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RESUMO

Atualmente a busca pela continua melhoria e exceléncia em produtos e na
prestacao de servicos € uma realidade inegavel do mercado, levando as organizacdes
ao desenvolvimento e aplicagdo de metodologias da gestdo da qualidade. Tais métodos
possibilitam solucionar ndo conformidades, elevar a qualidade, eliminar desperdicios e
reduzir custos. O objetivo deste trabalho € mostrar como a aplicacdo das ferramentas
da qualidade em processos de fabricagdo geram resultados significativos para a
empresa. Os métodos utilizados foram pesquisa bibliografica, documental, e uma
analise comparativa da aplicacdo em trés diferentes setores. Os resultados obtidos
demonstram que todos os setores em que foi aplicado o sistema, houve mudancgas
positivas e significativas. Concluiu — se também que com as mudancas, houve reducao
de desperdicios e do tempo na realizagdo das atividades, assim como o aumento na
qualidade de atendimento ao cliente, mantendo as empresas em nivel competitivo no

mercado.

Palavras-Chave: Melhoria continua. Ciclo PDCA e DMAIC. Ferramentas da qualidade.



ABSTRACT

Currently the search for continuous improvement and excellence in products and
services is an undeniable reality of the market, leading organizations to develop and
apply quality management methodologies. Such methods enable solving
nonconformities, raising quality, eliminating waste and reducing costs. The objective of
this work is to present how the application of quality tools in manufacturing processes
generate significant results for the company. The methods used were bibliographic,
documentation research, and a comparative analysis of the application in three different
sectors. The results demonstrate that all sectors in which the system was applied, there
were positive and significant changes. It was also concluded that with the changes,
there was reduction of waste and the time in the accomplishment of the activities, as
well as the increase in the quality of customer service, keeping the companies at

competitive level in the market.

Key words: Continuous improvement, PDCA cycle and DMAIC, quality tools.
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INTRODUCAO

As empresas em sua maioria tém tido um grau de competitividade cada vez
maior, diante de um mercado que estd exigindo qualidade, sofisticacdo e beleza nos
produtos, para isso faz se necessario o investimento em novas tecnologias para busca
de melhorias continua em seus processos.

A palavra controle na administragdo tem o objetivo de regular as agcbes em uma
empresa para que se alcancem os objetivos esperados. Se tudo ocorresse como o
planejado ndo haveria a necessidade de um controle. Este permite a verificagdo do
planejamento de acordo com as ordens dadas, para identificacdo de erros ou desvios
com a finalidade de corrigi-los e evitar sua repeticdo. As ferramentas da qualidade
permitem exatamente o dominio desta situacao, garantindo se corretamente aplicada a
melhora na tomada de decisdes implicando em melhores resultados.

De acordo com Gongalves (2012), as ferramentas e metodologias da qualidade
foram desenvolvidas a partir da década de 50, em decorréncia da busca pela melhoria
continua de processos.

Ja conforme Carpinetti (2010), podem ser classificadas em dois grupos, as
ferramentas tradicionais (correspondem a folha de verificacdo, ao histograma, ao
diagrama de dispersao, a estratificacao, ao diagrama de causa e efeito, ao diagrama de
Pareto e aos graficos de controle) e as ferramentas organizacionais (correspondem ao
Brainstorming, ao plano de agdo-5W1H e 5W2H, entre outras ferramentas). O trabalho
tem como finalidade a andlise dessas ferramentas e da sua aplicabilidade nas
empresas através de uma pesquisa bibliografica dividida entre sua parte contextual e
metodologia.



13

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Esta pesquisa tem como objetivo desenvolver um estudo de caso utilizando a
metodologia DMAIC na gestdo e estratificacdo dos diferentes incidentes que podem
ocorrer com ferramentas durante o processo de usinagem visando maximizar a
producdo, aumentar a qualidade do produto final e minimizar os custos de fabricacao de
produtos usinados.

1.1.2 Objetivos Especificos

O objetivo especifico deste trabalho, consiste em aplicar a metodologia Seis Sigma
(DMAIC) aos processos de uma empresa de Usinagem, comprovando como esta
abordagem pode ser extremamente eficaz para possibilitar vantagem competitiva a
organizagao que a executa.

