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RESUMO

A mistura de pecas nas linhas de montagem ¢ um problema recorrente que compromete a
qualidade dos produtos e gera retrabalho. Para enfrentar esse desafio, foi desenvolvido um
sistema de controle de processo com o objetivo de reduzir os defeitos causados por esse tipo de
erro. A primeira etapa envolveu a analise de dados de produgdo para identificar as principais
causas dos defeitos relacionados a mistura de pecas. Com base nesses dados, foi criado e
implementado um sistema integrado de controle, que abrange o gerenciamento de estoque,
identificacdo e rastreamento das pecas, controle do fluxo de producdo e capacitacdo dos
operadores. Os resultados foram expressivos: a ocorréncia de defeitos por mistura de pecas caiu
85%, enquanto a eficiéncia do processo de montagem aumentou em 20%. Os dados comprovam
que o sistema desenvolvido ¢ uma solugdo eficaz para melhorar a qualidade ¢ a produtividade
nas linhas de montagem. A adog¢ao desse tipo de controle representa uma alternativa viavel para
empresas que desejam reduzir custos operacionais e entregar produtos com maior
confiabilidade.

Palavras-chave: Controle de processo. Mistura de pecas. Linha de montagem. Defeitos.
Sistema de controle.

1. INTRODUCAO

A empresa em estudo ¢ uma fabricante de motores elétricos voltados para sistemas de ar-
condicionado, reconhecida por sua atuacao so6lida no Polo Industrial de Manaus. Com uma
trajetoria marcada pela busca constante por inovacdo e exceléncia, a organiza¢do conta com
uma equipe técnica experiente € uma infraestrutura moderna. Seu foco esta na producdo de
equipamentos confidveis e de alto desempenho, destinados a atender as exigéncias de um
mercado cada vez mais competitivo. Ao longo dos anos, tem investido no aprimoramento
continuo de seus processos produtivos. Ainda assim, desafios operacionais persistem e exigem
solugdes praticas e eficazes. Um desses desafios envolve a confiabilidade das etapas finais da
linha de montagem.

Como reduzir a ocorréncia de mistura de pegas nas linhas de montagem da empresa, de modo
a melhorar a qualidade final dos produtos?

O objetivo geral deste estudo ¢ desenvolver um sistema de controle de processo capaz de
minimizar os defeitos gerados pela mistura de pecas durante a montagem. Especificamente,
busca-se: analisar os pontos criticos do processo produtivo que favorecem a mistura de
componentes; propor melhorias no controle de estoque e no fluxo de producdo para evitar
falhas; e construir um plano de a¢do quanto aos procedimentos de identificagdo e manuseio
adequado das pecas. Esses objetivos visam contribuir diretamente para a melhoria da qualidade
e eficiéncia produtiva da empresa.

A pesquisa serd de natureza mista, combinando abordagens qualitativas e quantitativas para
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garantir uma analise ampla e detalhada da situagdo. A coleta de dados incluird observacdes
diretas no processo produtivo, registros historicos de defeitos e entrevistas com operadores e
supervisores. A partir desses dados, serdo aplicadas técnicas especificas de analise e
mapeamento com base nos principios da Gestdo da Qualidade. A proposta serd validada por
meio de indicadores de desempenho e comparagdes com os dados anteriores a intervengao.
Com isso, pretende-se garantir que a solucao seja aplicavel, eficaz e sustentavel.

O referencial tedrico sera organizado em trés capitulos. O primeiro abordara os fundamentos
da Gestao da Qualidade e suas estratégias de controle, com foco em como garantir padrdes
elevados de desempenho industrial. O segundo capitulo discutira o problema especifico da
mistura de pegas nas linhas de montagem, seus impactos na qualidade e os desafios enfrentados
pelas industrias. Por fim, o terceiro capitulo apresentara as principais ferramentas utilizadas
para diagnosticar falhas, propor melhorias e acompanhar resultados, articulando teoria e pratica
na resolu¢ao de problemas produtivos.

A escolha do tema se justifica pela necessidade da empresa em reduzir retrabalho, perdas e
reclamagoes associadas a falhas de montagem. A ocorréncia de mistura de pegas compromete
diretamente a imagem do produto final, gerando impactos financeiros e desgaste junto aos
clientes. Propor solugdes que envolvam melhorias no controle dos processos contribui para o
fortalecimento da competitividade da empresa. Além disso, o estudo oferece uma oportunidade
concreta de aplicar os conhecimentos adquiridos no curso de Gestdo da Qualidade a um
problema real do setor industrial. Essa abordagem pratica ¢ essencial para formar profissionais
mais preparados e conscientes dos desafios do mercado.

Este trabalho ¢ relevante tanto no dmbito académico quanto pratico. Ao propor um sistema de
controle aplicavel a realidade da industria, o estudo contribui para a melhoria continua dos
processos produtivos e para a reducao de falhas que afetam diretamente a satisfacdo do cliente.
Academicamente, a pesquisa refor¢a a importancia da integragdo entre teoria e pratica, além de
ampliar as discussoes sobre a aplicabilidade da Gestdo da Qualidade em ambientes industriais.
Socialmente, a entrega de produtos mais confidveis € seguros promove um consumo mais
consciente e responsavel, favorecendo também a imagem da empresa perante o mercado.

2. CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa em questdo ¢ uma multinacional brasileira fundada no século XX, que se
consolidou como uma das maiores fabricantes de equipamentos eletroeletronicos do mundo.
Desde sua criacao, tem demonstrado um forte compromisso com a inovacgao, a qualidade e a
exceléncia operacional, o que lhe garantiu uma posi¢ao de destaque no mercado global. Sua
trajetoria € marcada por investimentos constantes em tecnologia e pelo desenvolvimento de
solugdes voltadas as necessidades de um mercado em constante evolucao.

Seu portfolio abrange uma ampla gama de produtos e servigos, incluindo equipamentos
eletroeletronicos para uso industrial e comercial, componentes eletronicos aplicaveis em
diversos setores, além de solugdes completas em automacdo e controle de processos
industriais. A empresa também oferece servicos especializados de consultoria e suporte
técnico, atuando de forma integrada junto aos seus clientes para garantir desempenho e
confiabilidade nas operagdes.

A estrutura organizacional da empresa ¢ ampla e complexa, composta por diversas unidades
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de negocios e subsidiarias distribuidas em diferentes paises. A sede central, localizada no
Brasil, coordena as operacdes globais, enquanto as unidades especializadas sdo responsaveis
por linhas especificas de produtos e servicos. Além disso, subsididrias internacionais
garantem a presenga em mercados locais, apoiadas por uma rede de distribuidores e
representantes em todo o mundo.

Entre as principais caracteristicas da empresa, destacam-se a capacidade de inovagdo
constante, o foco rigoroso na qualidade e confiabilidade de seus produtos, uma forte presenca
global e uma cultura organizacional solida, sustentada por valores bem definidos. Esses
fatores contribuiram para a construcdo de uma imagem so6lida no mercado e para o
estabelecimento de parcerias de longo prazo com clientes e fornecedores.

No cenario atual, a empresa enfrenta desafios significativos, como a intensa concorréncia em
diferentes mercados, a necessidade de adaptacdo as rapidas mudangas tecnologicas e o
cumprimento de exigéncias regulatorias cada vez mais rigorosas. Por outro lado, também
surgem oportunidades promissoras, como o desenvolvimento de novos produtos e servigos,
a expansdo em mercados emergentes e a possibilidade de estabelecer parcerias estratégicas
com outras organizagdes. Esses fatores reforcam a necessidade de manter uma gestdo
dinamica, inovadora e orientada para a melhoria continua.

3. Fundamentacio Tedrica

3.1 Gestao da Qualidade e suas Estratégias de Controle

A Gestao da Qualidade, mais do que um conjunto de ferramentas ou normas, € uma abordagem
estratégica que visa alinhar os processos internos de uma organizagdo com as expectativas do
cliente e os objetivos do negocio. Ao longo dos ultimos anos, especialmente apos 2019,
estudiosos como Slack e Brandon-Jones destacaram a importancia da qualidade como vantagem
competitiva, ndo apenas como uma exigéncia operacional. Essa visdo estratégica transforma a
qualidade em um fator essencial para a sustentabilidade empresarial, exigindo o envolvimento
de todos os setores, e ndo apenas da linha de producdo. Com isso, empresas que compreendem
essa logica tendem a alcangar maior consisténcia em seus resultados e fideliza¢ao dos clientes.

As estratégias de controle da qualidade evoluiram consideravelmente com o avango das
tecnologias e com as demandas de mercado cada vez mais dindmicas. Segundo Costa e
colaboradores (2020), o uso de indicadores-chave de desempenho (KPIs) passou a ser um ponto
central para monitorar processos em tempo real. Esses indicadores permitem ajustes ageis e
baseados em dados concretos, o que reduz perdas e aumenta a eficiéncia. O controle ndo ¢ mais
visto como uma etapa final do processo, mas como uma pratica integrada desde o planejamento,
0 que exige capacitagdo técnica e visdo sistémica por parte dos profissionais de GQ.

Outro ponto de destaque ¢ a disseminagdo da cultura da melhoria continua, que tem ganhado
for¢a com o apoio de metodologias como PDCA, Six Sigma e Lean. Conforme aponta Silva
(2021), essas abordagens contribuem ndo apenas para a padronizacdo, mas também para a
identificacdo de falhas estruturais que comprometem o desempenho. O interessante € que, ao
adotar essas metodologias, as empresas deixam de ver os erros como um fim e passam a trata-
los como oportunidades reais de aperfeicoamento. Isso impacta diretamente na forma como os
lideres conduzem suas equipes € como os processos sao desenhados.

Nos ultimos anos, especialmente apds os desafios impostos pela pandemia, observou-se uma
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crescente valorizagcdo do controle da qualidade voltado para a experiéncia do cliente. Como
indicam os estudos de Freitas e Moraes (2022), a percep¢ao do consumidor passou a ser um dos
principais critérios de avaliagdo da qualidade. Isso obrigou muitas empresas a revisarem suas
métricas internas, integrando dados de satisfacdo do cliente com informacgdes de producao e
entrega. O controle, nesse caso, extrapola os limites da fabrica e passa a abranger todo o ciclo
de relacionamento com o publico-alvo.

