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APRESENTAÇÃO 

Antes de efetuar a apresentação do volume em questão, deve-se considerar 
que a Engenharia de Produção se dedica à concepção, melhoria e implementação 
de sistemas que envolvem pessoas, materiais, informações, equipamentos, energia e 
maiores conhecimentos e habilidades dentro de uma linha de produção. 

O primeiro volume, com 18 capítulos, é constituído com estudos contemporâneos 
relacionados aos processos de Engenharia de Produção, além das áreas de 
Eficiência Energética; Sistema de Gestão da Qualidade; Gestão de Projetos; 
Ergonomia e tomada de decisão através de pesquisa operacional.

Tanto a Engenharia de Produção, como as pesquisas correlatas mostram a 
evolução das ferramentas aplicadas no contexto acadêmico e empresarial. Algumas 
delas, provenientes de estudos científicos, baseiam os processos de tomadas de 
decisão e gestão estratégica dos recursos utilizados na produção.

Além disso, os estudos científicos sobre o desenvolvimento acadêmico em 
Engenharia de Produção mostram novos direcionamentos para os estudantes, 
quanto à sua formação e inserção no mercado de trabalho.

Diante dos contextos apresentados, o objetivo deste livro é a condensação de 
extraordinários estudos envolvendo a sociedade e o setor produtivo de forma conjunta 
através de ferramentas que transformam a Engenharia de Produção, o Vetor de 
Transformação do Brasil.

A seleção efetuada inclui as mais diversas regiões do país e aborda tanto questões 
de regionalidade quanto fatores de desigualdade promovidas pelo setor produtivo.

Deve-se destacar que os locais escolhidos para as pesquisas apresentadas, são 
os mais abrangentes, o que promove um olhar diferenciado na ótica da Transformação 
brasileira relacionada à Engenharia de Produção, ampliando os conhecimentos acerca 
dos temas abordados.  

Finalmente, esta coletânea visa colaborar ilimitadamente com os estudos 
empresariais, sociais e científicos, referentes ao já destacado acima. 

Não resta dúvidas que o leitor terá em mãos extraordinários referenciais para 
pesquisas, estudos e identificação de cenários produtivos através de autores de 
renome na área científica, que podem contribuir com o tema.

Aos autores dos capítulos, ficam registrados os Agradecimentos da 
Organizadora e da Atena Editora, pela dedicação e empenho sem limites que 
tornaram realidade esta obra que retrata os recentes avanços científicos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de 
conhecimentos e inovações, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersão em 
novas reflexões acerca dos tópicos relevantes na área de Engenharia de Produção.

Boa leitura!!!!!

Jaqueline Fonseca Rodrigues
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CAPÍTULO 15

ORGANIZAÇÃO METROLÓGICA DA QUALIDADE: 
ESTUDO DE CASO NUMA EMPRESA DO RAMO 

AUTOMOTIVO

Júlia Ferreira Dantas
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Bento Francisco dos Santos Júnior
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

Instituto de Pesquisa, Tecnologia e Negócios – 
IPTN

Aracaju-SE

Cariosvaldo Alves
Faculdade de Administração e Negócios de 

Sergipe – FANESE
Aracaju-SE

RESUMO: A finalidade desta pesquisa é 
apresentar os resultados comparativos após 
a execução das ações propostas quanto 
ao volume de quebra de equipamentos de 
medição. Diante da análise desenvolvida 
surgiu o seguinte questionamento: Quais 
os resultados obtidos após implantação das 
ações de melhorias propostas? O estudo teve 
como foco propor melhorias para a redução 
do índice de quebras de equipamentos, pois 
este é um quesito que estava afetando a 
performance da qualidade de fabricação da 
empresa, quanto a entrega de produtos dentro 
das especificações. Através da coleta de dados 

realizada, foram aplicadas ferramentas da 
qualidade com o objetivo de identificar, analisar 
e avaliar as causas encontradas para torná-las 
mensuráveis. Após a execução do plano ação, 
obteve-se um resultado satisfatório em relação 
ao volume de danificações dos instrumentos de 
medição. 
PALAVRAS-CHAVE: Equipamentos. Medição. 
Ferramentas da qualidade

