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RESUMO

A qualidade é atualmente um fator primordial nas
organizagGes, pois a concorréncia acirrada e o ambiente
altamente competitivo a tornaram questdo de
sobrevivéncia dos negdcios. Nos processos produtivos, ela
é essencial para reduzir problemas, refugos e perdas. Para
alcangar tais objetivos, existem diversas ferramentas e
métodos Uteis. Neste estudo, prople-se a aplicagdo do
Ciclo PDCA, que busca identificar problemas e gerar agoes
para sua mitigacdo. O objetivo da pesquisa foi aplicar o
PDCA para reduzir retrabalhos em uma empresa do setor
metalmecanico, utilizando-se ferramentas da qualidade
para assegurar a execugdo eficaz de todas as etapas, uma
vez que essa integragdo torna o processo mais confiavel.
Trata-se de um estudo exploratério, cuja metodologia
segue a logica do préprio ciclo: planejamento, execugdo das
melhorias propostas, verificagdo dos resultados, corregdo
de falhas e padronizagdo. Apds a aplicagdo do método, foi
possivel identificar a redugdo dos retrabalhos na empresa,
em que o indice de pegas rejeitadas diminuiu de 1,63% para
0,8%, comprovando a eficiéncia do Ciclo PDCA na tratativa
do caso e sua relevancia como ferramenta de melhoria
continua nos processos industriais.

ABSTRACT

Quality is currently a fundamental factor in organizations,
as increasingly fierce competition and a highly competitive
environment have made it essential for business survival. In
production processes, quality is crucial to reducing
problems, scrap, and losses. To achieve these objectives,
several useful tools and methods are available. This study
proposes the application of the PDCA Cycle, which aims to

INTRODUCAO

identify problems and generate actions to mitigate them.
The purpose of the research was to apply PDCA to reduce
rework in a company in the metal-mechanical sector, using
quality tools to ensure the effective execution of all stages
of the cycle, since this integration makes the process more
reliable. This is an exploratory study whose methodology
follows the logic of the cycle itself: planning,
implementation of the proposed improvements, verification
of the results, correction of failures, and standardization.
After applying the method, it was possible to identify a
reduction in rework in the company, in which the rate of
rejected parts decreased from 1.63% to 0.8%, proving the
effectiveness of the PDCA Cycle for addressing the case and
highlighting its relevance as a continuous improvement tool
in industrial processes.

RESUMEN

La calidad es actualmente un factor fundamental en las
organizaciones, ya que la competencia cada vez mds
intensa y el entorno altamente competitivo la han
convertido en una cuestion de supervivencia empresarial.
En los procesos productivos, la calidad es esencial para
reducir problemas, rechazos y pérdidas. Para alcanzar estos
objetivos, existen diversas herramientas y métodos Utiles.
En este estudio se propone la aplicacion del Ciclo PDCA, que
busca identificar problemas y generar acciones para su
mitigacion. El objetivo de la investigacion fue aplicar el
PDCA para reducir retrabajos en una empresa del sector
metalmecdnico, utilizando herramientas de calidad para
asegurar la ejecucion eficaz de todas las etapas del ciclo, ya
que esta integracion hace que el proceso sea mds confiable.
Se trata de un estudio exploratorio cuya metodologia sigue
la I6gica del propio ciclo: planificacion, implementacion de
las mejoras propuestas, verificacion de los resultados,
correccion de las fallas y estandarizacion. Tras la aplicacion
del método, fue posible identificar la reduccion de
retrabajos en la empresa, donde el indice de piezas
rechazadas disminuyd del 1,63% al 0,8%, comprobando la
eficiencia del Ciclo PDCA en el tratamiento del caso y su
relevancia como herramienta de mejora continua en los
procesos industriales.

O mercado global tornou-se altamente competitivo nas ultimas décadas, impulsionado por

avangos tecnoldgicos, globalizagdo e mudangas no comportamento do consumidor. Esse

cenario exige das organiza¢des nao apenas a capacidade de adaptagdao, mas também a
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implementacdo de estratégias que assegurem a melhoria continua, garantindo a satisfacao
sustentada do cliente e a manutencdo da competitividade organizacional. A busca por
exceléncia deixou de ser um diferencial e passou a ser uma condicdo essencial para a
sobrevivéncia das empresas (Singh et al., 2014).

A crescente concorréncia impde pressdes significativas para que as organiza¢des aprimorem
continuamente a qualidade de seus produtos e servigos, alinhando esse esforco ao
crescimento sustentavel e a consolidacdo de sua reputacdo no mercado. Para isso, torna-se
indispensavel alcancar um desempenho organizacional superior, baseado em qualidade
consistente, otimizacdo de custos, aumento da produtividade, flexibilidade operacional,
seguranga e cumprimento rigoroso dos prazos de entrega. Nesse contexto, a economia
orientada para o mercado, caracterizada por alta volatilidade e exigéncia, forca as empresas
a adotarem praticas, programas e métodos que promovam a melhoria continua de forma
sistematica (Patra et al., 2005).

De acordo com Cardozo e Wiemes (2013), quando aplicada corretamente, a gestdo da
qualidade exerce influéncia direta sobre os resultados organizacionais, proporcionando um
diferencial competitivo por meio da entrega de produtos confidveis e livres de falhas. Para
garantir esse controle efetivo, diversas ferramentas e métodos sdo utilizados, entre os quais
se destaca o Ciclo PDCA. Segundo Agostinetto (2006), o PDCA é um método estruturado que
visa controlar processos e alcancar resultados eficazes e confidveis, padronizando
informacdes, evitando erros ldgicos e tornando as andlises mais claras e objetivas (Moen &
Norman, 2009).