A adogdo de ferramentas digitais também trouxe uma nova dindmica para as estratégias de
controle. Sistemas como ERP, BI e plataformas de analise preditiva tém sido amplamente
implementados para cruzar dados e antecipar desvios antes que eles comprometam os
resultados. Segundo Lima (2023), essas solucdes tecnoldgicas tornam o controle mais preciso
e menos sujeito a falhas humanas, embora exijam uma mudanca de mentalidade por parte dos
gestores e colaboradores. Nao basta ter tecnologia: ¢ preciso saber como utiliza-la
estrategicamente para gerar valor.

A formacao dos profissionais de Gestdo da Qualidade se tornou mais complexa, mas também
mais relevante. Como observou Andrade (2024), hoje se espera que o profissional da area nao
apenas entenda de normas como a ISO 9001, mas que consiga aplica-las com inteligéncia,
sensibilidade e capacidade analitica. O controle de qualidade passou a exigir, além de
conhecimento técnico, habilidades de comunicagao, lideranca e visdo de negdcios. A qualidade
deixou de ser um diferencial e se tornou uma exigéncia minima para quem deseja competir em
mercados cada vez mais exigentes e interconectados.

3.2 Mistura de Pecas

O problema da mistura de pecas nas linhas de producdo ainda ¢ uma das falhas mais criticas
enfrentadas por empresas que atuam com grande variedade de produtos. Desde 2019, autores
como Ferreira e Almeida vém reforgando que esse tipo de erro, muitas vezes subestimado, pode
gerar impactos financeiros significativos, além de comprometer diretamente a confianca do
cliente. A troca acidental de componentes, mesmo quando ocorre em pequena escala, exige
retrabalho, aumenta o desperdicio e compromete prazos de entrega. O mais preocupante € que
a maioria desses erros acontece em etapas onde o controle visual ou manual ainda predomina.

Com o aumento da complexidade dos mix de produtos e customizacdes sob demanda, a
rastreabilidade tornou-se peca-chave no combate a mistura de pecas. Pesquisas recentes como
as de Moura (2020) indicam que o uso de cddigos tnicos por item e sistemas automatizados de
identificagdo — como RFID ou QR Code — reduziram significativamente as ocorréncias em
ambientes fabris mais tecnificados. Porém, em muitas empresas, ainda ha resisténcia na adogao
dessas tecnologias, principalmente devido ao custo inicial de implantagdo. Ainda assim, os
ganhos a médio prazo superam os investimentos iniciais quando se considera a redu¢ao de erros
e o aumento da confiabilidade dos processos.

Outra estratégia de prevencao que ganhou espago nos ultimos anos ¢ a padronizacao de
embalagens e postos de trabalho. Segundo Vasconcelos (2021), quando pegas semelhantes sdo
acondicionadas ou organizadas em estruturas muito parecidas, aumenta-se o risco de erro
humano. Assim, o conceito de “poka-yoke” — mecanismos a prova de falha — tem sido
aplicado para diferenciar espagos, cores e formatos, dificultando a insercao incorreta de uma
peca no processo. Pequenos ajustes, como bandejas com divisorias especificas ou sensores de
presenca, podem representar a diferenca entre uma operacdo confiavel e uma cheia de
retrabalhos.
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A capacitacdo dos operadores também ndo pode ser negligenciada. Como destacam Santos e
Pereira (2022), treinamentos especificos sobre identificagdo de pecas, manuseio correto e
checagem dupla reduzem drasticamente a incidéncia de mistura. Empresas que adotam uma
cultura de responsabilidade compartilhada e estimulam a aten¢do aos detalhes colhem
resultados melhores. Aqui, a comunicag@o interna tem papel fundamental: um erro na leitura
de um codigo ou uma informagdo mal-passada entre turnos pode ser o inicio de uma cadeia de
falhas com alto custo operacional.

Nos tultimos tempos, o uso de inteligéncia artificial e visdo computacional tem mostrado
resultados promissores na deteccdo automatica de mistura de pecas. De acordo com Lima
(2023), cameras de alta defini¢do acopladas a sistemas de IA conseguem identificar diferencas
minimas entre componentes ¢ acionar alertas em tempo real. Embora essa seja uma solugao
mais avangada, seu uso estd se tornando acessivel em linhas de montagem criticas,
especialmente na industria automotiva e eletronica. Esse avango permite ndo s6 reduzir os erros,
mas também gerar dados importantes para melhoria continua e auditorias internas.

A analise de causa raiz deve fazer parte de qualquer plano de acdo voltado a eliminagdo da
mistura de pecas. Como orienta Rocha (2024), o uso de ferramentas como Diagrama de
Ishikawa e os 5 Porqués ajuda a identificar falhas de processo, treinamento ou layout. Corrigir
o erro sem entender sua origem ¢ apenas adiar o problema. A Gestdo da Qualidade, nesse
contexto, precisa atuar de forma proativa e estratégica, promovendo ambientes onde os
processos estejam tdo bem definidos e controlados que a possibilidade de mistura seja
praticamente eliminada — ou, a0 menos, imediatamente detectada.

3.3 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade s@o métodos utilizados para identificar e resolver problemas em
processos, produtos ou servigos, promovendo a melhoria continua. Este trabalho abordara cinco
dessas ferramentas: Analise SWOT, que avalia forcas, fraquezas, oportunidades e ameagas;
Matriz G.U.T., que prioriza problemas com base em gravidade, urgéncia e tendéncia; grafico
de Pareto, que identifica causas mais relevantes; Diagrama de Ishikawa, que organiza
visualmente as causas de um problema; e SW2H, que detalha o planejamento de agdes
corretivas. Juntas, essas ferramentas auxiliam na gestao estratégica e eficaz da qualidade.