1.2 Delimitacao do Estudo

Este estudo de caso foi desenvolvido em uma empresa automobilistica localizada no
Vale do Paraiba. A empresa possui processos de usinagens nesta planta ha mais de 30
anos, sempre tendo como principais peg¢as o bloco do motor, virabrequim e cabegotes.
Apoés reunides realizadas com os setores envolvidos no processo e analise dos
indicadores de qualidade foi evidenciado a necessidade de aplicagdo da metodologia
DMAIC na identificacdo de fatores que influenciam na qualidade do produto fabricado
nas linhas de usinagens da mesma.

1.3 Relevancia do Estudo

O tema abordado neste trabalho tem como principio a aplicagcdo da metodologia Seis
Sigma (Método DMAIC) para andlise e solugdo de problemas, visando a melhoria da
produtividade e custos de usinagem pela racionalizacdo do uso das ferramentas de
corte. Tal metodologia foi baseada na aplicagdo dos conceitos de DMAIC. Com a
aplicacao destes conceitos foi possivel identificar, qualificar e quantificar os fenébmenos
ocorridos para quebras de ferramentas de usinagem.

Este trabalho delimita-se ao estudo e aplicacao da metodologia DMAIC em uma
empresa automotiva situada na cidade no Vale do Paraiba, visando aprimorar a

qualidade do produto, aumentar a produtividade e reduzir os custos.
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1.4 Organizacao do Trabalho

O trabalho esté estruturado em capitulos e subcapitulos. No capitulo 1, sdo expostos a
justificativa do estudo, o escopo do trabalho, os objetivos e a metodologia adotada.

O capitulo 2 apresenta uma revisao da literatura sobre qualidade e o DMAIC.

O capitulo 3 explica a metodologia adotada na pesquisa, apresentando como foi feita a
coleta, obtencédo dos dados e como foi conduzida a pesquisa na empresa automotiva.

O capitulo 5 apresenta as consideracdes finais, conclusdes e sugestées para trabalhos
futuros.

Por fim, sdo apresentadas as referéncias utilizadas neste trabalho.
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REVISAO BIBLIOGRAFICA

Melhoria Continuas

De acordo com Gonzalez (2006) divide os programas de melhorias de processos
em dois grupos diferentes:

- Melhoramento revolucionario ou reengenharia; e
- Melhoramento continuo.

O autor define melhoramento revolucionario, ou reengenharia, como sendo a
melhoria em que se realiza uma mudancga radical e dramatica no processo produtivo.
Esse tipo de acao gera impactos relativamente rapidos que demandam um investimento
alto. Por outro lado, ele define o melhoramento continuo como sendo a melhoria em
que se realizam mudangas mais simples, porém com maior frequéncia, adotando uma
abordagem incremental buscando cada vez mais atender as necessidades do cliente
com um baixo risco e baixo investimento.

Conforme Mesquita e Alliprandini (2003) afirmam ainda que nos dias de hoje
encontra se um dinamismo muito grande do ambiente como um todo, mercados,
clientes, técnicas e metodologias. Tudo estd mudando muito rapidamente, e para
acompanhar essa transformacao constante e acelerada, é essencial que se melhore
continuamente. € necessario que se crie uma cultura com base na melhoria continua, o
que facilita a criagcdo de um ambiente de aprendizagem continuada, sempre tentando
utilizar o conhecimento existente da melhor maneira possivel e sempre buscando
potencializar a capacidade de criagdo de novos conhecimentos. Isso faz com que a
melhoria continua seja uma pratica muito Util nessa era do conhecimento.

De acordo com Agostinetto (2006), a melhoria continua €& vista como um
processo que atravessa e apoia 0s demais processos de negocios € ndo apenas 0s
processos de fabricagao, trazendo beneficios pequenos isoladamente e no curto prazo,
mas que quando acumulados trazem melhorias consideraveis para as empresas.

Para Costa (2000), a simplificacdo do trabalho constitui um meio que favorece
diretamente a produtividade, ela se relaciona com a melhoria de um método de
trabalho, seja ele de natureza cientifica ou simplesmente surgido da pratica. Para isso,
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o método passa por alteragdes de modo que o trabalho se torne: mais simples; mais
barato; menos fatigante; mais rapido e com melhor qualidade.
Ciclo PDCA E DMAIC

De acordo com Gupta (2006), o Ciclo PDCA, do inglés “Plan (planejar)”; “Do
(fazer)”; “Check (verificar)”; “Act (agir)”, tem sido uma ferramenta de gerenciamento da
qualidade ha algumas décadas, sendo que hoje a ISO 9001 especifica 0 uso do modelo
PDCA para gerenciar processos. Segundo Gupta (2006), PDCA é um processo que
apresenta respostas continuas para identificar e mudar elementos do processo com o
objetivo de reduzir variagdes, ou seja, o objetivo do PDCA é planejar alguma coisa,
manufaturar, verificar e comparar com o requerido, observar as diferengas e corrigir o
processo para manter as caracteristicas dentro dos limites de aceitacao.