Inicialmente proposto por Deming em 1986 e posteriormente difundido por Kotler em 1996,
o PDCA consolidou-se como um método gerencial robusto para promoc¢ao da melhoria
continua, por meio de suas quatro etapas integradas: planejamento, execucao, verificagao e
acdo corretiva (Marshall Jr. et al., 2008). Essa abordagem ndo apenas corrige falhas, mas
também previne recorréncias, garantindo maior estabilidade e previsibilidade nos processos.
No que se refere a melhoria continua, Martins (2011) destaca a importancia de eliminar
varidveis que impactam negativamente a manufatura, reduzindo desperdicios e causas que
elevam os custos de producgdo. Entre as perdas mais criticas, o retrabalho se sobressai, pois
compromete a eficiéncia, aumenta custos e fragiliza a competitividade da empresa em um
mercado cada vez mais sensivel a preco e qualidade.

Diante desse cendrio, o presente estudo tem como objetivo aplicar o método PDCA para
reduzir retrabalhos em uma empresa do setor metalmecanico, especializada na producdo de
resisténcias elétricas, localizada no estado do Parana. A relevancia deste trabalho reside na
demonstracdo pratica de como a integracdo entre ferramentas da qualidade e metodologias
de gestao pode gerar resultados expressivos, contribuindo para a melhoria continua e para a
sustentabilidade organizacional. O artigo esta estruturado em cinco secdes: a primeira
apresenta a contextualizacdo do tema; a segunda, a fundamentacdo tedrica; a terceira
descreve os procedimentos metodoldgicos; a quarta expde o estudo de caso e os resultados
obtidos; e, por fim, a quinta secdo traz as consideracOes finais e recomendacdes para
trabalhos futuros.

GESTAO DA QUALIDADE

Em meio ao ambiente altamente competitivo e dindmico em que as organiza¢des estdo
inseridas, a qualidade deixou de ser apenas uma estratégia de mercado para se tornar um
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fator essencial a sobrevivéncia dos negdcios (Cobéro et al., 2014). A busca por padrées
elevados de qualidade ndo é mais opcional, mas uma exigéncia para manter a competitividade
e atender as expectativas de clientes cada vez mais exigentes. Segundo Slack et al. (2008),
observa-se uma evolugcdo na conscientizacdo de que bens e servicos com alta qualidade
proporcionam vantagens competitivas significativas, pois reduzem custos com reparacoes,
refugos e devolucges, além de gerar maior satisfacdo e fidelizagdo dos consumidores.

Diversos autores contribuiram para a consolidacdo do conceito de qualidade, entre eles
Ishikawa, Crosby e Deming, considerados precursores das ideias mais difundidas. Para
Ishikawa (1993), a qualidade representa uma verdadeira revolugdo na filosofia administrativa,
exigindo mudancga de mentalidade em todos os niveis da organizacao, desde a alta gestdo até
os colaboradores do chdao de fabrica. O autor define qualidade como a capacidade de
desenvolver, produzir e comercializar produtos econdémicos, Uteis e capazes de satisfazer
plenamente as necessidades dos consumidores.

Crosby (1998) complementa essa visao ao afirmar que qualidade pode ser entendida como a
conformidade do produto as suas especifica¢gdes, enquanto Deming (1990) amplia o conceito
a0 associa-lo a percepc¢do do cliente, considerando qualidade tudo aquilo que melhora o
produto sob a dtica do consumidor. Essa abordagem evidencia que a qualidade ndo se limita
a aspectos técnicos, mas envolve também a experiéncia e a satisfacdo do cliente. Garvin
(1992) destaca que o conceito de qualidade evoluiu ao longo do tempo em quatro estdgios,
conhecidos como eras da qualidade: Inspecdo, Controle Estatistico da Qualidade, Garantia da
Qualidade e Gestdo da Qualidade Total (TQM). Esta ultima representa um marco, pois integra
principios, ferramentas e metodologias voltadas a melhoria continua de produtos e processos,
com foco na satisfacdo total do cliente.

Segundo Merli (1993), o TQM pode ser sintetizado em quatro pilares fundamentais:

e Completa satisfacdo do consumidor (prioridade absoluta): qualidade é sinbnimo de melhoria
continua nos resultados;

¢ (Qualidade acima de tudo (fator estratégico principal): a qualidade do produto ou servigo
reflete diretamente a qualidade dos processos que o originaram;

e Melhoria continua: todos os processos e indicadores de desempenho devem ser
constantemente aperfeicoados;

e Maximo envolvimento organizacional: parte-se do principio de que ninguém conhece melhor
os processos do que aqueles que os executam, tornando essencial o engajamento dos
colaboradores.

O gerenciamento da qualidade, portanto, € um conceito abrangente e multifacetado. Alguns
autores enfatizam dimensdes como orientacdo ao cliente, garantia da qualidade, foco em
processos e melhoria continua (Bank, 1993; Harrington, 1991; Oakland, 2000), enquanto
outros destacam aspectos relacionados ao envolvimento, empoderamento e trabalho em
equipe. Essa diversidade de abordagens reforca a ideia de que a qualidade deve ser tratada
como um sistema integrado, capaz de alinhar pessoas, processos e estratégias para alcangar

resultados sustentdveis (Cartin, 1993; Ho, 1994).