METROLOGICAL ORGANIZATION OF 
QUALITY: CASE STUDY IN AN AUTOMOTIVE 

COMPANY

ABSTRACT: The purpose of this research is 
to present the comparative results after the 
execution of the proposed actions regarding 
the volume of breakdown of measurement 
equipment. In view of the analysis developed, 
the following question was raised: What are 
the results obtained after implementation 
of the proposed improvement actions? The 
study aimed to propose improvements for the 
reduction of the equipment failure rate, as this 
is a question that was affecting the performance 
of the manufacturing quality of the company, 
as far as the delivery of products within the 
specifications. Through the collected data, 
quality tools were applied with the objective of 
identifying, analyzing and evaluating the causes 
found to make them measurable. After the 
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execution of the action plan, a satisfactory result was obtained in relation to the volume 
of damages of the measuring instruments.
KEYWORDS: Equipment. Measurement. Quality tools

1 | 	INTRODUÇÃO

O termo qualidade sofreu inúmeras modelações, primeiramente classificada 
como inspeção, com o intuito de ação corretiva. Em seguida, surgiu como função 
de Inspetor para avaliação da qualidade do produto, Controle de Qualidade como 
prevenção, Garantia de Qualidade como controle de qualidade total com certificação 
e por fim a Gestão da Qualidade que se aplica atualmente com a intenção de ser vista 
como um critério competitivo para atender as exigências do consumidor.

A partir da padronização, a procura por produtos com qualidade teve uma 
crescente demanda e com isso surge a organização metrológica da qualidade que 
realiza todo gerenciamento dos equipamentos que são utilizados no processo de 
fabricação para garantir produtos dentro das especificações do cliente por meio de 
medições e calibrações periódicas. 

Para que a utilização dos equipamentos seja efetiva, além das calibrações, as 
manutenções preventiva, corretiva e preditiva são muito importantes, pois para obter-
se bons resultados, deve-se levar em consideração a conservação dos instrumentos 
implementando um plano de manutenções para melhorar o tempo de vida útil e 
minimizar o número de consertos ou quebras, visto que são utilizados constantemente. 

Em virtude de grande competitividade, torna-se primordial a implantação de 
métodos para garantir a qualidade dos produtos e processos, tais como o controle de 
rastreabilidade, calibração, aferição e manutenção dos equipamentos, especialização 
do operador para executar a função e aumentar a produtividade.

2 | 	METROLOGIA E QUALIDADE

Conforme Fernandes et al. (2009, p. 3), “Os sistemas de controle metrológicos 
acrescentam benefícios aos sistemas produtivos, reduzem os custos com trabalho e 
retrabalho e influenciam diretamente na qualidade dos produtos e serviços, além de 
agregar credibilidade para as empresas que os adotam.”

As medições são importantes para controlar as especificações dos produtos, 
permitindo que o processo de fabricação seja eficiente e para que se consiga atingir 
o consumo do produto por todas as camadas da sociedade e, consequentemente, 
ganhar destaque no meio competitivo entre seus concorrentes (SOUZA, 2008 apud 
FERNANDES, 2010, p. 8).
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2.1	Ferramentas da Qualidade 

Segundo Machado (2012, p. 46), 

Ferramentas da qualidade são técnicas que se podem utilizar com a finalidade de 
definir, mensurar, analisar e propor soluções para problemas que eventualmente 
são encontrados e interferem no bom desempenho dos processos de trabalho. 

De acordo com Paris (2002, p.11 apud Carvalho, 2011, p. 28), a partir do 
surgimento das ferramentas da qualidade, tornou-se mais fácil identificar os problemas 
no processo, no fornecedor e nos os produtos. 

As ferramentas da qualidade básicas e mais utilizadas são classificadas em 
7 tipos: gráfico de Pareto, folha de verificação, histograma, fluxograma, diagrama 
de correlação ou dispersão, diagrama de Ishikawa e gráfico de controle e ainda 3 
ferramentas complementares: gráficos demonstrativos, brainstorming e estratificação.

Na pesquisa em estudo, será utilizado o fluxograma para mapear o processo 
produtivo da área de Mae Koutei (Corte e cravação de circuitos), a estratificação 
para identificar os equipamentos que mais se danificam, o brainstorming para fazer 
o levantamento das causas, o diagrama de Ishikawa para classificar as causas 
encontradas em prováveis e pouco prováveis, a matriz GUT para auxiliar na priorização 
das causas prováveis e por fim o 5W1H para promover ações melhorias.