Gupta (2006) destaca que a atual versado da ISO 9001 define PDCA como se
segue:

* Planejar (Plan): estabelecer os objetivos e processos necesséarios para alcangar 0s
resultados, de acordo com as necessidades dos clientes e politicas da organizacéao;

» Fazer (Do): Programar o processo;

» Verificar (Check): Monitorar e medir processos e produtos conforme politicas,
objetivos e requisitos para o produto, e relatar os resultados.

* Agir (Act): Executar a¢des para melhorar continuamente o processo.

A imagem abaixo mostra um fluxograma que mostra a dinamica do
funcionamento do Ciclo PDCA, no qual as saidas o produto ou processo sao verificados
e comparados com os limites estabelecidos no plano inicial. Segundo Gupta (2006), se
0 produto estiver fora dos limites, o mesmo é retrabalhado ou sucateado. Por outro
lado, se o produto estiver dentro dos limites, ele é enviado ao préximo processo como

mostra a figura 1.

Figura 1 - Fluxograma do PDCA
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Segundo Agostinetto (2006), as primeiras atividades desenvolvidas com a
tecnologia do Ciclo PDCA ocorrem na década de 20 por Walter Shewhart. Apesar da
elaboracdo do método ter sido feita por Shewhart, quem realmente aplicou e
disseminou o conceito foi Edwards Deming, o que fez com que o ciclo ficasse
conhecido também no Ciclo de Demind. O conceito nasceu no escopo do TQM (Total
Quality Management) como uma ferramenta que melhor representava o ciclo de
gerenciamento de uma atividade.

O significado do ciclo se transformou ao passar do tempo vinculando se também
com a ideia de que, uma empresa qualquer, com a fungéo de atingir uma determinada
meta, precisa planejar e controlar as atividades a ela relacionada.

De acordo com Wekema (2006) "O ciclo PDCA é um método gerencial de
tomada de decisdes para garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia de
uma organizagao".

Conforme Agostinetto (2006) cita que esse método representa um processo sem
fim, fazendo repetidamente um questionamento dos trabalhos detalhados de um
determinado processo. Cada vez que se conclui a quarta e a ultima etapa do ciclo, se
inicia novamente a primeira etapa e "roda se" novamente o PDCA. O termo "rodar" se
da pela sua representacao ser feita através de uma circunferéncia, ou parecida com
uma roda, sendo definido com a sequéncia de atividades percorrida de uma maneira
ciclica para melhorar as praticas das organizagcées do processo de fabricagdo ou
qualquer outro negécio da empresa, exemplificada pela figura 2 e 3.

Figura 2 - Melhoria Continua do Sistema de Gerenciamento da Qualidade.



| Melhoria Continua do Sistema de Gerenciamento da Qualidade

Requisitos

Clientes

Satisfacao

———— Atividades agregando valor
— — — = Fluzo de Informagdes

Fonte: BSI (2000).

Figura 3 — Ciclo PDCA

Verificar os
resultados

Fonte: BSI (2000).




Ciclo DMAIC

O DMAIC (Define — definir), (Measure — medir), (Analyze —analisar), (Improve —
melhorar), (Control — controlar) € uma metodologia de solucionar problemas que tem
como funcgao realizar melhoras em produtos, servicos € processos para projeta-los.
Aguiar (2012), essa metodologia foi desenvolvida com base no ciclo PDCA, utilizado
para manutengao, melhoria e inovacao de produtos, servigos e processos, ambos sao
métodos mundialmente conhecidos e utilizados pela maioria das companhias

americanas que fazem uso do Programa Seis Sigma. O quadro 1 aborda a sequéncia

do DMAIC.
Quadro 1 - Processos do DMAIC.
PASSOS PROCESSOS - CHAVES
Definir as necessidades e expectativas do cliente;
DEFINIR | Definir o escopo do projeto;
Definir o processo, mapeando o fluxo do negdcio.
Medir o processo para satisfazer as necessidades do cliente;
MEDIR Desenvolver um plano de coletas de dados;
Coletar e comparar dados para determinar problemas e caréncias.
Analisar as causas dos defeitos e fontes de variacao;
ANALISAR [Determinar as variagcdes no processo;
Priorizar oportunidades para futura melhoria.
Melhorar o processo para eliminar variagdes;
MELHORAR | Desenvolver alternativas criativas e implementar um plano
aprimorado.
Controlar variagGes do processo para atender as necessidades do
cliente;
CONTROLAR [ Desenvolver estratégicas para monitorar e controlar o processo

melhorado;

Implementar as melhorias de estrutura e sistemas.