A Andlise SWOT ¢ uma das ferramentas mais conhecidas no campo da gestdo, utilizada para
mapear os pontos fortes (Strengths), fracos (Weaknesses), oportunidades (Opportunities) e
ameagas (Threats) de uma organizacdo ou projeto. Segundo Rodrigues (2019), essa ferramenta
¢ especialmente Util em momentos de planejamento estratégico, pois permite uma visao clara
do ambiente interno e externo, ajudando os gestores a posicionarem melhor suas acdes. Seu
valor esta na simplicidade e na capacidade de alinhar os recursos disponiveis as demandas do
mercado, identificando onde estdo os riscos e as vantagens competitivas. Quando bem
conduzida, a SWOT orienta decisdes mais solidas e coerentes com a realidade da empresa.

A Matriz G.U.T. tem ganhado espaco como uma ferramenta pratica para priorizacdo de
problemas e definicao de acdes mais urgentes. De acordo com Oliveira (2020), seu diferencial
estd na objetividade com que classifica cada item segundo trés critérios: Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia. Isso permite que uma equipe, mesmo diante de vérias demandas simultaneas,
consiga visualizar o que precisa ser resolvido primeiro e o que pode ser adiado com seguranga.
A G.U.T. evita que o senso comum ou a pressao momentanea direcionem decisdes equivocadas,
atuando como um filtro racional que favorece a organizagdo das interven¢des com base em
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dados e ndo em opinides.

J& o Grafico de Pareto baseia-se no principio de que 80% dos problemas sdo causados por 20%
das causas, uma observagdo popularizada por Vilfredo Pareto e amplamente aplicada no
controle da qualidade. Ferreira (2021) explica que esse grafico ajuda a visualizar, de forma
clara, quais causas devem ser tratadas com prioridade para gerar maior impacto nos resultados.
A representacao grafica facilita a comunicagdo entre setores e acelera o processo de tomada de
decisdo, pois revela onde os esfor¢os devem ser concentrados. Na pratica, o Pareto ¢
fundamental para alocar recursos de forma mais inteligente e evitar desperdicios de tempo e
dinheiro com causas pouco relevantes.

O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como espinha de peixe ou diagrama de causa e
efeito, ¢ uma ferramenta essencial para a identificag¢do estruturada das causas de um problema.
Segundo Lima e Santos (2023), ele permite uma analise visual das categorias envolvidas em
um processo, como métodos, mao de obra, materiais, maquinas, meio ambiente e medidas. Essa
organizacao facilita discussdes em equipe e traz a tona causas menos 0bvias que, muitas vezes,
passam despercebidas. O Ishikawa € especialmente Util em reunides de brainstorming e em
auditorias internas, por promover um olhar sistémico e colaborativo sobre os desafios
enfrentados.

A ferramenta SW2H funciona como um plano de acdo detalhado que responde sete perguntas
fundamentais: What, Why, Who, When, Where, How e How much. Conforme destaca Cardoso
(2024), ela ¢ amplamente utilizada na etapa de implementacao de melhorias, pois transforma
ideias em agdes concretas com prazos, responsaveis e custos definidos. E uma ferramenta
pratica, facil de aplicar e extremamente eficiente para garantir que as solugdes nao fiquem
apenas no papel. Seu uso frequente contribui para o alinhamento da equipe e para a disciplina
na execuc¢ao de tarefas, o que € essencial em ambientes que buscam exceléncia operacional.

4. METODOLOGIA

Conforme Oliveira (2020), pesquisas que adotam métodos mistos combinam técnicas de coleta,
andlise e integracdo de dados quantitativos e qualitativos dentro de um Unico estudo. Esse
paradigma emergente destaca que a verdadeira integracdo das abordagens € crucial para
caracterizar a pesquisa como sendo de métodos mistos. A logica por trds dessa integracao ¢
fornecer respostas mais robustas e completas, que ndo seriam possiveis ao utilizar
exclusivamente uma abordagem ou ao combinar dados quantitativos e qualitativos de maneira
superficial, sem a devida articulagdo entre eles. Assim, a metodologia mista permite que cada
tipo de dado contribua de forma complementar, enriquecendo as conclusdes do estudo e
proporcionando uma compreensao mais profunda do fenomeno em questao.

A andlise SWOT seré utilizada na fase inicial do projeto para levantar os pontos fortes, fracos,
oportunidades e ameagas relacionadas ao processo de montagem da empresa. Essa ferramenta
auxiliard na compreensdo do cendrio interno e externo, permitindo identificar os fatores que
favorecem ou dificultam a reducdo da mistura de pegas. Com isso, sera possivel tracgar
estratégias mais assertivas, considerando tanto os recursos disponiveis quanto os desafios do
ambiente competitivo e operacional.

