetro de voltagem e
amperagem de manter o registro de calibracdo da miquina de solda.

Dentro dos 15 pontos criticos da produgdo serdo aplicadas algumas ferramentas da qualidade
para deixar o problema mais féicil de ser entendido e assim conseguir sanar para que nao
voltem a acorrer.

4.1 Ponto critico: Producao

Como ponto de partida para a montagem de um plano de acdo foi montado um grifico de
pareto, tornando o problema mais visivel como podemos observar no Gréfico 1.

Gréfico 1: Pareto dos desvios

Desvios analisados - pareto

16 100,0% 100,0%
14 o 90,0%
8% 80,0%
12
70,0%
10 7% 60,0%
8 50,0%
6 40,0%
. 30,0%
20,0%
2 . 10,0%
0 I 0,0%
producdo qualidade carregamento manutencdo

mm total  ==@==9% acima

Como observado no Gréfico 1, os desvios do item produgdo correspondem sozinhos a mais de
50% dos problemas, e se somados a qualidade chegam a 80% das causas dos problemas.

Ap6s ter mostrado a estratificac@o e o grafico de pareto foi utilizada a ferramenta SW2H em 2
desvios de producgdo afim de detalhar as possiveis causas do problema conforme mostram nas
Tabela 2 e 3. Durante a utilizacdo desta ferramenta foi possivel descrever com mais clareza as
causas desses desvios que estdo impactando diretamente na qualidade do servico prestado

pela empresa.
Tabela 2: SW2H do desvio 1
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What? Falta total / parcial de pecas nas ordens de semnvico.
Who? Falta identificada pelo conferente
Where? Na obra
When? No momento da entrega do material
Why? Porgue néo foi carregado
How? Faltou conferéncia na hora do carregamento
How Much? R$ 150,00

A aplicacdo desta ferramenta seguiu o padrdo de Sw2h pois foi como se enquadra melhor ao
método de trabalho da empresa estudo de caso pois foi levado em conta o custa extra gerado.
Segundo a aplicacdo da ferramenta Sw2h foi identificado a falta pelo conferente da obra no
momento da entrega do material, onde ocasionou um custo extra relacionado a entrega do

restante do material faltante, e foi estipulado um valor de R$150,00 a mais do planejado de

entrega.
Tabela 3: SW2H do desvio 2
What? Ermros Dimensionais — medida inferior ou superior
Who? Falha identificada pelo armador da obra
Where? Na obra
When? No momento da montagem na obra
Why? Porgue foi produzido junto com ordens de servico
com medidas parecidas
How? Faltou a correta separacio das ordens de servico
How Much? R$ 550,00

De acordo com a aplicagdo da ferramenta foi possivel identificar que algumas pecas foram
produzidas erradas por falta da correta separagdo e identificagdo da ordem de servico, por ter
sido entregue a producdo juntamente com outras de dimensdes parecidas, o que sé foi
constatado no momento da utilizagdo da mesma. Onde gerou um custo de aproximadamente
R$550,00, pois foi identificado que a falta foi de 100,00 quilos, multiplicando pelo valor do
servigo de R$4,00 por quilo e somados aos R$150,00 do frete totalizam os R$550,00.

O préximo passo apods a definicdo dos problemas serd a realizacdo de um Brainstorming com
as principais causas dos desvios. Com o Brainstorming foi possivel verificar com mais clareza

através do didlogo as causas primordiais desses desvios. A partir desse ponto foi possivel
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construir um diagrama de Ishikawa para os 2 desvios escolhidos neste trabalho como
podemos ver nas Figuras 2 e 3 a seguir.

Como podemos observar na aplicacdo do diagrama de Ishikawa da Figura 14, a ferramenta foi
crucial para determinar a causa que gerou as faltas mencionadas pelo cliente. O material
estava dentro das especificacdes, assim como a calibragem da maquina e o método de
separacdo de material estavam corretos, porém a conferéncia do material na hora do
carregamento foi falha.