METODOS D FERRAMENTAS DE CONTROLE DE QUALIDADE
A gestdo da qualidade é um componente essencial para organizagbes que buscam

competitividade e sustentabilidade, pois integra métodos e ferramentas que permitem a
tomada de decisGes fundamentadas em dados concretos, promovendo a melhoria continua
dos processos (Mata-Lima, 2007). Essa abordagem possibilita identificar falhas, reduzir
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desperdicios e aumentar a eficiéncia operacional, garantindo que os resultados estejam
alinhados as expectativas do cliente e aos objetivos estratégicos da empresa. No presente
estudo, foram utilizadas quatro ferramentas fundamentais: Ciclo PDCA, Grafico de Pareto,
Brainstorming e 5W2H, que serao detalhadas a seguir.

Segundo Moen e Norman (2017), o Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), desenvolvido por Deming
na década de 1950, tem como base o ciclo especificacdo-producdo-inspecdo, proposto por
Walter Shewhart em 1939. Essa metodologia tornou-se um marco na gestao da qualidade por
sua simplicidade e eficdcia, sendo amplamente utilizada para estruturar processos de
melhoria continua. Sua aplicacdo permite que as organizacdes estabelecam um fluxo légico
para planejar, executar, verificar e agir sobre os processos, garantindo resultados
consistentes.

De acordo com Marshall Jr. et al. (2008), o PDCA é responsdvel por orientar o planejamento
de processos, identificar ndo conformidades, propor melhorias, implementar agdes corretivas,
prevenir falhas e padronizar resultados. Essa abordagem é especialmente eficaz porque
permite diagnosticar, analisar e prever problemas organizacionais, garantindo que as solug¢des
sejam sustentaveis e alinhadas aos objetivos estratégicos. Além disso, o método incentiva a
cultura de melhoria continua, essencial para organizacdes que desejam manter-se
competitivas em mercados dinamicos (Fornari Jr., 2010).

A sigla PDCA representa um ciclo continuo de melhoria, composto por quatro etapas
interdependentes (Chaib, 2005):
e Plan (Planejar): estabelecer objetivos e processos necessdrios para atender as expectativas do
cliente e as politicas da empresa;
e Do (Executar): implementar os processos planejados;
e Check (Verificar): monitorar e mensurar os resultados, comparando-os com os objetivos e
requisitos definidos;
e Act (Agir): adotar acOes corretivas e preventivas para promover a melhoria continua.
O PDCA é amplamente reconhecido por sua capacidade de padronizar solucdes, identificar
falhas e consolidar boas praticas, garantindo maior eficiéncia e exceléncia operacional. Além
disso, sua aplicacao sistematica contribui para a criagdo de uma cultura organizacional voltada
para a melhoria continua, envolvendo todos os niveis hierarquicos (Fitzsimmons &
Fitzsimmons, 2014). Entre as ferramentas complementares ao PDCA, destaca-se o Diagrama
de Pareto, que permite priorizar problemas por meio da analise grafica das ocorréncias,
ordenadas da mais frequente para a menos frequente. Essa ferramenta baseia-se no principio
80/20, segundo o qual 80% dos problemas decorrem de apenas 20% das causas (Alvarez,
2001). A andlise da curva acumulada do diagrama auxilia na definicdo das causas prioritarias,
permitindo concentrar esforgos nas areas com maior potencial de impacto (Rotondaro et al.,
2005).

De acordo com Werkema (2006), o Grafico de Pareto é uma ferramenta estratégica para a
gestdo da qualidade, pois organiza as informacdes de forma clara, permitindo que os gestores
direcionem recursos para as areas mais criticas. Apds a construcdo do diagrama, é possivel
identificar os problemas mais relevantes e direcionar a¢bes corretivas eficazes, além de
fornecer pistas importantes sobre as causas raizes. Essa priorizacdo é fundamental para
otimizar tempo e recursos, garantindo maior efetividade nas melhorias implementadas (Fine,
1996).
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Outra ferramenta essencial é o Brainstorming, técnica utilizada para estimular a geracdo de
ideias em grupo, sem julgamentos prévios, com o objetivo de explorar solucdes criativas para
problemas especificos (Peinado & Graemi, 2007). Essa técnica é especialmente util em
ambientes colaborativos, pois promove engajamento e senso de pertencimento entre os
participantes. Segundo Miguel (2001), o Brainstorming busca superar barreiras de interacdo e
incentivar a participacdo ativa, garantindo um leque amplo de alternativas para analise. O
Brainstorming é particularmente eficaz quando aplicado em conjunto com outras
ferramentas, como o PDCA, pois permite levantar hipdteses e solug¢des que serdao
posteriormente analisadas e validadas. Essa integracdo contribui para a construgao de planos
de acdo mais robustos e alinhados a realidade operacional da empresa, aumentando as
chances de sucesso na implementacdo das melhorias.

Por fim, a ferramenta 5W2H é amplamente utilizada no planejamento de a¢Ges, pois organiza
as atividades em um checklist estruturado, respondendo a sete questées fundamentais: Why
(Por qué?), What (O qué?), Who (Quem?), When (Quando?), Where (Onde?), How (Como?) e
How Much (Quanto?). Essa técnica assegura clareza na definicdo de responsabilidades, prazos
e custos, eliminando incertezas e prevenindo falhas no planejamento (Werkema, 2006).