2.2	Fluxograma 

Conforme Peinado; Graeml (2007, p. 539 apud Filho 2018, p. 23), “Fluxograma 
é um diagrama utilizado para representar, por meio de símbolos gráficos, a sequência 
de todos os passos seguidos em um processo.”

Há nove recomendações para a elaboração de fluxogramas ainda segundo Gozzi 
(2015, p. 76).

Com base nos conceitos apresentados, o fluxograma representa a sequência 
de cada etapa do processo, desde a etapa inicial até a final. É uma ferramenta muito 
eficaz para analisar o processo, pois facilita a visualização das etapas e identificação 
das falhas e das possíveis melhorias. 

2.3	2.3. Estratificação

De acordo com Seleme; Stlander (2012, p. 69), estratificação trata-se de 
subdivisões de determinada área para realização de análises e identificação da causa 
raiz dos problemas.

“A estratificação é uma técnica aplicada para mensurar quantitativamente 
informações claras e objetivas de uma não conformidade, auxiliando na apresentação 
dos pontos mais importantes de um determinado problema.”, (CAMPOS, 1992 apud 
MORAIS, 2011, p. 22).

Portanto, estratificar é desenvolver a partir da coleta de dados, um levantamento 
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do porque está ocorrendo aquele problema. É de suma importância envolver as partes 
interessadas para que todos possam colaborar com a análise da causa de forma 
positiva.

2.4	Brainstorming

Na concepção de Machado (2012, p. 50), brainstorming é conhecido como chuva 
de ideias e tem como objetivo colher uma grande quantidade de ideias sobre o tema 
abordado.

Segundo Pinto (2008 apud Morais 2011, p. 22), “A aplicação do brainstorming 
não pode ser interrompida por comentários ou críticas, o objetivo é gerar uma grande 
quantidade de ideias independentes da qualidade.”

Gozzi (2015, p. 96) demonstra que o brainstorming

[...] gera rapidamente muitas ideias acerca dos principais problemas (efeitos) e 
suas causas, associados à má qualidade em um processo. [...] é um processo em 
grupo durante o qual os indivíduos emitem opiniões livremente, sem críticas, no 
menor espaço de tempo possível. [...] resultando em soluções originais para os 
problemas.

O foco principal do brainstorming é desencadear ideias a partir de uma reunião 
com pessoas que estejam por dentro de determinado assunto, conseguindo assim 
extrair informações que sejam válidas para iniciar uma análise do problema. Essa 
técnica pode ser aplicada em qualquer organização que almeje aperfeiçoar sua forma 
de trabalho e por meio dela também é possível descobrir novas ideias. 

2.5	Diagrama de Causa e Efeito

Marshall Junior (2008, p. 104) afirma que “O diagrama de causa e efeito, 
também conhecido como diagrama de Ishikawa ou diagrama de espinha de peixe é 
uma ferramenta de representação das possíveis causas que levam a um determinado 
efeito.”

Para Barros; Bonafini (2014, p. 39), o diagrama de Ishikawa é utilizado para 
identificar as causas de acordo com o efeito de determinado processo, subdividindo 
as causas entre os 6Ms.

Portanto, o diagrama de causa e efeito é uma ferramenta que possibilita investigar 
as causas do problema, mas essa averiguação deve ser construída cuidadosamente 
para que não ocorra menção de alguma que não condiz com a problemática. Por 
meio dela é possível classificar se a causa é provável ou pouco provável através de 
resultados de teste e julgamento como aplicado na análise de resultados da empresa 
em estudo.
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2.6	Matriz GUT

Segundo Peinard (2011, p. 4), a matriz GUT é uma estratégia de priorização 
fazendo a análise através de sua gravidade, urgência e tendência de originar novos 
problemas.

Conforme Seleme; Stadler (2012, p.100), “A matriz GUT considera, além da 
gravidade do problema, urgência na tomada de ações e da tendência delineada, o 
relacionamento entre os três fatores de análise, caracterizando, assim, a matriz.”  

A matriz recebe uma pontuação de 1 a 5 e através de uma nota de corte é 
possível fazer o levantamento das prioridades das causas da maior para menor ordem 
para poder ser tratadas na sequência correta, de acordo com Periard (2011, p.4).

