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Introdugéo

Atualmente, com a globalizacdo e mudancas constantes em todo o mercado, os clientes estdo cada
vez mais exigentes, buscando por produtos e servicos com alta qualidade e pregos acessiveis. Com
todas essas mudancas, faz-se necessario o uso de ferramentas que possibilitem apurar informacdes
relativas a fabricacdo dos produtos, os servicos oferecidos pela industria, o0 mercado e 0s
concorrentes.

A compreensdo sobre a natureza dos desafios e a forma de enfrenta-los com sucesso, ainda nao foi
colocada em modelos ou férmulas que se adaptem aos diferentes padrdes das organizacfes. Até
mesmo porque o panorama mundial, além de apresentar muita desigualdade, € diversificado e sofre
constantes transformagdes. (PORTER, 2000).

Porém, uma das ideias ja consagradas entre os tedricos refere-se as vantagens competitivas, que se
aplicam tanto ao setor produtivo, como as pessoas, € até nacdes. Varios autores que se dedicaram a
estudos, como Porter, afirmam que terdo sucesso aqueles que concentrarem maior numero dessas
vantagens e que conseguirem atuar com eficécia e qualidade, identificando nichos de oportunidade.
A funcdo producdo é, no contexto global da empresa industrial, um dos setores mais complexos e
aquele onde o sentido do termo “otimizagdo” tem maior potencial de aplicagdo. A analise da
estrutura produtiva e da sua eficiéncia numa Optica de integracdo de processos permite obter uma
visdo mais rigorosa dos métodos, organizacdo e gestdo da producao.

O conhecimento detalhado dos processos produtivos e das suas varidveis possibilitam a detec¢édo de
oportunidades de melhoria na atividade produtiva e 0 aumento o desempenho da empresa.

Um sistema de gestdo da qualidade deve definir e cobrir todas as facetas da produgéo e das
operacdes de uma empresa, identificando e atendendo as necessidades e exigéncias dos clientes,
design, planejamento, compras, manufatura, embalagem, estocagem, entrega e Servico,
acompanhado das atividades relevantes inerentes a essas funcdes. Ha uma serie de ferramentas da
gualidade disseminadas entre as empresas. O presente trabalho buscou verificar, através da
metodologia da problematizacdo, os problemas existentes no processo produtivo na empresa J A
usinagem.

Metodologia
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O estudo desenvolvido caracteriza-se, quanto a natureza, como uma pesquisa aplicada, quanto a
abordagem como qualitativa, quanto aos objetivos é exploratdria, e quanto aos procedimentos
técnicos é caracterizada como pesquisa de campo.

Foi utilizada a metodologia da problematizacdo de acordo com Reichert e Costa (2002), através das
etapas da observacdo da realidade que aconteceu no dia 11/04, com uma visita técnica na empresa
estudada; elaboracdo dos postos-chaves, teorizacdo, hipéteses de solucéo e aplicacdo a realidade.

Resultados e discussao

Os problemas elencados pelo administrador da empresa sdo pecas fora do dimensionamento,
necessitando retrabalho; pouco espaco, causando uma ma distribuicdo do layout; atraso no
fornecimento de matéria prima; pouca maquina para atender a demanda. Porém, o que causa maior
desconforto é o retrabalho, portanto, este serd o objeto de estudo e ao qual serd empregado as
ferramentas da qualidade para que haja uma aplicacdo a realidade e consequentemente uma solucao
para o problema.

O retrabalho é o processo pelo qual um produto defeituoso passa novamente pelas etapas de
producgéo para que seja corrigido. Na organizacdo, por esta ser de pequeno porte, ndo possui um
setor especializado em desenvolver o produto conforme a exigéncia de cada cliente, portanto, na
maioria das vezes, o produto é produzido, segue para a aprovacdo do cliente e somente apds este
autorizar, é startada a producédo, porém, esse processo acaba consumindo tempo, ja que geralmente
precisa ser refeito.

Significa prejuizos para a empresa, diminuindo seu potencial produtivo, significa prejuizo,
desperdicio de recursos materiais e humanos e de tempo, um aspecto muito importante e que deve
ser avaliado pelas empresas, pois no ambiente competitivo atual, onde o resultado final € muitas
vezes o0 resultado da soma de pequenos fatores, o retrabalho gera um desgaste importante, que deve
ser considerado. Para evitar o retrabalho é necessario verificar onde ele estd acontecendo e 0s
motivos que estdo gerando-o.