Fonte: Kwak e Anbari, (2006) adaptado por Farago, (2015).
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Como ja mencionado, o PDCA e o DMAIC sao destinadas a melhoria continua.
As semelhangas entre essas duas ferramentas se estendem por seus passos também,
pois ambas possuem as fases de planejamento, execugao e controle.

Alguns consideram o DMAIC uma evolugéo do PDCA. A principal diferenga entre
o DMAIC e o PDCA é que no DMAIC o planejamento é geralmente feito de forma mais
detalhada por meio de um estudo mais aprofundado do que é feito no PDCA,
recorrendo muitas vezes a métodos estatisticos. Por permitir uma analise mais
estruturada e aprofundada no planejamento, o DMAIC é a ferramenta base da
metodologia Seis Sigma.

Ferramentas da Qualidade

Conforme Ishikawa (1993) destaca que todo trabalho tem dispersao e que dados
sem dispersao sao dados falsos, e por isso sem uma analise estatistica ndo pode haver
controle eficiente. Assim, Ishikawa (1993) afirma que noventa por cento dos problemas
em uma empresa podem ser resolvidos pelas sete ferramentas de controle de
qualidade e, assim, os métodos estatisticos devem tornar-se senso comum ou de

conhecimento comum a todos os engenheiros e técnicos.

Ferramentas da qualidade

Para Ishikawa (1993) os métodos estatisticos podem ser divididos em trés
categorias, de acordo com o nivel de dificuldade, conforme segue:
O primeiro Método Estatistico Elementar (composto por Sete Ferramentas)
1. Gréfico de Pareto: Principio dos poucos vitais, muitos triviais;
Diagrama de causa e efeito (esta ndo é exatamente uma técnica estatistica);
Estratificacao;
Folha de verificacao;
Histograma;
Diagrama de Disperséo;

N o g A~ D

Graéfico e diagrama de controle (Grafico de controle de Shewhart).
Ishikawa (1993) descreve que juntamente com estas ferramentas, os

trabalhadores precisam ser treinados nos seguintes pontos basicos:
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O conceito de qualidade: respeito pelos consumidores, crenca no fato de que o
processo seguinte € um cliente;

Principios e implantagdo referentes a administracdo e melhoramentos da
qualidade;

Uma forma estatistica de pensar: os dados tém sua propria distribuicdo e estao
espalhados.

Sabendo disto, os dados podem ser usados para se fazer uma estimativa

estatistica e fazer um julgamento quanto a acéo a ser executada.

No Segundo Método Estatistico Intermediario

Japao.

De acordo com Ishikawa (1993), este método tem sido usado com eficiéncia no

Este método inclui:

o M 0w~

Teoria das pesquisas de amostragem;

Inspecao de amostragem estatistica;

Varios métodos para fazer estimativas e testes estatisticos;
Métodos de utilizacao dos testes sensoriais;

Métodos de projeto de experimentos.

No Terceiro Método Estatistico Avangado

Conforme Ishikawa (1993), este método é utilizado em andlises de processo e

andlises de qualidade muito complicadas, assim apenas um numero limitado de

pessoas € treinado no mesmo. Ishikawa (1993) destaca que este método se tornou a

base para o estabelecimento e exportagdo da alta tecnologia, ajudando a elevar o nivel

da industria japonesa. Este método inclui:

1.
2.
3.

Métodos avangados de projeto de experimentos;
Andlises multivariadas;
Varios métodos de pesquisa operacional.

Segundo Magalhaes (2005), as ferramentas para o aprimoramento da qualidade,

devido a sua simplicidade de aplicacao, tém os seguintes objetivos:

1.

o &~ 0D

Facilitar a visualizagédo e entendimento dos problemas;
Sintetizar o conhecimento e as conclusdes;
Desenvolver a criatividade;

Permitir o conhecimento do processo;

Fornecer elementos para o monitoramento dos processos.
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METODOLOGIA E PROCEDIMENTOS

3.1 Classificacao dos Métodos de Estudo

Segundo Gil (1991), um estudo pode ser realizado e concluido, com estudos
racional e sistematico, que tem como objetivo gerar alegacdes as dificuldades
encontradas. Com isso dar inicio a um trabalho cientifico, que é um trabalho realizado
em cima dos dados insatisfatérias, que serd necessario estruturar e examina-los, para
resolver as dificuldades encontradas.