Portanto, a matriz GUT é uma ferramenta que promove a detecção das causas por 
meio de sua gravidade, urgência e tendência com o objetivo de solucionar problemas 
cotidianos encontrados nas organizações. Esse método auxilia as empresas a tratar 
seus problemas através do seu grau de priorização.

Na empresa em estudo foi utilizada ferramenta matriz GUT para priorizar as 
causas e mediante a isso colocar em prática o planejamento de melhoria.

2.7	5W1H 

O plano de ação 5W1H é uma forma simples de acomodar as informações para 
acompanhar a execução das atividades para a possível melhoria.

Por meio das perguntas contidas na ferramenta 5W1H, a resolução dos problemas 
torna-se simplificada, permitindo que a aplicação seja eficaz, segundo Marshall (2006, 
p.108). 

Conforme Sabadoti (2010, p. 2), as perguntas que compõem o plano de ação 
são: WHAT - O que será feito?; HOW – Como será realizado?; WHY - Porque deve 
ser executado?; WHERE - Onde será executado?; WHEN - Quando será executado?; 
WHO - Quem realizará?

Para Marshall Junior (2006, p. 109), o 5W1H auxilia no planejamento das ações 
que precisam ser melhoradas e atua como sinalizador, para que qualquer colaborador 
da empresa saiba o status de determinada melhoria, caso não tenha conhecimento do 
desenvolvimento da atividade. 

Por sua vez, Graelm; Peinado (2007, p. 559) essa aplicação “É um checklist 
utilizado para garantir que a operação seja conduzida sem nenhuma dúvida por parte 
da chefia ou subordinados.”

Pode-se afirmar com base nos conceitos e técnicas descritos, que a aplicação 
das ferramentas da qualidade nas rotinas dos processos é fundamental. Sua finalidade 
é identificar as causas com mais facilidade e aperfeiçoar os processos produtivos.

 Mediante a isso, as falhas detectadas e devidamente tratadas podem converter-
se em ações de melhorias, assegurando qualidade nos processos e nos produtos.
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2.8	Manutenção

Com o aumento da demanda, as organizações começaram a desenvolver sua 
visão competitiva, almejando ganhar todo mercado e aumentar seu rendimento, mas 
para isso, precisavam manter a qualidade de seus produtos e começaram a investir na 
manutenção de seus maquinários, (OLIVEIRA, 2008).

Para Palmer (1998 apud Santana 2013, p.16), o escopo da manutenção é manter 
a confiabilidade de suas máquinas e equipamentos e atender as especificações 
técnicas.

De acordo com Kardec; Nascif (2013, p.12), asseguram que manutenção, 
confiabilidade e disponibilidade são termos que trabalham em sinergia, atuando na 
prevenção das falhas das máquinas e equipamentos.

Pode- se verificar quão grande é a importância da manutenção nos processos 
produtivos e de serviços, pois atuam diretamente na prevenção das possíveis falhas, 
disponibilizando maquinários seguros para as pessoas que os utilizarão.

2.8.1	 Tipos de manutenção

Manutenção preventiva é realizada de acordo com o planejamento, onde a 
máquina está em boas condições, ou seja, não apresenta problemas (VIANA, 2006 
apud Santana 2013, p.21). 

Branco Filho (2008, p. 35) assegura que manutenção preditiva é “Todo trabalho 
de acompanhamento e monitoração das condições da máquina, de seus parâmetros 
operacionais e sua degradação.”

Conforme Xavier (2003, p.1 apud Araújo 2016, p. 22), a manutenção corretiva 
planejada corrige a falha apresentada no momento da operação ou que seja frequente.

Na visão de Kardec; Nascif (2013, p. 53), a manutenção corretiva não planejada 
é realizada a partir de solicitação por causa de intervenção, não programada por falha 
no sistema ou peças das máquinas e equipamentos danificados.

Sendo assim, é imprescindível que nos setores de manutenção existam pessoas 
qualificadas para quando houver a necessidade do serviço, os responsáveis possam 
elaborar diagnósticos coerentes, facilitando a identificação da causa raiz do problema 
e assim contribuam para minimização dos tempos por paradas não programadas.