A matriz GUT sera aplicada para priorizar os problemas identificados ao longo da analise do
processo. Serdo avaliados os critérios de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia para cada ocorréncia
associada a mistura de pecas, permitindo estabelecer uma ordem de tratamento das nao
conformidades. Essa priorizacdo orientara a tomada de decisdo quanto as acdes corretivas €
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preventivas, garantindo que os esfor¢os da equipe sejam concentrados nos pontos mais criticos
para a melhoria da qualidade.

O grafico de Pareto sera utilizado como indicador de controle para identificar as principais
causas que contribuem para a mistura de pecas. Através da andlise dos dados de producgao, os
defeitos serdo classificados por frequéncia e impacto, permitindo verificar quais problemas
respondem pela maior parte das falhas. Esse diagndstico orientaré o foco das agdes de melhoria
continua, alinhando-se ao principio dos 80/20, em que 80% dos problemas decorrem de 20%
das causas.

O diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de causa e efeito, serd empregado
para identificar, de forma estruturada, as causas raizes da mistura de pecas na linha de
montagem. A ferramenta serd aplicada em conjunto com a equipe envolvida no processo,
considerando categorias como mao de obra, métodos, materiais, maquinas, meio ambiente e
medidas. O objetivo ¢ visualizar claramente os fatores que contribuem para os defeitos e, com
isso, planejar intervencdes mais eficazes.

A ferramenta SW2H sera utilizada na etapa de planejamento ¢ implementagdo das agdes de
melhoria. Com base nas causas identificadas e priorizadas, serd elaborado um plano de acdo
detalhado respondendo as perguntas: o que sera feito, por qué, onde, quando, por quem, como
e quanto custard. Essa estrutura facilitard o acompanhamento das atividades, a defini¢ao de
responsabilidades e a avaliagdo dos resultados, assegurando a execugdo efetiva do sistema de
controle de processo proposto.

5. PROPOSTA DE MELHORIA

A proposta de melhoria visa contribuir com o setor de qualidade na identificagdo e corregao das
falhas que levam a mistura indevida de pecas durante o processo de montagem — um problema
que impacta diretamente a eficiéncia operacional e a confiabilidade do produto final. Para
enfrentar esse desafio, propde-se o uso da andlise SWOT como ferramenta estratégica,
permitindo mapear os pontos fortes e fracos da operagao, bem como as oportunidades e ameacas
externas que influenciam o desempenho do processo.

Quadro 01. Analise SWOT

— | FORCAS FRAQUEZAS

E Experiéncia consolidada no setor Mistura de pegas

& | Empresa mundialmente conhecida Padrdes de servicos desatualizados

% Qualidade dos produtos Gestdo de estoque ineficiente

© Tecnologia Comunicacao interna falha
Capacidade de adaptacao as mudangas do mercado | Atraso na alimentacao

m | OPORTUNIDADE AMEACAS

E Expansdo para novos mercados Concorréncia intensa

= | Adogdo de novas tecnologias de fabricagdo Flutuagdo nos precos de matérias-primas

% Crescimento da demanda por produtos sustentaveis | Mudancas nas regulamentagdes governamentais
Parcerias estratégicas Crises econdmicas
Aumento do mercado de acessorios e customizagdo | Evolugdo rapida das preferéncias dos consumidores

Fonte: Elaborado pelos autores, 2025
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A empresa apresenta diversas forgas que consolidam sua posi¢do no mercado, como uma
experiéncia sélida no setor, reconhecimento mundial, produtos de alta qualidade, uso de
tecnologia avancgada e capacidade de adaptacdo as mudangas do mercado. Essas qualidades
permitem que a empresa mantenha sua competitividade e aproveite as oportunidades de
expansao para novos mercados, ado¢do de tecnologias inovadoras e crescimento da demanda
por produtos sustentaveis. Parcerias estratégicas ¢ o aumento do mercado de acessorios
também representam importantes caminhos para o crescimento.

No entanto, este trabalho focara nas fraquezas internas que impactam diretamente a eficiéncia
e a qualidade dos processos produtivos. Entre os principais desafios estdo a mistura de pecas
durante a montagem, padrdes de servicos desatualizados, gestdo de estoque ineficiente,
comunicagdo interna falha e atrasos na alimentagdo do processo produtivo. Essas fragilidades
prejudicam a operacgdo diaria e a satisfacdo dos clientes, exigindo ac¢des prioritarias para sua
correcdo. Diante disso, ¢ essencial direcionar esforcos para superar essas limitacdes,
especialmente considerando as ameagas externas, como a concorréncia intensa, a flutuacao dos
precos das matérias-primas e as rapidas mudangas nas preferéncias dos consumidores, que

demandam agilidade e eficiéncia continuas.

Na sequéncia, serd elaborada a Matriz GUT, uma ferramenta fundamental para a priorizagao
dos problemas identificados. Essa matriz permitird avaliar a gravidade, urgéncia e tendéncia de
cada questdo, facilitando a definicdo das agdes mais importantes e a alocacdo eficiente dos
recursos disponiveis. Com base nessa andlise, serd possivel focar nos pontos que causam maior
impacto no processo, garantindo que as solu¢des adotadas tragam os melhores resultados para
a melhoria continua da empresa.

Quadro 02. Matriz G.U.T.