Para a fase de hipdtese de solucédo utilizamos as ferramentas de brainstorming, o diagrama de causa
e efeito e 0 5W2H. O brainstorming significa tempestade cerebral ou tempestade de ideias. E uma
expressao inglesa formada pela juncdo das palavras "brain”, que significa cérebro, intelecto e
"storm", que significa tempestade, é uma dindmica de grupo utilizada para resolver problemas
especificos, para desenvolver novas ideias, para juntar informacéo e para estimular o pensamento
criativo.

Nessa fase, elencamos o0s seguintes problemas encontrados na organizagdo: pecas fora do
dimensionamento, necessitando retrabalho; pouco espaco, causando uma ma distribuicéo do layout;
atraso no fornecimento de matéria prima; pouca maquina para atender a demanda.

Ja o diagrama de causa e efeito, diagrama de Ishikawa ou ainda diagrama espinha-de-peixe, € uma
ferramenta gréfica utilizada para o gerenciamento e controle da qualidade em processos diversos,
especialmente na producdo industrial. Originalmente proposto pelo engenheiro quimico Kaoru
Ishikawa em 1943 e aperfeicoado nos anos seguintes.
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Com a utilizacdo do diagrama obteve-se a seguinte figura:

A partir das ideias levantadas para problema do retrabalho de pecas usinadas no Brainstorming, a
equipe analisou as mesmas avaliando a real influéncia no problema, descartando as que néo
influenciavam e as ideias, as quais influenciavam diretamente, foram classificadas no diagrama de
causa e efeito. Depois de obter o diagrama, foi possivel fazer o plano de acédo para eliminacéo das
causas principais.

Com o 5W2H aplicados, pode-se sugerir como plano de acéo a seguinte figura:

Para montar o plano de acdo, todos os envolvidos foram questionados para ter uma solucéo para
eliminacdo das causas principais. As execucOes das solugdes levantadas foram designadas para as
pessoas envolvidas no processo, utilizando a ferramenta 5W2H. A qual é a ferramenta utilizada
principalmente no mapeamento e padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de acédo e no
estabelecimento de procedimentos associados a indicadores.

Conclusdes

Ao focar uma estratégia de producdo e operacbes ao cliente, as empresas devem atender as
necessidades do mercado em que atuam o0 que pode e devem ser exploradas como vantagem
competitiva em cada segmento de sua atuacdo, todas as areas organizacionais devem possuir papéis
préprios a desempenhar para que a empresa possa chegar ao sucesso.

Os objetivos de desempenho da producdo devem ser influenciados pela combinagdo das
necessidades dos consumidores e das agdes dos concorrentes, em contra partida a perspectiva dos
“recursos da producdo” da estratégia da producdo apoia-Se na Visdo baseada em recursos da
empresa, que deve considerar as suas competéncias centrais como a principal influéncia da
estratégia da producdo.

A empresa J A Usinagem é uma empresa que estd fortemente centrada em seu plano de
sobrevivéncia no mercado, onde possui poucas metas e tem como principal objetivo a permanéncia
no mercado. Possui uma pequena estrutura, mas que é voltada para o lucro. Em busca deste lucro a
empresa se preocupa com a satisfacdo dos seus clientes, buscando sempre produzir e atender os seus
poucos clientes com qualidade. E uma empresa voltada para o mercado, na qual produz os produtos
gue atendem as necessidades de outros clientes. Foi perceptivel o impulso que o bom momento da
economia trouxe no primeiro ano de desenvolvimento da empresa.

Pelo presente momento constatamos que a empresa encontra 0 seu maior problema com o
retrabalho de pecas, devido a ser uma empresa de pequeno porte, a mesma nao efetua um controle
de qualidade, e se dispdem a implementar ferramentas de qualidade, porém com algumas restricbes
devido ao seu pequeno porte, e aos seu pouco faturamento.
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Influenciada pelas fortes mudancgas econémicas pelas quais o pais passa a J A Usinagem, deve
aprender a se defender de cada crise que afeta diretamente o seu consumo, pois o mercado se
encontra em um nivel de exigéncia cada vez maior, e a busca pela qualidade de producao deve ser
um fator que pode fazer que cada vez mais empresas viessem a fechar as portas.

E uma empresa que cultiva a dedicacdo em relacio aos aspectos em que se relaciona, é eticamente
responsavel, e busca sempre respeitar o comportamento de seus clientes e fornecedores.

Por fim, com este trabalho, podemos analisar cada problema enfrentado pela empresa, e utilizando
das ferramentas da qualidade poder sugerir mudancas e aplicar os conhecimentos por nos
adquiridos no decorrer do curso.

Palavras-chaves: Retrabalho, Ishikawa, brainstorming, 5SW2H.
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