Segundo Martelli, Oliveira e Silveira (2016), o 5W2H pode ser visualizado por meio de planilhas
gue detalham as acdes, prazos e responsaveis, funcionando como um guia pratico para
execucdo das melhorias. De acordo com Silva (2011), as respostas das questdes estdo
interligadas, formando um plano de acdao bem delineado, com todos os detalhes necessarios
e de facil compreensdo. Essa clareza reduz riscos e aumenta a eficiéncia do processo. Além
disso, a ferramenta contribui para a padronizacdo e acompanhamento das ac¢des, garantindo
gue as melhorias propostas sejam implementadas de forma eficaz (Meire, 2003; Maiczuk &
Andrade Junior, 2013). Ao final do preenchimento, observa-se um plano de a¢do completo,
gue serve como referéncia para monitoramento e avaliacdo dos resultados, fortalecendo a
gestdo da qualidade e a cultura de melhoria continua.

METODOLOGIA

O método de abordagem adotado foi o método misto, que, segundo Creswell (2007), é
caracterizado pela integracdo de dados qualitativos e quantitativos com o objetivo de
proporcionar uma compreensao mais ampla e aprofundada do problema de pesquisa. Essa
abordagem é especialmente relevante quando se busca analisar fenébmenos complexos, pois
combina a riqueza interpretativa dos dados qualitativos com a precisdo e objetividade dos
dados quantitativos, permitindo triangulacdao que aumenta a confiabilidade dos resultados.

A escolha pelo método misto justifica-se pela natureza do problema investigado, que envolve
tanto a andlise de processos produtivos quanto a percep¢ao e participacao dos colaboradores
na implementa¢ao das melhorias. Assim, a pesquisa ndo se limita a mensurar indicadores
numéricos, mas também considera aspectos comportamentais e organizacionais que
influenciam diretamente a eficacia das acdes propostas. Os objetivos da pesquisa podem ser
classificados como exploratdrios, uma vez que se buscou compreender em profundidade a
ocorréncia de retrabalhos e identificar oportunidades de melhoria. Para isso, adotou-se a
abordagem de estudo de caso, considerada a mais adequada para pesquisas exploratérias,
pois permite examinar um fendmeno dentro de seu contexto real (Voss et al., 2002). O estudo
de caso possibilita uma andlise detalhada das varidveis envolvidas, favorecendo a
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identificacdo de relagdes causais e a formulacdo de hipdteses mais especificas para pesquisas
futuras.

Segundo Voss et al. (2002), a pesquisa exploratdria tem como propdsito principal familiarizar-
se com o problema, levantar novas ideias e auxiliar na formulacdo de questdes ou hipdteses
gue possam orientar estudos subsequentes. Nesse sentido, a presente investigacdao buscou
nao apenas descrever a situacdo atual, mas também propor solucGes praticas baseadas em
evidéncias, utilizando ferramentas consagradas da gestao da qualidade. Apds a identificagao
das variaveis e das relagbes entre elas, os métodos quantitativos desempenharam um papel
fundamental na validacdo das hipdteses levantadas. Por meio da aplicacdo de ferramentas da
gualidade, como o Grafico de Pareto e indicadores de desempenho, foi possivel mensurar a
representatividade das causas de retrabalho e avaliar a efetividade das a¢des implementadas.
Essa etapa quantitativa complementou a analise qualitativa, garantindo maior robustez aos
resultados obtidos.

A abordagem qualitativa, por sua vez, foi essencial para compreender os fatores humanos e
organizacionais que influenciam a ocorréncia de retrabalhos. Técnicas como brainstorming e
reuniées com equipes operacionais permitiram captar percepcées, identificar barreiras e
levantar sugestdes de melhoria diretamente com os colaboradores envolvidos no processo
produtivo. Essa interacdo contribuiu para a construcdo de solugcdes mais realistas e alinhadas
a realidade da empresa.

A integracdao entre métodos qualitativos e quantitativos, caracteristica do método misto,
proporcionou uma visdo holistica do problema, permitindo ndo apenas diagnosticar as causas,
mas também propor acdes corretivas fundamentadas em dados e validadas pela experiéncia
pratica. Essa combinac¢do é apontada por Creswell (2007) como uma das principais vantagens
do método misto, pois amplia a compreensdo do fendbmeno estudado e aumenta a
aplicabilidade dos resultados. Por fim, a metodologia utilizada para a conducdo do estudo de
caso estd representada na Figura 1, que ilustra as etapas seguidas desde a coleta de dados até
a implementac¢ao das melhorias. Essa estrutura metodoldgica assegura a coeréncia entre os
objetivos da pesquisa, os procedimentos adotados e os resultados alcangados, garantindo a
consisténcia cientifica do trabalho.

Figura 1. Metodologia do estudo de caso

Compreender e descrever o processo ’ Identificar o problema . Analisar o problema