3 | 	METODOLOGIA

Pode-se dizer que o procedimento aplicado para realização desse trabalho é o 
estudo de caso, pois serão identificadas as possíveis causas do alto índice de quebra 
de equipamentos de medição, utilizado para monitorar se as peças estão dentro dos 
padrões de especificação, tendo como base um estudo detalhado dos fenômenos 
que ocorrem na organização. Além disso, esta pesquisa é descritiva por mapear o 
processo e realizar análise dos problemas detectados e explicativa por propor ações 
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de melhoria para reduzir ou sanar o problema.
Este estudo também é caracterizado como pesquisa de campo, onde as 

informações foram adquiridas através de conversa com os colaboradores da empresa 
em estudo, além disso a pesquisa também é bibliográfica. Além disso, diante do 
tratamento dos dados, a pesquisa realiza é qualiquantitativa, pois se tornou possível o 
entendimento do processo, analisar as causas e quantificar o que foi observado.

A execução desse estudo foi realizada por intermédio de observação da autora, 
afim de analisar como os colaboradores manuseiam os equipamentos de medição 
e através de entrevista, fazendo o levantamento dos fenômenos que ocasionam a 
quebra do instrumento.

4 | 	ANÁLISE DE RESULTADOS

Nesta seção, serão exibidos os resultados obtidos através de observações 
realizadas na empresa citada no estudo, de acordo com a finalidade apresentada. 
Com base nas análises, serão determinadas as causas através de um plano de ações 
corretivas a fim de minimizar o índice de quebra de equipamentos.

4.1 Mapeamento do Processo

O mapeamento do processo apresenta a produção de chicotes elétricos. Nele, 
são explanadas todas as etapas do seu processo. Através do desenho, facilita a 
visualização de cada etapa e contribui na verificação das possíveis falhas.

O processo acontece da seguinte forma, o PCP envia o plano de produção 
para a área de Mae Koutei, o armazém recebe o material produtivo e montam os kits 
que serão disponibilizados para a produção, os operadores separam as boletas por 
máquina, fazem a amostra para ser entregue na mesa da qualidade e assim liberar 
a produção, caso esteja conforme os padrões, o material segue o fluxo para corte de 
cabos e cravação.

Executam o processo de junção, solda e acessórios e assim liberam o material 
para o Junkan (o minimercado dentro da produção), mas se houver alguma amostra 
fora do especificado identificada na mesa de set-up, como explicado anteriormente, 
o material segue o procedimento de produto não conforme e fica no aguardo para 
descarte.

Essa não conformidade da amostra pode ser sinalizada na inspeção de qualidade 
e pelos operadores, onde se certificam que a mesma esteja de acordo com o exigido, 
realizando as medições prévias ainda na máquina de corte e cravação, com o auxílio 
de micrômetros, paquímetros ou relógios comparadores.  

Essas medições asseguram todos os envolvidos de que os circuitos estejam 
sendo produzidos dentro dos padrões especificados pelos clientes e consequentemente, 
minimizando a perda de material. Nessa etapa de aferições diárias, podem ocorrer 
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alguns problemas relacionados com os equipamentos de medição como quebra 
constante, descalibração, falha na aferição etc.

Baseadas nessas falhas, foram realizadas coletas de dados entre os meses de 
Junho a Setembro de 2018 com o intuito de detectar quais equipamentos tem o maior 
índice de quebra. 

Para aplicação deste estudo, é importante definir o ponto crítico, aplicando-se 
uma estratificação com base nas análises realizadas in loco, através de auditorias.

De acordo com as observações executadas, foi identificada que na área de 
Mae Koutei o índice de quebra de equipamentos é volumoso. Com isso, foi feito um 
levantamento dos três equipamentos que mais tendem à danificação como mostra a 
Figura 1 abaixo.

Figura 1 - Estratificação
Fonte: Autora (2018)

Fica evidenciado que o equipamento de maior volume de quebra é micrômetro, 
esse instrumento possui maiores quantidades, são fixados nas máquinas, estando 
expostos a variações de temperatura e poeira de todo dia, a sua utilização é feita por 
dois turnos, havendo apenas pausa de uma hora. 

4.2 Identificação das Possíveis Causas  

Conforme citado anteriormente, por meio de observações realizadas na linha de 
produção, foram obtidas informações que serão utilizadas, para alcançar o objetivo 
através da implantação de algumas ferramentas da qualidade que serão apresentadas 
abaixo. 