Conforme Silva e Menezes (2005) A pesquisa é realizada através deum
procedimento com varias etapas, a comecar com a elaboragcdo do assunto a ser
examinado até o comparecimento das resultancias e finalizagdo das ideias.

1. De acordo com o abordamento

Segundo Gil (1991) uma vez que foi determinado as dificuldades a serem
analisadas, a proxima etapa deve ser um exemplo do paradigma do estudo que
conduzira os decorrentes atos. Relativo a abordagem das dificuldades encontradas,
este exemplo de estudo pode ser denominado como qualitativo ou quantitativo.

Conforme Silva e Menezes (2005) observando o estudo com como quantitativo,
em qual as dificuldades podem ser apreciaveis a procura de ensaios e resultados, por
meio da aplicagdo métodos estatisticos e ferramentas da qualidade.

1. De acordo com o propésito

De acordo com Gil (1991) o propdsito, os estudos podem ser denominados em
Estudo Exploratério, Estudo Descritiva e Estudo explicativa.

Ainda segundo Gill, (1991) os estudos exploratérios tém como intencao
possibilitar melhor ligacdo com a dificuldade e deixa-la aceitavel vendo que o proprio
pode ser levantado fundado em suspeitas e premoni¢cbes contendo verificacoes
bibliograficas, referéncia e moldes que ajudem o entendimento do tépico, além de
dialogos com individuos que possuiram ciéncia pratica com a dificuldade estudada.

Conforme Gil (1991), exploracao bibliografica e estudos do acontecimento sao
bastante utilizados nos estudos exploratérios, um momento que emprega tanto a
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fundacdo do pesquisador. O estudo Descritivo tem como primérdio relatar
cuidadosamente o propédsito da aprendizagem (cidadaos, acontecimento, dificuldades)
empregando o recolhimento de verificagbes de conceitos qualitativos, porem
essencialmente quantitativos.

O estudo explicativo procura reconhecer e esclarecer os motivos deliberando as
dificuldades a ser analisada, investigando a existéncia ao esclarecer a intelec¢cado das
coisas. Acostumam a dar continuacdo a estudos descritivos e exploratérios, uma
circunstancia que apresentam um ponto de vista mais descriminado do conteudo e
tema questionado.

3.2 Analises Tecnoloégicas

Segundo Gill (1991), os métodos tecnoldgicos sao selecionados em: Estudo
bibliografico, do qual esta avancando apoiado em instrumentos ja realizados, contido
essencialmente por literaturas e pecgas cientificas; Estudo documental, similar a
bibliografia, no entanto refere-se ao instrumentos que até o momento nao estiveram
examinados cuidadosamente; Estudo experimental, reside em determinar contornos em
direcao e andlise das resultancias que a variante promove.

Para a realizacdo do referente trabalho foi feito uma pesquisa bibliografica
voltada a aplicacdo das ferramentas da qualidade associada ao ciclo PDCA e
metodologia DMAIC que estabelece um ciclo que pode ser reiniciado para o alcance
dos resultados. Foram escolhidos dois casos aplicados para uma andlise critica,
comparando as mudangas e resultados obtidos com o propdsito de demonstrar a

possibilidade positiva da utilizagdo deste recurso nos processos de fabricagao.
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RESULTADOS E DISCUSOES

4.1 Melhoria de Vazamento
Se aplicado para melhoria de um vazamento no tensionador da corrente do
cabegcote com base em dados coletados no acompanhamento da produgéo,
reclamacgdes de clientes e indicadores. Segue abaixo o quadro 2; demonstrativo da
aplicacao em cada etapa:
Quadro 2 - Demonstrativo da aplicacao por etapa

Foi definido qual o motivo do vazamento do 6leo através de indicadores de desempenho
DEFINIR | e do diagrama de causa e efeito, como mostra a figura 4. Os resultados encontrados
foram indicados pelo gréafico de Pareto, figura 5.

Foi coletado o maximo de informacdes possiveis do projeto por meio de levantamentos
que implicavam diretamente na produgéo e no custo do processo, através de um
sistema de desvio padrao, DPMO.