L g

‘ Explorar e analisar as possiveis solugdes
das falhas detectadas

Aplicacdo das melhorias ‘ Plano de agdo

\ 4

Avaliagdo dos resultados apds aplicagdo .
das melhorias

Registro das melhorias aplicadas ’ Padronizagdo das melhorias aplicadas

Fonte: Autores (2025).
Na primeira etapa foi realizada a descricdo do processo produtivo, pois os retrabalhos podem
ser gerados em qualquer um dos setores da producdo, dai a importancia de conhecer o fluxo
do processo. Posteriormente foram levantados os dados de retrabalhos do periodo de janeiro
a agosto de 2019 para identificar a quantidade de pecgas retrabalhadas e o impacto que os
numeros estavam causando na produgdo. Na terceira etapa, identificou-se os principais
problemas de retrabalho do periodo, suas respectivas quantidades e elaborou-se o grafico de
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Pareto para verificar a ocorréncia das falhas. Na etapa seguinte foi utilizada a ferramenta de
brainstorming durante uma reunido com os colaboradores para levantar as possiveis solucdes
de melhoria dos problemas identificados, posteriormente as ideias foram filtradas buscando
identificar quais a¢Oes agiriam melhor nas causas das falhas encontradas. Na etapa de plano
de acdo, foi utilizada a ferramenta 5W2H para elaborar um plano de implantacdo das
melhorias e posteriormente as melhorias foram aplicadas. Na etapa seguinte foram
levantados os dados de retrabalho apds a aplicacdo das ac¢des, visando identificar se as acdes
foram ou ndo eficientes. Comprovando sua eficiéncia, foi realizado na etapa seguinte o
registro das melhorias aplicadas e por fim sua padronizacgao.

RESULTADOS E DISCUSSAO
A coleta de dados para a realizacdo deste estudo foi conduzida em uma empresa do setor

metalmecanico, localizada no interior do estado do Parana. Trata-se de uma organizacao de
pequeno porte, especializada na fabricacao de produtos para aquecimento elétrico, tais como
resisténcias tubulares, coleiras, bainhas, cartuchos, termopares e aquecedores. Com mais de
23 anos de atuacdo no mercado, a empresa destaca-se pela alta variabilidade de produtos e
por um sistema produtivo flexivel, capaz de atender demandas personalizadas. Sua missdo é
fabricar e desenvolver solugdes em sistemas de aquecimento elétrico, tendo como objetivo
central a fidelizacao do cliente por meio da eficiéncia operacional, atendimento diferenciado,
melhoria continua e qualidade do produto, garantindo a satisfacdo de todas as partes
interessadas.

O foco principal deste estudo foi a aplicacdo do método PDCA com o objetivo de reduzir os
indices de retrabalho na organizacdo. Para isso, foi necessdrio realizar uma andlise detalhada
dos registros histéricos, identificar as principais causas que originam os retrabalhos e, a partir
dessas informacgdes, propor e implementar agdes corretivas eficazes. Essa abordagem exigiu
uma compreensdo abrangente de todo o fluxo produtivo, uma vez que os retrabalhos podem
ocorrer em diferentes etapas do processo, desde a preparacdo da matéria-prima até o
acabamento.

Durante a execucdo do estudo, constatou-se que o retrabalho é um problema recorrente e
critico para a empresa, impactando diretamente a produtividade, os custos operacionais e a
satisfacdo do cliente. De acordo com informacgdes fornecidas pelo gestor e pela equipe
administrativa, essa ndo conformidade é enfrentada diariamente, e as solugdes
anteriormente adotadas ndo apresentaram resultados consistentes. Essa constatacao reforca
a necessidade de uma abordagem estruturada, baseada em métodos reconhecidos de gestao
da qualidade, para atacar as causas raizes do problema e promover melhorias sustentaveis.

Descrigao do Processo

O processo produtivo da empresa, tem inicio com o corte de tubo e espiral, sendo que as
atividades ocorrem simultaneamente. Posteriormente é realizado o enchimento das
resisténcias com o 6xido de magnésio, a etapa seguinte é a trefila, onde as pecas sdo inseridas
na maquina para alcancar o diametro de tubo e resisténcia 6hmica necessaria, sendo que apds
essa etapa, a peca é enviada para o preparo e gravacao. Todas as fases citadas anteriormente
sdo comuns a todos os produtos, sendo que cada peca é enviada para o setor de destino,

conforme a caracteristica da resisténcia.
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Apds a gravacdo é identificado se a peca possui dobras e caso possua, é enviada para o setor
onde é realizada a atividade, onde os colaboradores verificam a necessidade de revenir ou
ndao o material e posteriormente realizar a dobra. Vale ressaltar, que a revina é um
procedimento realizado para tornar a pega mais flexivel, onde as pegas sdao submetidas a
tratamento térmico, sendo aquecidas a uma faixa de temperatura entre 600 e 800 °C. Apds
esta etapa, é verificado se a peca possui servico de solda ou prensa, se possuir é encaminhada
para um dos setores e apds para jateamento ou tratamento quimico e por fim é enviada para
0 acabamento. Se a peca nao possuir dobra, é identificado a necessidade de servico de solda
ou prensa e segue as mesmas atividades citadas anteriormente, até o setor final de

acabamento (Figura 2).
Figura 2. Fluxograma do processo produtivo
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Fonte: Autores (2025).

-

Identificagdo do Problema
Os retrabalhos gerados na organizacdo sdo decorrentes de problemas que podem ocorrer em

gualquer fase do processo produtivo, sendo que quando é identificada a necessidade de
retrabalho, a peca que apresentou a nao-conformidade é descartada, gerando perda de
material e mao-de-obra. Devido a identificacdo de um grande nimero de pecas retrabalhadas,
surge a necessidade de implantar técnicas que contribuam para diminuicdo desse problema,
salientando que a meta da empresa é possuir 0% de pegas retrabalhadas (indice de rejei¢ao).
Na Tabela 1 é possivel verificar a analise realizada das pecas produzidas e aprovadas versus as
pecas retrabalhadas entre os meses de janeiro a agosto de 2019, assim foi possivel determinar
o indice de rejeicdo do periodo analisado.
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Tabela 1. Andlise das pecas aprovadas versus pecas retrabalhadas