4.3 Brainstorming

Baseado nas verificações, visando identificar as causas potenciais para ocorrência 
de quebra de micrômetros foi realizado um brainstorming com os operadores de 
máquina que são as pessoas que mais utilizam o instrumento. O questionamento feito 
para utilização dessa ferramenta foi: O que ocasiona a quebra de micrômetro com 
frequência? As respostas indicadas estão na Quadro 1 a seguir. 
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Quadro 1 - Levantamento do Brainstorming
Fonte: Autora (2018)

A partir do questionamento realizado com os operadores foram levantadas 11 
causas que ocasionem a quebra dos instrumentos de medição.

4.4 Diagrama de Ishikawa

Após realizar levantamento e listar as 11 possíveis causas que desencadeiam a 
quebra do mecanismo, foi desenvolvido o Diagrama de Ishikawa, onde foram defi nidas 
as causas prováveis e pouco prováveis para o problema identifi cado conforme a Figura 
1 a seguir. 

Figura 1 - Levantamento das causas prováveis e pouco prováveis
Fonte: Autora (2018)
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4.5 Determinar a Priorização das Causas

Após obter todas as informações necessárias foi aplicada uma técnica de 
priorização, que auxiliou na tomada de decisão referente às causas que foram 
levantadas.

4.5.1 Matriz GUT 

A prioridade será apresentada conforme com os critérios análise da ferramenta, 
onde as notas de maior valor serão prioritárias, de acordo com a Quadro 2. As notas 
variam de 1 a 5, classificam-se como mínimo e máximo.

CAUSAS Gravidade Urgência Tendência G x U x T

Mal Uso 5 5 5 125
Falta de 

Manutenção 
Preventiva

4 3 4 48

Não Seguir os 
Procedimentos

4 5 5 100

Irresponsabilidade 
dos Operadores

5 5 5 125

Falta de Atenção 4 4 5 80

Falta de 
Treinamento

4 5 5 100

Mal Uso Intencional 4 3 4 48

Quadro 2 - Matriz GUT
Fonte: Autora (2018)

Como pode ser visualizada na Quadro 1, existem cinco problemas as serem 
trabalhados com prioridade: Mal uso, onde ocorre por falta de atenção e cuidado do 
operador, Não seguir os procedimentos, mesmo os padrões sendo disponibilizados 
pelas áreas afins os colaboradores muitas das vezes não seguem o procedimento; 
Irresponsabilidade dos operadores, pois manuseiam os instrumentos da forma que 
querem sem respeitar os padrões passados; Falta de treinamento, alguns colaboradores 
que estão no posto não possuem capacidade para assumir esse tipo de atividade 
e por fim Falta de atenção, em que os colaboradores ficam dispersos ao inicial as 
atividades do posto.
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4.6 Desenvolvimento do Plano de Ação

A partir de todas as análises realizadas por meio de observações e levantamentos 
quantitativos e qualitativos foi desenvolvido um plano de ação para trabalhar com o 
objetivo de minimizar as cinco maiores causas que ocasionam a quebra do equipamento, 
conforme a Quadro 3.

ITEM O QUE? QUEM? QUANDO? ONDE? POR QUÊ? COMO? QUANTO?

Mal Uso Criar 
indicador de 
desempenho

Júlia 31/08/2018 Qualidade
Para 

minimizar o 
volume de 
quebras 

Controlando 
o volume de 
quebras dos 

equipamentos 
mensalmente 

-

Falta de 
Treinamento

Realizar 
treinamento de 
manuseio dos 
equipamentos 
de medição

Willams/
Júlia

31/08/2018

Área de 
MAE 

KOUTEI/ 
Sala de 
Reunião

Para 
conscientizar 

os 
colaboradores 

sobre o 
uso dos 

equipamentos 
de medição

Fazendo 
treinamentos 
trimestrais, 

práticos e teóricos

-

Não Seguir o 
Procedimento

Realizar 
desdobramento 

do 
procedimento 
de manuseio 

de 
equipamentos 
de medição

Júlia 05/09/2018
Área de 

MAE 
KOUTEI/ 
Sala de 
Reunião

Para 
capacitar os 

colaboradores 
sobre a 

importância 
do 

seguimento 
do 

procedimento

Realizando 
treinamentos 

práticos e teóricos 
sobre cada item 
do procedimento

-

Falta de Atenção 
ao Manusear os 
Equipamentos 

Criar termo de 
compromisso 
ao entregar o 
equipamento

Júlia 18/07/2018 Qualidade
Para possuir 
registro da 
entrega do 

equipamento

Gerenciando as 
responsabilidades 

para os 
operadores

-

Irresponsabilidade 
dos Operadores

Criar Boletim 
de Ocorrência Júlia 18/07/2018 Qualidade

Para possuir 
registro do 

recebimento 
do 

equipamento 
danificado

Gerenciando 
o número de 

ocorrências de 
quebras e o 

operador que 
respondeu

-

Quadro 3 - Plano de Ação
Fonte:  Autora (2018)