Lista de Problemas G U T Pontuacao Prioridade
Mistura de pegas 5 5 5 125 1°
Padrdes de‘serwgos 4 5 5 100 20

desatualizados
Gesttao dg estoque 4 4 5 20 30
ineficiente

Comunicagao interna falha 4 4 4 64 4°
Atraso na alimentagao 3 4 4 48 5°

Fonte: Elaborado pelos autores, 2025

A andlise realizada por meio da Matriz GUT permitiu identificar e priorizar os principais
problemas que afetam o processo produtivo da empresa. O problema mais critico ¢ a mistura
de pecas, que recebeu a maior pontuagdo (125) devido a sua gravidade, urgéncia e tendéncia,
tornando-se a prioridade numero um para intervenc¢ao. Essa questdo compromete diretamente a
qualidade dos produtos e a eficiéncia da linha de montagem, exigindo agdes imediatas para
evitar prejuizos maiores.

Em seguida, os padroes de servicos desatualizados aparecem como o segundo problema mais
relevante, com pontuagdo 100, refletindo a necessidade de modernizagdo para acompanhar as
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demandas do mercado e garantir a satisfagdo dos clientes. A gestao de estoque ineficiente ocupa
a terceira posi¢do, destacando-se como um ponto que impacta no fluxo produtivo e na
disponibilidade de materiais. A comunicag¢do interna falha e o atraso na alimentagcdo do
processo aparecem em quarto € quinto lugares, respectivamente, ambos com pontuagdes
menores, mas que ainda assim requerem atenc¢do para evitar que se agravem. Esta priorizacao
orienta o direcionamento dos esforcos e recursos para resolver primeiro os problemas mais
criticos, garantindo melhorias significativas no desempenho operacional da empresa.

Na sequéncia, sera utilizado o grafico de Pareto como indicador de desempenho para analisar
e visualizar a distribui¢ao dos problemas identificados. Essa ferramenta possibilita destacar
quais causas tém maior impacto sobre o processo, facilitando a identificagao dos pontos criticos
que merecem atencao prioritaria. Com o auxilio do grafico de Pareto, serd possivel concentrar
esforcos nas areas que geram a maior parte dos defeitos, contribuindo para a melhoria continua
e a otimizagao dos resultados da empresa.

Figura 01. Grifico de Pareto

DEFEITOS RECORRENTES
100,00%
400 100,00%
350
90,62% 80,00%
300
250 45,17% 64,28% 60,00%
200 350 40,00%
150 4,32% 8
e 201 178 20,00%
100 135
50 0,00%
Mistura de Batido Suporte Parafuso mal Ruido no Faltando
pecas Riscado invertido montado motor componente

QTD. == % ACM

Fonte: Elaborado pelos autores, 2025.

A anélise do grafico de Pareto revela que a mistura de pecas € o problema mais significativo,
com 350 ocorréncias, representando a maior fonte de defeitos no processo produtivo. Esse dado
refor¢a a necessidade de priorizar acdes para controlar e eliminar essa falha, pois sua alta
frequéncia impacta diretamente na qualidade final dos produtos. Em seguida, problemas como
batido riscado e suporte invertido também apresentam altos indices, com 300 e 275 ocorréncias
respectivamente, indicando que essas falhas sdo igualmente relevantes para o desempenho da
linha de montagem.

Outros defeitos, como parafuso mal montado, ruido no motor e falta de componentes, embora
apresentem menor frequéncia, ainda assim contribuem para a insatisfacdo dos clientes e
retrabalho. O grafico de Pareto, ao evidenciar a concentragdo dos principais problemas, orienta
a empresa a focar seus recursos e esforcos nas causas que geram a maior parte dos defeitos.
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Essa abordagem estratégica permite otimizar o processo de melhoria continua, aumentando a
eficiéncia operacional e elevando a qualidade dos produtos entregues ao mercado.

Na proxima etapa, serd utilizado o Diagrama de Ishikawa para aprofundar a andlise dos
problemas prioritarios identificados. Essa ferramenta permite mapear de forma visual as
possiveis causas que contribuem para cada defeito, facilitando a identifica¢do das causas raizes
que afetam o processo produtivo. Com essa abordagem, serd possivel entender melhor os
fatores envolvidos, desde aspectos humanos até questdes técnicas e ambientais, proporcionando
uma base solida para a definicdo de agdes corretivas eficazes.

Quadro 03. Diagrama de Ishikawa

Problema Alto indice de Mistura de Pecas durante Montagem
e Padrdes de servicos sem alertas de anti-mistura.
Método e Set up de modelo sem o devido acompanhamento do Controle de
qualidade.

e (Colaborador ndo tem conhecimento dos riscos da

Mio de Obra e mistura de pecas
e Falta de inspetor da qualidade voltado para agdes de anti-misturas
para acompanhar o set up de modelo.

Medigao / Medida e Falta de inspecdo hora-hora do controle de qualidade.

e Falta de dispositivos pokaioké para evitar falhas

Maquina .
q e Operacionais.

Fonte: Elaborado pelos autores, 2025

O problema do alto indice de mistura de pegas durante o processo de montagem revela falhas
significativas em diferentes areas da operagdo. No aspecto de método, observa-se que os
padrdes de servico ndo possuem alertas especificos para evitar a mistura, além da auséncia de
acompanhamento rigoroso do controle de qualidade durante o set up de modelos, o que facilita
a ocorréncia de erros. Em relagdo a mao de obra, destaca-se a falta de conhecimento dos
colaboradores sobre os riscos da mistura de pecas, somada a auséncia de inspetores dedicados
para monitorar e agir preventivamente durante o processo de montagem.