Out Nov Dez Jan Fev \ETS Abr Mai
Pegas produzidas 36.952 29.169 34.972 34.644 33.097 24.193 38.302 29.838
Pecas aprovadas 36.579 28.755 34307 34.055 32.367 23.866 37.540 29.402
Pecas retrabalhadas 373 414 665 589 730 327 762 436
indice de rejeigdo 1% 1,41% 1,9% 1,7% 2,2% 1,35% 1,98% 1,46%

Fonte: Autores (2025).
Visto que a meta de pecas rejeitadas é 0%, pode-se visualizar na Tabela 1 que a meta ndo estd
sendo alcancada, pois verificou-se uma média de indice de rejeicdo de 1,63% e uma
guantidade média de 537 pecas retrabalhadas por més. Esses numeros geram reducao na
eficiéncia do planejamento de producao.
Analise do Problema
De acordo com a metodologia PDCA, é importante realizar a analise do problema em estudo.
Para isso, apods a identificacdo do problema na sec¢do anterior, foi realizada a coleta de dados
por meio das planilhas de retrabalho entre os meses de janeiro a agosto de 2019. A partir dos
dados coletados, foi possivel identificar o nimero de pecas retrabalhadas e suas respectivas
causas. A Tabela 2 apresenta os 05 principais problemas detectados e a respectiva quantidade
de pecas de retrabalho no periodo analisado.

Tabela 2. Principais causas de retrabalhos e quantidades

Problema Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Total
Carbonizagdo 142 13 33 73 21 20 104 71 477
Quebrou ao dobrar 13 52 49 154 406 55 296 28 1.053

Queimou ao revenir 29 200 297 140 79 31 62 177 1.015
Interrompida 37 2 9 9 21 58 85 30 251
Fuga de corrente 6 16 26 10 11 16 7 17 109

Fonte: Autores (2025).
Ao analisar o os dados das Tabelas 1 e 2 é possivel verificar que a quantidade total de pecas
retrabalhadas no periodo estudado foi de 4296 itens, enquanto a quantidade de pecas
de 2905
correspondendo a 67% dos retrabalhos dos meses avaliados. A média de retrabalho dos 5

retrabalhadas devido aos 5 principais problemas levantados foi itens,

principais problemas é de 59 pecas referente a carbonizacdo, 131 pecas referente a quebra
no setor de dobra, 126 pecas de queima na revina, 31 itens interrompidos e por fim, 13 pecas
referente a fuga de corrente. Assim, com os dados da Tabela 2 foi possivel elaborar o Grafico
de Pareto (Figura 3), permitindo realizar a andlise detalhada das principais causas que
influenciaram na geragao de retrabalhos.

Figura 3. Grafico de Pareto das ndo-conformidades identificadas
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Fonte: Autores (2025).
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Analisando o diagrama, verifica-se que a quebra de pecas ao dobrar é o problema que
apresenta o maior indice de pecas retrabalhadas, seguido de queima na revina manual,
carbonizacao, interrompida e fuga de corrente. A partir da analise do problema, foi possivel
identificar os principais motivos que geram refugo e focar em solugbes para melhoria do
processo.

Identificagcdo de Solugdes
A partir dos dados levantados anteriormente, foi possivel delimitar os principais problemas de

geracao de retrabalho, o que possibilita focar em solugdes eficientes que apresentem
resultados positivos a longo prazo, uma vez que se apresentou onde é necessario concentrar
esforcos para diminui¢do do refugo.

Para levantamento das possiveis solu¢cbes dos problemas detectados, foi realizado um
brainstorming com o lider de cada setor, o encarregado de producdo, o gestor de processo da
organizacao e o diretor executivo. Ambos colaboradores e diretor conhecem o processo e
possuem conhecimento técnico das pegas. Entre as propostas de melhorias apresentadas, é
possivel destacar:

e Realizagdo de treinamento dos procedimentos internos (PI’s) com os respectivos
colaboradores de cada setor;

e Realizagdo de reunido setorial para apresentar os indices de retrabalho gerados em cada setor
e conscientizar os colaboradores para reducdo dos nimeros;

e Agilidade na analise e tratativa dos problemas identificados, para que se estabeleca acbes
rapidamente;

¢ Identificacdo e eliminacdo do uso de matéria-prima ndo conforme;

e Revenir grande parte das pegas na maquina de revina, sendo que a maquina possui sistema
controlado de temperatura;

e Realizagdo da troca do 6xido de média temperatura pelo dxido de alta;

e Realizacdo de um rodizio adequado para os colaboradores que fazem a revina manual de
pecas;

e Adquirir uma nova maquina de revina, de forma que nenhuma pec¢a necessite de revina
manual;

¢ Implantar ferramentas da qualidade em todos os setores;

e Realizar a verificacdo da maquina de enchimento a cada lote e condicdo do espiral;

e Com as ideias levantadas acima foi possivel a realizagao da anadlise das melhores solugdes.

Analise das Melhores Solugdes

Apds o brainstorming, foi realizada uma reunido para filtrar as melhores propostas de
melhorias. Vale salientar que a organizagdao ndo dispunha de recursos para investimento,
dessa forma, as solucdes que demandavam custo foram eliminadas. Durante a reunido
realizada buscou-se identificar quais a¢Oes levantadas agiam diretamente nas causas dos
problemas detectados, com isso, elencou-se as acdes viaveis:

e Realizar treinamento dos procedimentos internos (Pl) com os respectivos colaboradores de
cada setor;

¢ |dentificar e eliminar o uso de matéria-prima ndo conforme;

e Revenir grande parte das pec¢as na maquina de revina, a maquina possui sistema controlado
de temperatura;

e Realizar a troca do éxido de média temperatura pelo éxido de alta;

e Realizar verificacdo da maquina de enchimento a cada lote e condicdo do espiral.