Figura 2: Diagrama de Ishikawa do desvio 1
Maquina

especificacbes - Calibracio da maguina correta
- Mumeros de fios da maguina

- Material dentro das

» Falta Total / Parcial de OS5

-Digitou a quantidade correta - Separou o mateiral correto
- Conferiu canhoto de - Material acabado muito misturado
carregamento de varias obras
- Falha na conferéncia dos
Canhotos nas obras acima
De 100 OS
Mio de Obra

Como podemos observar na Figura 3, na realizacdo do diagrama de Ishikawa foram

levantadas vdrias causas possiveis, porém chegou-se na conclusdo de que ndo foi passado
corretamente as OS para o operador, pois o operdor seguiu todo o procedimento, o material
estava dentro das especificacdes, a miquina estava devidamente calibrada e alinhada.

Figura 3: Diagrama de Ishikawa do desvio 2

Material Magquina

- Material dentro das - Pino de dobra da maquina correto
especificacbes - Calibracido da maguina correta
- Usou material correto - Alinhamento da maquina correto

Erros Dimensionais

¥

- Etigueta entregue pelo FCP - Seguiu o procedimento
com medidas parecidas juntas - Procedimento operacional
- Operador tem treinamento ndo foi atendido ao item
- Operador ndo conferiu de conferéncia

as etiguetas entregues

Método

MEo de Obra
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A partir da exposi¢do dos problemas, foi montado um plano de acdo para atacar e eliminar
essas anomalias conforme Tabela 4. Podemos salientar que as causas podem ser solucionadas

com uma sé acdo ou podem necessitar de mais de uma acdo para que seja efetivamente

eliminada.
Tabela 4: Plano de Ac¢do
Desvio Causa Acgao Cluem Prazo

Falta Total /]| Mao de Obra: -Reunir supervisores Encarregados 15 dias
Farcial de O5. Falha na | -Treinar Operadores

Conferéncia dos

canhotos
Erro Mao de obra: -Reunir as Pessoas do | Engenheiro de | 7 dias
Dimensionais Etiqueta com | setor de PCF e orientar | Producio

Medidas para nao juntar mais OS5

Parecidas parecidas.

Juntas -Conscientizar 0s

operadores para reforcar
a atenciao na
conferéncia das meddas
na maguina.

-iniciar uma consultoria
para instalacio de uma
automacio por codigo
de barras gue faca a
leitura da os
automaticamente.

Ap0s a finalizacdo do prazo para cumprimento das acdes, foi verificado sua efetividade bem
como sua eficdcia, e sempre que ocorrer qualquer problema pode-se usar as ferramentas
utilizadas nesta aplicagdo, pois ird servir como base para a montagem de um outro plano de
acdo, tendo em vista que a empresa busca sempre uma melhoria continua de seus processos de
producdo, pois sdo os que impactam mais na satisfacdo direta do cliente. As ferramentas
foram aplicadas de forma satisfatoria trazendo melhoria continua para o processo produtivo
da empresa, atendendo assim a um dos itens da norma ISO 9001.

S.  Conclusao

Ficou notério que a utilizagdo das ferramentas da qualidade na construcdo civil alcangou o
objetivo esperado do presente trabalho, onde o maior foco foi a identificacdo dos problemas
que foram levantados. Apoiando-se em um referencial bibliogréafico a respeito do uso correto
das ferramentas da qualidade onde com o estudo de caso foi possivel aplicar a teoria na
pratica para se alcancar um bom desempenho.

O uso das ferramentas da qualidade e a busca de melhoria continua sdo essenciais para manter
a competitividade da empresa, em um cendrio cada vez mais desafiador. A fidelizacao do

cliente passa além da qualidade do produto, pelo tempo de reacdo de resposta em caso de
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problemas com o produto. Nesse trabalho foram abordados varios casos, onde dois deles
foram aplicados as ferramentas que evidenciaram a efic4cia na analise e solu¢do do problema
apresentado na empresa estudo de caso.

O uso da ferramenta SW2H auxilia no melhor entendimento do problema exposto, tal como se
a falha ocorreu em um turno especifico ou data especifica, direcionando melhor o foco na
solucdo do problema como foi mostrado neste trabalho.

Implementando a gestdo da qualidade no sistema produtivo, garante que a empresa tenha um
desempenho voltado para satisfagao do cliente, atuando com mais rapidez nos desvios.

Fica como sugestdo para elaboracdo de trabalhos futuros a utilizacdo da metodologia seis
sigma e seu conjunto de ferramentas para uma melhor gestdo da qualidade na empresa

estudada.
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