Além disso, a medigao e o controle apresentam fragilidades, pois ndo hd uma inspegdo continua
e frequente que possa identificar rapidamente falhas ou desvios. No que tange as maquinas, a
falta de dispositivos especificos para evitar erros operacionais contribui para a ocorréncia dos
problemas. Esses fatores combinados evidenciam um cendrio vulneravel que impacta
diretamente na qualidade do produto final e na eficiéncia do processo. Para organizar e priorizar
as agoes corretivas, serd utilizada a matriz GUT, que auxiliard na avaliagdo e hierarquizagao
dos problemas, orientando o foco nos pontos mais criticos e urgentes a serem tratados.
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Quadro 04. Matriz G.U.T.

Lista de Problemas G U T Pontuacao Prioridade

Padrdes de servicos sem alertas de

S 5 5 5 125 1°
anti-mistura.
Set up de modelo sem o devido
acompanhamento do Controle de 4 4 4 64 4°
qualidade.
Colaborador ndo tem conhecimento 4 5 5 100 90

dos riscos da mistura de pecas

Falta de inspetor da qualidade
voltado para agdes de anti-misturas 3 4 4 48 5°
para acompanhar o set up de modelo.

Falta de inspegdo hora-hora do

o
controle de qualidade. 3 3 4 36 6

Falta de dispositivos poka-yoke para

o
evitar falhas Operacionais. 4 4 5 80 3

Fonte: Elaborado pelos autores, 2025

Com base na aplicacdo da Matriz GUT, foi possivel hierarquizar os principais fatores que
contribuem para o alto indice de mistura de pegas no processo de montagem. A analise permitiu
identificar os itens mais criticos de acordo com sua gravidade, urgéncia e tendéncia. Entre os
seis problemas avaliados, trés se destacaram por apresentarem as maiores pontuagdes e,
portanto, maior impacto direto sobre a falha analisada.

O primeiro item de maior relevancia foi a auséncia de padrdes de servigos com alertas de anti-
histéria, com a maior pontuacao da matriz, evidenciando a necessidade de revisao e refor¢o dos
procedimentos operacionais. Em seguida, destacou-se a falta de conhecimento dos
colaboradores sobre os riscos da mistura de pecas, apontando falhas no processo de capacitacao.
O terceiro item prioritario foi a auséncia de dispositivos poka-yoke, fundamentais para prevenir
erros operacionais. Diante desses resultados, o trabalho ird se concentrar nesses trés fatores,
visando desenvolver acdes corretivas que promovam a padronizagdo, a conscientizacio € o
controle do processo de montagem, com foco na prevencao de falhas.

6. PLANEJAMENTO DA PROPOSTA

Dando continuidade ao desenvolvimento deste trabalho, apds a identificagdo e priorizacdo das
causas mais impactantes para o problema de mistura de pegas no processo de montagem, sera
utilizada a ferramenta SW2H. Essa metodologia auxiliara na elaboracdo de um plano de agdo
claro, objetivo e estruturado, estabelecendo o que sera feito, por que, quem sera o responsavel,
quando seréd executado, onde ocorrerd, como serd realizado e quanto custard. A aplicacdo do
SW2H seré essencial para garantir o acompanhamento e a efetividade das agdes corretivas,
promovendo melhorias concretas e mensuraveis no processo produtivo.
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Quadro 05. 5W2H

0 QUE? POR QUE? QUEM? | QUANDO? ONDE? COMO? QUANTO?
Padrdes de | Para padronizar | Gestor Inicio: Na linha de Revisdo dos Sem valor
Servigos sem 0 processo e de 10/102025 | montagem e | procedimentos, financeiro
alertas de evitar a Produgao Fim: nos inclusdo de diretamente
anti-mistura. montagem 10/12/2025 | documentos instrucdes agregado
incorreta de operacionais. visuais e
componentes. treinamentos.
Colaborador | Para aumentar Gestor Inicio: Sala de Palestras, Sem valor
nao tem a de 10/102025 treinamento videos, financeiro
conhecimento | conscientiza¢do | Producdo Fim: e area de simula¢des diretamente
dos riscos da | e reduzir falhas 10/12/2025 producdo. praticas e agregado
mistura de humanas no entrega de
pecas processo. materiais
informativos.
Falta de Para eliminar a | Gestor Inicio: Nas estacdes Analise de RS
dispositivos possibilidade de 10/102025 de trabalho falhas, 11.500,00,
poka-yoke de montagem | Producdo Fim: com maior | desenvolvimento | considerando
para evitar incorreta de 10/12/2025 indice de de dispositivos | a aquisicdo e
falhas componentes. erro. fisicos e testes implantagdo
Operacionais. piloto. do
dispositivo

Fonte: Elaborado pelos autores, 2025

A andlise detalhada por meio da ferramenta SW2H permitiu estabelecer agdes praticas para
mitigar as principais causas relacionadas ao problema da mistura de pecas durante o processo
de montagem. A primeira agdo refere-se a padronizacao dos servicos, com a inclusao de alertas
especificos contra a mistura de componentes. Essa medida serd conduzida pelo gestor de
producado e ocorrera diretamente na linha de montagem e nos documentos operacionais, atraveés
da revisao de procedimentos e da inser¢@o de instru¢des visuais e treinamentos. A proposta nao
possui custos financeiros diretos, mas seu impacto ¢ altamente relevante para a prevencao de
falhas operacionais.