Plano de Agao
Apds a definicdo das melhores solugGes para a resolugdo dos problemas identificados,

elaborou-se um plano de acdo estruturado com base na ferramenta 5W2H, que se mostrou
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essencial para organizar as atividades de forma clara e objetiva. Essa ferramenta permitiu
estabelecer responsabilidades, prazos e métodos de execucdo, garantindo que cada acao
fosse direcionada para a causa raiz do problema. Assim, o Quadro 1 apresenta o plano de agao
proposto, no qual é possivel observar a definicdo precisa do que deve ser feito, porque deve
ser realizado, quem sera o responsavel, quando e onde ocorrera, como sera executado e qual

sera o custo envolvido.
Quadro 1. Plano de A¢do de Melhoria

Realizar trocade O éxido de alta . Solicitar
o . Engenharia e .
. 6xido de média suporta . alteragao nas RS
Carbonizada Encarregado 28/8 Engenharia
temperatura pelo  temperatura ~ ordens de 0,00
s ) de produgdo ~
oxido de alta mais alta produgdo
Realizar os
testes

Diminuir quebra  Lider da

Identificar e eliminar adequados no

uebra ao .. de pegas devido qualidade e Estoque e .
Q o uso de matéria- pes q 28/8 9 . materiale RS 0,00
dobrar . - a tubos encarregado Producdo
prima ndo conforme e - acompanhar sua
danificados  de produgdo
entrada na
producdo
. A maquina
. Revenir grande parte . q' Passar as pecgas
Queima ao possui sistema .
. das pegas na Encarregado 02/9 para revenir na RS 0,00
revenir L. . controlado de ~ ~ .
magquina de revina de produgdo Producdo maquina
temperatura
Realizar treinamento Diminuir refugo
dos procedimentos através dag Gestor de Sala de Montar
Peca internos (Pl) com os o processoe 02/9 reunidese treinamento RS 0,00
. . capacitagdo dos , )
interrompida colaboradores de R lider da setores comosEPl'se
funciondrios . .
cada setor qualidade aplicar
Identificar Verificar se os
roblema na espirais
Realizar verificacdo P .p ~
L peca antes da recebidos estdo
de maquina de e a
Fuga de . proxima etapa e Lider do setor Setor de conforme e
enchimento a cada . 02/9 ) - RS 0,00
corrente . reduzir risco de de enchimento verificar as
lote e condigao do A . L
. perda devidoa enchimento maquinas na
espiral
problema na entrada de cada
maquina lote

Fonte: Autores (2025).

O plano contemplou os cinco principais problemas de retrabalho levantados durante a andlise:
carbonizacdo, quebra ao dobrar, queima ao revenir, pecas interrompidas e fuga de corrente.
Para cada um deles, foram associadas solugdes praticas e vidveis, levantadas durante a etapa
de brainstorming com os lideres de setor e gestores da producdo. Essa abordagem
colaborativa foi fundamental para garantir que as propostas estivessem alinhadas a realidade
operacional da empresa e pudessem ser implementadas sem a necessidade de investimentos
financeiros significativos.

Outro ponto relevante é que todas as acdes propostas foram planejadas para serem
executadas em um curto espaco de tempo, com prazos definidos e responsdveis claramente
designados. Essa caracteristica foi determinante para que as melhorias pudessem gerar
resultados rapidos, aumentando a confianga da equipe no processo e fortalecendo a cultura
de melhoria continua. Além disso, a auséncia de custos adicionais reforca a viabilidade do
plano, demonstrando que mudancas significativas podem ser alcancadas por meio de ajustes
nos procedimentos internos e no engajamento dos colaboradores.
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Destaca-se que a utilizacdo do 5W2H ndo apenas organizou as acdes, mas também
proporcionou transparéncia e controle sobre a execucdo das melhorias. Essa clareza
contribuiu para o acompanhamento sistemdtico das etapas, permitindo avaliar o progresso e
corrigir eventuais desvios ao longo do processo. Dessa forma, o plano de a¢do tornou-se um
instrumento estratégico para consolidar as mudancas e garantir a padronizacao das praticas
adotadas, fortalecendo a gestdo da qualidade e reduzindo significativamente os indices de
retrabalho.

Avaliacdo do Resultado Apods Aplicacao das Melhorias

Apds a execucdo do plano de agdo, procedeu-se a andlise dos resultados obtidos, com o
objetivo de verificar se as melhorias implementadas contribuiram para a redugdo dos
retrabalhos e se as medidas adotadas se mostraram eficazes. Para essa verificacdo, foram
levantados os dados referentes a quantidade de retrabalhos ocorridos no més de setembro
de 2019, bem como o total de pecas produzidas e aprovadas no periodo (Tabela 3).

Tabela 3. indice de rejeicdo de pegas no més de setembro

Pecas produzidas 23,418

Pecas aprovadas 23,148
Pecas retrabalhadas 189

indice de rejeicdo 0,8%

Fonte: Autores (2025).
De acordo com os dados da Tabela 3 é possivel verificar que o indice rejeicdo reduziu de 1,63%
para 0,8% apds a implementacdo das melhorias, a quantidade de pecas retrabalhadas
também caiu de 537 itens para 189. A Tabela 4 apresenta os 05 principais problemas
detectados e tratados com as respectivas quantidades de pecas de retrabalho do més de
setembro.