Depois da analise das informagdes anteriores, foi verificada a falta de um plug de
protecéo que tinha o objetivo de evitar batidas e riscos na regido de alojamento do

ANALISAR - ; 3 )
tensionador e também das réguas guias de nylon que protege as pegas na hora do
deslocamento.
Foi elaborado um plano de agdo com o objetivo de melhorar os principais causadores
MELHORAR dessas falhas: implantagao do plug no cabecgote, implantacao das réguas guias de nylon

e a implantacdo de uma ferramenta que reduzia a perpendicularidade da face de
encosto do tensionador.

Com o intuito de manter o controle das agdes adotadas mantém se a realizagdo da
CONTROLAR | manutengéo preventiva dos transportes com protecdo de nylon e laboragao de um guia
visual para a verificagao de possiveis defeitos no tensionador.

Fonte: Préprio autor (2018).
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4.2 Melhoria da Gestao de Qualidade
Quando aplicado para melhoria da gestdo da qualidade dos materiais de
laboratério de um centro Universitario com base em dados coletados através de
entrevistas com técnico e assistente de secretaria executiva. Segue abaixo o quadro 3
o demonstrativo da aplicagdo em cada etapa:
Quadro 3 - Demonstrativo da aplicacao por etapa

Foi estabelecido qual o problema especifico na qualidade por meio

PEFINIR 1 42 ferramenta 5W2H. Conforme demonstra o Quadro 4.

Foram identificadas as falhas no processo e foi 0 processo foi
estudado através de provas evidentes. Utilizou se as ferramentas
5w2h e fluxograma conforme figura 6.

Busca de dados sobre a ndo conformidade através do diagrama de
causa e efeito conforme figura 7.

Foi determinando um plano de acdo com a identificacdo das causas
MELHORAR | identificadas através do diagrama utilizando uma matriz de
priorizacao.
Foi criado um formulario de inspecédo semanal, para o
acompanhamento dos processos de gestao de material do
laboratorio evitando e solucionando problemas recorrentes para que
nao se tornassem maiores.

Fonte: Préprio autor (2018)

ANALISAR

CONTROLAR

Quadro 4 - Definigdo do problema.

E Nio é
0 qui? Falta de materiais nos laboratorios Falta de mio-de-obra
Quem? Gerente dos Iaboraturlms de engenhana ¢ de Deiriis abiisnos
saude
Onde? Laboratorios de Safide e Engenharia Almoxarifado do estoque geral

Professor informa aula pratica e materiais
necessanos sem tempo habil para aquisigio,
Por qué? existem poucos ou nenhum formecedor proximo
e procedimento de aquisigio ¢ compra é

burccratizado

Quando? Durante aulas priticas Durante aulas teoricas
s técnicos recebem informagao das aulas
Comp? priticas sem solicitacio prévia dos professores -
resultando na falta
Quanto Custa? Mio informado Nio informado
Definiciio do

bl Inexisténcia de uma gestio efetiva dos insumos de laboratério
problema

Fonte: Universitario Vale do Ipojuca. (2016)
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Figura 7 - Diagrama de causa e efeito
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Fonte: Universitario Vale do Ipojuca. (2016)

Os resultados obtidos por meio da aplicacao do ciclo conjunto as ferramentas da
qualidade foram positivos nos dois casos, no primeiro verificou se as causas do
vazamento e solucionou se o problema, permitindo uma reducao das falhas recorrentes
no vazamento e uma precisdo maior na medicdo aumentado consequentemente a
qualidade na producgéo. No segundo, apds a identificacdo dos fatores que influenciavam
na ma gestdo dos materiais, foi elaborado um plano de acéo e foi definido uma
prioridade a ser seguida o que trouxe um ambienta organizado e com melhor
visualizagdo permitindo facilidade na identificagdo dos materiais a serem usados e

consequentemente um aumento na qualidade.



29

5 - CONCLUSAO

A pesquisa bibliografica proporcionou o embasamento para a andlise da
aplicacao do ciclo DMAIC conjunto as ferramentas da qualidade para a gestdo de
qualidade nos processos. Conclui-se através do estudo dos casos aplicados que a
aplicacao das ferramentas traz beneficios que garantem o melhor funcionamento do
processo e diminuicdo das falhas, economizando tempo e trabalho, aumentando
consequentemente a produtividade. Como sugestdo de trabalhos futuros pode ser
indicado a adaptacdo para a aplicagdo em outras areas do mercado, ja que a
metodologia tem o foco de otimizagéo.
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