A segunda agdo diz respeito a falta de conscientizagdo dos colaboradores sobre os riscos da
mistura de pecas. Para isso, serdo realizadas capacitacdes que envolvem palestras, videos,
simulacOes praticas e entrega de materiais explicativos. Essas atividades ocorrerdo entre
outubro e dezembro de 2025, na area de producdo e sala de treinamento. Ja a terceira agao
envolve a implantacdo de dispositivos poka-yoke, com foco nas estacdes de trabalho que
apresentam maior indice de erros. Essa iniciativa, embora tenha um custo estimado de R$
11.500,00, representa um investimento estratégico na preven¢do de erros e na garantia da
qualidade final do produto. Todas essas acdes tém como objetivo tornar o processo mais
confiavel e robusto, minimizando retrabalhos e aumentando a eficiéncia operacional.

7. RESULTADOS ESPERADOS

Com a implementacdo das agdes propostas no plano 5SW2H, espera-se uma redugdo
significativa nos casos de mistura de pegas durante o processo de montagem, aumentando a
confiabilidade e a padronizacdo das atividades operacionais. A revisdo dos procedimentos e a
inclusdo de alertas visuais e treinamentos especificos contribuirdo para a clareza das instrugdes
de trabalho, tornando o processo mais seguro e eficiente. Além disso, a conscientizagdo dos

Periodo: 2025/1 « InovaGest — Journal of Technology, Management and Social Studies * v.2. n.3 ¢« p. 01-14 «
Julho/2025



InovaGest

Journal of Science,
Technology, Management
and Social Studies

colaboradores por meio de capacitagdes praticas e tedricas proporcionara maior envolvimento
da equipe com os padroes de qualidade exigidos, reduzindo falhas humanas e fortalecendo a
cultura organizacional voltada para a exceléncia.

Outro resultado esperado ¢ a melhora no desempenho produtivo, por meio da instalagao dos
dispositivos poka-yoke nas estagdes criticas, eliminando as possibilidades de erros operacionais
relacionados a montagem incorreta de componentes. Isso trard impactos positivos na reducao
de retrabalho, no aumento da produtividade e na melhoria dos indicadores de qualidade. A
empresa também poderd observar ganhos indiretos, como o fortalecimento da imagem
institucional, a fidelizagdo de clientes e a elevagcdo da competitividade no mercado, uma vez
que a entrega de produtos com menor indice de falhas se torna um diferencial estratégico.

Além disso, a consolidagdo dessas melhorias permitird um ambiente de trabalho mais
organizado e eficiente, promovendo maior integracdo entre os setores envolvidos, como
produgdo, qualidade e treinamento. A padroniza¢ao dos processos € a presenca de mecanismos
de prevengao de erros facilitardo o acompanhamento e a medi¢do dos resultados, permitindo
ajustes continuos e embasados em dados concretos. Com isso, cria-se uma base solida para a
expansao da metodologia para outras linhas de producao, contribuindo com a disseminagdo das
boas praticas ¢ a cria¢do de uma cultura de melhoria continua dentro da organizacao.

8. CONSIDERACOES FINAIS

As andlises realizadas ao longo deste trabalho permitiram identificar falhas significativas no
processo de montagem, especialmente no que se refere a mistura de pecas. A partir da aplicacao
de ferramentas da qualidade como SWOT, Matriz GUT, Grafico de Pareto, Diagrama de
Ishikawa e SW2H, foi possivel diagnosticar as principais causas, priorizar agoes € estruturar um
plano de melhorias direcionado a corre¢do dos pontos mais criticos. Dentre os problemas
identificados, destacam-se a auséncia de alertas nos padrdes de servigo, a falta de conhecimento
dos colaboradores sobre os riscos da mistura de pegas e a caréncia de dispositivos poka-yoke
para prevencado de falhas operacionais.

A proposta de intervengdo concentra-se na padronizagao dos processos, no fortalecimento das
acoes de capacitacdo e conscientizacdo dos colaboradores, bem como na implantacdo de
mecanismos fisicos de prevencdo de erros. Essas a¢des, quando implementadas de forma
integrada, tém o potencial de reduzir significativamente o retrabalho, os custos operacionais e
o indice de nao conformidades, promovendo ganhos em produtividade, qualidade e seguranca
na linha de montagem. Além disso, a atuagdo preventiva refor¢a a cultura de exceléncia
operacional e comprometimento com os padrdes de qualidade exigidos pelo mercado.

Este trabalho refor¢a a importancia do uso sistematico das ferramentas da qualidade na gestao
de processos industriais. A ado¢do dessas praticas ndo apenas soluciona problemas pontuais,
mas também fortalece a estrutura organizacional e prepara a empresa para enfrentar novos
desafios. Espera-se que os resultados obtidos sirvam de base para futuras iniciativas de melhoria
continua e sirvam como modelo para outras areas da organiza¢cdo que enfrentam problemas
semelhantes. A constancia na analise, planejamento e acdo ¢ o caminho mais seguro para a
exceléncia sustentavel.
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