Tabela 4. Principais causas de retrabalhos e suas quantidades

Carbonizagdo 48
Quebrou ao dobrar 34
Queimou ao revenir 22

Interrompida 13

Fuga de corrente 10

Fonte: Autores (2025).
Comparando os dados da Tabela 4 com os dados anteriores a implantacao das tratativas, é
possivel verificar a reducdo de retrabalho devido aos principais problemas levantados. Em
relacdo a carbonizacdo de pecas, esta foi reduzida 16%, seguido da reducdo de quebra na
dobra, queima na revina, interrompida e fuga de corrente, que obtiveram diminuicdo de
retrabalho em 74%, 82%, 58% e 23% respectivamente.
Registro das Melhorias Identificadas Apods Implanta¢ao das A¢Oes e Padronizagdo das
Solugdes
Nesta etapa, foi realizada uma reunidao com os colaboradores diretamente envolvidos na
aplicagdo das melhorias, com o objetivo de avaliar os resultados obtidos apds a
implementacdo das acdes propostas. Durante a andlise, constatou-se que, embora os
problemas ndo tenham sido completamente eliminados, houve uma reducao significativa nas
ocorréncias de retrabalho, evidenciando a eficdcia das medidas adotadas. Essa constatacao
refor¢ca a importancia de abordagens estruturadas, baseadas em ferramentas da qualidade,
para atacar as causas raizes e promover melhorias sustentaveis.
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Os dados levantados demonstraram que as ag¢des implementadas foram capazes de atuar
diretamente sobre os fatores criticos identificados, resultando em ganhos expressivos para a
organizagao. Essa redu¢do ndo apenas contribuiu para a melhoria da eficiéncia produtiva, mas
também impactou positivamente a motiva¢gdo e o engajamento dos colaboradores, que
perceberam os beneficios das mudancas em suas rotinas de trabalho. Esse aspecto humano é
fundamental, pois a adesao da equipe é um dos pilares para a consolidacdo de uma cultura de
melhoria continua.

Diante da eficiéncia comprovada das ag¢les, as novas praticas foram formalmente
incorporadas aos Procedimentos Internos (Pls) dos setores envolvidos, garantindo a
padronizacdo das melhorias e prevenindo o retorno das falhas anteriormente identificadas.
Essa etapa de padronizacao é essencial para consolidar os resultados alcancados e assegurar
que as boas praticas se tornem parte integrante do processo produtivo.

Além disso, os colaboradores receberam treinamentos especificos para a correta execucdo
das novas atividades, reforcando a importancia da conformidade com os procedimentos
revisados. Essa capacitacdo continua ndo apenas garante a manutencdo dos resultados
obtidos, mas também fortalece a autonomia e a responsabilidade da equipe na gestao da
gualidade. Com isso, a empresa cria um ambiente propicio para a sustentabilidade das
melhorias e para a evolucdo constante de seus processos.

CONSIDERACC)ES FINAIS

A partir do estudo realizado, constatou-se a relevancia da aplicacdo dos conceitos de gestao
da qualidade e de suas ferramentas como instrumentos estratégicos para a melhoria dos
processos produtivos. A pesquisa evidenciou que a qualidade ndo deve ser vista apenas como
um diferencial competitivo, mas como um requisito essencial para a sustentabilidade
organizacional, impactando diretamente na redugdo de custos, elimina¢do de desperdicios e
aumento da satisfacdo do cliente. A utilizacdo de metodologias estruturadas, como o Ciclo
PDCA, mostrou-se fundamental para sistematizar as a¢des corretivas e garantir resultados
consistentes.

Os resultados obtidos demonstraram que as ferramentas da qualidade desempenham um
papel crucial na identificagdo das causas raizes dos problemas, permitindo uma analise
detalhada das falhas e a proposicdao de solugdes eficazes. O uso integrado do Grafico de
Pareto, do Brainstorming e do 5W2H possibilitou priorizar problemas, levantar ideias
inovadoras e estruturar planos de acao claros e objetivos. Essa combinacdo de ferramentas
reforca a importancia de abordagens metodoldgicas que unam andlise quantitativa e
gualitativa, garantindo maior precisdo no diagnéstico e efetividade na implementacao das
melhorias.

Outro aspecto relevante observado foi a reducdo significativa do indice de retrabalho, que
passou de 1,63% para 0,8% apds a aplicagdo das agdes propostas. Essa melhoria ndo apenas
aumentou a eficiéncia produtiva, mas também contribuiu para a motivagao e engajamento
dos colaboradores, que perceberam os impactos positivos das mudangas em suas rotinas. O
envolvimento da equipe foi um fator determinante para o sucesso do projeto, evidenciando
gue a gestdo da qualidade deve ser tratada como um processo participativo, no qual todos os
niveis hierdrquicos tém papel ativo.

Por fim, destaca-se a necessidade de continuidade do ciclo PDCA e da disseminacdo das
praticas de melhoria continua em outros setores da organizacdo. A experiéncia adquirida
neste estudo reforca que a qualidade é um processo dindmico, que exige monitoramento
constante, atualizacdo de procedimentos e capacitacdo continua dos colaboradores.
Recomenda-se, ainda, que futuras pesquisas explorem a aplicacdo de ferramentas
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complementares, como analise de causa e efeito e controle estatistico de processos,
ampliando a robustez das a¢des e consolidando uma cultura organizacional orientada para a

exceléncia.
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