4.7 Apresentar Resultados Comparativos Após as Ações de Melhorias

Serão demonstrados os resultados comparativos em relação a evolução da 
redução do índice de quebra de equipamentos. 

No Gráfico 1 expõe o cenário de quebras dos equipamentos de medição antes 
da implantação das ações de melhorias.

Através do Gráfico 2 é apresentado o resultado após a implementação das ações 
e observa-se que as propostas foram eficazes, como nota-se a seguir.
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Gráfico 1 - Resultados obtidos antes da implantação das ações
Fonte: Autora (2018)

Gráfico 2 - Resultados obtidos após implantação das ações
Fonte: Autora (2019)

Pode-se visualizar que durante o período de execução das ações o índice de 
quebra de relógio comparador aumentou, mas como pode ser visto no Gráfico 1, 
volume de quebras desse equipamento se manteve constante, mas no decorrer dos 
meses houveram danificações por tempo de uso, pois o equipamento fica exposto por 
muito tempo, sujeito a oxidação por conta da região que a empresa está situada e por 
ficar ligado nas máquinas de corte e cravação 24 horas, tudo isso tende a contribuir 
para redução do tempo de vida útil do instrumento .

No Gráfico 3 será apresentado o resultado comparativo da redução de quebras.
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Gráfi co 3 - Resultado comparativo
Fonte: Autora (2019)

Essa redução foi bastante satisfatória e demonstra que as ações foram efi cazes, 
como expostas as evoluções nos Gráfi cos 1 e 2, e por meio do Gráfi co 3 é comprovada 
a redução do antes e do depois, como pode ser visto na Figura 2.

MÊS/EQUIPAMENTO Antes Depois Diferença %
MICRÔMETRO 126 56 -70 -0,55555556
PAQUÍMETRO 17 5 -12 -0,70588235
RELÓGIO COMPARADOR 7 10 3 0,42857143
TOTAL 150 71 -79 -0,52666667

Figura 2 - Comprovação da redução antes e depois
Fonte: Autora (2019)

 Diante do que foi alcançado, pode-se afi rmar que se os colaboradores 
manusearem seus instrumentos de trabalho da maneira correta e se as áreas de apoio 
(Qualidade e Centro de Capacitação) contribuírem capacitando seus funcionários essa 
redução de quebras obtidas tenderá a diminuir e essa evolução poderá ser demostrada 
mês a mês por meio do indicador de desempenho.

5 |  CONCLUSÃO

Foram realizadas observações na linha de produção mapear o fl uxo do processo, 
esclarecendo assim as etapas desenvolvidas e possibilitando melhor compreensão 
por todos.

Após defi nidas as etapas do fl uxo, foram utilizadas as ferramentas da qualidade 
estratifi cação, brainstorming, diagrama de Ishikawa, Matriz GUT para identifi car e 
priorizar as possíveis causas do problema encontrado. E por fi m, criado um plano de 
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ação através do 5W1H para propor melhorias. 
O plano de melhorias sugerido foi elaborado com o intuito de minimizar as quebras 

dos equipamentos, com a criação do termo de compromisso no ato da entrega do 
equipamento, realização de treinamento de conscientização dos colaboradores que 
manuseiam os equipamentos e boletim de ocorrência para quando o colaborador 
quebra seu instrumento por irresponsabilidade.

Além dessas ações atingidas, também foi criado o inventário de equipamentos, 
que através do mesmo foi possível a realizar a rastreabilidade dos equipamentos que 
estavam sem controle de identificação e localidade, além do descontrole referente 
as datas das calibrações realizadas e a realizar. Foi elaborado um indicador de 
desempenho para controlar o volume de quebras mensal de acordo com o tipo de 
instrumento e quando esse índice ultrapassar da meta determinada, será preciso criar 
plano de ação para sanar o desequilibro e retornar ao que foi estabelecido.
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